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EV presente invento se refiere a una secccidén de
tuberfa, preferiblemente una seccién de tuberfia de hormi-
gén, ‘que estd provista en la superficie de pared interna &

externa, de un aro obturador de caucho ¢ de otro material

" eldstico con el fin de hacer posible la comexién de la segc

cién de tuberfa a otre seccidn de tuberia dispuesta sus-
tancialmente de manera concéntrica con ella, al tiempo que

se unen las secciones de tuber{a en relacidn de cierre en

tre si, El invento se refiere también a un método de fabri

car una seccidn de tuberia de esta clase,

Con el fin de proporcionar un cierre entre el en
chufe el enchufe hembra y &l macho de dos tuberfas de hor
wigdn que han de ser -conectadas entre sf, @s conocido ya
empleéé aros de junta o de obturacidn de dos tipos prin-
cinpales, aros deglizantes y aros de rodadura. Nmbég tipos
de aros tlenen ciert§s inconvenientes, fequirieﬁdz el aro
deslizante el empleo de un lubricéﬁte que debe aplié%rse
egﬁxolﬁmenes relativamente gfandes, ¥ requirien&o ex aré
de rodadura la operacidén de estirarlo gobre el enchufe ma
chb”hdn~gran exactitud, en relacidm con la posicidn del
uro sobre el macho, El aro de rodadura origina también di’
ficulﬁades en relacidn con el hecho de que es diffcil emm

pujar las tuberfas una hacia otra con la exactitud reque-

~ rida para iniciar el movimiento de rodadura del aro al mis

mo tiempo en toda la circunferencia del mismo,
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Con el fin de evitar estos iﬁcon&enigntes y difi
cultades se ha creads una seccidn de tuberfa de acuerdo
con el presente Iinvento, en la que el éro de obturgcién es
t{ provisto de una parte de obturacidn por rodadura que se
aplica a un resalto en la tuberia, estando destinaﬁo dicho
resalto a definir la posicién de partida axial para el mo
vimiento de rodadura de la seccién‘de obturacidén por roda-~
dura, cuando la seccidn de la tuberia es e@pudadg hacia

otra sececidn de tuberia,

En una realiszacidn preferida'del infenfo, el aro
de obturacidn estd previsto en un enchufe hembia de tubew
ria y la seccidn de obturacidn porrrodadura estd conectaw
da con la seccidn de tuberfa, al tiemﬁ& qhe se aplica a
dicho resalto de la misma, de tal férma que la seccidn ée
obturacién por rodadura abandoﬁa diché‘posicién'cuando la
seccién de obturacidn por rodadura queda'e*puesta é una
fuerza dirigida axialmente ejercida por una secciéh de tu
beria que es empunjada hacia la seccidn de tuberia en gue
estd situado el’gro de obturacién., De preferencia, éllaro
de obturacidén estd p?ovisto también de una parte de conec
tador unida de manera fija c;n la tuberia. Cuando la sece
cién de tuberia estd hecha de hormigdén, la conexidn solté
ble de la parte de obturacién por rodadura, aéi como la co
nexién fija de la parte de conectador con la seccién de tu

beria pueden obtenerse moldeando dichas secciones de aro
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en el hormigén en forma adecuada,

De preferencia, la seccidn de tuberia esté pro
vista en su parte extrema de una parte sobresaliente des
de la superficie de pared de la tuberia en la que estd-
previsto el aro de obturacidén, constituyendo dicha-parte
sobresaliente, sn su lado opuesto a la superficie extrema
libre de la seccidén de tuberia, diecho resalio vy éoﬁstitg
vendo una superficie de guiado que guia una seccidn de
tuberfa que es empujada hacia la seccidn de tuberia pro-
vista del aro de obturacidn, de modo que se aplique a la
parte de obturacidn por rodadura sustancialmenté #1 mismo
tiempo en toda su longitud,

En un método preferido de fabricar una seccidn
de tuberfa de la clase mencionada moldeando de preféren—-
cla hormigén, el arc de obturacidn es situado ‘contra la
superficie de un aro de moldeo de disefio tal que una zo-
na de.la parte de obturacidn por rodadura se moldee en ei
hormigdén en forma soltable cuando el hormigdén es suminis
trade al molde, Si el aro.de obturacién estd provisto de

una parte de conectgdor, una parté del mismo se moldea de

manera fija en el hormigén. En el caso de dotar a la sece

cién de tubBerfa con dicha parte sobresaliente, se dispone
un aro de caucho en dicha superficie del aro de moldeo pa
ra formar la parte de la superficie de seccidn de pared

que se sitda al lado opuesto del aro de obturacidén respec

P
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to de la superficie exirema libre de la seccidn de

tub§~

ria,

En lo que sigue el invento se describird con re
ferencia a los dibujos adjuntos,

La fig. 1 &s una seccidén de una pared de un en
chufe hembra ds una tuberfia de acuefdo con el invento,

