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DESCRIPCION
Método para instalar una junta
Campo técnico

La presente invencion se refiere en general a juntas de estanqueidad y a sistemas de sellado utilizados para uniones
de tuberia en tuberias de plastico en las que se instala una seccidn de tubo espiga macho dentro de una seccién de
tubo de casquillo hembra complementaria para formar una unién de tubo y, mas especificamente, a una junta
mejorada, a un método de fabricacion simplificado, asi como a un método de instalacion para instalar una junta
bloqueada dentro de una ranura de junta preformada en una seccion de tubo utilizada para formar una union de
tubo.

Descripcion de la técnica anterior

Se utilizan sistemas de sellado de fluidos para tubos de transporte de fluidos de plastico en una variedad de
industrias. Las tuberias utilizadas en tales sistemas se forman tipicamente a partir de materiales termoplasticos que
incluyen poliolefinas y PVC. Al formar una unién entre las secciones del tubo, la espiga o el extremo del tubo macho
se inserta dentro del extremo del tubo de casquillo o hembra. Un anillo o junta elastomérica anular se asienta
tipicamente dentro de una ranura formada en el extremo del casquillo del tubo termoplastico. A medida que la espiga
se inserta dentro del casquillo, la junta proporciona la mayor capacidad de sellado para la junta. Se han empleado
varios tipos de tecnologias de sellado para asegurar la integridad del sellado de la unién de tubo. Es importante que
la junta de sellado no se desplace durante la formacion de la unién y que la junta no se tuerza ni se comprometa de
ninguna otra forma en las aplicaciones de campo. También es importante que la junta no salga de la ranura del tubo
en diversas condiciones de presion.

Se conocen sistemas de sellado con juntas anteriores en los que una junta de caucho homogénea era generalmente
deformable, que le permite ser flexionada o doblada a mano, aceptando curvatura inversa, y se inserta dentro de
una pista interna complementaria formada en el extremo hembra acampanado del tubo. La pista en el extremo
acampanado del tubo hembra se formé previamente utilizando una herramienta plegable de mandril de acampanado
en la instalacién de fabricacion de tubos. Un intento de la técnica anterior para asegurar la integridad de tales
uniones de tubo implicaba el uso de una junta de tubo que tenia una primera region de cuerpo distinta formada por
un material de sellado elasticamente flexible, tal como caucho, unida a una segunda regién de cuerpo diferente
formada por un material mas rigido, tal como un plastico rigido. La intencion era que la region del cuerpo rigido de la
junta ayudara a mantener la junta en posicion dentro de la ranura del tubo. Otros enfoques del problema incluian el
uso de un anillo de caucho homogéneo con una banda de refuerzo que se insertaba en una ranura complementaria
prevista en el diametro interno del anillo de caucho. En los otros sistemas de la técnica anterior, un cuerpo de junta
de caucho homogéneo estaba unido con una banda de refuerzo de plastico o metal interna o externa, o una banda o
anillo de metal interna. Cada una de estas soluciones tenia limitaciones criticas. Por ejemplo, los compuestos de
plastico/caucho de la técnica anterior a veces permitian la infiltracion de suciedad y residuos entre la pista
acampanada y el diametro exterior de la junta. En algunos casos, la region de plastico reducia el area de contacto
de la superficie de caucho, lo que a veces conlleva problemas para proporcionar el sellado necesario en todas las
condiciones, incluidas alta presion, baja presion y sobretensiones ciclicas. Se necesitaron materiales compatibles al
unir el cuerpo de la junta de caucho homogéneo con la banda de refuerzo de plastico. La mala unién dio como
resultado la separacion de los dos elementos. La banda de refuerzo estaba sujeta a estar fuera de posicion y
romperse en el sistema de dos partes. Por lo tanto, en algunos casos, las soluciones de la técnica anterior no
proporcionaron la integridad necesaria para la union, lo que a menudo contribuye a la complejidad y al gasto de la
operacion de fabricacion y la instalacion de campo.

