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El invento se refiere  aun tubo de extremo abo­
cardado que comprende una cámara de obturación anular, 
aumentando el diámetro interior del extremo abocardado, se- 
gdn se mira en la  dirección del extremo abierto del ensan­
chamiento, de manera escalonada, hasta un valor máximo, y 
disminuyendo de nuevo, también en forma escalinada, siendo 
el espesor de pared del extremo abocardado por lo menos 
igual s i  espesor de pared del tubo, y sirviendo parte de 
l a  pared interior de l a  cámara de obturación como cara de 
obturación.

La formación de un tubo de l a  clase antes mencio­
nada es conocida por l a  patente española N2 419584, de acne:? 
do con la  cual, en la  formación de un extremo abocardado 
en un tubo de material termoplàstico, l a  operación de reJ ,, ' 
calcado compensa l a  reducción del espesor de pared del ex*-*, 
tremo abocardado agrandado provocada por l a  deformación ra3* 
d ia l, de manera que puede prescindirse de l a  provisión an-s° 
ticipada de un manguito de refuerzo en el extremo del táho! 
o del engrosamiento anticipado del extremo del tubo en una 
operación separada. En este tubo conocido, el espesor d^° 
pared será sustancialmente e l mismo en toda la  longitud °° 
del extremo abocardado; como la  tensión originada en la  pa­
red por la  presión de un fluido depende del diámetro inte— 
rio r del extremo abocardado, tendrá lugar unadigtribucl&d 
de tensiones irregular en l a  pared si el espesor de la  mis­
ma no está adaptado a dicho diámetro. Dado que el espesor 
de l a  pared del extremo abocardado se calcula para el caso 
en que tenga lugar l a  tensión máxima, algunas partes ensan­
chadas dadas en la s  que no tiene lagar ana tensión máxima, 
estarán sobredimensionadas.30
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Un objeto del presente invento es proporcionar 
un tubo provisto de un extremo abocardado con una d istr i­
bución de pared t a l  que, cuando el extremo abocardado es 
cargado por la  presión de un flu ido, l a  tensión en l a  pa­
red es constante sustancialmente en toda la  longitud del 
extremo abocardado, teniendo e l extremo abocardado una re­
sistencia a l a  presión que por lo menos es igual a la  del 
tubo pertinente.

El máximo espesor de pared se encontrará en la  
parte del extremo abocardado sometida a la  carga máxima, 
especialmente l a  parte abocardada cuya pared interior ac­
túa, en cooperación con una junta de cierre a insertar, co­
mo cara de obturación. La parte de extremo abocardado per­
tinente es cargada por l a  presión de un fluido que circu-*
l a  por el tubo, asi como por l a  fuerza de l a  junta de ob^°

.̂
turación comprimida. Se ha demostrado empíricamente que° 
e l máximo espesor de pared que asegura una resistencia adp* 
cuada a l a  presión del extremo abocardado puede determinar-, 
se mediante l a  fórmula:

20

s =— P i? ...
2 <7*- P

25

donde:
S = espesor de pared en cm I

2P = presión nominal en kg/cm 
D = diámetro interior en cm

2tensión permisible en kg/cm
El espesor de pared de la s  diversas partes del 

extremo abocardado o acampanado es directamente proporcio­
nal s i diámetro interior de estas partes de extremo abocar-30



Mojanúf 4 03063

1

5

10

dado. Sin embargo, e l espesor de pared de l a  parte del ex­
tremo abocardado que comprende l a  cara de obturación debe 
ser t a l  que esta parte no sólo tenga l a  necesaria resisten­
cia a l a  presión sino también una estabilidad de forma ade­
cuada con el fin  de impedir un aumento del diámetro debido 
al corrimiento y asegurar un cierre fiable durante, al me­
nos, l a  vida t it il  en servicio del tubo; In estab ilidad  de 
forma o dimensional necesaria se consigue permitiendo que 
se origine una tensión (T* en l a  parte de pared que com­
prende l a  cara de obturación, cuya tensión es inferior que 
l a  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  presión. Como, de acuerdo con este método, 
se impide el sobredimensionar partes dadas del extremo á&b- 
cardado, se obtiene un extremo abocardado con una resistan-, 
c ia  óptima a l a  presión y una estabilidad de forma también* 
óptima haciendo uso de una cantidad mínima de material.,;

