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M O D E L O D E U T I L I D A D
por VEINTE años ,* ***

solicitado en España a favor de VALLOUREC, de nacionalidad 
francesa, domiciliada en 7, Place du Chancelier Adenauer,
75116 París, Francia, por ''Junta fileteada desmontóle e in

* j*
tercambiable para tubos de acero", con prioridad d^^la solí 
citud francesa 84 15551 de fecha 10 octubre 1984.

MEMORIA DESCRIPTIVA ———————————————————   ̂ ,+i u *La presente invención se refiere a una junta file-;
teada para tubo de acero, utilizable en particular para la

**aindustria petrolífera, que comprende un dispositÍMptde estan- 
queidad al nivel de los fileteados, 

g Se sabe que las juntas para tubo utilizadas en la
industria petrolífera deben presentar un cierto número de ca­
racterísticas difíciles de conciliar y que consisten en par­
ticular en que la junta, al mismo tiempo de ser fácil de me­
canizar y poco sensible a loa perjuicios, permita asegurar 

^  una estanqueidad perfecta con respecto a grandes presiones 
que se ejercen o bien en el interior o bien en el exterior de 
la junta y ello incluso en la hipótesis en que la junta está 
sometida a flexiones y a importantes tracciones o compresio­
nes axiales.

Es también necesario que los elementos de junta 
puedan ser intercambiados sin que ello tenga influencia ne



fasta sobre la calidad de la estanqueidad que se obtiene 
cuando tiene lugar el nuevo roscado de la junta con'otros# * * w* * welementos. *-** *

Las juntas fileteadas actualmente utilizadas en la
5 industria petrolífera presentan en principio unoS'fileteados

* .macho y hembra que son muy a menudo cónicos (perC^.gde pueden 
ser también cilindricos) y que aseguran el mantenimiento me­
cánico de los dos elementos de tubo el uno en el.oáRo sopor­
tando en particular las tracciones axiales qup se,-ejercen so- 

10 bre la junta.
En la mayor parte de los casos, las burrt&§ conoci-

) *  *  *

das comprenden también unos topes llamados de limitación de 
roscado que tienen por efecto inmovilizar el ^lemento macho 
con respecto al elemento hembra desde que el par de roscado 

15 prescrito ha sido obtenido.
Finalmente, las juntas de este tipo comprenden por 

lo menos un par de superficies de estanqueidad que están si­
tuadas de tal manera que, cuando tiene lugar el roscado de la 
junta, estas superficies de estanqueidad entran en contacto 

20 la una con la otra siendo aplicadas la una sobre la otra con 
una presión suficiente para obtener la estanqueidad.

En la mayor parte de los casos, ésta se obtiene 
per un contacto de tipo metal-metal, pero en ciertos casos, 
las superficies de estanqueidad pueden también estar asocia- 

25 das a unas juntas plásticas tales como por ejemplo unos ani­
llos de PTFE que por su deformación aseguran o contribuyen a



la estanqueidad de la junta.
Es en particular conocido colocar dichas'juntas+ *+** * < 'ianulares, por ejemplo de PTFE, en una garganta pba&ticada so^

bre el elemento hembra o bien a nivel de las superficies de
5 estanqueidad o bien incluso a nivel de los fileteados de ma-

* * * *ñera que, cuando tiene lugar el roscado de la ju^taj el ele­
mento macho provoca la deformación plástica de la junta que 
se adapta asi a la forma del elemento macho.

Dichas juntas plásticas presentan sin 'embargo el
10 inconveniente de ser difíciles de colocar y de qsí&.'tienen en

*****

la práctica que ser cambiadas cada vez que la junta.es des-
* a *

montada y después vuelta a montar.
Se conoce también, en particular para realizar la 

estanqueidad de juntas roscadas destinadas a la alimentación 
15 de agua de los inmuebles o a la calefacción central, la téc­

nica que consiste en recubrir el fileteado de uno de los ele­
mentos con la ayuda de un material termoplástico que es de­
formado cuando tiene lugar el roscado para asegurar la estan­
queidad.

