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La presente invencién se refiere a una junta para tubos

de acsra, destinada en particular a ser utilizada en la industria
petrolera, gue presenta la particularidad de ser poco sensible al
fen6meno de fragilizacidn por el hidrégeno,

Se conocen ya juntas para tubos de acero destinadas a la
industria petrolera, del tipo en el cual el ensamblaje se efectia
con ayuda de un fileteado realizado sobre una superficie troncocé-
nica en el extremo del elemento macho, que se introduce en un fi-
leteado de forma correspondiente, realizado sobre la superficie
troncocdnica de la superficie interna del extremo del elemento hem—
bra. En un modo de realizacifn de este tipo de junta, la estanqguei-
dad estd asegurada por el hecho de gue el extremo del elemento ma-
cho viene a chocar sobre un resalto de forma correspondiente, si-
tuado en la base del filsteado del elemento hembra, estando cons-
tituido dicho resalto en su zona central por una superficie trone-
cocbnica cuya vértice estd dirigida hacia el extremo del elemento
hembra, y en su zona periférica por una superficie de tope, por
ejemplo troncocénica, cuya conicidad estd dirigida en sentido in-
verso, de modo que, cuando el extremo del elemento macho viens a
chocar contra el resalto del elemento hembra, la zona central del
resalto tiene tendencia a repeler hacia el exterior del extremao del
elemento macho, mientras que la zona periférica del resalto actda
en sentido inverso.

En este tipo de junta conocido, las dimensiones relati-

vas de las partes fileteadas troncoofnicas son tales que en gl mo-
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mento del ensamblaje se produce un zunchado de la parte filetea-
da macho sobre la parte fileteada hembra, mientras que el extre-
mo del elemento mache viene a chocar contra el rassalto del ele-
mento hembra, para assgurar la estanqueidad de la junta.

Esta junta de plena satisfaccién en utilizaciones co-
rrientes, y no es en particular sensivle al fendmeno de fragiliza-
cién por el hidrdégeno cuando el fluido dcida fragilizante circu-
la en el interior de la junta como es el caso en la mayoria de las

veces.

En efecto, el extremo del slemento macho asi como la
parte del elemento hembra que se encuentra en la proximidad del

resalto que forma tope, estdn sometidos solamente a solicitaciones
de compresién bi o tridimensionales que se oponen al agrietamien-—
to por fragilizacidn por el hidrégeno.

por el contrario, cuando el fluido 4cido fragilizante
circula por el exterior de una junta del tipoc de las que acaban
Je ser descritas, se corre el riesgo de una fragilizacién bastan-
te rdpida oue conduce a la rotura de la parte gue lleva el filsetea-

do hembra,

Se puede explicar este fendmeno por el hecho de gue la
parte del elemento hembra que lleva el fileteade troncocdnico se
encuentra sometida, en 2l montaje y mds adn en las condiciones
de servicio de la junta, a solicitaciones de traccién perpendicu-

lares.

En efecto, la parte que soporta el filcteado hembra se
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encuentra ante todo sometida a una traccidn longitudinal para
equilibrar la fuerza ejercida por el extremo del elesmentoc ma-
cho sobre el resalto interno del elemento hembra. Por otra par-
te, el zunchado que es sjercido durante el roscado de los das
fileteados troncocdnicos ejerce fuerzas de extensidn sobre la
periferia del elemento hembra en direcciones perpendiculares al
eje de la juntas

Las solicitaciones en sarvicio tales como la tensidn
axial sabre los tubos debida al peso suspendido, y la sobrepre-
sidn interna eventual del efluente, elevan adn las solicitacio-
nes de montaje. Ademds, por razdn de las variaciones de espeso-
res debidas a las necesidades mecdnicas de realizacidn, se obser-
van zonas de concentracidn localizada de las solicitaciones que
pueden elevar considerablemente dichas solicitaciones,

Esta cembinacidn de dos solicitaciones de extensidn
dispuestas perpendicularmente es muy favorable al fendmeno de
fragilizacidn por el hidrdgena.

La presente invencidn se refiere a una nueva junta del
tipo citado que evita este inconveniente y que permite obtener
una resistencia a la fragilizacidn por el hidrdgeno gue es tan
buena en el exterior como en el interior del ensamblaje tubular
y como, en el cuerpo de los tubes, entre las juntas fileteadas.

