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PATENTE
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INVENCION. )
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por "PERFECCIONAMIENTOS EN JUNTAS DE CONDUCCION PARA TUBERIAS
NO FERREAS" g favor de la firma suiza CIBA-GEIGY AG, regi-
dente en BASTLEA (Suiza).

MEMCRIA DESCRIPTIVA

Descripeidn

Esta invencidn se refiere a congtrucciones de jun-
e para conducciones y, md€s particularmente, & la provisidn
de medios de sujecién a los extremos de conducciones o tu-

5. berles para unir efectivamente una seccidn de conduccidn o
tuberia & otra.

Origen de la invencion

La wbtilizacién de conducciones y tuberfas no fé;
rreas he sido obstaculizade desde hace tiempo por los PLO~
10. blem2s de unir efectivemente una seceidn de eonduceidn o tu.
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berla & otra. Fl métode usual utilizado pera wnir conduceio-
nes y tuberlas de materiales no férreos oonsiste en disponer
las secciones de tuberfa o de conduccidn en el lugar de uso

proyectado y luegoe conectar las secciones ligdndolas con un
edhesivo,

Este método de unidn en el campo posee muchos pro-
blemes, Bl tiempo necesario para completer une adhesidn ene
tre una seocidén de conduceidn y otra es muy graende para per.
mitir que la adhesidén entre cada une de lag secciones adya~
centes Se complete antes de que debe sitvarse y conectarse
la seceidén siguiente., Ademds debe tomarse wa cuidado extre-
mo para no rompexr cualquiera de las conexiones de oonducoidn
no completadas mientras se trabaja en las conexiones eantre
otras secciones de conduccién,

Ademds, las conducciones de tuberias se monitan usual.
mente bajo condiclones de campo que son substancialmente in-
feriores & las idesles. 4 menudo, las conducciones o ‘tuberias
deben reposar a través de drees sucias o encharcadas gue tien-
den & contaminar la conexlén y prevenir una buene adhesién,
Laes condiciones atmosférlcas en el momento del montaje pue-
den veriar grandemente de una instalacidén e otra, ocasionan-
do une inseguridad en el tliempo requerido para completar ca-
da conexién, A ceusa de las complicmciones posibles y del
elevado grado de cuidado requerido pars monter estas secclo-
nes de conduccién no férres por adhesidén en el campo, Se pro-
ducen frecuentemente juntas defectuosas entre secciones de
conduceién, Adicionalmente, debido a que se adhieren las ve-
ries secciones de oonduccién, no pueden desmonterse fdeilmen-
te una vesz han sido montadas. Por consiguiente, es muy difi-
cil hacer cualquier cambio o alteracidén o reparar un sistema

de conduceién o tuberia una vez se ha completado el montaje
inicial,



Sumerio de la invencién:

Con objeto de soslayar estos problemas inherentes
en la téenica préviae, la presente solicitud expone un apara-
t0 y un método para proporcionar uma junta de anillo de es-

5. tanqueldad para coﬁﬁucoién, a base de filamento arrollado
que puede montarse y desmontarse fécilmerite, Un menguito que
empefia externamente, se situa sobre el extremo de una seccilén
de conduccidn o tuberia emparejando superficies ahusadas so-
bre el extremo de la conduccidn y el manguito que empefia. Un
10. collar de filemento arrollado ge fija similarmente 8l extre-
mo de otra seceidn de conduccién o tuberia para emparsgjar las
guperficies ahusades. EL manguito que empefia externamente es
apto para empefiar & rosca 0 por inversién en cualquier otra
forme una superficle de empefio sobre 12 superficie interna.
15, del collar de filamento arrollado. Un anillo de estanqueidad
situado en wa ranura de anillo de estanqueidad sobre la su-
perficie interna del collar coactua con el menguito externo
de empeilo cvando el manguito ez empefiado con el collar para

proporclonar una obturacibén de presidn efectiva para la junta.