20 Estos dispositivos de estanqueidad están destinados
a reemplazar el uso de la estopa o de la cinta de PTFE cruda 
que son convencionalmente enrollados sobre el fileteado del 
elemento macho antes de su roscado en el elemento hembra. 
Prevén simplemente posicionar previamente un material termo- 

25 plástico a nivel del fileteado de uno de los elementos.
En este caso también, no es generalmente posible



elementos y conservando la calidad de la estanquéi&ad reque-
*  * * ** **rida. *..**

desenroscar la junta y volverla a roscar intercambiando los

La presente invención prevé conferir a unas juntas
5 para tubo de acero, destinadas en particular a l&"Rr!dustria....
petrolífera, una estanqueidad total a nivel de lengüeteados 
teniendo al mismo tiempo además la ventaja de conferir a es­
tas juntas un carácter más monolítico suprimiendo.J.&s dife­
rentes juegos que son obligatorios en los dispositivos cono-

10 cidos hasta el presente. ***.*'.
*****

Se sabe, en efecto, que para desempeñar'áq función
*  *  *

primera que es la unión mecánica entre los dos elementos de 
tubo, cada filete del elemento macho debe aplicarse sobre un 
filete correspondiente del elemento hembra obligatoriamente 

15 en una dirección axial y muy a menudo también en una direc­
ción radial.

De ello resulta que se puede descomponer el contor­
no de los filetes de una junta en estado apretado en, por una 
parte, unas superficies que son fuertemente aplicadas las 

20 unas sobre las otras cuando tiene lugar el roscado de la jun­
ta, y unas superficies del elemento macho y del elemento hem­
bra que se encuentran enfrentadas a una cierta distancia la 
una de la otra entre la cual se sitúa el juego existente en 
el fileteado.

25 Resulta de la existencia de esta parte del contorno
en que las superficies de los elementos macho y hembra están



separadas la una de la otra que, hasta el presente, no ha si­
do posible en la práctica realizar una estanqueidad satisfac-w * + *

* *  *

toria a nivel de los fileteados de este tipo de junta.
En efecto, la existencia de este juego entre las

5 superficies correspondientes del fileteado macho*y**del file-
***teado hembra crea un camino de fuga de forma sensiblemente 

helicoidal a lo largo de los fileteados que se opone a cual­
quier estanqueidad a este nivel. ...f.

*  *  *  +  *La presente invención preve obtener una estanquei-
* * .

10 dad a nivel de los fileteados dando a los fileteaó&Ta. del ele-
mentó macho y del elemento hembra unas formas quy'á^ corres-* * *
ponden perfectamente, de tal manera que haya un contacto con­
tinuo entre las superficies del elemento macho y las del ele­
mento hembra que constituyen el conjunto de los fileteados.

15 La presente invención tiene por objeto una junta
fileteada para tubo do acero, utilizable en particular para 
la industria petrolífera, del tipo en el cual el elemento ma­
cho y el elemento hembra están unidos por unos fileteados 
mientras que una parte de la superficie del contorno de cada 

20 fileteado está fuertemente aplicada en estado roscado sobre 
el fileteado del otro elemento, caracterizada porque un pri­
mer elemento de la junta comprende en por lo menos una cierta 
longitud de su fileteado una guarnición de material sintético 
cuyo volumen y forma corresponden exactamente al volumen y la 

25 forma del juego que existiría en estado roscado entre dicho 
primer elemento y el segundo elemento cuyas dimensiones esta-



rían en el limite de las tolerancias de mecanizado que permi­
te el mayor juego posible en estado montado de la'júnta.w ***

*  *  *Se comprende en estas condiciones, que**lh*junta
según la invención está constituida por un primer elemento dét

5 la junta que tiene una estructura compuesta y paT**un segundo
***elemento (macho o hembra) convencional que es totalícente me­

tálico, siendo metálica la superficie del contorno del file­
teado del primero, elemento que pasa cuando tienp..^gar el 
roscado a ejercer esfuerzos de compresión sobre ei*fileteado 

10 del segundo elemento, mientras que la superficie**dél contorno
del fileteado del primer elemento metálico, que eti&ndo tiene

*  *  *

lugar el apriete dejaría subsistir un juego con el segundo 
elemento, está provista de material sintético de manera que 
con las tolerancias de mecanizado límites del segundo elemen- 

15 to enteramente metálico, no existe ya ningún juego cuando 
tiene lugar el roscado de los dos elementos según la inven­
ción.

