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caso en las canalizaciones de irrigación, la tubería tiene 

que ser desmontada pars transportarla a otros terrenos. es 

preciso seccionar las Juntas . que no son desmontables, y una 

parte de la tubería aueds así perdida. Por otra parte, hay 

que rehacer las Juntas para la colocación siguiente.

El invento permite remediar tales inconvenientes y 

tiene por objeto un elemento de tubería de materia termopla'stica 

tica, caracterizado por el hecho de que lleva, por lo menos 

en uno de sus extremos, una rosca que forma saliente exterior- 

mente con relación a la 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

bería antedicho, consistiendo dicho procedimiento en calentar 

un extremo cilindrico liso  del mencionado elemento inmovili­

zado hasta que está en estado plástico y en provocar su expan­

sión, por Ja acción de un fluido comprimido expansible . en el 

interior de un molde cuya cavidad tiene la forma de la rosca 

que se desea tener;

- un aparato para poner en práctica dicho procedi­

miento;

- y una canalización caracterizada por el hecho de 

que está formada de elementos de tubería según el invento; la 

rosca de uno de los extremos que forma la parte macho de cada 

elemento, se atornilla en la rosca complementaria que forma
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encaje del elemento adyacente.

Otras características resultarán de la descripción 

que sigue.

En el dibujo anexo, dado únicamente como ejemplo:

La figura 1 es una media vista en alzado y un medio 

corte longitudinal radial de un elemento de tubería perfec­

cionado según el invento.

La Pig. 2 representa de una manera análoga, 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 Pig. 3 es una vista análoga a la Fig. 2 del ensam­

blaje realizado.

La Pig. 4 es una vista esquemática en corte de un 

aparato para dar forma al extremo de un elemento de tubería 

según el invento, representándose las piezas en süs posicione 

respectivas al principio de operación.

La Fig. 5 es una vista análoga a la Pig. <4 . estando

las piezas en sus posiciones respectivas de fin  de operación.

La Pig. ó es una vista análoga a la Fig. 4 de uija va­

riante de aparato según el invento.

La Fig. 7 es una media vista en alzado y un medio cor 

te de un extremo con encaje de un elemento de tubería según 

el Invento.

La Pig. 8 es una vista análoga de un ensamblaje entre 

el extremo macho de un tubo y e] encaje del citado elemento



-  4 247644
14

de tubería en el que va colocado un anillo de impermeabilidad.

La Fig. 9 es una vista esquemática de unos aparatos 

para dar forma al extremo con encaje del elemento de tubería 

de la Fig. 7.

La Fig. 10 es una vista esquemática a mayor escala de 

la instalación para dar forma al extremo con encaje, represen­

tándose los elementos de dicha instalación en las posiciones 

relativas que ocupan al principio de la operación.

La Fig. 11 es una vista análoga a la de la Fig. 10 

al fin de operación.

La Fig. 12 es una vista análoga a aquella de la Fig.

10 de una instalación para dar forma a un extremo con rosca 

macho.

La Fig. 13 es una vista análoga a la Fig. 9 de una 

variante de instalación.

Según el ejemplo de ejecución que se representa en la 

Fig. 1, el tubo T que constituye el elemento de tubería según 

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 igualmente.

La rosca 3 del trozo macho 1 tiene una sección longi­

tudinal axial en dientes de sierra cuyo perfil externo es s i­

métrico con relación a la recta _fc_t_ oue pasa a mitad de altu­

ra del f i le te . Fresenta, vueltos hacia el extremo de] trozo 

macho, flancos inclinados a un ángulo x del orden de 30° con
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relación al eje XX del tubo T. mientras que por el lado opues­

to los flancos están inclinados a un ángulo jr comprendido en- 

PO y 90°.

Los huecos y los vértices de filetes tienen un perfil 

plano paralelo al eje XX y se unen a los flancos por unas l i ­

geras partes redondeadas.

La rosca 3 presenta un saliente muy importante con 

relación al cuerpo cilindrico liso del tubo. Asi es que la 

altura de filetes h es del orden de tres a seis veces el es­

pesor e y el paso p del orden de nueve a quince veces el es­

pesor mencionado. De ello resulta que la superficie interna 

del tubo se adapta al perfil de la rosca y que solo hay un 

pequeño número de fi le tes , tres por ejemplo.

El ancho JL, de los vértices y huecos de filetes se ha­

l la  comprendido entre el 1/4 y el l/fl del paso.

El trozo macho 1 termina en una parte cilindrica lisa  

4 con un diámetro externo a igual al diámetro a fondo de f i ­

letes de la 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 está destinada a cooperar con el trozo va­

cilo roscado de otro tubo. Sus flancos, muy inclinados a R0- 

90° con relación al eje XX, están orientados hacia el extremo 

del encaje.

Debido al poco espesor del tubo con relación a las 

dimensiones de las roscas, la superficie externa del encaje



se adapta al perfil interno de!la rosca.

