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INVENCION

por YPROCEDIMIENTO MEJ'OR:ADO PARA LA MANUFACTURA =N FRIO DE Cco
NEXIONES DE TUBERIA EN T, CUERPOS DE VALVULA; 0 SJJ\IILARES";
a favor de D, PEDRO ROZADA ETCHEGARAY; de nacionalidad mexi- |
cana, residente en Revolucidn 1527 México 20; D.F. (México).
MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invenocidn se refiere en Hdrminos generales
a procedimientos pars la manufactura de conexiones de
tuberfa en T, cuerpos de valvula o similares y particular~
mente concierne a2 las mejoras en un procedimicento bara la
menufactura en frio de conexiones de tuberla en T, cueTpOs
de valvula o similarcs, los cuales; uns, vez terminados,
tienen los mismos espesores y didmétros deula tuberia uti-
lizada como materia prima en el Procedimiento.

Hosta la fecha, los procedimicntos convencionales
para la manufactura de conexiones de tuberia en T, cuerpos
de valvula y similares, se llevan a gabo en calicente y se
requiere utilizar como meteria prima, tuberfs de un didme-

tro y espesor superior al didmbero finael de ka pieza ter-

minada,



Pox otra parte, el procedimiento convenciopal
requiere un gran consumo de combustible, ya que cuando
menos requiere dos pasos de calentado adicionales,

Ademds el procedimiente convencional,

5 requiere una gran cantidad de mano de obra, necesaria
para llevar a2 cabo el ovalamiento, ranurado, calentado,
enfriado, recalentado, conformado, normalizado, corta—
do, y maguinadbd necesarios,

Todavia otra desventaja debidas a la desuni-

10, formidad del producto despuds de sujetarlo a los esfuerzos
requeridos, es la necesidad de un maquinado relativamente
complicado que requiere considerable tiempo y precisidi,
Relacionada con las anteriores desveniajas, éabe mencio—
narse el considerablc desper@icio de materia prima en

15, peso, asi como también el ineremento en un mimero relati-
vamente clevado de piezas defectuosas,

El proce@imiento convencional para ls menufaciura
de conexiones de tuberia en T, cucrpos de vdlvula o simila-
res, consiste en proveer tramos de tuberia de un didmetro —

20, ¥y espesor superiores a los que se desea para el producto
terminado; cortar csita tuberia medianiec cualquier sistema
de corte conocido; ovalar o aplastar los tramos de tuberfa
hasta obtener una seccidn transversal ovalada, con un didme-
tro menor, aproximadamente ilgual al diametro que se desea

25, para el producto terminado, esta operacidn puede llevarse a
cabo en frio o caliente; ranursr longitudinalmente &l tramo
del tubo cortado con ranuras de un largo sproximadsmente
igual al didmetro del tubo; hornear o calentar la mitad

del tubo quc contienc la ranura gencralmente mediante
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antorchas de gas w otro combustible; enfriar la otra mi-
tad de tubo opuesta a la que conitiene la ranura para °
conservar la resistencia de la misma; semiformar el tra—
mo de tubo, para lo cual, se coloca el tramo de tubo en
una prensa dentro de un molde que tiene la forma de T, o
de la pieza, que quiera conferirse al producto termi-~
nado, se acciona la prensa sin cerrar ioftglmente el mol-
de; un segundo horneado o calentado de la mitad del tubo
que contlene la ranura donde se encuentra parcialmente
formada la boea de la T, o similar; una segunda opera—
cidn de formado, para lo cual, se coloca nuevamente el
tramo del tubo cn la prensa sobre el molde que se cle=-
rra totalmente hasta formar el didmptro exterior de la
tieza terminada, haciendo pasar una pieza en forma de
Pala a través de la boca de la T o similar; a conbtinua~
cidn, se lleva a cabo el corte 46 la rebaba, lo cual es
debido o que con la bala, la boca gueda précticamante
floreada, con unas irregularidades notorias que deberén
climinarse; normalizar la pieza mecdiante un tratemiento
tdrmico pare climinar los esfucrzos residuales general~
mente en un horno convencional; limpiar laz pieza de es~
corias e impurezas; naquinar los extremos de la T 0 8i-
milar, cereando, biselando y maquinando el interior para
eliminayr las difercncias de espesor de pared, esmetilar
manualmente los rebordes interiores formados durante

el proceso y, finalmente, marcar y pintar las piczas de
acucrdo con las normas correspondientes,

OBJETQ DEL INVENTO

Por todo lo anterior, cs un objeto de esta in-

venecidn proporcionar un preccdimiente mejorado para la
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manufactura en frio de conexiones de tuberia en T,”

cuerpos de valvula o similares, a partir de la deforma-
cidn de tuberia, que tiene didmetro ¥y espesores iguam
les a los que se desean en el producto terminado,

