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caso en las canalizasclones de irrigaciédn, la tuberis tiene
que ser desmontada pars transportarla a otros terrencs. es
precise seccionsr lss funtas. gue no son desmontables, y una
parte de la tuberla ogueds asi perdida. Por otra parte, hay
que rehacer las juntas pars la colocaclidn siguiente.

El invento permlte remedisr tales inconvenientes y

tiene por objeto un elemento de tuberia de materia termopldsica

tica, caracterizado por el hecho de que lleva, por 1o mencs
en uno de sus extremos, une rosca que forma sallente exterior-
mente con felacién a 1la superficie cilindrica del cuerpo y
cuyo paso y altura son superiores al espesor de la pared,

El invento tiene igualmente por objeto: |

- un procedimiento para conformar el elemento de tu-
beria antedicho, consistiendo dicho procedimiento en calentar
un extremo cilindrieco 1iso del mencionadc elemento inmovili-
zado hasta que esté en estado pldstico v en provocar su expan-
sl6n, por la accidén de un fluldo comprimido expansible. en el
interior de un molde cuya cavidad tlene la forma de la roscs
que se desea tener;

- un aparato parsa poner en préctica dicho procedl-
miento;

- ¥y una canallzacidén caracterlzada por el hecho de
que estid formadas de elementos de tuberia segin el invento; 1la
rosca de uno de los extremos que forma la parte macho de cada

elemento, se atornille en la rosca complementarlia que forma
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enceje del elemento adyacente,

Otras caracteristicas resultarén de la descripcidn
que sigue,.

En el dibujo anexo, dado ¥nicamente como ejemplo:

La figura 1 es una media vista en alzado v un medio
corte longitudinal radial de un elemento de tuberis perfec-
cionado segun el invento.

La Fig. 2 representa de una manera andloga, antes de
ensamblar, el extremo macho de un tubo y el encaje de otro
tubo en el que se coloca un anillo de impermeabilidad.

La Fig. 3 es una vista andloga a la Fig., 2 del ensam-
blaje realizado.

ILe Fig. 4 es uns vista esquemdtica en corte de un
sparato para dar forms al extremo de un elemento de tuberia
segin el invento, representéndose las plezas en sus posiclones
respectivas al principio de operscién.

T'a Fig. 5 es una vista andlogs a 1a Fig. 4, estando
las piezas en sus posiciones respectivas de fin de operaéién.

La Pig. 6 es una vista andloga a la Fig, 4 de una va-
riante de aparato segin el invento.

La Flg. 7 es uns medias vista en alzado y un medio cor-
te de un extremo con encaje de un elemento de tuberia segin

el invento,
La Fig. 8 es una vista anadloga de un ensamblaje entre

el extremo macho de un tubo y el encaje del citado elemento
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de tuberia en el que va colocado un anillo de impermesbilidad,

La Fig. 9 es una vista esquemdtica de unos aparatos
para dar forma al extremo con encaje del elemento de tuberia
de la Fig. 7.

La Fig. 10 es una vista esqueméatica a mayor escala de
la instalacién para dar forma al extremo con encaje, represen-
téndose los elementos de dicha instalacién en las posiclones
relativas gue ocupsn al principio de la operaciédn.

La Fig. 11 es una vista andloga a la de 1la Fig. 10
al fin de operacidn.

Ia Fig, 12 es uns vista andloga 2 aquella de 1la Pig,
10 de una instalacién para dar forma a un extremo con rosca
macho,

La Fig. 13 es una vista andloga a la Fig, 9 de una
variante de instalacién,

Segin el ejemplo de ejecucidén que se représenta en la
Fig. 1, el tubo T que constituye el elemento de tuberia segin
el invento es de los del tipo que comprenden, en uno de sus
extremos, un trozo macho 1 con rosca y, en el otro, un encaje
2 con rosca lgualmente,

La rosca 3 del trozo macho 1 tiene uns seccién longil-
tudinal axisl en dientes de sierra cuyo perfil externo es si-
métrico con relacién a 1la recta t-t cue pasa a mited de altu-
ra del filete. Fresenta, vueltns hacis el extremo del trozo

macho, flancos inclinados a un Angulo x del orden de 30° con
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relacién al eje XX del tubo T. mientras que por el lado opues-
to los flancos estédn inclinados a un dngulo y comprendido en-
R0 v 90°.