Un tubo que comprende un extremo abocardado fa^
20

25

30

bricado de acuerdo con el invento, en el que el diámetro 
interior del extremo abocardado, segdn se mira en dirección 
s i  extremo abierto del ensanchamiento, aumenta de formar es­
calonada hasta un valor máximo y luego disminuye también , 
en forma escalonada, siendo el espesor de pared del extrel 
mo abocardado por lo menos igual a l espesor de pared del 
tubo y comprendiendo el extremo abocardado una cámara de 
obturación anular con una cara de obturación, se caracte­
r iz a  porque el espesor de pared aumenta en dirección al ex­
tremo abierto del ensanchamiento, encontrándose el máximo 
espesor de pared en el área de l a  cara de obturación. La
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parte de extremo abocardado de un tubo de esta clase tiene 
l a  misma resistencia a la  presión sustancialmente en toda 
su circunferencia y en toda su longitud, siendo la  re s is ­
tencia a l a  presión por lo menos igual a l a  de l a  pared del 
tubo. El máximo espesor de pared está  presente en l a  par­
te abocardada que so p ó rta la  carga máxima, es decir, l a  
parte que comprende la  cara de obturación.

En una realización 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 
dirección que va desde l a  parte do extremo abocardado que 
comprende l a  cara de obturación, hacia el extremo abierto 
del ensanchamiento. E l 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'* °

***.espesor de pared variable, para lo s  cuáles se ha p rev isto ./ 
durante l a  fabricación un refuerzo o una parte engrosada^, 
por tanto, el extremo abocardado de ta le s  tubos conocidp*^* 
tiene un espesor de pared en l a  parte extrema del ensanchad 
miento que es superior al existente en el área de l a  cara 
de obturación, donde es deseable el máximo espesor de P&-" 
red.

25

Otra realización preferida del tubo que compren/ 
de un extremo abocardado de acuerdo con el invento, se.ca- 
racteriza porque comprende partes de transición cónicas en­
tre la  cámara de obturación y la s  partes adyacentes de ex­
tremo abocardado, formando la s  partes de transición mencio­
nadas un ángulo de inclinación menos de 453 y mayor de 1202 
con l a  línea geométrica central del extremo abocardado. El 
tubo que comprende un extremo abocardado de acuerdo con el30
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1 invento se caracteriza por un espesor de pared uniforme y 
una cara de obturación regular en dirección circunferen­
c ia l.

5
En otra realización preferida del tubo que com­

prende un extremo abocardado de acuerdo con el invento, l a  
parte de extremo abocardado de máximo espesor de pared t ie ­
ne un diámetro interior menor que el diámetro interior má- 
ximo y mayor que e l diámetro interior mínimo, teniendo l a  
transición entre l a  parte de extremo abocardado de máximo
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espesor de pared y la  parte de extremo abocardado de máxi­
mo diámetro interior, l a  forma de una parte de transición 
cónica que forma un ángulo de inclinación de menos de 453 
con l a  lin ea  geométrica centrai del extremo abocardado.
Tal configuración del ensanchamiento es típ ica  para l a  a p l i ­
cación de una junta de cierre que comprende un labio de "*** 
cierre. Leparte  de extremo abocardado de máximo espesor,., 
de pared, cuya pared interior sirve también como cara d e .f. 
obturación, es l a  parte más vulnerable del tubo que compren­
de un extremo abocardado; esta  parte de extremo abocardado 
está  protegida contra daños durante el transporte, el alma­
cenamiento y e l montaje por l a  parte de extremo abocardado" 
de máximo diámetro interior y exterior.

En todavía otra forma de realización preferida, 
del tubo que comprende un extremo abocardado de acuerdo, con 
el invento, l a  parte de extremo abocardado que comprende 
la  cara de obturación tiene un espesor de pared que es, co­
mo máximo, un 30% mayor que el espesor de pared original 
del tubo.

