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SISTEMA PARA LA FABRICACION DE EMBOCADURAS INTEGRADAS
PARA TUBERIAS DE PLASTICO BIAXIALMENTE ORIENTADAS

DESCRIPCION

OBJETO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a un sistema para la fabricacién de
embocaduras de forma integral en tubos orientados, con la posibilidad de
regular y distribuir los espesores a voluntad de la embocadura, permitiendo
reforzar las zonas tradicionalmente mas débiles, sin incrementar los tiempos
del proceso de fabricacién y con una eficiencia energética 6ptima.

El objeto de la invencion es conformar las embocaduras con
alojamiento para juntas de estanqueidad en un tubo de material plastico
molecularmente orientado, integradas dentro de la propia produccién de los
sistemas discontinuos.

La invencion queda englobada dentro del campo de los procesos de
fabricacion de perfiles molecularmente orientados, en particular dentro de los

sistemas discontinuos.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La orientacion molecular es un proceso por el cual, aplicando una
deformacién mecdnica a un tubo o proforma previamente extrusionado, en
unas condiciones adecuadas de temperatura, presion, velocidad de
deformacién y radio de deformacién principalmente, se produce una
modificacién sustancial de sus propiedades mecanicas, principalmente la

sigma del material, la resistencia al impacto, mejora de creep, resistencia a la
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propagacion de grietas, mejora del médulo de Young, etc.

Con dicho proceso de orientacion molecular se consigue un tubo
ultraresistente, con menos materia prima y con unas prestaciones iguales o
superiores, gracias a la mayor resistencia del material.

Existen diversos métodos o sistemas para la fabricacion de perfiles
tubulares, los cuales pueden agruparse en dos grandes categorias: Sistemas
continuos-o en linea y sistemas discontinuos.

Principalmente, los sistemas discontinuos se basan en producir la
orientacion molecular “elemento a elemento”, lo cual se consigue mediante
una expansiéon de la proforma dentro de un molde que aporta la forma
definitiva del perfil tubular.

Los procesos en linea son radicalmente distintos y la orientacion se
produce de forma continua y simultdineamente a la de extrusién propiamente
dicha, no produciéndose ninguna interrupcién en el proceso, ni stock
intermedios, etc.

Los{ tubos orientados deben unirse uno con otro para formar la linea de
conduccion y pueden hacerlo de dos formas: mediante manguitos, que son
piezas independientes de interconexién que lo hacen sobre tuberias de
seccidén constante y circular, o mediante la formacion de una embocadura en
cada tubo que permite introducir un extremo con un tubo dentro de otro,
teniendo cada tubo sus dos extremos distintos, uno de forma lisa y otro de
forma con embocadura, y de esta forma se constituye la linea, de manera que
en esta embocadura existe espacio suficiente para alojar una junta de
estanqueidad de material flexible, que asegura un cierre hermético de la red.

Los procesos continuos o en linea, por su naturaleza, requieren que el
proceso de embocadura sea un proceso aparte del de la orientacién, por lo
cual se requieren maquinas especiales que en una fase posterior a la de

orientacion realizan la embocadura.
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Los procesos discontinuos permiten que la embocadura se realice de
forma integral, es decir, se conforme en el mismo instante en el que se
conforma el tubo, o0 bien sea realizada de forma similar a la anteriormente
descrita, como un proceso externo al de orientacién del propio tubo.

Pueden citarse numerosos documentos de patentes para realizacion
de embocaduras no integrales, como un proceso extra, siendo
representativas:

La patente de invencion W0O200200926, que desarrolla un sistema de
calentamiento del tubo orientado por agua, limitando la zona de
calentamignto con dos tapones para que una vez calentado y por presién se
conforme el tubo contra una estampa que aporta la forma. Posteriormente se
enfria la proforma y se extrae el agua. El sistema descrito en esta patente de
invencién permite una buena regularidad de temperatura, pero es muy lento y
adolece de un control de espesores.

Igualmente puede citarse la patente EP0930148 en la que en el
calentamiento se establece una maquina que calienta la zona a conformar del
tubo, a una temperatura similar a la de la orientacién. Posteriormente se
introduce interiormente un elemento expansor apuntado, que provoca que el
material calentado y en estado plastico se conforme contra la silueta de este
elemento expansor, para ser refrigerado entonces por debajo de la
temperatura de transicion del plastico-sdlido. Una vez enfriado, se
escamotean las partes que conforman el alojamiento de la junta de goma,
hasta tener el elemento expansor una seccion constante, y este elemento
sale del interior del tubo ya conformado.

Dentro de los sistemas para la realizacion de juntas integrales, se
pueden citar las patentes US4340344, W09856567 y WO AU9000265. En
todos los .casos el sistema consiste en que, en uno de los extremos del

molde, se realiza una cavidad donde al expandir el tubo, se expande una
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parte del tubo sobre esta seccion, dando lugar a la embocadura, siendo
posteriormente enfriada ésta por contacto del metal del tubo sobre el molde.

Debido a que se parte de una proforma de seccién constante, cuando
se produce la embocadura, en las zonas donde la expansion es mayor,
debido a que el didmetro final alcanzado lo es, se produce légicamente un
adelgazamiento de la pared del tubo conformado, ya que la misma cantidad
de material debe repartirse sobre una superficie mayor. Esta parte coincide
con la parte superior del alojamiento de la junta, que es precisamente la parte
que debe soportar mas cargas axiales y es mas sensible a impactos o
accidente en obra. En resumen, la parte que deberia ser la mas fuerte, por
motivos naturales del proceso es, en cuanto a los espesores, la mas débil. Es
decir, la parte superior del perfil, por su diametro superior, queda adelgazada
tras la elaboracién de la embocadura, al igual que el perfil en general, debido
a su mayor diametro respecto a la seccion constante del tubo.

Este fendmeno, comin a todos los sistemas, constituye un auténtico
problema, ya que no sélo es el punto débil del tubo, sino que debido a que la
normativa exige unos espesores minimos en cualquier punto del tubo. Este
adelgazamiento ocasiona a veces tener que regruesar todo el tubo, con un
gasto extra de materia prima improductiva, sélo para cumplir con dicha norma
en el referido punto de la embocadura.

Las maquinas que forman la embocadura de forma independiente
tratan de suavizar este efecto al maximo, pero en ningun caso resuelven el
problema de forma definitiva.

Ademas, ocurre que las referidas maquinas son muy complejas y
costosas, siendo la operacion muy cara en cuanto a las inversiones
necesarias para su ejecucién, debiendo tener igualmente en cuenta los
tiempos de proceso que resultan lentos, pudiendo constituir un cuello de

botella en las operaciones.
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DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencién propone un sistema sencillo que resuelve la

5 problematica anteriormente expuesta, estando basado en unos medios que,

acoplados a uno de los cierres del molde o cabezal permite la elaboracion

integral de la embocadura, aportando la importante novedad de poder realizar

una distribucién de espesores a voluntad dentro del perfil de la embocadura,

incluso consiguiendo que la parte tradicionalmente méas delgada de ese perfil, por

10 la propia naturaleza del proceso, pase a ser, si se quisiera, la mas gruesa y

reforzada.