La presente invencidn tiene por objeto el producto in-
dustrial nueve que cnnstituyé una junta para tubos de acero, utili-

zable en particular para la industria pstrolera, susceptible de
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ser montada y desmontada, del tipo en el cual la estanqueidad

es obtenida por el hecho de gue el extremo del elemento macho
viene a chocar contra un resalto rsalizado en el interior del
elemento hemhra, teniendo dicho resalto una zona central en
forma de tradiwm de cono cuyo vértice estd dirigido hacia el ex=-
tremn del elemento hembra y una zona periférica que tiene una
Pforma andloga a un tronco de cono cuya conicidad estd dirigi-

da en sentido inverso, tenisndo el extremo del elemento macho
una forma semejante a la de la zona central que forma tope del
rasalto del elemento hembra, y una forma idéntica o que se adap-
ta a la forma de la zona periférica del resalto del elemento
hembra, estando realizado el ensamblaje del elemento macho y del
elemento hembra por fileteados de forma corrsespondiente, reali-
zado sobre una superficie troncocdnica en el interior del extre-
mo del elemento hembra y sobre una superfie trowocdnica en el
exterior del elemento macho, caracterizado por el hecho de que
las dimensiones relativas de los fileteados trofcocdnicos desl
elemento macho y del elemento hembra son tales que en el momen-
to del ensamblaje de la junta, no se produce ningdn zunchado
excesivo del elemento hembra sobre el elemento macho,

Segn la invencidn y para un metal elegido en una ca-
lidad ordinaria o especial antifragilizante, se definen los
umbrales de solicitaciones que no ha de sobrepasarse en servi-
cio, y la concepcidn de la junta debe ser tal que en ningdn pun-

to de cada uno de los elementos macheo y/o hembra estas solicita-
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ciones mdximas sean sobrepasadas, no solo después del roscado,
sino también en las condiciones de servicio.

La presente invencidn tiene igualmente por objeto el
praducto industrial nuevo que constituye una variante de la jun-

5 ta que acaba de ser definida mds arriba, estando caracterizada
esta variante por el hecho de que el ensamblaje del elemento
macho y del elemento hembra se efecta con ayuda de fileteados
cilfndiices que se terminan eventualmente por una parte de fi-
leteado troncocdnica en direccidn opussta al extremo del ele-

10 mento macho, o en direccidn del extrema del elemento hembra.

En esta variante, igualmente, los fileteados cilin-
drices y eventualmente les fileteados troncocdnicos tienen di-
mensiones tales que en el memento del ensamblaje de la junta,
no se produce ningdn zunchado importante del elemento hembra

15 sobre el elemento macho.

Cuando se indica que conforme a la invencidn na se
produce zunchado importante del elemento hembra sobre el ele-
mento macho en el momento del ensamblaje de la junta, se entien-
de por tal, que en posicidn de tope del extremo del elemento

20 macho sabre el resalto del elemento hembra, los didmetros de
los vértices y de los fondos de filetes del elemento macho no
son sistemdticamente mds grandes que los de les fondos y de
los vdértices de los filetes del elemento hembra. (Estando me-
didas las dimensiones, naturalmente antes del ensamblaje, ya

25 que después del ensamblaje el zunchado o la dilatacidn del

2.7.73 - 6 -
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elemento macho por la sobrepresidn interna pueden tener por
efecto hacer estas dimensiones iguales),

En otros términos, las dimensiones tedricas del €i-
leteado del elemento macho y del fileteade del elemento hem-

5 bra son tales que, a pesar de las tolerancias de mecanizacidn
los maycres didmetros posibles del elemento macho permanecen
inferiores a los didmetros menores posibles del slemento hem-
bra, o incluso que las didmetros mayores posibles del slemen=-
to macho no sean mds gue ligeramente superiores a los didme-

10 tros menores posibles del elemento hembra,

En este ltimo caso, se obtiene un zunchado reducido
parcial voluntariamente limitado, que no se produce mds que en
el caso en gue en un punto considerade se ha realizado, por el
juego de los azares estadisticos, un didmetro mdximo del ele-

15 mento macho, y un didmetro minimo del elemento hembra,

A tftulo de ofjemplo, para un tubo de aproximadamente
100 milfmetros de didmetro, cuando en un punto, la difaerencia
entre 2l didmebtro mayor y el menor didmetrs posible del elemen-
to macho o del elemento hembra es de dos décimas de milimetra,

20 se pueden determinar las cotas de mecanizacidn para que el ma-
yor didmetro posible del elemento macho sea superior como mdxi-
mo en aproximadamente una décima de milimetro (por ejemplo en
algunas centdsimas de milimetros) al didmetro minimo posible pa-
ra el elements hembra. .

25

27,73 - 7 -
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Por otra parte, conforme a la invencién, cuando éste
es el caso, es preferible que el didmetro minimo posible del
elemento hembra no exceda mds gue en un pequefio valor (por ejem-
plo menos de S centésimas de milimetros) el didmetro maximo po-
sible del wlemento macha.

La diferencias rde sstas indicardas mds arriba pueden
variar de una manera que es sensiblemente proporcional al didme~
tro del tubg.

por el hecho de que en el momsnto del roscado se ejer-
ce poco o nada de zunchada del fileteado hembra sobre el filetea-
do macho, el par resistente en sl momento del ensamblaje es esen-
cialmente debido al par necesario para aplicar el extremo del
elemento macho contra el resalto del elemento hembra.