A principios de la década de 1970, Rieber & Son de Bergen, Noruega, desarrollaron una nueva tecnologia, conocida
en la industria como "Unién Rieber". El sistema Rieber empled un elemento de molde combinado y un anillo de
sellado para sellar una union entre el extremo del casquillo y el extremo de la espiga de dos tubos cooperantes
formados de materiales termoplasticos. En el proceso de Rieber, se instald una junta elastomérica dentro de una
ranura interna en el extremo del casquillo del tubo hembra mientras se formaba simultaneamente el extremo hembra
o acampanado. En lugar de utilizar una ranura preformada, el proceso de Rieber proporciond una junta elastomérica
pretensada y anclada durante la operacién de acampanado. Debido a que la junta se instalé simultaneamente con la
formacion del extremo acampanado del tubo, se podria suministrar un anillo de refuerzo rigido e integrado como
parte de la junta. Debido a que la ranura del tubo se formd, en cierto sentido, alrededor de la junta con su anillo de
refuerzo incrustado, la junta se mantuvo firmemente en posicion y no tendia a torcerse ni a voltearse ni permitir que
entraran impurezas en las zonas de sellado de la unién, aumentando asi la fiabilidad de la unién y disminuyendo el
riesgo de fugas o posibles fallos debido a la abrasion. El proceso de Rieber se describe en las siguientes patentes
de Estados Unidos concedidas, entre otras: Patentes US n°. 4,120,521; 4,061,459; 4,030,872; 3,965,715; 3,929,958;
3,887,992; 3,884,612; y 3,776,682.

A pesar de los avances ofrecidos por el proceso de Rieber, la operacion de sellado era algo complicada y costosa.
Ademas, existen ciertas situaciones en las que seria deseable retirar manualmente una junta y reinstalar otra dentro
de una pista preformada en el extremo del tubo seleccionado, en lugar de utilizar una junta instalada integralmente
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en la que la ranura en el tubo se forma alrededor de la junta. Por ejemplo, los ingenieros municipales y consultores
especificaran elastomeros especializados segun el uso final en las tuberias y las condiciones del suelo. Si bien SBR
es el caucho mas comun usado en América del Norte, los ingenieros especificaran EPDM segun la técnica de
tratamiento de agua y caucho de nitrilo cuando haya contaminacion del suelo por hidrocarburos debido a la
contaminacion de gasolina o aceite. Los distribuidores y contratistas no pueden intercambiar juntas en el proceso de
Rieber en su inventario de tubos.

Por consiguiente, seria ventajoso poder instalar una junta del tipo que tiene un elemento de refuerzo dentro de un
extremo de tubo previamente acampanado, en contraposicion a los sistemas como los sistemas de Rieber, donde se
forma el extremo del tubo hembra sobre la junta de sellado durante la fabricacion del extremo del tubo hembra. Sin
embargo, las juntas de la técnica anterior con elementos de refuerzo estan sujetas a rotura y no se doblan o
flexionan facilmente a mano, por lo tanto, por lo general, excluyen el montaje manual en el campo. El tamafio y la
posicion del elemento de refuerzo, que esta unido al cuerpo de la junta, generalmente era mayor que el diametro de
la abertura de la boca del extremo del tubo acampanado, lo que presenta una complicaciéon adicional para el
montaje.

El documento US 6 142 484 A describe una junta compuesta para formar un sello entre una campana de tubo y una
espiga que comprende una primera porcion dispuesta axialmente formada de un material elastomérico y que tiene
un primer borde delantero y un primer borde trasero, y una segunda porcién dispuesta axialmente, adyacente a la
primera porcion dispuesta axialmente, formada generalmente por un plastico substancialmente rigido no
elastomérico, que comprende multiples proyecciones en forma de rampas, que se extienden axialmente, separadas
lateralmente, separadas por valles circunferenciales, que exponen material elastomérico. El fluido que entra en los
valles durante una oleada de alta presion fuerza a la junta compuesta a un sello mas apretado.

El documento US 2012/228836 A1 describe un sistema de acoplamiento de conducto, un dispositivo de sellado, una
campana y un método de uso se divulgan en este documento. El sistema comprende al menos dos componentes de
tuberia y un dispositivo de sellado. Un primer componente tiene una campana y un segundo componente tiene una
espiga, estando la espiga adaptada para acoplarse con la campana. La campana comprende un primer extremo y un
segundo extremo, estando el primer extremo acoplado al primer componente. La campana tiene una superficie
interna anular concava y un diametro de la superficie interna anular adyacente al primer extremo de la campana es
mayor que un diametro de la superficie interna anular adyacente al segundo extremo de la campana. El dispositivo
de sellado comprende un segmento de bloqueo que comprende una superficie exterior convexa y una junta de tipo K
acoplada a un segmento de bloqueo o un segmento antiextrusion sin restriccion. El dispositivo de sellado esta
adaptado para encajar entre la campana y la espiga.

