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M E M O R I A  B E S C E I H i n

paira una patente de invención, por veinte años, por: n Procedimien­

to para unir herméticamente a l gas y a l agua tubos y piezas moldea­
das de una o varias partes ** a favor de la  r . s , J. H. GUSTAV BUR- 

MEISTER, residente en Hambuxg (Alemania) Gerhofstrasse, 3 - 5 .

sos s :  ss  a  x  s  3

El presente invento se re fiere  a un procedimiento para 

unir herméticamente a l gas y  a l agua tubos y piezas moldeadas de 
una o va ilas partes y  se propone obtener ta les  uniones con absolu­

ta hermeticidad a l gas y  a l agua aun cuando se depriman o desplacen^ 
lo s  diversos tubos o piezas moldeadas» En la s  uniones hasta ahora 
conocidas de tubos y  de piezas moldeadas se presenta siempre e l 

inconveniente de que en realidad exige mucho trabajo obtener una 
unién hermética a l gas y  a l agua y  de que este resultado se anula 

pronto a l momento que en cualquier punto se presenta un pequeño 
desplazamiento o depresión reciproca de los tubos o piezas moldea­

das.
Se conocen uniones tubulares en la s  que un manguito forma 

do de una cin ta  de hierro se encaja en ranuras llenas de cemento y  
dispuestas en las  su p erficies  de junta de las piezas a unir. Pero
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eaip. unión aun. auando realmente se puede hacer hermática a l gas y 

a l agua, pierde su hermeticidad con e l más pequeño desplazamiento 

reoíprooo de lo s  tubos o piezas moldeadas, pues n i e l cemento ni 

la  c in ta  de hierro oeden y de aquí que se originen grietas en la 

unión, por las que puede atravesar sin  d ificu lta d  e l gas y e l agua.

Estos inconvenientes se han de suprimir por e l presente ¡ 

invento gracias a que un manguito heoho de un m aterial e lá s t ico , co ­

mo caucho, f ie lt r o  asfa ltado, cuero o sim ilar, se embute en las ranu-4

ras dispuestas en la s  caras de junta de las piezas a unir, dentro de 
una masa e lástioa  de junta, como oera, mástic, grasas a modo de ja ­

bón, productos de alquitrán y asfa lto  d otros sim ilares.

Para conseguir una mejor sujeción del manguito, pueden re
c ib ir  la s  ranuras una conformación especia l. Bichas ranuras pueden te ,tmm ^
ner una sección  transversal que aumente o decrezca desde la  superfi­

c ie  de junta hacia atrás. Además las  ranuras pueden proveerse per una 

o la s  dos paredes de e s tr ía s , surcos o sim ilares o hacerse ásperas, 

üambión en e l fondo de la  ranura puede disponerse un an illo  de junta

35

40

45

que se oprima contra la  pared de la  ranura por lo  menos en dos ponto al, 

mediante e l manguito encajado. Bichas ranuras pueden estrecharse en 

su extfcemo en forma puntiaguda o de tronco de cono o bien llev a r  en 

su extremo un biselado y lo s  manguitos lle v a r  otro en su extremo d© 
d ireoción  opuesta a l de las ranuras*

Si se trata de tubos de varias partes o de piezas moldea 
das, como lo s  que se emplean para reemplazar lo s  ya deteriorados, en 
tonces las partes reciben en los  lados cortados paredes preferente­

mente reforzadas para disponer las ranuras para los  manguitos exten­
didos a lo  largo. Para tener que cerrar aquí e l numero menor posible 
de juntas al tratarse de varios canales o series  de canales superpues 
tos se parte preferentemente de la  d iv isión  existente en tres o más 

partes, cuyas juntas caigan por e l lado exterior  y se dividen los  tu 

bos de las  piezas moldeadas hacia fuera en dos partes ¿nicas que fo r ­

men una caja y lo s  diversos canales se establecen en e l in te r io r  de
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la  oaja a través de una o varias piezas de in ser-ción  introducidas 

sueltas. Estas piezas de in ser-ción  se introducen para e l mejor 

apoyo en la s  ranuras o depresiones de las partes del ca je tín .
En e l dibujo adjunto se ilustran  varios ejemplos ¿e e je ­

cución del objeto del invento presentando
La f i g .  1 , una seooion longitudinal por la  unión de dos 

piezas moldeadas,
La f i g .  2, una v is ta  de frente de una pieza moldeada,

Las f ig s .  3 ó 6, diversas formas de secoión  transversal 

de los  manguitos en d ifersas piezas moldeadas,
Las f ig s .  7 y 8 otras dos formas de ranuras, 

las  f ig s .  9 á 11 i?re3 diversas formas de ranuras d ispo­

niendo un an illo  de junta en e l fondo de las mismas,
La f i g .  12, una v is ta  fron ta l de una p ieza moldeada de 

varias partes oon cuatro canales.
La f ig .  13, una sección  longitudinal por la  unión de una 