El tubo de acuerdo con el invento se fabrica me­
diante un dispositivo que comprende un mandril de conforma-30
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ción que tiene una parte de núcleo metálico y un anillo de 
conformación elástico , un manguito de conformación, una 
abrazadera para tubo y un miembro de recalcado, siendo des- 
plazables uno con respecto a otro el mandril de conforman 
ción, e l manguito de conformación y l a  abrazadera para tu­
bo, estando dispuestos concéntricamente el mandril de con­
formación y el manguito de conformación uno con respecto a 
otro en la  posición operativa y definiendo, en e sta  posi­
ción, un espacio de conformación anular, aumentando el diá­
metro exterior del mandril de conformación y el diámetro in­
terior del manguito de conformación primero en una forma 
escalonada, segdn se mira desde el extremo delantero del 
mandril de conformación que mira hacia l a  abrazadera del 
tubo, mediante partes de transición cónicas, hasta un va^or
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máximo en el área del anillo de conformación, y reduciénd^^* * * w
se luego de manera escalonada; de acuerdo con el invento*na* 
este dispositivo l a  al tura del. espacio de conformación,'pe­
gón se mira desde el extremo delantero del mandril de cpñ4*.

*  *  +

formación, aumenta hasta un valor máximo en el área del ani­
llo  de conformación. Haciendo uso de un mandril con el es­
pacio de conformación anular descrito, puede formarse un 
extremo abocardado de espesor de pared variable de unamá^ 
ñera sencilla, precisa y reproducible, sin que sea necesa­
r ia  una preparación independiente del extremo del tubo-^ ' 
tra tar.

En una realización preferida del dispositivo pa­
ra fa b r ic a r  el tubo de acuerdo con el invento, l a  altura 
del espacio de conformación disminuye de nuevo desde l a  per- 
te de máxima altura en l a  dirección del extremo trasero del 
mandril de conformación. Una vez que el mandril de confor-30
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1 mación y el manguito de conformación se encuentran en la  
posición operativa, se ha formado el espacio de conforma^ 
ción fin a l y se determinan el p erfil y la  distribución del 

- espesor de la  pared del extremo abocardado que ha de for- 
5 marse, sin que sea necesario otro desplazamiento relativo 

del mandril de conformación y/o del manguito de conforma­
ción.
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En todavía otra realización preferida del dispo­
sitivo para fabricar e l tubo de acuerdo con el invento, el 
anillo de conformación comprende partes de transición cóni­
cas que se encuentran junto a la  parte de núcleo, extendién­
dose la s  partes de transición que miran hacia e l extremo 
delantero y hacia el extremo trasero del mandril en un án­
gulo de menos de 45- y ¿e menos de 603, respectivamente,

 ̂ *
con respecto a l a  linea geométrica central del mandril de*°'< 
conformación. Debido a estos escalones, puede realizarse 
l a  operación de recalcado en forma controlada, sin que se^. 
produzcan pliegues, y con una elevada precisión dimensic-'* 
nal del extremo abocardado asi formado, a pesar del diáme­
tro variable en forma escalonada del espacio de conforman 
ción.

25

En todavía otra realización preferida del dispo-;" 
sitivo para fabricar el tubo de acuerdo con el invento^-. * 
el anillo de conformación comprende dos superficies c ilin ­
dricas, siendo el diámetro de l a  superficie cilindrica di­
r ig id a  hacia el extremo delantero del mandril de conforma^ 
ción menor que el diámetro de la  otra superficie c ilindri­
ca y mayor que el diámetro de l a  parte adyacente de l a  par­
te  de núcleo, teniendo el anillo de conformación una parte 
de transición cónica entre la s  dos superficies cilindricas,30
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1 que forma un ángulo de inclinación de menos de 459 con l a  
linea geométrica central del mandril de conformación. Ha?- 
ciendo uso de este dispositivo, puede formarse un extremo 
abocardado con una parte de espesor de pared máximo, sir- 

5 viendo su pared interior como cara de obturación, que no 
está situada en l a  parte en sanchada de máximo diámetro ex­
terior e interior.

10

Otra realización preferida del dispositivo para 
fabricar el tubo de acuerdo con el,invento se caracteriza 
porque l a  altura del espacio de conformación en el área de 
l a  superficie cilindrica del anillo de conformación d iri-
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gida hacia el extremo delantero del mandril de conformación 
es superior, como máximo en un 30%, a l a  altura del espacio 
de conformación en el área de la  parte c ilindrica más pe?* , 
quena en el extremo delantero del mandril de conformación^*

En adn otra realización preferida del dispositivo 
para fabricar e l tubo de acuerdo con el invento, el mieml** 
bro de recalcado está formado por una cara de apoyo radigí^ 
anular en l a  parte posterior del mandril de conformación^. 
Debido a esta operación de fabricación, egtructuralmente  ̂
muy sencilla , re sa lta  superfino un miembro de recalcado se­
parado, desplazable, y l a  operación de recalcado puede in i­
ciarse tan pronto como el extremo calentado del tubo entré 
en contacto con l a  cara de apoyo.

