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£l invento se refiere a la unibdn de tubos
para extremos no preparados de tubos, con un manguito
de estanqueidad de pléstico que estd aplicado sobre
los extremos alineados y puestos a tope entre si de
los tubos y cuya superficie exterior se ensancha en
forma cbnica desde ambos extremos hacia un perimetro
axial céntrico, sobre cuya superficie exterior estén
colocadas desde ambos extremos bridas anulares que
pueden ser tensadas entre si. |

Una unién de tubés de este tipo se caracte-
riza porque sin mis preparativos los tubos, por ejem-
plo extremos soldados para embridar etc., pueden ser
unidos entre si con resistencia a la presidn.

Ya ha sido aconsejado que se fabrique un
manguito de estanqueidad de material plésti;amente,de-
formable pero elistico, preferentemente acero. Pero
un material de este tipo no serf apropiado en la préc-
tica, porque al pie de una obra no se dispone de las’
presiones que se necesitan para obtener una hermetiza-
cibdn realmente buena. Para esto la elasticidad del a-
cero es demasiado grande,

El invento tiene el objeto de proponer una
unibén de tubos del tipo arriba indicado, cuyas cualida-
des de hermetizacibdn y duracidn de vida sean mejores
que las uniones de tubos ya propuestas.

Esto se logra de acuerdo con el invento por-
que el material pléstiéo del manguito de estanqueidad

consta de poliolefinos con un componente cristalino



10

15

20

25

gue no rebase el 24%.

Por el empleo asi propuesto, de poliolefi-
nos, en particular de aquellos con un valor-k bajo,
quiere decir de material debilmente cristalino, se con-—
sigue que el material al ser tensado se hace amorfo
si los cristalinos en el tensado no pueden fluir. El
material crea entonces una capacidad de reposicibn.
Debido al tensado de las bridas anulares el material
fluye hacia la hendidura anular a hermetizar, de modo
que los tubos son comprimidos firmemente en sus bordes
frontales.

Ensayos han demostrado que uniones de tu-
bos de acuerdo con la ensefianza del invento podian ser
sometidos a presiones de la magnitud de 96 a 98 kg por
cm2 de presibén interior antes de que debido a esta pre-
sibén interior uno de los tubos se ha salido‘axialmenQ
te del manguito de estanqueidad. _

Se prefiere que el manguito de estanqueidad
tenga aprbximadamente en el centro de su perimetro in-
terior un saliente que sirve como tope y cuyo diémetro
es un poco menor que el diémetro exterior del extremo
del tubo, preferentemente en mis o menos 3/10mm. Con
esto se consigue que al ser tensadas las bridas anula-
res la acumulacibédn de material del manguito de estan-
queidad vaya hacia fuera, de modo que los bordes fron-—
tales de los tubos se ajustan firmemente uno contra otro
y estén rodeados en cierto modo por un abultamiento her-

metizante.
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Otro objeto del invento consiste en que
uniones de tubos pueden realizarse resistentes tam-
bién a presiones elevadas y répidamente, si es nece-
sario compensar por la unidén de los tubos diferen-
cias considerables entre los didmetros de los tubos
a unir,

De acuerdo con otra caracter{stica del in-
vento esto se realiza porque la superficie exterior
del manguito de estanqueidad estd perfilada en forma
anular.

Debido a estos anillos perfilados, que trans-
curren coaxialmente con referencia al manguito de es-
tanqueidad o por lo menos coaxialmente en lo esencial,
durante el tensado, quiere decir bajo el efecto de
presidn sobre el manguitb de estanqueidad desde fuera
hacia dentro, se ejerce una presidn sobre el material
pldstico una presién de un modo preferido en la zona
de estos perfiles anulares. Como quiera que el material

pléstico es capaz de fluir, los mencionados aniilos
perfilados se alisan en la superficie exterior del man-
guito de estanqueidad y el material pl&stico que flu-
ye desde alli se desplaza esencialmente en direccibn
radial hacia el lado interior dellmanguito de estanquei-
dad donde forma abultamientos anulares en algo corres-
pondientes., Estos resuelven el problema del invento,
guiere decir que forman una hermetizacibén resistente
a la presibén también si se trata de tubos ovalados o

tubos con mayores diferencias de sus diémetros exterio-
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rese.

La hermeticidad de la unibén se aumenta to-
davia si est8 previsto un anillo entre los extremos
de los tubos alineados entre si. Este anillo, que cons-—
ta por ejemplo de un material eléstico adecuado, com-
pensa adicionalmente desigualdades en las superficies
frontales de los tubos.