La parte con rosca 5 va seguida de una parte c ilin ­

drica lisa  6 cuyo diámetro interno es ligeramente superior 

al diámetro externo & de la parte lisa  4 del trozo macho, 

luego de una cámara circular 7 y por fin , de nuevo, de una 

parte cilindrica P de diámetro interno a.-̂ , unida por un es­

paldón 9 al cuerpo 10 del tubo.

Nos referiremos ahora a las Figs. 2 y 3 relativas 

a la reunión de dos tubos y Tg del tipo que se acaba de 

describir. Se representa el trozo macho 1 del tubo y el 

encaje 2 del tubo Tg. Dicho encaje es idéntico al descrito 

en cuanto al tubo T^; desde luego, la identidad de los tubos 

Ti y Tg se limita a la forma y dimensiones de sus extremos 

de unión y a los diámetros- de su parte corriente pues el lar­

go de esta parte corriente puede naturalmente ser cualquiera;

Fara ensamblar los dos tubos y Tg, se introduce 

antes en la cámara 7 del tubo Tg un anillo de impermeabilidad 

tórico 11 de caucho cuyo diámetro externo en el estado libre  

es ligeramente superior al diámetro D de la cámara luego, una 

vez montado, igual a ésta y cuyo diámetro interno en estado 

libre es igual al diámetro a. del trozo macho 1 del tubo . 

luego, una vez montado, ligeramente inferior a ésta. Se pre­

senta después dicho trozo macho delante del encaje Tg y se 

introduce la parte cilindrica lisa 4 de en el encaje 2 

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



con el canto de extremidad 12 del tubo Tg. Se comunica enton­

ces con la mano una rotación al tubo inmovilizando a la vez 

el tubo Tg o accionándole en rotación en sentido inverso. Se 

provoca asi el atornillamiento del tubo en el tubo Tg; la 

parte cilindrica lisa  4 del tubo penetra entonces en el 

anillo de impermeabilidad 11 a la cual comprime radialmente 

en su alojamiento. Se interrumpe el atornillamiento cuando el 

Canto de extremidad del trozo machodel tubo T-̂  tropieza con­

tra el espaldón 9 de unión de la parte cilindrico R con la 

parte corriente 10 del tubo Tg, es decir contra el fondo del 

encaje 2 .

Gracias al valor importante del paso, el atornilla­

miento es muy rápido, puesto que tres vueltas son suficientes 

para realizar el ensamblaje. Merced al poco juego entre el 

trozo macho y el encaje, debido a que es ligeramente supe­

rior a a, los roces entre ellos son prácticamente inexisten­

tes, lo cual permite efectuar a mano el atornillamiento.

1̂ atornillamiento queda Igualmente facilitado por la 

débil inclinación x de los flancos de filetes orientados por 

el lado del extremo por el trozo macho y por el lado opuesto 

al extremo por el encaje. Además, el destornilüamiento es tam­

bién fác il.

Gracias a la fuerte inclinación y de los demás flan­

cos de los f i le tes , la junta es capaz de res istir  a los es­

fuerzos de desencaje provocados por presiones de fluido del



orden de 25 kg/cm ,̂ Además, el truncamiento de los dientes de 

sierra del perfil de filetes según una parte plana de ancho 

1, confiere robustez al trozo macho y al encaje.

En fin , graGias a la existencia del anillo de imper­

meabilidad 14 y a su compresión entre la superficie periféri­

ca de su alojamiento y el trozo macho 1, la junta es de una 

impermeabilidad absoluta.

Vemos que un ensamblaje semejante, destinado princi­

palmente a canalizaciones de irrigación en las que la presión 

de servicio no pasa de 3 kg/cm  ̂ procura un gran márgen de se­

guridad.

A titulo de ejemplo, se han logrado excelentes re­

sultados con las siguientes características:

diámetro externo ¡a de los tubos ...........  90 mm

diámetro interno d de los tubos ............ P4 mm

diámetro externo b de la rosca

del trozo macho .......................................  10P mm

altura h de la rosca del trozo macho .. 9 mm

paso p de la rosca del trozo macho . . . .  27 mm

ángulo x ...................................................  30°

ángulo y ...................................................  80°

espesor e_.................................................. 3 mm

anchura 1 de un vértice de f i le te  del

trozo macho ..............................................  4 mm

largura L de la parte roscada...............  P1 mm
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diámetro interno de los

huecos de filetes del encaje 2 ........... 91 mm

diámetro interno de los vérti­

ces de file tes  del encaje 2 ................  109 mm

anchura 1  ̂ de un vértice de

fi le te  del encaje 2 ..............................  4,5 mm

diámetro externo T> del anillo

de impermeabilidad tórico .................... 111 mm

diámetro interno a  ̂ del anillo  

de impermeabilidad ................................  90 m

El tubo según el invento, puede ser obtenido ventajo­

samente por medio del aparato y el procedimiento que vamos 

a describir ahora.