De acuerdo con el sistema de la invencion se consigue la regulacién de

espesores dentro del proceso de embocadura integral, incluyendo los siguientes

medios:
15

20

25

Un cuerpo central soporte, €l cual esta previsto para unirse al
cuerpo del molde de orientacién de tuberias.

Una pieza deslizante o patin coaxial con forma cénica, que se
desliza de forma axial, estando primeramente adelantada para a
la hora de conformar la embocadura ir retirandose hacia atras
de forma progresiva.

Medios de calentamiento incorporados en dicha pieza
deslizante o patin, para el calentamiento de éste, pudiendo ser
dichos medios de calentamiento eléctricos, o bien a base de la
circulacion de algun fluido caliente o sistema apropiado, cuya
finalidad es mantener al patin a la temperatura de orientacién.
Unos pequerios orificios en dicho patin o pieza deslizante para

permitir la entrada de lubricante y facilitar el deslizamiento del
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plastico sobre el patin, de manera que los comentados medios
calefactores y los citados orificios determinan unos medios
auxiliares que permiten el acondicionamiento de las piezas del
conjunto del sistema para su 6ptimo comportamiento.

Unas garras mecanicas que fijan la tuberia de plastico para que
no se mueva durante el proceso de orientacién o abocardado.
Un vastago deslizante que empuja la proforma hacia delante, de
manera que este vastago esta inicialmente retrasado y cuando

el proceso de orientacion comienza, se mueve axialmente en

direccién opuesta al patin. Dicho vastago estd dotado de un

orificio axial y central que permite el paso, en entrada o salida,
de fluidos tanto para el proceso de expansién como para el
proceso de enfriamiento, de manera que es posible proyectar
fluido refrigerante a través del citado orifico del vastago, atn

habiendo presién interior.

Los comentados elementos méviles, tanto vastago, como patin, como

garras, estan movidos por actuadores de cualquier tipo de forma axial, pudiendo

ser cilindros, sistemas roscados, etc.

20

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para completar la descripcion que se esta realizando y con objeto de

ayudar a una mejor comprension de las caracteristicas del invento, de acuerdo

con un ejemplo preferente de realizacién practica del mismo, se acompaiia como

25 parte integrante de dicha descripcién, una hoja unica de planos en donde con

caracter ilustrativo y no limitativo, se ha representado una vista en seccion

longitudinal de los elementos y partes que comprende el sistema de la invencion.

/]
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REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION

En la figura comentada puede comprobarse como el sistema
comprende en primer lugar un cuerpo soporte (1) destinado a acoplarse sobre
el cabezal del correspondiente molde de orientacion molecular de tuberias, y
en el que se realizara la conformacién de la embocadura del tubo de plastico
que se introduce en tal molde. Por el interior del comentado cuerpo de
soporte (1) va montado, con facultad de desplazamiento axial, un patin
coaxial y deslizante (2) con una valona posterior (3) como medio de tope del
desplazamiento hacia el interior de dicho patin (2) sobre el cuerpo (1), patin
(2) que presenta su extremo interior de forma cénica (4) en correspondencia
con la cara interna, mientras que por la cara externa presenta un escalén (5)
como tope de maximo desplazamiento hacia el exterior del cuerpo soporte
(1.

El comentado patin deslizante (2) incorpora unos elementos de
calentamiento (6) tales como resistencias eléctricas, aunque pueden estar
determinados por una circulacién de fluido caliente o cualquier otro medio o
sistema apropiado, siendo la finalidad de los mismos calentar el patin (2) para
mantener a éste a la temperatura de orientacion y conformacién de la
embocadura.

Asimismo, en el patin (2) se han previsto unos pequefios orificios (7)
para permitir la entrada de un fluido lubricante que facilitara el deslizamiento
del propio patin, todo ello de manera tal que los elementos de calentamiento
(6) y orificios (7) referidos constituyen unos medios de acondicionamiento de
los restantes componentes del sistema, para su 6ptimo comportamiento, es
decir, una distribucién homogénea, reduccién de fuerzas, evitar arrugas o
arafiazos en el plastico y facilitar el deslizamiento.

Por otro lado, el sistema comprende también un vastago deslizante (8)
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destinado a empujar la proforma (11) o tubo de plastico hacia delante, en el
interior del molde, estando dicho vastago (8) afectado de un orificio axial y
central (9) para el paso, de entrada o salida, de los fluidos previstos para la
expansidn de la proforma (11) y para enfriamiento de ésta.

El citado vastago (8) incorpora en su extremo interno, unos medios
(10) de sujecion de la proforma o tubo de plastico (11) constituido
preferentemente por unas garras mecanicas cuya funcién es impedir que el
tubo de plastico (11) se mueva durante el proceso de orientacion o
abocardado.

De acuerdo con lo descrito, el funcionamiento segun el sistema de la
invencién es como sigue:

Inicialmente el sistema se encuentra como aparece en la figura, de
acuerdo con la parte superior del eje, con el patin (2) adelantado y el vastago
(8) retrasado, estando las garras (10) sujetando la proforma o tubo de plastico
(11) que se ha expandido y orientado en su molde, por lo que el plastico se
adapta a la cavidad resultante, como se refleja en dicha figura, debido a la
presion que existe en el interior del molde.

Cuando se decide hacer la embocadura, el patin (2) se desplaza hacia
atras de forma lenta, permitiendo que el plastico o preforma (11) se vaya
adaptando a la cavidad que se deja, que se hace de forma regular y suave,
ya que el‘ patin (2) se encuentra calefactado a una temperatura idéntica a la
de la proforma (11), pudiéndose lubricar dicha superficie de deslizamiento por
el fluido que se puede introducir a través de los orificios (7) previstos en el
patin (2).

No se producen arrugas porque siempre la presion interior se mantiene
constante, empujando al plastico contra las paredes del molde.

Simultdneamente, el vastago (8) comienza a avanzar en direccion
opuesta a la de desplazamiento del patin (2), empujando la proforma (11) y

13
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aportando ese material a la expansion global. Con la debida relacién de
velocidades entre el vastago (8) y patin deslizante (2), se regula donde se
quiere situar esa aportacién de material, preferentemente en la zona de
maximo diametro, pero pudiendo regularse a voluntad siempre con la debida
relacion de velocidades y desplazamientos. Légicamente, para conseguir
regruesar se deberia incrementar la velocidad del vastago (8), reducir la del
patin (2), o ambas, haciendo lo opuesto para adelgazar las zonas.

Una vez finalizado el proceso se enfria la proforma (11) con un fluido
refrigerante que se introduce a través del orificio (9) del vastago (8),
manteniendo mientras la presion interior.

Una vez enfriada la preforma (11), se conecta el orificio central (9) del
vastago (8) con la atmésfera para que se produzca una despresurizacion, y a
partir de ahi se lleva a cabo la extraccion del tubo con su embocadura
conformada. Solo queda realizar el acabado de la embocadura realizando el
corte del material sobrante, limpieza, colocaciéon de la junta de estanqueidad
y ambalaje.

Descrita suficientemente la naturaleza de la invencion, asi como la
manera de realizarse en la practica, debe hacerse constar que las
disposiciones anteriormente indicadas y representadas en los dibujos
adjuntos son susceptibles de modificaciones en cuanto no alteren el principio

fundamental.

