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1.

La presente Invención se relaciona con una ¿unta pa 
ra tuberías de paredes múltiples termoplásticae y con un pro 

codimiento para su producción, y más particularmente con una 
estruotura de ¿unta para conectar tuberías de paredes raálti- 

5* pies termoplástioas, cada una de ellas compuesta por dos o - 
más miembros tubulares con diámetros internos diferentes, — 

concéntricamente dispuestos, con una porción hueca entre - 
ellos*

Descripción de la técnica anterior»» Desde hace mu 
10* chos años es bien sabido que una tubería de paredes móltl—  

pies tennoplástloas, compuesta de doa o más miembros tubula­

res de respectivos diámetros internos diferentes y concéntri 
comente dispuestos, con una porción hueca entre ellos, es de
propiedades termoaislantes excelentes, debido a dicha por---

15, ción o porciones hueoas* Sin embargo, talos tuberías de pare 
des móltlples apenas han tenido un uso práctico, porque re­
quieren unos complicados procesos para su conexión conjunta*

Resumen de la invención*
EL ob¿eto principal de la presente invención es el 

20, de proporcionar una estructura de ¿unta para tuberías de pa­
redes móltlples termoplásticas, que permita una conexión muy 

fácil de éstas tuberías*
De acuerdo con un aspeoto de la presente invención, 

una tubería de paredes mátiples se despo¿a, en uno de sus ex 

25, iremos y en una longitud predeterminada, de sus miembros tu­
bulares y nervaduras de soporte de los mismos, a excepción — 

del miembro tubular más interno, a fin de exponer éste ólti­
mo, y además se, dispone un miembro de unión o ¿unta que oons 
ta de una parte tubular a conectar al citado miembro tubular 

30, más interno expuesto do la referida tubería, y de un reborde



2.
situado en un extremo de acuella parto tubular, ooncéntrioa 
mente con ella, para recibir el citado miembro tubular ex-» 

puesto y cerrar el extremo abierto de la tubería entre su - 
pared más externa y el miembro tubular más interno expuesto.

5, las tuberías de paredes rail tiplee pueden agruparse en una - 
sola línea conectando el miembro de unión o junta a cada ex 
tremo de la tubería de paredes miltiples. Si se disminuye - 

la fuerza de unión de las aristas que conectan el miembro - 

tubular más interno oon el adyacente miembro tubular exte—  
10. rior, fcaoia aquel miembro más interno * el procedimiento de 

exposición antes mencionado aplicable a este miembro más in 

terno puede realizarse con gran faoilidad»
Breve desorinolón de los dibujos, 
la figura 1 es una vista en perspectiva de una es- 

15. tructura de junta para tuberías de paredes ralltliQ.es termo- 
plástioae, de acuerdo oon una versión de la presente inven­

ción.
la figura 2 es una vista en perspectiva de una es» 

tructura de junta de acuerdo con otra versión de la inven—  

20. elón.
la figura 3 es ana vista en perspectiva de una es» 

tructura de junta según otra versión de la invenoión,
la figura 4 es una vista en sección tomada a lo » 

largo de la línea IIII-IIII* da la figura 3,
25, la figura 5 es una vista en sección de una modifi­

cación. de la versión mostrada en la figura 4,
1 ®  figuras 6 a 9 son vistaB en alzado de la estruc 

tura de junta según varias versiones de la invención, respeo, 

tivamente.
30. las figuras 10 y 11 son vistas en perspectiva de la
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estructura de junta, según. otras versiones de la invención.
la figura 12 es una vista en sección de una tubería 

de paredes múltiplos a utilizar con la ©stx’uctura de junta - 
según una versión de la invenoión.

5» la figura 13 es una vista en sección de un miembro
tubular externo de la tubería de paredes múltiples de la fi­
gura 12, durante el proceso de formación»

La figura 14 es una vista esquemática de un aparato 

a utiliaar en la produoción de la tubería de paredes mÚlti—  
10» pies mostrada en la figura 12»

la figura 15 es una vista esquemática de otro apara 

to a utilizar en la producción de la tubería de paredes múl­
tiples mostrada en la figura 12.

La figura 16 es una vista en secoión de un troquel 
15» a utilizar con el aparato mostrado en la figura 14»

Las figuras 17 y 18 son vistas en sección tomadas a 
lo largo de las lineas XVII-XVII» y XVIII-XVIII' de la figu­

ra 16, respectivamente»
Las figuras 19* 20 y 21 son vistas en sección de - 

20» las tuberías de paredes múltiples a emplear con varias ver­

siones de la presente invención, respectivamente»
La figura 22 es una vista en sección de un miembro 

tubular externo de la tubería de paredes múltiplos de la fi­
gura 21 durante el proceso de formación»

25» La figura 23 es una vista esquemática de un aparato
a utilizar en la producción de la tubería de paredes múltiples 

mostrada en la figura 21*
La figura 24 es una vista en sección de una tubería 

de paredes múltiples a emplear con una versión de la inven—  

30» ción.
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La figura 25 es una vista en sección cíe un miembro 

tubular más interno ele la tubería de paredes taáltlplee de - 

la figura 24 durante el proceso de formación*
La figura 26 es una vista esquemática do un apara- 

