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MEMORIA DESCRIPTIVA

Descripción

Esta invención se  re fie re  a construcciones de jun­
ta  para conducciones y, más particularmente, a la. provisión 
de medios de su jeción  a lo s extremos de conducciones o tu- 

5. herías para unir efectivamente una sección de conducción o 
tubería a otra.

Origen de la  invención

La u tilizac ió n  de conducciones y tuberías no f a ­
rreas ha sido obstaculizada desde hace tiempo por lo s  pro- 

10. blemas de unir efectivamente una sección de conducción o tu-



bería a  otra- El método usual u tilizad o  para unir conduccio­
nes y tuberías de m ateriales no férreos oonsiste en disponer 
la s  secciones de tubería o de conducción en el lugar de uso 
proyectado y luego conectar la s  seociones ligándolas oon un 

5 . adhesivo.

Este método de unión en el campo posee muchos pro­
blemas. EL tiempo necesario para completar una adhesión en­
tre  una seoción de oonducción y otra es muy grande para per- 
m itir que la  adhesión entre cada una de la s  seooiones adya- 

10 . centes se  complete antes de que deba s itu a rse  y conectarse 
la  seoción sigu ien te. Además debe tomarse un cuidado extre­
mo para no romper cualquiera de la s  conexiones de oonducoión 
no completadas mientras se  trab a ja  en la s  conexiones entre 
otras seociones de oonducción.

15.

20.

25.

30.

Además, la s  conducciones de tuberías se  montan usual­
mente bajo condiciones de campo que son substancialmente in­
fe rio re s a la s  id ea le s. A menudo, la s  conducciones o tuberías 
deben reposar a través de áreas sucias o encharcadas que tien ­
den a contaminar la  oonexión y prevenir una buena adhesión.
Las condiciones atm osféricas en el momento del montaje pue­
den v ar ia r  grandemente de una in stalación  a otra, ocasionan­
do una inseguridad en el tiempo requerido para completar ca­
da conexión. A causa de la s  complicaciones posibles y del 
elevado grado de cuidado requerido para montar estas seooio­
nes de conducción no férrea por adhesión en el campo, se  pro­
ducen frecuentemente juntas defectuosas entre secciones de 
conducción. Adicionalmente, debido a que se  adhieren la s  va­
r ia s  secciones de conducción, no pueden desmontarse fácilmen­
te  una vez han sido  montadas. Por consiguiente, es muy d i f í ­
c i l  hacer cualquier cambio o alteración  o reparar un sistema 
de conducción o tubería una vez se  ha completado e l montaje 
in ic ia l .



Sumario de la  invención:

Con objeto de so slayar estos problemas inherentes 
en la  técnica prévia, la  presente so lic itu d  expone un apara­
to y un método para proporcionar una junta de an illo  de es- 
tanqueidad para conducción, a base de filamento arrollado 
que puede montarse y desmontarse fácilmente* Un manguito que 
empeña externamente, se  s itú a  sobre e l extremo de una sección 
de conduoción o tubería emparejando su p erfic ie s ahusadas so­
bre e l extremo de la  conducción y el manguito que empeña. Un 
co lla r  de filamento arrollado se  f i j a  similarmente a l .e x tr e ­
mo de otra sección de conducción o tubería para emparejar la s  
su p erfic ie s ahusadas. EL manguito que empeña externamente es 
apto para empeñar a  rosca o por inversión en cualquier otra 
forma una su p erfic ie  de empeño sobre la  su p erfic ie  interna 
del co lla r  de filamento arrollado. Un an illo  de estanqueidad 
situado en una ranura de an illo  de estanqueidad sobre la  su­
p e rfic ie  interna del co lla r  coactua oon el manguito externo 
de empeño cuando el manguito es empeñado oon el co lla r  para 
proporcionar una obturación de presión efectiva para la  junta.

EL c o lla r  de filamento arrollado se  rea liza  median­
te  un procedimiento de arrollado de filamento que produce uno 
o más co llares durante una operación de arrollado de un f i l a ­
mento único. Una pluralidad de asientos formadores de oollar, 
que constan cada uno de varios miembros de matriz, se  sitúan  
a lo  largo de un mandril con an illo s  espaciadores situados 
en lo s  extremos de cada asiento formador de co llar, y se  arro­
l l a  un dilamento de v idrio  revestido de resina sobre el con­
junto de matriz en una forma convencional para con stitu ir un 
arrollamiento de filamento continuo. Después que el a rro lla ­
miento de filamento de vidrio  ha sido curado, se  extrae el 
mandril y se  seccionan lo s co llares individuales del a rro lla ­
miento continuo a l  cortar a través del arrollamiento en la  po­
sic ió n  de lo s a n illo s  espaciadores. Cada uno de lo s o d ia ro s



cortadla contiene su  asiento formador de oo llar. En este  
momento, no todos lo s  miembros de matriz en cada asiento 
formador de co lla r  se  puede extraer de lo s co llares forma­
dos a causa de la  forma interna del co lla r . Por consiguiem- 

5. te , el co lla r  y lo s miembros de matriz que permanecen a l l í  
son recalentados de modo que lo s miembros de matriz que per­
manecen en el co lla r  pueden deformarse suficientemente para 
se r  extraídos.