Los huecos y los vértices de filetes tienen un perfil
plano parslelo al eje XX y se unen a los flancos por unas li-
geras partes redondeadas.

Ia rosca 3 presents un ssliente muy importante con
relacién al cuerpo cilindrico liso del tubo, Asi es gue Ja
altura de filetes h es del orden de tres a seis veces el es-
pesor € y el paso p del orden de nueve a guince veces el es-
pesor mencionado. De ello resulta que la superficle interna
del tubo se adapta al perfil de la rosca y gque solo hay un
pequefio mimero de filetes, tres por ejemplo.

El ancho L de los vértices y huecos de filetes se ha-
1lla comprendido entre el 1/4 y el 1/R del paso.

El trozo macho 1 termina en una parte cilindrica lisa
4 con un digmetro externo a igusl al didmetro & fondo de fi-
letes de 1la parte con rosca.

El encaje ? lleva una parte con rosca 5 de perfil se-
mejante al de la parte con rosca 3 del trozo macho 1 puesto
que dicha parte 5 esté destinads a coopersr con el trozo ma-
cho roscado de otro tubo. Sus flancos, may inclinados a RO-
90° con relacidén al eje XX, estdn orientados hacia el extremo
del encale.

Debido al poco espesor del tubo con relescidén a lszs

dlmensiones de las roscas, la superficie externa del encaje



se adapta al perfil interno del’ls rosca.

La parte con rosca 5 va segulda de una parte cilin-
drica 1lisa 6 cuyo dlémetro interno a; es ligeramente aurerior
al dlametro externo g de la parte lisa 4 del trozo macho,
luego de una cdmara circular 7 y por fin, de nuevo, de una
parte cllindrica R de diédmetro interno g,, unida por un es-
paldén 9 al cuerpo 10 del tubo,

Nos referiremos shora a las Figs, 2 y 3 relativas
8 la reunién de dos tubos Ty y Ty del tipo que se acaba de
describir. Se represents el trozo mscho 1 del tubo T1 y el
encaje 2 del tubo T2. Dicho encaje es idéntico al déscrito
en cuanto al tubo Ty desde luego, la identidsd de los tubos
T1 7y To se limita a la forma y dimensiones de sus extremos
de unién y a los didmetros de su parte corriente pues el lar-
go de esta parte corriente puede naturalmente ser cuslquiera;

Fara ensamblar los dos tubos T, ¥ Tg, se introduce
antes en la cémara 7 del tubo T2 un anillo de impermeabilidad
térico 11 de caucho cuyo didmetro externo en el estado likre
es ligeramente superior al didmetro D de la cédmara luego, uns
vez montado, igual a éata y cuyo didmetro interno en estado
libre es igual al didmetro a del trozo macho 1 del tubo Ty
luego, una vez montado, ligeramente inferior a &sta., Se pre-
senta después dicho trozo macho delante del encaje T2 T se
introduce la parte cilindrica lisa 4 de T1 en el encaje 8

del tubo T hasta que la rosca 3 del trozo macho 1 troplece



con el cantn de extremidsad 12 del tubo T2‘ Se comunica enton-
ces con la mano una rotacién al tubo Ty inmovilizando a la vez
el tubo Ty o acciondndole en rotacidén en sentido inverso, Se
provoca ssi el atornillamiento del tubo Tl en el tubo Tg; la
parte cilindrica lisa 4 del tubo Ty penetra entonces en el
anillo de Iimpermeabilidad 11 a la cual comprime radislmente
en su alojamiento, Se Interrumpe el atornillamiento cusndo el
canto de extremidad del trozo machodel tubo T, tropieza con-
tra el espsldén 9 de unidén de 1a parte cilindrice R con 1a
parte corrlente 10 del tubo Tg, es decir contre el fondo de?
encaje 2.