5. t o a  usar en la producción de la tubería de paredes aSlti—

Xd.es mostrada ©n la figura 24 í y
La figura 27 es una vista en sección de un troquel

a utilizar en el primer proceso de extrusión realizado por

el aparato mostrado en la figura 26*
10# nsBoriroión de las versiones preferidas*

¡seguidamente se describirá la presente invención -

con referencia a los adjuntos dibujos*
Primero se hará referencia a la figura 1, üue mués 

tra una versión do la invención. EL número 10a designa una 

15. tubería de paredes múltiplas, el 11a un miembro tubular in­
terno, el 12a un miembro tubular externo, el 13a designa - 
unas nervaduras, el 14a una porción hueca, el 2oa un mlenk- 

hro de junta y el 21a una parte tubular de dicho miembro de 
junta 20a* La parte tubular 21a del miembro de junta 20a es 

20, tá construida de tal manera que su diámetro interno 0 ̂  y 
su diámetro externo £  son iguales al diámetro interno 
A y al diámetro externo <f del miembro tubular Inter 

no111a de la tubería 10a de paredes múltiplos, EL número 22a 
designa un reborde dispuesto en el extremo de la parte tuba 

25. lar 21a concóntricamente con fil y construido de tal manera 
que su diámetro externo cP oea ^snal al diámetro externo 
£  de la tubería 10a. SI miembro de junta 20a puede co­

nectase a la tubería de paredes múltiples 10a acoplando la 
superficie B del reborde 22a a la superficie A de un extre- 

30* mo de la tubería 10a*
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Do acuerdo coa la anterior versión de la presente 

invención, si se acoplan y unen entre oí la superficie re­
bordeada del miembro de ¿unta y una superficie terminal de 
la tubería do paredes miltiples, la porción hueca compren­

da dida entre loa miembros tubulares interno y externo pueden 
cerrarse fáoilmonte y además el miembro tubular interno de 

la tubería puede conectarse fácilmente a la parte tubular 
del miembro de 3unta. La parte» tubular 21a del miembro de 
3unta 20a es de una sola pared y por consiguiente pueda - 

10. usarse en combinación con caequillos, codos, ¿untas en 2, 
etc., permitiendo asi la conexión de tuberías de paredes - 
máltiplea.

En la versión anterior, como (pueda dicho, la par­
te tubular 21a del miembro de ¿unta 20a está construida de 

15, manera que su diámetro externo S  y su diámetro interno
0 son iguales a los diámetros externoscP e interno -
. 2ta 11a0 del miembro tubular interno 11a. Sin embargo, el ob- 
11a

¿eto de la presente invención puado conseguirse si el diá­

metro interno 0 del miembro tubular interno 11a de la 
11a

20. tubería da paredes máltiples 10a es igual al diámetro in­
terno 0 de la parte tubular 21a del miembro de ¿unta - 

21a
20a,

Seguidamente se hará referencia a la figura 2, que
es una vista en perspectiva de otra versión de la presente

25. invención. En el diba¿o, el námero de referencia 20b es un
miembro de ¿unta, ¿1 21b as una parte tubular del miembro de

¿unta 20b y el 22b es un reborde de la parte tubular 21b#. -
Al reborde 22b hay conectado un miembro tubular corto 23b,
con una longitud cuyo diámetro interno 0 es igual el 

n 23b
30. diámetro externo d ■ de la tubería de paredes múltiples 10b.

12b
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Be acuerdo oon esta versión, la tubería 10b puede ser fácil 
y firmemente conectada al miembro de ¿junta 20b, si se adusta
en el miembro tubular corto 23b*

A continuación se hará referencia a las figuras 3 y 
5, 4# EL nóntero de referencia 20c es un miembro de ¿junta que -

consta de una parte tubular 21o, un reborde 22c dispuesto en 
un extremo de la parte tubular 21o, y una parte tubular ahu­
sada 24c conectada al reborde 22o y dispuesta opuestamente a 
la parte tubular 21c* EL miembro tubular 21c está construido 

10* de tal manera que su diámetro interno 0 21c y bu diámetro ex
ternocP son iguales al diámetro interno 0 y al dlárn-

21c a 110tro externo o del miembro tubular interno 11o de una tu­
bería de paredes°máltiplee 10o, respectivamente, EL miembro 
tubular abusado 24o está construido de modo que su diámetro

4 c interno 0 «a igual al diámetro interno 0 d*L mimbro
24o *'ft *tubular interno 11o de la tubería 10o y que su diámetro ex­

terno máximo <T , que aparece en la porción dónde está oo—  
neotado al reborde 22o, puede ser igual al diámetro externo 
$  ¿si miembro tubular intorno 11o* Además, el diámetro —

20. externo^ del reborde 22o se hace igual al diámetro exter 
• 22o

m*P del miembro tubular externo 12o de la tubería de pa~ 
redes mfiltiplos 10o. En esta versión, el miembro de ¿junta - 
20o puede ooneotarse a la tubería 10o insertando el miembro 
tubular abusado 24o en el miembro tubular interno 11o de la 

25* tubería 10o, hasta que el reborde 22e entra en contacto con 
una superficie terminal de la tubería de paredes móltiples -

