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DESCRIPCION

Racor roscado.

La presente invencidn se refiere a un racor roscado
segun el predmbulo de la reivindicacién 1.

Se conocen numerosas realizaciones de racores
roscados para unir tuberias prefabricadas que presen-
tan un reborde anular que ha sido formado median-
te un proceso de conformacién por recalcado. S6lo a
modo de ejemplo, se citan aqui las publicaciones DE
195 20 099 C2, DE 195 26 316 C2 y EP 1 054 203
Al. En estos racores roscados, existe el inconvenien-
te principal de que, durante el montaje, al enroscar el
racor (una tuerca de racor), la tuberia también tiende
a girar. Existen dos racores roscados parecidos, segin
los documentos DE 195 11 063 C2 y DD 240 059 Al,
en los que se sujeta el tubo mediante dos superficies
cénicas en la zona del reborde anular conformado, en-
tre la pieza de conexidn y la tuerca de racor. En las
disposiciones que se conocen, en caso de carga dind-
mica el tubo tiende a romperse inmediatamente detrds
del reborde anular.

Por el documento EP 0 926 415 Al se conoce
un racor roscado (unién de tubos) de esta clase que
corresponde al predmbulo de la reivindicacién 1. En
este caso, para evitar que el tubo también gire se pre-
vé un anillo de apoyo o un manguito de apoyo, que se
aloja en un segmento del tubo paralelo al eje, entre la
tuerca de racor y el reborde anular conformado, for-
mando una superficie de apoyo con el reborde anular,
y dicha superficie de apoyo debe tener un dngulo com-
prendido entre 15°y 40° en relacién con el eje del tubo
o del racor. En direccion a la tuerca de racor, debe ha-
ber especialmente una superficie de apoyo radial, es
decir, que transcurra formando un dngulo recto con el
eje (figuras 1y 3); alternativamente, en esta zona tam-
bién puede haber un apoyo c6nico en un cono interior
de la tuerca de racor, con un dngulo comprendido en-
tre 45° y 70° en relacién con el eje del tubo (figura
2). Se ha demostrado que esta unién de tubos cono-
cida, que es de la misma clase, tampoco excluye con
suficiente seguridad un giro del tubo al montar el ra-
cor. Ademas, en este caso también existe un elevado
peligro de rotura en la zona del tubo reborde anular
sujeto.

El documento DE 197 42 917 C1 describe otra
unién roscada para tubos similar, en la que el tubo
con el reborde anular también se mantiene sujeto en
una superficie conica de un anillo de apoyo separado.
Pero en este caso, el anillo de apoyo se apoya por un
lado en la tuerca de racor, y por el otro en la superficie
frontal radial del manguito de empalme, consiguién-
dose una limitacion rigida del apriete.

El documento GB-A-272 071 describe un racor
roscado que a simple vista parece similar, en el que
hay un anillo de apoyo (free washer), pero el tubo no
se sujeta radialmente. Ademads, falta un apoyo axial de
una cara frontal del tubo en una superficie escalonada
radial en el manguito de empalme.

El documento DE-A-199 41 577 describe una
unién de tubos que no presenta ningtn anillo de apo-
yo. El tubo se sujeta con su reborde de tubo formado
directamente en direccion axial entre la pieza de co-
nexion y la tuerca de racor, de modo que la tuerca de
racor también genera una fuerza radial en la zona del
reborde de tubo formado, a través de una superficie
cOnica interior.

En el documento DE-A-38 24 777 se da a conocer
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una unién de tubos de otro tipo, concretamente una
“unién de tubos de junta conica de vara con anillo
térico”, en la que el tubo no presenta ningin reborde
anular conformado. En cambio, se prevé una pieza se-
parada, que recibe el nombre de junta cdnica de vara.

El objetivo de la presente invencidn, partiendo del
estado de la técnica descrito, es conseguir un racor
roscado econémico y de montaje seguro, que garan-
tice una elevada capacidad de carga estatica y dind-
mica, y que elimine practicamente el efecto descrito,
segun el cual el tubo también gira.