El documento US 7 252 293 B2 describe una junta para conexiones de tubo a tubo, que se recibe de manera
cercana dentro de una ranura anular de forma rectangular en el extremo de la campana de un tubo, y proporciona un
sello de compresion hermético a los fluidos con el extremo de la espiga de otro tubo. La junta incluye un cuerpo de
dos partes que tiene un perfil sustancialmente rectangular en seccion, que incluye un componente relativamente
rigido unido a un componente relativamente elastico. EI componente elastico incluye un Idbulo de sellado que se
proyecta radialmente hacia el interior para proporcionar un sello de compresion con el extremo de la espiga de un
tubo, y una porcién de refuerzo del componente rigido esta dispuesta entre el I6bulo de sellado y el extremo de la
campana del tubo para proporcionar una superficie de reaccién radialmente no compresible contra la cual se
comprime el l6bulo de sellado. ElI componente rigido también incluye una porciéon de borde delantero cénica para
alinear y centrar el extremo de la espiga de un tubo al insertarlo dentro de la junta, y la porciéon de borde delantero
esta reforzada por una pluralidad de nervios separados circunferencialmente.

El documento US 7 815 225 B2 describe una combinacion de sistema de sellado y restriccion para un accesorio de
hierro ductil fundido que se muestra tanto para sellar como para prevenir la separacién de un accesorio de tubo de
hierro y un tubo macho complementario. Un cuerpo en forma de anillo se instala dentro de una ranura
complementaria proporcionada en una region de la boca del accesorio fundido después de que el accesorio se haya
moldeado en la planta de fabricacion. El cuerpo en forma de anillo lleva un elemento de agarre con dientes en una
superficie interna del mismo, que inicialmente esta en angulo alejado de una superficie exterior de un tubo macho
complementario. Los dientes son forzados en acoplamiento con la superficie exterior del tubo macho
complementario cuando se monta la unién del tubo en el accesorio. Los dientes estan orientados para permitir el
movimiento del tubo macho en una primera direccién con respecto a una abertura de extremo del accesorio durante
el montaje, pero para resistir el movimiento en una direccion opuesta después de que se haya montado la union del
accesorio. El cuerpo en forma de anillo también incluye una porcion relativamente flexible formada por un
elastémero que forma un elemento de sellado con el tubo macho complementario.

La patente US 6.044.539, concedida el 4 de abril de 2000 a Guzowski, y de propiedad comun con el presente
solicitante, describe una maquina para insertar una junta de "ajuste a presion", incapaz de aceptar curvatura inversa,
que tiene un anillo de refuerzo incrustado en una junta preformada que recibe una ranura en un extremo de tubo
acampanado. Sin embargo, esta maquina era bastante costosa de construir y presentaba dificultades para ser
transportada manualmente por un trabajador en el campo.

Se describe una junta de tubo para uso en uniones de tubo que ofrece la ventaja de un sello de tipo Rieber, mientras
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que permite que la junta acepte curvatura inversa, para ser instalada en una ranura preformada a mano, ya sea en la
planta de fabricacion o en una operacién de campo.

Ademas, se describe una junta que se retiene de forma segura dentro de una ranura de tubo preformada sin la
necesidad de una banda de retencién separada.

Ademas, se describe una junta de sellado de la variedad de plastico/caucho que optimiza el contacto de la superficie
de sellado de caucho de la junta con la pista acampanada del tubo.

Ademas, se describe un elemento de refuerzo que no se requiere para ser unido al elemento de caucho, por lo tanto,
creando la posibilidad de ser hecho de una multitud de materiales.

Ademas, se describe una junta de sellado con atributos de refuerzo especiales que le permiten sellar bajo una
variedad de condiciones de presién sin torcerse o extrudirse, o desplazarse durante el montaje de campo y, sin
embargo, que se puede instalar a mano en la pista campanada.

Es el objeto de la invencion proporcionar un método mejorado de instalacion de una junta.

La junta de sellado descrita es un disefio de caucho/plastico fijado que es especialmente util en el sellado de tubos
de PVC que tienen extremos acampanados hechos usando herramientas de mandril plegables. La junta esta
reforzada con un elemento de refuerzo, o banda, que comprende una serie de cufias que estan interconectadas por
una cinta flexible. La banda se inserta preferiblemente dentro de la porcién del cuerpo de caucho de la junta,
evitando el uso de elementos de unién. El elemento de caucho de la junta proporciona la capacidad de sellado
primario, mientras que el elemento de plastico mejora la resistencia a la extrusion debido a la presion del agua vy al
desplazamiento durante el montaje de campo.

La junta acepta curvatura inversa para permitir una facil instalacion en una pista acampada de tubo preformada a
mano. Una vez que se instala la junta, funciona como una compresion combinada y un sello de labio. Es preferible
que la instale el fabricante de tubos de PVC y, una vez instalada, es una parte fijada del tubo. La porcion de caucho
de la junta puede ser, por ejemplo, SBR, EPDM, NR, etc., combinada con una banda de plastico duro.