Según el ejemplo de ejecución qué se representa en 

las Figs. 4 a 6 , el aparato comprende en combinación: un dis­

positivo de soporte y aprieto S destinado a inmovilizar el 

tubo T, un molde metálico íf en dos partes destinado a recibir  

el extremo del tubo T durante su expansión, estando también 

inmovilizado dicho molde por el dispositivo S coaxialmente al 

tubo T , un dispositivo de taponamiento P para obturar el can­

to de extremidad del tubo T, un émbolo P para obturar la ca­

vidad interna del tubo en el limite de la parte a conformar, 

y un dispositivo F de alimentación en fluido a presión de la 

citada cavidad comprendida entre el dispositivo de taponamien­

to B y el émbolo P.



SI dispositivo S puede estar constituido por un tor­

n illo  de cualquier tipo usual y sus mordazas 14, 15 tienen 

una superficie cilindrica interna 15 para apretar la superfi­

cie cilindrica externa del tubo y una ranura 17 para venir a 

tener apoyo en una parte cilid rica  1P del molde M.

La cavidad del molde, de un largo Lg superior '1 de 

la porción del tubo T a deformar, tiene una marca cilindrica  

de guía 19 de un diámetro prácticamente igual al diámetro ex­

terno a del tubo T y una marca 20 correspondiente a la rose.- 

deseada, y dicha cavidad desemboca en la cara lateral del mol­

de, por el lado opuesto a la marca cilindrica,

51 dispositivo de taponamiento E consta de una placa 

obturadora circular 21 destinada a obturar la cavidad del mol­

de por el lado de dicha cara la te ra l , yendo montada dicha pla­

ca coaxialmente al tubo T en un vastago 29 de un gato 25 y 

está provista de una ranura circular también coaxial en la 

que se aloja un anillo de impermeabilidad 25, de caucho u 

otra materia flexible de preferencia, destinado a ser apreta­

do contra el santo de extremidad del tubo T a conformar.

El émbolo 1 se compone de dos platillos 26 apretados 

entre dos tuercas 27, atornilladas en el extremo con rosca 2fl 

de una prolongación del véstago 22 del gato 23 y comprimiendo 

un segmento de impermeabilidad 29 constituido por una arandela 

de material f lex ib le , embutida según un perfil en U cuyas 

alas están destinadas a aplicarse contra la cara interna del
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tubo T,

Finalmente, el dispositivo F de alimentación en f lu i ­

do a presión comprende une tubuladura 30, conectada con una 

fuente de fluido a presión, por ejemplo aire comprimido, no 

representada, provista de un grifo 31 y un manómetro 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 la superficie de su marca para encontrarse en el in­

terior del tubo T a conformar.

Con este aparato, la aplicación del procedimiento de 

conformación del tubo es la siguiente. Se calienta primera­

mente el extremo 1 del tubo T según un largo I-g un poco supe­

rior al largo Lq que ¿e desea deformar, pero inferior al lar­

go del molde, para poner dicho extremo a tal temperatura 

que el cloruro de polivinilo u otra materia termoplástica se 

vuelva plástica, lo cual se produce a unos 160°C en el caso 

del citado cloruro. Este calentamiento puede llevarse a cabo 

por inmersión del extremo del tubo T sobre e l largo Lg en un 

baño de aceite caliente.

Se aprieta luego el tubo T en el tornillo S por su 

porción adyacente al extremo que se ha vuelto maleable, mien­

tras que en su extremo se introduce el molde *r calentado pre­

viamente a una temperatura del ^rden de £0° y se le inmovili­

za en posición en la ranura 17 del tornillo apretando este 

último.



por otra parte, se gradúa la posición del émbolo P 

en el vastago 22 del gato 23 de manera aue la distancia entre 

la placa obturadora di y el segmento de impermeabilidad 29 
sea por lo menos igual a Lg, luego se introduce el émbolo P 

en el tubo T hasta que el anillo de impermeabilidad 25 quede 

comprimido contra el canto de extremidad 12 del tubo T y se 

mantiene en el gato 23 una presión justo lo bastante para con­

servar esta compresión del anillo de impermeabilidad.

Gracias a la flexib ilidad de dicho anillo, se puede 

limitar dicha presión a un valor inferior al necesario para 

deformar por flexión el extremo maleable del tubo. En ese mo­

mento, el segmento 29 del émbolo p está a nivel de la marca 

cilindrica de guía 19 del molde Se admite entonces el aire 

comprimido a una presión de algunos kilogramos por cm®, por 

ejemplo 3 kg/cm , en el espacio comprendido entre el tubo T. 

el émbolo P y la placa obturadora 21 abriendo el grifo 31. 

Dicha presión es controlada por medio del manómetro 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 la superficie de dicha marca y tome per­

fectamente su forma. Simultáneamente, el extremo del tubo T 

calentado primitivamente, se enfría primero por la acción del 

aire comprimido f r ío ,  luego al contacto del molde templado F.

Antes de liberar al tubo T, hay que esperar que la 

temperatura de su extremo haya bajado a menos de una tempera-
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tura en la que el tubo queda completamente endurecido y esta­

bilizado, o sea P0°0 en el caso de1 cloruro de polivinilo, 

Cuando se ha alcanzado la estabilización, es decir 

cuando el extremo del tubo es capaz de conservar de una mane­

ra permanente su forma de rosca delgada y hueca, se acciona 

el gato 23 para hacer retroceder el émbolo P hacia el canto 

de extremidad y separarle del tubo T, mientras que se cierra 

el grifo 31 y, por consiguiente, la llegada de aire compri- 

do oueda cortada. Se afloja el tornillo S, se retira el mol­

de y se evacúa el tubo T roscado.