Para centrar y sujetar este anillo duran-
te la colocacién del manguito de estanqueidad, se pre-
fiere que el manguito de estanqueidad tenga aproxima-
damente en el centro de su perimetro interior un sa-
lienté que engrana en una escotadura del perimetro ex-
terior del anillo. Por el saliente se mantiene el ani-
llo centrado durante el proceso del tensado. El1 mate-
rial del que consta el saliente fluye con esto por lo
menos en parte en direccidn radial hacia fﬁera, lo que
sin embargo no estorba.

Traténdose de un manguito de estanqueidad
de este tipo, no es necesario que se emplee un mate-~
rial pléstico que est& formado por poliolefinos con
un determinado componente cristalino. Aqui{ puede em-
plearse cualquier otro material con capacidad de fluir.
Lo esencial es siempre solamente que el perfilamien=’
to del manguito de estanqueidad se realice de modo
que se formen superficies de guia para el material
del manguito de estanqueidad que es capaz de fluir
bajo la presidn, las cuales superficies inducen y

guian entonces este material para formar anillos de
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estangueidad en los difmetros exteriores de los tu-
bos a unir.

Ejemplos de realizacidn del invento estén
representados én los dibujos y de estos dibujos y de
la descripcidn correspondiente se desprenden otras
caracteristicas del invento.

Figura 1 muestra un corte longitudinal a
travds de los elementos esenciales de la unifén de tu-
bos de acuerdo con el invento. Aqui muestra el lado
izquierdo un manguito de estanqueidad para unir tu-
bos de didmetro aproximadamente igual, y el lado de-
recho, seccionado en parte, para unir tubos de dié-
metro exterior diferente,

Figura 2 muestra el detalle Z de acuerdo
con la Figura 1,

Figura 3 muestra un corte longitudinal de
acuerdo con la Figura 1 con un anillo entre las pie-
zas a unir entre si.

En la Figura 1 los dos tubos 1 y 2 a unir
entre si y que poseen el mismo didmetro exterior, es-
t&n enchufados en los extremos, opuestos entre si, de
un manguito de estanqueidad 3. El manguito de estan-
queidad 3 tiene preférentemente un diémetro interior
que es igual al dilmetro exterior de los tubos 1 y 2
a unir entre si, si se quiere unir tubos con diémetros
exteriores iguales. El juego entre el perimetro ex-
terior de los tubos y el didmetro interior del man-

guito de estanqueidad debe ser preferentemente no
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mayor de 1 mm. La capacidad de resistencia de la u-
nién de tubos depende esencialmente también de que

el juego sea el mé&s pequefio posible, si se emplean
manguitos de estanqueidad cuyas superficies interio-
res y exteriores son lisas., Para que los extremos de
los tubos 1 y 2 topen en lo posible entre si en el
centro de la longitud axial del manguito de estanquei-
dad 3, esti formado en el lado interior del manguito
de estanqueidad 3 un labio anular 4 que sobresale ra-
dialmente hacia el interior. Este labio anular 4 pu-
diera constar también de un simple tetdn o un cuerpo
similar y sirve solamente para formar un tope al ser
introducido el extremo dé un tubo en el manguito de
estanqueidad., El1 labio anular 4 debe tener la menor
anchura axial que sea posible, para que los extremos
de los tubos topen entre si lo més estrech;mente posi}
ble.

El manguito de estanqueidad 3 tiene ademés
de su superficie intefior lisa 27 en su superficie ex-
terior lisa dos partes cbnicas 5 y 6, que preferente-
mente tienen el mismo &ngulo de ascensidén alfa con re-
ferencia al eje longitudinal del manguité de estanquei-
dad 3. Si se quiere unir tubos con gruesos de pared di-
ferentes o también con dilmetros exteriores diferentes,
también puede ser conveniente elegir &ngulos de ascen—
sién alfa diferentes para las dos partes cbnicas 5 y 6
de la superficie exterior. Las dos partes cbnicas 5 y

6 se ensanchan hacia el centro del manguito de estanquei-
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dad y se cruzan en una circunferencia céntrica 7. Es-
ta circunferencia céntrica 7 est& dibujada en la Figu-
ra 1 como linea de interseccidn tedrica de las partes
prolongadas de la superficie exterior. Esta linea de
interseccibdn de las dos partes cbnicas 5 y 6 de la su-
perficie exterior debe estar situada convenientemente
a la altura axial del labio anular 4 y con esto del
sitio de tope de los extremos 1 y 2 de ambos tubos.

