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La presente invencióií se 

cionamien,MS introducidos en lur: 

resinas sin téticas ¿otados de an

re fie re  a unos per feo - 

uniones pai*a tubos de 

l io  elástico de herme-

tic idad , especialmente aplicables a aquellos tubos en 

los que la  unión, aparte del an illo  citado, se lle v a  a 

ce.b¡c por ai chufe de los  extremos de un 3 tubos contiguos, 

basáa do se lo s  perfecci on am i  altos objeto de la  i  nv en ción

en la  propiedad que tienen, la

uto plásticas de 'volver a toner 

de una deformación por calor,

resinas sin téticas te r ­

sa forma orig in a l después 

cada tves que se las o a-
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Para la  re al i  s ao i

por taato, se u t i l  i  car tu

p lá s ti,c a , por ejemplo oLe

cuyas dades preser

sunchat,!.UÍj, tmlO el

lien ta .

y til' a lo. ye al i  s ac

;ubos de resina s in té tica  termo- 

j arpio de cloruro de o o liv in ilo , mía ¿e 

oresenta moleré ana mía embocadura en.* 

ae e l otro extreno del tubo es reota 

y se provee de un anillo elástico exterior, obteniéndose 

e l moldeado del extremo ensanchado uel primero de los ex­

tremos citados ¿el tubos por o d e r  ¿amiento de éste hasta 

reblandecimiento e introducieuso a continuacidir ei* e l 

mismo un mandril de forma apropiada, el cual es retirado 

después-! del enfriamiento.

ginse in tr* ornee entonces el extremo recto de un 

tubo, pro visto de la  corriente empaquetadura o an illo  de 

hermeticidad, en el extremo ensanchado preparado ta l como

SO il'3* CLOßoI a ooutinuac idn se calienta dicho ensan -

oh asiento hasta la  temperatura de reblandecimiento, aquel 

extremo tiende a tomar su forma prim itiva  reota, apretán­

dose fu extern aito alrededor del estreno recto del tubo en­

chufado y cisionando de esta forma al an illo  elástico 

de emp aqu et adura.

Es evidente que este procedimiento permite obte-

1 o ̂

i as en todos los di.'dones, tanto tác-

ien'c e, ya que, p or nía parte, 1

Lrso ¿e j i .gán el estarto extraño

unir y su arpaquetadur a de

otra, es fá c i l  la preparacidn del an­

p ar a el enchufe y' udaptaoiáii del



extremo recto de los tubos a unir en un momento dado 

cu al galera del proceso de trabaje, obteniéndose en tonos 

los casos ana unida, perf ectamente estanca y segura, es­

pecialmente apta para su aplicación a tuberías subterrá- 

re as.

No obstante lo  dicho, cono sea que la  resisten­

cia de una tubería así unida, especialmente cuaido la  

misma, deba trabajar a l exterior, no es excesivamence 

elevada, particularmente a la  tracción en sentido axial 

.7 en e l caso de que la  presida del Ilíquido u otra ma­

te r ia  conducida por la  tubería sobrepase ciartos lim i­

tes, de acuerdo con los perfeccionamientos objeto ue 

la  invención se ha previsto otra rea lización  de la  jun­

ta —basada naturalmente en él mismo principio esencial 

y en la  que, a f in  de inmovilizar de forma segura a los 

tubos en sentido axial contra cualquier desplazamiento 

originado por la  presión interna del fló id o  conducido, 

se pe evé sobre el extremo del tubo enchufado o in ter io r 

un saliente o irregularidad de cualquier naturaleza, a l­

rededor de la  cual se defoima e l tubo ensanchado al 

constreñirse por acción del calor, determinando así 

una retención a prueba de cualquier presión.

Esta deformación o irregularidad del extremo del 

tubo introducido puede lograse, como se comprende, en 

la  forma más simple, por deformación en c ai i  ente del pro­

pio tubo, siguiendo una técnica análoga a la  de ensan­

chamiento del tubo exterior. En una rea lización  ventajo­

sa, dicha deformación forna un sa lia rte  anular alrededor
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de todo e l cuerpo del tubo, de forma que puede consti­

tu í y de por s f  un eleueito más de unida estanca, aparte 

del propio an illo  o empaquetadura, e lástica .