/4
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10

REIVINDICACIONES

1.- Sistema para la fabricacion de embocaduras integradas para
tuberias de plastico biaxialmente orientadas, que estando previsto para su
acoplamiento a un molde de orientacion molecular de tuberias, permitiendo
conformar una embocadura de un tubo de plastico, con alojamiento para
juntas de estanqueidad, con posibilidad de modular y regular cualquier
distribucién de espesores de la propia embocadura, se caracteriza porque
comprende: un cuerpo soporte (1) a través del cual se efectia el
acoplamiento al molde; un patin (2) coaxial y deslizante axialmente en el
interior de dicho cuerpo soporte (1), presentando ese patin (2) el extremo
interno con una configuracion coénica exterior (4); unos medios de
calentamiento (6) del propio patin (2), asi como pequeiios orificios (7)
realizados axialmente en éste, para entrada de un fluido lubricante; un
vastago deslizante (8) para empuje hacia delante de la proforma o tubo de
plastico (11) en el interior del molde, estando dotado dicho vastago (8) de un
orificio axial y central (9) para entrada y salida de fluidos; comprendiendo
ademas unos medios de sujecién (10) previstos en el vastago deslizante (8),
para inmovilizar la proforma o tubo de plastico (11) en el proceso de
orientacién o abocardado de éste.

2.- Sistema para la fabricacion de embocaduras integradas para
tuberias de plastico biaxialmente orientadas, seguin reivindicacién 18,
caracterizado porque el patin deslizante (2) y vastago deslizante (8), son
accionados axialmente en su desplazamiento por actuadores tales como
cilindros o elementos mecanicos roscados de manera tal que la relacién de
velocidades entre si provoca que los espesores de la embocadura a

conformar queden distribuidos a conveniencia del operador, por aportacion
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de material de la pro forma o tubo de plastico (11) durante la expansion y
distribucién del material sobre la estampa de la proforma.

3.- Sistema para la fabricacién de embocaduras integradas para
tuberias de plastico biaxialmente orientadas, segun reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque los medios de calentamiento (6) estan
incorporados en el propio patin deslizante (2) para mantener a éste a la
temperatura de orientacién preestablecida.

4.- Sistema para la fabricacion de embocaduras integradas para
tuberias de plastico biaxialmente orientadas, segun reivindicacion 39
caracterizado porque los medios de calentamiento (6) son susceptibles de ser
eléctricos o0 a base de circulacién de un fluido caliente.

5.- Sistema para la fabricacion de embocaduras integradas para
tuberias de plastico biaxialmente orientadas, segun reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque el patin deslizante (2) cuenta con medios de
tope (3) y (5) limitadores del desplazamiento hacia delante y hacia atras en el
interior del cuerpo soporte (1).

6.- Sistema para la fabricacion de embocaduras integradas para
tuberfa de plastico biaxialmente orientadas, segin reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque los medios de sujeciébn (10) para la
inmovilizaciéon del tubo de plastico o proforma (11) estan constituidos por

unas garras mecanicas.
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SISTEMA PARA LA FABRICACION DE EMBOCADURAS INTEGRADAS
PARA TUBERIAS DE PLASTICO BIAXIALMENTE ORIENTADAS

DESCRIPCION
OBJETO DE LA INVENCION

La presente invencion se reéfiere a un sistema para la fabricacion de
embocaduras de forma intégral en tubos orientados, con la posibilidad de
regular y distribuir los espesores a voluntad de la embocadura, permitiendo
reforzar las zonas tradicionalmente mas débiles, sin incrementar los tiempos
del proceso de fabricacién y con una eficiencia energética 6ptima.

~El obj'eto‘ de la invencién es conformar las embocaduras con

alojamiento para juntas de estanqueidad en un tubo de material plastico

~molecularmente orientado, integradas dentro de la propia produccién de los

sistemas discontinuos.

La invencion queda englobada dentro del campo de los procesos de

fabricacion de perfiles molecularmente orientados, en particular dentro de los

.

sistemas discontinuos.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La orientacién molecular es un proceso por el cual, aplicando una
deformacién mecanica a un tubo o proforma previamente extrusionado, en
unas condiciones adecuadas de temperatura, presién, velocidad de

deformacién y radio de deformacion principalmente, se produce una

- modificacién sustancial de sus propiedades mecanicas, principalmente la

sigma del material, la resistencia al impacto, mejora de creep, resistencia a la

28
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propagacion de grietas, mejora del médulo de Young, etc. ,

Con dicho proceso de orientacién molecular se consigue un tubo
ultraresistente, con menos materia prima y con unas prestaciones iguales o
superiores, gracias a la mayor resistencia del material.

Existen diversos métodos o sistemas para la fabricaciéon de perfiles
tubulares, los.cuales pueden agruparse en dos grandes categorias: Sistemas
continuos o en linea y sistemas discontinuos.

Principalmente, los sistemas discontinuos se basan en producir la

orientacion molecular “elemento a elemento”, lo cual se consigue mediante

una expansién de la proforma dentro de un molde que aporta la forma .

definitiva del perfil tubular.

Los procesos en linea son radicalmente distintos y la orientacion se

produce de forma continua y simultaneamente a la de extrusién propiamente

dicha, no produciéndose ninguna interrupcién en el proceso, ni stock
intermedios, etc. _

Los tubos orientados'debén unirse uno con otro para formar la linea de
conduccion y pueden hacerlo de dos formas: mediante manguitos, que son
piezas independientes de interconexién que lo hacen sobre tuberias de
sebcién constante y circular, o mediante la formacién de una embocadura en
cada tubo que permite introducir un extremo con un tubo dentro de otro,
teniendo cada tubo sus dos extremos distintos_, uno de forma lisa y otro de
forma con embocadura, y de esta forma se constituye la linea, de manera que
en esta embocadura existe espacio suficiente para alojar una junta de
estanqueidad de material flexible, que asegura un cierre hermético de la red.

Los procesos continuos o en linea, por su naturaleza, requieren que el
proceso de embocadura sea un proceso aparte del de la orientacion, por lo
cual se requieren maquinas especiales qué en una fase posterior a la de
orientacidn realizan la embocadura.
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forma integral, es decir, se conforme en el mismo

PCT/ES2007/070010

Los procesos discontinuos permiten que la embocadura se realice de

[
ms;tante en el que se

conforma el tubo, o bien sea realizada de forma similar“ a la anteriormente

descrita, como un proceso externo al de orientacion del propio tubo.

Pueden citarse numerosos documentos de thentes para realizacion

de embocaduras no integrales, como. un p

representativas:

oceiso_ extra, siendo

i
H

La patente de invencion. W0200200926, que cesa__rrolla un sistema de

calentamiento del tubo orientado por agua, Inmiténdo la zona de

|

calentamiento con dos tapones para que una vez calentado y por presion se

conforme el tubo contra una estampa que aporta la fgrma. Posteriormente se

1

enfria la proforma y se extrae el agua. El sistema descrito en esta patente de

invencion permite una buena regularidad de temperat

adolece de un control de espesores.

|
lgualmente puede citarse la patente EP093()148 en la que en el

calentamiento se establece una maquina que calienta |la zona a conformar del
: {

tubo, a una temperatura similar a la de la orientadién. Posteriormente se

introduce interiormente un elemento expansor apuntado, que provoca que el

material calentado y en estado plastico se conforme g

ontra la silueta de este

i
elemento expansor, para ser refrigerado entondes por debajo de la
|

temperatura de ftransicion del plastico-sélido. Una vez enfriado, se

escamotean las partes que conforman el alojamiento de

l

ila junta de goma,

hasta tener el elemento expansor una seccion constante, y este elemento

sale del interior del tubo ya conformado.