La fig, 2 es una seccidn de las paredes del en
chufe hembra de tuberfa representado en la fig, 1 y un en
chufe macho de tuberia dispuesto en &1,

La fig., 3 es una seccidn del dispositivo para
moldear el enchufe hembra representado en ias figs. 1 y 2
y provisto de un aro de obturacidn,

La fig, ¥ es una seccidn de la pared de un-en-
chufe hembra provisto de otra fgalizaci6n de un éro5dg“og
turacidn, '

La fig, 5 es una seccidn de las paredes de un
enchufe hembra del tipo representado en la: fig. 4 y con
el enchufe macho dispuesto en 61,

La fig., 6 es una seccién de la pared de un en-
chufe hembra provisto de otra realizacién del aro de ob=-
turageidn y un aro de caucho que ha de emplearse para la
fabricacidn qe un eﬁchufe hembra de esta clas;.

La.fig° 7 es una secciGn.de la pared de un en-
chufe hembra provisto de otra reaiizaci&n del aro de oﬁ-

turacidn v un aro de caucho para la fabricacidn de tal
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enchufe hambra,

En la fig. 1 se representa una pared de un en=-
chufe hembra 2 de tuberia fabricado, de prefefancia,Ade
hormigén,iEl enchufe hembra estd provisto de ﬁn.aro de
junta o de obturacidn 4 que estd fabricado de caﬁcho u,
otro material eifdstico v estd moldeado parcialmente den.
tro del hormigdén de la tuberia. El aro de obturacién'h es
t4d provisto de dos partes,; es decir,; una parte de conec~
tador 6 y una parte 8 de obturacién por redadura, Una par
te 10 de la parite de conectador 6 estd meldesada en el hor
migén, v esta parte 10 es mds gruesa que el reéto de la
parte de éonectador,‘proporcionando médios para una cone=
xidn firme de la parte 6 en la garganﬁa socavada formada-
en la pieza moldeada de la parte de conexidn dentro de la-
tuberia. La parte de obturacidn 8 tiene sustancialmente
la forma de un tridrigulo equilatero con vértices tedondeg
dos y estd moldeada parcialmente en el hormianid;;fal mo
do que la parte s; sueitaral ser expuegta a una fugréa dai
rigida axlalmente ejercida por el extremo macho que es em
pﬁjado dentro del enchufe hembra, Antes de que el enchufe
macho sea empujadc dentro del enchufe hembra, la posicidn
del aro de obturacidén 4 en este dltimo se determina con
una precisidén muy grande., En su extremo libre, la pared
del enchufe hembra tiene una parte 12 que tiene un didme

tro interior menor que la parte de la pared situada deg

-6a
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trorde iy parte 1%, de msds qus la parte 12:sobresg;9 par
cialmente haciz dentrc sobre ia parte de obturacién 8 del
aro de 6$tur3ci&n con el fin de ﬁroporcionar dicha. pleza
moldeada soltablé de la parte de obturacidén. La parte 12
de mehor didmetro interior forma una superficie de g&i@do
14 cuando un extiemo de anchufefmacﬁo.ésiempujédo dentreo
del enchufe hembra, prdporcionaﬁdo dicha Sﬁperfiéie de’
guiado medios para gue el extremo macho- sea empujado al in
terior del enchufe hembra concéntricamente con 61 ¥ se
aplique con la parte de obturacién 8 del ‘aro de obtura-
sibn sustancialmepte en tgda la parte de obturgci&n‘de ma
nere simulténeg. | - =
Enhla fig. 2 se muestra la conexién entr% un ég

chufe hembra de la:tuberiarrepresentada'en la fig. 'l y un
extremo de enchufe macho 12 empujado denéro dg aéuél. Cuan
do el extremorde enchufe macho’ es émpujado dentro &el en<
chufe hembra, su superficie extrema 1ibre 22 ge aplica a
la zona de la parte de obturacidn 8 situada fuera de la su
perficie de guiade 1k, soltando dicha superficie gxtrema
22 a la parte de obturacién 8 de.su posicidn pétciglmente
moldeada y moviendo la parte de 9bturaci3n axia;mente.ﬁabia
dentro, al interior del enchufe hqmbrﬁ, al tiombofqué la
parte de obturécidn rﬁeda entre la.superficie inégrior del
enchufe hembra y la superficie exterior del énchufe.macﬁo.

