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| El presente. invento se refiere en general a

de un mandril de forma abocinada o de campana. En algunos

Hojrn nam, 1

un método de formar el extremo de'campané de una unidn de
tuberia de pldstico y més en particular un extremo de cam-
pana disefiado para uso en servicio a presidn.

Hay actualmente una serie de modos usuales de
fabricar el extremo de campana de una unién de campana y
espiga de una seccidén extrema de una tuberia de plastico,
concretamente de una tuberia de plastico de poli(cloruro
de vinilo) (PVC). £n uno de tales métodos, se calienta pri
meramente la seccidn extrema de la tuberia hasta su estado
de deformacidn térmica. Mientras esti en ese estado, se

mueve la seccidn extrema calentada a lo largo y alrededor

casos se sitlla una junta de obturacién anular alrededor del
mandril antes de formar la seccidn extrema calentada alre-
dedor de este Ultimo. De este modo se forma una garganta
circunferencial en el extremo de campana para alojar la
junta de obturacién.

Cuando se forma el extremo de campana que se
acaba de describir a partir de una seccidn extrema que tig
ne inicialmente el mismo grueso que el del resto de la tu-
beria, la pared que define el extremo de campana resultan-
te serd por supuesto mis delgada. £1lo es perfectamente sa
tisfactorio cuando la unidn de tuberia que incluye tal ex-
tremo de campana estd destinada para uso en servicio que
no sea a presién. No obstante, cuando la unidn de tuberia
esti destinada para uso en servicio a presibn, algunas es-
pecificaciones exigen que la pared que defina el extremo

de campana sea de configuracién de seccidn transversal més
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- gruesa de 1o que seria en el caso de que se acampanase la
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configuracién normal de la tuberia.

' Un modo de conseguir esto es haciendo més gruesa
la seccidn extirema de la tuberia que ha de ser acampanada,
antes de que tenga lugar el acampanamiento. Esto puede 1llej
varse a cabo durante la extrusidn real de la tuberia, o
bien pueds llevarse a cabo después de la formacidn de la
tuberia.

Como se verad con mayor detalle aqui en lo que si
gue, el presente invento estd ademés orientado hacisa uua
wnién de tuberia y, en particular, a un extremo de campana
destinado para uso en servicio a presidén., No obstantz, el
extremo de campana construido de acuerdo con el presenie
invento no es ni pre-engrosado ni pos-engrosado, sino que
en lugar de ello se utiliza una combinacidn bastante singu
lar dé componentes para hacer que sea adecuado para seéirvi-
cio a presién, -

Un objéto del presente invento es proporcionar
wn extremo de campans sin complicaciones, econémico y fia-
ble que comprende parte de una unidén de campana y espiga
gque esté destinada para uso en servicio a presidn,

Otro objeto del presente invento es proporcionar
un método para fabricar este extremo de campana de un modo
que no exige ni pre-engrosamiento ni pos-engrosamiento de
una seccién extrema de una tuberia. '

En consecuencia, el presente invento proporcione
un extremo de campana de una unidn de campana y espiga de
una tﬁberia de plastico caracterizado por una seccibn ex-
trema de dicha tuberis de plastido, teniendo dicha seccién

extrema un didmetro interior mayor que el del resto de di-

.
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_cha tuberia y teniecndo una pared Qe menor grosor que el da
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dicho resto de dicha tuberia; una pieza de insercidn cir-
cunfere&ciél que se extiende axialmente situada concénitri-
camente dentro de dicha seccidn extrema y contra la super-
ficie interior de la misma que se extiende sustancialmente
en toda la longitud de dicha seccién extrema, teniendo di-
cha pileza de insercidén un didmetro interior mayor qué'ei
de dicho resto de dicha tuberia, extremos espaciados axial
mente, e incluyendo una garganta concéntrica circunferen—
cial para recibir una junta de obturacidén situada en zv su
perficie interior y espaciads de dichos exbremos espacira~
dos axialmente; y medios para unir dicha pieza de inser-
ciép a dicha superficie interior de dicha seccidn ‘extrema
dentro de dicha seccidn extrema, de tal modo que dicha pie
za Ge insercidn asumente el grueso de dicha seccidn extre--
.

El presente invento proporciona ademds un método
de formar el extremo de campana de una unibén de campana y
espiga caracterizado por formar una pieéa de insercidn cir|
cunferencial que se extiende axialmente que tiene una gar-
ganta para recibir una junta de obturacién situada en su
superficie interior; situar dicha pieza de inse?cién con-
céntricamente alrededor de y contra la. superficie exterior
de un maniril; calentar uns seccién extrema de una tuberia
de plastico hasta su estado de deformacidén téraica; mover
Qicha seccibn extrema calentada por movimiento relativo de
dicha seccidén extrema y de dicho mandril a lo largo de di-
cho mandril y después sobre y contra la superficie exterio
de dicha picza de insercidn; sujetér dicha,gieza de inser-

cidn en posicidén dentro de dicha seccidn extrema; enfriar

3
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-dicha seccidn extrema hasta una temperatura por debajo de

" sea disipada, en dicho al renos un saliente, en forma de
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su estado de deformacidén térmica, con Lo que dicha secciédn
ex#rema se encoge apretadamente alrededor de dicha pieza
de insercidn; y separar dicha seccidn extrema enfriads y
la pileza de insercidén de dicho mandril,

También se ha previsto en el presente invento un
método de formacidén de un extremo de campana de una unidén
de campaﬁa ¥y espiga caracterizado por formar una pieza de
insercién de pléstico circunferencial que se extiende axial
mente que tiene una garganta situada en su superficle inte
rior y una superficie exterior que tiene un contorno prede
terminado con al menos un saliente circunferencisl; formar
una seccidén extrema agrandada en una tuberia de pléstico
de tal modo que dicha seccibn extrema agrandada tenga wna
superficie interior gque tenga un conforno que se aproxime
a dicho contorno predeterminado de la superficie exterior
de dicha pieza de insercidn; comunicar a ung, de dicha pie-
za de insercidén y de dicha seccidn extrema sgrandada una
cantidad predeterminada de énergia ciné%ica de rotacidn;
llevar dicho gl menos un saliente circunferencial 'a aplicaf
cifn de friceidén con una parte correspondiente de la super
ficig interior de dicha seccidn extrena agrandada, de %al

modo que dicha energia cinética de rotacién predeterminada

calor; y permitir-que dicho calor una dicha pieza de inser
cibn en dicha seccidn extrema agrandada a fin de engrosar
dicha seccién extrema.