Segtn la invencidn, este objetivo se consigue gra-
cias a las caracteristicas de la reivindicacién principal
1. En las subreivindicaciones se encuentran las carac-
teristicas de configuracién ventajosas.

Segtn la invencidn, el anillo de apoyo forma, con
el reborde anular de la tuberia, una superficie de apo-
yo que se encuentra a un angulo claramente superior a
los 45° en relacién con el eje del racor, y especialmen-
te dicho dngulo es de 90°. De esta forma, la superficie
de apoyo entre el anillo de apoyo y el tubo-reborde
anular estd orientada radialmente, elimindndose pre-
ferentemente por completo una componente de fuer-
za radial en esta zona del reborde anular - al apretar.
En combinacién con ello, resulta ademds ventajoso
si, por un lado, el anillo de apoyo forma con el racor
una superficie de apoyo cénica, que se encuentra en
un dngulo de unos 45° con el eje del racor, y por el
otro lado el reborde anular de la tuberia presenta un
segmento conico para ser colocado en el cono interior
del manguito de empalme, de modo que el segmento
conico presenta un dngulo de cono de especialmente
24° (manguito de empalme estandar) que corresponde
al cono interior.

La invencidn se basa en el conocimiento de que en
el estado de la técnica que se ha descrito, las roturas
de tubos deben atribuirse al hecho de que se produce
una sujecién precisamente en la zona del reborde, y
siempre por encima de la pieza cénica. De este modo,
actian momentos y fuerzas, iniciados desde fuera, no
amortiguados sobre la zona del tubo inmediatamente
después del reborde anular, endurecida en frio por el
conformado, y que es menos eldstica. Segin el docu-
mento EP 0 926 415 Al, figura 2, el tubo también es
sujetado radialmente en la zona no deformada, debi-
do a que el anillo de apoyo interacciona con la tuerca
de racor a través del apoyo cénico, pero esta fuerza
radial en la zona del tubo no deformada vuelve a ser
suprimida perjudicialmente, como minimo en parte,
mediante el apoyo cénico en el reborde del tubo. En
esta realizacion no puede evitarse que el tubo también
gire al efectuar el montaje.

Gracias a la configuracién segtin la invencidn, se
consigue evitar el giro del tubo de forma muy segu-
ra, porque la presion superficial en el cono interior de
la pieza de conexién es superior a la de la zona de
la superficie de apoyo, especialmente radial, entre el
reborde anular del tubo y el anillo de apoyo. Al apre-
tar el racor, se gira el anillo de apoyo con el racor,
en relaciéon con el manguito de empalme y la tube-
ria, que no gira. En la zona de la superficie de apoyo,
preferentemente conica, entre el anillo de apoyo y el
racor para la unién, se consigue un presionado radial
del anillo de apoyo gracias al fuerte enroscado, he-
cho que conlleva ventajosamente una sujecion fija y
segura del tubo, precisamente en esa zona del tubo si-
tuada separada del reborde anular, no conformada, y
por consiguiente no endurecida por el proceso de con-
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formacion. De esta forma, se evitan las roturas como
consecuencia de las elevadas cargas dindmicas, por-
que en la zona de la superficie de apoyo radial, en el
lado del reborde anular, gracias al dngulo de 90° se-
gln la invencidn, se evita un componente de fuerza
radial que actda en oposicion a la fuerza radial, de la
otra superficie de apoyo cénica, en el lado del racor.
Ademads, gracias a la superficie de apoyo radial entre
el anillo de apoyo y el reborde anular del tubo, segiin
la invencién, también se consigue minimizar la fuerza
de montaje gracias a una presion superficial reducida.
Gracias a la invencidn, una de las ventajas principales
es que se consigue una capacidad de carga dindmica
elevada; se puede garantizar una resistencia a la fle-
xi6n alternante comprendida entre 130 y 140 N/mm?.

