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- =- El presente Modelo de Utilidad se refiere a una
unión extrema de tramos tubulares.

Estos tramos tubulares se utilizan, preferen­
te, en la conducción y evacuación de aguas residuales.

Es bien conocido el enorme inconveniente que se 
ocasiona cuando se produce una rotura en una conducción de este 
tipo.

Este inconveniente incide no sólo a nivel*indi4 
vidual sino a nivel colectivo, procurándose subsanar la ayería 
de una forma rápida, pero ésto no se consigue fácilmente, ya que 
se hace necesario levantar la calle o bien reparar la avería por 
debajo de edificios.

Todo ello, como es lógico, conlleva una serie 
de inconveniente que se deben de subsanar con la mayor rapidez po 
sible. * -

Esto actualmente no es posible, dado que normal 
mente se debe de levantar el pavimento con el objeto de recambiar 
el tramo o tramos de conducción dañados, lo cual puede implicar 
unos trabajos de reparación muy complicados y que tengan una du­
ración considerable.

Antes de indicar las ventajas propias de la in 
vención, cabe señalar la problemática actual para conectar tra­
mos de conducción, por ejemplo, de aguas residuales, ya que en al 
gunos casos se utilizan interconexiones bastante complejas, debi­
do a la forma propia de la conducción en sus extremos.

Con la unión objeto de la invención se consigue 
una serie de ventajas en la reparación de estas averias que se pr 
ducen en este tipo de conducciones.

Con esta unión se consigue reparar en un corto 

período de tiempo la avería sin necesidad de cambiar tramo ente-



de conducción, ya que/se pueden encamisar estos tramos en tu-: 
barias ya instaladas y que presentan considerables longitudes.

De acuerdo con la invención, la unión se realiza 
entre tramos de tubos de medidas variables. .

La unión está constituida por dos porciones tubu = 
lares, preferentemente, de material plástico. ;;

Cada una de estas porciones tubulares presenta un 
rebaje diametral en una de sus zonas extremas, siendo la longitud 
del rebaje variable y teniendo en cuenta que se consigue cop.él 
un ensamblaje óptimo, no sólo en cuanto a la forma sino también 
en cuanto a la superficie de contacto íntimo con la superficie co 
rrespondiente de la otra porción a unir. ' '*

El otro extremo de la porción citada, presenta un< 
zona ensanchada interior con respecto al diámetro interior dé la 
porción tubular.

Esta zona ensanchada extrema interior de la--por­
ción tubular tiene la misma forma que el rebaje de diámetro*de la 
otra zona extrema.

Todas estas características de forma, en las zona:: 
extremas de la porción tubular son de modo que el rebaje de diáme 
tro exterior es la zona macho en el acoplamiento, mientras que la 
otra zona extrema de la porción tubular es la parte hembra.

Es decir, que una misma porción tubular presenta 
una zona macho y otra zona extrema hembra.

La forma de estas conformaciones extremas que pre 
senta cada porción tubular pueden ser diversas, de las que se pue 
den citar, la cilindrica y la troncocónica.

En cuanto a la forma cilindrica, cabe señalar que 
en la zona rebajada, es decir, en la parte macho, su diámetro ex­
terior en dicha zona es menor que el diámetro exterior de la por-
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clon tubular^ y presenta dicha zona en su extremo libre un chati 
perimetral, que como más adelante se indicará coopera para un me- 
jor acoplamiento de esta zona macho en el alojamiento de la zona
hembra de la porción tubular a unir.

En cuanto a la zona hembra presenta un ensancha- .. 
miento cilindrico interior de diámetro aproximadamente igual al diá 
metro exterior de la zona macho, ya que como es lógico existirán 
unas tolerancias en el diámetro para que se pueda realizar el acó 
plamiento. ,

La zona macho puede ser troncocónica al igual que 
la zona hembra, presentando en este caso ambas zonas un *mismp án­
gulo de conicidad y al igual que en el caso anterior los diámetros 
correspondientes tendrán unas tolerancias que hagan posible que 
se establezca el acoplamiento.