En su forma preferida, se muestra una junta de sellado de tubos que esta disefiada para su recepcion dentro de una
ranura prevista dentro de un extremo de casquillo hembra de un tubo termoplastico, estando disefio el extremo de
casquillo hembra para recibir un extremo de tubo termoplastico macho complementario para formar una unién de
tubo. La junta comprende un cuerpo elastomérico en forma de anillo que tiene una porcion de cuerpo principal
formada de caucho que, cuando se ve en seccion transversal, incluye una regién de punta delantera, una region de
compresion inferior y una region de cola posterior. La region de punta delantera generalmente esta orientada hacia
el extremo de casquillo hembra del tubo una vez que la junta se inserta dentro del tubo.

La region saliente delantera de la porcidon de cuerpo principal de la junta esta reforzada por una banda de plastico
duro que comprende una serie de cufias interconectadas por una cinta flexible, estando la banda de plastico duro
incrustada dentro de la region saliente delantera de la porcion de cuerpo principal de la junta durante la fabricacion
de la junta. En uso, las cufias separadas a lo largo de la cinta actiian para evitar la extrusion y el desplazamiento de
la junta desde la pista proporcionada en el extremo del casquillo hembra del tubo termoplastico. La porcion de
cuerpo principal de la junta puede estar formada convenientemente por un caucho natural o sintético, por ejemplo,
caucho de estireno butadieno, caucho de monémero de etileno propileno dieno y caucho de nitrilo. La cinta de
plastico duro esta formada por un material plastico sintético que tiene un durémetro que es mayor que el durémetro
de la porcion de cuerpo principal de la junta. El material se selecciona en base a su rigidez suficiente para evitar la
extrusion y el desplazamiento en uso, mientras que es lo suficientemente flexible como para permitir que la junta
acepte la curvatura inversa durante la instalacion. El material elegido tampoco debe ser tan rigido como para
romperse mientras se flexiona o dobla.

La regidon de compresion inferior de la junta puede estar provista de una serie de nervios de acoplamiento
circunferenciales para acoplar el extremo del tubo de la espiga macho complementario. El cuerpo de la junta
principal tiene una region bulbosa exterior que puede estar provista de una serie de nervios de acoplamiento
circunferenciales para acoplar el extremo de casquillo hembra del tubo. Preferiblemente, el cuerpo de la junta
principal tiene una superficie de sellado primaria mas baja que forma una region de sellado de compresion y labio
combinado para la junta. La regién de "labio" esta separada de la superficie de sellado convexa y la porcion de cola
posterior del cuerpo de junta mediante un rebaje en forma de V. El rebaje en forma de V permite que la region de
labio del cuerpo de la junta se doble hacia dentro cuando el extremo de espiga macho complementario de una
seccion de tubo complementaria se encuentra con la superficie de sellado primaria de la junta.

También se muestra un método para fabricar una junta de tubo de sellado disefiada para su recepcién dentro de una
ranura de tubo acampanado proporcionado dentro de un extremo de casquillo de un elemento de tubo hembra,
mediante el cual el ajuste de la junta dentro de la ranura permite que un tubo macho complementario que tiene un
extremo de tubo de espiga se inserte en el mismo para formar una junta de tubo continua. EI método incluye
proporcionar un molde que tiene una primera cara de molde con un rebaje circunferencial. Un elemento de refuerzo
de plastico duro, la banda, se coloca dentro del rebaje circunferencial en la primera cara del molde, formandose la
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banda de plastico duro como una serie de cufias separadas interconectadas por una cinta flexible. Cada una de las
cufias tiene un borde delantero, un borde trasero y bordes laterales opuestos, como se ve en seccion transversal, y
en el que los bordes laterales opuestos se inclinan uniformemente desde los bordes traseros hasta los bordes
delanteros de los mismos.

Se proporciona una segunda cara de molde complementaria que luego se une con la primera cara del molde, con un
compuesto de caucho que se inyecta en el rebaje del molde. El calor y la presion se aplican al molde para formar un
cuerpo elastomérico en forma de anillo que tiene una porcién de cuerpo principal formada de caucho que, cuando se
ve en seccion transversal, incluye una region de punta delantera, una region de compresion inferior y una region de
cola posterior. La porcién de cuerpo principal de la junta se cura luego con la cinta de plastico duro contenida en la
misma, por lo que la region saliente delantera de la porcion de cuerpo principal de la junta se refuerza mediante la
cinta de plastico duro.

La junta descrita, aunque se refuerza mediante la cinta de plastico duro, es sin embargo lo suficientemente flexible
como para permitir que la cinta se doble en un angulo oblicuo para la insercion dentro de la ranura acampanada
complementaria proporcionada en el extremo del tubo de casquillo hembra. La junta vuelve entonces a una forma
generalmente cilindrica y se fija dentro de la ranura acampanada por la accién de la cinta de plastico duro.