Se comprende que, de esta manera, la masa de mate­
rial sintético asi aplicada sobre el primer elemento no ha de 

20 ser puesta en forma cuando tiene lugar el roscado para adap­
tarse a la forma del fileteado del segundo elemento entera­
mente metálico, como era conocido anteriormente, sino que su­
fre simplemente una ligera compresión que resulta de las to­
lerancias de mecanizado.

25 El revestimiento de material sintético que se dis­
pone sobre el segundo de los elementos de acuerdo con la in-



vención puede obtenerse de diferentes maneras.
Según la invención, se rosca sobre o en'él primer

*  * * *
* * ,elemento que debe recibir la guarnición, un mancú*il*que pre­

senta un fileteado cuyas dimensiones corresponden extactamen-
5 te a los limites de tolerancia para el segundo elemento meta-

***.lico que deber ser roscado sobre o en el primereé.y/con la 
ayuda de una pluralidad de canales dispuestos en el mandril,
se inyecta entre los dos fileteados el material sJ.#&ético

*  * *  +que, fijándose sobre el primer elemento, le confáerp el ca­
lo rácter compuesto que permite realizar la estanqu^Ad&d en el

* * * * *

fileteado de acuerdo con la invención. ***.
* *  *
*  *  *

También según la invención, se obtiene el elemento 
compuesto fijando sobre la parte metálica de este primer ele­
mento compuesto que se desea realizar una masa de material 

15 sintético de la cual se provoca la polimerización, y después 
se mecaniza este material sintético de manera que no se deje 
subsistir más que en las zonas donde las superficies metáli­
cas del fileteado del segundo elemento metálico no deben ser 
aplicadas contra las superficies metálicas correspondientes 

20 del fileteado del primer elemento compuesto, y con un contor­
no que permite ocupar la totalidad del espacio libre que que­
da entre el fileteado macho y el fileteado hembra cuando tie­
ne lugar el apriete de la junta.

De acuerdo con la invención, es ventajoso utilizar 
25 como material sintético unos elastómeros de uretano (tales 

como por ejemplo Polathane XPE o el RIM 160 de estructura mi-



crocelular), unos policarbonatos, unas poliolefinas, unas po- 
liamidas. * * + ** * *Con el fin de hacer comprender mejor l&-lnvencion, 
se describirá ahora a titulo de ilustración y sin ningún ca-

5 rácter limitativo en los planos anexos en los cuia*]*es:
* * * * *- la figura 1 representa una vista en secpion de 

una junta convencional para la industria del petróleo,
- la figura 2 es una vista en sección &..nrg.yor esca­

la que representa la realización de los filetes Ida* yna junta
10 convencional, *'*.**.*****

- la figura 3 representa otra vista en*&5pción,
* * *
* *  *

- la figura 4 representa otra vista en sección,
- la figura 5 representa una vista de un par de fi­

letes macho y hembra según la invención,
15 - la figura 6 representa un dispositivo que permite

realizar los filetes según la invención,
- la figura 7 es una vista a mayor escala de la 

parte VII de la figura 6.
Se ha representado en sección en la figura 1 una

20 junta de un tipo corrientemente utilizado en la industria pe­
trolífera.