Por consiguiente, en v is ta  de lo  an terior, es un 
1-0 . objeto de la  Invención proporcionar una junta para conduc­

ción y tubería no férrea que consiste en componentes com­
pletamente prefabricados que pueden asegurarse entre s i  f á c i l ­
mente sin  el uso de enlace químico.

Otro objeto de la  invención es proporcionar una
15. ,

junta para conducciones y tubería no férreas que consta de 
componentes que pueden empeñarse fácilm ente para formar una 
junta estanca y que luego pueden des empeñarse fácilmente, 
siendo lo s componentes fácilmente re u tiliz a b le s .

20. Aún otro objeto de la  invención es proporcionar
una junta para conducciones y tuberías no férreas que consis­
te  en componentes que pueden empeñarse y desempeñarse a ros­
ca.

Aún otro objeto de la  invención es proporcionar 
25. una junta para conducciones y tuberías no fé rrea s que in clu­

ye unos medios de estanqueidad en la  junta para proporcio­
nar un se l lo  estanco.

Un objeto u lte r io r  de la  invención es proporcionar 
una junta para conducciones y tuberías no férreas que consis­

to . "te en miembros de junta que tienen su p erfic ie s  ahusadas que 
emparejan para s i tu a r  lo s miembros de junta uno con respeo- 
to a l  otro.
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Adn otro objeto de l a  invención es proporcionar una 
junta para conducciones y tuberías no férreas que tiene miem­
bros de junta que se  sitúan  en lo s extremos de la s  secciones 
de conducción o tubería a se r  unidas por medio de su perfic ies 
ahusadas que emparejan sobre lo s  miembros de junta y el extre­
mo de la  conducción o tubería a la s  que se  unen.

Adn otro objeto de la  invenoión es proporcionar una 
junta para conducciones o tuberías no férreas que puede mon­
ta rse  rápida y fácilmente bajo condiciones de campo adversas 
y que no requiere manipulación delicada en cualquier momento 

durante el montaje de la  junta.

Otro objeto de la  invención es proporcionar una jun­
ta  para conducciones y tuberías no férreas que es relativamen­
te  barato de fab ricar , se n c illa  en construcción y duradera en 
el funcionamiento.

Adn otro obj eto de la  invenoión es proporcionar un * 
co lla r  de filamento arrollado para juntas de conducciones y 
tuberías que incluye un receptáculo de an illo  tórico  para pro­
porcionar un se l lo  efectivo cuando se  monta el co lla r  en la  
junta.

Otro objeto de la  invención es proporcionar un méto­
do para fab ricar  oollares de filamento arrollado para juntas 
de conducciones y tuberías que proporciona eficientemente va­
rio s co llares en una operación dnica.

Adn otro objeto de la  invención es proporcionar un 
método para fab ricar  co llares de filamento arrollado para jun­
tas de conducción y tubería que produce co llares que requieren 
un mínimo de mecanización de acabado.

Adn otro objeto de la  invención es proporcionar un 
método para fab ricar  co llares de filamento arrollado para jun­
tas de conducción y de tubería que produce un co lla r  de una



pieza que tiene una ranura interna de an illo  de estanquei- 
dad, s in  tener que despedir la  matriz de arrollam iento para 
producir la  sección ranurada en el co llar.

Estas y otras ventajas y resultados mejorados de 
la  invención, serán evidentes de la  descripción detallada que 
sigue, tomada en conjunción con lo s dibujos que ilu stra n  una 
realización  preferida de la  invención.

Breve descripción de los d ibu jo s:

La figura 1 es una v is ta  en perspectiva, secciona­
da, que muestra una junta de an illo  de estanqueidad para con­
ducciones o tuberías construida de acuerdo con la  presente 
invención.

La figu ra  2 es una elevación la te r a l ,  parcialmente 
seocionada, de la  junta de a n illo  de estanqueidad mostrado 
en la  figura 1 .

La figu ra  3 es una v is ta  en sección del conjunto 
de matriz u tilizad o  para fab ricar  co llares u tilizad os en la  
junta de an illo  de estanqueidad mostrado en la s  figu ras 1 y 
2.

La figu ra  4 es una v is ta  despiezada de la  figu ra  3.