Graclas al valor importante del paso, el atornilla-
miento es muy rapido, puesto qus tres vueltas son suficientes
para reallzar el ensamblaje. Werced al poco juego ~ntre el
trozo macho y el encaje, debldo a que 8; es ligeramente supe-
rior a g, los roces entre ellos son practicamente inexisten-
tes, 1o cual permite efectuar s mano el stornillamlento,

%1l atornillamiento queda igualmente facllitado por 1la
débil inclinacidén x de los flancos de filstes orientados por
el 1lado del extremo por el trozo macho y por el 1lado opusesto
al extremo por el encaje. Ademss, el destornillamientn es tam-
bien fécil,

Graciss a la fuerte inclinacion y de los demds flan-
cos de los filetes, la junta es capaz de resistir a los es-

fuerzos de desencaje provocados por presiones de fluido del
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érden de 25 kg/cme. Ademés, el truncemiento de los dlentes de
slerra del perfil de filetes segin una perte plana de ancho
L confiere robustez al trozo macho y al encaje.

En fin, graciass a 1a existencis de) anillo de imper-
meabilidad 14 y a su compresidén entre 1la superficie periféri-
ca de su alojamiento y el trozo macho 1, la junta es de una
impermeabhilidad absoluta.

Vemos que un ensamblaje semejante, destinado princi-
palmente a canalizacionss de irrigacidn en las que la presion
de servicio no pasa de 3 kg/cm2 procura un gran margen de se-
guridad,

A titulo de ejemplo, se han logrado excelentes re-
sultados con las siguientes caracteristices:
difmetro externo a de los tubos ....... 90 mm
didmetro interno 4 de los tubos ....... R4 mm

didmetro externo b de 1la rosca

del trozomacho .........c.vvivinenennn. 108 ﬁm
altura h de 1la rosca del trozo macho ., 9 mm
paso p de la rosca del trozo macho .... 27 mm
éngulo x ..... e e .. 30°
angulo y ettt e 8Q0°
ESPESOT € wven-rnverrnceainninies e 3 mm

anchura 1 de un vértice de filete del

trozo macho ....... ... it nrne-. . 4 mm



didmotro interno gj de los

huecos de filetes del encaje 2 ....... 91 mm
dismetro interno de los vérti-

ces de filetes del encaje 2 ......... . 109 mm
anchura 1, de un vértice de

filete del encaje 2 ........... teveeas 4,0 mm
didmetro externo D del anillo

de impermesbilidad tdérice ............ 111 mm
digmetro interno g, del anillo

de impermesbilided ................... 90 rm

El tubo segun el invento, puede ser obtenido ventajo-
samente por medio del aparato y el procedimiento que vamos
a describir shors.

Segun el ejemplo de ejecucidén qué se representa en
las Flgs. 4 a 6, el aparato comprende en combinacidén: un dis-
positivo de soporte y aprieto S destinado a inmovilizar el
tubo T, un molde metdlico ™ en dos partes destinado a recibir
el extremo del tubo T durante su expansién, estando tamblén
inmovilizado dicho molde por el dispositivo 3 coaxialmente al
tubo T, un dispositivo de taponamiento B para obturar el can-
to de extremidsd del tubo T, un émbolo P para obturer ls ca-
vidad interna del tubo en el limite de la parte a conformar,
vy un dispositivo F de alimentacidén en fluido a presidn de 1a
citada cavidad comprendida entre el dispositivo de taponamien-

to B y el émbolo P.
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31 dispositivo S puede estar constituido por un tor-
nillo de cualquier tipo ususl y sus mordazas 14, 15 tienen
uns superficie cilindrica interns 1R para apretar 1la superfi-
cle cilindrica externa del tubo y une ranura 17 para venir a
tener apoyo en unas parte cilidrica 1R del molde M.

La cavidad del molde, de un largo Lo superior -1 ac
la porcién del tubo T a deformar. tiene una marca cilindrica
de guia 19 de un didmetro priacticamente igual al dismetro ex-
terno g del tubo T y una marca 20 correspondiente a la rosec:
deseada, y dicha cavidad desemboca en la cara lateral del mol-
de, por el lado opuesto a la marca cllindrica,