Objetos, caracteristicas y ventajas adicionales seran evidentes en la descripcion escrita que sigue.
Divulgacion de la invencion

El método de la invencion de instalacion de la junta se define en la reivindicacion 1.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista de extremo de una seccion de tubo de plastico, parcialmente separada, y que muestra el
extremo acampanado y la pista, con una junta de la invencién colocada en la pista, estando la seccién de tubo
macho colocada para su insercién en la campana.

La figura 2 es una vista en perspectiva de una junta de sellado, que muestra la banda de plastico duro con sus
cufas y la cinta flexible asociada en lineas de puntos.

Las figuras 3-6 son vistas simplificadas de las etapas para instalar la banda de plastico duro dentro de un molde
asociado, inyectandose posteriormente el molde con caucho y calentandose y curandose para formar la junta
completa.

La figura 7 es una vista lateral, en seccion transversal parcial, de la junta en posicién en la ranura interna
proporcionada en el extremo del tubo de casquillo acampanado hembra, mostrando la direccién de desplazamiento
del elemento de tubo macho complementario en lineas de puntos.

La figura 8 es una vista en seccion de la banda de plastico duro utilizada en la fabricaciéon de la junta, y que ilustra
las cufias que estan interconectadas por la cinta flexible.

La figura 9 es una vista desde arriba de una porcion de la junta, que muestra la colocacién de la banda de plastico
duro, mostrandose la porcién de caucho del cuerpo de la junta en lineas discontinuas.

La figura 10 muestra la etapa inicial de la formacion de una unién de tubo con el extremo de tubo macho que apenas
comienza a hacer contacto con la junta de sellado.

La figura 11 es una vista similar a la figura 10, que muestra una unién de tubo completa, con una fuerza de presion
externa que actua sobre la junta de sellado.

La figura 12 es otra vista de la unién de tubo completa, esta vez con la junta de sellado que tiene una fuerza de
presion interna que actia sobre la junta.

Descripcion

Volviendo ahora a las ilustraciones adjuntas, la figura 1 muestra una junta 11 en posicioén antes del montaje de una
junta de tubo. La junta 11 se instala dentro de una pista 13 proporcionada dentro del extremo acampanado 15 de
una seccion de tubo hembra del tubo termoplastico 17. La seccién de tubo hembra 17 puede estar formada por una
variedad de materiales termoplasticos disponibles en el mercado, tal como la familia de poliolefinas que incluyen
polietileno y polipropileno, asi como también cloruro de polivinilo y materiales similares. Los tubos termoplasticos de
este tipo general se utilizan en una variedad de entornos industriales, incluidas las industrias de agua, alcantarillado
y quimica. El extremo acampanado 15 de la seccion de tubo termoplastico tiene una abertura de boca 19 que se
puede acoplar con un extremo de espiga 23 de una seccion de tubo macho 25 complementaria para formar una
junta de tubo. La pista de recepcion 13 de la junta se formoé previamente en la abertura de boca 19 del tubo en las
instalaciones de fabricacion de los tubos, utilizando una herramienta de acampanado de mandril plegable.
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Una forma particularmente preferida de la junta 11 que se puede utilizar en el método de la invencién se muestra en
el perfil en la figura 2 y en seccion transversal en la figura 7. Preferiblemente, la junta 13 es un cuerpo anular, en
forma de anillo que tiene un cuerpo de junta principal 28 formado por un material elastomérico flexible, tal como un
caucho natural o sintético adecuado. El material elastomérico utilizado para formar el cuerpo 28 de la junta variara
en composicion dependiendo de la aplicaciéon final, pero puede abarcar una cantidad de diferentes cauchos
naturales y sintéticos que incluyen, por ejemplo, caucho de estireno butadieno (SBR), caucho de etileno propileno
dieno (EPDM), caucho de acrilonitrilo-butadieno (NBR), caucho de nitrilo, etc.

Volviendo ahora a la figura 7, el cuerpo de junta principal 28 incluye una superficie de sellado 27 convexa exterior
que, en este caso, esta provista de una serie de nervios o dientes de sierra 29. El cuerpo de junta principal también
incluye una superficie inferior de sellado primario 31. En la realizacién preferida mostrada, la superficie de sellado
primaria 31 es una cara con una inclinacion uniforme del cuerpo de junta que forma una region de sello de
compresion y labio combinados para la junta. La region de labio esta separada de la superficie de sellado 27
convexa exterior y la region de la cola posterior 30 por un rebaje en forma de V (que se muestra generalmente como
33 en la figura 7). El rebaje en forma de V permite que la region de labio del cuerpo de la junta se doble hacia dentro
cuando el extremo de espiga macho complementario de una seccion de tubo complementaria se encuentra con la
superficie 31 de sellado primaria de la junta (ver las figuras 10-12).

