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MODELO DE UTILIDAD

que por veinte afios para Espafia, se solicita a favor de la Firma
E.HAULE & CO KGo FLANSCHEN=- UND ARMATURENWERK, entidad austriaca,
residente en VOCKLABRUCK (AUSTRIA), Wagrainerstrasse, 13, por: -~

"PIEZA OE UNION O DE EMPALME PERFECCIONADA PARA TUBOS LISOS,EN ES-

hECIAL PARA TUBOS DE MATERIAL PLASTICO",.-

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refierse a una pieza de unién &
pieza de empalme, perfeccionado, para tubos lisos, en espsecial pa-
ra tubos de pldstico, constituida por un manguito con una parte ci
1{ndrica que realiza la cogida del tubo,'asi como por una cdmara -
obturadora ensanchada dispuestas a continuacién que se reduce en =
su didmetro cénicamente hacia el extremo del manguito; cémara obtu
radora ésta en la que ha sido introducido un cuerpo de estanqueiza
cién asf{ como un anillo opresof que en su caso tiens una fanura -
longitudinal.-

Tales piezaé de unién o de empalme, respectivamente, po-
sefan hasta la presente unos anillos opresorss cuya superficis in-
terior esti constituida por unas estrias circulares continuas que
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tienen un perfil en forma de dientes de sisrra, estrias, estas que
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debido a la conicidad de la cdmara obturadora entra, en casc de -
esfuerzo de traccidén, o frotamiento duro en la superficie del tubo
con el fin de Facilitar‘una unidn entre el tubo y el manguito, a -
prueba de las fuerzas de traccidén. Segdn sea la magnitud del empu~
je axial, estas estrias de aristas vivas, con preferencia metdlicas
penetran con mids o menos profundidad en la pared del tubo y produ-
cen unas muescas por toda la circunferaencia del tubo. Estas muss—-—
cas continuas, sin embargo, reducen considerablemnste las propieda
des de resistencia del tubo, de modo que en caso de mis slevadas -
cargas existe para los tubos el peligro de detsriocro y de rotura,
respectivamente. Debido al efecto que proporcionan estas musscas e«
contfinuas, lo qus es como affadidura, todavi{a aumentado por las pro
piedades del material del tubo ante todo del material de pléstico
para con la fluidez, en las piszas de unidn y piezas de empalme =--
respectivamente, conocidas hasta ahora, se producen, por lo tanto,
con relativa frecuencia unas formaciones de grietas en la pared dsl
tubo, y esto ante todo al ser empleados unos anillos opresores me-
t3licos. Los ya conocidos anillos opresores metilicos por cierto -
sirven, por un lado y debido a su gran facilidad de nenetracidn en
el material del tubo, muy bien para la absorcidn ﬁe un esfuerzo por
traccién, sin embrago, los mismos acarrean, por otro lado, el in—-
conveniente extremadamente grave de unos frecuentes deterioros del

tubo.f

Tambien para los tubos deformables se conocen ya unos =
slementos de unién y de empalme que estdn compuestos tdn sdlo por
un tubo embutido de chapa que para efectuar la unidn con los otros
tubos posee unos grupos que en el sentido de la circunferencia es—
tdn separados entre si de resaltes que sobresalen hacia el interior.
Estos resaltes son producidos por entalladuras que forman unas lsn
gletas oblfcuas, de las que cada una se extiende por una parte de

la circunferencia del tubo, en este caso, se ha previsto que las -
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lenglistas penetran por si solas y gracias a unas correspondientes
cargés de traccifn en la pared del tubo. En tal caso, no se produ-
Ce por cierto ninguna muesca circular continua, pero los tubos, son
cargados por su circunferencia de una manera muy poco uniforme, dg
bido al hecho de disponer los resaltes en forma de grupos, lo cual
acarrea tambien un considerable riesgo de deterioro. Ademds, el —-
Sencillo tubo de chapa no proporciona ninguna unidén especialmente
Segura y resistente a las fuerzas de traccidn, sirviendo el mismo,
en resdmen, tdn sdlo para unas tubos deformables sometidos a pocos
8sfuerzos.~

Por este motivo, la presente invencidn tiene por objeto
@liminar estos inconvenientes y crear una pieza de unidn y pieza -
de empalme, respectivamente, de la clase mencionada al principio,
la cual garantiza una unidn segura y resistente a las fuerzas de -
traccidn, sin que se presente el peligro de un deterioro & bién de
la formacidn de unas gristas en los tubos.-

