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@ Resumen:

Derivacion para redes de distribucion de fluidos en carga
en tuberias de material plastico, aplicada sobre la tuberia
permite realizar una derivacion del fluido en carga evitan-
do la colocacion de un by-pass, manteniendo la misma
seccion de salida. Garantizando el suministro durante su
colocacion.

Para mantener la seccién original, procederemos a cortar
una seccion de la tuberia mediante dos guillotinas aloja-
das en la derivacién. La parte seccionada se separara y
alojara dentro de la derivacion.

Seran independientes del objeto de la invencién los ma-
teriales empleados en la fabricacion de los componentes,
formas, dimensiones de los mismos, nimero y posicién
de sus componentes y todos los detalles accesorios que
puedan presentarse, siempre y cuando no afecten a su
esencialidad.

Aviso: Se puede realizar consulta prevista por el art. 37.3.8 LP.
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DESCRIPCION

Derivacién en carga para tuberias pldsticas en re-
des de distribucion.

Derivacién para redes de distribucién de fluidos en
carga en tuberias de material pléastico.

Objeto de la invencion

El objeto de la derivacion para redes de distribu-
cién de fluidos en carga en tuberias de material plas-
tico, es la de efectuar dicha derivaciéon manteniendo
la misma seccién de tuberia. Esta derivacién ofrece
grandes innovaciones y ventajas: reduccion significa-
tiva de las piezas a emplear (no siendo necesario la
colocacién de un by-pass), el tiempo de operacidn es
menor asi como la apertura y adecuacién de la zanja,
posibilidad de mantener la misma seccién de tuberia
en la salida de la derivacion.

Antecedentes de la invencion

En la actualidad y como referencia al estado de la
técnica, las derivaciones bajo presion se realizan a tra-
vés de una herramienta perforadora situada dentro del
accesorio fijado a la tuberia.

Esta técnica mds adecuada para el polietileno que-
da restringida a un didmetro de derivacién de 63 mm.
reduciendo la seccion de la red y no siendo ttil en
aquellos casos que deseemos mantener constante la
seccién original del tubo.

En caso de la ejecucion de la derivacion en carga
para mantener la seccidn, el procedimiento actual pre-
cisa de méds componentes y un mayor tiempo de eje-
cucion al tener que realizar una apertura y adecuacién
de zanja mayor y colocar un by-pass que garantice el
servicio mientras se realiza la operacién.
Descripcion de la invencion

La derivacion para redes de distribucién de fluidos
en carga en tuberias de material plastico utiliza una
“T” de derivacion ideada para instalar sobre las tube-
rias, uniéndose a estas mediante la técnica adecuada
para cada tipo de plastico.

Para mantener la seccién original, procederemos
a cortar una seccién de la tuberfa existente mediante
dos guillotinas alojadas en la derivacion. Esta parte de
la tuberia que ha sido cortada se separard de la tuberia
original permaneciendo alojada dentro de la deriva-
cién. En todo momento circulard el fluido a través de
la derivacion (debido al disefio exclusivo de la deriva-
cién y las cuchillas de corte) garantizado el suministro
aguas arriba, no siendo necesario la colocacién de un
by-pass.

Basicamente, la derivaciéon se compone de dos
piezas que abrazaran al tubo en todo su perimetro ya
que vamos a cortar mediante dos guillotinas la seccién
completa de la tuberia.

La primera pieza abrazara 180° el tubo, y es la que
dispone del mecanismo de corte, el mecanismo del re-
tirado del tubo cortado y la futura salida o salidas del
fluido. Pudiendo estar dotada la salida de una vélvula
de seccionamiento. La segunda pieza completard los
otros 180° del tubo garantizando la estanqueidad del
conjunto.

La derivacién se fijard a la tuberia mediante en-
colado o soldadura, segtn el material de la misma.
Dispondra para ello de un asiento adecuado.

Dependiendo del material utilizado, en el interior
de la derivacién, se colocard la resistencia para la
electro soldadura. Dicha resistencia podra ser un solo
hilo bobinado de forma que las espiras se adecuen a
los diferentes elementos a soldar.
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Para completar la descripcién de la invencién y
facilitar la compresion de sus caracteristicas, se ad-
juntan en la presente memoria descriptiva, planos en
cuyos dibujos, de forma ilustrativa y no limitativa, se
representan los detalles mas significativos de la inven-
cién.

Descripcion de la realizacion preferente

La derivacién para redes de distribucién de flui-
dos en carga en tuberias de material plastico, consta
de dos elementos de material plastico u otro material,
que se ensamblan entre si mediante tornillos u otra
forma adecuada. Un elemento (Fig.1 A) dispondra del
los mecanismos de corte guiado (Fig.1 B), del meca-
nismo para retirar el tubo cortado (Fig.1 C), y de la
futura salida del fluido (Fig.1 D). El otro (Fig.1 E),
servird de asiento y cerramiento de la derivacion.

Tanto la pieza de derivacién como el asiento, se
uniran mediante electro soldadura, u otra forma apro-
piada al material, a la tuberfa de pldstico de la red de
distribucién.