El efecto conseguido, segin la invencién, puede
mejorarse claramente mediante otras configuraciones
preferentes, haciendo que el anillo de apoyo esté in-
terrumpido en un punto de su perimetro, por ejemplo
mediante una ranura radial, de modo que pueda de-
formarse en direccion radial, eldstica o plasticamente,
con relativa poca fuerza, es decir que pueda contraer-
se especialmente en su didmetro. Gracias a ello, se
consigue una sujecion del tubo radial, especialmente
uniforme, en el perimetro, y por ello muy efectiva, de-
bido a que la deformacién del anillo de apoyo es ficil
y no requiere mucha fuerza, y es ocasionada a través
del contacto de apoyo cénico con el racor.

En las subreivindicaciones de la descripcién si-
guiente pueden encontrarse otras caracteristicas favo-
rables de la invencién y, por consiguiente, ventajas.

Gracias a los ejemplos de realizacién preferentes
ilustrados en el dibujo, se explica mas detalladamente
la invencion. Puede verse en:

la figura 1, una seccién axial de una primera for-
ma de realizacién de un racor roscado, segtin la inven-
cidn, en estado de montaje enroscado,

la figura 2, una representacion separada de la zona
II de 1a figura 1, en el estado previo al montaje,

la figura 3, un diagrama de fuerza-recorrido para
explicar el proceso de montaje,

la figura 4, una vista, como en la figura 1, en una
segunda configuracién ventajosa del racor roscado se-
gun la invencién

la figura 5, una vista V-V, segtn la figura 4, s6lo
del anillo de apoyo en la configuracién ventajosa, y

la figura 6, una seccién diametral del anillo de
apoyo en el plano VI-VI segun la figura 5.

Tal como se desprende en primer lugar de las fi-
guras 1 y 4, un racor roscado segun la invencién com-
prende un manguito de empalme 2 y un racor para
la unién 4, que normalmente tiene la forma de una
tuerca de racor enroscable con una rosca interior en
la rosca exterior del manguito de empalme 2. Una tu-
beria 6, especialmente metélica, que debe unirse, pre-
senta un reborde anular 8 que sobresale radialmente
hacia el exterior en un extremo de unidn, y que esta
formado por un proceso pléstico de formacién por re-
calcado. Entre el reborde anular 8 y una cara frontal
10 final del extremo de empalme de la tuberia 6 hay
una seccidn final del tubo 14, paralela al eje del racor
12 (paralela al eje), y que tiene la forma de un cilindro
hueco. El manguito de empalme 2 presenta una aper-
tura de alojamiento 16 (figura 2) con una superficie
escalonada 18 radial para apoyar axialmente la tube-
ria 6 mediante el contacto de la superficie frontal 10.
Ademds, dentro de la apertura de alojamiento 16 hay
formado un cono interior 20, que se ensancha desde
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la superficie escalonada 18 hacia el exterior. Entre la
superficie escalonada 18 y el cono interior 20 hay for-
mada axialmente una superficie de transicién 21 con
un didmetro interior equivalente al didmetro exterior
de la seccidn final del tubo 14.

Para sujetar la tuberia 6 hay un reborde anular 8,
que puede fijarse en arrastre de forma, entre el man-
guito de empalme 2 y un anillo de apoyo 22 adicional,
de modo que el anillo de apoyo 22 adicional se asienta
entre el reborde anular 8 y el racor 4 sobre la tuberia
6.

Segtn la invencidn, el anillo de apoyo 22 forma
con el reborde anular 8 una superficie de apoyo 24,
que forma un dngulo o« con el eje del racor 12, y di-
cho dngulo es bastante superior a 45°. En este contex-
to, “bastante superior” significa que el dngulo « es,
como minimo, de 80° y como maximo 100° es decir
que, como minimo debe ser aproximadamente un 4n-
gulo recto. En una configuracién preferente, el 4ngulo
o es igual a 90°, de modo que la superficie de apoyo
24 estd orientada radialmente y verticalmente al eje
del racor 12. Este dngulo o entre la superficie de apo-
yo 24 y el eje 12 se mide en el lado del tubo-reborde
anular 8, es decir que el reborde anular 8 se encuentra
dentro del lado (24, 12) que limita con el dngulo o,
mientras que el anillo de apoyo 22 se encuentra fuera
(véase figuras 1,4 y 6).