Si para el manguito de estanqueidad 3 se em-
plean materiales elastdmeros, han resultado ser apro-
piados &ngulos de elevacidén de 32 a 10Q para las par-
tes cbnicas 5 y 6 de la superficie exterior con inde-
pendencia del difmetro interior de los tubos a unir eh-
tre si. Sin embargo las mejores experiencias se han he-
cho en general con un &ngulo de elevacibén de 52. Esto
tiene validez especialmente si el manguito de estanquei- .
dad 3 consta de un material termopléstico, a saber de
poliolefinos con un componente cristalino de menos del
24% en peso.

Sobre cada una de las partes 5 y 6 de la su-
perficie exterior del manguito de estanqueidad 3 esté
aplicada una brida anular 12 y 13 respectivamente. En
su superficie interior 14, 15 las bridas anulares es-
t&n configuradas preferentemente en forma cbnica, y el
4ngulo de ascensidn de este cono corresponde convenien-
temente al &ngulo de ascensibén de la parte cbnica co~
rrespondiente 5 6 6 de la superficie exterior del man-~

guito de estanqueidad. Sin embargo el &ngulo de conici-
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dad de estas superficies interiores 14 y 15 de las
bridas anulares 12 y 13 puede ser también algo mayor
que el &ngulo de elevacidn alfa de dichas partes 5 y 6
de la superficie exterior. La longitud axial A corres-
ponde de un modo preferente a la mitad del didmetro
interior del correspondiente tubo a unir. Las partes
cbnicas 5 y 6 de la superficie exterior tienen una lon-
gitud axial tal que la superficie interior cbnica 14

y 15 respectivamente de la brida anular correspondien-—

- te en su estado aplicado sobre el manguito de estan-

gueidad 3 se apoya completamente sobre la superficie
exterior cbnica 5 y 6 respectivamente.

Las superficies interiores 14 y 15 son de
forma recta y pasante y sus &ngulos de elevacidn co-
rresponden preferentemente a las superficies exterio-
res 5 y 6 del manguito de estanqueidad.

Las partes abridadas 23 y 24 de las bridas
anulares 12 y 13 tienen los taladros 25 y 26 alinea-

dos entre si y por los que se pueden pasar los torni-

llos 30, sobre cada uno de los cuales se puede enroscar

una tuerca 31,

Por el medio de apretar las tuercas 31 so-
bre los tornillos 30 pueden ser tensadas entonces las
bridas anulares 12 y 13 una contra otra en sentido a-
xiale.

Las dimensiones del manguito de estanquei-
dad 3 y de las bridas anulares 12 y 13 estarén elegi-

das preferentemente de modo que la distancia C entre
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las superficies 17 y 18 de las bridas enfrentadas entre
si es igual o mayor que el doble ancho axial B de la
parte 23 o 24 de una brida, cuando las bridas anulares
solamente esté&n colocadas sobre las partes cbdnicas de
la superficie exterior del manguito de estanqueidad 3

y todavia no est&n tensadas entre si.

Para la realizacidn de la unidn de tubos
dibujada en la Figura 1, est8 previsto un manguito de
estanqueidad 3, sobre el que ya estin colocadas las
bridas anulares 12 vy 13, En el manguito de estanquei-
dad 3 se enchufan los tubos 1 y 2 a unir entre si has-
ta el tope con el labio anular 4. Luego se aprietan las
tuercas 31 en los tornillos 30, con lo que las bridas
anulares 12 y 13 se mueven en direccidn axial uno hacia
otro, Debido a esto se ejerce sobre el manguito de es-
tanqueidad 3 una fuerza principalmente radigl contra
los perimetros exteriores de los extremos 1 y 2 de los
tubos. El1 material del manguito de estanqueidad 3 empie-
za é fluir hacia los tubos 1 y 2 y al seguir aumentan-
do todavia la presibédn por el tensado de las bridas anu-
lares 12 y 13 una contra otra, se solidifica finalmente
por completo. Después de este estado de solidificacidn
del material del manguito de estanqueidad 3 la unidn en
si, aunque se volvieran a quitar las bridas anulares 12
y 13, se mantiene como uniép fija de los tubos.