Esta junta se compone de un elemento hembra o man­
guito 1 que presenta un fileteado cónico interno 2 en el cual 
se acopla el elemento macho 3 gracias a un fileteado cónico

25 externo 4 correspondiente.
Un tope 5 dispuesto en el interior del elemento



heaabra sirve de apoyo para el extremo 6 del elemento macho sjj
para limitar el roscado, mientras que un par de superficies 7+ ++*

* * +y 8 dispuestas respectivamente sobre el elemento TheTnbra y el 
elemento macho asegura la estanqueidad de la junta. í

5 Se ha representado a mayor escala en la-figura 2 un
elemento de filete de la junta de la figura 1. *....*

Se ve en la figura 2 como el filete 9 del elemento 
macho 3 se acopla en un vaciado 10 del elemento hpjqtypa 1. 
Teniendo en cuenta la existencia del tope de limitación de 

10 roscado 5, el flanco 11 del filete 9 se encuentra;*f¡d3rtemente
aplicado axialmente contra el flanco 12 del vaciadb*J.O.- . -- * *

Asimismo el fondo del filete 13 del elemento macho 
3 está fuertemente aplicado radialmente contra la cabeza del 
filete 14 del elemento hembra en razón de la conicidad de los 

15 fileteados y de la expansión que de ello resulta.
En el modo de realización representado, son las ca­

bezas de los fileteados hembras que se apoyan contra los hue­
cos de los fileteados machos, pero podría ser a la inversa si 
cuando tiene lugar el mecanizado se hubiera realizado la al- 

20 tura de los dientes 9 superior a la de los vaciados 10.
Se ve en estas condiciones que, si se considera el 

contorno completo de un filete del elemento ¡acho se constata 
que en los fondos del filete 13 y los flancos del filete 11, 
el elemento hembra se aplica fuertemente contra el elemento 

25 macho lo que asegura la estanqueidad en esta zona. Por el 
contrario, a nivel de la cabeza 15 y del flanco posterior 16



del filete 9 del elemento macho, existe obligatoriamente un 
juego entre el elemento hembra y el elemento macho. Este jue-w W*** *wgo representado en 17 en la figura 2 hace que no*'haya sido
hasta entonces posible obtener una estanqueidad satisfactoria'

5 a nivel de los fileteados. ...
.***Se comprende en efecto que este juego T^pe/está re­

presentado en la figura 2 a nivel de un filete, prosigue he­
licoidalmente a todo lo largo del fileteado entra..^i elemento

* *  +macho y el elemento hembra. * - j*
10 Según la figura 3, la expansión que se**pP3duce

cuando tiene lugar el roscado del fileteado tronebbpnico ma-
*  * *

cho en el fileteado troncocónico hembra, se ejerce sobre los 
flancos laterales 18 y 19 de los filetes dejando unos espa­
cios libres 17 en las cabezas tanto de los fileteados machos 

15 como de los fileteados hembras.
Según la figura 4 la ejecución de los fileteados 

difiere de la de la figura 2 per el hecho de que el flanco 
portador 11 del elemento macho y el flanco portador 12 del 
elemento hembra forman un ángulo inclinado hacia adelante con 

20 respecto al plano radial de la junta.
Este tipo de fileteado deja también subsistir un 

juego 17 en la cabeza del filete macho 9 y en su flanco pos­
terior 16.

Se ha representado en la figura 5 como se puede ob- 
25 tener una estanqueidad perfecta a nivel de log fileteados

gracias a la invención.



Se encuentra de nuevo en la figura 5 el filete 9
*del elemento macho, su flanco portador 11, su ca¿éza 15, su* +*** **flanco posterior 16 y sus huecos de filete 13. * *

Aquí, el elemento macho es un elemento de junta í
5 convencional mientras que el elemento hembra 1 eá"UM elemento

+***compuesto realizado de acuerdo con la invención cooperar
con el elemento macho.

Se encuentra de nuevo en el elemento hembRa 1 el
hueco de filete 10 con su flanco portador 12 y lás-'cabezas de***

10 filete 14. .**.*\
*****

De acuerdo con la invención, el hueco pé'^ilete 10
*  #  *

está revestido con una guarnición de material sintético 20 
que se adhiere a la parte metálica del elemento hembra 1 y 
cuyo fondo 21 y el flanco posterior 22 tienen una forma que 

15 corresponde al perfil en estado roscado del filete del ele­
mento macho cuyas dimensiones están en el limite inferior de 
la^ tolerancias previstas para el mecanizado del fileteado 
del elemento macho.