La figu ra  5 es una v is t a  parcialmente seocionada 
del conjunto de matriz completo mostrado en la s  figu ras 3 y 
4 durante la  operación de arrollado de filamento.

La figu ra  6 es una v is ta  en sección del c o lla r  for­
mado por e l proceso mostrado en la  figu ra  5 , con una porción 
de la  matriz aán en el co lla r  antes de su  separación.

Descripción de la  realización  p re ferid a :

Las figu ras 1 y 2 muestran una junta de conducción 
en condición montada, indioada en general como 10. La junta 

de conducción con siste  en dos extremos de conducción o tuba-
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r ía  12 y 14 que deben unirá o. Un manguito externo 16 de empe­
ño se  s itú a  sobre e l extremo de la  sección de conducción 14 
por medio de ahusamientos 18 y 20 que emparejan respectiva­
mente en la  su p erfic ie  interna del manguito de empeño 16 y la  
su p erfic ie  extema de la  sección de conducción 14, y se  enla­
zan a e lla  químicamente, como se  muestra por la  costura de en­
lace  22.

Ba. una forma sim ilar, un co lla r  24 se  s itú a  sobre el 
extremo de la  sección de conducción 12 a l  emparejar secoio- 

10. nes ahusadas 26 y 28 respectivamente en la  pared interna del 
co lla r  24 y la  su p erfic ie  exterior de la  conducción 12 , y 
luego se  enlaza químicamente a e lla , como se  muestra por l a  
costura de enlace 30. Es de observar que con la s  secciones de 
conducción situadas apropiadamente en el c o lla r  y e l manguito 

^  externo de empeño, ex iste  un espacio entre lo s extremos 32 y 
34 de la s  secciones de conducción 12 y 14 respectivamente, 
cuando el manguito 16 externo de empeño se  conecta a l  co llar 
24.

EL co lla r  incluye una sección que tiene medios in ter­
nos de empeño en l a  forma de roscas internas 36 adyacentes a l 
extremo de empeño 38 del co llar. Los medios internos de empeño 
empeñan medios externos de empeño en l a  forma de roscas exter­
nas 40 en el manguito externo de empeño 16. Una sección ahusa­
da 42 en l a  su p erfic ie  interna del co lla r  24 se  reduce hacia 
el otro extremo del co lla r  44 y es apta para emparejar con 
una sección ahusada 46 en la  su p erfic ie  exterior de lo s me­
dios externos de empeño 16 dispuestos entre la  sección rosca­
da 40 sobre el manguito externo 16 de empeño y el extremo 48 
del manguito 16 que se  f i j a  en el oo llar. Las secoionos rosoa- 
das 40 y 36 del manguito 16 y co llar  24 pueden tener diáme­
tro s de paso constantes o pueden ahusarse en forma empareja­
da. Cuando la s  secciones roscadas 40 y 36 se  ahusan en forma



emparejada, se  proyectan para empeSar estrechamente aproxima­
damente a l  mismo tiempo que la s  su p erfic ie s ahusadas que em­
parejan 42 y 46 del co lla r  24 y del manguito 16 entran en 
contacto entre s i  de modo que ex iste  estrecho empeño entre 
el oo llar 24 y manguito 16 a lo  largo de la  longitud comple­
ta  del manguito 16 dentro del co lla r  24.

Una ranura 50 do an illo  do estanqueldad apta para 
retener un an illo  tórico  u otro an illo  se llan te  se  forma en 
la  pared interna del co lla r  24 entre la  sección roscada 36 
y el otro extremo 44 del co lla r  y se  s itú a  en la  sección ahu­
sada 42 del mismo. Un an illo  tó rico  52 se  s itú a  dentro de l a  
ranura tórico  50 y, como se  muestra en la s  figu ras 1 y 2 , . 
coactua con la  sección ahusada 46 del manguito externo do em­
peño y con l a  cavidad tó r ica  50 en e l co lla r  para s e l l a r  efec­
tivamente la  junta entre el c o lla r  y el manguito. La junta, 
se  proyecta de modo que el an illo  tórico  52 s e l l a  sobre dos 
su p erfic ie s ahusadas, a saber lo s ahusamientos 46 y 42. Por 
consiguiente, es virtualmente imposible dañar e l an illo  tó r i-  
00 durante e l montaje de la  junta.

