- MINISTERIO DE INDUSTRIA - 7 VAR, 1978 ES % uun%fo b b é'i? 6 6 © A1

* REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL

— @ FEGHA DE PRESENTACION

CONCEDIDA|

PATENTE DE INVENCION

ESPANA

’é:c:l:::::s‘ @ FECHA » RAIS
76 00928 29~1-~T76 ' , Holanda
@Flctilk: E!E PUBLICIDAD %1 CLASIFICACION INTERNACIONAL @PA'I’EN": DE LA QUE K3 DIVISIONARIA
F 6L 41lob

@'HTULO DE LA INVENCIOR

"‘J.‘UBO DE ENCHUFE DE MATERIA PIASTICA Y METODO DE FORMACION
DE DICHO TUBO".

@ SOLICITANTE ()

Ia Sociedad holandesa de Responsabilidad I.im:.tada.
"VIATIN B.V.

OOMICILIO DEL ZOLIGCITANTE

251, Héndellaan, ZWOLLE (Holanda)

@ INVENTOR (£8)

o)

TITULAR (ES)

@ REPRESENTANTE . N/Ref. N 32 . 506/8V .

D. Francisco GARCIA CABRERTIZO. S/Ref.: 77 6008 vav/an,

UNE A-4  MOD, 3106 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



5

10.

-1 -

WITJBO DE ENCHUFE DE MATERIA PLASTICA Y METODO DE FORMACION
'DE DICHO TUBO". |

La invencién se refiere a un tubo de enchufe de plés
tico, preferiblemente un tubo de enchufe moldeado por inyeccién
de material termb-plésfico con una ranura para recibir una por
cién de forma anular de un cuerpo de esfanqueidad, comprendien
do dicha ranura una porcidn de cabeza que se extiende radialmen
te. Se conoce ya un tubo de enchufe moldesdo por inyeccién de
material termo-pléstico de este tipo. EBa el caso de este tubo -

de enchufe moldeado por inyeccidén ya conocido, la ranura es for

o mada recalcendo la porcidn de cabeza axislmente como resultado

" de lo cual, a consecuencia del estrechamiento, se obtiene el --

20.

25.

30.

- “tubo de enchufe moldeado por inyeccidén deseado.

Este tubo de enchufe moldeado por inyeccidén ya conoci
do, tiene, sin embargo, la desventaja de gue la fabricacidn es
m4s bien complicada y exige bastante tiempo asi como una magui
naria compleja ya que hay que hacer uso de varias partes de mg
quinas para obtener el estrechemiento deseado.

Otra desVentaja-de este tubo de enchufe moldeado por
inyeccidn ya conocido es que el exbtremo libre de la porcidn de
cabeza se extiende en direccidn axial por lo que, en caso de ~
una calda libre sobre el fondo, esta porcibén terminal de la -~
porcién de cabeza que se extiende en direccién axial puede rom
perse facilmente, debido a lo cual el tubo de enchufe resulta
en la mayor{d de los casos inadecuado para su posterior ubili
zacién., Esto es lo que ocurre con mayor frecuencia pues, en ca
so de calda de ciertos maleriales termo-plésticos, la grieta -
se produce exactamente en la porcidén més externa, que se extien
de radialmente, de la ranura.

Es shora un ohjeto de la invencidén proporcionar un -



tubo de enchufe de materisl termo-pléstico del tipo antes men-
cionado que no posea estas desventajas, que sea fabricado £4——
cilmente y con el que se impida el riesgo de roturs de una pox
cién que se extiende en direccidén axial de la porcidén de cabe-

Se Z8.e

De acuerdo con la invencidn, se elcanza este objeto
por medio de un tubo de enchufe de materiel termo-pléstico con
una ranura para recibir una porcidén de forma anular de un cuer
po de estanqueidad, comprendiendo dicha ranura una porcidn de

10. cabeza que se extiende radizlmente, en el que la ranura com——-
prende una cavidad que se extiende dentro de una porcién de pa
red engrosada dispuesta en el extremo del enchufe, extendiéndo
se esta porcidn de pared engrosada entre el lado interior del
enchufe y el lado exterior del mismo, y una parte del enchufe -

15. que se extiende desde le ranura hacig el interior tiene un dié
metro interior mayor que la parte restante del enchufe,

En tal tubo de enchufe la porcién de formz anular —-
del cuerpo de estanqueidad serd mantenids fécilmente en la ra-
nara.