De ello resulta que, cuando se rosca sobre el ele- 
20 mentó hembra 1 un elemento macho que está en el limite infe­

rior de las tolerancias, no subsiste ningún espacio libre en­
tre el elemento hembra y el elemento macho, teniendo en cuen­
ta el hecho de que el contacto con el elemento macho está 
asegurado o bien por las partes metálicas 12, 14 del elemento 

25 hembra o bien por el contorno 21, 22 de la guarnición de ma­
terial sintético del elemento macho.



de los casos, cuando tiene lugar el roscado, el fileteado del* ***
* *  +elemento macho comprime ligeramente la guarnicióñr'áe' material

sintético 20 del elemento hembra reforzando la estanqueidad
5 que se obtiene. *****

****Es asi que se ha representado por la líj^e^ inte­
rrumpida 23 en el elemento hembra el contorno del fileteado
del elemento macho en estado roscado de la junta...J.

* * *Se comprende en estas condiciones que la? junta, se-
10 gún la invención, asegure una estanqueidad perfeetyia nivel*****

del fileteado puesto que la dimensión de un fileyé'^el ele-
* * *

mentó macho varia a lo largo del recorrido helicoidal de este 
filete en el interior de las tolerancias de fabricación de 
tal manera cue, en por lo menos una zona de este recorrido 

15 helicoidal, la cabeza 15 y el flanco posterior del filete del 
elemento macho aseguran una compresión suficiente del mate­
rial sintético 20 para asegurar una estanqueidad perfecta a 
lo largo del fileteado.

Se comprende también en estas condiciones que, de 
20 acuerdo con la invención, no es necesario realizar la guarni­

ción 20 de material sintético a todo lo largo del fileteado y 
que se puede limitar a realizar esta guarnición en un punto 
dado.

Sin embargo, es de todas maneras interesante reali- 
aar esta guarnición de material sintético 20 a todo lo largo

fileteado. de manera que se mejore el monolitismo de la

Se comprende sin embargo, que en la casi totalidad



junta, principalmente en el caso en que esta última está rea-
*

lizada con uno o varios fileteados cilindricos que, como se* *n' * .
sabe, permiten desplazamientos laterales del elemetítt) macho
con respecto al elemento hembra.

5 Se ha representado en las figuras 6 y 7*Mf disposi-
****tivo que permite realizar el elemento hembra compuesto repre­

sentado en la figura 5.
Se ve en la figura 6 una sección que rapr&genta el

* * *elemento hembra 1 sobre el cual se quiere realizay-^a apórta­
lo ción de material sintético 20 para obtener la estáAMUeidad****

según la invención. .***%w < *
A este fin, se rosca en el elemento hembra un man­

dril 24 cuyo fileteado ha sido mecanizado de manera precisa 
para corresponder exactamente con las dimensiones de toleran- 

15 cia de fabricación mínimas del elemento macho que debe ser 
acoplado con el elemento hembra.

El mandril 24 está roscado en el elemento 1 con un 
par de roscado suficiente para asegurar la puesta en contacto 
de los flancos y de ios fondos y cabezas portadores de loa 

20 fileteados mache y hembra interesados.
El mandril está previste de una pluralidad de cana­

les 25 que desembocan en el espacio 17 que existe entre el 
fileteado externo del mandril 24 y el fileteado 2 del elemen­
to hembra 1, estando esta multitud de canales reunida a un 

25 canal principal 26 que permite inyectar un material sintético 
a presión en el espacio 17.



como el canal 25 desemboca en el espacio 17, comprendido en-* **w
* * *tre la cabeza 15 y el flanco posterior no portad&r*22 del fi-;

lete del elemento macho y el fondo 10 y el flanco posterior
5 no portador 16 del elemento hembra para inyectar*ett**el mismo

****la masa de material sintético 20 que se adhiere ^^lemento
hembra y cuya superficie libre corresponde exactamente con la
forma del filete correspondiente a las dimensiones. jQÍnimas

* *  * *comoatibles con las tolerancias de fabricación. * . *.*
10 Para obtener que el material sintético*&P\no se ad-

hiera al mandril cuando tiene lugar el desmoldeo^pb^ desen-* *
roscado, es suficiente recubrir la superficie de este último 
con un material antiadherente.