Volviendo a la figura 7, el cuerpo de junta principal 28 también tiene una region saliente delantera, designada
generalmente como 35 en la figura 7 que esta en contacto inicialmente por el extremo de tubo de espiga macho
complementario durante el montaje de la junta de tubo. La regién de punta delantera 35 generalmente esta orientada
hacia el extremo de casquillo hembra del tubo una vez que la junta se inserta dentro del tubo.

Con referencia ahora a la figura 8, se apreciara que la region saliente delantera (35) de la junta esta reforzada por
una banda de plastico duro 37 formada como una serie de cufias integrales separadas (tal como cufas 39, 41, 43)
interconectadas por una cinta flexible 45. Como sera evidente a partir de las figuras 4 y 8, las cufas 39 tienen cada
una un borde delantero 53, un borde trasero 55 y bordes laterales opuestos 57, 59. Los bordes laterales opuestos
(tal como el borde lateral 59 en la figura 10) se inclinan uniformemente desde los bordes traseros 55 a los bordes
delanteros 53 de los mismos, como se ve en esta seccion transversal. La figura 2 muestra la banda de plastico duro
de refuerzo con sus cuias asociadas en lineas discontinuas (ver, por ejemplo, las cufias 39, 41, 43). Por lo tanto, se
puede pensar que el cuerpo de la junta tiene un elemento de caucho y que tiene un elemento de plastico duro,
sirviendo el elemento de plastico duro como elemento de refuerzo para el cuerpo de la junta.

Durante la fabricacion de la junta, la banda de plastico duro 37 esta incrustada dentro de la region saliente delantera
de la junta durante la operacion de fabricacion de la junta. Como se explicara con mayor detalle, las cufias 39 en la
banda de plastico duro 37 actuan para evitar la extrusion de la junta desde la pista (13 en la figura 1) proporcionada
en el extremo de casquillo hembra del tubo termoplastico una vez que el extremo de espiga de un tubo macho
complementario se instala para formar una junta del tubo.

Como se menciond anteriormente, la porcion de cuerpo principal de la junta esta formada de un caucho natural o
sintético, tal como un caucho de estireno butadieno, caucho de mondémero de etileno propileno dieno o caucho de
nitrilo. El durémetro del caucho utilizado para el cuerpo de la junta principal puede variar dependiendo de la
aplicacion final, pero tipicamente estara en el intervalo de aproximadamente 40-70 de dureza Shore A,
preferiblemente aproximadamente 40-60 Shore A. La banda de plastico duro 37, por otro lado, esta formada por un
material plastico sintético que tiene un durémetro que es mayor que el durébmetro de la porcion de cuerpo principal
de la junta. El material plastico sintético usado para la banda es preferiblemente un material que muestra una rigidez
apropiada para la aplicacion a mano, mientras permite la flexion (acepta curvatura inversa) durante la instalacién. La
banda puede tener un durémetro mas alto que la porcién de cuerpo principal restante de la junta, ya que no participa
en la funcion de sellado de la junta en la misma medida que la region de sellado principal de la junta.

Varios materiales de tipo plastico duro pueden ser candidatos adecuados para su uso como la banda de plastico
duro. Estos materiales incluyen materiales tales como polipropileno, cloruro de polivinilo y varios "plasticos de
ingenieria". Por ejemplo, uno de estos materiales son los plasticos duros que caen dentro del grupo familiar de los
éteres de polifenileno (PPE) modificados. Estos materiales disponibles comercialmente tienen una alta resistencia al
calor, lo que los hace adecuados para el moldeo por inyeccién o compresion y son generalmente adecuados para
compuestos de plastico/caucho. Una familia disponible comercialmente es la familia de materiales VESTORAN®.
VESTORAN® es una marca registrada de Evonik Degussa GmbH para moldear compuestos que contienen poli-2,6-
dimetil-1,4-fenileno éter como constituyente polimérico (poli-fenileno-éter, PPE, también conocido como PPO).

A continuacion, se describira un método de fabricacion de la junta de sellado de tubos. La junta esta disefiada para
recibirse dentro de una pista de tubo acampanado proporcionada dentro de un extremo de casquillo de un elemento
de tubo acampanado hembra, por lo que el ajuste de la junta dentro de la pista permite que se inserte un tubo
macho complementario que tiene un extremo de tubo de espiga para formar una junta de tubo continua. El método
de fabricacion se describira principalmente con respecto a las figuras 3 a 6. La figura 3 muestra la mitad de una
matriz de moldeo por inyeccion 47 del tipo que sera familiar para los expertos en las técnicas relevantes. Como
puede verse en la figura 3, la primera mitad del molde tiene una primera cara de molde 49 con un rebaje
circunferencial 51. Como se muestra en la figura 4, en la primera etapa del proceso de fabricacion, la banda de
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plastico duro 37 con su serie de cufias integrales y separadas (39, 41, 43) interconectadas por la cinta flexible 45 se
coloca dentro del rebaje circunferencial 51. Se apreciara que la colocacion de las cufias en el molde como
elementos individuales y discretos consumiria mucho tiempo. Sin embargo, debido a que las cufias estan
interconectadas por la cinta flexible, se pueden colocar facilmente en el molde de manera integral, en una sola
etapa. Esto también asegura la separacién adecuada de las cufias individuales sobre la circunferencia de la junta.