Método de re a liz a r  lo s c o lla re s :

Como se  muestra en la s  figu ras 3, 4 y 5* pueden fa ­
b ricarse  varios co llares durante una operación única de arro­
llamiento de filamento. La primera tapa en el método de fa­
bricación consiste  en disponer varios miembros de matriz en 
varios asien tos formadores de co lla r  que luego se  montan so­
bre un mandril para formar un conjunto de matriz para la  op&- 
ración de arrollam iento. El mandril 54 es altamente pulido y 
se  monta por medio de porciones extremas 56 en una máquina 
de arrollamiento en vaivén (no mostrada). El conjunto de ma­
t r iz  mostrado en la s  figu ras 3 y 4 incluye tre s  asien tos forma- 
dores de co lla r  57a, 57b y 57 c, incluyendo cada asien to  for- 
mador de co lla r  manguitos formadores de rosca 53, un manguito



60 formador do ahusamiento, y un an illo  matriz 62 de ranura 
para an illo  de estanqueidád qno o o monta en el manguito for- 
mador de rosca. Como se  muestra en la  sección a mayor escala 
de la  figura 3 , cada manguito formador de rosca incluye una 
porción 64 formadora de rosca que se  u tiliz a rá  para formar 
la s  roscas internas del co lla r  durante la  operación de arro­
llado  que incluye una sección ahusada 66 para formar la  sec­
ción ahusada interna 42 del co llar. EL an illo  matriz 62 de 
ranura para an illo  tórico  o de estanqueidad se  s itú a  sobre 
la  sección ahusada 66 del manguito 58 formador de rosca me­
diante un espaldón situador 68. EL manguito 60 formador de 
ahusamiento lim ita  el extremo ahusado del manguito 58 forma­
dor de rosca cuando se  monta sobro el mandril.

Como se  ve en la s  figu ras 3, 4 y 5, el asiento 57b 
formador de co lla r  se  dispone en relación  de imagen especular 
a l  asiento 57a formador de co lla r , de forma que la  porción 
mas ancha de lo s manguitos formadores de ahusamiento de lo s 
asientos 57a y 57b formadores de oo llar adyacentes, son ad­
yacentes entro s í .  Un espaciador 70 se  dispone entre lo s man­
guitos adyacentes formadores de ahusamiento. Similarmente, 
el asiento 57c formador de co lla r  so monta sobre el mandril 
en relación  de imagen especular a l  asiento 57b, formador de 
co lla r , de modo que lo s  extremos del manguito 58 formador de 
rosca en lo s asien tos 57b y 57o formadores de co lla r  están 
en relación  próxima, separados por un an illo  espaciador 72.

De lo  anterior, es evidente que cualquier número 
de asien tos formadores do co lla r  pueden montarse sobre el 
mandril, en dependencia de la  longitud de ésto.

Después que lo s componontos do matriz so han mon­
tado sobre el mandril, como so muestra en la s  figu ras 3 y 4) 
el mandril se  in sta la  en una máquina arrolladora en vaivén 
bien conocida y disponible comercialmente. La máquina se



a ju sta  para a r ro lla r  una banda de filamentos de v idrio  reves­
tidos con resin a , indicados como 74 en la  figu ra  5 , sobre la s  
matrices formadoras montadas en el ángulo deseado necesario 
para producir un arrollam iento continuo, indicado en general 
por 76, que tiene re sisten c ia  máxima. Los filamentos de v idrio  
son suministrados a l  mandril a través de un baño de resin a (mo 
mostrado) donde, a  través de controles de regulación a ju sta -  
bles bien conocidos, se  toma la  cantidad apropiada de resina 
y se  llev a  a l  mandril. Se p refiere  u t i l iz a r  composiciones de 
resina tormofraguantcs, por ejemplo, una composición de r e s i­
na epoxi oon un ondurocodor o agento do curado apropiado, r e ­
sinas de p o lio sto r, o sim ilares. La tensión de arrollamiento 
sobre la  banda se  controla por métodos comerciales comunmente 
conocidos.

Como se  muestra en la  figura 5, e l filamento 74 .se  
a rro lla  sobre la  longitud to ta l del conjunto de matriz so­
bre el mandril. Los an illo s extremos 78 del conjunto de ma­
t r iz  sirven como espaldones de apoyo para in v e rtir  l a  d irec­
ción de arrollado. El grosor de pared del c o lla r  se  determi­
na por el número de capas de v idrio  y de resina aplicadas a l  
mandril. Después que se  ha completado el arro llado , se  ap lica  
calor a l  arrollamiento 76 de filamento de v idrio  y resina para 
ace lerar la  velocidad de curado de la  resin a . El procedimien­
to de calentamiento se  controla cuidadosamente de modo que 
la  temperatura, e l tiempo de calefacción, y la  relación  de 
enfriamiento, prevengan la  d isto rsión  de la s  dimensiones'del 
arrollamiento continuo 76:

Después que el conjunto de mandril so  ha dejado en­
f r ia r ,  el mandril se  extrae de la s  m atrices, dejando la s  ma­
tr ic e s  en el arrollamiento continuo curado. Con el mandril 
extraído, e l arrollamiento continuo se  secciona en co llares 
individuales, conteniendo cada uno su  asien to  formador.de 
oo llar, a l  cerrar a través del arrollam iento continuo en l i -



neas 80, qu.e son la s  posiciones de lo s  an illo s  espaciadores 
70 y 72 y do lo s an illo s extremos 78.