' O%ro " objeto de esta invenecidn es proporcionar
un procedimiento para la manufactura de conexiones de
tuberia, cuerpos de valvula o similares, gue por ser en
frio no requieren el consumo de combustible, necesario
en los pasos de calentado convencionalcs,

Otro objeto de este invencidn, consiste en pro-
porcionar un procedimiento para la manufactura en frio
de conexiones de tuberfs en T, cuerpos de valvula o si-
milarcs, en donde se abate considerablemente la mano de
obra, ya quc no requiere los pasos de ovalamiento, ranu~
rado, calentado, enfriado, rc¢ecalentado, ebnformado, noY-
malizado, cortado y maquinado, d¢ los procedimientos con-
veneiona%cs;

Otro objeto de esta invenecidn es proporcionar
un procedimiento para lz manufactura en frio de cone-
xiones de tuberfa en T, cuerpos de valvula o similares
en donde se reducc nctablemente el dosperdicio de ma—~
teria prime, y el nimero de piezas defcctuosas,

Todavia otro objcto do estz invencidn es pro-
porcionar un procedimiento mejorado pa.a la manufaciura
de concxiones de tuber{a en T, cucrpeos de valvules
o similarcs, que utiliza tuber{a normal, con o sin cos-
turﬁ} que sc encuentra en ol mercado con facilided, cl
cual, es mgs simple y seguro quc los proaedimicntos
existentes, y on donde debido a2 la uniformidad de espe-~

sores de pared del w»roducto torminado, reguiera de Mo
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quinados mas vecndmicos y simples,
El procedimiento mojorado de c¢sta invencidn
consiste en los pasés Ge provoer tuber{a de didmetros
¥ cspesores practicemente igualos a los gue so desea
tenga producto toerminado; cortar csta tuberis on
tromos de longitud determinada; recubrir exteriérmente
ol tramo do tube utilizado una pintura lubricantoe;
llonar el tromo de tubc con un material pléstico, es
decir, un materiel blandc que caqro la grcills, ¢ la
cera pusda sor moldeado; conformar en frio la ccnexidn
de tuberia on T, cuerpo de valvula o similer, para lo
cval, so coloca el tubo cn un molde cuya forma interior
cs la de la conexidn on T, cuorpo dqﬁvélvula o pieza
que sc quiere formes? ¢l trame de tuberfa sc somete
o una compresidn on sus oxbtremos ¥y simultanecmonto el
matorial pldstico con ¢l gus se 1lend ol iubo sc somete
a una presién unitaria supcrior o la prosién de
fluencia dol material e que csté fabricadc el tubo;
1a combinncidn de .stos esfucrzos dc comprosién por-
mite que ¢l uaberial del tubo se: comporbe plustica;
monte y sco deforme pormanenteomente adoptando la fiéup
ra dol molde guu lo sujeota; postcriormente, sc lleva
a cabo un pago de limpiezay wn paso de corte de la
tapa de lea burbuja resultante del proccso de formado
medionte cuanlquier sistema de corie, comoj sierra
cinta, sierra circular, oxicorte, etc,, a continua~
cién, s¢ trata tdrmicamente la pieza resultente pare
ol normalizado o climinacidn de csfuerzos residuales
en wn hormo conveneionals un sogundo proccdimicento de

limpieza por cualquier sistomn conoecido, bisolado de




los oxtromos dc la picza de acucrdo con las normas,
_y;finalmonto ol marcado y pintura, tembidn de acucr-
0 con las normes. Doberd notarsc cn cstos pasos
finales convencilonalos, la eliminacion del maquinado

5, interior debide a que la wniformidad de espesor de
la pieza torminada, se conserva practicamente.

Estos y otros objctos a obtencr en la practica
de esta invencidn, se ontondersn mejor y se aprociarsn
més, con 1a lectura de la siguicnte deseripeidn que

10, hece rufcrencia al dibujo de la modalidad prcferida

del invento,
BREVE DESCRIPCION DEL DIBUJO

Ia figura dnica gue se adjunta, reprosenta
un diagrama del flujo de los pasos del procodimiento
15, mejoradc para la merufactura on frio de conexiones de
tuberiz cn T, cuerpos de valvulas o similares, median-
te la deformacidn de tuberia,
DESCRIPCION DETALLADA DEL INVENTO

. . D mavaas C .2
Haciendo refercncia al dibujo, con el nume—

20, ro 11 se ilustra el paso dol procedimiento en el cual
se provec como materia prima tuberfa normal con didme-
tros y espesores practicamente iguales a los que se de-
sean para el producto terminado; en 12, se ilustra el
paso dec corte en el cual, la tuberia se corta en tramos