La presente invencidn consigue este objsto esencialmen-
te por el hecho de que la superficie interior del anillo opresor -
llava un mdltiplo de sendos dientes,'distribuidos por todo el lar-
90 de la circunfersncia, gque sobresalen en forma de garfios. Gra--
Cias a sstos sendos dientes se svita la formacifn de muescas anula
Tes en la supserficie del tubo, siendo sometido el tubo solamente a
Una carga puntiforme. El mdltiplo de los dientes produce para la -
Pared del tubo por cada diente un esfuerzo que ss solamente reduci

do, de modo que a pesar de ser empleados unos dientes metdlicos no

8xiste ningdn peligro de deterioroc ni de formacidn de grietas. Pa
ra gllo, el ndmero, la forma y la disposicidén de los dientes pue-
den ser elegidos de acuerdo con las circunstancias del caso, es deg
cir, conforme al material del tubo y de los dientes al espesor de
la pared del tubo, a la presidn interior del tubo, al empu je axial
®tc., de una ganera tal que la resistencia de la unidén a la trac—

cidn y el esfuerzo, al que ha de ser sometido el tubao, son tenidos
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en cu—enta en cada caso, de forma Sptima.-

Los dientes como tales podrian ser fabricados de cualguier
forma requerida segln el material y la estructura del anillo opre-
sor. No obstante, resulta especialments conveniente que el anillo -
opresor esté hecho, conforme a la presente invenciﬁn, de un cuerpo
bdsico de material plistico 8 andlogo, en el cual sstd introducido
un casquillo de chapa gue forma la superficie interior de este ani~
llo opresor, sirviendo como dientes las partes marginales de agu je-
ros 6 bien de unas ranuras practicadas en el casquillo de chapa, lgs
que por el lado del tubo han sido dobladas hacia adelante para cong
tituir unas abolladuras en forma de pala. Con 8llo no solamente es
posible fabricar el anillo opresor de una manera sencilla y raciona
lizada, sino al mismo tiempo queda facilitada la posibilidad de --
crear, sin ningdn trabajo especial, unos dientes y de adaptar los -
mismos a las mas diferentes circunstancias de aplicacién. Ademds, -
este tipo de dientes ofrece lawventaja de que los mismos penstran -
bien en el material del tubo, concretamente como una pala, no pudign
do desviarse el material cogido late:aimente, siendo predeterminada
exactaments la profundidad de penstracidn por la altura de la abo--
lladura. Esto produce, sin acarrear el peligro de una rotura, una -
segura sujecién del anillo opresor en la superficie del tubo as{ co
mo una unidn, que es efectivamente resistente a las fuerzas de trag
cidn. Segln sea slegida la forma del agujero & bien la forma de la
ranura, los dientes pueden ser adaptados al respectivo material del
tubo, dado que concretamente los bordes de estos agujeros y de estas
ranuras constituyen los filos cortantes y los filos de pala de las
abolladuras. Para la fabricacidén de estos diéntes se sstampan sn --—
una banda de chapa unos agu jeros ¢ bien unas ranuras en la corrgs~-
pondiente distribucidn y con la forma requerida, a continuacién, se
realizan unas huellas en las correspondientes partes marginales de

los agujeros y de las ranuras, respectivamente, por lo que ses obtig
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nen las abolladuras en forma de pala, con una determinada profundi

dad y forma de los filos cortantes. La banda de chapa preparada de

este modo &s cortada a su medida, se dobla la misma para introducir
la por el cuerpo bdsico de material pldstico., De esta manera, el a-
nillo opresor estd terminado.- '

Con el fin de obtener la distribucidén adecuada de los dign
tes as{ como para asegurar que los puntos de ataque de los dientes
no se encuentren demasiado juntos en la superficie dsl tubo, prody
ciéndose de este modo en el tubo unos sitios débiles que se juntan
entre si, se ha previsto conforme a la presente invencidn que los
disntes colindantes ss encuentren dispuestos, de una forma alterng
da entre si en el sentido axial y en el sentido de la circunferen=-
cia, respectivamente, del anillo opresor.-

El objeto de la presente invencidn ha sido representado
a titulo de sjemplo en el plano adjunto, en el que
- la figura 1 una vista en seccidn axial de una pieza de unidén y -
pieza de empalme, respectivamente, con un tubo de material plédsti-
co introducido, mientras que
- las figuras 2y 3, 4 y5 6y %, 8y 9,V 10 y' 11 muestran en -—-
seccidn longitudinal y en planta, réspectivamente una banda de cha
pa con diferentes formas de lasabolladuras para el casquillo de cha
pa del anillo opresor.- . |

La pieza de unidn y pieza dé empalme, respsctivamente, gs
t4 compuesta por un manguito 1 que posee una parte cilindrica'3,v-
quse aloja un tubo de material plistico 2, as{ como una cémara ensan
chada ds obturacidn 4, que ss8 sncuentra dispuesta a continuacidén de
la parte cilindrica y que se estrecha en Forﬁa cédnica hacia el sxtrs
mo del manguito. La cémara obturadora 4 sirve de alojamiento para
un cuerpo de estanquizacién 5 as{ como para un anillo opresor 6 que
produce la unidn entre el tubo 2 y el manguito 1, unidnn ésta que

es resistente a las fuerzas de traccidne.-
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El anillo opresor 6 tiene un cusrpo basico 7 de material
plésticg, en el cual estd introducido un casquillo de chapa 8. En
el casquillo de chapa 8 esti previstes sendos dientes 9 situados -
desplazados en 4ngulo entre si que se sobresalen en forma de garfios.