En el otro lado, el anillo de apoyo 22 forma con el
racor 4 preferentemente una superficie de apoyo c6-
nica 26, que forma un dngulo S del orden de 45° con
el eje del racor 12 en el lado del anillo de apoyo 22.
Idealmente, el racor 4 debe ser una tuerca de racor es-
tandar, cuyo cono interior tiene un dngulo de 45° (=
semidngulo; dngulo completo del cono = 90°), de mo-
do que esto también es valido para el dngulo 3.

En otra configuracién ventajosa de la invencion,
el reborde anular 8 de la tuberia 6 presenta un seg-
mento cénico 28 en el empalme junto a la superficie
de apoyo 24 y dicho segmento conico se estrecha en
direccién a la cara frontal final, para ser colocado par-
cialmente en el cono interior 20 del manguito de em-
palme 2. Para ello, el segmento cénico 28 presenta un
dngulo de cono de especialmente ¢ = 24° (en caso de
que el manguito de empalme 2 tenga una configura-
cién estandar).

En la zona de transicién, entre el segmento coni-
co 28 y la seccién final de tubo 14 paralela al eje,
que presenta la cara frontal final, hay preferentemen-
te dispuesto un anillo de obturacién elastico 30. En-
tre la superficie exterior cilindrica de la seccién final
del tubo 14 y una superficie limitadora radial del re-
borde anular 8 hay formado un espacio de alojamien-
to para este anillo de obturacién 30. Tal como puede
verse en la figura 2, el anillo de obturacién 30, en su
estado no deformado, previo al montaje, y dispues-
to sobre la tuberia 6, presenta un didmetro exterior
maximo D1 que es inferior al didmetro maximo D2
en la boca de salida del cono interior 20 del mangui-
to de empalme 2. El resultado de ello es la diferen-
cia de didmetros ilustrada en la figura 2. En combina-
cién con esto, la seccién previa final cilindrica del tu-
bo 14 presenta una longitud dimensionada de tal for-
ma que al llevar a cabo la introduccidén ya alcanza la
zona del didmetro mds pequefio del cono en la tran-
sicién hacia la superficie de transicion cilindrica 21,
antes de que el anillo de obturacién 30 llegue al co-
no interior 20 (véase para ello la figura 2). De este
modo se consigue ventajosamente un centrado radial,
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antes de que el anillo de la obturacién 30 llegue al
cono interior 20. Mediante esta configuracion, se evi-
tan de forma ventajosa los dafios en el anillo de ob-
turacién 30, que es relativamente blando, al colocarlo
en la abertura de alojamiento 16 o en el cono interior
20 (proteccion 6ptima del anillo de obturacién duran-
te el montaje). El anillo de obturacién 30 tiene una
seccion transversal rectangular (figura 2), por ejem-
plo, que, especialmente en la zona del anillo dirigida
a la cara frontal del tubo 10, sobresale por zonas por
encima de una superficie envolvente imaginaria céni-
ca, definida por el segmento cénico 28, para que que-
de colocado de forma hermética en el cono interior
20 bajo tensién previa en el estado montado segin la
figura 1.

Tal como puede verse en la posicién de montaje
enroscada de las figuras 1 y 4, tanto la tuberia 6 como
el anillo de apoyo 22 carecen de apoyo en relacién
con la cara frontal final 32 del manguito de empalme
2, segun la invencion. Esto significa que la tuberia 6
con el manguito de empalme 2 sélo estd en unién de
apoyo a través de la cara frontal 10 que se encuen-
tra junto a la superficie escalonada 18 y a través del
segmento conico 28 que estd alojado en el cono inte-
rior 20. De este modo, el reborde anular 8 (sin ningtin
contacto de apoyo en la cara frontal 32 de la pieza de
conexion) sélo estd sujeto axialmente entre el cono
interior 20 y el anillo de apoyo 22.