§
Y

Dentro de los sistemas para la realizacién de juntas integrales, se
pueden citar las patentes US4340344, W09856567 Y W;O AU9000265. En

todos los casos el sistema consiste en que, en un

molde, se realiza una cavidad donde al expandir el

o) de; los extremos del

tubd, se expande una

l .
ra, pero es muy lento y
i

80



WO 2008/087235

10

15

20

25

- posteriormente enfriada ésta por contacto del metal d

parte del tubo sobre esta seccién, dando lugar a

|
l

o ‘ .
la embocadura, siendo
|

| tut;)o sobre el molde.

Debido a que se parte de una proforma de se Ciél’:l conStante, cuando

se produce la embocadura, en las zonas donde la expansién es mayor,

debido a que el didmetro final alcanzado lo es, se roduce ldgicamente un

adelgazamiento de la pared del tubo conformado, ya que la misma cantidad

de material debe repartirse sobre una superficie mayor. Esta parte coincide

con la parte superior del alojamiento de la junta, que

que debe soportar mas cargas axiales y es mas

s precisamente la parte

sensible a impactos o
|

accidente en obra. En resumen, la parte que deberia se;r la mas fuerte, por

motivos naturales del proceso es, en cuanto a los espesores, la mas débil. Es

decir, la parte superior del perfil, por su diametro superior, queda adelgazada

tras la elaboracion de la embocadura, al igual que el perfil en general, debido

a su mayor diametro respecto a la seccién constante d

. Este fendmeno, coml(in a todos los sistemas,

el tubo.

constituye un auténtico

problema, ya que no sélo es el punto débil del tubo, jino due debido a que la

normativa exige unos espesores minimos en cualqui

adelgazamiento ocasiona a veces tener que reg_ruesLar todo el tubo, con un

gasto extra de materia prima improductiva, sélo para ¢
en el referido punto de la embocadura.

Las maquinas que forman la embocadura d
tratan de suavizar este efecto al maximo, péfo en ni
problema de forma definitiva. ‘

Ademas, ocurre que las referidas maquinas

costosas, siendo la operacién muy cara en culnto ja las inversiones

necesarias para su éjecucién, debiendo tener igu
tiempos de proceso .que resultan lentos, pudiendo

botella en las operaciones.

er punto del tubo. Este

umplir con dicha norma
. |
ngun caso resuelven el

|
|

Imente en cuenta los
I
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e forma independiente .
sor{ muy complejas y
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constituir un cuello de
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DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencién propone un sistema senCi‘Ilo que resuelve la
probleméatica anteriormente expuesta, estando basado eri unos medios que,
acoplados a uno de los cierres del molde o cabezal permite la elaboracion
integral de la embocadura, aportando la importante novedad de poder realizar
una distribucién de espesores a voluntad dentro del perfil I de la embocadura,
incluso consugmendo que la parte tradicionalmente mas delgada de ese perfil, por

la propla naturaleza deI proceso, pase a ser, si se qU|3|e¥a la mas gruesa y
l

reforzada. (
De acuerdo con el sistema de la invencién se consigue la regulacion de
espesores dentro del proceso de embocadura integral, incluyendo los siguientes

. i
medios:

_
- Un cuerpo central soporte, el cual esta previsto para unirse al

cuerpo del molde de orientacién de tuberias;. .

- Una pieza deslizante o patin coaxial con forma conica, que se

' desliza de forma axial, estando prim'eramen;te adelantada para a
la hora de conformar la embocadura ir retlrandose hacia atras
de forma progresiva. '

- Medios de calentamiento incorporados  en  dicha pieza
deslizante o patin, para el calentamiento de éste, pudiendo ser
dichos medios de calentamiento eléctricos,i o bien a base de la
circulacién de algin fluido caliente o sistema apropiado, cuya
finalidad es mantener al patin a la temperatura de orientacion.

- Unos pequefios orificios en dicho patin o ;;ieza deslizahte para
permitir la entrada de lubricante y facilitar el deslizamiento del

|

i

!
L]
[
t
1
[
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plastico sobre el patin, de manera que los. comentados medios
i

calefactores y los citados orificios deterfninan unos medios

auxiliares que permiten el acondicionamiento de las piezas del

- conjunto del sistema para su 6ptimo comportamiento.

- Unas garras mecanicas que fijan la tuben’a\de plastico para que

no se mueva durante el proceso de orientacién o abocardado.

- Un véstago deslizante que empuja la proforima hacia delante, de |

manera que este vastago estd inicialmente retrasado y cuando

el proceso de orientacién comienza, se mueve axialmente en .

direccién opuesta al patin. Dicho véstag& estd dotado de un

: B Co
orificio axial y central que permite el paso, len entrada o salida,

de fluidos tanto para el proceso de expansion como para el
pfoceso de enfriamiento, de manera que ies posible proyecfar
fluido refrigerante a través del citado orifico del vastago, adn
habiendo presién interior. |

Los comentados elementos moviles, tanto véstago,! como patin, como
garras, estan movidos por actuadores de cuélqujer tipo de férma axial, pudiendo

- . : r
ser c;nlmdros, sistemas roscados, etc. i

@
%

Para completar la descripcion que se esta realizango y con objeto de

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

. ) . .y ,ge fy
ayudar a una mejor comprension de las caracteristicas del invento, de acuerdo

con un ejemplo preferente de realizacion practica del mismo,‘I se acompaiia como

parte integrante de dicha descripcién, una hoja tnica de pianos en donde con

. . T b .
caracter ilustrativo y no limitativo, se ha representado una vista en seccion

1
longitudinal de los elementos y partes que comprende el sistema de la invencién.
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REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION

"En la figura comentada puede comprobarse como el sistema

comprende en primer Iug_ér un cuerpo soporte (1) destina;do a acoplarse sobre

. . .’ I )
el cabezal del correspondiente molde de orientacion molecular de tuberias, y

en el que se realizara la conformacion de la embocadura del tubo de plastico

que se introduce en tal molde. Por el interior del comentado cuerpo de:

soporte (1) va montado, con facultad de desplazamiento axial, un patin

|
coaxial y deslizante (2) con una valona posterior (3) como medio de tope del

desplazamiento hacia el interior de dicho patin (2) sobre el cuerpo (1), patin
(2) que presenta su extremo interior de forma conica (4).en correspondencia
con la cara interna, mientras que por la cara externa pre'senta un escalén (5)

como tope de maximo desplazamiento hacia el exterior] del cuerpo soporte

(1). . ]

E!l comentado patinv deslizante (2) incorpora unos elementos de
calentamiento (6) tales como resistencias eléctricas, aL!mque pueden estar
determinados por una circulacién de fluido ca‘lient"e o cu?lquier otro medio o
sistema apropiado, siendo la finalidad de los mismos cale:ntar el patin (2) para
mantener a éste a la temperatura de orientacién y conformacion de la
embocadura. | |

Asimismo, en el patin (2) se han previsto unos péqueﬁos’ orificios (7)
para permitir la entrada de uh fluido lubricante que facilit{aré el deslizamiento
del propio patin, todo ello de manera tal que los elementps de calentamiento
(6) y orificios (7) referidos constituyen unos medios de acondicionamiento de
los restantes componentes del sistema, para su 6ptimo icomportamiento, es
decir, una distribucién,homogénea, reduccion de fuerzas, evitar arrugas o

arafiazos en el plastico y facilitar el deslizamiento.