Por una carga § esfuerzo de traccién, el anillo opresor -
6 es apretado debido a la conicidad de la cémara de obturacidén 4 -~
contra el tubo 2, y los dientes 9 penetran en la superficie del tu
bo, de modo que el tubo 2 a pesar de su superficie lisa queda suje_
to axialmente dentro del manguito l. Para ello sirven como dientes
las partes marginales, 10a, 10b, 10c, 10d, y 10e, de unos agujeros
lla,y 11d, 6 bien de unas ranuras, llb, llc y lles, practicados en
un casquillo 8 doblado de una banda de chapa, 8a, 8b, 8c, 8d y 8se,
partes marginales éstas que por el lado del tubo han sido dobladas
hacia fuera con el fin de constituir unas abolladuras 9a, 9b, 9c,
9d y 98, que tienen la forma de palas. La profundidad de penstra--
cidn de estos dientes es determinada de una manera exacta por la -
altura de estas abolladuras, 9a hasta 9e, pudiendo ser influenciada
en este caso la penetracidn de los dientes por la superficie del -
tubo incluso solamente por la forma de los filos cortantes, 1l2a,
12b, 1l2d, 12c y l2e. Segln ssa el material del tubo que ha de ser
unido, se elige, por lo tanto, la forma de agujeros y la de ranuras
11, respectivamsnte. La cantidad de los agujeros & bien de las ra-
nuras, es decir, de los dientes depende, al cambio, aparte del ma-
terial tambien del esfuerzo por traccidn que se espera se produzca
dado que cada diente 9 solamente ha de transmitir una determinada
carga § esfuerzo.~

El anillo opresor 6 de acuerdo con la presentse invencidn
proporciona una sujecidn del tubo 2 dentro de la pieza de unidn y
pieza de empalme, respectivamente, la cual es resistents a las =-
fuerzas de traccién, sin que sea acarrsado sl peligro de la forma-

cidn de una grieta en el tubo. El anillo opresor puede ser fabrica

T N RS ST

G e e TR T

e e g

R b et ld



-7 -

do con unos medios sencillo y el mismo puede ser adaptado, sin difi
cultad alguna, a las circunstancias del material, de las dimensionsas
y de los esfuerzos que han de ser soportados.-

REIVINDICACIONES

175 l2,- Pieza de unidén o de empalme perfeccionada para tubos lisos, en
especial para tubos de material pléstico; compussta por un manguito
con una parte cilindrica que efectla la cogida del tubo, as{ como -
por una cémara obturadora ensanchada dispuesta a continuacién del -
manguito que se estrecha de forma cénica hacia el extremo del mangui

180 to; cdmara obturadora 8sta en la que estd introducido un cuerpo de
estanqueizacién y un anillo opresor que en su caso tiene una ranura
longitudinal, caracterizada porque la superficie interior del ani-
llo opresor lleva una pluralidad de sendos dientes qusa estén distri
buidos por todo el largo de la circunfsrencia y que sobresalen en =~

185 forma de garfios.-
28,~ Pigza; segln reivindicacién 12, caracterizada porque el anillo
opresor estd hecho de un cuerpo bésico de material pldstico & andlg
go, en el cual estd introducido un casquillo de chapa. que constitu-
ye la superficie interior del anillo opresor, sirviendo como dientgs

190 las partes marginales de agujeros & de ranuras practicadas en el —-
casquillo de chapa, partes marginales éstas que por el lado del tu-=
bo estidn dobladas hacia fuera para formar unas abolladuras en forma
de palas.-
38.~ Pieza; segin reivindicacién 12, § bien 22, caracterizada por——

195 que los dientes colindantes se encuentran dispuestos desplazados en
4ngulo entre si en direccidn axial 6 respectivamente circunferencial,
del anillo opresor.-

48,- "PIEZA DE UNION 8 DE EMPALME PERFECCIONADA PARA TUuBOS LISOS,EN

ESPECIAL PARA TUuBOS DE MATERIAL PLASTICO",.-

Consta la presente memoria descriptiva
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de ocho hojas numeradas y mecanografiadas por una sola cara, a las

que se les acompafian dos planos para su mejor comprensidn.-—

wacria, 29 ULT.1976
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