Durante la formación de la rosca, lq parte conforma­

da en una verdadera almohadilla neumática no sufre ningún ro­

ce. No hay puee ningún riesgo de plegado ni roturas.

Por otra parte, el procedimiento permite una ejecu­

ción muy rápida de la rosca deseada puesto que el tiempo ne­

cesario es de unos treinta segundos.

En el ejemplo de las Figs. 4 y 5, la marca 20 del mol­

de está prevista para dar la rosca del encaje del tubo T y

en 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.

Para reservar al extremo del tubo una parte c ilindri­

ca l is a ,  como es el caso en el trozo macho 1, se utiliza un 

molde w (Flg. ñ) provisto de una segunda prolongación de con 

trar cilindrica que, lo mismo que la prolongación 19, tiene



un diámetro igual al diámetro de la parte cilindrica lisa del 

tubo y por largo e l de la citada parte cilindrica lisa de ex­

tremidad 4 (Fig, 1), de modo que cuando se aplica la presión 

en la cavidad deformable del tubo, la parte del tubo situada 

en la prolongación cilindrica 33 no se deforma, mientras que 

la parte situadas nivel de la marca con rosca 20B toma la for­

ma de la rosca. El resto de la instalación puede ser el mismo 

que se representa en las Figs, 4 y 5.

Sin embargo, como variante de ejecución, se calienta 

el extremo del tubo en un largo en demasía de 20 a 30 $ con 

relación al largo que se desea roscar y se utiliza una placa 

de obturación 21a formando émbolo susceptible de deslizar en 

la prolongación cilindrica 33 del molde ivr̂ . En cuando se ad­

mite el aire comprimido en la cavidad deformable, e l e'mbolo 

21a se desplaza al mismo tiempo que el émbolo P a velocidad 

constante por medio sel gato 23 para ejercer un esfuerzo de 

flexión sobre la pared del tubo. Debido a la presión interna 

motivada por el aire y que constituye una almohadilla neumá­

tica. la pared del tubo tiene tendencia a formar pliegues al 

exterior, lo aue le es posible al nivel de la marca 2oa.

Esta variante permite obtener plegados más pronuncia­

dos que en el primer caso y principalmente flancos de filetes  

aue forman con el eje XX un ángulo y de casi 90°,

Según el ejemplo de ejecución que se representa en 

las Figs. 7 y P, el tubo perfeccionado Tg está provisto de



una rosca 5 análoga a la del tubo t del primer ejemplo, pero 

presenta por el lado de la entrada del encaje, flancos de f i ­

letes con una inclinación prácticamente igual a 90°.

Además, la entrada del encaje lleva una brida anular 

de refuerzo 35 ligeramente disminuida en su extremo según un 

borde 36, doblado interiormente. Dicho borde tiene un dia'me- 

tro interno c. (Flg. 8 ) ligeramente superior al diámetro ex­

terno b de la rosca 3 del trozo macho del tubo que dicho 

encaje debe recibir.

lor otra parte, el tubo Tg lleva entre el burlete de 

cámara circular 7 y el espaldón 9 de reunión con el cuerpo 10 

una parte cilindrica 37 cuyo largo lg es superior al de la 

parte análoga P del tubo T del primer ejemplo y es ligeramen­

te superior al paso p de la rosca 34.

Ta ensambladura de tubos Tg y se efectúa como se 

ha descrito con respecto al primer ejemplo para formar la 

junta que se representa en la Fig. P.

El tubo anteriormente descrito ofrece las siguientes 

ventajas:

Gracias a la fuerte inclinación a 90° de los flancos 

de file tes  orientados por el lado de la entrada del encaje, 

se mejora aun el enganche recíproco de los tubos Tgy y la 

resistencia a los esfuerzos de tracción que tienden al desen­

caje de la junta aumenta.

Debido a la brida 35 la rosca 34 está protegida con­



tra los esfuerzos exteriores radiales y axiales que tienden 

a deformar su extremo.

Además, debido s su rigidez, la brida 35 aumenta la 

resistencia mecánica del extremo del tubo. La entrada del en­

caje queda también rígida por medio del borde 36 doblado in­

teriormente .

En fin , gracias al largo acrecentado 2g ele la parte 

cilindrica 37. el atornillamiento del trozo macho del tubo 

T4 en el encaje del tubo T3 , se puede continuar de 3/4 a una 

vuelta depués de aplastamiento de la arandela de impermeabi­

lidad 11 y sobrepasar la cámara 7 y por consiguiente después 

de la formación de la junta, hasta que el extremo 4 del trozo 

macho tropiece con el espaldón 9 del tubo T^. Esta rota­

ción suplementaria se efectúa sin modificación de la condi­

ciones de impermeabilidad de la junta.