El extremo de empalme de la tuberia 6 esta dise-
fado adaptdndose al manguito de empalme 2 (espe-
cialmente estdndar), de modo que al montar los tu-
bos, apretando el racor, primero se realiza una colo-
cacién del segmento cénico 28 en el cono interior 20
del manguito y, s6lo después, se coloca la cara fron-
tal 10 del tubo en la cara escalonada 18 del manguito
de empalme 2, tras un ensanchamiento radial elastico
del manguito de empalme 2, provocado por el efecto
del cono. Este proceso de unién por racor estd ilus-
trado en la figura 3 mediante un diagrama de fuerza-
recorrido. Primero se puede enroscar el racor 4 con el
manguito de empalme 2 empleando poca fuerza, por
ejemplo, manualmente, hasta que el segmento cénico
28 llegue a colocarse en el cono interior del manguito
20, en una primera posicién s1. El resultado de ello es
un primer aumento claro de fuerza, porque el mangui-
to de empalme 2 se ensancha eldsticamente de forma
radial cuando se sigue enroscando, hasta que la cara
frontal 10 llega a colocarse en la superficie escalonada
18, en una segunda posicién s2. Al seguir apretando
el racor, se produce un recalcado axial eldstico en el
area de la longitud de sujecion L dibujada en la figura
1, con una curva de fuera todavia mas inclinada, por-
que segun la invencidn, tal como ya se ha especificado
anteriormente, se ha prescindido de otra limitacién de
apriete rigida, mediante la colocacién en la cara fron-
tal 32 del manguito. Segtin la figura 3, la posicién final
de unidn por racor tedrica s3 se sitia antes de iniciarse
la zona de deformacion pléstica (s4).

Con referencia al reborde anular 8, formado me-
diante un proceso especial de formacién por recal-
cado, empleando una herramienta adecuada, resulta
ventajoso que entre el reborde anular 8 y los segmen-
tos del tubo colindantes, paralelos al eje, haya tran-
siciones redondeadas, que en las figuras 1 y 2 estdn
identificadas con la letra R. Ademads, resulta ventajo-
so realizar el proceso de formacién por recalcado con
un grado de conformacion reducido (es decir, ensan-
chamiento radial minimo), de modo que la tuberia 6
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conserve una superficie interior casi cilindrica en la
zona del reborde anular 8, con el diametro interior de
tubo D original. Tal como se ha descrito, en esta zona
también puede producirse, a lo sumo, una abolladu-
ra 34 interior estriada, de poca consideracion. De esta
forma se minimizan los espacios muertos en el inte-
rior del tubo, que podrian ocasionar turbulencias en la
corriente.

En las figuras 4 a 6 puede verse una configuracién
preferente de la invencidn, segun la cual el anillo de
apoyo 22 estd interrumpido por una ranura 36 conti-
nua (en este caso radial, por ejemplo), en un punto
de su perimetro. Gracias a esta ranura 36, el didme-
tro del anillo de apoyo 22 puede deformarse elasti-
camente, aunque también pldsticamente si es nece-
sario, empleando una fuerza reducida, es decir, que
se puede reducir (estrechar), pero evidentemente tam-
bién aumentar (ensanchar). Debido a esta capacidad
de estrechamiento, se puede generar una fuerza radial
muy uniforme F,,4 (véase figura 4) a lo largo del peri-
metro del anillo, en la superficie de apoyo cénica 26,
para conseguir una sujecién radial del tubo efectiva.