Tanto cuando el fileteado es cénico totalmente, como
cuando es cilindrocénico, la conicidad del elemento macho puede
ser voluntariamente diferenciada de la del elemento hembra, tenien-
do en cuenta tolerancias de ejecucién de los didmetros y de las
zonas cénicas a fin te dominarlas posibilidades de zunchada o
de holgura diametral de manera diferente a lo largo de la longi-
tud dbnica fileteada. En efecto, puesto gue la mecanizacifn de
los fileteados cbnicos sobre tubos cilindricos produce espesores
variables y rigideces variables unidas a estos espesores, pueden
resultar de elle silicitaciones transversales y longitudinales
variables cuyo mantenimiento por debajo de los maximos predeter-
minados por el acero puede nescesitar una diferenciacién de las

holquras o de las diferencias de dimensiones a lo largo del file-
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teado cdnico,

Se puede de esta manera determinar con mds precisidn el
par de aprieto que debe ser aplicado en el momento del ensamblaje.

Este par detre ser tan pequefic como sea posible, pero de-
be sin embargo ser stficients para que el extreme del elemento ma-
cho quede aplicado con una cierta fuerza contra el resalto del ele-
mento hembra cuando el tubo esté sometido en su conjunto a una trac-
cidn lengitudinal tal como la gue resulta de la gravedad cuando una
columna de tubos estd suspendida verticalmente en un poza,

Conforme a la invencidn, es preferible para el casoc de
un aprieto anormal demadiado importante de la junta actuar de modo
gus en la saccidn recta de la junta al nivel del tope la seccidn
del elemento hembra tenga una superficie de aproximadamente 1.0 a
20% mayor que:la superficie de la seccidn del elemento macho., Re-
sulta de sllo que en el casoc de un aprieto demasiado importante,
solamente el extremo del elemento mache y el tope del eslemento
hembra sufren deformacicnes permanentes.

La holgura lateral que es realizada segdn la invencidn
gntre los fileteados dsl elemento macha y los del slemento hembra
presenta igualmente la ventaja de permitir un mejor centrado del
extremo del elemento macho sobre el resalto del elemento hembra
y asf, a pesar de las tolerancias de mecanizacidn y de los defec=—
tos de alineamiento que resultan de ellas, obtener una excelente
estanqueidad en todos los casos, asi como una distribucidn lo més

uniforme posible de las solicitaciones generadas en el elemento
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hembra por el enpuje de las superficie de tope.

Se concibe que, gracias a las caracterfisticas de la
junta segln la invencidn, la parte fileteads del elemento hembra
no estd sometida mds que a solicitaciones de extensiones trans—
versales sistemdticamente limitadas por debajo de los valores
miximos predeterminados que son elegidos segdn el metal utiliza-
da.

Al contrario, cuando la junta estd sometida a una trac-
cidn longitudinal, como por ejemplo en las condiciones que acabam
de ser recordadas mds arriba, el esfuerzo de alargamiento qus la
parte macho ejerce sobre la parte hembra, provoca un fendmenn de
constriccidn que tiende a reducir el didmetro de la parte hembra
creando sgbre la periferia de ésta dltima fuerzas de compresidn
(es decir, fuerzas que actdan en sentido inverso a las fuerzas
provncadas por el zunchado.)

Se concibe en estas ccndiciones, que el elemento hembra
que no estd sometido mds que a esfuerzos de alargamiento volunta-
riamente limitadas en funcidn del metal utilizada (y esto tanto
en el senbtido longitudinal como en el sentido transversal) pueda
resistir de forma satisfactoria al fendmeno de fragilizacidn por
el hidrdgena.

En ciertos casos de empleo, puede inclusa ser considera-
do que, en el momento del roscade (y, naturalmente antes de la
puesta en servicio con peso suspendido y sobrepresidn interna)

las solicitaciones bidireccionales en sl elemento hembra sean
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prdct icamente nulas, con tal gue no resulte un riesge acrecentado
para sl elementeo macho.

Seqtn un modo de realizacidn preferido de la invencidn,
se deja subsistir una ligera holgura lateral entre la parte del

5 elemento macho situado entre su extremo y el principiec de su file-
teado, y la parte correspondiente del elemento hembra.

Se obtiene de esta forma, un mejor reparte de las soli-
citaciones sobre la periferia externa del elemento hembra, como
serd explicado ulterlormente.

10 Seqlin otro modn de realizacidn particular de la junta
segdn la invencidn, se realiza sobre la superficie externa dal
elemento hsmbra una ligera disminucidn progresiva de didmetro
cerca de la parte del elementsc hembra que estd situado mds alld

del resalto.

_15 Como serd explicadso ulteriormente, se obtiene igualmen-
te de esta forma, un mejor reparto de las ssolicitaciones sobre
la periferia del slemento hembra.
Seglin otro modo de realizacidn preferido de la inven-
cidn, se obtiene un buen reparto de las solicitaciones en la pe-
20 riferia del elemento hembra dande a la longitud axial del tope
hembra que constituye el resalto para sl extreme del elemento
macho un valor al menss igual a 1,10 veces el mspesor del tubo
hembra al nivel del taldn, en el casc de una junta sencilla que
tiene un tubo de extremo hembra y un tubo de extremo macho.