Una realización preferida fin al del dispositivo 
para fabricar el tubo de acuerdo con e l invento se carac­
te r iza  porque está previsto un anillo de enfriamiento en el 
extremo delantero del manguito de conformación dirigido ha­
cia l a  abrazadera de tubo. Debido al enfriamiento, la  par­
te de tubo adyacente al extremo abocardado es enfriada con30
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e l fin  de impedir l a  formación de pliegues, nervios o gar­
gantas en el tobo, en e l área de l a  cara extrema del mangui­
to de conformación que mira hacia l a  abrazadera del tubo.

En lo que sigue se describirá con detalle e l in­
vento haciendo referencia a lo s  dibujos, en lo s  que:

l a  figura 1 es una v is ta  en sección longitudinal 
de una realización del dispositivo para fabricar el tubo 
de acuerdo con el invento, junto con un tubo a tratar;

l a  figura 2 ilu s tra  e l dispositivo en In d isp o si­
ción operativa anterior a l a  operación de recalcado del tu­
bo;

15

25

la  figura 3 muestra el dispositivo después de/ l a  
operación de recalcado del tubo; y

la  figura 4 representa, a escala agrandada, un 
tubo que comprende un extremo abocardado de acuerdo con <*!*< 
invento.

Como el dispositivo es de construcción simétrica.
a rotación, en el dibujo solamente se i lu s tra  l a  mitad pip.

* * *

perior. Este dispositivo 1 comprende principalmente un man-
* * +

dril 3 de conformación cilindrico, de múltiples partes, un
manguito de conformación 5 de dos partes, y una ahrazader'a

. . .

7 para tubo, con un diámetro interior que es sustancialman- 
te igual al diámetro exterior del tubo a tra tar . El man-J 
dril de conformación 3 y la  abrazadera? para tubo estén ; 
soportadas a rotación de manera, deslizable en una armazón, 
representándose solamente la s  partes 8 y 10 de la  misma.
El mandril de conformación 3 está conectado, por medio de 
una placa vertical 6 y un vástago de pistón, al pistón 11 
de un cilindro hidráulico 13 en la  parte 8 de la  armazón.
La abrazadera? para tubo está  dividida longitudinalmente30
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en dos partes conectadas a pivotamiento y está conectada, 
por medio de un vágtago de pistón 15, al pistón 17 de un c i­
lindro hidráulico 19 en l a  parte 10 de l a  armazón. El man­
d ril de conformación 3 está constituido por una parte de 
ndcleo metálico 21 y un anillo de conformación 23 de mate­
r ia l  elásticamente deformable, que es Realizable en la  par­
te de ndcleo 21; una parte extrema 25 en forma de manguito, 
que forma parte de la  parte de ndcleo 21, es deslizable en 
el extremo delantero de l a  parte de ndcleo 21 que mira ha­
cia  l a  abrazadera 7 para tubo, y puede bloquearse en forma 
conocida sobre l a  parte 21 de ndcleo por medios hidráuli­
cos no representados. El manguito de conformación 5 com­
prende un cilindro de conformación 27 que está  dividido lon­
gitudinalmente en dos medios cuerpos radialmente desplaza- 
bles, y también un anillo de cierre 29 que es deslizable"**"'. 
sobre l a  parte de ndcleo 21. El anillo de cierre 29 está / 
conectado, por medio de un vástago de pistón 31, ai pistdg.
33 de un cilindro hidráulico 35 en l a  placa 6. El despla^.+ * *
zamiento del mandril de conformación en l a  dirección de la *  
abrazadera del tubo e stá  limitado por una tuerca ajustable 
37 en un vástago 39 asegurado en l a  plana 6. La parte *dé*°* 
ndcleo 21, el cilindro de conformación 27 y e l anillo 29;*; 
están provistos de cámaras 41, 43 y 45, respectivamente;. ; 
para la  circulación de flu idos de calentamiento y de r e fr i­
geración. Un espacio libre 44 separa parcialmente el ani­
llo  de enfriamiento 42 del cilindro de conformación 27. El 
anillo de enfriamient o 42 está también dividido en dos 
cuerpos, y comprende una cámara de enfriamiento 46. El diá­
metro interior del anillo de enfriamiento 42 es sustancial­
mente igual al diámetro exterior del tubo a tra tar.30
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Para formar un extremo abocardado en un tubo 47, 
se precalienta el extremo del tubo hasta una temperatura 
t a l  que el material del tubo resulte deformable. Entretan­
to, se calientan, también e l mandril de conformación 3, el 
cilindro de conformación 27 y el anillo 29 por circulación 
de un fluido de calentamiento, t a l  como vapor o aceite car- 
lien te , en la s  cámaras 41, 43 y 45, mientras que el anillo 
de enfriamiento 42 se re frigera  merced a l a  circulación de 
un fluido refrigerante en l a  cámara de enfriamiento 46.
Luego se s i t ia  el mandril de conformación 3 en una posición 
retraída (no ilustrada) a la  izquierda del dibujo. Los dos 
medios cuerpos del cilindro de conformación 27 y del anillo 
de enfriamiento 42 han sido radialmente desplazados para se­
pararlos entre si; y también se han abierto lo s  doscuer- 
pos de la  abrazadera 7 para tubo. El tubo 47 se dispone***^ 
en la  abrazadera 7 para e l tubo de t a l  manera que el extre-1 
mo del tubo sobresalga en una distancia predeterminada dp^-