20. El collar de filamento arrollado se¢ realiza median.
te un procedimiento de arrollado de filamento que produce uno
o mds collares durante una operaclén de arrollado de un fila-
nento dnico. Una pluralidad de aslentos formadores de collar,
que constan cada uno de varios miembros de matriz, se situan
a lo largo de wn mandril con anillos espacladores situados
2+ on 1os extremos de cade asiento formador de collar, y Seo arro-
lla un dilamento de vidrio revestido de resina sobre el con-
Junto de matriz en wa forma convencionsl para constituir wn
arrollamiento de filamento continuo, Después que el arrolla-
mlento de filamento de vidrio ha sido curedo, se extrae el
30, mandril y se secclonan los collares individuwales del arrollo.
miento continuo al -cortar a través del arrollamlento en la po-
sicién de los anillos espaciadores. Cada uno de los collergs =
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cortados qontione su 8siento formador de¢ collar. En este

momento, no todos los miembros de metriz en cada asiento
formador de collar se puede exiraer de los collares forma-
dos & causa de la forma interna del collar. Por consiguiem-
te, el collar y los miembros de matriz que permenecen alll
son recalentados de modo que los miembros de matriz que per-
manecen en el collar pueden deformarse suficientemente para
ser extraidos.

Por consiguiente, en viste de lo anterior, es un
objeto de la invenclén proporcionar une junta para econduc-
cién y tuberie no férres que consiste en componentes com-
pletamente prefabricados que pueden 8segurarse entre si fédcil-
nmente sin el uso de enlace quimico.

Otro objeto de la invencién es proporcionar una
junta para conducciones y tuberia no férreas que consta de
cohlponentes que pueden empefiarsre f4dcilmente para formar una
Junta estanca y que luego pueden desempefiarse facilmente,
glendo los componentes fdcilmente reubilizables,

Afn otro objeto de la invencidn es proporeionar
ung junte para conducclones y tuberiss no férreas que consis-

te en componentes que pueden empefiarse y desempefiarse & ros-
c2,

4dn otro objeto de la invencién es proporcionar
una junte pars conducciones y tuberfas no férreas que inclu-

ye wmos medios de estanqueidad en la juwnta para proporCio-
nar un sello estanco.

Un objeto ulterior de la inveneidn es proporcilonar
uea junta para conducciones y tuberlasno férreas que consis-
te en miembros de junta que tienen superficies ahusadas que

enparejan para situar los miembros de junta uno con respec-
to al otro,
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Afn otro objeto de la invencidn eé proporcionar uns
junta para conducclones y tuberias no férreas que tiene miem-
bros de junta que Se situan en los extremos de las secclones
de conducelén o tuberia & ser unidas por medio de superficies
shusadas que emparejan sobre los miembros de junte y el extre-
mo de la conduccidn o tuberfa a las gue se unen,

Aén otro objeto de la invencidn es proporcionar una
junta pare conducciones o tuberias no férreas que puede mon-
tarse répida y fdcllmente bajo oondiciones de campo adversas
¥ que no requlere menipulacién delicade en cualquier ﬁomenﬁo
durante el montaje de ia junte.

Otro objeto de la invencidén es proporcionar wna Jjun-
te para conducclones y tuberfas no férreas que e8 relativamen.
te barato de fabricar, sencille en consiruceién y duradera en
el funclonamiento, .

Afin otro objeto de la invencidén es proporcionar un -
collar de filemento arrolladc para juntas de conducciones y
tuberfas que inclyye un receptdculo de anillo térico para pro-
porcionar un sello efectivo cuando se monta el collar en la
Junta.

Otro objeto de la invencién es proporcionar un méto-
do para fabricar collares de filamento arrollado para juntas
de conducciones y tuberlas que proporcliona eflcientemente va-
rios collares en una operacidén Gnica,

Atn otro objeto de la invenclén es proporcionar un
nétodo para fabrlcar collares de filamento arrollado para jun-
tas de oconducclén y tuberfa que produce collares que requleren
wn minimo de mecanizaocién de acabado.

Afn otro objeto de la invencién es proporclonar un
método para fabricar collares de filamento arrollado para jun-
tes de conduccién y de tuberfa quo produce un collaer de una
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Pieza que tiene una ranure interna de anillo de estanquei~

dad, sin tener que despedir la matriz de arrollamlento pars
producir la secclén ranurads en ¢l collar,

Estes y otras ventejas y resultados mejorados de
le invencidn, serdn evidentes de la descripcidn detallada que
sigue, tomada en conjuncién con los dibujos que ilugtran una
realizaclién preferide de le invencidn,

Breve descripoidn de los dibujos:

La figura 1 es una vista en perspectiva, seccions..
da, gue muestra una junte de anillo de estanqueidad para con-

ducciones o tuberfas construlde de acuerdo con la presente
invencidn.