. También se ha previsto en el presente invento un
apareto para unir una pieza de insexcidn en una seccién ex

trema agrandada de una tuberfa de pléstico de modo que se




10

15

20

25

30
06108

_engrose dicha seccibn extrema, caracterizado por un motor;

extrema agrandada de tuberia de pléstico, cuando se 11eva

medios adecuados e incluye una garganta circunferencial
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e

¥y un aparato giraforio gue incluye un mandril para sujetar
;

dicha iieza de insercidén para rotaciém mutuva sobre el mis
mno, s#egdo dicho motor capaz de hacer girar a dicho aparg
to giratorio de modo que comunique al mismo una cantidad
predetefminada de energia cinética de rotacidn, siendo
tal cantidad predetérminada aquella que, al ser converti-
da en energia térmica por friccidn, sea wna cantidad ade-

cuada para unir dicha pieza de insercidn en dicha secciép

dicha pieza de insercidn a aplicacién de friceidn con &i-
cha seccidén extrema agrandada, "'f
_El extremo de campena construido de acuerdo-don
el presente invento estd constituido en parte por una-éég
cibn extrema de uﬁa tuberia de pléstico; cuya geccién em;
trema biene un didmetro interior mayor que el del resto
de la tuberia. Una pieza de insercidén circunferencial que
se extiende axialménte ésté situade concénﬁrioaﬁenﬁe den~

tro de esa seccidn extrema y contra su superficie inte-
: ¥ .

rior. Ld pieza de insercidén es retenida en posicidn por

concéntrica situada en su superficié interior, cuya gar-
ganta estd destinade a recibir una junta de obturaci én
circunferencial, una parte de la cual'se extiende-hacia
fuera mis alld de la superficie interior‘de‘la pieza de
insercidn.

En una realizacién preferida del. presente inven
to, la pieza de insercidén es retenida en posicién dentro
de la seccibn extrema agrandads por dos tiras de material

de wnidn, una de. las cuales circunseribe a la superficie
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. exterior de la pieza de insercidn en una seccidén extrems
de la misﬁa y la otra de las cuales circunscribe a la su~
perfiéie exterior de la pieza de insercidén en la seccidn
extrema opuesta de la misma. En una realizacién del pre-
sente invento que realmente funciona, ese material de
wnién incluye poli (cloruro de vinilo), por ejemplo PYC
flexibilizado, que tiene una oomposioién electromagnéti-
ca, por ejemplo de limaduras de hierro, No obstante, el
material de unién puede ser construido de otros medios
adecuados, por ejemplo de pegamento por reaccidn u otro
pegamento de unibén quimica. '

De acuerdo con un método preferido de formaciodn
del extremo de campana que se acaba de describir!‘se fer-
ma primeramente .la pieza de insercidén y se sitla concén-
tricemente alrededor de y contra la supérficie exterior
de uﬁ‘mandril. La pieza de insercidén puede, o no, incluir
la junta de obturacidn antes descrita en ese momento en
el tiempo. Se calienta la seccidn extrema anteriormente
descrita hastazsu eséado de deformacidén térmica y se mue;
ve a lo largo del mandril y después sobre y contra la su-
perficie exterior de la pieza de insercidn. Se han previg

Ato nedios, por ejemplo las tiras anteg desoritas de nmate-
rial'de unibn, para wmentener la pieza de insercidn en po-
gicibn, y se enfria la seccidn extrens hasta une tempera-
tura por debajo de su estado de deformacién}térmica, con
1lo que la seccidén extrema se encoge apretadamente alrede~
dor de la pieza de ingercidén. Finalmente se separan la
seccién extrema enfriada y la pieza de insercién del man-

dril y se coloca la junta de obturacidn dentro de la pieszs

de insercidén, si no se habia hecho ya.

‘e
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~En otrs realizacidn preferida, se mentiene en po
sicidn la pieza de insercidn dentro de la éeccién extrema
agrandada, uvniendo para ello por friceidn par%es seleccio-
nadas de la superficie exéerior de la pieza de insercién a
la superficie interior de la seccidn extreme agrandada. Se

calienta la seccién extrema de la tuberie hasta su estado

de deformacién térmica y se mete a la fuerza sobre un “han-

dril de conformacidén. Después se enfria la seccidn extrema

sobre ese mandril, dando por resultado una seccidn e§y?§ma
agrandada configurada con precisidn, HMientras tanto ée~éo-
loca una pieza de¢ insercidn, que tiene salientes circunfe-
rencigles en posiciones seleccionadas en su superficie ex-
terior, sobre un man@ril giratorio, el cual incorpora una
masa rotativa conocida. Se hace que esta combinacibn de
mandril y pieza de insercidn gire a un fégimen predefermi—
nado;wSe mueve axialmente la seccidn extrems agrandada so-
bre la piezs dé insercidn giratoria haciendo.que los sa-
lientes circunferencisles apoyen firmemeﬁte contra partes
de la pared interior de la seccidn extrema égrandada. Lia
energia de rotacidén almacenada en el sistema de pieza de
insercién/mandril es transformada en energia de friccidnm,
o calor, en la interfaz entre los salientes éircunferenoig
les y la superiicie interior de la seccidn extrems agrandg
da. AL ser detenido el movimiento giratorio per esa aplica
cién de friceibn, se genera el calor exactamente suficien-
te en los salientes para fundir esos salientes asi como all
go del material de PVC contiguo, para unir la pieza de in-
sercién y la seccidn extrema agrandada juntas. La pieza de
insercién y las secciones extremas son retiradas del man-

dril como una unidad. Al enfriarse, se forma una unidén ho-
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|_mogénea, wecinicamente resistente y fiable,