Debido a este movimiento de rodadura, la parte de obtura=-
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¢ién 8, en su condicifn final, serd situada de acuerdo con
la fig, 2 entre las superficies del enchufe machO'iz y el
enchufe hembra 2 enfrentadas. La conexiédn de la parte de
obturacidn 8 con la parte de conexidn § moldeada.én'el Ag
terial de hormigdén del enchufe hembra proporcionazﬁedioa
para que el movimiento de la parite de bbturacién'ténéa lu
éar en forma correcta y para que la parts de obturaci$n 8
adopte la pésici&n de ecilerre correcta en la jumnta final,
Tacluso sinla parte de obtu;acién 8 no es desplazagg des=
de su poslcién derparcialmente moldeada cuand;.el eétremo
de enchufe macho se introduce en el enchufe hembtgigse pég
pofciona una acelén de obturacidn suficiente débi&d"é la
compresidén de la parie de obturacidn., Naturalmente esto
constituye una gran ventajsa, .

¥n la fig. 3 ge representa esquemdticamente la
fabricacién del enchufe hembra provisto de un aro ds obtu
racién de acuerde ¢ton la fig, 1, La tuberia provisté dél.
enchufe hembra se moldea en posicién ergcta com hormigén
2l tiempo que se usa un arc 30 de molde o inferior., El aro
de molde tiéne un arc 32 para formar la superficie extrema
libre del enéhufe hembra y un aro sustancialmente cilindri
¢o 34, Un aro de cauche 36 es estirado sobre la pérte Bu.
perior del aro 34, teniendo dicho aro de caucho 36, en su
parte inferior, la misma forma qua 1é parte superior dejla

superficle del aro de obturacidn 8 que mira al areo 34, Deg

8-



10

15

20

25

16-12.72

pués de ello, el aro de obturacidn es estirado sobre la
superficie proporcicnada por el aro 34 v el aro 36 a una
tensién menor que la del aro 36, El resto de las superfi
cies de moldeo del molde se representa con iineas inte-
rrumpidas, Finalmente, se vierte el hormigén en el molde.
La parte de conectador 6 gsobresaliente se moldea en el
hormigén en una posicidén fija mientras que la parte de ob
turacidén 8 se moldeard parcialmeﬁte en el hormigdn, Cﬁag
do el aro de molde se separa después de fraguar gl hormi
gén, el aro 36 se contraerd{ debido a sﬁresfuer?o ée tenw
sién, de modd que el aro 36 puede ser reﬁifédo ;ig proble
mes desde el espacio ekistente's6bre el aro de bﬁfﬁracién
4, Nespués de retirar el aro 36, el enchufe hembra tiene-
el aspecto representadc en la fig, 1,7es decir,.con la
parte de conexidén moldeada en el enchufe y la parte de ob
turacién 8 conectada de manera separable con el enchufe
hembra debido a su posicidn de parcialmente moldeada,

En la fig. 4 se representa un enchufe hembra
que tiene otro tipo de aro de obturacién. El aro de obtu
racién 42 estd provisto de una parte de conectador 44 mol
deada de manera fija en el material del enchufe hembra.
El aro de obturacidn estd provisto también de una parte de
obturacién 46 que estd conectada con la parte de conecta
dor por medio de una parte de'uniGn k8 enrollada en torno

a la parte de obturacién 46. La parte de obturacién L6,
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as{ como la parte de unién 48 enrollada en torno a ella, se

moldean en el material del enchufe hembra de tal forma qué
se suelten cuando queden expuestas a una fuerza axial de la
clase.proporcionada per un extremo de enchufe macho inéfoqg
cido en ex”enchufe hembra 40, El enchufe hembra 40 tieneﬂﬁna
superficie de guilado 50 de la misma clase que 1la superflcie
de guiado 14 de la realizacién representada en las figs. 1
2 3, Asf, el enchufe hembra estd{ provisto, dentro de la par
te que constituye la superficie de guiado 50, de una parte
que tiene un difmetro interior mayor en la que esté‘desti-
nad; a rodar la parte de obturacidn 42 deil aro de obtura—_
cién, cuando se introduce en el enchufe hembra un extremo
de-un enchufe macho. Asi, el moldeo del enchufe hembra ‘re-
presentado en 1a fig., 4 requiere e1 uso de un elemento de
molde de, sustancialmente, el mismo tipo qqe el arq de mol
&e 36 de la realizacién repreééntgda en la fig.:3§ El en-
chufe hembra 40 estf{ provisto de una depresién periférica