Este atornillamiento complementario permite modificar 

a voluntad el calado angular en rotación de uno de los tubos 

con relación al otro. Esto es particularmente interesante 

cuando uno de los tubos lleva una tubuluro de unión con un 

dispositivo cualquiera, por ejemplo un dispositivo de riego 

o bien una derivación de canalización, y que es necesario 

orientar dicha tubulura de unión en cierta dirección por ro­

tación de uno de los tubos con relación al otro.

Se puede obtener ventajosamente el tubo T3 por medio 

de la instalación y el procedimiento a continuación.
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Según el ejemplo de ejecución que se representa en 

las Figs. 9 a 11, la instalación comprende en combinación: 

un dispositivo f i jo  de soporte y aprieto Sg ; un molde metáli­

co móvil w en dos partee; un tope f i jo  Ng para dicho molde, 

dispuesto por el lado del dispositivo Sg ; un dispositivo de 

empuje axial Rg dispuesto en oposición con Sg con relación al 

molde Vg y qUe coopera con un émbolo Pg para obturar la cavi­

dad interna del tubo en el limite de la parte a conformar y 

de la parte corriente del cuerpo, y con un dispositivo Fg de 

alimentación en aire comprimido de dicha cavidad interna para 

la expansión del extremo del tubo.

Los dispositivos Rg y Pg son solidarios del vastago 

del émbolo de un gato Vg.

El molde Mg lo lleva y lo guia unos rodillos de roda­

dura 3P en el interior de un cárter f i jo  39 y con tal motivo 

es susceptible de deslizar sobre el tubo Tg f i jo  al soporte 

Sg.

Cada parte del molde **g lleva una resistencia eléc­

trica de calentamiento 40, conectada con un circuito 41 de 

alimentación provisto de un interruptor 42 y enlazado con una 

fuente 43.

Interiormente, el molde Wg lleva la marca 20 de la 

forma que se debe dar al extremo del tubo y, a la entrada, 

una marca cilindrica de guía 44.

El dispositivo de empuje axial Rg está constituido



por un punzón 45 de superficie active troncónica 45 unida por 

un espaldón 47 a una parte cilindrica 4S que puede deslizar 

en la marca cilindrica de guia 44. La parte cilindrica 4P es­

tá separada de otra parte cilindrica de mayor diámetro 49 

formando brida por un espaldón 50. En la brida 49 va encastra­

do un manguito eléctrico de calefacción 51 que está conectado 

en derivación con el circuito 41 y cuya alimentación está con­

trolada por un interruptor 52.

El dispositivo Pg consta esencialmente de un conducto 

30 el cual atraviesa el punzón 45 y viene a parar a la super­

ficie activa troncónica 45.

Oon esta instalación se procede de la manera siguien­

te :

Primeramente tienen lugar las operaciones prelimina­

res a continuación: cierre del interruptor 42 para calentar 

el molde con las resistencias 40. a una temperatura com­

prendida entre 160° y 60-65°C (temperatura de reblandecimien­

to de la materia termosplástica), y, con preferencia a una 

temperatura ligeramente superior a dicha temperatura de re­

blandecimiento, por ejemplo a unos « 0°0, cierre del interrup­

tor 52 para calentar el punzón 45 a una temperatura del orden 

de 160 a lhO°0 por medio del manguito 51, calentamiento del 

extremo a deformar del tubo T a una temperatura ligeramente 

inferior a la temperatura de descomposición de lR0Dn, por 

ejemplo a 160°0 et introducción de dicho extremo calentado
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asi y puesto maleable en el molde ^g, luego inmovilización 

del tubo mediantR el dispositivo Sg.

Se introduce después el punzón 45 en el tubo Tg en la 

dirección de la flecha (Fig. 10'. El extremo del tubo Tg 

es ensanchado por la superficie troncónica 46. Se prosigue 

el avance del punzón 45 hasta que el canto de extremidad del 

tubo tropiece contra el espaldón 47. La instalación se encuen­

tra entonces en la posición de la Fig. 10. El espaldón 50 

del punzón 45 está, en esta posición, a una distancia ¡a del 

molde ^2 7 dicho molde a una distancia igual del tope Ng.

Se admite entonces e l aire comprimido fr ío  en el con­

ducto 30 a la vez que se prosigue el avance del punzón 45.

El aire empieza a levantar el extremo ensanchado del tubo, 

que permanece maleable al contacto de la superficie troncóni­

ca 46 caliente. El extremo del tubo Tg se hincha así y sufre 

a la vez por parte del punzón 45 un esfuerzo de compresión 

axial que acentúa su deformación. El extremo del tubo Tg to­

ma asi la forma 35a que representa con rayas mixtas en la 

Fig. 10.

Simultáneamente, el aire comprimido rellena la cavi­

dad del tubo Tg, comprendida entre el punzón 45 y el émbolo 

P2 , y dilata la pared caliente del extremo de dicho tubo den­

tro de los limites de libertad dejados por la marca 20 del 

molde ,fg .

Cuando el espaldón 5o del punzón 45 tropieza contra
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dicho molde, éste es empujado a su vez por el punzón 45. Rue­

da entonces sobre los rodillos 3F deslizando por el tubo Tg 

hasta que quede parado por el tope f i j o  Ug.