La figura 1 es una vista en corte frontal del
extremo de campana de una unidén de campana y espiga, cuyo
extremo de campana estd construido de acuerdo con el pre-
sente invento. , _

La figura 2 es una vista en corte frontal de,ﬁn
conjunto utilizado en la formacidén del extremo de campana
ilustrado en la figura 1,

La figura 3 es una vista en corte frontal de un
componente del extremo de campana de la figura 1.

Lg figura 4 es unae vista en corte de un conjun-
to utilizado para unir por friccidn otra forma del presen
te invento, i

Le figura 5 es una vista en corte de un extrenc
de campana que ha sido unide por friccidn,

4 La figura 6 es una representacidn -esquemitica
del sistema ﬁara oent;ifugar el conjunto ilpstrado en la
figura 4.

Pasando shora a los dibujos, en los cualés 108
componentes que son iguales se han designado por los mis-
mos nimeros de referencia en las diversas figuras, se re-
clama primeramente la aténcién hacia la figufa 1 en la
cual se‘ilustra el extremo de campana 10 de una>uni6h de
cémpana ¥y espiga, formado de acuer@é con el presente in-
vento. Como se ha ilustrado en la figura 1, el extremo de
campana 10 incluye una seccibn extrema 12 de una tuberia
de pléstico 14, una seccidn 13 de estrechamiento c¢cénico
que une ‘la seccién extrema 12 al resto de la tuberia, una
pieza de insercién 16 circunferencial que se extiende

axialmente, medios 18 para mantener la pieza de insercidn
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en posicidén deniro de la seccién extrema 12, como se des-

cribira con mayor detalle aqui en lo que sigue, y una jun

i ca :
“ta de obturacidén circunferencial 20,

Lo tuberia 14 puede ser de cualquier seccién
transversal adecuada y puede estar construida de cualquien

P X

material plédstico, No. obstante, en una realizacidn que -
funciona realmente del presente invento, 1ls seccidn tféhg
versal de 1a tuberia es circular y la misma estd construi
da de poli (cloruro de vinilo) el cual puede, o no, in-
cluir cargas. Como se ha ilustrado en la figura 1, la sec
cidn extrems 12 estd agrandada con relacidn al resto de
la tuberia, es decir, tiene un meyor didmetro interiér,;A
este respecto, es de hacer notar, de la figura 1,'qué la
pared que define la seccibn extrema 12 es algo més daiga—
da en corte que el resto de la tuberia i4. Este es el re-
sultééo del modo preferido segin el cual se forméila sec-
cibén extrema agrandada 12. Mis coﬁcretamentg, la seccién
extrema no deformada de la tuberia 14, que tiene el mismo
grueso de pared que el resto de la tuberia, fue realmente
deformada hacia fuera para formar la -seccién extrema agren
dada 12, sin disminuir su longitud y, por consiguiente,
adélgazéndola. Debido a ese_adelgaiamiento rélativo de la
seccién extrema 12, comparado con el grueso de la pared
del resto de la tuberie 14, la seccibn extrema puede no
ser adecuada para -uso como un extremo de campana, en si
misma y por si misma, en particular cuando el extremo de
campana esté destinado para uso en servicio a presién. No
obstante,. de acuerdo con el presente inventf, se afiade "gr
sor' a esa seccitn extrema de un modo sencillo, econdémico

y fiable, concretamente por medio de la pieza de insercién

<
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- 16, haciendo con ello adecuads la campana 10 para servi-
cio a presidnm,

Pasando g la figura 3, se reclama la atencidn

haci% %a pieza de insercidn 16 la cual estd construida de
cualquier material adecuado que pueda ser facilmente rete
nido en posicién dentro de la seccibn extrema 12 y estd
formada de cualquier manera adecuada. No obstante, en una
realizacidn preferida del presente invento, la pieza de
insercidn estd construida de poli (eloruro de vinilo),j
estd moldeada por inyeccibn con la forma ilustrada. Com§
se ha ilustrado, la pieza de insercién estd formada con
una gargahta circunferencial concéntrica 22 situada en su
superficie interior 24, Esa éarganta estd destinada & re-
" cibir une parte .circunferencial exterior de la junta de
obturacibn 20, nientras que una parte circunfereneial in-
teriof de la misme se proyecta radislmente hacie dentro
mds alla de la superficie 24 méds interior, como se ha
ilustrado en la figura 1. La gargenta puede estar disefia-
- da para recibif ia junta en una forma blogueada bastante‘
apretada, de modo que la junta no tenga que ser unida o
pegada en posicidn o, como se ha ilustrado, se puede selec
cionar la gargsnta para-que reqaieré unidn, Eﬁ este 0ltimo
caso; cuando se requiere la unién, se puede utilizar cual-
quier material de unidén adecuado, talicomo adhesivo de po-
liuretano,