20. Preferivlemente la poreidn de cabeza es enteriza con

el ‘tubo de enchufe,
En tal tubo de enchufe, obtenido preferibvlemente por

moldeo mediante inyeocién puede formgrse la ranara muy facil-—-
mente por deformacién radial de la porcién de cabeza puesto ——
25. que dicha cavidad forma antom&ticamente una porcién para rete-
ner a la porcién de forma anular de an cuerpo de estangueidad
por 1o que en caso de existir fuerzas de traccidén no puede ser

extraldo facilmente de la ranura.

Iguslmente, cuando se deforma la porcidén de cabeza,

30. esta ltima sélo tiene que ser deformada radialmente y ya no -
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hay necesidad de estrechar esta poreién-de cabezg, pudiendo ser
fabricado el tubo de enchufe de una manera mucho mas simple y -~
por medio de una maquinaria igualmente mas sencilla.

Ello presenta la ventaja especial de que la porcidn -
terminal libre de la porcidn de cabeza se extiende en direceidn
radiel con lo que se impide el riesgo de rotura de una porecidn
terminal que sge extiende axialmente de la poreidn de cabeza en
el curso de su calda.

Otra ventaja de un tubo de enchufe de pléstico de ——
acuerdo con la invencidn es que, ya en el curso de la fabrica—
cién, puede acomodarse la porcién de forma anular del cuerpo de
estanqueidad dentro de la ranura.

Ventajosamente, la cavidad posee bordes redondeados -
en la porcién de pared engrosada con el fin de obtener un tubo
de enchufe de pléstico con excelentesvpropiedades de registencia.

Preferiblemente, la porcién de cabeza que se extiende
en direccién radizl puede extenderse interiormente con el fin -
de impedir completamente que lg porcién de forma anular del ——-—
cuerpo de estagqaeidad sea sacade bajo la accidén de las fuerzas
de tréecién.

La invencién se refiere también a un método de forma-
cidén de un tubo de énchufe de pléstico de material termo-plésti
co éon una ranara interna para la recepeidén de ang porcién de -
forma anular de un cuerpo de estanqueidad, comprendiendo dicha
renure una poreién de cabeza que se extiende radialmente, en el
que un tubo de enchufe comprende una cavidad que se extiende —-—
dentro de una pordién de pared engrosads dispuests en el extremo
del enchufe, extendiéndose esta porcidén de pared engrosada en--
tre el lado interior del enchufe y el lado exterior del mismo y

ung, perte del enchufe que se extiende desde la ranura hacia el
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interior tlene un didmetro interior mayor que la porcidn restan~
te del enchufe y estéd provista de una porecién de cabeza que se ex
tiende radialmente,

Preferiblemente una porcidén de cabeza que es enteriza -
con el tubo de enchufe es plastificada y deformada én una direc-
cién radial,

Tal método puede ser llevado a cabo fécilmente porque .
gsolo hay que deformar en dirececidn radisl la porcién de cabeza =
enteriza con el enchufe, lo que puede realizarse de una maners -
simple plastificando la porcidn de cabeza y prensando la misme -

hacia el interior,

Se prefiere deformar el extremo libre de la porcidn de
cabeza de tel modo que se extienda virtualmente en direccidn ra-
digl después de la deformacidn. '

Si se desea, puede ser recomendable deformar el extre-
mo libre de la porecidn de cabeza radial e interiormente. |

De este modo, se asegura una buena retencién de lg —
porcidén de forma antlar del cuerpo de estanqueidad en la ranara.

Serd ilustrada ahora la invencidén mediante un ejemplo
de una forma de realizacidén y con ayuda de los dibujos, en los
que:

La figura 1 muestras una seccidén longitudinal de an =-—
enchufe de pléstico de acuerdo con la invencidn;

La figura 2 es parte de un exXtremo de un tubo de en-
chufe moldeado por inyeccién con una porcidn de csbeza anida el

mismoj

La figura 3 es la misma porcidn del extremo de un tu-
bo de enchufe moldeado por inyecoidén despuds de la deformacidn
radial de la porcidén de cagbeza y deformando hacia el interior -

dicha porcién de cabeza deformada radislmente, y
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La figura 4 es la misme porcién mostrada en la figu-
ra 2 del extremo de un tubo de enchufe despuds de realizar so-
lemente la deformacidén radial de la porcidén de cabegza con una
parte de tubo macho.