A continuacién, se proporciona una segunda cara de molde complementaria que es esencialmente una imagen
especular de la primera cara del molde. La figura 5 muestra la banda de plastico duro parcialmente instalada en la
ranura circunferencial de la primera cara del molde, mientras que la figura 6 muestra la banda completamente
instalada. La primera y la segunda caras del molde se unen y el compuesto de caucho moldeable se inyecta en el
rebaje circunferencial. De la manera conocida, el calor y la presién se aplican luego al molde para formar un cuerpo
elastomérico en forma de anillo. El calor y la presion en el molde curan la porcidon de cuerpo principal con la banda
de plastico duro incrustada en la misma, por lo que la porcién de cuerpo principal de la junta esta reforzada por la
banda de plastico duro, por lo que la presion hidraulica debida al fluido en el tubo actia sobre las cuias en la banda
de plastico duro para empujar los dientes en un acoplamiento mas apretado con los elementos de tubo macho y
hembra complementarios para evitar la extrusion de la junta de la pista proporcionada en el extremo de casquillo
acampanado hembra del tubo termoplastico una vez que se instala un extremo de espiga de un tubo macho
complementario para formar una junta de tubo y el tubo esta transportando fluido.

Aunque el cuerpo de la junta esta reforzado para evitar la extrusion bajo diversas condiciones de presion de fluido,
asi como de ser desplazado durante el montaje de campo, sigue siendo lo suficientemente flexible para permitir que
la junta se curve con la mano y se instale dentro de una junta de la pista de recepcion proporcionada dentro del
extremo acampanado de un elemento de tubo hembra. La junta de sellado se puede instalar dentro de la pista de
recepcion de la junta doblando la junta para transformar temporalmente la junta de una forma generalmente
cilindrica a una forma generalmente eliptica, y luego colocar la junta dentro de la ranura de recepcién de la junta y
liberar la junta, por lo que la junta retorna a la forma generalmente cilindrica. La presion hidraulica debida al fluido en
el tubo actua sobre las cufas en la banda de plastico duro para empujar las cufias en un acoplamiento mas apretado
con los elementos de tubo macho y hembra complementarios para evitar la extrusion de la junta de la pista
proporcionada en el extremo de casquillo acampanado hembra del tubo termoplastico una vez que se instala un
extremo de espiga de un tubo macho complementario para formar una junta de tubo y el tubo esta transportando
fluido. La figura 11 muestra una seccion transversal de la junta de la invenciéon 11 instalada en una unién de tubos
con presion externa que actua sobre la junta. La figura 12 es una vista similar a la figura 11, pero muestra la forma
de la seccion transversal de la junta en la que actda una presion interna del fluido sobre el cuerpo de la junta.

Se ha proporcionado una invencién con varias ventajas. El método para instalar una junta de la invencién permite
que una junta de tubo se instale dentro de una ranura preexistente y preformada en un tubo termoplastico. Una vez
que la junta se ha fijado en posicién en forma de ajuste a presion, se retiene de manera segura dentro de la pista del
tubo y resiste las fuerzas axiales que tienden a desplazar la junta de la pista. Debido a que una junta se inserta
dentro de una ranura de tubo o pista preformada, los procesos de fabricacién e instalacion se simplifican y se hacen
menos costosos. El disefio de la junta también hace posible retirar una junta y reinstalar otra dentro de una pista
preformada en el extremo del tubo seleccionado. La junta que se utiliza en el proceso tiene un disefio simple y una
fabricacion relativamente econdmica. No hay necesidad de una banda de retencion externa o un anillo metalico
interno para ayudar a fijar la junta dentro de la ranura del tubo. Debido a que la banda o anillo de retencién de metal
no son necesarios, también es posible eliminar los pasadores necesarios para mantener la banda o el anillo en
posicion dentro del molde durante la fabricacion, como en la junta de Reiber de la técnica anterior. La banda de
plastico duro con sus cufias separadas integrales actia para evitar la extrusion de la junta de la ranura del tubo
hembra en una variedad de situaciones de presion del fluido, o de desplazarse durante el montaje de campo.
Proporcionar las cufias como parte integral de una cinta continua simplifica el proceso de fabricaciéon y ahorra
tiempo.