52 que; en la forma representada en la fig. 5, define 1la

~ posicidén final de la parte de obturacidn 42 en la posicién

de obturacién entre la superficie interior del enchufe hem
bra y la superficie exterior de un extremo de.eﬁéhufe ma.
cho introducido en el enchufe hembra, |

'En las figs. 6 a 8 se representan algunas realiza
tiones diferentes del invento,'estaﬁdo desprovisto el aro

de obturacidén de la parte de conectador moldeadé de manera

=2]10m
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fija en el material del enchufe hembra, Asi, los aros de odb
turacién de acuerdo con estas realizaciones, comprende so-

lamente la parte de obturacidn por rodadura moldeadarde ma

nera separable en el material del enchufe hembra,

La fig, 6 es una seéci6n de la pared 60 del enchu-
f¢ hembra, un aro de obturac{én 62 moldeado en dicha pared
Y un aro de éaucho 64 destinado a utilizarse en el moldéo
del-enchufe hembra provisto del are de obturacién. En la
fabricacién del enchufe hembra el aro de caucheo 6h.5e esti
ra sobre un mandril con un cierto~preténsado, y el aro de
obturacidn 62 se estira sobre el aro 64 y se coloca en una
depresidn en €1 con un pretensado algo menor, ﬁn la depre-
sidn del aro 64 estd previsto un saliente periférico 66.:
aue encaja en una depresidn correspondiente del aro 62. Por
tanto, se obtiene asi una exacta determinacidén:de la posi-
cidén del aro 62 en relacién con el aro 64 y, por tanto, con
relacién a la tuberia éon el enchufe hembra,'fabrica&a pos -
teriormente, Después de rellenar el molde 6on:hoimig6n 0
estando constituido dicho molde parcialmente por el éfo 6h
v el aro de obturacidn 62, y después de fraguar el hormi~
gén, se retira el mandril, con lo éue el aro 64 se contrae
y puede retirarse, Sin embargo, el aro de junta 62. permane
ce en el hormig6n en condicién de parcialmente moldeado.
Cuando el extremo de enchufe macho de la tuberfa.se introw

duce en el ‘enchufe hembra, el enchufe macho se aplica a la

~11~
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parte dsl aro 62 sgituada fuera de la superficie dg guiade
68 del snchufe hembra yy; por tanto, es hecho rodar el aro
62 desde la depresidn del enchufe hembra hasta una posicidn
de obturacidn entre la superficie interior del enchufe‘hemm
bra v la superficie exterior del enchufe macha,

En la fig., 7 se representa otra realizacidn del en
chufe hembra proviasto de un aro de obturaciédn que no tiene
rarte de conectador, El enchufe~hembra 70 estd provisto de
un aro de oﬁturacién 72 que tiene una seccién transversal
sustancialmente en forma de corazén; estando dirigida la
punta hacia dentre del enchufe hembra, ‘la parte opuesta del
aro de obturacidn estd moldeada dentro del material de hor-
migén del ehchufe hembra, de modo que el aro de'obturaqi6n
es mantenido en €1 en la mismé forma que el aro de obtura-
cién de acuerdo con la fig. 6, Para la fabricacién de un -
enchufe hembra provisto de un aro de oﬁturaci6n de éstaiclg
se se emplea un aro de caucho éue tiene uﬁé depresidn de
iéu;l confighracign que la parte del aro de obturacidn 2.
situada fuera de la superficie interior del enchufe hembra,
Cuando se introduce el extremo del‘énchufe-math en el ene
chufe hembra, el aro de obturacidn 72 es hecho rodar.degdé
la qepfesiGn hastg'una posicidn de optura&ién eﬁﬁré la ;u;
ﬁerficie ipterior“del enchufe hembra y la éﬁperficie exﬁee
rior del enchufe macho.