Le figura 2 es wna elevacibn lateral, parcialmente

seocionada, de la junta de anillo de estanqueldad mostrado
en la figura 1.

la figura 3 es una vistae en seccién del conjunto
de matriz utillizado para fabricar collares utilizados eﬁ la

junte de anlllo de estanqueidad mostrado en las figuras 1y
2.

La figura 4 es una viste despiezeda de la figura 3.

La figura 5 ez una vista parcialmente seccionada
del conjunto de matriz completo mostrado en las figuras 3 y
4 durante la operacién de arrollado de filamento,

Ia figura 6 e una vista en seceidn del collar for-
medo por el proceso mostrado en la figura 5, con una porcién
de la matriz atn en el collar antes de su separacién.

Descripeidn de la reslizacibn preferida:

Les figuras 1 y 2 muestran wna junta de conduceidn
en condicién montada, indicada en general como 10, Ia junta

de conducclén consiste en dos extremos de conduceidn o tube-
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ria 12 y 14 que deben unirsa., Un manguibo externo 16 de empe-
fio se sitva sobre el extremo de la seccién de eonduccidn 14

por medio de ahusamientos 18 y 20 que emparejen respective~
mente en la superficie interma del manguito de empefio 16 y la
superficie exfterna de la seccién de conduccién 14, y Se enla-
zan & ella quimicamente, coﬁo se¢ muestra por la costura de en-
lace 22. |

En uwne forma similar, un collar 24 se situa sobre el
oxtremo de la seccidn de conduccién 12 al emparejar seccio-
nes akusadas 26 y 28 respectivamente en la pared interna del
collar 24 y la superficie exterior de la conduccidén 12, y |
luego se enlaze quimicamente a ella, como Se muestra por la
costura de enlace 30, Es de observar que con las secciones de
conduceién situadas apropiadamenfe en el collar y el marigui'bo
externo de empefio, existe un espacio entre los extremos 32 y
34 de les secciones de conduccién 12 y 14 respectivamente,
cuando el manguito 16 externo de empefio se conecta al collar
24,

El collar incluye una seccidn que tlene medlos inter-
nos de empefio en la forma de roscas internas 36 adyacentes al
extremo de empefio 38 del collar., Los medios internos de empecfio
empefian medios externos de empefio en la forma de roscas eoxber-
nas 40 en el mangulto externo de empefio 16. Una secclidn ahusa-
da 42 en la superficie interna del collar 24 se reduce hacia
el otro extremo del collar 44 y es apta para emparejar con
ua seocldén ahusada 46 en la superficle exterior de los me-
dlos externos de empefio 16 dispuestos entre la seccldén rosca-
da 40 sobre el menguito exbternmo 16 de empefio y ol eoxtreomo 48
del manguito 16 que se fija en el collar. Ias secoiones rogo-
das 40 y 36 del manguito 16 y collar 24 pueden tener didme-
tros de paso constantes 0 pueden ahusarse en forma emparcja-
da, Cuando las secclones roscadas 40 y 36 se ahusan en forma



empaxrejada; se proycctan para empefiar estrechsmente aproxi_mg.
demente al mismo tiempo que las superficies shusadas que em-
parcjan 42 y 46 del collar 24 y del manguito 16 entran en
contacto entre sI de modo que existe estrecho empefio entre

De el collar 24 y manguito 16 & lo largo de la longitud oomple-
ta del manguito 16 dentro del collar 24.

Una ranura 50 de anillo de estanqueidad epte para
retoner un anillo térico w otro anillo sellante se forma an
la pared interna del collar 24 entre le seccién roscada 36
10, y el otro extremo 44 del collar y se situa en la seccién ahu-
 sada 42 del mismo, Un anillo t6rico 52 se situa dentro de la
ranure térico 50 y, como se muestra en las figu:c"as ly 2, .
coactua con la seccibén ahusade 46 del manguito externo de em-
pefioc y con la cavidad t6rica 50 en el collar para sellar efecc-
15. tivemente la junta entre el collar y el manguito., La junta_
'8¢ proyecta de modo que el anillo térico 52 sella sobre dos
superficies ahusadas, a saber los shusamientos 46 y 42, Por
consiguiente, es virtualmente imposible dafiar el anillo +bri-
co durente el montaje de la junta.