El dispositivo de taponamliento B consta de una placa
obturadora c¢ircular 21 destinada a obturar la cavidad del mol-
de por el 1lado de dicha cars lateral, yendo montsads dicha pla-
ca coaxlalmente sl tubo T en un vdstago 22 de un gato 23 ¥y
esta provista de una ranurs circular también cosxlel en 1a
que se aloja un anillo de impermeabilidad 25, de caucho u
otrs materia flexible de preferencis, destinado a ser apreta-
do contra el eanto de extremidad del tubo T a conformar,

El émbolo T se compone de dos platillos 26 apretados
entre dos tuercas 27, atornilladas en el extremo con rosca 2R
de una prolongacién del véstago 22 del gato 23 y comprimiendo
un segmento de impermeabilidad 29 constitufdo por una arandels
de material flexible, embutids segun un perfil en U cuyes

alas est4n destinadas a aplicarse contra 1la cera interns del
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Finalmente, el dispositivo F de alimentacién en flui-

tubo T,

do a presidn comprende uns tubuladurs 30, conectads con una
fuente de fluldo a presidn, por ejemplo aire comprimido, no
representada, provists de un grifo 31 y un manémetro 32 y uni-
da a la placa 21 del dispositivo de taponamiento B para desem-
bocar en el interior del molde M en un punto lo bastante dis-
tante de 1s superficlie de su marca para encontrarse en el in-
terior del tubo T a conformar.

Con este aparato, la aplicacidén del procedimiento de
conformacién del tubo es la siguiente, Se calients primers-
mente el extremo 1 del tubo T segin un largo Iz un poco supe-
rior 2l largo Lo que €e desea deformsr, pero inferior al lar-
go Iy del molde, para ponervdicho extremo a tal temperaturs
que el cloruro de polivinilo u otrs materis termopldstica se
vuelva plastica, lo cual se produce a unos 160°C en el csso
del citado cloruro. Este calentamiento puede llevarse a cabo
por inmersidén del extremo del tubo T sobre el largo Lz en un
bafio de aceilte calilente,

Se apriets luego el tubo T en el tornillo S por su
porcién adyacente el extremo que se ha vuelto malesble, mien-
tras que en su extremo se introduce el molde ™ calentasdo pre-
viamente a una temperaturs del ~rden de A£0° ¥y se le inmovili-
za en posicidn en 1s ranura 17 del tornillo apretando este

iltimo,



- 12 -

Por otrs parte, se gradia 1o posicidén del émbolo F
en el vastsgo 22 del gato 23 de manera oue la dist-=ncia entre
la placa obturadora 21 y el segmentn de impermeabilidad 29
sea por lo menos igual = LS’ luego se introduce el é=bolo P
en el tubo T hasta que el anillo de impermeabilidad 25 guede
comprimidn contra el canto de extremidad 12 del tubo T y se
mantiene en el gato 23 una presidn justo lo bastante para con-
servar esta compresidn del anillo de impermesbilidad.

Graclas a la flexibilldad de dicho anillo, se puede
limitar dicha presidn a un valor inferior al necesario paras
deformsr por flexidn el extremo maleable del tubo, Eﬁ ese mo-
mento, el segmento 29 del émbolo P estsd s nivel de 1la marca
cilindrics der guia 19 del molde ., Se sdmite entonces el aire
comprimido s uns presién de algunos kilogramos por cmg, por
ejemplo 3 kg/em , en el espacio comprendido entre el tubo T,
el émbolo P y 1s placa obturadora 21 ebriendo el grifn 31.
Dicha presién es controlads por medio del mandmetro 32.

El aire comprimido dilata la parte del tubo T situada
a nivel de los huecos de la marca 20 de la rosca hasta que
quede aplicada contra 1ls superficie de dicha msrca y tome per-
fectamente su forma. Simult#neamente, el extremo del tubo T
calentsdo priuitivamente, se enfria primero por la accidn del
alre comprimido frio, luego al contacto del molde templado M,

Antes de liberar a2l tubo T, hay gue esperar que la

temperaturs de su extremo hays bajado a menos de una tempera-
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tura en la que el tubo queds completamente endurecido v esta-
bilizadn, o sea RO°C en el casn de) cloruro de polivinilo,

fuando se ha alcanzado le estabilizacidn. es decir
cuando el extremo del tubo es capaz de conservar de una mane-
ras permanente su forma de rosca delgadsa y huecs, se acciona
el gato 23 para hacer retroceder el émbolo P hacia el canto
de extremidad y separarle del tubo T, mientras que se clerra
el grifo 31 y, por consiguiente, 1las llegada de aire compri-
do oueda cortads. Se afloja el tornillo S, se retira el mol-
de ¥ y se evacia el tubo T roscado.