O
de l a  abrazadera del tubo. Después de que se ha cerrado**, 
l a  abrazadera para e l tubo, se s i t i a  el tubo en posición/en 
dirección axial y en dirección rad ial. Subsiguientemente^ 
lo s  dos medios cuerpos del cilindro de conformación 27 "y **  
del anillo de enfriamiento 42 son desplazados radialmeñté; 
uno hacia otro. Por medio del cilindro hidráulico 13, se * 
introduce el mandril de conformación 3 dentro del extremo, 
caliente del tubo hasta una posición ta l como la  represen­
tada en lá  figura 1. La introducción del mandril de con­
formación es fa c ilita d a  por una cana cónica 50 en la  parte 
extrema 25 del mandril de conformación. El anillo de con­
formación 23 es asegurado entonces en le p a r te  de núcleo 
21 por medio de la  parte extrema 25. El extremo precalen-30
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tado, plásticamente deformable, del tubo, desliza sobre la  
circunferencia exterior del mandril de conformación duran­
te el desplazamiento relativo del mandril de conformación 
y del tubo, y adopta e l p e r fil  del mandril de conformación, 
configurándose asi de manera previa el extremo del tubo. 
Esta situación se ilu stra  en la  figura 1. La cara extrema 
del extremo del tubo se aplica justamente a una cara de 
apoyo anular 49 en la  parte posterior del mandril de con­
formación. Finalmente, el anillo 29 es desplazado en l a  
dirección del cilindro de conformación 27 por el pistón 33 
en una magnitud t a l  como hasta la  posición ilustrada en la  
figura 2. En esta posición, un espacia de configuración 
51 es formado por l a  circunferencia exterior del mandril 
de conformación 3 y l a  circunferencia interior del mangui­
to de conformación 5, aumentando primero l a  altura H de°áí^ 
cho espacio de conformación o configuración, según se v&_„* 
desde el extremo delantero del mandril de conformación, . 
hasta un valor máximo, y reduciéndose subsiguientemente*"*°