La figura 1 muestra un enchufe doble extrusionado 1

de material termo-pléstico, tal como cloruro de polivinilo, -

‘con une parte de enchunfe 2a en ambos extremos y una brida de

tope interna 16 entre ellos. En una ranura 3 es recibida una
porcién de formg anular 4 de un cuerpo de estangueidad 18, —~

siendo dicha porcidn de forma anular 4 enteriza con un mangui

" to de estanqueidad 5. Ademés de la ranura, el extremo de en=—-

chafe 2 tiene un didmetro interior meyor gque la porcidén de en-

chufe 2a. E1 extremo de enchufe 2 sirve para acomodar el mangui
t0 5 del cuerpo de estanqueidad 18 cuando es empujada una par-—

e de tubo macho 21 dentro de la parte de enchufe 23 con el fix}'
de gue el manguito 5 se acople de maners esf,anea con la parte -~
de tubo macho 21 y por otra parte la porcidén de tubo macho 21 =
puede tener un didmetro exterior sensiblemente igual que el did
metro interior de la parte de enchufe 2a que tiene ung pared in
terior 17.

La ranura 3 para la recepcidén de la porcién de forma
anular 4 comprende una cavidad 6 que estéd dispuesta en la por-
cién de pared engrosada 7 del extremo de enchufe 2, porcidén de
pared engrosada 7 que se extiende entre la pared interna 8 del
extremo de enchufe y la pared interna 9 de la porcidén de cabeza
10 que se extiende mas allé del extremo libre 11 del extremo de
enchufe 2,

La cavidad 6 de la porcidn engrossds 7 estéd provista
de bordes redondeados. |

Pars formar 1ls ranuras se deforma en direccidn radial



una parte terminel 19 de la porecién de cabeza 10 de +tal modo
que despuds de la deformacién la parte terminal 19 de la por-
cién de cabeza 10 se extienda radialmente, con preferenciag -
virtualmente en direccidén radiael., Para obtener buenss propie-

5. dades de resistencié, cuando se deforma la parte terminel 11,
hay que tener la precauncidédn de asegurar un buen redondeado 12
en el exterior de le transicidén entre la parte terminal defor
mada radislmente 19 de la porcidn de cabeza 10 y la pared ex-—
terna 9 del tubo de enchufe final.,

1o. Ventajosamente, el extremo de cabeza 15 de la parte
terminal 19 de la porcidn de cabeza 10 puede ser deformado 1i
geramente hacig el interior, debido a lo cual se reduce la —-
abertara 13 existente entre el extremo libre 11 del enchufe y
el extremo 15 de la parte terminsl deformada radislmente 19 -

15. de la porcidn de cabeza 10 con el fin de evitar que sea extral
da la poreién de forma anular 4 del cuerpo de estangueidad 18
en coso de existir fuerzas de traccién.

Para fabricar un tubo de enchufe moldeado por inyec
cidén de acuerdo .con la invenecién, se forma un tubo de enchufe

20. por moldeo por inyeccién que es calentado entonces parcialmen
te, por ejemplo, con aire celiente, por medio de aceite o por
medio de vibracion ultrasénica y haciendo que por lo meno%
una parte de la porcidén de cabeza 10 alcance ung temperatura
a la que se puede deformar esta porcidn. Para tal fin, puede

25. considerarse temperaturas de, por ejemplo, 120 a 20092C pars -
el caso del cloruro de polivinilo.

Al calentar la porcién de cabeza 10, es aconsejable
llevarlo a cabo muy rédpidamente con el fin de aumentar la pro
duceidn ol méximo posible.

30. La herrsmienta en forma de un molde rebordeado. que
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hay que usar para deformar la porcién de czbeza 10 tiene québf
poseer preferiblemente uns temperatura elevada, por ejemplo:
superior a 502C con el fin de eﬁitar que se vuelvsg quebradi-
za la porecidn de cabezg deformeada radialmehte, lo que tiene
una influencis muy poco ventsjosa sobre las propiedades de -
resistencia.