Volviendo a la figura 1, puede verse en ella que
la pieza de insercibén 16 ajusta apretadamente dentro de la
seccibn exirema agrandada 12, de Tal modo que la superfi-
cie exterior de la pieza de insercidén y la superficie in-

terior de la seccidn extrema estén en relacién de estrecho
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_confrontamiento entre si. A este respecto, la pieza de in

sercibn se extiende preferiblemente en toda la longitud
de l@ seceidn extrema 12 e inecluye un extremo posterior
26 oén}co (figura 3), el cual se adapta aproximadamente a
la s&pérficie interior de la seccidn transversal 13 que
une la seccién extrema 12 con el resto de la tuberia 14.
La pieza de insercidén puede ser retenida en posicién'por
cualesquiera medios adécuados, incluyendo un pegamento

por reaccidn, tal como el adhesivo acrilico en dos paries

LTy

de la DuPont que se encuentra en el comercic bajo la mar-
ca de, por ejemplo, "CAVALON" y comercizlizado por la ﬁ;B.
Puller Company. En una reglizacidn preferida del prescrte
invento, se utiliza un poli (cloruro de vinilo) flexibili
zado, que se aplica de una manera que se describird agni
en lo que sigue,

i El material de unién seleccionado puede ser pro
porcionado uvniformemente entre y a lo largo de las super-
ficies de confrontacidén enteras de la pieza de insercidn
16 y la seccién extrema 12. No obstante, de acuerdo con el
presente invento, se proporciona unz primers tira circun-

ferencial de material de unidn (indicado en 18) alrededor

de la superficie exterior de la pieza de insercidén, real-

mente entre la pieza de insercidn y la seccidn extrena,

en o cerca de un extremo de la pieza de insercibn, y se
proporcions wna segunda tira circunferencial del mismo ma
terial de wnibén (también indicadé en 18) alrededor de la
superficie exterior de la pieza de insercién, también real]
mente éntfe la pieza de insercién y le seccidn extrema, en
o] adyébenieJal otro extremo de la pieza de insercidn, Mien

tras que el material de unidn puede ser aplicado directa~
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| mente & la superficie mds exterior de la pisza de insercidn
16, en una realizacidn preferide y que funciona realmente
del presente invento la pieza de insercidn incluye gargan-
tas circunferenciales 27 situadas en la superficie exterior
de la pieza de insercidn 16 en, d adyacentes a, log extre-
mos de la pieza de insercién, como se ha ilustrado en'ié_fg
gura 3. Bstas gargantas estdn destinadas a recibir material
de unidn 18, A este respecto, en una realizacidn que funcig
na realmente del presente invento, el material de unién.se—
leccionado es el anteriormente citado poli (cloruro de“vihi
lo) flexibilizado con limaduras de hierro distribuidas a su
través. No obstante, ha de entenderss que se puede usar
cualquier PVC adecuado, que incluye una composicién'electrg
magnética., Bl material de unién preferido en la realizacidn
que fqnciona estd en forma de tiras, las cuales ajustan den
tro de gargantas 27, y las llenan, como se ha ilustrado en
la figura 3. -
De lo expuesto en lo que antecede, serd evidente
que el extremo de campena 10 estéd destinado a recibir uvn ex
tremo de espiga, es decir, el extremo no deformado de una
tuberia de pldstico idéntica a la tuberia 14, 4 este respec
40, 65 de hacer notsr que el didmetro ae la superficie inte
rior 24 de la pieza de insercibén 16 es mayor que el didme-
tro exterior de la tuberia 14 no deformada. Bl didmetro 25
(superficie interior del extremo cénico de la pieza de in-
sercidn) es también mayor que el didmetro interior de la tu
beria no deformada, No obstante, como se ha dicho anterior-
mente, la junta 20 se proyecta hacia dentro mds alld de la
superficie interior 24 y se extiende mds alld de la superfi

cie exterior de la tuberia no deformada 14, De este manera
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el extremo de espige de la unidn de campana y espigs puede

ser fdcilmente montado en el extremo de campana y sin em-

f
‘bargo la junta de obturacidén 20 puede proporcicnar una obtu

racién fiable entre el extremo de campana y la espiga.
VUna‘vez descrito el exlremo de campana 10, se re-
clama ahora la atencidn hacia la figura 2, en la cualfég_
ilustra un conjunto 28 utilizado en un método preferidé de
: _
fabricacién del extremo de campana. Como se ha indicado en
la figura 2, este conjunto incluye un mandril 30 cilindrico
que se extiende axialmente, de vn material no férrico, por
ejemplo de bronce o de cobre, que tiene una seccidn poste-
rior 32, uné seccidn delantera 34 y una seccidn intermedia
36 susceptible de aplastamiento, que une las secciones pcs-
terior y delantera, Ta seccidn 36 estd preferiblementé he-
cha q§ sels segmentos que tienen pequefios espacios de sepa-
racidn entre ellos en su estado expandido, come se ha ilus-

trado. Estos segmentos son movidos acercdndolos entre si

por medios conocidos, cerréndose asi esos espacios de sepa~

racidn y reduciéndose el didmetro efectivo de la seccidn

36. Esto permite que el mandril sea fécilmante extraido

axialmente, ‘después de haber sido unide la pieza de inser-
¢idn'16 en posicidn, como se expondrd mds detalladamente.
Como se ha indicado, la seccién posterior 32 tiene un didme
tro exterior aproximadamente igual, realmente 1igeramen1;e'
menor, que el didmetro interior de la tﬁberia no deformada
14, Ia seccidn delantera 34 fiene un didmetro exterior que
es igual al (realmente ligeramente mayor que el) didmetro
exterior de la tuberia no deformada 14 y por consiguiente

igual al (o ligeramente mayor que el) didmstro exterior del
extremo do espiga ds la unidn de tubseria .que ineluye el ex-