Para mejorncomprensión ¿e cuanto queda expuesto, 

se acompaña un dibujo en e l  que, esquemáticamente y tan 

sólo a t itu lo  de ejemplo, se representen algunos casos 

prácticos de realización de juntas realizadas de - acuerdo 

con los perfeccionamientos citados.

En dicho dibujo, la  figu ra  1 es una v is ta  en sec­

ción longitudinal, de dos tubos a unir, acoplados por en­

chufe entre s i, antes de la  Reformación por calentamiento

del tubo exterior; la  figura 2 corresponde a la  fase s i ­

guiente, o sea después de aquella deformación del tubo 

exterior; las figuras 3 y 4 son vistas análogas a las 

anteriores, para una variante de rea lización  en la  que 

se ha previsto en el tubo in terio r una deformación anu­

la r; y las figuras 5 y 6, son vistas asimismo análogas 

respectivamente a las anteriores, para una variante de

realización que d if ie re  de aquellas por la  disposición 

de la  defoliación  y por e l mísero de juntas o empaque­

taduras elásticas de hermeticidad dispuestas entre am­

bos tubos.

De acuerdo con los perfeccionamientos objeto de 

la  invención, y ta l  como muestran las figuras 1 y 2, la  

junta se forma dotando al tubo -1- de un doble ensancha­

miento -2- en uno de sus extremos, en el cual se in tro­

duce e l extremo recto del otro tubo -3-.

Sobre el tubo -3-. a su ves, se dispone la  junta
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o empaquetadura de hermeticidad -4-, constituida por 

un an ille  e lástico , pon ejemplo de caucho o sim ilar.

El ensanchamiento -2- puede formarse, por ejem­

plo, por calenda .'si ente del ex tres, o del tubo -1- y de­

formación subsiguiente mediarte un macho o mar d r il de 

la  forma corresponda.ente, e l cual se ¡emitiere introduci­

do en nicho extremo del tubo hasta que se enfría por com

pleto, a f i r  de dejar permanentemente fija d a  su forma, 

y retirándolo luego.

En el caso representado en la  figu ra  1, el en­

saco h amiento presenta dos sectores escalonado^, de los 

que e l peinero a corresponde sensiblemente en su diáme­

tro interno al externo del tubo a enchufar, mientras 

que e l segundo b es sensiblemente igual interiormente 

al diámetro ex terio r del an illo  de hermeticidad -4-.

Así preparados lo su dos tobos a unir, e l montaje 

y formación de la  unión re comprende fácilmente: Basta 

calentar e l extre.ro ensanchado -2- del tubo -1- para 

que se dé lugar a la  contracción del indicado extremo, 

el cual se adaptará sobre el extremo recto del 'tubo -3-, 

ta l como se representa en la  figu ra  v/, aprisionáñdese 

entre ambos la  junta o empaquetar ora constituida por el 

an illo  elástico -4-, determinan do así mía unión comple­

tamente estarna y firme.

La temperatura a que deberá .calentarse e l 

- será precisamente la  de reblmdecirjien'to, lo 

lugar a provocará la  contracción

tubo... 

que da-

de di dio tubo que,



se aju st e fuerte '. ;'¡ ̂ .'1 :g con -1 -a.u. I'd el tU 00 inter ior, ret e-

ni enuo en n f..;.-u ̂ COno ce ha i r 'di cado j 1 ani 11c eMs-

01co -,¿i-

E1 bulbo t i  te r i.or "S-, c on.0 se comprende o de­

be ser necesaríament e de resi nns sin tét icaa , .--I.no que

pUede s o r de ou alo ui en otno .i e r ia l j i.noluso metálico,

lo que no d t. e ' a e... abs oluto r̂ . i nteg r i dad de 1a unidu

y, en caobio, pno do te..-31* api i  ore idn en det Gl'ilt-1 os

casos o ; especia Imea g , cuando se in serP an 1c¡.CO.1. d'Jl 0 ̂

ci d.l a f  0,irían^ o ê *"S especiat  G 1 v

Por otra p chtre , 31 f l o :̂ es '' d1 pue ci roula

po ;r 1^. co.n du cc ida , c onprime a.1 ani l l o e!l?ár$ico cont o'