Teniendo en cuenta las diferencias tolera-
bles de los difmetros exteriores de los tubos 1 y 2,

el labio anular 4 penetra solamente en una medida muy
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pequefia, por ejemplo 2/10 a 4/10 mm, en la hendidu-~

ra anular, para conseguir que los bordes frontales de
los tubos se ajusten firmemente uno contra otro y que
esté&n rodeados de un abultamiento hermetizante del ma-
terial pléstico.

El perfilamiento del manguito de estanquei-
dad, especialmente en la zona del perimetro céntrico 7,
puede realizarse también en otra forma que la repre=-
sentada en el dibujo, por ejemplo forméndose alli dn
collar de seccidn triangular. En este caso también las
superficies interiores 14 y 15 de las bridas anulares
pueden estar perfiladas de un modo correspondiente. Tam-—
bién pueden unirse de un modo duradero tubos con dife-
rentes gruesos de pared y/o didmetros, si se mantienen
los principios mencionados.

Si por medio de la unidn de tubos se quie-
ren compensar diferencias importantes entre el diéme-
tro exterior de los tubos a unir, la unibén de los tu-
bos se realiza convenientemente en principio de la ma-
nera que est8 representada en la Figura 1 a la derecha
y en la Figura 2. Igual que el manguito de estanquei-
dad dibujado en la Figura 1 en el lado izquierdo, el
manguito de estanqueidad tiene aqui una superficie in-
terior 28 esencialmente lisa. La superficie exterior
16 del manguito de estanqueidad asciende desde fuera
hacia dentro hasta un perimetro céntrico 7 también e-
sencialmente en forma cbdnica. Pero de acuerdo con el

invento en la superficie exterior 16 estdn formados los
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escalones 17, que en la Figura 2 estén representados
a escala aumentada, y que se extienden en forma anu-
lar alrededor del eje 18 del manguito de estanqueidad
3. La Figura 2 muestra adem&s un anillo 13 de una bri-
da anular que se ensancha en forma cdnica hacia el pe-
rimetro céntrico 7. Esta brida anular se atornilla con
otra brida anular 12 configurada inversamente igual
sobre el otro tubo 1, debido a lo cual se ejerce una
fuerza en la direccibn de la flecha 20 en la forma
descrita con referencia a la Figura l. Debido a la co-
nicidad de las bridas anulares 12, 13 se ejerce as{ u-
na fuerza en direccidn radial hacia dentro, es decir
en la direccibén de la flecha 21, sobre las partes sa-
lientes de los escalones 17. A pesar de un juego 22
eventualmente existente entra 1la superficig interior
28 del manguito de estanqueidad 3 y la superficie ex-
terior del tubo 1 y/o 2, por el esfuerzo en la direc-
cibén de la flecha 21 se forman en la superficie inte-
rior 15 del manguito de estanqueidad 3 los abultamien-
tos anulares 10, que estfn situados uno tras otro y |
debido a esto realizan una hermetizacibén completa a
modo de laberinto de la unién de los tubos, también si
se trata de tubos ovalados o de tubos con diémetros
exteriores diferentes dentro dé ciertos limites.

La Figura 3 muestra un anillo adicional 9,
en cuyo perimetro exterior esté»cortada una ranura 8,
Al perfil de esta ranura corresponde un saliente 29 en

la superficie interior del perimetro céntrico 7 del
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manguito de estanqueidad 3. Por medio del saliente 29
se mantiene el anillo 9 en su posicién, hasta que por

el tensado de la brida anular en la direccibn de la

‘flecha 20 en el tubo derecho y en la direccidn contra-

ria a la flecha 20 en el tubo izquierdo el manguito de
estanqueidad es comprimido. Con esto el saliente 29 se
desplaza radialmente hacia fuera y el anillo 9 realiza
una buena hermetizacidn en. la rendija entre los dos tu-
bos a pesar de irreqularidades en las superficies y en
los lados frontales de los tubos 1 y 2.

La forma de realizacidén con el anillo 9, tal
como lo muestra la Figura 3, puede estar estructurada
con o0 sin los perfiles escalonados 17 de acuerdo con
las Figuras 1 y 2. Tampoco es necesario que la fqerza
en la direccibn 20 se ejerza por el atornillamiento de
las bridas anulares. Esencial es la superficie 16 del
manguito de estanqueidad 3 que asciende cénicamente y
la correspondiente conicidad de la brida anular 12, 13
que sirva para producir el tensado. En lugar de los
tornillos, la fuerza en la direccidn de la flecha 20
y en la direccibdn contraria a la flecha 20 puede ser
producida también por otros medios, por ejemplo por
medio de unidades de cilindro y émbolo o de otros ac=-
cionamientos.