20.  Método de realizar los collares:

Como se muestra en las figuras 3, 4 y'5, pueden fa-
bricarse varios collares durante una operacidén Gnica de arro-
llamiento de filamento. La primera tapa en el método de fa-
bricacién consiste en disponer varios miembros de matriz en

25.  varios esientos formadores de collar que luego Se monfan §0-
bre wn mandril para formar un conjunto de matriz para la Ope-
racién de arrollamiento. EL mendril 54 es altamente pulido y
se monta por medlo de porciones extremes 56 on wna mdquina
de arrollamiento en veivén (no mostreda), EL conjunto de mo~

30, triz mostrado en las figuras 3 y 4 incluye tres asientos forma
dores de collar 57a, 5Tb y 57¢, incluyendo cada asiento for-
mador de collar menguitos formadores de roseca 58, un manguito
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60 formador de ahusamiento, y un anillo matriz 62 de reanura
para anillo de estanqueldad gue ro monta en el manguito for-
mador de rosca, Como se muestra en la éeccidn a payor escéla
de la figura 3, cade menguito formador de rosca incluye una
poreidn 64 formadors de rosce que Se ubilizard para formar
las roscas Internas del collar durante la operacidn de arro-
1lado que incluye une seceién ahusada 66 pare former le Seo-
cién shuseda interna 42 del collar, EL anillo metriz 62 de
ranure para anillo tdérico o de estangueidad se situn sobre
la secclén ahusada 66 del manguito 58 formador de rosce me
dientoe un espaldén situador 68, EL marguito 60 formedor de
ahusamiento limite el extremo ahusado del manguito 58 formo
dor de roscae cuando se monta sobre el mandril,

Como 85 ve en las figuras 3, 4 y 5, el asiento 57b
formador de collar se¢ dispone en rclacién de imagen espeéular
al asiento 57a formador de collar, de forma que la porcidn
mes ancha de los manguitos formadores de ahusamiento de los
asientos 57a y 57b formadores de collar adyacentes, son ad-
yacaentos entre si., Un cspaciador 70 se dispone entre los man-
guitos adyacentes formadores de shusamiento. Similarmente,
el asiento 57c¢ formador de collar se monta sobre el mandril
en reolacibén de imagen especular al asiento 57b, formador de
collar, de modo que los extremos del manguito 58 formador de
rosca en los asientos 57b y 57c¢ formadores de collar estdn
en relacién préxime, scparados por un anillo espaciador T72.

De lo anterior, s evidente que cualquier ndmero
do aslentos formedores de collor pueden montarse sobre el
mandril, en dependencia de la longitud de ésto.

Despuée quo los componentos de matriz se han mon-
tado sobre el mandril, como s¢ muestra en las flguras 3 y 4,
el mandril se instolae en una mdquina arrolladora en vaivén
blen conoclde y disponitle comercialmente. Lo mdquina se
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- ajusta para arrollar una banda de filamentos de vidrio reves-
- tidos con resina, indicados como 74 en la figura 5, sobre las

matrices formadoras montades en el éhgulo deseado necesario
para producir un arrollemiento ocontinuo, indicedo en gencral
por 76, que tiene resistencio médxima, Los filamentos de vidrio
son suministrados al mandril a través de wn bafio de resina (mo
mostrado) donde, & través de controles de regulacibn ajusta—
bles blien conocidos, se toma le cantidad apropiada de resinae
vy se lleva al mandril, Se prefiere utilizar composiciones de
resine termofraguantes; por ejemplo, una composicién de resi-
ne apoxi con un endurocodor o agontec do curado apropiado, ro-
sinas de poliostor, o similarcs. ILa tensidn de arrollamiento

gobre la banda se controla por métodos comercimles comwnmente
conocidos,

Como se muestra en la figura 5, el filamento 54‘59
arrolla sobre la longitud total del conjunto de matriz 80~
bre el mandril, Los anillos cxtremos 78 del conjunto de ma.
triz sirven como espaldones de apoyo para invertir la direc-
clén de arrollado. El grosor de pared del collar se dctormi-
na por el ntmero de capas de vidrio y de resina aplicadas al
mendril, Después que se ha completado el arrollado, seo aplica
calor al arrollamiento 76 de filamento de vidrio y resina par
acelerar la velocidad de curado de la resina., El procedimion-
t0 de @lentamionto se controla cuidadosamonte de modo gque
la Yemperature, el tiempo de calefaccién, y la relacidn’de
enfriemiento, prevengan la distorsibén de las dimensiones del
arrollamiento continuo 76;