Al calentar la poreidn de cabeza a deformer radisl
mente, deberias ténerse cuidado para asegurar un calentamien-
to de la porcidn de cgbsza 10 tal que esta porcidn de cabeza
reciba la temperatura de plastificacidén deseada en tode su -
extensidén con el fin de conservar las propiedades de resisten
cia mas altas posibles del producto terminado.

Antes de deformar la porcidén de cgbeza ld puede re
sultar ya aconsejabie instalar la porcién de forma anular &
del cuerpo de estanqueidad 18 en 1a caﬁidad 6 despuds de lo -
cugl, por deformecidén radial de la parte terminal 19 de la —
porcién de cabeza 10, puede obtenerse entonces la fijacidn de
geada de esta porcidn de forma anular 4.

En la presemte invencién, resulta particularmente -
ventajoso el empleo de moldes de inyeccién simple pars former
el producto de partida a partir del cual puede formarse el tu
bo de enchufe moldeado por inyeccidn por splicacién dé herra~
mientas muy simples.

Al defbnmar la parte terminal 19 de la porcién de -
cabeza 10, es aconsejable formgr tembidn una parte redondeada
14 en el lado interdor de la transicién entre la parte defor-
mada de la porcidn de cabeza 10 y la parte restante no defor-
mada de la porecidn de cabeza 10,

La figure 4 muestra un tubo 20 provisto de un enchu

fe 2 y una parte de %ubo macho 21, En esta realizacién 14 par

2 ENELSREL
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te terminal 19 de la porcidn de cabeza 10 se exiiende sustan-
cialmente en una direccidn radisl después de la deformacidn.
La poreidén de forme anular 4 es mantenida en la ranura debido
a la presencia de la cavidad 6.

Preferiblemente, la cavidad adiciongl 6 se extiende
sustancialmente en una direccidén axial.

N O T A

La Patente de Invencidn que se solicita por veinte
afios pars Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacién debe~
ré4 recaer sobre: "IUBO DE ENCHUFE DE MATERIA PIASTICA Y METODO
DE FORMACION DE DiGHO TUBO", con Prioridad de la demanda de Pa
tente en Holanda n¢ %6 00928 de fecha 29 de Enero de 1.976, se

gin las caracteristicas esencigles de las siguientes,
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REIVINDICAGCIONES

1.~ Tubo de enchufe de materia pléstica y metodo de
formacién de dicho tubo, cuyo tubo de enchufe dispone de una ra
nura para recibir una porcién de forma anular de um cuerpo de -

5., estanqueidad, limitada dicha ranura por una porcién de cabeza -
que se extiende radialmente, y en el qué la ranura comprende -—
una cavidad adicional que se extiende dentro de una porcidén de
pared engrosada, dispuesta en el extremo del enchufe, extendien
dose esta porcidén de pared engrosada entre el lado interior del

10.. enchufe y el lado exterior del mismo, y una parte del eanchufe -

::{ﬁgue se extiende desde la ranura hacia el interior tiene un dia-
f~‘-metro interior mayor que la parte restante del enchufe.
- 28 .~ Tubo de enchufe de materia pléstica, de acuerdo
" con la reivindicacién 12, en el qué la porcién de cabeza que -
15« se extiende radialmente es enteriza con el tubo de enchufe.
38.- Pubo de enchufe de mabteria pléstica, de acuerdo
- con la reivindicacién 12, en el gque la porcidén de cabeza que se
. extiende radialmente ha sido obtenida por deformacién radial de
1-~:.una parte terminal de la porecién de cabeza plastificada.

20. 48 ,- Qubo de enchufe de materia pléstica, de acuerdo
con la reivindicacién 12, en el gue la cavidad de la porcidn de
pared engrosada posee bordes redondeados.