El material del manguito de estanqueidad
3 puede ser también un material que consta de polio-

lefinos con un componente cristalino no superior a un
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24% pudiendo ser también cualquier otro material con
tal de que fluya bajo presibdn y se solidifique a con-
tinuacibn.

Descrita suficientemente en lo que prece-
de la naturaleza del Modelo, asi como el modo de lle-
varlo ventajosamente a la pr&ctica y demostrado que
constituye un positivo adelanto técnico en la unién
de tubos para extremos no preparados, es por lo que
solicita registro de Modelo de Utilidad, por veinte
afios en Espafia y Provincias de Ultramar, haciendo cons-—
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto
no alteren su principio fundamental, siendo lo que
constituye la esencia del referido invento, lo que a
continuacidn se especifica en las siguientes:

REIVINDICACIONES

12,~ Nuevo racor de unibn para tubos no prepa-
rados, con un manguito de estanqueidad de pléstico,
que esté aplicédo sobre los extremos alineados y pues-
tos a tope entre si de los tubos, y cuya superficie
exterior se ensancha en forma cdnica desde ambos ex-
tremos hacia un perimetro axial céntrico, sobre los
que estén colocadas desde ambos lados bridas anulares
que pueden ser tensadas entre si, caracterizado por-
que el material pléstico del manguito de estanqueidad
consta de poliolefinos con un componente cristalino
que no excede de un 24%.

28.- Nuevo racor de unidn para tubos no prepa-
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rados, de acuerdo con la reivindicacibn anterior, ca-
racterizado porque el manguito de estanqueidad tiene
aproximadamente en su centro, en su perimetro interior,
‘un labio anular que sirve como tope y cuyo diémetro

es en una medida pequefia m&s pequefio que el didmetro
exterior de los extremos de los tubos.

38.~ Nuevo racor de unibén para tubos no prepa-
rados, de acuerdo con las reivindicaciones 1 y 2, ca-
racterizado porque el labio anular, teniendo en cuenta
las diferencias tolerables de los difmetros exterio-
res de los tubos, penetra en la hendidura anular so-
lamente en una medida muy pequefia, preferentemente 2/10
a 4/10 mm,

48,- Nuevo racor de unidn para tubos no prepa-
rados, de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 3, ca-
racterizado porque el perfil del manguito de estanquei-
dad tiene especialmente en la zona de su perimetro cén-
trico un collar de seccibdn transversal triangular.

S8.-~ Nuevo racor de unidén para tubos nd prepa-
rados, con un manguito de estanqueidad de material
pléstico que bajo el efecto de presidn es capaz de
fluir, el cual estd aplicado sobre los extremos de los
tubos 'y cuya superficie exterior se ensancha desde los
extremos hacia un perimetro axialmente céntrico sobre
el que estén colocados medios de tensado exteriores,
caracterizado porque la superficie exterior del man-
guito de estanqueidad estd perfilada en forma anular.

68.~ Nuevo racor de unidn para tubos no prepa-




10

15

20

25

rados, de acuerdo con la reivindicacidn anterior, ca-
racterizado porque esti previsto un anillo entre los

extremos de los tubos alineados entre si.

h 78.~ Nuevo racor de unidn para tubos no prepa-
rados, de acuerdo con la reivindicacidén anterior, ca-
racterizado porgue el manguito de estanqueidad tiene

aproximadamente en el centro en su perimetro interior
un saliente que encaja en una escotadura en el peri-

metro exterior del anillo.

88.- Nuevo racor de unibén para tubos no prepa-
rados, de acuerdo con la reivindicacibn 5, caracteri-
zado porque los perfiles tienen superficies de guia,
que guian el material del manguito de estanqueidad,
que bajo presidn es capaz de fluir, con la formacibn
de un abultamiento hacia los diémétros exteriores de
los tubos,

98.- Nuevo racor de unidén para tubos no prepa-
rados, de acuerdo con la reivindicacibén 5, caracteri-
zado porque el material del manguito de estanqueidad
ée solidifica por deformacibn en frio.

La presente solicitud de registro de Mode-
lo de Utilidad, debe recaer sobre:
l08.~ NUEVO RACOR DE UNION PARA TUBOS NO PREPA-
RADOS.
Todo ello segiin queda sustancialmente des-
érito en la presente memoria y reivindicaciones Yy re-
presentado por los adjuntos dibujos para los fines es-

pecificados.

QG DIP GnTin
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