Después que el conjunto de mendril so ha dejado en-
friar, ¢l mandril se exirae de las matrices, dejando las mo~
trices en el arrollamiento continuo curado. Con el mandril

extraido, el arrollamiento continuo se secciona en collares

individuales, conteniendo cada uno su asiento formador de
collar, al cerrer & través del arrollamiento continuo en 1i-
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neas 80, gue son las posiciones de los anillos espaciadores
70 y 72 y de los anillos extremos 78,

Los manguitos 60 formadores de ahusemiento y los
manguitos 58 formadores de rosca pueden realizarse de va-
rios meteriales incluyendo metales, tal como acero, 0 no
metales incluyyendo materiales termoplédsticos, tal como el
polietileno. Asimismo, pueden utilizarse hateriales defor-
mables o fusibles, tal como aleaciones de bajo punto de fu-
s8idn o mezeclas oubéeticas de sales inorgdnicas, Ias mezclas
de sales inorgdnicas tienen puntos de fusibén mds elevados
que la temperatura parae curar el revestimiento de resina en
el arrollamiento conti{nuo, Una composicidn tipica de estas
mezclas de sal ¢s 53% de nitrato de potasio, 40% do nitrito
de sodio, y 7% de nitrato de sodio. Por razones que S¢ cxpli-
cardn mds adclante, los anillos de matriz 62 de ranura pars
el anillo de estangueidad se realizan de un material teormo.
plédstico, tal como polietileno o wna mezcla esutéptica de so-
les inorgdnicas, que no se enlazon al material de resina
curado. Después que se descartan 108 fragmentos de los ani-
llos espaciadores y de los anlllos extremos, pucde oxtraecr—
se ol manguito 70 formedor de ahugamiento al deslizerlo dos-
de la porpidn extrome ahusada 44, asimismo referida como la
porcién zéenlo, dol collar. EL manguito 58 formador do ros-
ca se extrae al roscarlo a través de las roscas que forma o~
bre el collar,

El anillo matriz de ranura pare enillo de eston-
queidad no puede extraerse fdcilmente dcl collar, a causa do
que es atrapado en la ranura 50 del anillo de estanqueidad
que ha formedo., Como se muestra en la figura 6, el anillo
matriz 62 de ranura para anillo do estanqueldad estd situa-
do afn en la ranura 50 del anillo de ostanqueidad formada
por el collar despuds que 8e ho separado el collar comploto-
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do del arroliomiantc continuo, y sq he oxtraido el mAnguito
formador de shusemiento y <l manguito formador de roseca, Sin
embargo, ya que ol anillo matriz de ranura para anillo de os-
tanqueided se forma & partir de un material termopldstico,
puede extroorse a2l calentar ¢l collar y ol conjunto de anillo
matriz hasta que el anillo matriz pucde deformarsce suficiento-
mente para retlrarlo de la ranura sin dafiar el collar o el
enillo matriz,

Donde cualquiera de los miombres de matriz se for-
man a pertir de sales inorgdnicas eutéeticas, termopldstlcas,
estos miembros pueden oliminarse del collar completado al ele-
var le temperatura del ooller por encime del punto de fusién

de 12 mezcla eutéetica, y permitir al material fluir simple~
men'te del collar acabado.