)
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| tremo de campang 10. Ie seccién 36, por supuesto, se estre-
cha en dos escalones hacia fuera, desde la seccidn trasesra
32 hasta lg seccidn delantera 34, E1 mandril puede o no in-
cluir un rebajo circunferencial 38 situado en, y concéntri-
camente alrededor de, la superficie exterior de la seccién
delantera 34, cerca del extremo delantero de la mismal‘éuag
do se sitda en posicién previamente la junta 20 de obtura-
cidén den%ro de la garganta 22, como se describird con mayor
detalle aqui en lo que sigue, el rebajo puede ser nedeéqn
rio. Por otra parte, éuando la junta no es situada dentﬁb
de la garganta 22 hesta la formacién de la seccidn extrems
12 alrededor de le pieza de insercién 16, como también se
describird aqui en lo que sigue, el rebajo 38 no es necesa-
rio,

Cuando el material de unidn particular 18 sclec-
cioné&o para unir la pieza de insercién 16 en posicidn den~
470 de la seccidn extrema agrandada 12 de la -tuberia 14 es
de PVC con composicidén electromagnética, el conjunto 28 re-|
quiere la utilizacibén de medios para excifar el material
electromegnético. Tales medios incluyen wna bobina (o bobi-|
nas) de induccidn de cobre situadas adyacentes al material
de unibn y una fuente de energia.eléctrica de corriente al-
terna conectada a la bobina (o a las bobinas) para exéitar

& estas dltimas, Esta energia eléctrica de corriente alter-
ng produce un campo magnético fluctuante a través del mate-
rial de unidn, el cual excita a su vez al material eleciro-
magnético, por ejemplo a las limaduras de hierro, y hace
que se una al PVC, Como se ha ilustrado en lp figura 2, dos
de tales bobinas, concretamente las bobinas 40, estdn situa

das concéntricamente alrededor de la superficie exterior de

! ¢
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_la seccidn extrema 12 adyacente al material de unidn 18, En

tre 1aé bobinas y el mandril pueden ser deseables 0 necesa-
rios medios de aislamiento eléetrico 43 para evitar corto-
cinc@i@o entre los dos. Se ha ilustrado esquemdticamente
una fuénte de corriente alterna adecuaede 42 conectada a las
dos bobinas. La relacidn de posicidn exacta entre el mate-
rial de unidn y las bobinas, y la cantidad exacta y el 4ipo
de energia eléctrice requerida para excitar al materisl
electromagnstico dentro del material de unidn, pueden deter
minarse fdcilmente por los expertos en la téenica. Por sf~
puesto, cuando el material de unidn no sea PVC con materizl
electromagnético, el conjunto 10 no requerird los complica-
dos medios que se acaban'de describir,

Una vez descrito el conjunto 28, se reclama,ahora
la atencién hacia uno de los métodos preferidos de la soli-
citante para formar el exiremo de campana 10, Una fase de
este método requiere conformar la pieza de insercidén 16. Co
mo ée ha dicho anteriprmente, la pieza de insercidn puede
ser proporcionada de cualquier modo adecuado, pero preferi-

blemente se moldea por inyeccidén con la forms anteriormente

descrita, Una vez conformada, se puede situar previamente

la jqnta de obturacién eircunfsrencial 20 dentro de la gor-|
ganta 22 y unirse en posicién si es necesario, 0 bien,esté
fase puede ser llevada a cabo més adelante en la secuencia
general, En cualquier caso, la pieza de insercidn, con o
sin la junta en posicidn, es situada concéniricamente alre-
dedor de, y contra, la superficie exterior del mandril 30,
concretamente a lo largo de la seccidn frontal 34 de este
dltimo, En el caso de que la junta 20 sea previamente situg

da en posicidén dentro de la garganta 22 de la pieza de in-
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| sercidn, se proporciona el rebajo 38 anterxbmente descrito
dentro.del mandril y se sitda dentro del rebajo aquella
parté de la junta que se proycia hacis dentro desds la pie
z8 d% ;nsercién.

o Una vez situada la pieza de insercidén 16 alrede-
dor del mandril 30 de la maners descrita, se sitda el mate
rial de unidn 18 dentro de las gargantas 27, es decir, si
el material de unidn no ha sido ya aplicado. Se calenta la
seccidn extrema de la tuberia de pldstico 14 hasia su esta
do de deformacién térmicé, utilizando medics usuales (ne fg
presentados), y ello se efectia de un modo usual por gquie-
nes posean los conocimientos ordinarios de la técnica;"Dég
puds de haber sido asi calentada la seccidn extrema, es mo
vida por movimiento relativo de la seccidn extrema y el-
mendril a lo largo de este ltimo ¥y despuds sobre y contra
la superficie exterior de la pieze de insercidn 16, Se pue
den prever fécilmente medios usuales (no representados) pa
ra llevar a capo ese movimiento relativo.

Cuando el material de unidn particular seleccio-
nado es del tipo que requiere medios de excitacidn 39, esos
_medios se utilizan entonces para prqpmxionar la unidn apro
piada. Después de haberse conseguido ésta, se Geja que se
enfrie la seccién extrema 12 hagta una temperatura por de-
bajo de su estado de deformacidn térmica. De este modo la
seccidn extrema se encoge apretadamente alrededor de la
pieza de insercidn, especialmente cuando se hayan previsho
gargantas 27 en esta Ultima, de modo gue el material de
wnidn no se proyecta hacia fuera mds alld de la superficie

exterior de la pieza de insercién. Después se aplasta la
seceidn 36 y se separa el mandril 30 del extremo de campa~
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na conformado. Si no hubiese side ya situada en posicidn
la junta 20 en la gargante 22, se dispone en esta ocasién. -