1 gc pored es, asegura1.1UC t ahhidn aun más la . perfect a hen­

ne t i c í dad

Sin enba*d,c, cuando 1a pre s i du de e s t os f l didos

circulantes es muy elevada, se ha conprobado que pueden 

producirse deslizamientos anieles e-tre los tubos cono 

cooosecuenuia de la  niis^a,

Cou cl. f i r de -rsue in U O-i.ve.ni este  ̂ b G il-A.

prop u es to una P cqu.6b a le ac re l i sao idn q;ue, sin

duq'Jcuitarr e del ànbi ho de .s a rrv e....c id- ; - ecuelve PO- 001.1-

p l et o e1 Pr obi en a C1G ¡ht! 0 *

33n efecto, apro'vechànuo se ae -h sA G opia t 60 i-ía

en que se basan lo 3 perfeccion au i or io r ob j etc OLe la  in —

ve ne idr sea 1a p10'r) 1edad de co:1 tl* acc ica qUS p.re­

se:nt a uil 'tubo de re'Sia ...rtdr ica te:LlhOr*! dst'i ca (pr ef e-

re.utc .ni-.te e ', cio rU.-i,-. ïe  D 1 sin i lo ) 10 vol veo.* a s u

f  0.till ci p.11 i t  indit Guiül.lu.0 b 6 le  r;reive :h, G. star Oi.es poids
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re defon.iado, se ha previs.to la  for..aCidli desuna iiTegu- 

larisLnd su perfic ia l sobre el extremo a introduciré del

no.

i *'

5̂ .

Esta irregular:idad está constituida en las figu ­

ras 3 y f  por una deforaacidl. anulen sa lí e:.-te -5- del 

por opio cuerpo del tubo -3-, la ta  deforme id.. -5- pera l­

te que, después de introruoidc e l entreno del tubo -3- 

eu e l eusauchado -S- re í tubo -1"-, y al Calor, tur a este 

dirimo, la  contrae o ida provocará la  conforruacidn de es­

te entreno -1- sobre e l 'jubo -3- y sobre e l ensancha­

miento -5 - do ésto, al- que adaptará por completo, 

hacie..¿o imposible todo deslisamie-to aerial re la tivo  en­

tre  los tubos, Ni que decir tte re  que la  junta o an illo  

-1- de hermeticidad se halla iguala arte presente, para 

ase, .̂.,ra..', cono en les casos anteriores, la  perfecta her­

meticidad ds la  unida,

Os., ¡o se ve pues, el montare y formacidnae la  

junar es ardióle a los casos precedentes, s i bien en dd- 

te queda asegurada Ae una mmora especial la  seteneidu 

arrinl entre los tubos.

La disposicidn de la  deformasidn -3- puede adop­

tar infin idad do re a lis  ación os . Entre e llas  se cu entra 

la  representada a t ítu lo  ue ejemplo en las figuras S y 

S. En e l la s , aquella deformacídn constituye un ensancha­

miento del entreno introductible del cubo -3- y los ani­

llo s  o empaquetaduras de hermeticidad -d- quedar situa­

dos por detrás de dicho ensanchamiento, estando consti­

tuiros en este caso por dos el acentos, gemelos, con aná-



lepa s i sari que en los c as o s te rio res .