25 En 8l caso de un manguito gue rsuna dos elementos ma-

2,773 - 11 -
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chos, la distancia entre los dos resaltos del manquito debe SEer,
de preferencia, al menos igual a 2,2 veces el espesor del mangui-
to entre los dos resaltos.

En los dos casos, la longitud axial del tope debe ser
tanto mayor grande mas delgado es el tubo para un didmetro da-
do.

3egln otro modo de realizacifn particular de la inven-—
cibn, se realiza el ensamblaje no dando mids que un par de roscado
muy pequefioc gue nNc genera mAs que muy pequefias solicitaciones de
ensamblajes, pero que podria ser insuficiente para mantener el
ensamblaje cuando la junta esti sometida a una traccién longitu~
dinal en servicio, en el momento de la colocacidén de la columna
de tubos ensamblados o en el momento de su extraccién antes del
desmontaje, y se compensa este inconveniente utilizando para rea-
lizar el ensamblaje un lubricante polimerizable que se endurece
despuds de un cierto tiempo de colocacidn constituyendo una co-
la.

Un lubricante polimerizable %al debe tener una neutra-
lidad quimica con relacifn a los agentes que circulan dentro y
alrededor del ensamblaje. Debe tener también una resistencia su-
ficiente a las presiones y a las temperaturas de utilizacién de
la junta. Debe permitir en fin el desenroscado de la Junta, sin
dafiar los elementos de esta dltima,

Se pueden utilizer a este efecto lubricantes polimeri-

zables tales como resinas epbxidas, o uretanos, cargadas de s6li-
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dos antiadherentes o antifricciones, de productos plastifican-
tes que permitan ajustar sus caracterfsticas mecdnicas y produc-
tos catalizadores para reqdar las condickbnes de polimerizacidn
deseadas,

5 S5e puede obtsner as{ un producto sdlido de pequefia re-
sistencia capaz de destruirse en el momente del desenroscado sin
dafiar el acero de los dos elementeos ensamblados.

Segidn otro modo de realizacidn particular de la inven=-
cidn, se utiliza el lubricante polimerizable como agente de llena-

10 do de la holgura diametral entre el slemento macho y el elemento
hembra, m fin de que despuds de endurecimiente, la desaparicidn
de esta holgura impida que uno de laos elementos sufra sdlo una
deformacidn, sin que el otro elemento sea concernida,

Por ejemplo, para una junta de muy pequefias dimensiones

15 para la cual el estado de la técnica de las mdquinas-herramientas
no permite realizar tolerancias suficientemente estrechas, se pue~
de escoger el riesgo de una holgura excesiva mds bien que el de un
zunchads excesivo, siendo la holgura excesiva anulada entonces
por un lubricante polimerizable de resistencia adapatada a este

20 empleo,

Lasjuntas segdn la invencidn pueden ser del tipo en sl
cual el extremo de un elemento tubular estd conformado como ele-
mento macho, mientras que el extremo del otro elemento tubular
estd conformade como elemento hembra.

25 5in embargo, la invencidn es particularmente interesan=-

2,7.73 - 13 -
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te de aplicar en el caso en gue se unan, con ayuda de un doble
manguito fileteado hembra, los extremos machos de dos elementos
tubulares.

Con objeto de hacer comprender mejor la invencidn, se
va a describir ahora a tftulo de ilustracidn y sin ningdn carac-
ter limitatito varios modos de realizacidn de la misma represen—
tados en =l dibujo ansjo.

En este dibujo:

-~ la figura 1 es una vista esquemdtica en corte de una
junta segdn la invencidn, que tiens fileteadns troncocdnicos,

- la figura 2 es una variante de la junta de la figura
1, en la cual el ensamblaje se efectda con ayuda de fileteados
cilindrocdnices,

- la figura 3 es una vista esquemdtica que representa
la holgura existente en una junta segdn le invencidn entre el fi-
leteado del slemento macho y el fileteado del elemento hembra,

—~ las figuras 4 y 5 muestran esquemdticamente cdmo de-
ben ser dispuestans los repartos de las telerancias de mecaniza-
cidn sobre el elemento macho y sabre el elemento hembra,

~ la figura 6 es una vista esquemdtica a escala mayor
que muestra las deformaciones que sufre el elemento hembra cuan-
do es ejercida una traccidn longitudinal ssbre la junta,

- la figura 7 muestra esquemdticamente una variante
segn la invencidn que permite repartir mejor las solicitaciones

sohre la periferia externa del elemento hembra.
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Se ha representado ssquemdticamente en corte en la
figura 1 una junta segdn la invencidn que tiene el extremo de
un elemento macho 1 scbre el cual se encuentra roscado un man-
guito tubular 2. La parte derecha del manquite tubular no tiene

5 el otroc elemento que debe venir a ajustarse alli,

Como es ya conocido, el extremo del elemento macho po-
see una superficie troncacdnica 3 que viene a apoyarse contra un
resalto 4 de forma correspondiente del manguito 2, y cuye obje-
to principal es asegurar la limitacidn del roscado.