Durante la formacidn de la rosce, la parte AOnformg_
da en una verdadera almohadills neumitica no sufre ningun ro-
ce. No hay puee ningun riesgo de plegado ni roturss.

Por otra parte, el procedimisnto permite una ejecu-
cidén muy rdpida de la rosca deseads puesto que elytiempo ne-
cesarlo es de unos treinta segundos,

En el ejemplo de las Figs. 4 y 5, la marce 20 del mol-
de estd prevista para dar la rosca del encaje del tubo T Y
eén ese caso, se deben prever las cotas de la marca de tal mo-
do que la superficie interna de la rosca terminada 5 tenga
las cotas deseadas, |

Fara reservar al extremo del tubo una parte cilind>i-
ca lisa, como es el caso en el trozo machn 1, se utilizs un
molde ¥ (Flg. 6) provisto de una segunds prolongacién de cnn

trar cilindrica que, lo mismo gue 13 prolongecién 19, tiene
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un didmetro igual al didmetro de la perte cilindrica lisa de?
tubovy por largo el de 1las citada parte cilindrica ljsa de ex-
tremidad 4 (Fig. 1), de modo que cuando se aplica la presiédn
en la cavidad deformable del tubo, la parte del tubo situada
en la prolongacién cilindrica 33 no se deforma, mientras que
la parte situadaa nivel de 1la marca con rosca 207 toma la for-
ma de la rosca. El resto de labinstalacién puede ser el mismo
que se represents en las FPigs, 4 y 5.

Sin embargo, como variante de ejecucidn, ge calienta
el extremo del tubo en un largo en demésin‘de 20 a2 309 con
relacién al largo gue se desea rosesar y se utllizas uns plsca
de obturacién 218 formando émbolo susceptible de deslizar en
la prolongacidn c¢ilindrica 33 del molde M,. En cusndo se ad-
mite el aire comprimido en la cavidad deformable, el &mbolo
212 se desplaza al mismo tlempo que el émbolo P a velocidsad
constante por medio sel gato 23 para ejercer un esfuerzo de
flexidén sobre la pared del tubo, Debido & 1la presidén Interna
motivada por el aire y que constituye una almohadilla neumd-
tica. 1a pared del tubo tiene tendencis a formar pllegues =2l
exterior, lo oue ie es posible al nivel de la merca 208,

Esta varlante permite obtener plegados mds pronuncia-
dos gue en el primer casn y principslmente flancos de filetes
gue forman con el eje XY un dngulo y de caei 90°,

Segin el ejemplo de ejecucidn que se represents en

las Figs. 7 y 8, el tubo perfeccionado Ty estd provisto de
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una rosca 5 analoga s la del tubo ™ del primer ejemplo, pero
presenta por el lado de la entrada del encaje, flancos de fi-
letes con una inclinacién prdcticamente iguazl a 90°,

Ademds, la entrada del encaie lleva una brida anulsr
de refuerzo 35 ligeramente disminulda en su extremo segin un
borde 36, doblado interiormente. Dicho borde tiene un dldame-
tro interno ¢ (Fig. 8) ligeramente superior al didmetro ex-
terno b de la rosca 3 del trozo macho del tubo T4 que dicho
encaje debe recibir,

For otrs parte, el tubo TS lleva entre el buylete de
cAmara circular 7 y el espalddn 9 de reunidn con el cuerpo 10
una parte cilindrica 37 cuyec largo lp es superior al de la
parte andloga R del tubo T del primer ajemplo y ss ligeramen-
te superior al paso p de 1la rosca 34,

Ta ensambladura de tubos Ty ¥ Ty ce efectia como se
hs descrito con respecto al primer ejemplo pera formar 1n
Junta que se ropresenta en 1a Flg, R,

El tubo anteriormente descrito ofrece las sigulentes
ventajas:

Graciass a la fuerte inclinacidn a 90° de los flancos
de filetes orientados por el lado de la entrada del encaje,
se mejora aun el enganche reciproco de los tubos Ty T4 ¥y la
resistencia a los esfuerzos de traccidén que tienden a1 desen-
caje de 1ls junta aumenta.

