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El invento se refiere a un tubo de extremo abo-
cardado que comprende una cémera de obturacidn aml ar,
enment ando el difmetro interior del extremo aboc.ardado, so—
&in se mira en la direccidn del extremo gbierto del ensan-
chzmiento, de memnera estalonada, hasta un valor wéximo, y
di sminuyendo de muevo, también en forma escalinada; siendo
el espesor de pared del extremo abocardado por lo menos
igual al espesor de pared del tubo, y sirviendo parte de
la pared interior de la cfmara de obturacidén como cara de
obturacién.

La formacién de un tubo de la clase antes mencio-
nada es conocida por la patente espafiola N2 419584, de acue;
do con la cual, en la formacidn de un extremo abocardado

en un tubo de material termopléstico, la operacidn de res .

(=30 T
ei.

calcado compensa la reduccién del espesor de pared del EXae o
tremo abocardado agrandado provocada por la deformacién ra;—
dial, de manera que puede prescindirse de la provisién ar;::o
ticipada de un manguito de refuerzo en el extremo del b |
o del engrosamiento anticipado del extremo del tubo en u«ga

operacién separada. En este tubo conocido, el espesor 4e .,
pared serés sustanciazlmente el mismo en toda la 1ongitud,° KR
del extremo abocardado; como la tensién originada en lgﬂifé;-
red por la pregidén de un fluido depende del difmetro in:i:'é"—:
rior del extremo abocardado, tendrés lugar una d4di stribué'i‘éri

de tensiones irregular en la pared si el espesor de la mis-
ma no esté adaptado a dicho di&metro. Dado que el espesor

de la pared del extremo abocardado se calcula para el caso

en que tenga lugar la tensién méxima, algunas partes ensan-
chadas dadas en las que no tiene  lugar una tensién mé&xima,

estarin sobredimensgionadas.
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Un objeto del presente in\fento es proporcionar
un tubo provisto de un extremo asbocardado con una distri-
bucidn de peared tal que, cuando el extremo sbocardado es
cargado por la presién de un fluido, la tensién en lé Pa~
red es constante sustancialmente en toda la longitud del
extremo abocérdado, teniendo el extremo asbocardado una re-
sistencia a la presiédn que por lo menos es igual a la del
tubo pertinente,

El méximo egpesor de pared se encontrari en la
parte del extremo gbocardado sometida a la carga méxima,
egpecialmente la parte gbocardada cuya pared interior ac-
tia, en cooperacidén con una jtinta de cierre a insertar, co-
mo cera de obturacién. La parte de extremo sbocardado per-

tinente es cargada por la presién de un fluido que circus
L on';

la por el tubo, asi como por la fuerza de la junta de ob-

turacién comprimida, Se ha demostrado empiricemente que - . <]
el mé&ximo espesor de pared que asegura una resistencis aﬂ@&
cuada a la presién del extremo abocardado puede determinsr-

se mediante 1la férmula:

g . P.D : a‘o
20~ P _
donde: o _ o
S = espesor de pared en cm
P = pres:lén‘ nominal en kg/cmz
D = difmetro interior en cm

o-= tensién permisible en kg/cm2
El espesor de pared de lag diversas partes del
extremo abocardado o acampanado es directamente proporcio-

nal &l difmetro interior de estas partes de extremo abocar-
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dado. Sin embargo, el espesor de pared de la parte del ex-
tremo abocardado que comprende la cara de obturacién debe
ser tal que egba parte no sblo tenga la necesaria registen~
cia a la presidén sino también una estabilidad de forma ade-|
cuada con el fin de impedir un aumento del dismetro debido
al corrimiento y asegurar un cierre fiable durante, al me-
nos, la vida util en servicio del tubo; la egtabilidad de
forma o dimensional necessria se consigue permitiendo gque.
se origine una tensién 6‘ en lg parte de pared que com-
prende la cara de obturacidn, cuya tensidn es inferior que
la que se origina en el resto del extremo abocardado, lo
cual da como resultado un espesor de pared que es: mayor de
lo que seria necesario solamente sobre la base de una re-
sistencia a la presién., Como, de acuerdo con este métodﬂg,n i