10 En la periferia externa del extremo del elemento 1, se
encuentra una superfieie 5 de forma, por sjemplo, trococdnica que,
en el momento del roscado, viene a apoyarse sobre una superficie
6 del manguito 2 de forma correspondiente o sensiblemente corres-
pondiente,

15 Se ve igualmente en la figura 1 cdémo el fileteédo tronco-
c¢dnico 7 del elemento macho se aplica sobre el fileteado tronco-
cdnico 8 de forma correspondiente que estd realizado sobre el ele-
mente hembra,

Se ve igualmente en la figura 1 cdmo las superficie 9 y

20 10 que unen el extremo de los fileteados por una parte,al extremo
del elemento macho y, por otra parte, al resalto del manguite hem-
bra, dejan entre sf un ligera holgura segdn un modo de realizacidn
preferido de la invencidn.

En el momento del aprieto de la junta, la limitacidn del

25 roscado es determinada por el apoyo del extremo del elementeo macho

2.7.173 - 15 -
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sobre las superficies 4 y 6 del elemento hembra,

La accidn de la superficis 3 del elemento macho so-
bre la zona 4 del resalto del slemento hembra tiene por efecto
rechazar hacia el exterior el extremo del elemento macho cuya
superficie 5 se apoya sobre la superficie 6 del elemento hem~
bra para asegurar la estanqueidad de la junta.

El dngulo de la generatriz de la superficie 4 con
relacidn al plano perpendicular al eje ds la junta debe ser
superior al dngulo de deslizamiento del extremo del slemento
macho sabre el resalto del elemento hembra. Este dngulo estd
comprendide por ejemplo entre 10% y 302 y estd escogido prefews
rentemente entre 15 y 202,

La inclinacidn y la forma de las superficiesS y 6
pueden variar dentro de amplios limites con la dnica condicidn
de permitir realizar la estanqueidad de la junta por dsforma=-
cidn eldstica y/o pldstica de la superficie 5 contra la super-
ficie 6,

Se ha representado en la figqura 2 una variante de la
junta representada en la figura 1,

En esta variante, los fileteados 7 y 8 de lus elemen—
tos macho y hembra, en lugar de ser realizados sebre un tronco
de cono estdn realizados en su mayor parts subre una superficie
cilindrica I, y en el mode de realizacidn representado, igual-
mente sobre una superficie troncocdnica II que se sitda em la

proximidad del extremo del manguito hembra,
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Como se puede ver en la figura 2, la parte cilindiica

de los fileteados es la mds importante, En una variante, la par-
te troncocdnica podria eventualmente ser suprimida, aunque esta

parte troncocdnica permite una utilizacidn mds racional del me-

;al apelando a filetes de altura progresivamente reducida hacia

el tubo que constituye sl elemento macho.

Se ha representado esquemdticamente en corte a escala
mayor en la figura 3 una parte de los filetes del elemento macho
7 vy del elemento hembra 8,

Para respetar la necesidad de una holgura radial gque
es una de las caracteristicas principales de la presente inven~
cidn, la generatriz troncocdnica 11 del fTileteado 7 del elemen-
to macho estd situada por debajo de la generatriz troncocdnica
12 del fileteado 8 del elemento hembra, con objeto de dejar sube
sistir entre los dos fileteados una holgura media gue correspon-
de a la separacidn de las generatrices 11 vy 12.

Se ve, en efecto, que las crestas de filetes 13 del
glemento macho 7 son de un didmetro inferior al de los huecos
de filetes 14 del elemento hembra B, Lo mismo sucede con los
huecos de filetss 15 del elemento macho 7 y con las crestas ds
filetes del elemento hembra 8,

Igualmente los flancos traseros 17 y 18 dsjan una hol-
gura entre sf, y el roscado y el ensamblaje estd asegurados dnica-
mente por la accidn de los flancos delanterss 19 y 20 de los

filetes mechos y de lons filetes hembras,
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Ss ve que, en estas condiciones, el ensamblaje de la
junta ne provoca ningdn zunchado del elemento hembra 8 sobre el
elemento macho 7.

Para hacer comprender mejor la manera en la que deben

5 ser realizadas las holguras entre los filetes machos y los file-
tes hembras, se han representado esquemdticamente en las figuras
4 y 5 dos casos posibles para sl reparto de las tolerancias de
fabricacidn.