También en este caso la zona troncocónica hacho 
presenta en su parte extrema libre un chaflán perimetral que-coope 
ra en un mejor acoplamiénto de las partes a unir. *

La unión entre porciones tubulares se hace por ma 
chihembrado cooperando directamente en esta unión un líquido sóida 
dor que se echa en la zona de unión y éntre las superficies en con 
tacto. Este líqudio suelda prácticamente la unión.

Para un mayor entendimiento de la invención y con 
objeto de comprender más fácilmente las características constructi 
vas propias de la unión, a continuación se refiere un ejemplo prác 
tico de ejecución, siendo dicha realización meramente enunciativa 
y en ningún caso limitativa de la invención, todo ello con refe­
rencia a los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 muestra una vista en perspectiva de 
dos porciones tubulares próximas a unir, según el contexto propio 
de la invención.
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'í ' ' " La figura 2 muestra una vista en alzáóo de una
de las piezas de la figura 1.

La figura 3 muestra una vista en planta de la
figura 2.

La figura 4 muestra una de las piezas a unir. i-'
La figura 5 muestra una vista en planta de la

figura 4.
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En la figura 1 se muestran dos piezas t^búta- 
res 1 constituidas, preferentemente, de un material plástico i

 ̂t ^
Cada pieza tubular 1 presenta un diámetro exte­

rior 2 y otro diámetro interior 3.
En una de las porciones extremas aparece una 

disminución de sección 4 que define con el diámetro exterior 2 un 
escalón recto 5.

En la parte extrema de la disminución de 'sec­
ción 4 aparece un chaflán perimetral 6.

En la otra porción extrema aparece un ensancha 
miento interior 7 en una zona de igual longitud que la disminución 
de sección 4 extrema.

Este aumento de diámetro 7 define un escalón 8 
interior que delimita la longitud del ensanchamiento interior.

El acoplamiento por machihembrado 7 establece 
al introducir la parte extrema macho 4 en el ensanchamiento extre 
mo hembra 7, encontrándose dimensionados los escalones correspon­
dientes para que en el acoplamiento estén en contacto y la unión 
constituya una unidad enteriza y uniforme ya que a ello contribuye 
el líquido soldador de la unión.

30

Descrita suficientemente la naturaleza del in­
vento, así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacer 

se constar que las disposiciones anteriormente indicadas sop sus-



ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren 
principió fundamental.
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1.-
REIVINDICACIONES ,'- '.''' ..

Union extrema de tramos tubulares, especial
§ ̂

mente constituidos.de un material de naturaleza plástica, cuyos 
tramos tubulares son utilizados especialmente para la conducción 
y evacuación de aguas residuales, caracterizada porque cada uno df - 
dichos tramos presenta, en una de sus zonas extremas una disminu­
ción de diámetro que configura un escalón recto, mientras que en 
el extremo libre de esta disminución de diámetro presentalup.cha­
flán perimetral; mientras que en la otra zona extrema el lár<ámo tu
bular presenta un ensanchamiento de diámetro interior que define
un escalón interior recto; y porque al acoplar por machihembrado

*
la zona extrema correspondiente de uno de los tramos con la zona
correspondiente del otro tramo se establece una unión íntima, ya
que las superficies en contacto de la unión se impregnan con*.un+ ** + *líquido soldador de manera que dicha unión sea enteriza.....

* w ** * -2.- Unión según la reivindicación 1, caracteriza­
da porque las zonas extremas de los tramos y que cooperan'&irecta- 
mente en la unión son cilindricas.

3. - Unión según la reivindicación 1, caracteriza­
da porque las zonas extremas de los tramos que cooperan directa­
mente en la unión son troncocónicas.

4. - Unión extrema de tramos tubulares, tal y como
queda sustancialmente descrito en la presente Memoria e ilustrado 
en los dibujos adjuntos.
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