Por otro lado, el sistema comprende también un vdstago d'eslizante'(8)' .

!

34



WO 2008/087235 : _ PCT/ES2007/070010

10

15

20

25

destinado a empujar la proforma (11). o tubo de plastico hacia delante, en el

interior del molde, estando dicho vastago (8) afectado de un orificio axial y

central (9) para el paso, de entrada o salida, de los fluidos previstos para la
expansion de la proforma (11) y para enfriamiento de ésta.
El citado vastago (8) incorpora en su extremo interno, unos medios

(10) de sujecion de la proforma o tubo de plastico (11) constituido

- preferentemente por unas garras mecénicas cuya funcién es impedir que el

tubo de plastico (11) se mueva durante el proceso de orientacion o
abocardado. .

De acuerdo con lo descrito, el funcionamiento segun el sistema de la
invencién es como siguei '

Inicialmente el sistema se encuentra como aparece en la figura, de

acuerdo con la parte superior del eje, con el patin (2) adelantado y el vastago

(8) retrasado, estando las garras (10) sujetando la proforma o tubo de pléstico

-(11) que se ha expandido y orientado en su molde, por lo que el plastico se

adapta a la cavidad resultante, como se refleja en dlcha figura, debido a la
presuﬁn que eX|ste en el interior del molde.

Cuando se decide hacer la embocadura el patin (2) se desplaza hacia
atras de forma lenta, permitiendo que el plastico o preforma (11) se vaya
adaptando a la cavidad que se deja, que se hace de forma regular y suave,

yé que el pétin (2) se encuentra calefactado a una temperatura idéntica a la

~ de la proforma (11), pudiéndose lubricar dicha superficie de deslizamiento por

el fluido que se puede introducir a través de los orificios (7) previstos en el
patin (2).

No se producen arrugas porque siempre la presién interior se mantiene

constante, empujando al plastico contra las paredes de! molde.

Simultdneamente, el vastago (8) comienza a avanzar en direccién

opuesta a la de desplazamiento del patin (2), empujando la proforma (11) y

e
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aportando ese material a la expansion global. Con la debida relacién de
velocidades entre el vastago (8) y patin deslizante (2), se regula donde se
quiere situar esa aportacién de material, preferentehente en la zona de
maximo diametro, pero pudiendo regularse a \}oluntad siempre con la debida
relacion de velocidades y desplazamientos. Légicamente, para conseguir

regruesar se deberia incrementar la velocidad del vastago (8), reducir la del

| patin (2), o ambas, haciendo lo opuesto para adelgazar las zonas.

- Una vez finalizado el proceso se enfria la proforma (11) con un fluido
refrigerante que se introduce a través del orificio (9) del vastago (8),
manteniendo mientras la presién interior.

.Una vez enfriada la preforma (11), se conecta el orificio central (9) del

vastago (8) con la atmésfera para que se produzca una despresurizacion, y a

partir de ahi se lleva a cabo la extraccién del tubo con su embocadura
conformada. Solo queda realizar el acabado de la embocadura realizando el
corte del material sobrante, limpieza, colocacién de la junta de estanqueidad
y ambalaje. '

Descrita suficientemente la naturaleza de la invencioén, asi como la
manera de realizarse en la practica, debe hacerse constar que las
disposjciones anteriormente indicadas y representadas en los dibujos

adjuntos son susceptibles de modificaciones en cuanto no alteren el principio
fundamental. '
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REIVINDICACIONES

‘1.- Sistema para la fabricacion de embocaduras integradas' para
tuberias de plastico biaxialmente orientadas, que estando previsto para su
acoplamiento a un molde de orientacién molecular de tuberias, permitiendo
conformar una embocadura de un_'tubo de plastico, con alojamiento para
juntas de estanqueidad, con posibilidad de modular y regular cualquier
distribucion de espesores de la propia embocadura, se caracteriza porque
comprende: un cuerpo soporte’ (1) a través del .cual se efectia el

acoplamiento al molde; un patin (2) coaxial y deslizante axialmente en el

interior de dicho cuerpo soporte (1), presentando ese pétin (2) el extremo

interno. con una coﬁﬁguracién conica exterior (4); unos medios de
calentamiento (6) del propio patin (2), asi como pequefios orificios (7)
re_allizavdos axialmente en éste, para entrada de un fluido lubricante; un

'véstago deslizante (8) para empuje hacia delante de Ia profbrma o tubo de

plastico (11) en el interior del molde, estando’dotado dicho vastago (8) de un
orificio axial y central (9) para entrada y salida de fluidos: comprendiendo
ademas unos medios de sujecién (10) previstos en el vastago deslizante (8),
para inmovilizar la proforma o tubo de plastico (11) en el proceso de
orientacién o ébocardado de éste.

2.- Sistema para la fabricacién de embocaduras integfadas para
tuberfas de plastico biaxialmente orientadas,’ segln reivindicacion 18,
caracterizado porque el patin deslizante ) y vastago deslizante (8), son
accionados axialmente en su desplazamiento por actuadores tales como
cilindros o elementos mecénicos roscados de manera tal que la relacion de
vélocidades entre si provoca que los espesores de la embocadura a

conformar queden distribuidos a conveniencia del operador, por aportacion
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de material de la pro forma o tubo de plastico (11) duran{e la expansion y
distribucién del material sobre la estamba de la proforma.

3.- Sistema para la fabricacién: dé .embocaduras integradas para -
tuberias de plastico biaxialmente oriéntadas, segun reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque los medibs de calentamiento (6) estan
incorporados en el propio patin deslizante (2) para mantener a éste a la
temperatura de orientacion preestablecida.

4.- Sistema para la fabricacion de embocaduras integradas para

tuberias de plastico biaxialmente orientadas, segun reivindicacion 32,

'caracterlzado porque los medios de calentamiento (6) son susceptibles de ser '

eléctricos o a base de circulacion de un fluido caliente.

5.- Sistema para la fabricacion de embocaduras integradas para
tuberias de plastico bi‘axiallmente, orientadas, segun reivindicaciones
anteriores, caraéterizado porque el patin deslizante (2) cuenta con medios de
tope (3).y (5) limitadores del desplazamiento hacia delante y hacia afrés en el
interior del cuerpo soporte (1). | '

- 6.- Sistema para la fabricacibn de embocaduras integradas para

'tuberfa de pléstlco blaxmlmente orlentadas segun reivindicaciones

anteriores, caracterizado porque los medios de sujecién (10) para la
inmovilizacién del tubo de plastico o proforma (11) estéan constituidos por
unas garras mecanicas. |
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SISTEMA PARA LA FABRICACION DE ZOCALOS INTEGRADOS EN
TUBERIAS DE PLASTICO DE ORIENTACION BIAXIAL

Descripcion
OBJETO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a un sistema para la fabricacion integral de
z6calos en tuberias orientadas, con la posibilidad de regular y distribuir el grosor
del manguito a voluntad, permitiendo reforzar las zonas tradicionalmente mas
débiles sin incrementar los tiempos del proceso de fabricacion y con una eficiencia

energética dptima.