La dilatación de la pared continúa hasta que la pared 

del tubo Tetóme exactamente la forma de la marca °0 del molde 

(Fig. 11).

El extremo del tubo se enfria por la acción del aire 

comprimido y al contacto del molde. Este enfriamiento es rá­

pido puesto que la parte más caliente en contacto con el pun­

zón 45 caliente está sometida, desde el principio de la ope­

ración, a un chorro de aire fr ío  dirigido directamente sobre 

e lla , y despegada de la superficie 46 y que más adelante ya 

no está en contacto con ésta sino por el contorno interno del 

canto de extremidad.

Cuando se ha estabilizado el tubo es decir a una 

temperatura que bajó a un valor inferior a R0°C en el caso 

del cloruro de polivinilo, se abre el grifo 31 para e l escape 

del aire comprimido, se abren también los interruptores 42 y 

52, se hace retroceder el punzón 45 y el émbolo Pg para sol­

tar el tubo, se abre el molde y se afloja e l dispositivo 3g.

Una vez sacado el tubo del molde, su enfriamiento con­

tinúa a la temperatura ambiente. A esta temperatura, dicho tu­

bo es absolutamente rígido y tiene la forma que se representa 

en la Fig. 7.

Si hay que fabricar otras piezas, no se interrumpe la



calefacción del molde Tg ni del punzón 45, de modo que una vez 

vaciado el molde el aparato está listo  para el ciclo siguien­

te de fabricación.

Gracias a l a  acción combinada del aire comprimido so­

plado por el conducto 30 y del avance del punzón de un largo 

igual a 2 m desde oue su espaldón 47 está en contacto con el 

canto de extremidad del tubo Tg, y merced al desplazamiento 

del molde Mg de un largo m por el empuje del punzón 45, la ex­

pansión radial del tubo Tg se produce sin adelgazamiento del 

espesor de su pared ya delgada pues puede bajar hasta un mi­

límetro. En efecto, la tendencia al adelgazamiento de la pared 

debido a la dilatación de ésta queda neutralizada por la com­

presión axial motivada por el punzón 45 que tiene por efecto 

reducir el largo de la parte interesada del tubo de un valor 

2m. Debe señalarse por otra parte, que el avance del punzón 

45 hasta oue su espaldón 50 toque al molde reduce de un valor 

m el largo del tubo y que el avance del molde M de un largo 

igual con relación al tubo Tg f i j o  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 punzón 45 y en sentido contrario 

por el lado del émbolo tg . Esta compresión axial es además 

favorable para la formación de comienzos de saliente para las 

bridas y f i le te s ,  y por consiguiente permite acelerar la pues­

ta en forma.
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Se notará que pare la formación de un extremo mecho, 

en un tubo T, se puede utilizar un aparato análogo a] que se 

acaba de describir. Esta instalación se representa en la Fig. 

12. Como el extremo macho termina en una parte cilindrica l i ­

sa 4, se reemplaza e l punzón 45 por un émbolo 45a con brida 

49a prolongada por una porción de superficie externa c il in ­

drica 53 de un diámetro prácticamente igual al diámetro 

interno de la parte cilindrica 4 del tubo. Dicha porción c i ­

lindrica 53 forma una prolongación de apoyo pata dicha parte 

4 que no debe ser deformada y que queda asi prisionera entre 

el molde w2 y la citada prolongación y por consiguiente no 

corre el riesgo de plegarse de una manera intempestiva.

En fin.  según otra característica de ejecución que se 

representa en la Fig. 13, la instalación comprende en combi­

nación: un dispositivo de apretar Sg móvil, montado sobre ro­

d illos de rodamiento 54 en el interior de un cárter f i j o  55; 

un molde Fg f i j o ;  un dispositivo de doble empuje axial fig.

Dicho dispositivo Rg consiste, por ejemplo, en un ga­

to doble Vg con dos émbolos simétricos 56 y 57 que se mueven 

en dos sentidos opuestos alejándose uno del otro por la ac­

ción de un fluido comprimido traído por un conducto 50 que 

desemboca en el cuerpo del gato entre ambos émbolos.

El émbolo 5é es solidario del punzón 45 para la for­

mación de un extremo con encaje (o del émbolo 45a para la 

formación de un extremo macho'.
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SI vastago del émbolo 57 lleva un enganche para el 

extremo de un tirante 58 cuyo otro extremo va sujeto al dis­

positivo de apretar Sj.

Gracias a esta disposición, cuando se alimenta el cric 

V con fluido comprimido, el émbolo 58 que actúa sobre el pun­

zón 45 fo el émbolo 45a ) provoca una compresión axial de] tu­

bo según la flecha f^ en dirección del dispositivo Sg y el 

émbolo 57 que actúa por tracción sobre dicho dispositivo mer­

ced al tirante 58 provoca una compresión axial simétrica del
O

citaao extremo del tubo según la flecha f  en dirección del 

cric V^.