Dedido a la brida 35 1la rosca 34 estid protegida con-
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tra los esfuerzos exterlores radiasles y axlales que tienden
a deformar su extremo.

ddemis, debido s su rigldez, la brida 35 aumenta la
resistencia mecdnica del extremo del tubo. La entrada d~l en-
caje queda también rigida por medio del borde 36 doblsdo in-
teriormente,

%n fin, graclas al largo acrecentado lp de la parte
cllindrica 37. o1 atornillamientn del trozo macho de) tubo
T4 en el encaje del tubo Tz, se puede contlnuar de 3/4 a una
vuelta depués de aplastamiento de la arandela de Impermeabi-
l1idad 11 y sobrepasar la cémara 7 y por consiguiente después
de la formacién de le junta, hasta que el extremo 4 del trozo
macho T, troplece con el espaldén 9 del tubo Tz. Esta rota-
cibén suplementsria se ef-ctia sin modificacién de la condi-
ciones de impermeabilidad de la junta,.

Este atornillamiento complementario permite modificar
g voluntad el calado angular en rotaciodn de uno de los tubos
con relacidn al otro. Bsto es particularmente interesante
cuando uno de los tubos lleva una tubulurs de unidn con un
dispositivo cualqulera, por ejemplo un disposltivo de riego
o bien una derivacidn de canalizacidn, y que es necesario
orientar dicha tubulura de unién en cierta direccidn por ro-
tacién de uno de los tubos con relacidn al otro.

Se puede obtensr ventajosamente el tubo Tz por medio

de la instalacion y el procedimiento a continuaciédn,
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Segin el ejemplo de ejecucldn que se represents en

las Figs. 9 a 11, la inastrlacidn comprende en combinacidn:

un dlspositivo fijo de soporte y aprieto S,; un molde metdli-
co mévil M en dos partes; un tope fijo Np pars dicho molde,
dispuesto por el lado del dispositivo S,; un dispositivo de
empuje sxlal Rp dispuesto en oposicidn con 35 con relacion sl

molde M5 y que coopera con un émbolo Py para obturar la cavi-

dad Iinterna del tubo en el 1limite de la perte a conformar y
de la parte corriente del cuerpo, v ¢on un dispositive F2 de
alimentacién en aire comprimido de dicha cavidad Interns para
la expansién del extremo del tubo.

Los dispositives Ry y Pgp son solidarios del vdstago
del émbolo de un gato Vo,

El molde ™, lo lleva y lo guias uncs rodillos de roda-

2
dura 3R en el interior de un carter fijo 39 y con tal motivo
es susceptible de deslizar sobre el tubo T5 fijo al soporte
3g.

Cads parte del molde Y, lleva una registencia eléc-
trica de calentamiento 40, conectada con un circuito 41 de
slimentacién provisto de un interruptor 42 y enlazado con una
fuente 43,

Interiormente, el molde My lleva 1la marca 20 de 1=
forma que se debe dar al extremo del tubo y, a la entrada,
una marca cilindrica de guia 44.

El dispositivo de empuje axial Ry, estéd constituido
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por un punzédn 45 de superficie sctiva tronconica 44 unida por

un espaldén 47 a una parte cilimdrica 48 gue puede deslizar
en la marca c¢ilindrica de guia 44. La parte c¢ilindrica 48 es-
tda separada de otra parte cilindrica de mayor didmetro 49
formando brida por un espaldén 50. En la brida 49 va encastra-
do un manguito eléctrico de calefaecidédn 51 que esta conectado
en derivacién con el circulto 41 y cuya alimentacion estd con-
trolada por un interruptor 52.