El objeto de la invencion es formar los zocalos con alojamiento para juntas
de obturacion en una tuberia de material plastico de orientacién molecular,

integrados en la produccion actual de sistemas discontinuos.

La invencién se incluye dentro del campo de procesos de fabricacion de

perfiles de orientacion molecular, en particular, dentro de sistemas discontinuos.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La orientacién molecular es un proceso mediante el cual, aplicando una
deformacién mecanica a una tuberia o preforma extrudida previamente, a una
temperatura, presion, velocidad de deformacion y condiciones principalmente de
radio de deformacion adecuadas, se produce una modificacién sustancial de sus
propiedades mecanicas, principaimente la sigma del material, resistencia a
impacto, mejora de la fluencia, resistencia a propagacion de grietas, modulo de

Young, etc.

Con dicho proceso de orientacion molecular se produce una tuberia
ultraresistente, con menos material en bruto y con caracteristicas idénticas o

mejores, gracias a la mayor resistencia del material.

Existen varios procedimientos o sistemas para la fabricacion de perfiles
tubulares que pueden agruparse en dos grandes categorias: sistemas continuos o

lineales y sistemas discontinuos.
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Principalmente, los sistemas discontinuos se basan en producir la
orientacion molecular “elemento por elemento”, lo que se consigue por una
expansién de la preforma dentro de un molde que proporciona la forma definitiva

del perfil tubular.

Los procesos lineales son radicalmente diferentes y la orientacion se da de
forma continua y simultanea durante la extrusién actual, sin que exista interrupcion
del proceso ni patron intermedio, etc.

Las tuberias orientadas deberian unirse juntas para formar la linea de
conducciéon y pueden hacerlo de dos maneras: mediante manguitos, que son
partes de interconexion independientes que estan hechas sobre tubos de seccion
circular constante, mediante la formacion de un zé6calo en cada tuberia, lo que
permite insertar un extremo con una tuberia dentro de otro, teniendo cada tuberia
sus dos extremos diferentes, uno plano y otro con la forma de zécalo y
constituyendo, por lo tanto, la linea de manera que haya suficiente espacio en este
z6calo para alojar una junta de obturacion de material flexible, lo que asegura un

cierre hermético de la red.

Los procesos continuos o lineales, debido a su naturaleza, requieren que el
proceso de zocalo sea un proceso separado del de la orientacién, motivo por el
que se requieren maquinas especiales que hacen el zécalo en una fase posterior a

la de orientacion.

Los documentos EP0700771, US3929958 y US3160130 son ejemplos de
procesos que usan maquinaria auxiliar o herramientas para producir zécalos en

tuberias después de la fase de orientacion.

En el documento EP 0700771 se usa un cabezal portapieza de fluido
presurizado para formar de manera permanente partes extremas en forma de
campana de tuberias de plastico. El proceso desvelado en este documento
describe la manera en que las tuberias se asocian a cabezales portapieza
especiales que combinan topes formados con una camara de moldeo para modear
por calor la tuberia, enfriandola dentro del cabezal de trabajo para lograr el

acampanado de manera permanente.

En la patente US 3929958 se desvela un proceso para producir extremos
de zécalo expandidos radialmente en longitudes de tuberias termoplasticas,
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consiguiéndose el objeto de la invencion al formar el extremo calentado de una
tuberia sobre un medio de conformacién de forma usando un molde para producir
una hendidura periférica expandida radialmente.

El documento US3160130 desvela un procedimiento y un aparato para
fabricar articulos huecos mediante expansion de preformas alargadas rigidas
huecas, consistiendo el procedimiento en deformar la preforma comenzando en un
extremo o0 en un area cercana a un extremo y procediendo a lo largo de su
longitud. La deformacion se consigue mediante el uso de fuerzas, prestandose
especial atencion durante el proceso a la cantidad, coeficiente y ubicacion de la
deformacion causada por esas fuerzas. El documento también describe el control

de esas deformaciones durante el proceso.

Los procesos discontinuos permiten que el zbécalo pueda realizarse
integralmente, es decir, se forma al mismo tiempo que se forma la tuberia, o
hacerse de forma similar a lo mencionado anteriormente, como un proceso

externo al de orientacion de la tuberia.

Pueden citarse numerosos documentos de patente por la realizacion de
zécalos no integrales, como un proceso adicional, siendo representativos los

siguientes:

La patente de invencion WO0200200926, que desarrolla un sistema de
calentamiento de la tuberia orientada por agua, limitando la zona de calentamiento
con dos tapas de forma que, una vez calentada y bajo presion, la tuberia se forma
contra una imprenta que proporciona la forma. A continuacién, se enfria la
preforma y se extrae el agua. El sistema descrito en esta patente de invencion
permite una buena regulacion de la temperatura, pero es muy lento y carece de

control de grosor.

Del mismo modo, puede citarse la patente EP0930148, en la que en el
calentamiento se establece una maquina que calienta la zona para formar la
tuberia, a una temperatura similar a la de la orientacién. A continuacion, se inserta
un elemento afilado de expansion, que provoca que el material calentado en
estado plastico se moldee segun la silueta del elemento de expansion, para luego
ser enfriado a la temperatura de la transicion plastico-sélido. Una vez enfriadas,
las partes que forman la obturacion de goma se retraen, hasta que el elemento de
expansion tenga un sector constante, y este elemento sale del interior de la
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Entre los sistemas para la fabricacion de obturaciones integradas, podemos
citar las patentes US4340344, W09856567 y WO AU9000265. En todos los
casos, los sistemas estan formados, en un extremo del molde, por una cavidad
que se hace donde se expande la tuberia, expandiéndose una parte de la tuberia
en esta seccion, elevando el zécalo, siendo enfriado a continuacion por contacto

del metal de la tuberia en el molde.

Debido al hecho de que comienza desde una preforma de seccion
constante, cuando se produce el zécalo, en las zonas donde la expansion es
mayor, puesto que el didametro final alcanzado es mayor, légicamente se da un
estrechamiento de la pared de la tuberia formada, puesto que debe distribuirse la
misma cantidad de material sobre una mayor superficie. Esta parte coincide con la
parte superior del alojamiento de la obturacién, puesto que precisamente es la
parte que debe llevar mas cargas axiales y es mas sensible a impactos o
accidentes in situ. Resumiendo, la parte que debe ser la mas fuerte, debido a las
causas del proceso, en términos de grosor, es la mas débil. En otras palabras, la
parte superior de la preforma, por su diametro superior, se estrecha despueés de la
produccion del zdcalo, lo mismo que el perfil en general, debido a su mayor

diametro respecto a la seccion constante de la tuberia.

Este fenémeno, comin a todos los sistemas, constituye un auténtico
problema, no sélo porque es el punto débil de la tuberia, sino debido al hecho de
que la regulacién requiere un grosor minimo en cualquier punto de la tuberia. Este
estrechamiento hace que a veces sea necesario engrosar toda la tuberia, con el
uso adicional de material en bruto improductivo, sélo para cumplir con dicho

estandar en dicho punto del zécalo.