Naturalmente, el invento no se limita de ningún modo 

a las formas de ejecución representadas y descritas, que solo 

se indican como ejemplo.

Así es que los tubos pueden llevar en cada uno de sus 

extremos un trozo macho tal como 1 o un encaje tal como 2.

Finalmente, los tubos pueden llevar dos o más filetes  

por paso. Por otra parte, se puede formar la rosca en la parte 

media de un elemento de tubería de manera que cada mitad de 

la parte con rosca se convierta en un extremo de tubo con rosca

Esta solicitud que corresponde a la presentada en 

Francia el 20 de Febrero de 1958, bajo el N° 758.739, y al 

certificado de adición del 20 de Enero de 1959, bajo el N° 

784.552, se acoge a los beneficios del Artículo 51 del vigen­

te Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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üaouo t i^ .-en to , s.carme _,oívvlaude su. s ve .,r f ic  i e  interno. a. 

is  ¡-■i'Or.i.j.c.Ls o.-.ü'a;.. .  as i ¿iái'&i'i a roso .me u. uou.-.LaLa.a, un 

uisvo j ít ív o  ue o . curan so - p.ns.„ u u’iurax1 e l  cande ..e e i t i a -  

Lj-Líle.a ¡'-.el cisiiendo cíe 'tubana, un ciaboro pena o r la ra r  la  

eavraau l í a  e:. ae alone alo..^rlü cu e l  límase u.¿ la  sar- 
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s i t i v o  le  o ijturmi.cii y a i silbólo para provocar por la  ac­

c ión  ae nicho f lu id o  la  expansión ae la  parre del elemento 

tubular conprenctiOa entre dicho d isp o s it iv o  de obturación 

y e l  émbolo y a p l ic a r la  contra la  su p e r f ic ie  in terna de l 

molde.

11. Aparato para la  fa b r ic a c ió n  de elementos de 

tuber ía  de materia p lá s t ic a ,  según la  r e iv in d ic a c ió n  10, 

ca racter izado  por e l  hecho de que e l  molde de un la rgo  su­
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l l e v a  una huella  c i l íH a r i j a  de guía de un diím .dro p rú c t i -  

cámente igua l a l  diámetro exterco de dicho elemento tubu­

la r  y una huella  c oax ia l  correspondiente a 1,;. rosca desea­

da, y cacha cu vidas v iene a oh. i a la  caca l_.tsr.vi del mol­

de, por e l  ledo opue,:tc a l a  huella  c i l in d r i c a .

11. Aparato para le  id b r icac ion  de alamentos de

tubería  de maréala p lá s t ic a ,  según la  r e iv in á io  . c ión  11,

cara odericauo por e l  uecúo ae tue e l  d isp o s i t iv o  ae o c ia—

ración  cor. da. ce una. v isca obturador:! circuí-., r  desaliñada

a c cm rar es extremo aer e l  . montos ae tubería, a o o n i orinar,

yenco montase, aichc. plana ccaxia in .-rte  a l  u it .uo  mcfce en un 
/

v - a-° ce un c r ic  ce acc i . namiento y Gstundo provista, de 

Cliu.: ñutir, s .:;;calar También coa x ia l ,  ce. la  ,auc va alo iní/ihn 

acurlc oe im.v riueabilidao. aeodinado a ser apretado carc:.a



lüo

20 o

2p.

l j '*  aan:::e¡ao pe:.::.:, xa a :.b r ieao ion  de s id a  .atoe es 

anüeaaa as u:. 'ccri:. p lá s t ica . ,  eeeún 1;:: rsi.vé.aai(e.í:..(}Ji 12, 

ecej.:..ndi.ta e.o peí e l  iieon o es c us axene el: ..ce. oo lurndora  

tiene isa ammee;rc ■.:e n a  asa ej exi áxetac de 1:.. s av ia  roe d.sl 

ij d e s  p pus ís j :.ee aso iu  conté ... cieno n o l i s .

Ido n e  e.no e ,ie: I:. x ab r ic  ación. u e  elementos oe 

tuberas  c¡e m. t e r i a  p ie s  t i c a ,  i e . p j  l e  rsivtLndio ^xón  Id ,  

c a n a ' l e n a a o ü  oes ex iiecieo ae : no 1..-. nene lona o. a cíe. ce. cb— 

nm .oon : i o r x .  un sv.j.oolo su -a :entib ie  de moverse dentro ce l  

no i  a e .