Antes de quo los componentes de matriz se monten
gobre ol mandril, pucden revestirse con material despegador
del molde para inhibir el enlace de la resina al material
de matriz y con ello facilitar la extraccién de los miembros.
de matriz del collar ourado. Unae poguefis cantlidad de edte. ma-
terial despegador de molde pormancce sobre las superficies
de rosca del collar curado y actua como un lubricante cuan-_
do la junta se monta para el uso, Esta accién lubricante ha-
ce innecesario utilizar lubricantes adicionales, y posible-

mente contaminedos, cuando se monte la junta de conduccidn
para su uso,

Es de observar que el acoplamiento necesario no se
restringe a un empefio atornillable entre el collar y ol man-
guito extorno de ampefio, pucde utilizarse cualquier otra for-
me. conveniente do empefio mituo, tal como patas de sujecidn.
Adicionalmente, ol procedimiento de fabricecidén produce plo-
zas de collar que requioren solamente un minimo de acabado
después que se extraen del collar los asientos matriz forms.
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dores de collar. Ademds, la coaccldén del anillo de estanguei-
dad con el collar y el manguito de empefio externo sella 1a

Junta y permito a la junta pormonccer sellade contra presio-
nes sustanciales,

Con la junta de conduccidn aquf indicada, es wna
sencilla darea montar y desmontar conduccionas do pldsitico
0 no férreas sin dafiar las juntas o secciones de conduceidn,
Tas juntas pueden'montarse casi independientemente de las
condiciones en que se wtilice la conduccidn, ya que el 5610
objeto realizable en el campo es el atornillar o ecmpefiar an
otra formo mecdnica ¢l manguito y collar, Ademds les secclo-
nes de eonduccidn son fédeilmente reutilizables a causa de

que no se ubtilizan adhesivos para congetar los oxtremos ros-
cados.

Es de comprender que las ventajas y los resuitaéoe.
porfoccionados de la invencién serdn ovidentes de la deécrip_
elén prefercnte de una realizacidn preferida de la invencidn,
Seréd evidente que pueden efectunrse varlos cemblos y modifi-
caciones sin salir del espiritu y el campo de la invencidn
como 8o ha definido en las reivindicociones que siguen.

NOT A
Descrito el objeto del presente invento, se declaran
nueves y de propis invencidn las siguientes reivindicaciones
con prioridad de la solicitud de patente estadounidense se-

rial n? 178.239 del 7 de Septiembre de 1971.

1. Perfeccionamientos en juntas de conduccidn pare
tuberias no férreas, caracterizgdos porque comprende una pri-

mera seccidn de conduccidn, una segunda seccidn de conduceidn
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wn manguito externo de empefio conectado & la primera saccidn
de conducdién, un coliar de filamento arrollado conectgdo a
la segunda seccidn de conduceidn y empefinble empersjablemen-—
te con el manguito externo de empeﬁo; teniendo el collar una
cavidad, y wn anillo de estanqueldad en la cavidad pare se=

1lar 1a conexidn entre el collar y el manguito.

2. Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados en que la primera y segunde secciones de conduce
oi6&11ncluyen.una superficie shusada adyecente a los extremos
de lag mismas, el manguito extermo de empefio incluye una super=
ficie ahusada apta para emparsjar con la superficie shusada
de la primera seccién de conduccidn, y el collar de filamen-
t0 arrollado incluye una superficie shusadsa para emparejar

con la superficie ahusada de la segunda seccidn de conduc-

cién.

3s Perfeccionamientos segin la reivindicacién 2, ca-
racterizados en que las primers y segunds secciones de condue-~
oidn se disponen dentro del msnguito externo y del collar

respectivamente, ¥ se enlazen con ellos.

4. Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizados en que el manguito externo de empefio incluye una
seccidn roscada en la superficile exterior; une seccién shu-
sada en la superficie exterior dispuesta entfe la seccidn
roscads y un extremo del manguito; y el collar de filamento
roscado incluye una secoidn roscads en la superficie inter-
na; y una seccidn ahusada en ia superficie interna para coage
tuar con 1a seccidn ahusada sobre el manguito externo de em-

pefio cuando el manguito externo de empefio y el collar estan
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en empeifio roscado.

5. Perfeccionamientos segin 1la reivindicaeiln 4, ca-
racterizados en que la cavidad del anillo de estanqueidad estd
entre la seceidén roscada en la superficie interior del collar

y el extremo del collar slejado de la seccidén roscada,

6. Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados en que les primera y segunda secciones de condug
cidn tienen superficies exteriores ahusadas adyacentes a 1los
extremos de las mismas; el manguito externo de empeflo incluw
ye ung superficle interior ghusade emparejada con ¥ enlazaég
a‘la superficie ahusada de la primera seccidn de conduccidn,
incluyendo el manguibto externo de empefio una. seccidn roscada
y una seccidén shusada sobre 1a superficie exterior, incluyen=
do el collar de filamento arrollado una seccidn emparejada con
¥ enlazada g 1a superficie ahusada de la segunda seccidn de