El dispositivo FPg consta esencialmente de un conducto
30 el cual atraviesa el punzon 45 y viene a parar a la super-
ficie active troncénica 46,

Con esta Inslalascidn se procede de la manera siguilen-
te :

Frimeramente tilenen lugar las operaciones prellmina-
res a contlnuacidn: clerre del interruptor 42 para calentar
el molde Y, con las reslstenclas 40. a una temperatura com-
prendida entre 160° y 60-65°C (temperatura de reblandecimien-
to de la materia termospldstica), y, con preferencia a una
temperatura ligeramente superior a dicha temperastura de re-
blandecimiento, por ejemplo a unos RO°}, clerre del interrup-
tor 52 para calentar el punzén 45 a una temperatura del orden
de 160 a 1RN°" por medio del manguito 51, cslentamiento del
extremo a deformar del tubo T a uns temperaturas ligeramente
inferior a la temperatura de descomposicion de 1R0°7, por

ejemplo a 160°7 et introducclén de dicho extremo calentado



asl y puesto maleable en el molde Y5, luego inmovilizacldn
del tubo mediante el dispositivo S,.

Se introduce después e) punzén 45 en el tubo Tz en la
direccién de la flecha £ (Fig., 10!, El extremo del tubo To
es ensanchado por la superficie troncdnica 46. Se prosigue
el avance del punzén 45 hasta que el canto de extremldad del
tubo troplece contra el espaldén 47. Ls instalacién se encuen-
tra entonces en la posicidén de la Fig. 10. El espaldén 50
del punzén 45 estd, en esta posicidén, a una distancia g del
molde "5 y dicho molde a una distancia igual del tope Np.

Se admite entonces el aire comprimido frio en el con-
ducto 30 a la vez gue se prosigue el avance del punzdn 45,

El aire empleza a levantsr el extremoc ensanchado del tubo.
gque permansce maleable al contacto de la superficile troncéni-
ca 46 callente, El extremo del tubo Tz se hincha asi{ v sufre
a la vez por parte del punzén 45 un esfuerzo de compresion
axlegl gque acentia su deformacion. El extremo del tubo T3 to-
ma asl la forma 352 que representa con rayas mixtes en la
Fig. 10.

Simulténeamente, el aire comprimido rellena la cavi-
dad del tubo Tz, comprendida entre el punzén 45 y el émbolo
Po, ¥ dilats la pared callente del extremo de dicho tubo den-
tro de los limites de libertad dejados por la marcas 20 del
molde “o.

Guando el espalddn 50 del punzén 45 tropleza contra
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dicho molde, éste es empujado a su vez por el punzén 45. Rue-
da entonces sobre los rodilles 3R deslizando por el tubo Tg
hasta que quede parado por el tope fijo No.

La dilatacién de 1la psred continta hasta que la psred
del tubo Tztome exactamente la forma de 1la marca 20 del molde
(Fig. 11).

El extremo del tubo se enfria por la accidn del ailre
comprimido y al contacto del molde. Este enfriamiento es ra-
pido puesto que la parte mds callente en contacto con el pun-
zén 45 caliente esté sometida, desde el principio de la ope-
racidén, a un chorro de aire frio dirigido directameﬁte sobre
ella, y despegada de la superficie 46 y que més adelante ya
no estd en contacto con ésta sino por el contorno internc del
canto de extremidad.

Cuando se ha estabilizado el tubo Tz. es decir a una
temperatura que bajé a un valor inferior a R0°C en el caso
del cloruro de polivinilo, se abre el grifo 31 pars el escape
del aire comprimido, se abren también los Interruptores 42 y
52, se hace retroceder el punzén 45 y el émbolo Fy para sol-
tar el tubo, se abre el molde y se afloja el dispositivo 82.

Una vez sacado el tubo del molde, su enfriamiento con-
tinta a la temperatura asmbiente. A esta temperatura, dicho tu-
bo es absolutamente rigido y tiene la forma que se representa
en la Fig. 7.