Id .  Apénate pana le, ru b r ic a c ió n  ele e l  .exento;:: de 

oiábenia de Lie to rre  e l á s t i c a ,  sepun i  a r c i v iu d i  t u ic n  1G , 

Ci.n cexuLécio roa o i  e.,ei..o ...e ue ex joc lele y s i  c í ie p o s i t i -  

vc Cie soporte y e n r ie lo  de l e l  .ciento tu bul u ton - o v i l e s  

li.iiu i'biv:j i  ce -.. o t ro ,  oaa.íiüo com.ome.no e l  b .i&ccsiiivo  

-e  ootunnoxón d ie  a i,., ven yus obtura  e l  canto as e x t r e n i -  

dao o.el elemento ue t u c e r ía ,  puede e j e r c e r  sobro diado ex -  

¿I cinc una pxu;..¿oe. cavial y se va p rev is to  un : :. .ov i  aro de

seo ione.miento pe. -ti noser  .iio solamente e l  o i  ira. c.o d i s p o s i t i ­

vo a a o o tum oxcn , cano canción p ,. o i ü u n i c a a l  molde y a l  

t i v y a .u i  i.vo ,.,'.e :.'0 ■ ..ate y ap r ie to  un movim.ie:.to a x i a l  r e l a ­

t ivo  .

it) * ±¡.J,..... '.0 ia.,ii i  a- í a  arica o ion ce ele.: cntos cíe

tu beii:., a o j;.).: te:-:,, c in é t ica . sepan Xa r s i v i n a l - : ,.cion lp ,

e a x  anació jy0 x ea xj.co.LlO i.s ,v.u s i  dAneosit ivo  d.c o o tu—
f

i i-0 011 O O - i í:' 1 í p O b C Li ii.j. i.

t i r a n a  penet.il d i aj. i

fcaocae i o a j u a  ."e une. 

.a c-..3.veiito o.a tuner ía

Ci. oauac.) t O ■' mular : e diodo

piorv aún, oes -  

pu _■ t iene  un 

. e u o , y c e
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una ouí- s i  .a; s ..iiciir. peino i  ó.i y eu.. r o n  . oí.; e l la

un '-dueño espaldón ae e: ovo contra. le, osn, uc erare.,..iüad 

úoi nolae.

17. Ap i sacio l í a -. le. i...Irisación. as s lem ntos  ae 

tubesa.. as sni.-iria n ó s t i c a ,  e epún. la  re iv in d icac ión  le ,

Y  destinado .. üOjj.oaíiSi' xe casabe coa orlan seiyún la  r e i -  

v in a n  a j.oa i ,  o ai ae a orizeuso j-ao -=.■ e l  lee cao sea -yse le  oita.ua 

porción del d ispos it ivo  as. ob la rse ion  constituye mi euu-

zón t r o n c ó c ó n i c o - . Jes ;  separa. 1. - e x p a n s i ó n  . e l  suene lona,do

e n e s . j e ,  osrs.nuo or c; viste,.  1  t r i e u u e l  ;,:i e p i o s i t i y o  de o l -

t u r n o  i o n  de una r e e i u t s n c i a  e l é c t r i c a  de c a l e l a c c i ó n .

l e . i ....■ .. u t o  parce ls ,  1; •brice,e eón ae o l e  l e n t o s  ao

t u b e r í a  de m i e i i : . - p l á s t i c a ,  oej. í u  l a  rs O v in albe uic ión  16 ,

Cr, . .ec‘Ee i is ao .o  p o r  s i  í iooPo a s  nua e l  d i s p o s i t i v o  de s o p o r — 

r e  y  a p r i e t o  e s  f i l o  y  e l  . . .olee e s  n ó v i l  a x i s I r  n t e ,  l i i r . i -  

t a n a o  sa  l a í . i . ,  za:-s i e n t o  a x i a l  un so n é  f i j o , ' y  n a  e l  d i e p o -  

s i t i v c -  ae & cc iona ia ia . ¡ i t c  c o n s i s t e  n  an c r i c  cuyo  ís i 'bclo en­

l a z a  c o n  c i  d i s p o s i t i v o  us e s t i m e  i.ón co n b r i o l ' ,  e s t a n d o  

u.ic.a.;¿ a;:.:;.s.a en r e p o s o  o c i e r t a  d i s t a n c i a  a x i a l  de uno ae 

loa. e x i m i o y ó . e l  s o L  o,  e s t a  oda e l  e r r o  e n t r e n o  e n t o n c e s  n 

c i t r t f  .. As i la re :¡u  n i  n i n i . c  l e p e  l i j o .

ln ,  n p c - . s i o  para ls  le  o r in e  ion de eleneutoe ae 

‘subirle, ae a r te r ia  p i i s t i a  a , sepan la. re iv ind icac ión  l a ,  

cují;a. 'i.-.. 1 nmac n... el rseno ae ane e l rj.ol-.se as l i j o  y e l  

uiapositivo  ae s,ay.irte 0 aprieto  es ¡aóvil y- e l  d i s p o s i t i ­

vo ae assionanienio consta de jieo.ioe ae empuje del d ispo-  

uj. civo Cl9 o atara o ios y del u ispoeit ivo  ae soporte y ap r ie ­

to uno n e c i a  e l  oiic,,_

10. brocean i  unto y ...paralo pura le. í a ’bric ación 

ais eacos üo tu.ü3iij. do i;"iíerie p lá s t ic a .
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a-.; a l i e  e ¿..¿v-:: :_uao.t: u s a c r i l o  y n e i v i n l n G e á o

G S L i .U i: 0LC1'Ap üi V£ G l/:G C GS G GiC ií.: —

i : . j - 0 j  e n c a l l a n  a  ' ¡ a n a ín a  jgOI’ upa, o o l a  c a n a

a lona a e
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