MSuuummhé®mwmﬁoMmsummpwa
proporciomar una parte de campana "engrosada" en una tube-
ria de presidén similar a la ilustrada en la figura 1, pero
la cual elimina la disposicién de unidn relativamente com-
plicada como la ilustrada en la figura 2. En este sistema
de unién se utiliza vna pieza de insercidén 16a como 1la

ilustrada en la figura 4. la pieza de insercidn 16a es'ﬁuy

e

similar a la pieza de insercibn ilustrada en la figura. 3,

por cuanto también estd hecha de un msterial de poli tcto-

cidn, Preferiblemente este mterial es el mismo material
ubilizado en la formacidén de la tuberia 14 dentro de 1la
cual se une la pleza de insercién. Ia pieza de insercidn
162, al igual que la pieza de insercién 16, incluye una
garganta circunfgrencial 22a, la cual retiene la junta de
obturacidn 20a de maenera similar g como es retenida la jun
ta de obturacidn 20 (es decir, ya sea mediare un adhesivo
del tipo de uretano o ya sea en una forma blogueeda.mecdni
camente, Ias superficies interiores 24a y 25a tienen consi
deraciones dimensionales correspondieﬁtes a las superficies
equivalentes en la pieza de insercidn 16 de tal modo éue
la superficie interior (con la excepcidn de ias indentacio
nes 50 cuyas funciones se desoribirén nds detalladamente
en 1o que sigus) es sustancislmente iddntica a la superfi-
cie interior de la pieza de insercidn 16.

Ia superficie exterior, es decir, la superficie
que serd mds tarde unida a la supefficie interia de la sec

cidn 12 extrema sgrandada de la tuberfa 14 de PVC, difiere
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cién 16, En vez de las indentaciones circunferenciales 27 y
27 de la figura 3, la pieza de insercién 16a incluye salien
tes circunferenciales 51, 52 y 53. Cada saliente se ha re-
presentado con una seccibén trasnversal en general triangn-
lar, con un lado en general cilindrico que se exbtiende des-
de una esquina que se proyecta hacia fuera axialmente hacis
las indentaciones 50 y otro lade que se extiende en general
radialmente hacia dentro a lo large de una superficile aniu-
lar desde la esquina que se proyecta hacia el eje geomdtri-
co de la pieza de insercidn., Estos salientes circunferencih
les son por supuesto moldeados enterizos en la superficie
exterior de la pieza de insercidn 16a y no comprenden mda
que las extensiones del material termopldstico que constifg
yen el cuerpo de la pieza de insercidén 16a.

. Preferiblemente, la abertura que recibe a la espi
ga de la pieza de insercidn 16a incluye seis.indentaciones
50 espaciadas por igual, Como se ha ilustrado en la figura
4, las indentaciones 50 comprenden cavidades en general rec
tangulares que se extienden desde un borde en general fron-
co-cénico de un extremo que recibe a la espiga y que s ex-
tienden en una parte sustancial de lﬁ éistancia desde eze
borde tronco-cénico hasta la garganta 22z anuler preconfor-
mada, El funcionamiento de las indentaciones 50 resulia evi
dente cuando =& relacionan las.mismas con el mandril 62 gi-
ratorio, como se hs ilustrado en la figura 4., E1l mandril gi
ratorio 62 consiste esencialmente en un mandril metdlico
preferiblemente sélido, macizo, montado sobre el eje 66, El
mandril 62 incluye patillas 64 de ablicacién en las indenta

ciones. Aungue las patillas 64 podrian ser formadas enteri-
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| zas con el mandril 62, en la figura 4 se ilustran las mis-

mas como unidas de modo separable en ranuras que se extien

“den raéialmente. El mandril 62 estd dimensionado de modo

que se aplique con la pieza de insercidn 16a de tal manera

que la pieza de insercién 16a puede ser girada juntamente

con el mandril 62 macizo, ELl mandril 62 tiene una superfi-

cie 67 en general cilindrica, la cual estd espaciada radial

I
mente hacia dentro de la parte correspondiente de la pieza

de insercién 16a. En un extremo de la seccién cilindfiéé'67
hay otra seccién cilindrica 69, la cual soporta’las pati-
llas 64 y sitda al extremo que recibe la espiga de 16a pa-
ra movimiento ds rotacidn preciso oon.el mendril 62, Tﬁ“ﬁug
ta de obturacibn 20a ayuda a retener la pieza de inseiéidn
16a sobre el mendril 62, ya que la parte cilindrica 6%"65—
4 dimensionada de modo que origina una pequeila desviéééén
hacia fuera del borde de obturacién de la junta de obtura-
cibn 20a, de tal modo que la junta de obturacién agarra a
la parte cilindrica 67. '

Ia parte 68 tronco-cénica se extiende entrs la
parte cilindrice 67 y el extremo terminal del mandfil 62,
y apoya a tope fifmemente a.la cdrrgsgondientq parte'de la
pieza de inseréién 16a, a fin de' soportar a esa parte de
la pieza de inserciép e impedir la desviacién radialmente
hacie dentro durante la operacién de unidn por giro en el.
saliente circanfefeﬁcial 51. Esto se ha comprobado que es
necesario, dado que la pared Ge la pieza de insercidn 16a
que soporta al saliente 51 es bastante delgada, para poder
permitir unae transicién currentilinea suave jentre la tube-~
ria y la pieza de insercién en el extremo de campana com-