10o.
En la anterior versión, si la superficie interna - 

del miembro tubular interno 11o de la tubería 10c recibe un 
30, abusamiento divergente hacia su extremo y correspondiente al
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ahusamiento del miembro tubular 24o, como s© muestra en la 
figura 4* el miembro tubular ahusado 24o de la ¿unta 20c pue 
de insertarse en el miembro tubular interno 11o de la tubería. 
10o con mayor facilidad y seguridad*

5» Además, la versión mostrada en la figura 4 puede -
modificarse como se muestra en la figura 5* En esta figura, 

una sección tubular ahusada 24c* está formada solidariamente 
con una sección tubular 21o* para formar un miembro tubular 
insortable 20o*, formándose separadamente un miembro anular 

10, 22o*, usado como reborde* En esta modificación, cuando ha de
conectarse el miembro tubular insortable 20o* a una tubería 

de paredes máltiples 10c*, pueden montarse el miembro tubular 

insortable 20c* y el miembro anular 22o* en un miembro de ¿un 
ta a insertar en la tubería 10o*, o bien puede ponerse prime 

15* ramente el miembro anular 22o* en contacto con un extremo de 
la tubería 10o* y luego puede insertarse el miembro tubular 
20o* en el miembro tubular interno 11o* de la tubería 10o* a 
través del orificio del miembro anular o reborde 22c*•

Ahora se hará referencia a la figura 10, que es una 

20, vista en perspectiva de otra versión de la presento invención* 
El námero de referenoia 11 & designa un miembro tubular interno 

de una tubería de paredes máltiples 10d, y el 12d designa un 
miembro tubular externo de dicha tubería 10d* Los miembros tu 

bulares interno y externo 11d y 12d se disponen concéntrica-» 

2^* mente entre sí mediante nervaduras 13d* En esta versión, el - 
miembro tubular exterior 12d y las nervaduras 13d son elimina 

dos en una longitud predeterminada Z  en la dirección axial de 
la tubería desde un extremo de la misma, para exponer el mlem 

bro tubular interno 11d* El nómero de referenoia 20d es un - 
30, miembro de ¿unta que consta de una parte tubular 21 d y un re»
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borde 22a dispuesto en un extremo de esa parte tubular. Tal 
parte tubular está formada do manera que su diámetro inter­
no es igual al diámetro externo <f del miembro tubu

21d 114
lar interno 11d de la tubería 10d. EL reborde 22d está oons

5. truido de modo que su diámetro externocf eo igual al diá
22d

metro externo ¿ del miembro tubular externo 12d do la tu
12a

borla 10d*
En la anterior versión* el miembro de junta 20d ee 

tá conectado a la tubería de paredes máltiples 10dy como si 
10* gue. La porción expuesta del miembro tubular interno 11d# - 

que tiene una longitud &, so inserta en el miembro tubular 
21d a través del reborde 22d, hasta quo la superficie A1 - 
del miembro tubular externo 12d de la tubería de paredes - 
máltiplee 10d entra en oontaoto con la superficie terminal 

15, B* del reborde 22d del mietóbro de junta 20d*
La superficie terminal A* del miembro tubular exter 

no 12d de la tubería 10d puede unirse a la superficie tenrd 
nal B' del miembro de junta 20d mediante adhesivos comunes* 
calentamiento* pernos* tornillos o similares.

20, De acuerdo con la anterior versión de la presente
invenoión, la porción hueoa 14d situada entre los miembros 
tubulares interno y externo 11d y 12d puede sellarse* inte­
rrumpiendo el flujo del fluido que pasa a travée de ella* — 
Asi, ol efeoto tersoaislante puede incrementarse después de 

25* la conexión* EL miembro tubular 21d del miembro de junta - 
20d puede conectarse a otras tuberías de paredes tafo tiples 
de igual manera que en el caso de un miembro de junta deoti 
nado a una tubería de una sola pared} por consiguiente, el 
proceso de conexión puede simplificarse mucho y, naturalmen 

30# te, el fluido que circula por el miembro tabular interno -
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11d puede transferirse a otras tuberías de paredes múltiples 

a través del miembro tubular 21 d, exactamente como ou el ca­
so de una tubería de una sola pared»

Seguidamente se hará referencia a la figura 11, que 

5* es una vista en perspectiva de otra versión de la presente - 
invención* En el dibujo, el número 10e designa una tubería - 
de paredes múltiples, el lie un miembro tubular interno de - 
la tubería 10©, el 12o un miembro tubular externo de la cita 
da tubería 10e, el 13e unas nervaduras destinadas a sostener 

10« los miembros tubulares 11e y 12e, el 14e una porción hueca - 
entre los miembros tubulares 11a y 12e, y el 20e un miembro 
de Junta consistente en una parte tubular 21e y un reborde - 
22e dispuesto en el extremo del miembro tubular 21e* Esta - 
parte tubular 21e está construida de manera que su diámetro

15, Interno 0 es sensiblemente igual al diámetro externo 
a 21e
o del miembro tubular interno 11c de la tubería de pore- 
11e

des múltiples 10e. El reborde 22e está conectado a una parte 
tubular corta 23e dispuesta concéntricamente con Ó1 y exten­
dida en dirección opuesta a la parte tubular 21e, estando -