Para terminar, se resumen nuevamente las ven-
tajas esenciales de la presente invencidn, tal como
sigue:

- longitud de sujecién L grande, o brazo de pa-
lanca L grande, para absorber las cargas de flexién
alternante

- la tuberia tiene un escaso grado de conformacién
o un escaso endurecimiento en frio; de este modo se
reduce el peligro de roturas y las pequefias fuerzas de
conformacién al recalcar el reborde anular

- tension previa axial eldstica del extremo de em-
palme sujeto, a modo de una varilla eldstica de com-
presion para compensar los efectos de compresion

- obturacion metdlica primaria en la zona de la ca-
ra frontal 10 del tubo, en direccién a la superficie es-
calonada del manguito 18; gracias a ello, carga casi
estdtica de la obturacion blanda secundaria formada
por el anillo de obturacién elastico 30

- se evitan los dafios al introducir el cono interior,
gracias a la disposicidn especial de la obturacion blan-
da

- se evita con seguridad un giro del tubo al efectuar
el montaje, debido al hecho de que la presién super-
ficial en el cono interior 20 es superior a la que hay
en la zona de la superficie de apoyo 24 entre el ani-
llo de apoyo 22 y el reborde anular 8 de la tuberia
6, y de este modo, al apretar el racor, la tuberia 6 se
asienta en el manguito de empalme 2 de forma que
no puede torcerse, mientras que el anillo de apoyo 22
se tuerce con el racor 4 sobre la tuberia 6, hasta que
queda sujeto de forma fija con el reborde anular del
tubo 8

- anillo de obturacién 30 sin deformacién segura
y sin fisuras, para evitar una extrusion de las fisuras,
incluso en caso de que sea necesario efectuar otros
montajes, debido a la presion superficial elevada en la
zona del cono

- gracias a los dngulos @ y 8 segun la invencién
entre el anillo de apoyo 22 y el reborde anular 8 o el
racor 4:

- sujecién fija de la tuberia en la zona del
tubo que no estd deformada ni endurecida
en frio, y de este modo se evitan las rotu-
ras cuando se producen cargas dindmicas
(gracias al dngulo especial @ = 90° no hay



7 ES 2267 881 T3 8

componentes de fuerza radiales que pue-
dan actuar en contra de la fuerza radial en
la zona de la superficie de apoyo 26 que se
encuentra en el racor)

- minimizacién de la fuerza de montaje necesaria
gracias a la fuerza superficial reducida en la zona de
la superficie de apoyo 24.

- se evitan los efectos de muesca gracias a los re-
dondeamientos R y, por consiguiente, se evitan las ro-
turas cuando se producen cargas dindmicas. En el tu-
bo no hay estrechamientos de la seccién transversal, y
se minimizan los espacios muertos, hecho por el cual
la corriente fluird uniformemente, con una pérdida de
presiéon minima.
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La invencién no se limita a los ejemplos de reali-
zacion representados y descritos, sino que abarca to-
das las realizaciones que tienen un efecto igual en el
sentido de la invencién. Ademds, la invencion tampo-
co se limita a la combinacién de caracteristicas de-
finida en la reivindicacién 1, sino que también puede
estar definida por cualquier otra combinacion de todas
las caracteristicas diferentes publicadas. Esto signifi-
ca que, en esencia, practicamente cualquier caracte-
ristica de la reivindicacién 1 puede omitirse o como
minimo substituirse por otra caracteristica publicada
en otro punto de la solicitud. La reivindicacién 1 sélo
debe entenderse como un primer intento de formula-
cién para una invencion.
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REIVINDICACIONES