se impide el sobredimensionar peartes dadas del extremo abd-{

.
%

cardado, se obtiene un extremo abocardado con una resisten-
cia éptima a la presidn y una estabilidad de forma tambiégle
éptima haciendo uso de una cantidad minima de mat erial.;:»i
Un tubo que comprende un extremo aboczrdado :t‘e}i )
bricado de acuerdo con el invento, en el que el difmetro’
interior del extremo agbocardado, segin se mira en direéé;':‘iéﬁ
al extremo abierto del ensanchemiento, sumenta de formd ed-
calonada hasta un valor méximo y luegd dimimye tambidin,
en forma escalonada, siendo el espesor de pared del extre-
mo abocardado por lo menos igual al espesor de pared del -
tubo y comprendiendo el extremo abocardado una cimara de
obturacién anular con una cara de obturacidn, se czracte-
riza porque el espesor de pared aumenta. en direccidn al ex-
tremo abierto del ensanchamiento, encontréndose el mé&ximo

espesor de pered en el £&rea de la cara de obturacidén. La
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parte de extremo abocardado de un tubo de esta clase tiene
la migna resistencia a la presién sustancislmente en toda
su circunferencia y en toda su longitud, siendo la resis-
tencia a la presién por lo menos igual a la de la pared del
tubo, E1 mé&ximo espesor de pared esté presente en la par-
te dbocardada que soporte la carga méxima, es decir, la
parte que comprende la cara de obturacién.

En una realizacién preferida del tubo, que com-
prende un extremo abocardado de acuerdo con el invento, el
espesor de pared del extremo abocardado se reduce en una
direccidén que va desde la parte de extremo abocardado que
comprende la cara de obturacién, hacia el extremo abierto
del ensanchemiento. X1 tubo que comprende un extremo abo-
cardado de acuerdo con el invento se diferencia asi clara—

mente de otros tubos que tienen extremos abocardados con QR

°
vee,

espesor de pared variable, para los cuales se ha previstq,.
durente la fabricacién un refuerzo o una parte engro sadag:.
por tanto, el extremo abocardado de tales tubos conocldga~
tiene un espesor de pared en la parte extrema del ensancha—
uiento que es superior al ex1stente en el 4rea de la cara
de obturacién, donde es deseable el mé&ximo espesor de p‘

red.
Otra realizacidén preferida del tubo que compi“enﬂil
de un extremo abocardado de acuerdo con el invento, .se, ca-
racteriza porque comprende partes de transicién cénicas en—
tre la cfmars de obturacién y las partes adyacentes de oK~
tremo abocardado, formeando las partes de transicién mencio-
nadas un 4ngulo de inclinacién menos de 452 y mayor de 120¢
con la l:fnea geométrica central del extremo abocardado. Tl

tubo que comprende un extremo abocardado de acuerdo con el
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invento se caracteriza por un espesor de pared uniforme y
una Cera de obturacidén reguler en direccidn circunferen-
cial.

En otra realizacién preferida del tubo Qué com-
prende un extremo abocardado de acuerdo con el invento, la
parte de extremo sbocardado de maximo egpesor de pared tie-
ne un difmetro interior menor que el difmetro interior mé-
ximo y mayor que el difmetro interior minimo, teniendo la
transicién entre la parte de extremo abocardado de méximo
egpesor de pared y la parte de extremo abocardado de mAxi-
mo difmetro interior, la forme de una parte de trensicién
cénica que forma un fngulo de inclinacién de menos de 452
con la linea geométrica central del extremo abocardado.

Tal configuracién del ensanchamiento es tipica para la apli-
cacién de una junta de cierre que comprende un labio de eose
cierre. La parte de extremo abocardado de méximo espesd{:':_“
de pared, cuya pared interior sirve tembidn como cara de..’.
obturacidén, es la parte més valnersble del tubo que comgre-n
de un extremo abocardado; esta parte de extremo abocardado

est& protegida contra dafios durante el tramnsporte, el alnia—
cenemiento y el montaje por la parte de extremo abocaréaﬁ

de méximo difmetro interior y exterior.

En todavia otra forma de realizacidn preferida,
del tubo que comprende un extremo abocardado de acuerdy ,Oc?vfl
el invento, la parte de extremo abocardado que Comprende |
la cara de obturacidén tiene un espesor de pared que es, Co-
mo méximo, un 30% mayor que el espesor de pared original
del tubo.

E1l tubo de acuerdo con el invento se fabrica me-

diente un dispositivo que comprende un mandgril de conforma-

.