20» formado de manera que su diámetro interno 0 es igual al
„ 23*

diámetro externo o del miembro tubular externo 12e de la
12*

tubería 10e*
En la anterior versión de la presente invención, el 

miembro de Junta 20* puede ser fácilmente conectado a la tu- 
25* borla 10*, puesto que la parte tubular corta 23e funciona co 

mo gula cuando el tubo exterior 12© de la tubería de paredes 

múltiples 10e se inserta en la parte tubular corta 23* del - 
miembro de Junta 20e#

En las versiones anteriormente expuestas, mostradas 

30, en las figuras 1, 2» 3t 4» 5* 9 y 10* el reborde 20 se mués-
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tra dotado do otro reborde en un extremo de su parte tubular 
21* Sin embargo, puede dotarse de rebordes 22 en ambos extre 

mos do la parte tubular recta 21» como se muestra en la figu 
ra 6, o en ambos extremos de la parte tubular inourvaaa 21,

5* como se muestra en la figura 7» a bien en tres extremos de - 
la parte tubular 21 en forma de I» como se ilustra en la fi­
gura 8} asi» cada extremo de la parte tubular 21 puede ooneo 

tarso a otra tubería do paredes múltiples o, en caso necesa­
rio» puede conectarse a una tubería de una sola pared, el inri 

10* nando el reborde*
Tal oomo se muestra en la figura 9, la estructura - 

conjunta T y I* áe la presente invención puede disponerse - 
con una tubería recta 40 y caequillos 30 y 30* entre ellas*

A continuación se hará referencia a la figura 12* - 

15, En el dibujo, el número de referencia 10f designa una tube­
ría de paredes múltiples, el 11f un miembro tubular interno 
de la tubería 10f y el 12f un miembro tubular externo de la 
misma tubería 10f* EL número de referencia 13f designa unas 
nervaduras destinadas a sostener los miembros tubulares in— 

20. terno y externo 11f y 12f, y el 14f una porción hueca presen 
te entre dichos miembros tubulares interno y externo 11f y — 

12f* La nervadura 13f está formada de manera que la fuerza 
de unión presente entre ella y el miembro tubular interno 11f 
es más débil que las existentes entre la nervadura 13b y el 

25, miembro tubular externo 12f. Por consiguiente, si se aplica 
una fuerza extema al miembro tubular externo 12f* la unión 
entre la nervadura 13f y el miembro tubular interno 11f tien 
de a romperse* En consecuencia, ouando la tubería de paredes 
múltiples de este tipo ha de despojarse de su miembro tubular 

30* externo y nervaduras en una longitud predeterminada en su
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extremo mostrado en la figura 10, mediante aplicación de una 
fuerza externa, el miembro tubular interno puede ser fácil—  
monte expuesto usando una simplo herramienta#

Seguidamente se describe el método de forraaoión do 
5# la tubería de paredes máltiple-s mostrada en la figura 12, con 

referencia a los dibujos de acuerdo con una versión de la pre 

a ente invención*
do hará referencia ahora a la figura 14# de forma — 

un miembro tubular interno 11f mediante un primer oxtruslona 
10# dor 31 d© acuerdo con ol método d© formación de una ‘cubería 

do sola pared# Luego se lleva el miembro tubular interno 

11f a una oabesa transversal 33* Por otra parto, se lleva a 
esta cabeza transversal material resinoso sintético calanta- 
do y mezclado en un segundo extrusionador 32, en. cuya cebosa 

15# se forman solidariamente el miembro tubular externo 12Í y — 
laa nervaduras 13f, como se muestra en la figura 13» caneo—  
tándese luego las nervaduras 13f al miembro tubular interno 
11f, también en la oabesa transversal, para fosear una tube­
ría de paredes múltiples lOf* La fuerza de unión presente en 

20# tre las nervaduras 13f y el miembro tubular interno 11f pue­
do ajustarse a un valor adecuado controlando el tiempo de en 
í'riamiento, se decir, el período que transcurre desde el mo­

mento en que se foxca basta él momento en que se une a las - 

nervaduras 13b en la cabeza transversal 33*
25, seguidamente se liará referencia a la figura 15, que

es una vista explicativa del aparato destinado a producir - 

una tubería de paredes máltiples de débil fuerza de unión en 

tre las nervaduras 13f y di miembro tubular interno 11f, de 
manera modificada, ñe extruslona material resinoso sintético 

calentado y mezclado mediante un extrusionador 41 en un tro-30,



quel 42 da formación de tuberías de paredes rsál tiples, en ol 

que el material resinoso sintético ee divide en dos corrien­
tes, que son separadamente ©xtrusionadas por. el troquel 42, 
transformándose una de ellas en un semiproduoto que contieno 
integralmente las nervaduras y el miembro tubular externo, ¿o

mo se muestra en la figura 13»
Pas oecciones transversales del troquel 42 se mues­

tran en las figuras 16, 17 y 13,
La fueran o solides de unión presente entre la ner­

vadura y el miembro tubular interno se determina prlncipalmm 

te por las temperaturas a que se unen ol semiproduoto en ana 

sola pieza de las nervaduras y el miembro tubular externo y 
el del miembro tubular interno, respectivamente, mientras - 
se hallan en estado reblandecido* En otras palabras, la soli 
dea o fuerza de unión disminuye al reducirse la temperatura 
del semiproducto en una sola pieza de las nervaduras y el - 
miembro tubular externo y por consiguiente los miembros tubu 
lares interno y externo de la resultante tubería de paredes 
miltiples resultan susceptibles de ser separados por una fuer

za externa»
A continuación se hará referencia a la figura 19, - 

que nuestra otro ejemplo de tubería de paredes máltiples do­

tada de miembros tubulares interno y externo que pueden sepa 
retrae fácilmente. El námero de referencia 10b designa una tu 
borla de paredes móltlplos, el 11h un miembro tubular inter­
no de esta tubería 10h, el 12h un miembro tubular externo de 

la misma tubería y áL 13b unas nervaduras para sustentar loa 
miembros tubulares interno y externo 11b y 12h* La nervadura 