pieza moldeada enteriza oon una parte superior multipartida de la  

misma construid^ de varias partes y suprimida por la  línea A-B de 

la  f i g .  12.
Las piezas moldeadas a segdn las f i g s .  1 y 2, poseen en 

sus superfio ies de junta b ranuras que en e l presente caso son 

anulares y se estrechan poco a poco hacia atrás. En las  ranuras j3 

se introduce un manguito d de material e lá s t ico , como caucho, f i e l  

tro asfa ltado, cuero o sim ilares, rellenándose también dichas ra­
nuras o oon una masa e lá stica  de junta, como cera, m ástic, grasas 

a modo de jabón productos de alquitrán y asfa lto d otros sim ilares.'
Al unir dos piezas moldeadas se enoaja primero e l manguito 

d en la  ranura o llen a  de fta masa de junta e ,  luego se empuja la  
segunda p ieza oontra la  primera, penetrando la  parte saliente del 

manguito de la  primera p ieza moldeada en la  ranura _c de la  segunda 

p ieza , ranura llen a  de la  masa de junta _e.
Le esta forma las dos piezas moldeadas se unen entre s í
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heftmétioámente a l gas y a l agua y cuando se deprimen o desplazan

recíprocamente gracias a l manguito asentado en la s  rana ras llenas 

de masa de junta, queda garantizado siempre un c ierre  hermético a l 

gas y aj. agua, pues e l manguito e lá stico  oede mientras que la  su je­

ción y unión de los  tubos se logra en la  ¡forma conooida mediante per 

nos de hierro f . .

la  unión $uede emplearse para tubos o piezas moldeadas de 

todas c la ses , regulándose la  forma de la  sección  transversal del 

manguito segdn la de las piezas a unir, o sea en forma o ircu la r , es 

quinada, ovalada o sim ilar. De igual manera pueden unirse de este 

modo piezas moldeadas oon dos y más canales.
En las f ig s .  3 á 6, se ilustran  ejemplos de diversas fo r ­

mas de sección  transversal, presentando cada una de las f ig s .  3 á 

5r¿ dos diversas formas de ejecución  del manguito para e l mismo nli­
mero de tubos. Tratándose de piezas moldeadas oon varios tubos, c o - ' 

mo se indican en las f ig s .  4 á 6, lo s  manguitos pueden también natu 

raímente construirse de manera que para cada tubo exista un mangui­

to esp ecia l, s i bien hay que ensanchar la  d istancia entre lo s  diver 

sos tubos.
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En la  ejeouoién ilustrada en las f ig s .  1 y 2 , las ranuras 

poseen una forma estrechada hacia adentro. También se puede dar a 

^ 1 0 0  las ranuras, oomo se ilu stra  en la  f i g .  7, una forma ensanchada có ­

nicamente hacia adentro en la  cara de junta. A sí se consigue por un 

lado que e l manguito forme con la  masa de junta una pieza de unién 

individual de forma de cola  de milano entre las dos partes a unir 
y por tanto se suprima la  p osib ilid ad  de que se suelte la  unión adn 

105 cuando se desplacen recíprocamente los tubos o piezas moldeadas, y 
por otro lado se consigue que la  masa de junta se oprima fuertemen­
te a la  entrada de las ranuras, de suerte que se impida toda entra­

da do humedad.

Como se ilu stra  en la  f i g .  8 , la s  ranuras pueden también 

110 proveerse por una o varias paredes de estr ía s  o surcos o sim ilares
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o fa ce rs e  de superficie  áspera, con lo  qu.e se consigue una firme re 

tención en la  pared de las mismas y se d if icu lta  la  penetración de 

humedad, pues ósta ha de i r  serpeando alrededor de las  diversas de­

presiones y resaltes de la  pared de la s  ranuras*

Se consigue asegurar más las seríales contra la  penetraciói| 
de humedad, gracias a que en e l fondo de cada ranura se dispone, c o i  
mo se ilu stra  en las f ig s .  9 d 11, un an illo  de junta que se oprj. 

me contra la  p¿re‘d de la  ranura mediante e l manguito encajado y a s í , 

se orea una mejor junta, de un lado, entre el manguito y e l  a n illo ,  

y de o tro , entre Ó3te y la  pared de la  ranura. El an illo  de junta 

£  puede hacerse de cualquier material adeouado como paracauoho, l i -  

„o o sim ilar. ¿>.quí las ranuras pueden estrecharse en su fondo en 

forma de un oono x puntiagudo o de un tronco de oono j¡¡, o hien pue­

den re c ib ir  un biselado t» y entono es e l manguito recibe en su extre 

mo otros biselados u de d irección  opuesta a lo s  t .