5.

10.

15.

20.

25.

30.

Los manguitos 60 formadores do ahusamiento y lo s 
manguitos 58 formadores de rosca pueden re a liz a rse  de va*, 
r ío s m ateriales incluyendo metales, t a l  como acero, o no 
metales incluyendo m ateriales tcrm oplástioos, t a l  como el 
p o lie tilen o . Asimismo, pueden u t iliz a r se  m ateriales defor­
madles o fu s ib le s , t a l  como aleaciones de bajo punto de fu­
sión  o mezclas eutécticas de sa le s  inorgánicas. Las mezclas 
de sa le s  Inorgánicas tienen puntos de fusión  más elevados, 
que la  temperatura para curar e l revestimiento de resina en 
el arrollamiento continuo. Una composición típ ic a  de estas 
mezclas de s a l  es 53% de n itra to  de potasio , 40% de n itr ito  
de sodio, y 7% de n itra to  de sodio. Por razones que se  expli­
carán más adelante, lo s an illo s de matriz 62 de ranura para 
el an illo  de estanqueidad se  realizan  de un material termo- 
p lá stico , t a l  como po lietilen o  o una mezcla eutéptica de sa­
le s  inorgánicas, que no se  enlazan a l  m aterial de resina 
curado. Después que se  descartan los fragmentos do los ani­
l lo s  espaciadores y de lo s an illo s  extremos, puede extraer­
se  el manguito 70 formador de ahusamiento a l  d eslizarlo  des­
do la  porción extrema ahusada 44, asimismo referida como la  
porción zócalo, dol co llar. El manguito 58 formador do ros-r 
ca se  extrae a l  roscarlo  a través do la s  roscas que forma so­
bre el co llar.

EL an illo  matriz do ranura para an illo  de ostan- 
queldad no puede extraerse fácilm ente del co llar, a causa do 
que es atrapado en la  ranura 50 del an illo  de estanqueidad 
que ha formado. Como se  muestra en la  figura 6 , el an illo  
matriz 62 de ranura para an illo  do estanqueidad está situ a­
do aún en la  ranura 50 del an illo  de estanqueidad formada
por el co lla r  después que se  ha separado el co llar  complota-



do del arrolinmínn-hf. continuo, y se  ha extraído el manguito 
formador de ahusamiento y oí manguito formador de rosca. 3in 
embargo, ya que el an illo  matriz de ranura para an illo  de os- 
tanqueidad se  forma a p a r t ir  de un m aterial term oplástico, 
puede extraerse a l  calentar el co lla r  y el conjunto de an illo  
matriz hasta que el an illo  matriz puede deformarse su fic ien te­
mente para re t ira r lo  de la  ranura s in  dañar el co lla r  o el 
an illo  matriz.

Donde cualquiera de lo s miembros do matriz se  fo r­
man a p a r t ir  de sa le s  inorgánicas eutécticas, t  ermoplás t i  cas, 
estos miembros pueden eliminarse del co lla r  completado a l  e le­
var l a  temperatura del oo llar por encima del punto de fusión  
de la  mezcla eutéctica, y perm itir a l  m aterial f l u i r  simple­
mente del co lla r  acabado.

Antes de que lo s componentes de matriz se  monten 
sobre el mandril, pueden rev e stir se  con m aterial despegador 
del molde para in h ib ir el enlace de l a  resina a l  m aterial 
de matriz y con e llo  f a c i l i t a r  la  extracción de lo s miembros, 
de matriz del oo llar ourado. Una pequeña cantidad de este, ma­
te r ia l  despegador de molde permanece sobre la s  su p erfic ie s 
de rosoa del c o lla r  curado y actúa como un lubricante cuan-, 
do la  junta se  monta para el uso. Esta acción lubricante ha­
ce innecesario u t i l iz a r  lubricantes ad icionales, y posib le­
mente contaminados, cuando se  monta la  junta de conducción 
para su  uso.

Es de observar que el acoplamiento neoesario no se  
restrin ge  a un empeño a to m illa b le  entre e l co lla r  y el man­
guito  extomo de empeño, puede u t i l iz a r se  cualquier otra fo r­
ma conveniente do empeño mdtuo, t a l  como patas de su jeción . 
Adicionalmente, el procedimiento de fabricación  produce p ie ­
zas de co lla r  que requieren solamente un mínimo de acabado 
después que se  extraen del co lla r  lo s asien tos matriz forma-



dores de co llar. Además, la  coacción del an illo  de estanquei- 
dad con el co lla r  y el manguito de empeño externo s e l la  la  
junta y permito a la  junta permanecer se llad a  contra presio­
nes su stan ciales.