pletado,
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El extremo de la tuberfe 14 es agrandado de mang
ra conocida, calentando para ello el extremo hasta su esta
.do de deformacién térmice y empujendo ese extremo calenta-
do sobre un mandril de conformacidn, para agrandar el did-
metro a fin de recibir la pieza de insercidn 16a, Ia sec-
cibn extrema agrandade de la tuberia 14 estd dimensionada
de modo que se apligue con los salientes circunferenciales
51, 52 y153 cuando se empuja la seccidn extrema agrandada
de la tuberia 14 sobre la pieza de insercidn 16a, al girver
ésta con el mandril 62 giratorio. Aungue se conforme la tu
berfa 14 como se ha indicado en lo que antecede, el man-
dril giratorio 62 ha sido llevado a un régimen de rotacién
predeterminado. Ese régimen de rotacidn es tal queeén el
gistems total giratorio libremente del mandril macizmo 62,
el eje 66 y, si fuese necesario, un volante giratorio, zon
tienen una cantidad predeterminada de energia cinética de
rotacidén, Esta cantidad de ensrgia cindtica .de rotacidn es
tal que se genera una cantidad de calor exactamente contrg
lada y adecuada cuando la inercia de rotécién es registida
por friccidn mediante la aplicacidn de salientes circunfe-
renciales 51, 52 j 53 con la superficie interior de la sec
cién extrema agrandada de la tuberié 14, Dicho de otro mo-

do, puede verse que cuando se permite que el mandril gira-

torio 62, con la pieza de inswrcidn 16a situada sobre el

mismo como se ha ilustrado en la figura 4, gire libremente
(juntamente con un volante unido), el sistema giratorio to
tal almacena en el mismo una cantidad fdcil de determinar

de energia cinética, en forma de emergia cinética de rota-

cibn. Ia tuberia 14, con su seccidn exirema agrandada es

Tirmemente retenida mediante, por ejemplo, mordazas accio-
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| sercibn y la secciln extrema agrandada de la tuberia 14, co

_se han ilustrado en la figura 6, El motor M puede ser cual-
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dada es movida axialmente pare sbarcar a la pieza de inser-
eiénégiratoria 16a, los salientes circunferenciales 51, 52
y 53§i?ciden sobre y giran contra la superficie interior

de la seccién extrema agrandada., Esta aplicacidn de fric-
cidén disipa la energia cinética de rotacidn en forma de ca-
lor producido por friceién. El calor moducido por friceidn
hece gue los salientes circunferenciales 51, 52 y 53 fundan
las correspondisntes partes de la seccidn extrema agféﬁéhda
de la tuberis 14, Simultdneamente se funden los salicntes
circunferenciales 51, 52 y 53. Puede hacerse que el rééimen
de rotacidn del mandril giratorio 62 sea tal que cuande-el
sistema total se detenga, es decir, cuando toda la'enéféia
de rotacidn hays sido transformads en emergia térmim en los
salieﬁtes 51, 52 & 53, haya tenido lugar la cantidad apfo—
piada de fusidn en estas posiciones, Ge tal modo que se ha-

va formado una unidn completa y fiable entre-la pieza de in|

mo se ha ilustrado en la figura 5.

El mandril 62 y las partes giratorias asocladas

quier motor eléctrico corriente, de potencia adecuadanara
llevar al sistems giratorio sl régimen‘de rotacidn apropié~
do en un perfodo de tiempo razonable. Bl embrague C interco
necta el motor M con el volante F y el mandril 62. E1l embra
gue C es solamente necesario si el motor M es del {ipo qw
aplica una fuerze de frenado al sistema giratorio una vez
que se retira la alimentacién de energie eléetrica. El vo-

lante ¥, como se ha dicho anteriormente, puede no ser nece-

sario si el mandril 62, el eje 66 y el motor M tienen jun-
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| $0s una masa adecuads para almacensr la energia cinética
de rotécién requerida. El funcionemiento del sisteme ilus-
trad& en la figura 6 es bastante sencillo, E1l motor M es
prov;syo de energia eldctrica y se permite que el sistems
giraéoéio total (es decir, el mandril 62, el eje 66, el vo
lante F (si lo hay), el embrague C (ei lo hay) y el motar
M) slecance el régimen de rotacifn éptimo. Una vesz conségui
do, ese régimen es mentenido por el motor M hasta justamen
te antes de aplicer la pieza de inserceidn girvatoria 16a
con la tuberfs 14. Es necesario retirer toda alimentacida
de energila eldéctrica al motor M (o desembragar el embrague
C) a f£in de permitir que el mandril gire libremente, dado
que tode la energfe cindtica de rotacidn almacenada ex ol
sigtema giratorio, ni mds ni menos; ha de ser transformada
en calor en los sélientes circunferenciales 51, 52 y 53.
S5i el motor M continuase aplicando potencia al mandril 62,
la cantidad de calor generado dejsria de estar relacionada
en esencia exclusivamente con la energfa cinética almacens
da, Otras varisbles del procedimiento afectarian asi a la
cantidad de calor generado y resultarian afectadas perjudi

_ clalmente la figbilidad y la regularidad con que se efec-
tda la unién. A

Bl sistema de unidn antes indicado tiene la ven;

taja de usar el misﬁo material para unir gue Ql que se usa
para formar la pieza de insercién 16a, elimindndose asi
cualquier otro material extraflo que pudisra tener caracte-
risticas fisicas diferentes, También, por supuesto, la pie
za de insercidn 16a y por tanto todos los salientes circun
ferenciales 51 pueden hacerse del mismo material termopldg

tico, de preferehcia de poli (elorurc de vinilo), que el
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_de la tuberia 14. El uso del mismo material pars todas las

partes de la tuberis acampanada, engrosada, tiene la venta
ja de que ese material (es;declr el PVCG) tiene:caracteris-
ticas conoccidas y ha resul%ado aceptable para todas las an
toridades para servicios de campo tales como los que tradi

-~y

cionalmente han sido efectuados con tuberia de PVC, En se-
guando -lugar, al ser todas las tuberias del sistema dei:mi_
mo material, reaccionardn de maners similar a los esfuer-

zos £isicos y térmicos y, por consigniente, habrd menoé:ﬁg
sibilidades de que la unidén se debilite debido a esos es;'
fuefzds. ‘

Bl procedimiento de unidn giratoria indicado es
bastante sencillo y se adapta fédcilmente a la prod&cciénl
en serie. Ias variables del procedimiento, tales como el
régimen de rotacidn del mandril giratorio 62, pueden détag
minarse f4cilmente, Una vez determinado ese régimen de ro-
tacidn, puede vigilarse fdcilmente y alcanzarse regularmen
te en 1la linea de produccidn, lo que conduce a una unién
fiable de dreas circunferenciales seleccionadas en la in-
terfaz entre la pieza de insercién 16a y el extremo agran-
dado de la tuberia 14. ‘ .