—_————
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cién que tiene una parte de micleo met&lico y un anillo de
conformacién eléstico, un manguito de conformacidn, una
abrazadera para tubo y un miembro de recalcado, siendo des-
plazables uno con respecto a otro el mandril de conforma-
cién, el menguito de conformacién y la sbrazadera para tu-
bo, estando dispuestos concéntricamente el mandril de con~
formacidn y el manguito de conformacién uno con respecto a
otro en la posicidn operativa y definie‘ndo, en esta posi-
cién, un espacio de conformacidén enuler, mmentando el dis-
metro exterior del mendril de conformacién y el difmetro ind
terior del manguito de conformacién primero en una forma
escalonada, segin se mira desde él extremo delantero del
meandril de conformacién que mira hacia la abrazadera del
tubo, mediante partes de transicidén cénicas, hasta un valorJ
méximo en el é4rea del anillo de conformacién, y redu01énc:1§>:-
se luego de memere escalonada; de acuerdo con el ;nventoo.en:
este dispositivo la al tura del espacio de conformacién, gée—
gin se mira desde el extremo delantero del mendril de cgn+',
formacidn, aumenta hasta un valor méximo en el frea del au:
1llo de confoma016n. Haciendo wso de un mandr:.l con el es—
extremo abocardado de espesor de pared variable de una ma;;
nera sencilla, precisa y reproducible, sin que sea necé‘:sa;{-
riz una preparacién independiente del extremo del tubo-.g :
tratar, ‘
En una realizacién preferida del dispositivo pva—
ra fabricar el tubo de acuerdo con el invento, la altura
del espacio de conformacién dismimye de mievo desde la pear
te de méxima altura en la direccién del extremo trasero del

mandril de conformacién. Una vez que el mandril de confor-
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macidén y el menguito de conformacién se encuentran en la
posicién operativa, se ha formado el espacio de conforme-
cién finagl y se determinan el perfil y la distribucién del
espesor de le pared del extremo abocardado que ha de for-
marse, sin que sea necesario otro desplazamiento'relativo
del mandril de conformacién y/o del manguito de conforma-
cién.,

En todavia otra realizacién preferida del dispo-

gitivo parae fabricar el tubo de acuerdo con el invento, el

cas que se encuentran junto a la parte de micleo, extendién.
dose las partes de transiciéri que miran hacia el extremo
delantero ¥y hacia el extremo trasero del mandril en un -
gulo de menoé de 452 y de menos de 602, respectivamente, )
con respecto a la linea geométrica central del mandril de.e
conformacién., Debido a estos escealones, puede realizécr‘s;:::’
la operacién de recalcado en forma controlada, sin que sel.
produzcan pliegues, y con una elevada precisién dimensigz&;«°
nel del extremé sbocardado asi formado, a peser del difme~
tro variable en forma escalonada del espacio vde COnformz;-f‘
cién. ' ses e

°

En todavia otra realizacidn preferida del dlSpO—

gitivo para fabricar el tubo de acuerdo con el invento;-. :
el anillo de conformacién comprende dos superficies cil;nj:
dricas, siendo el difmetro de la siperficie cilindrica di-
rigida hacia el extremo delantéro del mendril de conforma-
cién menor que el difmetro de la otra superficie cilindri-
ca y mayor que el diémetro de la perte adyacente de la pear-
te de micleo, teniendo el anillo de conformacién una parte

de transicidén cénica entre las dos superficies cilindriceas,
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que forma un f&mgulo de inclinacién de menos de 452 con la
linea geométrica central del mandril de conformacién. -Ha-
ciendo uso de este dispositivo, puede formearse un extremo
abocardado con una parte de espesor de pared méximo, sir-
viendo su pared interior como cera de obturacién, que no
estd situada en la parte en sanchada de méximo difmetro ex-
terior e interior. '

Otra realizacién preferida del dispositivo para
fabricar el tubo de acuerdo con el .invento se caracteriza
porque la altura del espacio de conformacién en el &rea de
la superficie cilindrica del anillo de conformacién diri-
gida hacia el extremo delanmtero del mandril de cohformacién
es superior, como mé&ximo en un 30%, a la gltura del espacio

de confomaca.én en el &rea de la parte c1lindr10a més pe~ |

D
.e O.