conduceidn, incluyendo el collar de filamento arrollado una
geccibn roscada en la superficie interior para empeﬁar la
seccidn roscada en el manguito externo de empefio, una seccidn
ghusada para coactuar con la secciln ghusada del manguito exe
terno de empefio cuando el manguito externo de empefio y el co~
1lar estdn en empefio roscado, y una cavidad de anillo de es-
tanqueidad y en la seccidén ahusada, y un anillo térico en 1a

cavidad de enillo de estanqueidad para coactuar con el collar

¥ 1a seccién ahusade del manguito de empefio externo para se-
llar la junta entre el collar y el manguito externo de empe~

fio.

7. Perfeccionamientos segin las reivindicaciones



Se

10.

15,

20,

25,

/

= 16

v I
Y
v

=
=

preeedentes; caracterizados en que el‘collar de filamento
grroliado para la junta de conduccién, comprende una sec~
cién roscada internamente adyacente a uno de sus extremos,
¥y una cavidad sellante formada en la superficie interior
préximo a la seccién roscada internamente e intermedia a 1a

seccidn roscada y al extremo opuesto del collar.

8, Perfeccionamientos segin 1la reivindicaciép 7,
caracterizados en que el collar de fi;amento arrollado, coOm-—
prende ademds ung seccidn shusada en 1a superficie interior
entre 1la seccidn roscade y el obro extremo del collar, de=

ereciendo el ashugamiento hacla el otro extremo del collar, ¥y

en donde la cavidad del anillo de esfanqueidad se dispone
entre la seccidn roscada y el otro extremo del collar.

9. Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8,
caracterizados porque en el collar de filamento arrollado
la cavidad del anillo de estanqueidad se forma sobre la

gseccidn shusada que decrece hacia el otro extremo del collar.

10, Perfeccionamientos segin la reivindicacién 9;
caracterizados porque en el collar de filamento arrollado, la
superf@cie interna incluye una seccidn shusada entre la cavi-
dad del anillo de estanqueidad y el otro extremo del collar;

con el shusemiento que se ensancha hacia el ofro extremo del

collar.

11. Perfeccionamientos segin la reivindicacién 10,
ceracterizados porque en el collar de filamento arrollado, la

pared del collar que tiene la seccidn ahusada que se ensancha



hacls el otro extremo del collar tiene un grosor relativamen=-

te oongtante.

12, Perfeccionemientos segin la reivindicacién 7,
caracterizadog €n que el coller de filamento arrollado com-
5e prende ademés una seccidn shusads que decrece hacia el otro
extremo del collar sobre la superficie interior entre la
seccidn roscada y el otro extremo del collar; una seccidn
ahusada que se ensancha hacia el otro extremo del collar
sobre la superficie interna entre la seccidn ahusada que de-
10. crece y el otro extremo del eollar; la cavidad del anillo
de estenqueidad en la seccidn ahusada que decrece hacia el
otro extremo del collar, y la pare@ del collar que tiene
la seccidn shusada que se ensancha, tiene un grosor relati-

vamente constante.

15, 13. Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
anteriores, céracterizados en que el método de fabricar los
collares de filamento arrollado; comprende disponer miembrgg
de matriz en un asiento formador de collar sobre un mandril,
arrollar filamentos de vidrio revestidos de resina sobre el

20, asiento formador de collar para formar un col]ar; cursdo a
resina, extraer el mandril, calentar el collar curado y por
10 menos un miempro de matriz dentro del collar para deformar
por 1o menos uno de 1los mlembros de matriz dentro del collar
por 1o que todos los miembros de matriz pueden extraerse del

25' collar,

14. Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 13,
caracterizados on que para fabricar los collares de filamen-

$0 arrollado, s¢ situan sobre ¢l mandril una plurelidad de
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aslentos formadores de collar, los filamentos de vidrio re-

vestidos de resina se arrollan para formgr un arrollemiento
continuo que tiene una plurelidad de collares formados sobre
é1, despuds que el mendril se ha extraido del arrollamiento con
t{nuo, se secciona en collares separados, conteniendo cada uno
un asiento formador de collar, y cada uno de 10s c¢bOllares
curados y por 1o menos un miembro de matriz dentro de cada
collar se calientan por 1o que todos los miembros de matriz

pueden extraerse de cada ¢o0llar,

15. Perfeccionamientos, segin la reivindicacién 14,
caracterizadps en que para fabricar los collares de filsmen-
to arrollado, 1los miembros de matriz que forman cade asiento
metriz incluyen un manguito formgdor de rosca; un manguito

formaedor de shusamiento y un anillo matriz de ranura para

enillo de estanqueidad.