De acuerdo con la invención, el material sintético 
15 utilizado es un elástomero de uretano conocido bajo el nombre 

de Polathane XPE.
También es posible inyectar material sintético de 

manera que pase a guarnecer completamente e incluso recubra 
el fileteado del elemento hembra, utilizando por ejemplo un 

20 mandril desprovisto de fileteado y después, cuando el mate­
rial sintético 20 ha endurecido, proceder a un mecanizado me­
cánico de manera que no deje subsistir más que el material 
sintético que corresponde a lo que está representado en la 
figura 7.

25 Queda entendido que lo descrito anteriormente no
presenta ningún carácter limitativo y que podría recibir to-

Se ha representado a mayor escala en la figura 7 ^



15

das las modificaciones deseables sin salir por ello del marco 
de la invención. *****

* *WWEn particular, cueda claro que aunque OQ.3.& descri­
to, sea el elemento hembra que de acuerdo con la invención 

5 sea compuesto debido a que recibe una capa de matQTjfal sinté­
tico, es posible también aplicar esta guarniciónJ&e* material*+.* +
sintético sobre el elemento macho (permaneciendo el elemento 
hembra convencional), efectuando esta aplicación pos ejemplo 
con la ayuda de un mandril hembra. \ **.

10 Finalmente se podría, sin salir del marpo.de la in-
vención, realizar dos elementos compuestos, aunqup^esta solu-* *** * *ción sea más complicada de realizar.

A los efectos consiguientes se declaran de novedad, 
propiedad y utilidad para España, sus territorios y plazas de 

15 soberanía, las reivindicaciones que siguen.



R E I V I N D I C A  C I O N E S
1.— Junta fileteada desmontable e intercambiable* * + w* * *para tubos de acero, utilizable en particular paj*a-*la indus­

tria petrolífera, del tipo en el cual el elemento macho (3) y
5 el elemento hembra (1) están unidos por unos fileteados (2,

****4) mientras que una parte (11, 13) de la superfid^e^del con­
torno de cada fileteado está fuertemente aplicada en estado 
roscado sobre el fileteado (12, 14) del otro ele^qn^p, estan­
do un material sintético situado entre los fileteados para 

10 asegurar la estanqueidad, caracterizada porque un-*&F3.mer ele- 
mente (1) de la junta tiene una estructura compu&át^ y com- 
prende por lo menos una cierta longitud de su fileteado una 
guarnición (20) de material sintético cuyo volumen y forma 
corresponden exactamente al volumen y forma del juego (17)

15 que existiría en estado roscado entre la parte metálica de 
dicho elemento compuesto (1) y el segundo elemento (3) cuyas 
dimensiones estarían en el limite de tolerancias de mecaniza­
do que permite el mayor juego posible en estado montado de la 
junta.

20 2.- Junta según la reivindicación 1, caracterizada
porque el material sintético que constituye la guarnición es­
tá constituido por un elástemero de uretano con estructura 
micreeelular, un policarbenato, una poliolefina o una polia- 
mida.

25 3.- "JUNTA FILETEABA DESMONTABLE E INTERCAMBIABLE
PARA TUBOS DE ACERO".



Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de.diecisiete hojas f&Iiadas y

* * * *
mecanografiadas por una sola de sus caras y de ciíasK)* láminas 
de dibujos que la ilustran.

BARCELONA, 9*0CTHBRE 1985 
P.A. !1. CURELL SUÑOL
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