* * V
después, siendo l a  a ltura minima por lo menos igual al es­
pesor de pared S del tubo 47. El espacio de conformación 
51 es llenado totalmente por una operación de recalcado^"* 
de modo que se forme un extremo abocardado 53 cuyo esp&^ar 
de pared W, de acuerdo con l a  altura H del espacio de coDe­
formación 51 y según se mira en dirección hacia el extremo 
del ensanchamiento, aumenta primero hasta un valor máximo 
y se reduce subsiguientemente. La operación de recalcado 
se rea liza  en forma simple porque l a  abrazadera 7 para tu­
bo, con el tubo 47 es desplazada en la  dirección del man­
dril de conformación. El espacio de conformación se llena 
entonces desde el extremo delantero del mandril de confor-30
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mación hacia e l extremo trasero, recalcándose sucesivamen­
te  partes subsiguientes del extremo del tubo previamente 
conformado, de distinto diámetro. La figura 3 ilu stra  l a  
situación después de completarse la  operación de recalcado. 
Subsiguientemente, se sustituye el fluido de calentamiento 
que circula en la s  cámaras 41, 43 y 45 por un fluido r e fr i­
gerante. Después de que se han enfriado lo suficiente el 
mahdril.de conformación y e l manguito de conformación, asi 
como el extremo del tubo ahora convertido en un extremo 
abocardado 53, se desplazan hacia l a  izquierda l a  parte de 
núcleo 21 y e l anillo 29, quedando entonces el anillo de 
conformación 23 y l a  parte extrema 25 en el extremo abocar­
dado. El anillo de conformación elástico 23 es retirado 
del extremo abocardado a mano o por medio de un ú t i l ,  des- 
pués de lo cual puede también re tirarse  l a  parte extremá<.*'  ̂
25 del mandril. Después de l a  apertura del cilindro de* J" 
conformación 27 del anillo de enfriamiento 42 y de l a  aitp^- 
zadera 7 para el tubo, puede retirarse  del dispositivo el. 
tubo 47 con e l extremo abocardado asi obtenido. Después ' 
de que se han asegurado de nuevo el anillo de conformación 
23 y l a  parte extrema 25 en l a  parte de núcleo 21, y 
pués de que se ha devuelto l a  abrazadera 7 para el tuTxr'á 
su posición axial original, y después de que se han calen­
tado de nuevo la s  partes de conformación hasta l a  tempera^ 
tura deseada, e l dispositivo estará lis to  para llevar a 
cabo iuna nueva operación.

En l a  posición cerrada del dispositivo, ilu stra ­
da en la s  figuras 2 y 3, el mandril de conformación y el 
manguito de conformación son concéntricos uno con respec­
to a otro. El diámetro exterior del mandril de conforman30
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ción 3 y el diámetro interior del manguito de conformación 
5 varían en forma escalonada, aumentando primero el diáme­
tro e n tr e s  escalones y reduciéndose subsiguientemente lue­
go en un escalón. El diámetro exterior A del mandril de 
conformación es igual sustancialmente al diámetro interior 
Di del tobo 47; el diámetro B es sustancialmente igual al 
diámetro exterior De del tubo 47, y e l diámetro C tiene un 
valor comprendido entre el diámetro B y el diámetro máximo 
D. El diámetro E en paparte  extrema del extremo abocar­
dado es sustancialmeute igual, también, al diámetro exterior 
De del tubo. La transición entre partes c ilindricas suce­
sivas de distinto diámetro se efectúa mediante partes de 
transición cónicas T,X,Y,Z (figura 2) con un ángulo agudo 
de inclinación con respecto a l a  lin ea geométrica central 
F-F del mandril de conformación; e l ángulo a de l a  parte de
transición T es igual a 153, e l ángulo b de la  parte de „
transición X es igual a 303, e l ángulo c de l a  parte de
transición Y es también igual a 303, y el ángulo d de l a  ..
parte de transición es igual a 37)53. La circunferencia 
interior del manguito de conformación 5 es paralela a l a  
circunferencia exterior del mandril de conformación 3. Da 
altura H del espacio de conformación es mínima en la  parte 
que tiene el diámetro A, y es igual al espesor S del tubo 
47; en la ñ a r te  que tiene el diámetro B, l a  altura H aumen­
ta , alcanza un valor máximo e n la p a r te  que tiene el diá- 
metro C y disminuye de nuevo en la s  partes que tienen lo s  
diámetros D y E. Esto se aclarará con referencia a l a  f i ­
gura 4, que muestra a escala agrandada, el extremo abocar­
dado 53. La referencia 55 indica una junta de cierre que 
está provista de un labio de cierre 57 y que está f i ja d a30
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1 dentro del extremo abocardado merced aun anillo de reten­
ción 59 en e l área de l a  parte abocardada que tiene el diá­
metro interior máximo D. La referencia 61 indica el extre­
mo en cuña de un tubo que ha de insertarse en el extremo 