quetia en el extremo delantero del mendril de conformacnén.,
En ain otra reelizacidn preferida del: dlsposﬁ;:tvo
para fabricar el tubo de acuerdo con el imvento, el-miem-'-s"
bro de reczlcado esté fbfm-ado por una cara de =poyo radial
emlar en la parte posterior del mandril de conformacidn:
Debido a egba operacidn de fabrlcaclén, esbmchxralmen‘ljoe“,,’
perado, desplazable, y la operacidn de recalcado puede 1n1—
ciarse tan pronto como el extremo calentado del tubo en‘ﬂre
en contacto con la cara de apoyo. _ :
Una realizacién preferida final del dispositivo
para fabricar el tubo de acuerdo con el invento se carac-
teriza porque esté previsto un anillo de enfriesmiento en el
extremo delentero del manguito de conformacidn dirigido ha~
cia la sbrazaedera de tubo. Debido 21 enfrismiento, la par-

te de tubo adyacente a2l extremo sbocardado es enfriada con
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el fin de impedir la formacidén de pliegues, nervios o gar-
gantas en el tubo, en el 4rea de la cara extrema del manguif
to de conformecidén que mira hacia la sbrazadera del tubo,

En lo dque sigue se describiré con detalle el in-
vento haciendo referencia a los dibu jos, en los que:

la figura 1 es una vista en seccién longitudinal
de una realizacién del dispositivo para fabricer el tubo
de acuerdo con el invento, junto con un tubo a trater;

la figura 2 ilustra el dispositivo en la disposi-
cidén operativa anterior a la operacidn de recalcado del tu-
boj; |

la figura 3 muestra el ‘dispositivo despuéds de la
operacién de recglcado del tubo; y

la figura 4 representa, & escgle agrandeda, un,

tubo que comprende un extremo abocardado de acuerdo con &t

ste

invento. e
Como el dispositivo es de congtruceién simétricé.
a Totacién, en el dibujo solemente se ilustra lamitad gy,
perior, Este dispositivo 1 comprende principé]mente un:r;ax'}
dril 3 de conformacién cilindrico, de miltiples partes, un
manguito de conformacidén 5 de dos partes, y una abrazader's
7 para tubo, con un difmetro interior que es slstanciaim'e.;i—
te igusl al difmetro exterior del tubo a trater. Fl man-.
dril de conformacién 3 y la gbrazadera 7 pera tubo estén ;‘
soportadas & rotacién de manera deglizable en unsa armazd;f,
representéndose solamente las pertes 8 y 10 de la misma.
El mandril de conformacién 3 esté conectado, por medio de
unsa placa vertical 6 y un végtago de pistén, al pistén 11
de un cilindro hidrémlico 13 en la perte 8 de la armazén.

La abrazadera 7 para tubo esgt& dividida longitudinalmente

L)
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en dos partes conectadas a pivotemiento y est4 conectada,
por medio de un vAgbago de pistén 15, al pistém 17 de un ci+t
lindro hidrémlico 19 en la parte 10 de la =rmazén. El man-
dril de conformacién 3 est4 constituido por una perte de

micleo metélico 21 y un anillo de conformacién 23 de mate-
rial elésticamente deformable, que es deslizable en la par-
te de micleo 21; una parte extrema 25 en forma de manguito,
que forma parte de la parte de micleo 21, es deslizable en
el extremo delantero de la parte de micleo 21 que mira ha-
cia la abrazadera 7 para tubo, y puede bloquearse en forma
conocida sobre la parte 21 de micleo por medios hidréuli-

Cos no representados, E1 manguito de conformacidn 5 com-

prende un cilindro de conformacidn 27 que est& dividido lond
gitudinalmente en dos medios cuerpos radialmente desplaz%—
bles, y también un anillo de cierre 29 que &s deslizable e

o

sobre la parte de micleo 21. E1 anillo de cierre 29 es’t"g'a._,"
conectado, por medio de un véstago de pistén 31, al pistéy,
33 de un cilindro hidré&mlico 35 en la placa 6. E1 desp]:a;.'
zemiento del mendril de conformacién en la.direccidn de la
gbrazadera del tubo est4& limitado por una tuerca ajusta‘t;];e;
37 en un véstago 39 asegurado en la placa 6. La parte g8
micleo 21, el cilindro de conformacién 27 y el emillo 29 -
estén provistos de cémaras 41, 43 y 45, respectivemente,, !
pez"a la circulacién de fluidos de calentamiento y de re,f'r::;-
geracién. Un esgpacio - libre 44 separa parcialmente el arii—
1lo de enfriemiento 42 del cilindro de conformacidn 27. El
anillo de enfrismient o 42 ecsté tombién dividido en dos
cuerpos, y comprende- una cfmara de enfriamiento 46, Tl dis-
metro interior del emillo de enfriemiento 42 es sustancial-