En la fig, 8 se representa otra realizacién del in

wl2m-



407917

vento en la que el aro de obturacidn no tiene parte de co-

nectador., E1 aro de obturacidn 80 tisne, sustancialmente,

la seccidn transversal trapezoidals Cuando se introduce

un extremo de enchufe macho en el enchufe hembra 82, el aro
5 de obtﬁracién 80 se inclina desde la garganta en el enchu-

fe hembra utilizan@o el punto 84 como punto de rotacidn,

- Fl invento no estd limitado a las realizaciones
oue se acaban de describir, sino gque puede modificarse den
tro del alcarce de las siguientes reivindicaciones,

10 Larpresente solicitud que corresponde a la presen
tada en Suecia, el 25 de Octubre de 1971, bajo el N? 13512/71
se acoge a los henefilclos del Artfoulo 51 del vigente E;ta

tuto sobre Propledad Industrial,
15

REIVINDTICACTONES

Los puntos de invencidn ﬁroﬁia ¥y nueva que se pre
sentan para'que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Tnvencidn en Espafin, por VEINTE afios, son los gue se recogen
an las relvindicaciones siguilenteas:

e

1#,- Una seccién de tuberfa, de preferencia fabri

jab]
-t

16-12.72/ ~13w



10

15

25

16elTa7D

cada de hormigén, que estd provista en la superficie de
pared interior o exterior de por’lg menos una partefextng
ma con ﬁh aro de junta o de obturacidén &e caucho o de otro
material eldstico para hacer posible proporcionar una jun
ta estanca con otra seccidn de tuberfa sﬁstancialmén%e
concéntrica con diéha seccidn de tuberfa, caracterizada
porque el arc de cbturacidn estd provisto de una parée de
obturacidn por rodadura que se aplica a un resalto en'di-
cha seccidn de tuberfa, estando destinado dicho resalto a
determinar la posicidn de partida axial para el @o&imieg
to de rodadura de dicha parte de obturacién por rodadura
cuando la sececidén de tuberfa es empujada junto con dicha
seccidén de tuberia mencionada en éegundo lugar,

2%, Una seccidn de tuberfa segin la reivindi-
cacién 1, caracterizada porque el resalﬁo estér}ormado
por una parte anular dirigida radialmente hacia dentro o
radialmente harxciavfuera, que forma una superficie de gui_a_x_
do para dicha segunda seccién de tuberia,

3%,- Una seccidn de tuberfa segiin la reivindi-
cacidn 1 4§ 1a 2, caracterizada porque la parte de obtura-
c¢ién por rodadura del aro estd conectada de manera fija
pero separable, de tal modo; con 1la seccién de tuberia en
ia posicién dg acoplamiento con dicho resalto de la misma,
que di;ha parte de obturacidén por rodadura abandona dicha

posicién cuando el arc es sometido a una fuerza dirigida

1w



i

20

25

16mlde’ e

5

axialmente.

h!.~ Une. seccién de tuberia seglin la reivindi.
caci&n 3, caracterizada porque la parte ée obturacién por
rodadura estd moldeada parcialmente dentro de. 1a seccion
de tuberia.

58,- Una soccién de tuberfa segin la reivindi-
cacién 3 6 la 4, caracterizada porque el aro derobturaci6n
esté'siﬁuado en la superfieie de pafeduinterior de dicha
parte extrema de dicha seccidn de tuberfa’y porque la pég
te de obturacidn por rodadura del aro de obturaci&n estd
tensada en dicha posicién en la qué el aro estd conecta~
do con la secclén de tuveria,

6%,~ Una geccidén de tuberia segin una cualguio
ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por
que el aro de obturacidn comprende una pnrte'de conecta- '
dor gque tiene una parte exirema moldgad? de'manera'fija
en la seccidn de tuberia, | '

72 ;e Tna aeccién de tuberia segun la reivindica
cién 6, caracterizada porque la parte de obturacidén por
rodadura tiene una seccién transversal conformada como un
tridngulo equildtero con vértices redondeados y estd situa
da eﬁtre 1& superficie extreme libre de dicha parte extre
ma y el punto de conexidn de la parte de conectador'con
la seccidn de tuberia, en la sécci&n en que dicha parte

de obhturacidn por rodgdura se apl;ca al,reaalto.

nl5-
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82,- Una seccidén de tuberfa, de preferencia fabri-
cada de hormigén.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante=
cede; representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines gque se han especificado.,

Esta Memoria consta de dieclseis hojas escritas a

méquina por una sola cara,

Madrid,

=16w
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