’

16, Perfeocionamientos; segin la reivindicacién 15,
caracterizados en que para fabricar los collares de filamento
arrollado; el arrollamiento de filamento total se cura al
calentar el arrollamiento de filamento antes de extraerlo del

mendril.

17. Perfeccionamientos segin la reivindicacién 16,
caracterizados en que para fabricar los collares de filamen?o
arrollado; se disponen anillos espgciadores sobre el mandril
entre 10s asientos adyacentes formadores de collar y el arro-
1lamiento continuo se secciona en colleres separados contenlen~
do cada uno un asiento formador de collar por medio de corte
a través del arrollamiento en los puntos donde se situan

10s anillos espaciadores.
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18. Perfeccionamientos segén 1a reivindicacidn 17,

caracterizados en que para fabricar los collares de filamen-
to arrollado, el anillo matriz de ranura para anillo de es—
tanqueidad se situa separablemente sobre el manguito forma-~

dor de rosca en cada asiento formador de collar.

19. Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 18,
caracterizados en que para fabricar los collares de filamento
arrollado; el anillo matriz de ranura para anillo de estan—
queidad permanece en el collar separado degpuds que el man-
guito formador de ahusamiento y el manguito formador de rosca
se separan de é1 y se separan del collar al calentar el co-
1lar y el anillo matriz de ranura pera anillo sellante para.
deformar el anillo matriz de ranura para anillo sellante,

con lo que puede extrgerse del collar,

20, Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 19,
caracterizados en que para fabricar 1os collares de filamento
arrollado, el anillo matriz de ranurs pera anillo gellante se

realiza de polietileno.

21. Perfeccionamiontos segin la reivindicacidn 14,
caractorizados en que para fabricar los collares de filamento
arrollado, los miembros de matriz que formen cada aslento mg,
triz incluyen un manguito formador de rosca, un manguito for-
mador de¢ shusamiento y un anillo matriz de ranura pare anillo
de estanqueidad; el anillo matriz de ranura para anillo de

estanqueidad se fabrica de un material termopldstico y se
situa separablemente sobre ¢l manguito formador de rosca en
cada asiento formador de col]ar; anillos espaciadores se dis~

ponen sobre el mandril entre asientos formadores de collar
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adyacentes y los anillos extremos se situan sobre el mandril
en los extremos postreros de la pluralidad de asientos forma-
dores de collar situados sobre el mendril, el arrollamiento
de filamento cogtinuo se calienta para acelerar el cgrago de
5. 1la resina y se enfria antes de separarlo del mandril, el arro-

1lemiento continuo se secciona en collares separados contenien-
do cada uno un asiento formador de coller al cortar a través
del arrollamiento continuo en 1os puntos donde estén situe=
dos los anillos espaciadores y los anillos extremoé, y el

10. enillo matriz de ranura para anillo de estanqueidad permane-
ce en ol collar_separadp después que el manguito formador 69
ghusamiento y el manguito formador de rosca se exiraen de &1
y se separan del collar gl recalentar el collar y el anillo
matriz de ranure para anlillo de estanqueidad para deformar

15. el anillo matriz de ranura para énillo de estanqueidad con

1o que puede extraerse del collar,

22, Perfeccionamientos segin la reivindicacién 17,
caracterizados en que para fabricar 1os collares de filamen-
%o arrollado, por 10 menos uno de 10s miembros de matriz se

20, forma de una mezela eutéctica de sales inorgdnicas.

23. Perfeccionamientos en juntas de conduceién

para tuberias no férreas.

Segin se describe y reivindica en la presente
memoria descriptiva que consta de 20 hojas foliadas y es-—
critas a méquina por una sola cara. '

Madrid, a 6 Septiembre 1972

Pele
JAIME 1SRN

/MNMU
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