5 abocardado 53. La transición entre partes extremas abocar­
dadas sucesivas de distinto diámetro interior se efectúa, 
de acuerdo con el p e rfil ya descrito del mandril de confor­
mación y según se mira en dirección hacia e l extremo abier-
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to del ensanchamiento, merced a partes de transición cóni­
cas T ', X ', Y' y Z', que forman un ángulo a de 159, un án­
gulo b de 309, un ángulo c de 309 y un ángulo d/ de 142,5s 
con la  lin ea geométrica central G-G del extremo abocarda­
do. De acuerdo con la  variación de l a  altura H del espa­
cio de conformación, l a  distribución W del espesor de par 
red es t a l  que siendo el espesor de ^a^
red igual al espesor de pared S del tubo. El extremo.""
abocardado tiene un espesor de pared máximo = W , en?°C máx -
e l área del labio de cierre 57. El espesor de pared má^id. 
mo puede aumentar hasta un valor dado, que, es un 3p%
mayor que e l espesor de pared S del tubo, dependiendo del 
diámetro C. La pared interior de e sta  parte extrema abo-^ 
cardada sirve también como cara de obturación 63. En esta 
parte más c r itica , no sólo cargada por l a  presión interna 
de un fluido, sino también por l a  junta de cierre comprad 
mida, e l espesor de pared viene determinado no solamente 
por l a  resisten cia  a l a  presión^ sino también por la e g ta -  
bilidad dimensional requerida.

La junta de cierre del tipo ilustrado tiene ex­
celentes propiedades de obturación y puede f i ja r se  de ma­
nera muy segura en la. cámara de obturación. Además, l a30
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parte de máximo espesor de pared del extremo abocardado, 
que comprende también l a  cara de obturación, e stá  protegi­
da contra daños durante el transporte, el almacenamiento 
y el montaje por l a  parte extrema abocardada adyacente de 
diámetro máximo.

- REIVINDICACIONES -

Los puntos que como característica de novedad se 
presentan para que sean objeto de e sta  solicitud de Modelo

* g
de Utilidad en España, por VEINTE años, son lo s  que se r§***2 
cogen en l a s  reivindicaciones siguientes:

13.- Un tubo de extremo abocardado, en el que pi
O

diámetro interior del extremo abocardado, segdn se mira.en
dirección al extremo abierto del ensanchamiento, aumenta*
de manera escalonada hasta un valor máximo y luego dismil
n u y e  también de forma escalonada, siendo el espesor de*^fs^
red del extremo abocardado al menos igual al espesor dé^ ^
pared del tubo y comprendiendo el extremo abocardado una ^* *
cámara de obturación anular con una cara de obturación, ca­
racterizado porque el espesor de pared aumenta en dirección 
al extremo abierto del ensanchamiento, encontrándose el es­
pesor de pared máximo en e l área de l a  cara de obturación.

23.- Un tubo segdñ la  reivindicación 13, carac­
terizado porque el espesor de pared del extremo abocarda­
do se reduce en una dirección que va desde l a  parte de ex-
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tremo abocardado que comprende la  cara de obturación hacia 
e l extremo abierto del ensanchamiento.

33.- Un tubo segtin la s  reivindicaciones 13 a 23, 
caracterizado porque comprende partes de transición cóni­
cas entre la  cámara de obturación y la s  partes de extremo 
abocardado adyacentes, formando la s  citadas partes de tran­
sición un ángulo de inclinación menor de 453 y mayor de 203 
con l a  linea geométrica central del extremo abocardado.

43.- Un tubo segdn la s  reivindicaciones 13, 23 
o 33, caracterizado porque l a  parte de extremo abocardado 
de espesor de pared máximo tiene un diámetro interior que 
es menor que el diámetro interior máximo y mayor que el 
diámetro interior mínimo, teniendo la  transición entre l a  
parte de extremo abocardado de espesor de pared máximo y 
l a  parte de extremo abocardado de diámetro interno máxim^.^ 
l a  forma de una parte de transición cónica que forma un^ 
ángulo de inclinación menor de 453 con l a  lineageométricar 
central del extremo abocardado.

53.- Un tubo segdn una cualquiera de la s  reivin­
dicaciones 13 a 43, caracterizado porque l a  parte de extre­
mo abocardado que comprende l a  cara de obturación tien&'iun 
espesor de pared que es, como máximo, un 30% mayor que'jeT- 
espesor de pared original del tubo.

25
63.- UN TUBO DE EXTREMO ABOCARDADO.
Tal y como se ha descrito en l a  Memoria que ante­

cede, representado en lo s  dibujos que se acompañan y con 
lo s  fin es que se han especificado.

30
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Esta Memoria consta de diecinueve hojas escritas 
a máquina por una sola cara.
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