En estas dos figuras, se reencuentra la generatriz tren-

10 cocdnica 11 del fileteado del elemento macho y la generatriz trone
cocdnica 12 del fileteado del slementoc hembra,

Laslfneas 11 y 12 corresponden a las posiciones tedri-
cas de los fileteados machos y hembras,

5in embargo, en la prdctica, es imposible realizar los

15 fileteados en la posicidn rigurosa en que deberian serlo,

Se han representado asi entre las lfneas 11 mini y 1%
maxi las separaciones de posicionamiento de la generatriz 1L de-
bidas a las tolerancias de fabricacidn.

En otros términos, mientras que tedricamente el filetea-

20 do macho debe estar determinad: por la generatriz 11, dsta estd
situada en la prdctica, y en funcidn de los azares de mecaniza-
cidn, entre la generatriz 11 mini y la generatriz 11 maxi., Lo
mismo sucede para la generatriz 12,

En el caso de la figura 4, se han ascogido los posicio-

25 namientos tedricas de las generatrices 11 y 12 de manara que las

2,7.73 - 18 -
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dimensiones 12 mini sean siempre superiores a las dimensiones

de 11 maxi. Resulta de ellos que se obtiene as{ una holgura obli-
gatoria sobre la totalidad de los puntos de los filateados ma-
chos y hembras, La importancia minima de esta holgura estd re-
presentada por la distancia 21,

Conforme a la invencidn, es preferible elegir esta
helgura 21 de peca importancia, y si es posible, elegirla prd-
xima a cero..

La figura 5 representa el caso en que se han escogido
las dimensiones de la generatriz 11 maxi superiores a las dimen-
siones de la generatriz 12 mini, de donde resulta una interpens-
traccidn de los dominios de las tolerancias de fabricacidn en
una ligera distancia que estd represerada en 22 en la figura 5.

Se comprende que en el caso de la figura 5, existe una
holgura entre el fileteado macho y el fileteado hembra, para to-
dos los puntos, que constituyen una amplia mayoria, donde la rea-
lizacidn efectiva de la generatriz 1l estd situada por dsbajo de
la realizacidn efectiva de la generatriz 12,

En la prdctica, admitiendo una ligera interpenetracidn
de las zonas de tolerancia de mecanizacidn, se realiza el rosca-
do sin zunchado notable o con un zunchade muy reducido gue no
contrarfa los fines perseguidos por la presente invencidn,

A titule de sjemplo, si las tolerancia de mecanizacidn
en radio son del nrden de 1 déeima de milfmetro (distancia entre

11 mini y 11 maxi, o entre 12 mini y 12 maxi) la interpenetracidn
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de las zonas de tolerancias de mecanizacidn gue corresponde a
la distancia 22 puede ser, por ejemplo, de algunas centésimas
de milfmetro,

Se ha representado esquemiticamente en la figura &
las solicitaciones gque som ejercidas cuando dos elementos ma-
chos 1 son ensamblados en un manguiteo tubular 2, y cuando una
fuerza axial de traccidn es ejercida sabre el canjunte de la
junta, por ejemplo por traccidn a lo largo de los elementos ma—
ches, Una traccidn tal puede ser realizada en la prédctica por
la suspensidn del tubo en un poza.

Se observa que durante el apristo de la junta, se
ejerce en la parte central 3 del manguito, por una parte, una
serie de fuerzas Fl que son fuerzas de compresidn y que estdn
situadas sobre la periferia interna del manguito, y, por otra
parte, una serie de fuerzgs F2 que son fuerzas de extensidn y
que estdn situadas en la periferia externa del manguito.

Es el equilibrie de sstas fuerzas el que asegura sl
ensamblaje de la junta.

Cuando se somete progrssivamente esta junta a fuer-
zas axiales de traccidn ejercidas sobre los slementos machos,
se concibe que las fuerzas Fl disminuyen progresivamente, mien-
tras gque las fuerzas F2 aumentan de manera que puedan oponerse
a las fuerzas de traccidn longitudinales,

Conforme a la invencidn, es preferible, en principia,
que las fuerzas Fl queden siempre presentes, para asegurar la

estanqueidad,
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La existencia de las fuerzas f2, que ss reemcuentran
en toda la longitud del manguito y, en particularn hasta el ex-
tremo izquierdo de éste (tal como se ve en la figura 6), tienen
por efecto producir una ligera constriccidn del manguito, es de-
cir, una disminucidn de su didmetro, que se realiza tante mds
fécilmente, conforme a la invencidn, cuando se ha realizado una
holgura entre el fileteado del elemento machc y el del elemento
hembra.

Esta constriccidn del metal tiens por objeto hacer apa-
recer en la periferia del manguite ligeras fuerzas de comprasidn
dispusstas perpendicularmente al eje del tubo,

Se ha representado en trazeos interrumpidos en la proxi-
midad externa del manguito, la deformacidn que resulta de esta
constriccidn, Naturalmente, esta deformacidn ha sido considera-
blemente exagerada para permitir una mejor compresidn.