Las maquinas que forman el zocalo intentan, independientemente, suavizar
este efecto la maximo posible, pero en ninglin caso resuelven el problema de

manera definitiva.

Adicionalmente, dichas méaquinas son muy caras y costosas, siendo la
operacién muy cara en términos de inversion necesaria para su ejecucion y
también deberia tenerse en cuenta que los tiempos de produccién son lentos,

produciéndose posiblemente un embotellamiento en las operaciones.
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DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencion propone un sistema simple que resuelve el problema
anteriormente mencionado, basandose en medios que, acoplados a uno de los
cierres del molde o cabeza, permiten la produccion integral del zocalo,
proporcionando la novedad importante de ser capaz de distribuir el grosor a
voluntad en el perfil del zécalo, alcanzando incluso que la parte tradicionalmente
mas estrecha del perfil, debido a la naturaleza del proceso, sea mas gruesa y

reforzada, si se desea.

De acuerdo al sistema de la invencién, la regulacion del grosor se consigue

durante el proceso integral de zécalo, incluyendo los siguientes medios:

un cuerpo central de soporte, que se prevé para unirse al cuerpo del molde
de la tuberia.

Una parte coaxial deslizante o bloque de deslizamiento de forma conica,
que se desliza axialmente, avanzando primeramente al formar el zécalo para

retirarse progresivamente hacia atras.

Medios de calentamiento incorporados en dicha parte deslizante o bloque
de deslizamiento para el calentamiento de éstos, siendo posible que dichos
medios sean medios eléctricos de calentamiento o basados en la circulacién de un
fluido caliente o sistema apropiado, cuyo fin es mantener el bloque de

deslizamiento a la temperatura de orientacion.

Pequefios orificios en dicho bloque de deslizamiento o parte deslizante
permiten la entrada de lubricante y facilitan el deslizamiento del plastico sobre el
bloque de deslizamiento de forma que dichos medios de calentamiento y dichos
orificios determinan medios auxiliares que permiten el condicionamiento de las

partes de la unidad de sistema para su funcionamiento 6ptimo.

Abrazaderas mecanicas que fijan la tuberia de plastico de forma que no se

mueva durante la orientacion o expansion.

Una varilla de deslizamiento que empuja la preforma hacia delante, de
forma que esta varilla esta detras inicialmente y cuando comienza el proceso de

orientacién, se mueve axialmente en direccién opuesta al bloque de deslizamiento.
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Dicha varilla se equipa con un orificio axial y central que permite el paso, a través
de entrada o salida, de fluidos tanto para el proceso de expansién como para el
proceso de refrigeracion, de forma que es posible proyectar fluido refrigerante a
través de dicho orificio de la varilla, incluso con presion interior.

Dichos elementos méviles, tanto varilla como bloque de deslizamiento asi
como abrazaderas, se mueven por actuadores de cualquier tipo de forma axial,

siendo posible que éstos sean cilindros, sistemas roscados, etc.
DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para completar la descripcién que se realiza y con el objeto de ayudar a
una mejor comprension de las caracteristicas de la invencién, en correspondencia
con un ejemplo preferido de forma de realizacién practica de la misma, se adjunta
una pagina de dibujos como parte integrante de dicha descripcién, en la que, con
caracter ilustrativo y no limitante, se ha representado una vista en seccién

longitudinal de los elementos y partes que comprenden el sistema de la invencion.
FORMA DE REALIZACION PREFERIDA DE LA INVENCION

En dicha figura, puede verificarse como el sistema comprende, en primer
lugar, un cuerpo (1) de soporte disefiado para acoplarse con la cabeza del moide
correspondiente de orientacion molecular de tuberia y en el que se realizara la
formacion del zécalo de la tuberia de plastico que se introduce en dicho molde. A
través del interior del cuerpo (1) de soporte se monta, con facilidad de
desplazamiento axial, un bloque (2) de deslizamiento con un saliente (3) posterior
como medio para limitar el deslizamiento hacia el interior de dicho bloque (2) de
deslizamiento en el cuerpo (1), un bloque (2) de deslizamiento que tiene su
extremo interior con forma (4) cénica en correspondencia con la superficie interior,
mientras que en la superficie exterior tiene un peldafio (5) como limite de

desplazamiento maximo hacia el exterior del cuerpo (1) de soporte.

Dicho bloque (2) de deslizamiento incorpora elementos (6) calefactores
como resistencias eléctricas, aunque puedan determinarse por una circulacion de
fluido caliente o cualquier otro medio o sistema adecuado, siendo su fin calentar el
bloque (2) de deslizamiento para mantenerlo a la temperatura de orientacion y

formacion del z6calo.
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Del mismo modo, se han proporcionado pequefios orificios (7) sobre el
bloque (2) de deslizamiento para permitir la entrada de un fluido lubricante que
facilitara el deslizamiento del bloque de deslizamiento, todo ello de tal manera que
dichos elementos (6) calefactores y orificios (7) constituyen medios de
condicionamiento de otros componentes del sistema, para su funcionamiento

optimo, evitando pliegues o rascaduras en el plastico y facilitando el deslizamiento.

Por ofra parte, el sistema también comprende una varilla (8) de
deslizamiento disefiada para empujar la preforma (11) o la tuberia de plastico
hacia delante, dentro del molde, siendo afectada dicha varilla (8) por un orificio (9)
axial y central para el paso, entrada o salida, de los fluidos provistos para la

expansion de la preforma (11) y para su refrigeracion.

Dicha varilla (8) incorpora en su extremo interior, medios (10) de sujecién
de la preforma o tuberia de plastico (11) constituidos preferiblemente por
abrazaderas mecanicas cuya funcion es prevenir que la tuberia de plastico (11) se

mueva durante el proceso de orientacién o expansion.

En correspondencia con lo mencionado anteriormente, la operacion de

acuerdo al sistema de la invencién es de la siguiente manera:

Inicialmente, el sistema es tal como aparece en la figura, en
correspondencia con la parte superior del arbol, con el bloque (2) de deslizamiento
delante y la varilla (8) detras, las abrazaderas (10) sujetando la preforma o tuberia
de plastico (11) que se ha expandido y orientado en su molde, razén por la cual el
plastico se adapta a la cavidad resultante, como se refleja en dicha figura, debido

a la presién que existe dentro del molde.

Cuando se decide hacer el zécalo, el bloque (2) de deslizamiento se mueve
lentamente hacia atras, permitiendo que el plastico o preforma (11) se adapte a la
cavidad resultante, lo que sucede de manera constante y suave, puesto que el
bloque (2) de deslizamiento se calienta a una temperatura idéntica a la de la
preforma (11), siendo posible lubricar dicha superficie de deslizamiento mediante
el fluido que puede introducirse a través de los orificios (7) provisto en el bloque
(2) de deslizamiento.

Al mantener la presion interior constante no aparecen pliegues, empujando

el plastico contra las paredes del molde.
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Simultaneamente, la varilla (8) comienza a avanzar en la direcciéon opuesta
a la de desplazamiento del bloque (2) de deslizamiento, empujando la preforma y
proveyendo una expansion global de ese material. Con el cociente de velocidades
entre la varilla (8) y el bloque (2) de deslizamiento, se regula el lugar donde uno
quiere colocar esta aportacién de material, preferiblemente en el area de diametro
maximo, pero siendo capaz de regular a voluntad siempre con la estimaciéon de
velocidades y desplazamientos. Logicamente, para conseguir engrosamiento, la
velocidad de la varilla (8)' debe aumentarse, reduciendo la del bloque (2) de

deslizamiento, o ambas, haciendo lo contrario para las areas estrechas.