. _ Auﬁque se han ilustrado tres salientes circunfe—
renciales 51, 52 y 53, ha de entenderse gue pueden no ser
necesarios los itres salientes pars todas las aplicaciones
del presente invento. Por ejemplo, el saliente circunferen
cial 51 puede ser el Unico necesario en algunos casos, ya
que cuando estd correctamente unida la pieza de insercidn
16a serd retenida mecdnicamente por la parte fundida por
friccidn en la posicidn de 51, y los fluides contenidos en

ls tuberia 14 no podrdn pasarse mds alld dela obturacidn
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L-formada por la parte unida en la posicién'de 51. Bn las gi-
tuaciones en las que el extremo de la pieza de insercién
16a que recibe la espiga deba ser unido a la superficie in-
terior de la parte extrema agrandada, el saliente circunfe-
rencial 53 puede ser tembién necesario para efectuar tal

unidn.
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REIVINDICACTIONES

Los puntos de invencidn propia ¥y nueva que se
pregentan’ para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en fspafia, por VEINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

12, - Un método de formar el extremo acampang-j
do o abocardado de una unién de tubos por enchufe y cor-
dbén, caracterizado por formar ﬁné insercidn circunferen-
cial que se extiende axialmente y que tiene una garganta
para recibir una junta de obturacidn situada en su super-
ficie interior; conformar una seccidén extrema agrandada
en un- tubo de plastico de tal manera que dicha insercidn
pueda situarse en ella; y mantener en su sitio dicha in-
sercidén dentro de dicha seccidn extrema generando calor al
menos alrededor de la superficie exterior de una seccidn
extrema de dicha insercidn para unir asi dicha insercidn
en dicha seccidn extrema agrandada a fin de engrosar dicha
seccidn extrema.

2%,~ £l método de la reivindicacién 1%, carag|
terizado porque la operacidn de conformacidn incluye‘si—
tuar dicha insercidn concéntricamente alrededor y contra
la superficie exterior de un mandril; calentar una seccidn
extrema de un tubo de plistico hasta su estado de deforma-
bilida& térmica; mover dicha seccidn extrema calentada por
el movimiento relativo de dicha seccién extrema y de dicho
mandril a lo largo de dicho mandril y, luego, sobre y con

tra la superficie exterior de dicha insercibn; y enfriar
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L dicha seccidn extrema hasta uns temperatura inferior a su
estado de defcrmebilidad térmica, con lo cual dicha sec-

¢ibn extrema se contrae apretadamente alrededor de dicha

insercida.
a
% .- Un método segin la reivindicacién 12 o

f
la Za, caracterizado porque dicha operacidén de mantener

dicha iusercidn en su sitio incluye aplicar una primera
tira de material de unién alrededor de la superficie ex-
terior de dicha insercién en una seccidn extrema de la --¢
misma y una segunda tira de dicho material de unién alre-
dedor de la superficie exterior de dicha insercidn en la
seccidn extrema opuesta de la misma, aplicindose dichas
tiras antes de situar dicha insercidm dentro de dicha ssc~
cidn extrema agrandada.

42,- Un método segin las reivindicaciones 22
o 32, caracterizado porque dicho material de unibn incluye
poli(cloruro de vinilo) con una composicidén electromagné-
tica,.en el que'dicho mandril estd construido de material
no ferroso y en el que el método incluye excitar dicho ma-]
terial electromagnético por medio de un campo magnético
para unir asi dicho poli(cloruro de vinilo) a dicha inser
cidn y a dicha seceidn extrema agrandada.

58.~ Un método seglin cualquiera de las feiw
vindicaciones 1% a 4%, que incluye ademis la operacidu de
situar una junta de obturacidn circunferencial dentro de
dicha garganta de la insercidn.

6%.~ Un método segln la reivindicacién 12,
caracterizado ademds por formar dicha insercidén de plésti-
co circunferencial que se extiende axialmente con una su-

perficie exterior que tiene un contorno predeterminado coxn
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al menos un saliente circunferencial; y dicha seccidn ex-

torno que se aproxima a dicho contorno predeterminado de

"la superficie exterior de dicha insercidn.

72.- Un método segin la reivindicacidn 6%,
caracter{zado porque la operacidén de mantener dicha inser
cibén en su sitio incluye comunicar a una de entre dicha
insercidén y dicha seccidn extrema agrandada una magnitud
predeterminada de energia cinética de rotacidn; llevar .
dicho, por 16 menos un, saliente circunferencial a apli-
cacién de friceidén con una parfe'correspondiente de la
superficie interior de dicha seccidn extrema agrandada de
tal manera que dicha energia cindtica de rotacidén prede-
terminada se disipe en dicho, por lo menos un, saliente
en forma de calor; y permitir que dicho calor una dicha
insercién en dicha seccidn extrema agrandada a fin de en-~
grosar dicha seccidn extrena.

8%.~ Un método de formar el extremo acampa-
nado o abocardado de una unidn de tubos por enchufe y cor
ddn.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompailan y

con los fines que se han especificado.

X -

" trema agrandada tiens una superficie intérior con un con-
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Hojn ntim, O

Esta Menoria consta de veintiocho hojas es-

critas a maguine por una scla cara.

Madrid, 30,MAR1979
P.A. ~

Alberto de Blzabyre
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