Se observa que en los extremos del manguito y en una
distancia bastante larga, se tisne una reduccidn de didmetro que
gs sensiblemente constante, comao estd representade por la linea
23, Por el contrario, al nivel de la zona central 3 del manguito,
la reduccidn de didmetro representada por la lfnea 24 es de una
importancia mucho menor por el hecho de gue esta parte del mam-
guitc es mucho mds gruesa y que estd comprimida por el apoyo del
tope (fuerzas Fl), y puede por este hecho resistir eficazmente
los efectos de constriccidn..

Finalmente, se observa gque la linea 23 se empalma con
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la linea 24 por una linea 25 que posee un punte de inflexidn.

Es al nivel de esta lfnea 25 de punto de inflexidn
donde padrian eventualmente pressntarse en la superficie del
manguito puntos por los cuales existe una ligera solicitacidn
de extensidn en un sentido perpendicular al sje de la junta.

Para disminuir la posibilidad de reencontrar tales
solicitaciones de extensidn que son nocivas para una buena re-
sistencia a la fragilizacidn por el hidrdgeno, es preferible,
confarme a un modo de realizacidn particular de la invencidn,
prever una holgura entre las superficies 9 y 10, con chjeto de
permitir un buen reparto de las solicitaciones, entre la zana
central 3 del manguito, y la zona que tiene los fileteados, Se
facilita de ssta manera la creacidn de una especie de redondea-
do en la superficie externa del manguiteo gracias a un pivota-
miento posible del metal alrededor de la arista externa del
elemento machao.

Se nbsetva por otra parte, que este buen reparto de las
solicitaciones en la superficie externa del slemento hembra, es
tanto mds fdcil de obtener cuando las fuerzas Fl son reducidas.
Esta es la razdn por la cual ss preferible reducir al minimo el
par de aprieto,

3e ha representado en la figura 7 una variante que per-
mite evitar en una amplia medida la curva 25 con punta de infle-
xidn sobre la superfisis externa del manguite sometido a una

traccidn longitudinal,
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A este efecto, se ha realizado sobre la superficie
externa de la zona 3 del manguito, una ligera garganta 26 que
se une progresivamente con la superficie externa del manguito,.

Habiendo asi debilitado la parte central del mangui-
to, se compensa la deformacidn que es debida al sobreespesor
de esta parte central del manguita,

Se pueden obtener, gracias a dstp, lineas de deforma-
cidn 23, 24 y 25 que estdn sensiblemente alfneadas en el caso
de una traccidn longitudinal sobre los tubos que estdn asf enw
samblados.

De esta forma, se actua de modo que en ningdn punto
de la superficie externa del manguita se encuentre snbre concen-—
tracidn de solicitacidn por cambic de forma , mds impartante que
las solicitacicnes de extensidn medias en el espesor considerado,
gue se han dominado por las disposiciones segldn la invencidn,

Segdn una variante preferida de la invencidn, se reali-
za el manguito de la figura 1 de tal manera que la distancia entre
los dos resaltos 4 del manguite sea igual a al menos 242, veces
el espesor del manguito 2 entre los resaltos 4, De esta manera,
se obtiene un reparto muy favorable de las solicitacienes en el
mangquitao,.

En el caso de una junta sin manguito, el elementoc hem-
bra tiene ventajosamente un resalto 4 gue se prolonga axialmente

segln una superficie cilfndrica de una longitud al menos igual a

1,1 veces el espasor total del elemsnto hembra al nivel del resalto.
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En otra variante de %a invencidn, es posibls mejorar
el reparte de las solicitaciones sobre la superficie externa del
elemento hembra, utilizando un par de apriete de la junta qus es
muy reducido y que serfa insuficiente para asegurar por si sdlo
la estanqueidad de la jujta cuando esta dltima estd sometida a
una traccidn longitudinal, En este caso, se utiliza para reali-
zar el ensamblaje un lubricante polimerizable gue por endureci-
miento, asegura un pegado de la junta svitandao que se desenros-—
que en servicio y reforzande su estangueidad.. Preferentemente
este lubricante debe permitir el desenrascade de lé junta al de-
teriorarse el metal,

Se sobreentiende que los modos de realizacidn Jue han
sido descritos mas arriba no presentan ningdn cardcter limitati-
Vo y que podrdn recibir todas las madificaciones deseables sin
salir para esto del cuadro de la invencidn.

La presente solicitud que corresponde a la presentada
en Francia, el 16 de Junio de 1972, bajo el ndmero 72 21823, se
acoge a los beneficios del Articulc 51 del vigente Estatuto sobre

Propiedad Industrial.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva gue se presentan
para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencién en
Espafia, por VEINTE afios, son los que se recogen en las reivindi-
caciones siguientes.