13h. está formada de manera que el área de contacto entre 
ella y el miembro tubular externo 12h es mayor que entre la
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misma, nervadura y el miembro tubular interno 11h. £n este — 
ejemplo, la tubería de paredes múltiples no requiere unas - 
condiciones de temperatura, tan severas para la operación de 
unión, en comparación con la tubería mostrada en la figura 

5• 12; por consiguiente, puede producirse con mayor facilidad*
En ol ejemplo de la figura 19, la tubería de pare­

des nuil tiples se muestra como de doble pared; por otra par­
te, en la figura 20 se muestra una tubería de triple pared, 

que puede producirse de manera similar*
■JO, Ahora se liará referencia a la figura 21, que mues­

tra otro ejemplo de la tubería de paredes móltiples dotada 
de miembros tubulares interno y externo que pueden separar­

se fácilmente*
En la figura 21, una tubería de paredes móltiples 

15* 10j consta de un miembro tubular interno 11j, un miembro tu
bular externo 12j y nervaduras 13j para sostener los miem­
bros tubulares interno y externo 11j y 12j* La nervadura - 
13j se suelda perfectamente al miembro tubular externo 12j, 
pero no completamente al miembro tubular interno 11j* Por - 

20, ejemplo, la nervadura 13j es parcialmente soldada por pun­
tos a la superficie exterior del miembro tubular interno — 
11jj por consiguiente, la aplicación de una fuersa externa 

a la tubería do paredes múltiples 10j causará fácilmente la 
separación del miembro tubular interno 11j del miembro tubu 

25* lar exterior 12 j en las citadas porciones soldadas por pun­

tos*
Seguidamente se hará referencia a la figura 23* - 

que es una vista ©squomátioa de un aparato destinado a for­

mar la tubería de paredes múltiples mostrada en la figura - 

30, 21. Un primer extrusionador 31j extrusiona un miembro tubu-
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lar Interno 11J de acuerdo con un Habitual método de forman 
oión de tuberías de pared simple. El miembro tubular inter­
no 113 se lleva a una cabeza transversal 33* 'So ir otra parte, 
un material resinoso sintético calentado y mezclado en un - 

5, segundo extrucionador 323 se lleva a dicha cabeza transver­
sal o cruceta, mientras se forma un semiproduoto de una so­
la pieza que contiene solidariamente al miembro tubular ex­
terno 123 y a las nervaduras 133» 001110 80 m e 0 "fcra 611 la 
gura 22. En la cruceta o cabeza transversal 333» la superfi 

10. ole exterior del miembro tubular interno 113 se pone en con 
tacto oon las nervaduras 13b y se extrusions primeramente - 
una tubería de paredes múltiples 103 cuyas nervaduras 13b - 
no estén soldadas al miembro tubular interno 113* mientras 
se forma una poralón hueca 143 entre los miembros tubulares 

15. interno y externo 113 y 123. 80 eniría oata tubería -
103 en un refrigerador 343 antes de que la superficie exte­
rior del miembro tubular interno 113 808 incompletamente ~ 
soldada a los extremos internos de las nervaduras 133 P°r ~ 
un soldador 353 para formar una tubería final 103 de paredes

20. múltiples de la presente invención.
Ahora se hará referencia a la figura 24» que es una

vista on e©colón de otro ejemplo de la tubería de paredes - 
múltiples dotada de miembros tubulares interno y externo -
que pueden ser fácilmente separados*.

25# £a la figura 24* el número de referencia 10k es una
tubería de paredes múltiples, el número 11k designa un mies 
bro tubular interno de la tubería citada, el 12k un miembro 
tubular externo de la misma tubería y el 13k unas nervadu­
ras para sustentar los miembros tubulares interno y externo 

30. 11k y 12k. la nervadura 13* está débilmente unida tanto a la
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superficie externa del miembro tubular interno 11k como a 
la superficie interna del miembro tubular externo 12k. Por 

consiguiente, en este ejemplo, el miembro tubular externo 

puede separarse del miembro tubular interno mediante la ac 
5* ción de una fuerza muy pequeña; asi, la tubería de paredes 

múltiples puede despojarse de un segmento predeterminado - 
del miembro tubular externo para exponer la longitud co—  
i-respondiente del miembro tubular Interno y, además, puede 
conectarse fácilmente a los miembros de la junta mostrados 

10, ©n las figuras 10 y 11,

Seguidamente se hará referencia a la figura 26, - 
que muestra un ejemplo del aparato destinado a producir la 
tubería de paredes múltiples mostrada en la figura 24,