Aunqgue la invencién se ha mostrado en solo una de sus formas, no esta asi limitada, sino que es susceptible a
diversos cambios y modificaciones sin apartarse del alcance tal como se define por las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Un método de instalacion de una junta (11) con una banda de plastico duro reforzada (37) incrustada dentro de
una pista de recepcion (13) de la junta proporcionada dentro del extremo acampanado de un elemento de tubo
hembra para formar una unién de tubo sellada en una tuberia formada de secciones de tubo de plastico, teniendo el
extremo acampanado una abertura de boca que se puede acoplar con un extremo de espiga (23) de una seccion de
tubo de plastico macho (25) complementario para formar la unién del tubo, comprendiendo el método las etapas de:

proporcionar una seccion de tubo de plastico que tiene una abertura de extremo acampanado hembra preformada
con una pista de recepcion de la junta, siendo la pista generalmente arqueada con una region inclinada hacia
delante cuando se ve en una vista en seccién transversal;

instalar una junta de sellado dentro de la pista de recepcion de la junta doblando la junta para transformar
temporalmente la junta desde una forma generalmente cilindrica a una forma generalmente eliptica, colocando la
junta dentro de la ranura de recepcion de la junta y liberando la junta, por lo que la junta regresa a la forma
generalmente cilindrica;

en el que la junta se forma como un cuerpo elastomérico en forma de anillo que tiene una porcidon de cuerpo
principal (28) formada de caucho que, cuando se ve en seccion transversal, incluye una region saliente delantera
(35), una region de compresion inferior (31) y una region de cola trasera (30), estando la region saliente delantera
generalmente orientada hacia el extremo de casquillo hembra del tubo una vez que la junta se inserta dentro del
tubo;

en el que la region saliente delantera de la porcion de cuerpo principal de la junta esta reforzada por una banda de
plastico duro formada como una serie de cufias separadas integrales (39, 41, 43) interconectadas por una cinta
flexible (45), estando la banda de plastico duro incrustada dentro de la region saliente delantera de la porcion de
cuerpo principal de la junta durante la fabricacion de la junta moldeando la misma en la misma, teniendo cada una
de las cuias un borde delantero (53), un borde trasero (55) y bordes laterales opuestos (57, 59), como se ve en una
vista isométrica, estando conectado el borde lateral opuesto de una cufia seleccionada a un borde lateral de la
siguiente cufia adyacente por una porcion de la cinta flexible; y

en el que la presion hidraulica debida al fluido en el tubo actia sobre las cufias en la banda de plastico duro para
empujar las cufias en un acoplamiento mas apretado con los elementos de tubo macho y hembra complementarios
para evitar la extrusién de la junta de la pista proporcionada en el extremo de casquillo hembra del tubo
termoplastico una vez que se instala un extremo de espiga de un tubo macho complementario para formar una junta
de tubo y el tubo esta transportando fluido.

2. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la banda de plastico duro esta formada por un material
plastico sintético que tiene un durémetro que es mayor que el durémetro de la porcidon de cuerpo principal de la junta
mientras es lo suficientemente flexible para permitir que la junta acepte una curvatura inversa durante la instalacion
en la ranura proporcionada en el extremo de casquillo hembra del tubo termoplastico.

3. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1 o la reivindicacion 2, en el que los bordes laterales opuestos de las
cufias se inclinan uniformemente desde el borde trasero hasta el borde delantero de las mismas, como se ve en una
vista isométrica.

4. Un método de acuerdo con cualquier reivindicacién anterior, en el que la banda de plastico duro esta incrustada
dentro de la regién saliente delantera de la porcion de cuerpo principal de la junta durante la fabricacion colocando la
banda de plastico duro en un molde e inyectando caucho alrededor de la banda.

5. Un método de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, en el que la porcidon de cuerpo principal de la junta
esta formada por un caucho natural o sintético.

6. Un método de acuerdo con la reivindicacion 5, en el que la porcion de cuerpo principal de la junta esta formada
por un caucho seleccionado del grupo que consiste en caucho de estireno butadieno, caucho de monémero de
etileno propileno dieno y caucho de nitrilo.

7. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el material plastico sintético es un éter de polifenileno
modificado.

8. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la regién de compresion inferior de la junta incluye una
serie de ranuras de acoplamiento circunferenciales para acoplar el extremo del tubo de espiga macho
complementario.

9. Un método de acuerdo con la reivindicacion 8, en el que el cuerpo de junta principal tiene una region bulbosa
externa que también esta provista de una serie de ranuras de acoplamiento circunferenciales para acoplar el
extremo de casquillo hembra del tubo.
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