Una vez que el proceso ha concluido, se enfria la preforma (11) con un
fluido refrigerante que se introduce a través de los orificios (9) de la varilla (8),

mientras se mantiene la presion interior.

Una vez que la preforma (11) se ha enfriado, se conecta el orificio (9)
central de la varilla (8) a la atmésfera de manera que suceda una despresurizacion
y de ahi se extrae la tuberia con su zécalo formado. Tan sélo queda acabar del
zocalo realizando el corte de exceso de material, limpiando, colocando la junta de

obturacién y embalando.
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REIVINDICACIONES

1. Sistema para la fabricacion de zécalos integrados para tuberias de plastico
de orientacion biaxial, estando previsto para su acoplamiento a un molde de
orientacién molecular de tuberias, haciendo posible formar un z6calo de una
tuberia de plastico, con alojamiento para juntas de obturacién, con la posibilidad
de modular y regular cualquier distribuciéon de grosor del zécalo, caracterizado
porque comprende: un cuerpo (1) de soporte mediante el que se realiza el
acoplamiento al molde; un blogue (2) de deslizamiento, coaxial y deslizante
axialmente dentro de dicho cuerpo (1) de soporte, teniendo este bloque (2) de
soporte el extremo interior con una configuracién (4) conica exterior; medios de
calefaccion (6) del bloque (2) de deslizamiento, asi como pequefios orificios (7)
hechos de manera axial en éstos Ultimos, para la entrada de un fluido lubricante;
una varilla (8) de deslizamiento para empujar hacia delante de la preforma o
tuberia de plastico (11) dentro del molde, estando provista dicha varilla (8) con un
orificio (9) axial y central para la entrada y salida de fluidos; comprendiendo
ademas medios de sujecion (10) provistos en la varilla (8) de deslizamiento para
inmoviliiar la preforma o tuberia de plastico (11) en el proceso de orientacién o

expansién del mismo.

2. Sistema para la fabricacién de zécalos integrados para tuberias de plastico
de orientacion biaxial segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el bloque (2)
de deslizamiento y la varilla (8) de deslizamiento se actuan axialmente en su
desplazamiento por actuadores tales como cilindros o elementos ranurados
mecanicos de tal manera que el cociente de velocidades entre ellos significa que
el grosor del zécalo que va a formarse puede distribuirse a conveniencia del
operador al proveer material de la preforma o tuberia de plastico (11) durante la

expansion y distribucion del material en la prensa de la preforma.

3. Sistema para la fabricacién de zo6calos integrados para tuberias de plastico
de orientacién biaxial segun las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque los medios de calefaccion (6) se incorporan en el bloque (2) de

deslizamiento para mantener en él la temperatura de orientacion preestablecida.

4. Sistema para la fabricacion de zocalos integrados para tuberias de plastico
de orientacion biaxial segun la reivindicacién 3, caracterizado porque los medios
de calefaccion (6) pueden ser eléctricos o basarse en una circulacion de fluido

caliente.
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5. Sistema para la fabricacion de z6calos integrados para tuberias de plastico
de orientacién biaxial segun la reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
el bloque (2) de deslizamiento tiene medios (3) limitantes y limita (5) el
desplazamiento hacia delante y hacia atras dentro del cuerpo (1) de soporte.

6. Sistema para la fabricacion de z6calos integrados para tuberias de plastico
de orientacién biaxial segun la reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
los medios de sujecidén (10) para inmovilizar la tuberia de plastico o preforma (11)
se constituyen por abrazaderas mecanicas.



10

15

11

RESUMEN

SISTEMA PARA LA FABRICACION DE ZOCALOS INTEGRADOS EN
TUBERIAS DE PLASTICO DE ORIENTACION BIAXIAL

El sistema se provee para la fabricaciéon integral de zbcalos en tuberias
orientadas, con la posibilidad de regular y distribuir a voluntad el grosor del z6calo
y hacer posible reforzar las zonas tradicionalmente mas débiles, sin incrementar el
tiempo del proceso de fabricacién. Basicamente comprende un cuerpo (1) de
soporte, un bloque (2) de deslizamiento axial en el interior del cuerpo (1) con su
extremo (4) interior conico y equipado con medios de calefaccion (6),
comprendiendo ademas una varilla (8) de deslizamiento para empujar la preforma
(11) correspondiente, teniendo esta varilla un orificio (9) axial y central para la
introduccion de fluido de expansion y refrigeracion, mientras que el bloque (2)

tienen orificios (7) para la entrada de un fluido lubricante.
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REIVINDICACIONES

1. Sistema para la fabricacion de z6calos integrados en tuberias de plastico de
orientacién biaxial que, estando provisto para su acoplamiento a un molde para
tuberias de orientaciébn molecular, con alojamiento para juntas de obturacion
haciendo posible formar el zécalo de la tuberia de plastico, comprende:

un cuerpo (1) de soporte mediante el que se lleva a cabo el acoplamiento al
molde,

un blogue (2) de deslizamiento coaxial y deslizante axialmente dentro de
dicho cuerpo (1) de soporte,

una varilla (8) de deslizamiento para empujar contra la direccion de
extrusion de la preforma o tuberia de plastico (11) deslizante axialmente dentro del
bloque (2) de deslizamiento,

caracterizado porque

dicho bloque (2) de deslizamiento estd provisto con un orificio (9) axial y
central para la entrada y salida de fluidos y con medios (10) de sujecion para
inmovilizar la preforma o tuberia de plastico (11) en el proceso de orientacion o
expansion del mismo,

teniendo dicho bloque (2) de deslizamiento el extremo interior con una
configuracién (4) cénica exterior y estando provisto con medios de calentamiento
(6) del blogue (2) de deslizamiento, y con pequefios orificios (7) hechos axialmente
en éstos Ultimos para la entrada de un fluido lubricante,

comprendiendo ademéas el sistema actuadores que proveen el
desplazamiento axial del bloque (2) de deslizamiento y de la varilla (8) de
deslizamiento de tal manera que el coeficiente de velocidades entre ellos significa
que el grosor del zocalo que va a formarse puede distribuirse a conveniencia del

operador durante la expansion y distribucion del material de la preforma.

2. Sistema para la fabricacion de z6calos integrados en tuberias de plastico de
orientacion biaxial segun la reivindicacién 1, caracterizado porque los medios de
calentamiento (6) pueden ser eléctricos o basados en la circulacion de fluido

caliente.

3. Sistema para la fabricacion de zécalos integrados en tuberias de plastico de
orientacién biaxial segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque el bloque (2) de deslizamiento tiene medios (3, 5) limitantes
que limitan el desplazamiento hacia delante y hacia atras dentro del cuerpo (1) de

soporte.
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4. Sistema para la fabricacién de zécalos integrados en tuberias de plastico de
orientacion biaxial segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque los medios de sujecion (10) estdn constituidos por
abrazaderas mecanicas.
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