En dicha figura 26» un primer extruaiona&or 31k - 
15, extrusiona un miembro tubular interno 11k» sobre la super­

ficie externa dol cual se disponen unas nervaduras 13k, -
tal como se muestra en la figura 25, ü  troquel 52k del - 
primer extruslonador 31k puede construirse como se muestra 

en la figura 27; en el troquel 52k se disponen dos pasos - 
20, de material resinoso sintético, concretamente un paso 53k 

para la resina fundida a transformar en el miembro tubular 
interno 11k y un paso 54k para la resina fundida a trans­
formar en las nervaduras 13k; la resina fundida se tranafor 
ma en la configuración, deseada mientras se pasa a través de 

25• los respectivos pasos; luego se enfrian los respectivos se- 
miproductos formados a las temperaturas deseadas y so ponen 

en contacto entre si después do pasarse a través de un pun 
to de conexión 55fc| se forma así un producto en una Bola - 
pieza, consistente en el miembro tubular interno 11k y en 

30, las nervaduras 13k, con una seooión transversal como la -
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mostrada en la figura 2b* Por otra parte, el segundo extra­
cionado r 32k tranaforea resina caliente en un miembro tubu­

lar externo 12k y lo extrusiona a una cruceta 33k» en la - 

^ue este miembro tubular externo 12k ce uno débilmente a - 
5* las nervaduras 13k del producto formado 11k, para obtener - 

una tubería final 10k de paredes máltiples.
Si se selecciona debidamente la temperatura de - 

unién débil entre la temperatura de formación y la de fusión 
de la resina, eegán las clases de resina empleadas, los - 

10. miembros tubulares interno y externo pueden separarse fácil 
mente sin deterioro do la solidez estructural ae la tubería 

de paredos móltiples*
En. el anterior ejemplo, los miembros tubulares in­

terno y externo de la tubería de paredes móltip3.es pueden — 
15. separarse fácilmente^ Por consiguiente, incluso una simple 

herramienta portátil puede exponer el miembro tubular Ínter 
no en una porción predeterminada, permitiénüo así eu uso - 
con el miembro de junta de la presente invención.

La estructura de junta de la presente invención es 
20. tá principalmente construida do resina sintética, incluyen­

do cloruro de pollvinilo, polietileno, etc.
La tubería do paredes máltiples a utilizar en la — 

presente invención puede forrarse de una resina sintética o 

de una serie de ollas. Por ejemplo, las nervaduras y el - 

25* miembro tubular externo pueden formarse de polietileno de - 
elevada densidad y el miembro tubular interno puede foimnr- 

se do cloruro de pollvinilo duroi en este caso, las tempera 
turas de las diferentes resinas en el momento en que se po­
nen en contacto pueden controlarse en consideración a sus — 

30* respectivos puntos de fusión, y así, la solidez de unión —
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entre las nervaduras 13 y el miembro tubular interno 11 pue­

de recibir fácilmente un valor deseable.
N 0 T A

La Patente de Invención que se solicita por veinte 

5. años, para España, de acuerdo con la vigente Legislación, de 

berá recaer sobres«PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION DE UNA TUBE­
RIA TEBMOPLASIICA DE PAREDES MULTIPLES Y TUBERIA PRODUCIDA - 

SEGUN DICHO PROCEDIMIENTO", con Prioridad de las Demandas de

Patentes en JAPON números SH051-670Q4» SH051-71575» SH051—
10. 77054, SH051-77055, SH052-16117 y SH052-16118 de fechas 27.5. 

1976, 6.6.1976, 1.7.1976, 1.7.1976, 18.2.1977 y 18.2.1977, - 
según las características esenciales de las siguientes*

15.

20.

25.

30
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r e i v i n d i c a c i o n e s

1.- Procedimiento de producción de una tubería ter- 
moplástica de paredes múltiples y tubería fabricada según di 
cho procedimiento, cuya tubería se utiliza en una estructura 

5, de junta para tuberías termoplásticas de paredes múltiples, 
teniendo cada una de dichas tuberías termoplásticas de pare­
des múltiples por lo menos dos miembros tubulares de diáme­
tros internos diferentes dispuestos concéntricamente, con - 
una porción hueca entre ellos y una pluralidad de nervaduras 

10, dispuestas longitudinalmente para sustentar miembros tubula­
res adyacentes, comprendiendo dicho procedimiento las opera­
ciones consistentes en extrusionar resina termopláatica fun­
dida con ayuda de un extrusionador provisto de un troquel de 
sección transversal similar a la forma combinada de los miem 

15, bros tubulares exteriores y nervaduras de la citada tubería 
de paredes múltiples, formándose así un primer producto dota 
do de la sección transversal de la forma combinada de los - 
miembros tubulares exteriores y las nervaduras de la tubería 
de paredes múltiples, extrusionar resina termoplástica fundí 

20, da oon un extrusionador provisto de un troquel de sección - 
transversal similar al miembro tubular más interno de dioha 
tubería de paredes múltiples, obteniéndose así un segundo - 
producto formado dotado de la sección transversal del miem­
bro tubular más interno de dicha tubería de paredes múltiples 

25, y unir el primer y segundo productos formados concéntricamen 
te entre sí,

2,- Procedimiento de producoión de una tubería ter-

30.

moplástica de paredes múltiples, de acuerdo oon la reivindi­
cación 1, en el que se lleva a oabo la operación de unión - 
del primer y segundo productos formados concéntricamente en—
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tre si después Se haber enfriado a una -temperatura apropia­
da el primer producto formado.