52.,~- Tubo de enchufe de materia plgstica, de acuerdo
con la reivindicacién 12, en el que la trensicidn entre la por
25+ cién de cabeza no deformada del tubo de enchufe y la parte que
se extiende radialmente de la porcién de cabeza estéd redondea~

da.
62.- Tubo de enchufe de materia pléstica, de acuerdo
con la reivindicacibén 18, en el gue la parte terminal libre de

30s la porcién de cabeza se extiende sustancislmente en una direc~
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cién radiel.,
Ta8.- Tubo de enchufe de meteria plastica de acuerdo

con la reivindicacién 12, en el qus la parie terminal libre de
la porcién de cabeza se extiende radialmente y hacia el inte=~

rior,
88,~ Tubo de enchufe de materia pléstica de acuerdo

con la reivindicacidén 12, en el que la ranura estd provista -

de una porcién de forma anular de un cuerpo de estanqueidad.

98,-~ Tubo de enchufe de materia pléstica, de acuerdo

con la reivindicacidn 82, en el que la porcién de forma enular

- del cuerpo de estanqueidad es enteriza con un manguito de es-—-

r"tanqaeidad, a acomodar en la parte del enchufe gue se extiende

15

desde la ranura hacia el interior y que tiene un didmetro in—
terior mayor que la parte restante del enchufe.

108,~ Tubo de enchufe de materia pldstica, de acuer
do con la reivindicacidn 12, en el que la cavidad adicional se
extiende sustancialmente, en una direccidén axial.

118 ,~ Método de formacidén de un tubo de enchufe de

- material pléstico segin las reivindicaciones anteriores, con

20.

25.

30.

ranure interna para la recepcidén de una porcidn de forma anular
de un cuerpo de estanqueidad, limitada dicha ranura por uns por
cién de cabeza que se extiende radialmente, en el que un tubo de
enchufe que comprende una cavidad adicional que se extiende —-

dentro de una porcidén de pared engrosada, dispuesta en el extre
mo del enchufe, extendiéndose esta porcidn de pared engrosada -
entre el lado inferior el enchufe y el lado eiterior del mismo
¥ una parte del enchufe gue se extiende desde la ranurs hecia -
el interior tiene un didmetro interior mgyor que la parte res-—-
tante del enchufe, estd provisto de una porcién de cabeza que -

se extiende radiglmente.
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128.~ Método de acuerde con la reivindicacién 114, -~
en el que una porcidén de cabeza que 88 enteriza con el tubo de
enchufe, es plastificada y deformada en una direccidén radial.

138.~ Método de acuerdo con la reivindicacidén 11, -
en el gque la cavidad de la porcidén de pared engrosada posee -
bordes redondeados. '

148 .- Método de acuerdo con la reivindicacién 118,-
en el que la porcién de cabeza deformada radialmente estd re-
dondeada en la regién en que le porcidén de cabeza deformada -

radialmente pasa dentro de la porcidén de cabeza no deformada

-“..radialmente.

a

~ &

[

&

15, -

158,~ Método de acuerdo con la reivindicacién 11, en

el que una parte terminal libre de la porcidén de cabeza es de-

" formada de tal modo que este extremo libre se extienda sustan~

clalmente en una direccidn radisl.

162 .~ Método de acuerdo con la reivindicacién 112, en

el que la porcidén de cabeza deformada es deformada también inte

o7 riormente.

»»»»»»

250

30.

175.~ Método de acuerdo con la reivindicacién 118, en
el gue una porcidén de forma anular de un cuerpo de estanqueidad
es acomodada en la cavidad entes de deformar la poreién de cabe
Z3e

182.~ Método de acuerdo con la reivindicacién 17, en
el que la porcidén de forma anular del cuerpo de estanqueidad -
es enteriza con un manguito de estanqueidad, gue puede ser aco
modado en la parte del enchufe gue se extiende desde la ranura
hacia el interior y que tiene un didmetro interior mgyor que -
la parte restante del enchufe.

192.~ Método de acuerdo con la reivindicacidn 11, en

el que la cavidad adicional se extiende sugtancialmente en una
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direccidn axial.
202 .~ "TUBO DE ENCHUFE DE MATERIA PLASTICA Y METODO
DE FORMACION DE DICHO TUBO®. ‘
| Segin queda sustancialmente descrito en la presente
memoria que conste de doce hojas, escritas a maquina por una
sola cara y acompefiada de dibujos.
Madrid, 9g ENE. 1977
WAVIN B.V.
P.P.
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