Si hay gue fabricar otras plezas, no se interrumpe 1a
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calefaccién del molde ; ni del punzdn 45, de modo que una vez
vacigdo el molde el aparasto estd listo para el ciclo sigulen-
te de fabricacidn,

Cracias a las accldén combinada del aire comprimido so-
plado por el conducto 30 v del avarce del punzén de un largo
igual a 2 m desde oue su espslddn 47 estd en contacto con &l
canto de extremldad del tubo Tz, y merced al desplazamiento
del molde M, de un largo m por el empuje del punzén 45, la ex-
pansién radial del tubo Tz se produce sin adelgazamlento del
espesor de su pared ya delgada pues puede bajar hasta un mi-
limetro. En efecto, la tendencia al adelgazamiento de la pared
debido a la dilatacidén de ésta queda neutralizada por la com-
presién esxiasl motivada por el punzén 45 que tiene por efecto
reducir el largo de la parte interesacds del tubo de un valor
2m. Debe sefislarse por otra parte, gue el avance del punzdn
45 hasta ocue su espsldén 50 toque al molde reduce de un valor
m el largo del tubo v gue el avance del molde ™ de un largo
igual con relecidén el tubo T, fijo tiene igualmente por efec-
to reducir el largo del tubo de un largo m. Todo sucede como
si el extremo del tubo fuese comprimido axialmente de izquier-
da a derecha por el lado del punzdn 45 y en sentido contrario
por el lado del émbolo kg . Esta compresién axlal es ademés
favorable para la formacidén de comienzos de saliente para las
bridas y filetes, y por consiguiente permite acelerar la pues-

ta en forma.



Se notsri gque pars la formacidén de un extremo macho,
en un tubo T, se puede utilizer un sparatn andlogo 2] que se
acaba de describir. Esta instalacién se representa en 1a Fig,
12, Como el extremo macho termina en una parte cilindrica 1i-
sa 4. se reemplaza el punzén 45 por un émbolo 452 con brida
498 prolongada por una porcién de superficie externa cilin-

drica 53 de un didmetro prdcticamente igual al diametro
interno de la parte cilindrica 4 del tubo. Dicha porcién ci-
lindrica 53 formas una prolongacioén de apoyo pata dicha parte
4 que no debe ser deformada y que queda ssi prislonera entre
el molde ", y la citads prolongscidn y por consiguiénte no
corre el riesgo de plegarse de una manera intempestiva,

Tn fin. segin otra caracteristica de eajecucidén que se
representa en la Fig, 13, la instalacién comprende en combi-
nacién: un dispositivo de spretar S, mévil. montado sobre ro-
dillos de rodamiento 54 en el interior de un Carfer fijo 55;
un molde ¥z f1jo; un dispositivo de doble empuje axial Kn.

Dicho dispositivo Ry consiste, por ejemplo, en un ga-
to doble Vz con dos émbolos simétricos 56 y 57 que se mueven
en dos sentidos opuestos alejdndose uno del otro por la ac-
cién de un fluido comprimido traido por un conducto 58 que
desemboca en el cuerpo del gato entre ambos émbolos.

El émbolo 5f es solidario del punzdn 45 para la for-
macidn de un extremo con encaje (o del émbolo 452 para 1la

formscidn de un extremo macho’,
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51 vastago del émbolo 57 lleva un enganche para el
extremo de un tirante 58 cuyo otro extremo va sujeto al dis-
positivo de apretar S3'

Gracias s ests disposicién, cuando se alimenta el cric
V con fluido comprimido, el émbolo 5A que actla sobre el pun-
zén 45 (o el émbolo 45%) provoca una compresién axial del tu-
bo segin 1la flecha 21 en direccién del dispositive Sz y el
émbolo 57 que actiua por traccién sobre dicho dispositivo mer-
ced al tirante 59 provoca una compresidén axial simétrica del
citado extremo del tubo segun la flecha g? en direccidn del
cric V3.

Naturalmente, el invento no se limita de ningun modo
a las formas de ejecucidén representadas y descritss, que solo
se indican como ejemplo.

Asi es gue los tubos pueden llevar en cada uno de sus
extremos un trozo macho tal como 1 o un encsje tal como 2.

Finalmente, los tubos pueden llevar dos o mas filetes
por paso. Por otra parte, se puede formar la rosca en la parte
medla de un elemento de tuberia de maners que cada mitad de
la parte con rosc¢a se convierts en un extremn de tubo con rosca,.

Esta solicitud que corresponde a 1ls presentada en
Francia el 20 de Febrerc de 195R, bajo el N° 758,739, v al
certificado de adicidén del 20 de Enero de 1959, bajo el N°
784.552, se acoge a los beneficlos del Articulo 51 del vigen-

te Estatuto sobre Propledad Industrial.
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