12,- Disposicién de junta para tubos de acero utilizable,
en particular, para la industria petrolifera, susceptible de ser
montada y desmontada, del tipo en el cual la estanqueidad es obteni-
da por el hecho de que el extremo del elementoc macho viene a chocgar
contra un resalto realizado en el intsrior del elemento hembra, te-
niendo dicho resalto una zona central en forma de tronco de cono cu=~
yo vértice estd dirigido hacia el exterior del elemento hembra, vy
una zona periférica que tiene una forma andloga a un tramo de cono
cuya conicidad estd dirigida en sentido inverse, teniendo el extre-
mo del elemento macho una forma semejante a la de la zona central
que forma tope del resalto del elemento hembra, y una forma idénti-
ca o qusz se adapta a la forma de la zona periférica del resalto del
elemento hembra, estando realizado el ensamblaje del elemento ma-
cho y del elemento hembra por fileteados de formas correspondientes
realizados en el interior del extremo del elemento h-mbra y en el ex-
terior del elemento macho, junta caracterizada por el hecho de que

las dimensiones relativas de lo fileteado del elemento macho y del ele-
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mento hembra son tales que, en el momento del ensamblaje de la
junta, no se produce ningdn zunchado excesive del elemento ham—
bra sobre sl slements macho.

28.- Disposicidn de junta segln la reivindicacidn 12,
caracterizada por el hecho de que los fileteadss del elemento ma-
cho y del elemento hembra son filsteados troncocdnicos,

32,~ Disposicidn ds junta segdn la reivindicacidn 18,
caracterizada por el hecho de gue las fileteados del elements ma-
cho y del elemento hembra son filsteados cilindricos.

42,~- Disposicidn de junta seqin la reivindicacidn 32,
caracterizada por el hecho de que los fileteados cilindrices se
terminan por una parte de fileteado troncocdnica dirigida hacia
el extremo del elemento hembra,

58,- Disposicidn de junta segdn una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizada par el hecho de que
las dimensiones tedricas del fileteado del elementa macho y del
fileteada del nlemento hembra son tales que, a pesar de las tole-
rancias de mecanizacidn, los didmetros mayeres posibles del ele-
mento macho permanecen inferiores a les didmetros menores posiblas
del slemento hembra.

68,~ Disposicidn de junta segdn una cualquiera de las
reivindicaciones 18 a 48, caracterizada por el hecho de que las
dimensiones tedricas de fileteado del elemento macho y del filetea=-
da del elemento hembra son tales que, a pesar de las tolerancias

de mecanizacidn, los mayores didmetros posibles del elementeo macho
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son ligeramente superiores a los menores didmetros posibles del
elementc hembra.
78,~ Disposicién de junta segdn una cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizada por el hecho de que el
par de roscado que asegura el ensamblaje de la junta, aplica el
extremo del elemento macho contra el resalto del elemento hembra
con una fuerza suficiente para que el extremo del elemento hembra
quede aplicado contra dicho resalto a pesar de los esfuerzos axia-
les sufridos por la junta en curso de utilizacidn,
82,- Disposicifn de junta segln una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizada por el hecho de que
se realiza una ligera holgura lateral entre la parte del elemento
macho que estd situada entre su extreme y el principio de su file-
teado, y la parte correspondiente del elemento hembra.
g2, Disposicidén de junta segdn una cuélquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizada por el hecho de que se
realiza en la superficie externa del elemento hembra una ligera
disminucién progresiva de didmetro cerca de la parte engrosada del
elemento hembra que estd situada més alld del resalto.
102.~ Disposicién de junta segin una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizada por el hecho de que en
el momento del ensamblaje, se utiliza un lubricante polimerizable
que se endurece después del ensamblaje.
112,~ Disposicién de junta segfin una cualquiera de las

reivindicaciones precedentes, caracterizada por el hecho de que el

7
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extremo de un elemento tubular estd formado como slemento macho
y de qus el extremo de otro elemento tubular estd formade como
elemento. hembra.

128,~ Dispaosicidn de junta segdn una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 108, caracterizada por el heche de que tie-
ne dos extremos de tubos constituidos como elementeo macho que as-
tdn empalmados por un manguito tubular que constituyen dos elemen-—
tas hembras,

138,~ Disposicidn de junta segln una cualguiera de las
reivindicaciocnes precedentes, caracterizada por el hechovde que
en el extremo del elemento macho la seccidn recta del elementao
hembra tiene una superficie aproximadamente de 10 a 20% superior
a la del elemento machoe.

148,~ Disposicidn de junta segdn la reivindicacidn 118,
caracterizada por sl hecho de que el resaltoc del elemento hembra
astd prolongade axialmente en una longitud igual a al menos 1,1
veces: 8l espasor total del elemento hembra.

158,~ Disposicidn de junta segdn la reivindicacidn 128,
caracterizada por el hecha de que la distancia entre los dos resal-
tos del manguito es al meneos igual a 2,2 veces el espesor del man-
guito entre los resaltos.

168, ~ Dispasicidn de junta para tubos de acerc utiliza-
ble, en particular, para la industria petrolifera.

Tal y como se ha descrito en la flemeria que antecede,
respersentada en los dibujos que ss abompaﬁan y para los fines que

se han especificada,

Y
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Esta Memoria consta de veintinueve hojas escritas a

miquina por una sola cara,
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