Con la  junta de conducción aquí indicada, es una 
se n c illa  tarea montar y desmontar conducciones do p lástico  
o no férreas sin  dañar la s  juntas o secciones de conducción. 
Las juntas pueden montarse casi independientemente de la s  
condiciones en que se  u t i l ic e  la  conducción, ya que el sólo 
objeto rea lizab le  en el campo es el a to rn illa r  o empeñar en 
otra forma mecánica el manguito y co llar. Además la s  seccio­
nes de conducción son fácilmente reu tilizab le s  a causa de 
que no se  u tiliza n  adhesivos para conectar lo s extremos ros­
cados.

Es de comprender que la s  ventajas y lo s resultados 
perfeccionados de la  invención serán evidentes de la  descrip­
ción preferente de una realización  preferida de la  invención. 
Será evidente que pueden efectuarse varios oambios y modifi­
caciones sin  s a l i r  del e sp ír itu  y el campo de la  invención 
como so  ha definido en la s  reivindicaciones que siguen.

N O T A

Descrito e l objeto del presente invento, se declaran 

nuevas y de propia invención la s  sigu ientes reivindicaciones 

con prioridad de la  so lic itu d  de patente estadounidense se­

r i a l  n& 173.239 del 7 de Septiembre de 1971.

1 . Perfeccionamientos en juntas de conducción para 

tuberías no fé rre a s , caracterizados porque comprende una p r i­

mera sección de conducción, una segunda sección de conducción



un manguito externo de empeño conectado a l a  primera sección 

de conducción, un co llar  de filamento arro llado  conectado a 

la  segunda sección de conducción y empeñable emparejablemen- 

te  con e l manguito externo de empeño, teniendo e l co lla r  una 

cavidad, y un an illo  de estanqueidad en l a  cavidad para se­

l l a r  l a  conexión entre e l co lla r  y e l manguito.

2. Perfeccionamientos según la  reivindicación  1 , 

caracterizados en que la  primera y segunda secciones de conduc­

ción incluyen una su perficie  ahusada adyacente a lo s  extremos 

de l a s  mismas, e l  manguito externo de empeño incluye una super­

f i c ie  ahusada apta para emparejar con la  su perfic ie  ahusada 

de la  primera sección de conducción, y e l co lla r  de filamen­

to arrollado incluye una su perfic ie  ahusada para emparejar 

con l a  su perfic ie  ahusada de l a  segunda sección de conduc­

ción.

3. Perfeccionamientos según l a  reivindicación  2, ca­

racterizados en que la s  primera y segunda secciones de conduc­

ción se disponen dentro del manguito externo y del co lla r  

respectivamente, y se enlazan con e llo s .

4. Perfeccionamientos según la  reivindicación 1 , ca­

racterizados en que el manguito externo de empeño incluye una 

sección roscada en la  su perfic ie  exterior, una sección ahu­

sada en la  su perfic ie  exterior dispuesta entre la  sección 

roscada y un extremo del manguito, y e l co lla r  de filamento 

roscado incluye una sección roscada en la  su perfic ie  in ter­

na, y una sección ahusada en la  su perfic ie  interna para coac­

tuar con la  sección ahusada sobre e l manguito externo de em­

peño cuando e l manguito externo de empeño y e l co lla r  están



en empeño roscado.

5. Perfeccionamientos según l a  reivindicación 4% ca­

racterizados en que la  cavidad del an illo  de estanqueidad está 

entre la  sección roscada en la  su perfic ie  in te r io r  del co llar

5. y e l extremo del co lla r  alejado de la  sección roscada.

6. Perfeccionamientos según l a  reivindicación 1 , 

caracterizados en que la s  primera y segunda secciones de condun 

ción tienen su perfic ies exteriores ahusadas adyacentes a lo s 

extremos de la s  mismas; e l manguito externo de empeño inclu-

10 , ye una su perfic ie  in te rio r  ahusada emparejada con y enlazada 

a ' l a  superficie  ahusada de la  primera sección de conducción, 

incluyendo e l manguito externo de empeño una sección roscada 

y una sección ahusada sobre la  su perficie  exterior, incluyen­

do e l co lla r  de filamento arrollado una sección emparejada con 

15. y enlazada a l a  superficie  ahusada de la  segunda sección de 

conducción, incluyendo e l co lla r  de filamento arrollado una 

sección roscada en la  su perfic ie  in terio r  para empeñar la  

sección roscada en e l manguito externo de empeño, una sección 

ahusada para coactuar con la  sección ahusada del manguito ex- 

20* tem o de empeño cuando e l manguito externo de empeño y e l co­

l l a r  están en empeño roscado, y una cavidad de an illo  de es­

tanqueidad y en la  sección ahusada, y un an illo  tórico  en la  

cavidad de an illo  de estanqueidad para coactuar con e l co llar

y la  sección ahusada del manguito de empeño externo para se- 

^5* l i a r  l a  junta entre e l co lla r  y e l manguito externo de empe­

ño.