3.- Procedimiento de producción de una tubería ter 
moplástiea de paredes máltiples, de acuerdo con la reivindi 

5. cación 1, en el que se lleva a cabo la operación de unión - 
del primer y segundo productos formados concéntricamente en 
tre sí soldando de forma incompleta la superficie exterior 
del miembro tubular interior con el interior de las nervadu 
ras.

10. 4.- Procedimiento de producción de una tubería ter
moplástiea de paredes máltiples de acuerdo con cualquiera — 
de las reivindicaciones 1 a 3» ©n el que una resina termo- 
plástica extrusionada en un extrusionador provisto de un - 

troquel de sección transversal similar a la forma combinada 
15, de los miembros tubulares exteriores y las nervaduras de di 

cha tubería de paredes máltiples es de una clase diferente 
de la resina termoplástica extrusionada en un extrusionador 
provisto de un troquel de seeciÓn transversal similar al - 
miembro tubular más interno de dicha tubería de paredes mál 

20. tiples.

25.

30.

5. — Procedimiento de producción de una tubería ter 
moplástiea de paredes máltiples de acuerdo con cualquiera - 
de las reivindicaciones t a 3» en el que la sección transver 
sal de la nervadura se conecta con la superficie interior - 
del miembro tubular exterior de la tubería de paredes málti 
pies y el vértice del triángulo de la nervadura se conecta 
con la superficie exterior del miembro tubular interior de - 
la tubería de paredes máltiples.

6. — Procedimiento de producción de una tubería ter 
moplástiea de paredes máltiples de acuerdo con cualquiera —
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de las reivindicaciones 1 a 3» en el que la seoción trans—  
versal de la nervadura presenta la forma de un polígono y - 
un lado del polígono de la nervadura está integrado con la 
superficie interior del miembro tubular exterior de la tube 

5. ría de paredes múltiples y la cabeza puntiaguda del polígo­
no de la nervadura se pone en contacto con la superficie ex 
terior del miembro tubular interior de la tubería de paredes 
múltiples.

7*- Tubería termoplástiea de paredes múltiples fa- 
10.. bricada según el procedimiento de las reivindicaciones ante 

riores, cuya tubería tiene por lo menos dOB miembros tubula 

res de diámetros Internos diferentes concéntricamente dis­
puestos con una porción hueca entre ellos y una pluralidad 
de nervaduras para sustentar miembros tubulares adyacentes, 

15* caracterizada porque dicha tubería termoplástiea de paredes 
múltiples es separable por una fuerza externa entre la super 
ficie extrema de la nervadura y la superficie exterior del - 
miembro tubular interior.

8. - Tubería termoplástiea de paredes múltiples de - 
20. acuerdo con la reivindicación 7, en Ia que la nervadura se

conecta con la superficie exterior del miembro tubular inte 

rior con contacto lineal entre ellas a lo largo del eje Ion 
gitudinal de la tubería termoplástiea de paredes múltiples,

9. - Tubería termoplástiea de paredes múltiples de - 
25. acuerdo con las reivindicaciones 7 a 8, en la que la Bección

transversal de la nervadura presenta la forma de un triángu­
lo y un lado del triángulo de la nervadura se integra con la
superficie interna del miembro tubular exterior de la tube­

ría de paredes múltiples y el vértice del triángulo de la -
j«. nervadura se une con la superficie exterior del miembro tu-
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bular interior de la tubería de paredes múltiples.
10, — Tubería tennoplástica de paredes múltiples de 

acuerdo con la reivindicación 7» en la que la fuerza de - 

unión presente entre la nervadura y el miembro tubular in-
5• terior se hace más débil que las presentes entre la nerva­

dura y el otro miembro tubular formando la seoción transver 
sal de la nervadura ba¿o la forma de un polígono que inte­

gra un lado del polígono de la nervadura con la superficie 
interior del miembro tubular exterior de la tubería de pa— 

101 redes múltiples y conectando la cabeza puntiaguda del poli 
gono de la nervadura con la superficie exterior del miembro 

tubular interior de la tubería de paredes múltiples,
11, - Tubería termoplástica de paredes múltiples de 

acuerdo con la reivindicación 7» en la que la fuerza de -
15, unión presente entre la nervadura y el miembro tubular in­

terior se hace más débil que las presentes entre la nerva­
dura y el otro miembro tubular soldando perfectamente la - 
nervadura con el miembro tubular exterior y soldándola par 
cialmente con el miembro tubular interior,

20, 12.- Tubería tennoplástica de paredes múltiples de
acuerdo con la reivindicación 7 u 8, en la que dicha tube­

ría termoplástica de paredes múltiples es separable por una 
fuerza externa entre el miembro tubular exterior y la nerva 
dura así como entre la nervadura y el miembro tubular inte 

25, rior,
13.— Tubería termoplástica de paredes múltiples de 

acuerdo con la reivindicación 7 u 8, en la que se fabrioa 
el miembro tubular exterior y las nervaduras de la tubería 
de paredes múltiples en una clase de resina termoplástica y 