mente igual =l difmetro exterior del tubo = tratar.
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" Pera formar un extremo abocardade en un tubo 47,
se precalienta el extremo del tubo hasta una temperatura
tal que el material del tubo resulte deformable. Entretan-
to, se celienten también el mandril de conformacidén 3, el
cilindro de conformacidén 27 y el anillo 29 por circulacién
de un fluido de calentamiento, tal como vapor o aceite ca-
liente, en las cémaras 41, 43 y 45, mientras que el anillo
de enfriamiento 42 se refrigera merced a la circulacién de
un fluido refrigerante en ia clmera de enfriamiento 46.
Inego se sitia el mandril de conformacién 3 en una posicidén
retrafda (no ilustrada) a la izquierda del dibujo. Los dos
medios cuerpos del cilincro de conformacidén 27 y del amillo
de enfriamiento 42 han sido radialmente desplazados para se4
pererlos entre si; y también. se han abierto los dos cuer-
en la gbrazadera 7 para el tubo de tal manera que el extre-o
mo del tubo sobresalga en una distancia predeterminada deg:
de la abrazadera del tubo. Después de que se ha cerrade- o
la gbrazadera pera el tubo, se sitia el tubo en posiciélpi:e;i
direccién axial y en direccién radisl. Subsiguientemente,
los dos medios cuerpos del cilindro de conformacién 27y« -
del anillo de enfrismiento 42 son desplazados radlalmente
uno hacia otro. Por medio del cilindro hidr#&mlico 13,~n§é:
introduce el mandril de conformacién 3 dentro del extzj:emc;,_”
caliente del tubo hasta una pb sicién tal como la represéﬂ.-
tada en la figura 1. La introduccidén del mandril de con-
formacién es facilitada por una cara cénica 50 en la parte
extrema 25 del mandril de conformacién., E1 anillo de con-
formacién 23 es asegurado entonces en la parte de micleo

21 por medio de la parte extrema 25, E1 extremo precalen-




10

15

20

25

30

Floja nom. 13 03067

tado, plésticamente deformable, del tubo, desliza sobre la

circunferencia exterior del mandril de conformacién dur an-
te el desplazemiento relativo del meamdril de conformacidn
¥y del tubo, y adopta el perfil del mendril de conformacidn,|
configurfmdose as!l de manera previa el extremo del tubo.
Esta situacidn se ilustra en la figura 1. La cara extrema
del extremo del tubo se gplica justemente a una cara de
apo&o amilar 49 en la parte posterior del mandril de con-
formacién., Finslmente, el anillo 22 es desplazado en la
direccidén del cilindro de conformacidén 27 por el pietdn 33
en una magnitud tal como hasta la posicidn ilustrada en la
figura 2. En esta posicién, un esgpacio de configuracidén

51 es formado por la circunferencia exterior del mandril

de conformacién 3 y la circunferencia interior del mengui- |
to de conformacién 5, =umenteando primero la zltura H de ‘@i
cho espacio de conformacidén o configuracién, segin se ve
desde el extremo delsntero del mandril de conformacidn, .5.
hasta un valor méximo, y reduciéndose subsiguientemente.® ;..
después, siendo la altura minima por lo menos iguel &l es-
pesor de pared S del tubo 47. E1l espacio de conformaéigjﬂ
51 es llenado totalmente por una operacién de recalcad"oe,“g”’
de mbdo que se forme un extremo &bocardado 53 cuyo esp“e.\sg;r
de pered W, de acuerdo con la altura H del egpacio de con-
formacidén 51 y segin se mira en direccidn hacia el extz_}_:"eng;

del ensenchemiento, eaumenta primero hasta un valor mé&ximo

1y se reduce subsiguientemente. La operacidn de recslcado

se realiza en forma simple porque la abrazadera 7 para btu-
bo, con el tubo 47 es desplezada en lg direccién del men-
dril de conformacidn., E1 espacio de conformacidn se llena