7. Perfeccionamientos según la s  reivindicaciones



precedentes, caracterizados en que e l c o lla r  de filamento 

arrollado para la  junta de conducción, comprende una sec­

ción roscada internamente adyacente a uno de sus extremos, 

y una cavidad se llan te  formada en l a  su perfic ie  in te rio r  

próximo a la  sección roscada internamente e intermedia a la  

sección roscada y a l  extremo opuesto del c o lla r .

8 . Perfeccionamientos según l a  reivindicación 7, 

caracterizados en que el co llar  de filamento arro llado , com­

prende además una sección ahusada en l a  su perfic ie  in te rio r  

entre la  sección roscada y e l otro extremo del co lla r , de­

creciendo e l ahusamiento hacia e l otro extremo del c o lla r , y

en donde l a  cavidad del an illo  de estanqueidad se dispone 

entre la  sección roscada y e l otro extremo del co lla r .

9. Perfeccionamientos según la  reivindicación 8 , 

caracterizados porque en e l co llar  de filam ento arrollado

la  cavidad del an illo  de estanqueidad se forma sobre la  

sección ahusada que decrece hacia e l otro extremo del co lla r .

10 . Perfeccionamientos según l a  reivindicación  9, 

caracterizados porque en e l co lla r  de filamento arro llado , la  

su perfic ie  interna incluye una sección ahusada entre l a  cavi­

dad del an illo  de estanqueidad y e l  otro extremo del co lla r , 

con e l ahusamiento que se ensancha hacia e l  otro extremo del 

c o lla r .

11. Perfeccionamientos según l a  reivindicación  10, 

caracterizados porque en e l co lla r  de filam ento arro llado , la  

pared del co lla r  que tiene la  sección ahusada que se ensancha



hacia e l otro extremo 3el co llar tiene un grosor relativamen­

te  constante.

12 , Perfeccionamientos según la  reivindicación 7, 

caracterizados en que el co llar de filamento arrollado com­

prende además una sección ahusada que decrece hacia e l  otro 

extremo del co lla r  sobre la  superficie  in te rio r  entre la  

sección roscada y e l otro extremo del co lla r , una sección 

ahusada que se ensancha hacia e l otro extremo del co llar  

sobre la  su perficie  interna entre la  sección ahusada que de­

crece y e l otro extremo del co lla r , l a  cavidad del an illo

de estanqueidad en la  sección ahusada que decrece hacia e l 

otro extremo del co lla r , y l a  pared del co lla r  que tiene 

la  sección ahusada que se ensancha, tiene un grosor r e l a t i ­

vamente constante.

13. Perfeccionamientos según la s  reivindicaciones 

anteriores, caracterizados en que e l método de fab ricar  lo s 

co llares de filamento arrollado, comprende disponer miembros 

de matriz en un asiento formador de co llar  sobre un mandril, 

a rro lla r  filam entos de vidrio revestidos de resina sobre e l 

asiento formador de co llar para formar un co lla r , curado a 

resin a , extraer e l mandril, calentar e l co lla r  curado y por 

lo  menos un miembro de matriz dentro del co llar para deformar 

por lo  menos uno de lo s  miembros de matriz dentro del co llar 

por lo  que todos lo s  miembros de matriz pueden extraerse del 

co lla r .

14. Perfeccionamientos según la  reivindicación 13, 

caracterizados on que para fab ricar lo s co llares de filamen­

to arrollado, se sitúan sobre e l mandril una pluralidad de



asien tos formadores de co lla r , lo s  filam entos de vidrio re­

vestidos de resin a  se arro llan  para formar un arrollamiento 

continuo que tiene una pluralidad de co lla re s formados sobre 

é l ,  después que e l  mandril se ha extraído del arrollam iento con 

tínuo, se secciona en co lla re s separados, conteniendo cada uno 

un asiento formador de c o lla r , y cada uno de lo s  co llares 

curados y por lo  menos un miembro de matriz dentro de cada 

co llar se calientan por lo que todos lo s  miembros de matriz 

pueden extraerse de cada co lla r .