Coso ide, la  r ealisacidh de los perfec-

c ion asi cuto a objeto de 1, yg cidn odre.atu.i. por cósale

to todo s los inconvenien r c s qu e se presen.'cuban hasta e l

5. presen'! rara la  fornaci&. -ue junras nermési oo.s y resis

^e.ites en conducciones de flt íi.nos, aun cu amo éstos o ir

culen a presida por su in terior, sin que rea necesario, 

c ono era clásico hasta ahora,, recurrir a el en satos eu-

n.'año e a 1 o p A op no s tubos y an illos de herm ticidad.

herin iiidepa:¡d is ites del objeto de la  invención

los tip o s d e ros m as sintéticas termopláeti cas u t il ic a -

na 3 p SU.'a la  f  abriere jrín de los tubos, tipo de deforma-

cío.neo útd. 0 p 1-J ¿d/U. i-idi p ¿tU 1;i el acopla;uieato de los mismos, mí'

mero de juntas de nô .. ¡rO u r C.Ldad, Ot̂ C d.Oi- de los tu

15. bos en cuestión y, en general, todos cuartos d e u a 11 es

ac c es or i o s pu eda.n presentarte, siempre que no aparten

al conjunco de su esencial! ó.ad.

N 0

3e r e ír  indica cono objeto de la  presente patenteSe re i-yind

0 dU CC i &i:

*!, ?a r f e o c

ras si:a t é t i '

uno ue los

?erfeco ioua¡rientoo en. las uniones para tubos 

do resinas sin téticas, que consisten es en ciá is ente en 

doten- a uno de lo s  tubos de un ensanchamiento en su en­

treno de acopl¡amiento, obteniéndose este ensanchamiento



per deformación en caliente, y acoplándole en nicho en- 

sa-.cho.eiento el ent:.= eno le í  otro tuto a empaliar, previa 

interposición.'. entre ambos de um. o más juntas o empaque- 

tauui's.L¡ eló,.... oreas le nssumoiciuan, alojanas a su ves en 

5. e l ensanchamiento l e í  tubo exterior, tras de los cual

se provoca la, con tracción por c al en t and sito del extremo 

ensanchado le aquel tubo, el cual se adaptará por oomple- 

' to sobre el tubo in terio r y la  o las empaquetaduras elás-

10, 2. Perfecciónaaim tos er las uniones para tubos

de resmas sin téticas, se¿y.íu la  reivindicación anterior, 

que se caracteriza por el hecho de que queda prevista la  

formación de do o sectores en el ensan dhamigito del tubo 

in ter io r , uno correspondiente al diámetro exterior del 

15. tubo interno y otro de diámetro sensiblemente igual al

que presenten la  eupaqueta-j.u.ra o empaq u et ad ur as e lásticas. 

. S. Perfeccionamientos en las uniones para tubos

de resinas sin téticas, segón la  i-eivindicaoiones 1 y .2, 

que se caracterizan por el hecho de que queda prevista 

.30. la  disposición de deformaciones o irrega l acidados sobre 

la  oara externa del tubo in ter io r, sobre las cuales se 

, adapte e l tubo exterior al contraerse, determinando la, 

retención de nabos tubos contra cualquier deslizamiento 

axia l re la tivo .

35. 4. Perfecoionsmúsatos en las uniones páía tubos

de resinas sin téticas, segón la  reivindicaciones 1 y S, 

que se caracterizan por el hecho de qu aulas irregu larida­

des de ra cara externa del tubo in te r io r  está constituidas
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por defes: maciones de su propio cuerpo, salientes por 

aquello, caí'a, las males pueden obtenerse siguiendo la  

p ro pía t  á cu i  c a d e dei o m a o iu-- en c ar i  en ce,

5, Perfeccionamientos en las uniones para tubos

y d, que se caraotensan por e l nccuo de que la  uefona.** 

cidh del tubo in ter io r consiste en un ensanchamiento 

de su entreno introuuctible en e l tubo exterior, por de­

trás de 1 cual quedan sitúan as ia  o las empaquetaduras 

de hermeticidad.

6. Perfeccionamientos en las uniones para tubos

de resinar siucéticas.

La presente memoria descriptiva consta de di es 

hojas fo liadas, escritas a máquina por una sola cara. 

Barcelona, a 8 de marco de 19ó0.

Angel HSRNáNhB3 LOPEh
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