entonces desde el extremo delantero del mandril de confor-
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macién hacia el extremo trasero, recalcéndose sace sivamen~
te partes subsiguientes del extremo del tubo previamente
conformado, de distinto difmetro. ILa figura 3 ilustra la
situacién después de completarse la operacidn de recsalcado.]
Subsiguien’cemente, se sustituye el fluido de calentamiento
que circula en las cémeras 41, 43 y 45 por un fluido refri-
gerante. Después de que se han enfrisdo lo suficiente el
mendril .de conformacidén y el manguito de conformacidn, asi
como el extremo del tubo ahora comvertido en un extremo
abocardado 53, se desplazen hacia la izquierda la parte de
micleo 21 y el anillo 29, guedando entonces el anillo de
conformacidén 23 y la parté extrema 25 en el extremo abocar-
dado. FEl anillo de conformacién eléstico 23 es retirado
del extremo zbocardado a mano o por medio de un util, des—
pués de lo cual puede tambidn retirarse la parte extrema.- ’°

a0 o

25 del mandril. Despuéds de la apertura del cilindro de’,
conformacidn 27 del enillo de enfriamieunto 42 y de la ahrag-
zadera 7 pera el tubo, puede retirarse del dispositivo ;e:’;eo
tubo 47 con el extremo abocardado asl obtenido. Después
de que se hen asegurado de nuevo el anillo de conformac;i:dﬁn
23 y la parte extrema 25 en la pearte de udcleo 21, y d’é§9-0°
pués de que se ha devuelto la abrazadera 7 para el tuboﬁé
su posicién axial original, y después de que se hen celen-
tado de muevo las partes de conformacién hasta la tempera,-
tura deseada, el dispositivo estara listo pera llevar a
cabo una meva operacidén. -

En la posicidén cerrada del dispositivo, ilustra-
da en las figuras 2 y 3, el mandril de conformacién y el
manguito de conformacién son concéntricos uno con respec-

to a otro. Bl difmetro exterior del mendril de conforma-
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cién 3 y el difmetro interior del manguito de conformacién
5 verian en forma escalonada, aumentando primero el difme-
tro en tres escalones y reduciéndose subsiguientemente lue-
go en un escaldén, EL1 difmetro exterior A del mandril de
conformacidén es igual sustancialmente a2l didmetro interior
Di del tubo 47; el difmetro B es sustancialmente igual al
difmetro exterior De del tubo 47, y el difmetro C tiene un
valor comprendido entre el difmetro B 'y el difmetro mé&ximo
D, Il difmetro E en la parte extrema del extremo abocar-
dado es sustencialmente igual, teambién, al difmetro exteriof
De del tubo. La transicién en'treApartes cilindricas suce-
sivas de distinto difmetro se efectia mediante partes de
transicién cénicas T,X,Y,Z (figura 2) con un #&ngulo agudo
de inclinacidn con respecto a la linea geométrica central
P-F del mendril de conformacidn; el #Zngulo a de la parteiéd
trensicién T es igual a 152, el fngulo b de la parte de,
transicién X es igual a 302, el 4ngulo ¢ de la parte de _,
transicién Y es tembién imal a 302, y el fngulo & de la ..
parte de tramsicién Z es igual a 37,52, La cﬁwnferenéia"
interior del maﬁgui‘ho de conformacidn 5 es parslela a la
circunferencia exterior del mandril de cbn;formacidn 3. Ta-
altura H del espacio de conformacién es minima en la parte
que tiene el difmetro A, y es ignal al espesor S del tubo
47; en la parte que tiene el difmetro B, la altura H gx}m;ap—
ta, slcanza un velor méximo en la parte que ticne el did-
metro C y dismimiye de nuevo en las partes que tienen los
diémetros D y E. Tsto se aclararé con referencia a 1z fi-
gura; 4, que muestra a escala agrandada, el extremo abocar-
dado 53. La referencia 55 indica una junta de cierre que

esté provista de un labio de cierre 57 y que esté& Tijada
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dentro del extremo abocardado merced a un enillo de reten—
cién 59 en el &rea de la parte abocardada que tiene el dié-
metro interior wéximo D. La referencia 61 indica el extre-
mo en cuifia de un tubo que ha de insertarse en el extremo

abocardado 53. La transicién entre partes extremas sbocar-
dadas sucesivas de distinto difmetro interior se efectia,

de acuerdo con el »erfil ya descrito del mandril de. confor-
macién y seg@in se mira en direccidn hacia el extremo abier—
to del ensanchemiento, merced a partes de transicién céni-
cas T’y X’y Y’ ¥y 2°, que formen un 4ngulo 2 de 152, un fn-
gulo b de 302, un fmgulo ¢ de 302 y un 4ngulo 4’ de 142,52

con la linea geométrica centrsgl G-G del extremo sbocarda~

do. De acuerdo con la variacién de la altura H del espa-

¢io de conformacién, la distribucién W del espesor de pe-

red es tal que W< WB<WC> WD>WE, siendo el espesor de if'a;:

L B

e

red W, igual 2l espesor de pared S del tubo. El extreﬁro:c
abocardado tiene un espesor de pared méximo WC = Wméx ety °
el &rea del lebio de cierre 57, El espesor de pared mé,}tl_,
mo Wméx puede aumentar hasta un valor dado, que es un 30%
mayor que el egpesor de pared S del tubo, dependiendo del“
difmetro C. TLa pared interior de esta parte extrems afbpc;;f
cardada sirve teambién como cara de obturacién 63. En %sta
parte més critica, no sélo cargada por la presién inte;:r“na;
de un fluido, sgino también por la junta de cierre Compr,\j'._-:
mida, el espesor de pared viene determinado no solamen‘ter
por la resistencia a la presién;, sino tembién por la esgbo-
bilidad dimensioneal requerida, .

La junta de cierre del tipo ilustrado tiene ex-
celentes propiedades de obbturacién y puede fijarse de mao-

nera muy segura en la cémara de obturacién. AdemAs, 1g
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parte de mé&ximo espesor Qe pered del extremo abocardado,
que comprende también la cara de obturacién, estéd protegi-
da contra dafios dqurante el transporte, el almacenamiento

¥ el montaje por la parte extrema sbocardads adyacente de
difmetro méximo.

-~ REIVINDICACIONES -

Los puntos que como caracteristica de novedad se
presentan para que sean objeto de egta solicitud de Modelo
de Utilidad en Espaila, por VEINTE afios, son 1los Que s Y&es

PRI

cogen en las reivindicaciones siguientes: o

LA

12.- Un tubo de extremo abocardado, en el que 91
difmetro interior del extremo abocardado, segin se mira, e:a
direccién al extremo abierto del ensanchamlento, aumen‘b*a E
de menera escalonada hasta un valor méximo y luego dlsnia-"
miye también de forma escalonada, siendo el espesor de‘p’a“-—
red del extremo abocardado &l menos igusal &l espesor dé.: .
pared del tubo y comprendiendo el extremo sgbocardado una
cémera de obturacién amler con una cara de obturaciéy, ca.-
racterizado porque el espesor de pared amentva en direc;'i"dn
gl extremo abierto del ensanchemiento, encontréndose el es-
pesor de vared mé&ximo en el 4&rea de la cara de obturacidn.

22,~ Un tubo segdn la reivindicacién 12, cearac-
terizado porque el espesor de pared del extremo abocarda-

do se reduce en una direccidn que va desde la parte de ex-
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tremo abocardado que comprende la cara de obturacién hacia |
el extremo abierto del ensanchamiento.

32,—~ Un tubo segin las reivindicaciones 12 a 28,
caracterizado porque comprende partes de transicidn céni-
cas entre la chmnara de obturacidn y las partes de extremo
abocardado adyacentes, formando las citadas partes de tram-
sicidn un fngulo de inclinacién menor de 452 y mayor de 209
con la lInea geométrica central del extremo abocardado.

48,- Un tubo segin las reivindicaciones 18, 28 .
o 32, caracterizado porque la parte de extremo abocardado
de espesor de pered m&ximo tiene un difmetro interior que
es menor que el difmetro interior méximo y mayor que el
difmetro interior ufnimo, teniendo la tremnsicién entre la
parte de extremo abocardado de espesor de pered méximo y
la parte de extremo sbocardado de di4metro interno méxiz.-ii;.‘“.;

la forma de una perte de transicién cénica que forma un-:

R

fngnlo de inclinacién menor de 452 con la linee.geométricg

<

central del extremo abocardado. ..

- -~
R Y

58.~ Un tubo segin una cualquiera de las reivih-’
dicaciones 12 a 48, caracterizado 'porque la parte de extre-
mo abocardado que comprende la cara de obturacidn tientrun
espesor de pared gue es, como méximo, un 30% mayor queei’
espesor de pered origingl del tubo..

68.,- UN TUBO DE EXTREMO ABOCARDADC. ‘
Tal y como se ha descrito en la Memoria que a;{ﬁre_

cede, representado en los dibujos que se acompafian y con

los fines que se hen especificado.
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Teba Memoria consta de diecimeve hojas escritas

a maquina por una sola cara.

Madrid,
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