15. Perfeccionamientos, según la  reivindicación 14, 

caracterizados en que para fab ricar  lo s  co lla re s de filamen­

to arrollado, lo s  miembros de matriz que forman cada asiento 

matriz incluyen un manguito formador de ro sca , un manguito 

formador de ahusamiento y un an illo  matriz de ranura para 

an illo  de estanqueidad.

16 . Perfeccionamientos, según la  reivindicación  15, 

caracterizados en que para fab ricar  lo s  co lla re s de filamento 

arro llado , e l arrollamiento de filamento to ta l  se cura a l  

calentar e l arrollamiento de filamento antes de extraerlo  del 

mandril.

17. Perfeccionamientos según la  reivindicación 16 , 

caracterizados en que para fab ricar  lo s  co lla re s de filamento 

arro llado , se disponen a n illo s  espaciadores sobre e l mandril 

entre lo s  asien tos adyacentes formadores de co llar  y e l arro­

llamiento continuo se secciona en co llare s separados contenien­

do cada uno un asiento formador de co llar por medio de corte 

a través del arrollam iento en lo s  puntos donde se sitúan 

lo s  an illo s  espaciadores.
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18 . Perfeccionamientos según la  reivindicación 17, 

caracterizados en qu.e para fab ricar lo s  co lla re s de filamen­

to arrollado, e l an illo  matriz de ranura para an illo  de es- 

tanqueidad se sitú a  separablemente sobre e l manguito forma- 

dor de rosca en cada asiento formador de co lla r .

19. Perfeccionamientos según la  reivindicación 18 , 

caracterizados en que para fab ricar  lo s  co llare s de filamento 

arro llado , e l an illo  matriz de ranura para an illo  de están- 

queidad permanece en e l  co llar  separado después que e l man­

guito formador de ahusamiento y e l manguito formador de rosca 

se separan de é l y se separan del co llar  a l  calentar e l co­

l l a r  y e l  an illo  matriz de ranura para an illo  se llan te  para 

deformar e l an illo  matriz de ranura para an illo  se llan te ,

con lo  que puede extraerse del c o lla r .

20. Perfeccionamientos según la  reivindicación 19, 

caracterizados en que para fab ricar lo s  co llares de filamento 

arrollado, e l an illo  matriz de ranura para an illo  se llan te  se 

re a liz a  de p o lie tllen o .

21. Perfeccionamientos según la  reivindicación 14, 

caracterizados en que para fab ricar lo s  co llare s de filamento 

arrollado, lo s  miembros de matriz que forman cada asiento ma 

t r iz  incluyen un manguito formador de rosca, un manguito fo r­

mador de ahusamiento y un an illo  matriz de ranura para an illo  

de estanqueidad, el an illo  matriz de ranura para an illo  de

estanqueidad se fabrica  de un m aterial termoplástico y se 

sitú a  separablemente sobre e l manguito formador de rosca en 

cada asiento formador de co lla r , a n illo s  espaciadores se d is­

ponen sobre e l mandril entre asien tos formadores de co llar



adyacentes y lo s  an illo s  extremos se sitúan sobre e l mandril 

en lo s  extremos postreros de la  pluralidad de asien tos forma- 

dores de co lla r  situados sobre e l mandril, e l arrollamiento 

de filamento continuo se calien ta para acelerar e l curado de 

5 . l a  resin a  y se en fria antes de separarlo del mandril, e l arro­

llamiento continuo se secciona en co lla re s separados contenien­

do cada uno un asiento formador de co llar  a l  cortar a través 

del arrollam iento continuo en lo s  puntos donde están sitúa-? 

dos lo s  a n illo s  espaciadores y lo s  a n illo s  extremos, y e l 

10 . an illo  matriz de ranura para an illo  de estanqueidad permane­

ce en e l  co lla r  separadp después que el manguito formador de 

ahusamiento y e l manguito formador de rosca se extraen de é l  

y se separan del co llar a l  recalentar e l co lla r  y e l an illo  

matriz de ranura para an illo  de estanqueidad para deformar 

15. el an illo  matriz de ranura para an illo  de estanqueidad con 

lo  que puede extraerse del co lla r .

22. Perfeccionamientos según l a  reivindicación  17? 

caracterizados en que para fab ricar  lo s  co lla re s de filamen­

to arro llado , por lo  menos uno de lo s  miembros de matriz se

20 . forma de una mezcla eutéctica de sa le s  inorgánicas.

23. Perfeccionamientos en juntas de conducción 

para tuberías no fé r re a s .

Según se describe y reiv in dica en la  presente 

memoria descrip tiva que consta de 20 hojas fo lia d a s  y es­

c r ita s  a máquina por una so la  cara.

Madrid, a 6 Septiembre 1972

irjnaao:<tOáj: R Nictú
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