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La presente invención se refiere a un procedimiento para 
efeotuar empalmes en tubos de goma o plástico, mediante el 
cual es posible obtener un empalme cuya resistencia mecáni­
ca y flexibilidad son parangonables o superiores a las co­

gí , rrespondientes características que se encuentran en cual-? 
quier tramo del tubo empalmado#
Como es sabido, los tubos de goma o plástico destinados al 
trasiego de fluidos a presión constan de una estructura que 
comprende un tubo interior, un elemento resistente formado 

10 por un trenzado o espiralado de fibras textiles o metálicas 
cuyo fin es soportar la presión a la cual va destinado y un 
tubo exterior de goma o plástico#
Los procedimientos utilizados hasta ahora para efectuar em­
palmes de tubos se basan en un elemento de aportación de ti- 

15 po mecánico (bridas, ánima de tubo metálioa, entre otros) 
de características distintas del tubo a empalmar, lo que da 
lugar a pórdidas de oaudal, párdidas de carga, falta de fle­
xibilidad en el punto empalmado, aspecto exterior diferente 
del resto, posibilidad de pérdidas por falta de estanquei- 

20 dad, entre otras ¿osas.
El fin de la presente invención es el de realizar un proce­
dimiento para efectuar empalmes de tubos que permitan eli­
minar loa inconvenientes oitados y que el elemento de unión 
forme parte de los tubos y su estruotura sea homogénea res- 

25 peoto a los componentes de los trozos,a empalmar, confirien­
do al empalme unas oaraoteristioas y aspecto sin solución 
de continuidad iguales a los tubos empalmados.
Este procedimiento es válido incluso en los tubos en los 
cuales la cubierta sea de poco espesor, por ejemplo 1mm. Es 

30 decir la gama de espesores de pared de tubo a empalmar a- 
barca en este procedimiento, desde el más delgado al más 
grueso, sin limitaciones en el procedimiento.
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La invención será descrita, en un ejemplo de ejecución no 
limitativo, con referencia al dibujo adjunto en el cual ae 
pueden distinguir debidamente numerada* la* siguiente* par­
tea del empalme!

5 1 ea uno de loa trozo* a empalmar y 2 oa el otro trozo,
3 oa el tubo interior o sustrato.
4 ea el elemento reaiatento del tubo, trenzado o oapirala- 
do, textil o metálico.
5 ea la cubierta o tubo exterior,

10 6 ea un trefilado del mi amo material oompomonte del tubo in­
terior,
7 oa material de aportációh, do oompoaiciÓn igual al de la 
cubierta o tubo exterior.
8 ea el tubo-trenza metálico, textil o sintático a incorpo- 

15 rar.
El proceso de empalmado comprende la* aiguientoa fases: 
a) Preparar amboo extremoo a empalmar eliminando la cubier­
ta en un ángulo adecuado en cada caao en una longitud de­
terminada y biselado de extremoa,

20 b) Preparar un trefilado de goma de forma aproximadamente 
triangular que ae arrolla sobre un cuerpo cilindrico de ma­
terial flexible de diámetro exterior ligeramente inferior 
el diámetro interior de loa tuboa a empalmar,
o) Introducción de dicho cuerpo en el extremo de uno de 31oa 

25 tuboa preparado,:oomo ae indica en la faae a).
d) Preparación de una trenza o espiral metálica o textil tal 
que una voz incorporada dó al producto final una flexibili­
dad parangonable al reato, del tubo; reuniendo por tanto ca­
racterísticas de deformabilidad y elasticidad y máxima üe- 

30 xibilidad incluao despuóa de catar sometido a un elevado
námero de flexiones. Obviamente las características citadas 
ae consiguen oon la adecuación del paso espiralado o tren-
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zado del diámetro, del hilo, mimero de hilos, de hilos en 
paralelo, etc.
e) Esta trenza o espiral dehe ser oortada en la longitud a- 
deouada para su. correcta incorporación en los extremos de 
loa tubos a unir, cridando que los extremos de dicho ele­
mento resistente no se deformen, bien por su propia natura­
leza o mediante un tratamiento idóneo.
f) Enfilado de esta trenza o espiral sobre el tubo prepara­
do oomo se desoribe en la fase c) y conexión del otro ex­
tremo de la tubería a unir, con el otro tubo, el cuerpo ci­
lindrico y la trenza o espiral.
La perfecta adaptación del elemento resistente sobre la su­
perficie preparada se oonsigue gracias a las característi­
cas deseritas en las fases d) y e) y a las propias del sis­
tema en qpe sea fabricado.
g) Elaboración del elemento de protección externa, consti­
tuido de material de características similares al de la ou­
bi ert a del tubo, de modo que al vulcanizar quede sólidamen­
te unido al resto de los componentes del empalme, sin que 
se diferenoie externamente del resto del tubo, ni en el as­
pecto, ni en las oaraoteristicas fisioas.
h) Vulcanización del tramo de tubería preparada, mediante 
oualquier sistema de los habitualmente empleados en elabo- 
raciónes de este tipo, cuidando que la zona donde se ha in­
corporado la trenza está totalmente recubierta del elemento 
de protección descrita en la fase anterior.
i) Extracción del cuerpo oilínárico, mediante un Bistema de 
impulsión, eapecialmente concebido para que no produzca de­
terioros o deformación en la superüoie interna del tubo.
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REIVINDICACIONES
1) Un procedimiento para efectuar empalmes de tubos de goma 
o plástico, fabricados en prooeao continuo o en proceso de 
longitudes fijas, de modo que el tubo asi unido presenta.
en el tramo empalmado un aspeoto externo, unas caraoterlsti- 

5 oaa físloaa y de resistencia mecánioa, flexibilidad y pres­
tación parangonables a los de una tubería continua, carac­
terizado por el hecho de disponer sobre un ouerpo cilindri­
co de material flexible recubierto en su centro por un tre­
filado de goma de forma triangular, que aotáa a modo de mol- 

10 de interno, los dos extremos de los tuboa a empalmar conve­
nientemente en ángulo y longitud preparados sobre los que 
se enfila una trenza o espiral de material textil o metáli­
co especialmente construida y trazada para que dá al pro­
ducto final una flexibilidad parangonable a la del resto del 

15 tubo, la cual se recubre posteriormente con un elemento de 
protección externa de caraoteristioas similares a los de los 
tubos a empalmar de modo que al vulcanizar quede sólidamen­
te unido al resto de los componentes del empalme, y extrac­
ción del cuerpo cilindrico mediante un adecuado sistema de 

20 impulsión.
2) Un procedimiento para efectuar empalmes en tubos de go­
ma o plástioo.
Consta la presente memoria descriptiva de cinco hojas folia­
das escrita por una sola oara.
Barcelona, 15 de Septiembre de 1976.
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