25, de longitud predeterminada; en 13, se ilustra el
paso de recubrimicnio con una pinture lubricente, fa-
briezda a base de hule clorinzdo, o cualguier material
adecuado similar; con el nvmoro 14, se ilustra el paso

é

del procedimicnto cn el quc el tubo es llenado de un
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material pldstico, es decir, un material blando
gue como la arcilla o la cera, puede ser moldeado;
con ol nimero 15, se ilustra el paso de conformado

en el cual, se ilustra la colocacién del tubo 16,

previemente lubricado y llénado con un material
pldstico 17, dentro de un molde 18, haciendo avanzal
unos empujadores latersles 19 que comprimen el tubo
por sus bordes y mediante unos mandriles de presidn
20, se comprime el material plédstico con una pre—
sidn tal que permite que el material del tubo 16
se deforme permanentemente en 21, adoptando 15 figu~
ra del molde 18 que lo sujeta; posteriormente, con
el mimero 22, se ilustra un paso de limpieza de la
pleza después de que ésta ha sido conformada; a con-
tinuacidn, en el mimero 23 se ilusira cl paso de
corte de la tapa de la burhuja resultante del proce-
8o de formado, wtilizando cualguier sistema de corte
como sierra cinta, sierra c;rcular, oxicorte, etc,
Finglmente, en el nimero 23, se asinilan los pasos
de normalizado, lo cual se lleva a cabo medianite un
tratamiento té;mieo en un horno convencional, el pa~
so de limpieza, utilizando cualquier sistema conoci-
do, el biselado de los extremos 24 de la pieza ter-
minada y marcar y pintar de acuerdo con las normas
existentes.

En el dibujo y descripeidn anteriores, se
ilustra el procedimiento para la manufactura de una
conexidén de tuveria en T, la cual, ez una modalidad

especifica del invento; sin embargo, deberd enten—
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derse por todos aquellos expertos en la matér;a,

que cualquier modificacicn en forma y detalle, del
procedimiento, como serfe la configuracidn del molde
pars obtener conexiones de tuberia en cruz, Cuerpos
de vélvula, o cualquier otra pieza similar, estan

comprendidos dentro del espiritu.mfei alcance de la

presente invencidn,

- . =
NOTA

Descrito el objeto del presente invento se decla-
ran nuevas y de propla in&encién lag siguicentes reivindica-
ciones,

1,~ Procedimiento mejorado-para la manufgctura .
en frio de conexiones de tuberia en T,‘cuerpos de.vélvula,
o similares, mediante dcformacidn dc tuberis que, a partir
de tuberfa cortada en tramos predeterminados, comprende
la aplicacidn de esfuerzos adecuados para le deformacidn
de lz misma, caracterizado por proveer como materia
prima un tubo normal de practicamente el mismo dide
metro y espesor del producto que se dessa manufactu-
rar; cortar el mencionado tubo en tramos adecuados;
recubir el citado tubo con una capa de material
lubrioante; llenar el tubo de un material plésti9o;
aplicar unas fuerzas de compresidén diferenciales,
tanto en los bordes del tramo de tuberfa, como en el
material plastico del gue se llena el tubo, hasta
conformer el tubo a un molde que lo soporta; limpie~-
za Gel producto deformado; corte de la tapa de la
burbuja o burbujas producidas; normelizado térmico

Para eliminar esiuergos residuales, limpieza, biselado



de los extremos de la pileza; y finalmente, el marcado

¥ pintura de acuerdo con las normas existentes.

2.~ Procedimiento mejorado para la memufacturg
en frio de conexiones de tuberia en T, cuerpos de valyula

Se o similares, mediante deformacidn de tuberfe, de conformi
dad con la reivindicacidn 1, caracterizado sdemds en que la
presidn wnitaria aplicada al materiel pldstico es mayor que
la aplicada en los extremos del tubo, y es superior a la pre-
gion de fluencia del material de que estd fabricado.

10, 3.~ Procedimiento mejorado pars la manufactura
en frio de conexiones de tuberia en T, cuerpos de _
valvula o similares mediante deformacidn de tuberfa, de
conformidad con la reivindicacidn 1, caﬁacterizado ademds
en que el material pldstico es cera,

15. 4.~ Procedimiento mejora@o Para la manufactura en
frio de conexiones de “uberia en T, cuerpos de valvula o Simi-
lares, mediante deformacidn de tuberfa, de conformidad con la
reivindicacidn 1, caracterizado sdemas en que el recubrimiento es
a base de hule clorinado o similar,

20. 5.~ Procedimiento pmejorado para la manufacturs en
fri{o do conexiones de tuberia en T, cuerpos de vélvula, 0
similares.

Segin se describe y reivindica en la presente momo-

ria desoriptiva compuesta de—Q hojas foliadas y escritas a

25,

v e ¥t JOSE L. MERY
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