1. Racor roscado con una tuberia (6) conectable,
que presenta un extremo de empalme con un reborde
anular (8) conformado, y que consta de un manguito
de empalme (2) y un racor para la unién (4) enrosca-
ble para la sujecion hermética de la tuberia (6) con el
manguito de empalme (2), de modo que el manguito
de empalme (2) presenta una abertura de alojamiento
(16) con una superficie escalonada radial (18) para el
apoyo axial de la cara frontal (10) de la tuberia (6),
y con un cono interior (20) que se ensancha desde la
superficie escalonada (18) hacia el exterior, de modo
que la tuberia (6) puede sujetarse en arrastre de for-
ma entre el manguito de empalme (2) y un anillo de
apoyo (22) que se encuentra sobre la tuberia (6), entre
el reborde anular (8) y el racor para la unién (4), y el
anillo de apoyo (22) forma con el racor para la unién
(4) una superficie de apoyo (26) cénica, que forma un
angulo (B) entorno a los 45° con el eje del racor (12), y
en esta zona se consigue una sujecion radial del tubo,
caracterizado porque el anillo de apoyo (22) con el
reborde anular (8) forma una superficie de apoyo (24)
con un angulo claramente superior a los 45° en rela-
cion con el eje del racor (12), y esta zona queda libre
de componentes de fuerza radiales al apretar, de modo
que solo se produce una compresion radial del anillo
de apoyo (22) sobre la superficie de apoyo (26) con
el racor para la unién (4), y de esta forma se consigue
una sujecion radial de la tuberia (6) precisamente en
la zona del tubo no deformada, situada a distancia del
reborde anular (8).

2. Racor roscado, segtin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque el dngulo (@) de la superficie de
apoyo (24) entre el anillo de apoyo (22) y el tubo-re-
borde anular (8) se encuentra en la zona comprendida
entre un minimo de 80° y un maximo de 90°, siendo
especialmente de 90°.

3. Racor roscado, segtn la reivindicacién 1 o 2,
caracterizado porque el anillo de apoyo (22) est4 in-
terrumpido por una ranura (36) en su perimetro, de
modo que puede deformarse radialmente.

4. Racor roscado, segtin una de las reivindicacio-
nes 1 a 3, caracterizado porque el reborde anular (8)
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de la tuberia (6) presenta un segmento cénico (28) pa-
ra ser introducida en el cono interior (20) del mangui-
to de empalme (2), de modo que el segmento cénico
(28) tiene un dngulo de cono (¢) de especialmente 24°,
correspondiente al cono interior (20).

5. Racor roscado, segun la reivindicacién 4, ca-
racterizado porque hay dispuesto un anillo de obtu-
racion elastico (30) en la zona de transicién entre la
seccion conica (28) y una seccién de la tuberia (14)
que presenta una superficie frontal final (10) paralela
al eje.

6. Racor roscado, segtn la reivindicacién 5, ca-
racterizado porque el anillo de obturacién (30) en su
estado no deformado previo al montaje y dispuesto
sobre la seccion (14) paralela al eje de la tuberia (6),
presenta un didmetro exterior maximo (D1) que es in-
ferior al didmetro mayor (D2) en la boca de salida del
cono interior (20) del manguito de empalme (2).

7. Racor roscado segun las reivindicaciones 1 a
6, caracterizado porque el extremo de empalme de
la tuberfa (6) estd disefado adaptdndose al mangui-
to de empalme (2), de modo que al montar los tubos
apretando el racor, primero se realiza una colocacién
del segmento cénico (28) en el cono interior (20) del
manguito y, s6lo después, se apoya la superficie fron-
tal (10) del tubo en la cara escalonada (18) del man-
guito de empalme (2).

8. Racor roscado, segtin las reivindicaciones 1 a 7,
caracterizado porque, en el estado de montaje enros-
cado, la tuberia (6) y el anillo de apoyo (22) carecen
de apoyo en relacién con la cara frontal final (32) del
manguito de empalme (2).

9. Racor roscado, segtn las reivindicaciones 1 a
8, caracterizado porque entre el reborde anular (8)
y los segmentos del tubo colindantes, especialmente
paralelos al eje, haya transiciones redondeadas (R).

10. Racor roscado, segtn las reivindicaciones 1 a
9, caracterizado porque la tuberia (6) en la zona del
reborde anular (8) estd formada por un proceso de re-
calcado con un grado de conformacién reducido, de
modo que la tuberia (6) presenta una superficie inte-
rior casi cilindrica en la zona del reborde anular (8),
a lo sumo con una abolladura 34 interior estriada, de
poca consideracion.
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