Siendo divididas las piezas moldeadas del cable o lo s  tu 

bos, oomo 3e u tilizan  principalmente al reemplazar piezas o tubos 

ya deteriorados, se deben también cerrar herméticamente por I 03  pun 

tos de junta además de por la s  oaras frontales ( f ig s .  12 y 13 K Co­

mo las paredes la tera les  k son de ordinario muy delgadas, se pueden 
reforzar en e l espesor de las bridas y la  su perficie  ae junta de 

la s  piezas se provee ae ranuras 1, En estas ranuras 1 llenas con ma 
sa e lá stica  de junta m se encajan luego los manguitos e lá stico s  n . 
lo s  de las caras longitudinales se construyen preferentemente de ma 

ñera que recubran a lo s  marguitos que o ierran herméticamente las 

juntas de la s  caras fron ta les .
Para obtener un buen cierre  hermético se parte aquí de 

la  d iv isión  hasta ahora seguida de las piezas moldeadas, pues hasta 

ahora ex is tía  siempre una pieza parcial más que canales superpuestos 

y por esto había que cerrar muohisimas juntas. Segán la  f i g ,  12 los

tubos o piezas se dividen ahora siempre solo en dos partes ¡g y h y 

los  diversos oanales o series de estos se forman mediante piezas de
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inser-eión  _! adaptadas a sas p e r f i le s  y enea jadas individualmente,

de manera que nunca haya que cerrar hacia fuera más que una junta

longitudinal en cada lado longitudinal* las piezas de inserción  i

pueden introducirse luego en la s  depresiones o ranuras o_ dispuestas 
in teriores

en las paredes^de la s  dos piezas parcia les ¿», h.
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Descrito suficientemente e l presente Invento lo  que 3e 

declara como de novedad e invención propia, son las siguientes r e i ­

vindicaciones:

1 .  -  Un procedimiento para unir hermótioámente a l &as 
y a l agua tubos y piezas moldeadas de una o varias partes, en e l 
cual un manguito se encaja en ranuras llenas de masa de junta y d is 

puestas en las oaraa de junta de la s  partes a unir, caracterizado 

porque un manguito hecho de material e lá s t io o , como caucho, f ie l t r o  
asfa ltado, cuero o sim ilar se embute'*ea una masa e lóstioa  de junta, 

como cera, m ástic, grasas a modo de jabón productos de alquitrán y 

as fa lto  o sim ilares alojada en las ranuras*
2 .  -  Un prooediraienfo para la  unión hermótioa a l gas y 

a l agua segdn lo reivindicado en e l punto 1 , caracterizado porque 

la  sección transversal de las ranuras es cónica .
3*- Un x^rooedimiento para la  unión hermótioa a l gas y 

a l agua segdn lo  reivindioad.o en e l punto 1, caracterizado porque 

las  paredes de la s  ranuras no son l is a s .
4*-> Un procedimiento para la  unión hermótiía a l gas y 

a l agua segdn lo  reivindicado en e l punto 1 , caracterizado porque 
en e l fondo de toda ranura se dispone un an illo  de junta que se opri 
me contra la  pared de la  misma, por lo  menos en dos puntos mediante 

e l  manguito encajado.
5 . -  Un procedimiento para la  unión hermótioa a l  gas y 

a l  agua según lo  reivindicado en e l punto 4 , caracterizado porque
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1í̂  ranuras se estrechan en e l fondo &r: forme, cón ica ,

6*- Un prooedinlento pare, la  unión hernótioa a l gao y a l 

agua- segdn lo  reivinclioaa.o en e l  punto 4 , caracterizado porque las 
ranuras se biselan por oa extremo y lo o  manguitos llevan  también 
por sus entremos un biselado de aireoQión contraria a l an terior,

7 , -  Un prooo&iraiento para la  u~ión hermótioa a l gas y a l 

agua segdn lo  reivindicado en e l punto 1 , oouraoterizado poique sien­

do la s  piezas moldeadas y lo s  tubos 6 i  v i ¿Liaos se refuerzan las pare­

des la tera les  que llevan la s  juntas de unión, para r e o ib ir  las ranu­

ras longitudinales,

8*- Un prooedlraiento para la  unión hermótioa a l gas y a l 

agua sagíán lo  reivindicado on e l  punto 7, o aran te rizado porque loa 

manguitos do junta de loa ladoa longitudinales rooubrsn a lo s  que 

efectúan e l  c ierro  heroótico de las  juntas de lo s  lados fron ta les .

9*- Un prooedinionto pata la  unión hernótica a l  gas y a l 

agua, segtín lo  reivindicado an e l  punto 1 , oa m ote rizado porque tra 

táñele se ae tubo 3 y piezas no Ideadas divididas unos y ©tros, sin  airón 

der a l námoro do I0 3  canales 3uper¿3ueotos se dividen siempre hacia 

fuera so lo  en doo partos que forman una caja  y lo s  diversos canales 

se forman mediante pionas de inserción  adaptadas a sus p e r fi le s  y 
enea j aftas indi v i ft ualrae nt e ,

1 0 , -  Un prooodimiento para la  u ió n  herrióiica a l gas y a l 

agua segdn lo reivindieuM  on e l pu to 9, caracterizado porque las 

picaos do inserción  se encajan en depresiones dispuestas en la s  pa­
redes Irte r io res  de la s  dos portes de la  cajo*

1 1 , -  Frocediiiiento para unir hornátioamente a l gas y al agut 

tubos y piezas moldeadas es una o varias p a r te s ,-  sogán so describe
y re iv in d ica  en la  presente memoria desoriptiva y se ilu s tra  oon los  

dibujos que a la  misma se oeompanun.
Consta esta memoria de s iete  paginas fo lia da s y escrita s  

á máquina por una so la  de sus caras,

Eadrid, d 20 de Julio de 1931,-
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