Los elementos de corte podrdn ser cuchillas de
metal con la posibilidad de adoptar diversas formas
y tamafios, pudiendo ir perforadas para facilitar el pa-
so del fluido. Estas cuchillas irdn en unas gufas (Fig.1
F) que forman parte integrada del conjunto (Fig.1 A'y
E), y serdn empujadas y traccionadas por las varillas
dispuestas para tal fin (Fig.1 G y H). Dichas cuchi-
llas podran bajar hasta cortar toda la seccién del tubo
y luego subir para no interferir en el paso del cau-
dal.

El elemento de retirada del tubo cortado (Fig.1 C),
estard compuesto por una pieza de material plastico
que se soldard o encolard oportunamente al tubo. Los
cabezales I (Fig.1 detalle 1a), crean el soporte donde
ird encajada la varilla H Fig.1. Estos cabezales esta-
rdn posicionados encima de unos discos o rodamien-
tos (figural. J) para que puedan girar libremente y no
hacer asi girar las cuchillas o el elemento de enganche
del tubo (Fig.1 C) cuando estas asciendan o descien-
dan por la accién de giro de las varillas roscadas (G y
H Fig.1).

Las varillas de empuje y traccién (figura 1, G y
H), estdn dispuestas entre si de forma concéntrica y
seran preferentemente de metal. La varilla G estard
roscada en el interior y en el exterior; la varilla H es-
tard roscada en el exterior, coincidiendo con el paso
de rosca interior de G. De este modo, aseguramos que
ambas puedan girar independientemente la una de la
otra o si se desea, conjuntamente. Dichas varillas no
son propias de la derivacidn, si no que se emplearan
para efectuar el procedimiento de derivacién en car-
ga, siendo después utilizadas para otras operaciones
de igual indole.

La resistencia interna para la electro soldadura po-
dra tener sus extremos en los bordes exteriores fijados
al cuerpo de la derivacion (figura 1 K).

Para facilitar la comprensién de la realizacion pre-
ferida se describe de forma no limitativa un procedi-
miento de operacién:

1. Se coloca los elementos A y E de la figura
1 sobre el tubo a derivar.

2. Se aprietan los tornillos y se procede a
efectuar la soldadura para conseguir la es-
tanqueidad.

3. Soldar la nueva tuberia a la derivacion en
6‘T’?
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4. Con las varillas G y H procederemos al
descenso de la pieza C para la soldadura
del trozo de tubo a soldar y cortar (figura
3).

5. Soldaremos el trozo de tubo y esperaremos
a que se enftrie.

6. Con las varillas G y H procederemos a ba-
jar las cuchillas para cortar toda la seccién
del tubo (figuras 4, 5, 6y 7).

7. Retiraremos el trozo de tuberia cortada ha-
ciendo ascender la pieza C (figura 8).

8. Los tapones (figura 1 L) de estanqueidad
se irdn colocando segin vayamos termi-
nando cada una de las fases y retirando las
varillas correspondientes.

Descripcioén de las figuras adjuntas para una mejor
comprensién del proceso:

Figura 1: Detalle del despiece general del conjun-
to.

Figura 2: Seccién del conjunto con la pieza C ba-
jada y las cuchillas en posicién inicial.

Figura 3: Seccién del conjunto con una cuchilla a
punto de efectuar el corte.

Figura 4: Seccién del conjunto donde una cuchilla
a efectuado el corte del tubo a derivar.

Figura 5: Seccion del conjunto que muestra la
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cuchilla elevada y la extraccién de las varillas.

Figura 6: Seccién del conjunto que muestra la co-
locacion del tap6n.

Figura 7: Seccién del conjunto que muestra los
dos cortes, la elevacion de las cuchillas y la coloca-
cién de los tapones.

Figura 8: Seccidon del conjunto que muestra la po-
sicion final del sistema con el tubo cortado retirado y
la via expedita del fluido a la nueva salida.

Figura 9: Vista general del conjunto terminada la
operacion.

Descripcién de las figuras adjuntas que ayudan a
la comprensién del sistema de accionamiento de las
varillas y estanqueidad del sistema:

Figura 10: Inicio. Tras retirar el tapén L, coloca-
mos la varilla H mediante su sistema de fijacion rapi-
da ala pieza I (detalle 1a), la cual se encuentra enros-
cada al cuerpo A.

Figura 11: Colocamos la varilla G introduciéndola
en el cuerpo hasta hacer contacto con L.

Figura 12: Podemos ahora bajar el conjunto giran-
do primeramente H hasta que la pieza I se haya de-
senroscado del cuerpo. Ahora, bajaremos el conjunto
empleando par ello la varilla exterior G.

Figura 13: Retiradas las varillas G y H se observa
la pieza I enroscada en el cuerpo de la derivacion (ase-
gurando la estanqueidad) y la colocacién para mayor
seguridad del tapén L.
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REIVINDICACIONES

1. Derivacién para redes de distribucién de fluidos
en carga en tuberias de material plastico caracteriza-
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da por emplear dos guillotinas confinadas dentro de
una cdmara hermética colocada previamente en la red
a derivar. Dichas guillotinas actian mediante unas va-
rillas que permiten su desplazamiento.
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Detalle 1a

Y

Fig.1
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