30. el miembro tubular interior de la tubería de paredes múlti



pies se fabrica en otra clase de resina termoplástica,
14, - Tubería termoplástica de paredes múltiples de - 

acuerdo con la reivindicación 7 u 8, en la que dicha tubería 
de paredes múltiples se despoja, en su primer extremo, de sus

5, miembros tubulares exteriores y nervaduras a lo largo de una 
porción predeterminada en la dirección longitudinal de la mis 

ma para exponer dicho miembro tubular más interno y un miem­
bro de junta que se compone de una parte tubular que tiene el 
mismo diámetro interno que el miembro tubular más interno de 

10, dicha tubería de paredes múltiples y una brida prevista en un 

extremo de dicha parte tubular y que tiene el mismo diámetro 
exterior que dicha tubería de paredes múltiples se pone en — 
contacto con dicho miembro tubular más infera© expuesto,

15, - Tubería termoplástioa de paredes múltiples de - 

15, acuerdo con la reivindicación 14* en la que la brida está pre
vista en un extremo de dicha parte tubular y está dotada de - 
una parte tubular corta que se conecta con dicha brida concón 
tricamente con relación a la misma y que está dispuesta en el 

lado opuesto a dicha parte tubular, formándose de tal modo - 
20, que su diámetro interior pueda ser igual al diámetro exterior 

de dicha tubería de paredes múltiples, uniéndose dicho miem­
bro de junta con dicho miembro tubular más interno expuesto,

16, - Tubería termoplástica de paredes múltiples de - 
acuerdo con la reivindicación 7 u 8, en la que dicha tubería

25, termoplástica de paredes múltiples se pone en contacto con un 
miembro de junta en uno de sus extremos, comprendiendo dicho 

miembro de junta una parte tubular que tiene el mismo diáme­
tro interior y el mismo diámetro exterior que el miembro tubu 
lar más interno de dicha tubería de paredes múltiples respec- 

30, tivamente y una brida prevista en un extremo de dicha parte -

22,
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tabular y que tiene el mismo diámetro exterior que dicha tu 
hería de paredes múltiples.

17. - Tubería termoplástica de paredes mútllples de 

acuerdo con la reivindicación 16» en la que la brida está —

5. prevista en un extremo de dicha parte tubular y dotada de - 
nna parte tubular corta que se conecta con dicha brida con­
céntricamente a la. misma y que está dispuesta en el lado - 
opuesto a dicha parte tubular, formándose de tal modo que - 
su diámetro interior pueda ser igual al diámetro exterior -

10, de dicha tubería de paredes múltiples.
18, - Tubería termoplástica de paredes múltiples de 

acuerdo con la reivindicación 16, en la que dicha brida es­
tá provista de una parte tubular ahusada que está conectada 

concéntricamente a la misma y dispuesta en el lado opuesto

15, de la parte tubular y su diámetro exterior máximo es igual 
a dicho diámetro exterior del miembro tubular más interno - 
de dicha tubería de paredes múltiples y su diámetro exte—  
rior es igual al diámetro interior del miembro tubu­
lar más interno de dicha tubería de paredes múltiples, y di

20, cho miembro tubular más interno recibe un ahusamiento co­
rrespondiente al ahusamiento de dicha parte tubular ahusada 

de dioho miembro de junta en la poroión donde se acopla con 

el miembro de junta, siendo conectado dicho miembro de jun­
ta con un extremo de dicha tubería de paredes múltiples.

25, 1 9 Tubería termoplástica de paredes múltiples de

acuerdo con la reivindicación 16, en la que el miembro de -

h inserción presenta una foima correspondiente a la configura 
oión en sección de la porción hueca de la tubería termoplás 
tica de paredes múltiples y está previsto en el lado contra 

30, rio a dicha brida.
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20, - Tubería termoplástioa de paredes múltiples de - 

acuerdo coxi la reivindicación 16» en la que se sustituye di­

cha brida por un miembro tubular corto ouyo diámetro inte­

rior es igual al diámetro exterior de dicha tubería de paré­
is des nuil tiples y que está provisto de un miembro tubular de -

inserción concéntricamente con relación al mismo» estando - 

compuesto dicho miembro de inseroión de una parte tubular — 
ahusada y una parte tubular conectada en serie» recibiendo — 
la pared del miembro tubular más interno de dicha tubería de 

10, paredes múltiples un ahueamiento en su extremo donde se aco­
pla con dicho miembro de junta» correspondiendo dicho ahusa- 
miento al ahumamiento de dicha parte tubular ahusada del — 
miembro de junta y divergiendo desde el interior al exterior, 
y uniéndose dicho miembro de junta con un extremo de dicha tu 

15, hería de paredes múltiples,
21. —"PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION DE UNA TUBERIA TER- 

MOPLASTICA DE PAREDES MULTIPLES Y TUBERIA PRODUCIDA SEGUN DI 

CHO PROCEDIMIENTO"
Según queda sustanoialmente descrito en la pre—

20.
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sente memoria que consta de veinticinco hojas escritas a — 
máquina, por una sola cara, y acompañada de dibujos.

Madrid, ‘¿1 fd'
TQKAH KOCffO 00., Itd.

5
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