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DESCRIPCION

Pieza de unién de tuberias.

La invencién se refiere a una pieza de unién de
tuberfas en material sintético o plastico, para unir al
menos dos tuberfas pldsticas que transportan produc-
to, que comprenden al menos dos zonas de conexién
en las cuales es respectivamente conectable en forma
hermética un extremo de la tuberia pléstica.

En el montaje de tuberias, en particular en el mon-
taje de instalaciones y en el montaje de aparatos, se
utilizan tuberias de plastico para el transporte de pro-
ductos agresivos. También en el campo de las insta-
laciones sanitarias y en el calentamiento de agua, por
ejemplo en piscinas o en plantas de aguas servidas,
se aplican tuberias de plastico con diversos didmetros
de tuberia. Estas tuberias se pueden conectar entre si
y/o bifurcarse repetidas veces. Las uniones a menudo
deben lograrse en un espacio minimo. Para el instala-
dor es importante poder lograr las uniones de forma
sencilla, a bajos costes y en el minimo tiempo de ins-
talacion posible.

A partir de la DE 7031799 U se conoce una pieza
de unién en forma de T para tuberias en plastico. Las
zonas de conexién estdn conformadas como extremos
insertables o en punta, y exhiben una superficie ex-
terior que se desarrolla cénicamente achaflanada pa-
ra facilitar la insercién de los extremos de tuberias.
También la superficie interior de las zonas de cone-
xion estd achaflanada cénicamente para simplificar el
desmolde en la fabricacion por fundicién inyectada en
plastico.

A partir de la EP 269 792 B1 se conoce una pie-
za de unién de tuberias. Una pieza de unién de deri-
vacion en forma de T exhibe diferentes espesores de
pared en las zonas de conexidn, para aumentar la re-
sistencia. El contorno interior de las zonas de cone-
Xi6n recorre excéntricamente al contorno exterior, de
modo que, en las zonas donde aparecen las mdximas
tensiones del material, se alcanza el maximo espesor
de pared y la médxima resistencia del material.

A partir de la DE 200 04 312 U1 se conoce un tubo
de unidn en pléstico. En la zona de conexién de una
pieza de unién de derivacién en forma de T se inserta
una pieza de tubo recta, encima de la cual por su parte
se inserta otra pieza de unién de tuberias. Las super-
ficies de unién entre la pieza de tubo y las piezas de
unién de tuberfas se adhieren con un pegamento ade-
cuado.

Partiendo de este estado de la técnica, es finalidad
de la invencién lograr una pieza de unién de tuberias
en plastico que se pueda aplicar sin piezas de unién
adicionales para conexiones multiples, que en el pun-
to de unién requiera un espacio lo mds exiguo posible
y que de modo sencillo y en un tiempo de montaje lo
mads breve posible se pueda montar con un minimo de
puntos de unién.

Esta finalidad se resuelve con una pieza de unién
de tuberias pldsticas conformadas de plastico, abar-
cando al menos dos zonas de conexién en las cuales
es respectivamente conectable en forma hermética un
extremo de la tuberia pldastica, estando conformadas
las zonas de conexion respectivamente con un contor-
no interior como empalme hembra y con un contorno
exterior como empalme macho, segin la reivindica-
cién 1.

Otras conformaciones ventajosas de la invencién
se desprenden de las reivindicaciones dependientes.
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Es ventajoso que la pieza de unién tubular se pue-
da fabricar en forma sencilla y econémica. Esto se lo-
gra en la medida que la pieza de unién de tuberfas
se puede fabricar en una sola pieza por un proceso
de fundicién inyectada en plastico. Esto se logra tam-
bién, porque el contorno interior y el contorno exte-
rior estdn conformados segtin la invencién con sec-
cioén circular y porque, medido desde el principio has-
ta el final de la zona de conexidn, en las zonas de co-
nexion el radio del contorno interior disminuye en for-
ma continua y el radio del contorno exterior aumenta
en forma continua. Los contornos con recorrido con-
tinuo son ventajosos para la confeccion por moldeado
en la fabricacién por fundicién inyectada en plastico,
pues de este modo se simplifica significativamente el
desmolde.

También es ventajoso que la pieza de unién de tu-
berfas se pueda aplicar en un espacio lo mds exiguo
posible y sin utilizar piezas intermedias para conexio-
nes multiples. Esto se logra porque las zonas de cone-
xién estan respectivamente conformadas con un con-
torno interior como empalme hembra y con un con-
torno exterior como empalme macho. Si la pieza de
unién de tuberfas estd conformada como pieza de re-
duccién de un didmetro de tuberia mas grande a otro
mads chico, en ambos extremos de la pieza de unién de
tuberias puede emplearse el empalme macho o bien el
empalme hembra para la unién con la tuberia de plas-
tico. Gracias a esta multiple aplicabilidad, se reduce
la cantidad de articulos diferentes que se deben tener
almacenados.

También es ventajoso que con la pieza de unién
de tuberias segun la invencién se simplifique sensi-
blemente la manipulacién para el instalador en obra.
Esto se logra porque el empalme hembra estd confor-
mado segun la invencion al final de la zona de cone-
Xién con un rebaje anular de tal modo que el extremo
de la tuberia plastica es insertable con una profundi-
dad de insercién normalizada en el empalme hembra,
y porque el empalme macho estd conformado segin
la invencién al final de la zona de conexién con un
resalte anular de tal modo que el extremo de la tube-
ria pléstica es insertable con una profundidad de in-
sercién normalizada en el empalme macho. El resalte
en la cara exterior sirve como marca para la longi-
tud de adhesion, es decir la longitud al final de una
pieza de tuberia que se deber recubrir con adhesivo
previamente a la unién definitiva de la tuberia con la
pieza de unién de tuberfas. Se evitan confusiones por-
que en la cara exterior de la pieza de unién de tube-
rias estd conformado segun la invencién otro resalte
en forma de una serie de nimeros a modo de identi-
ficacién de las indicaciones de didmetros normaliza-
dos de los respectivos empalmes hembra y empalmes
macho. Si la pieza de unién de tuberias estd confor-
mada como una derivacién en forma de T, el dngu-
lo entre la tuberia principal y la tuberia derivada es
mds simple de adivinar y ajustar, porque al princi-
pio y al final de la zona de conexi6n estdn confor-
madas respectivas elevaciones como marcas angula-
res en la cara exterior de la pieza de unién de tube-
rias, paralelas al eje de la tuberia. Las marcas angula-
res estan dispuestas a intervalos regulares, por ejem-
plo de 45° en el perimetro de la respectiva zona de
conexion.

Se describe un ejemplo de realizacién de la inven-
cion con la ayuda de las figuras. Se muestran:

Figura 1 una vista en perspectiva de una pieza de
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unién de tuberias de acuerdo con la invencién en un
primer ejemplo de realizacion,

Figura 2 una vista lateral de la pieza de unién de
tuberias de la figura 1,

Figura 3 un corte por la pieza de unién de tuberias
de la figura 1,

Figura 4 una vista en perspectiva de una pieza de
unién de tuberias de acuerdo con la invencién en un
segundo ejemplo de realizacion,

Figura 5 una vista lateral de la pieza de unién de
tuberias de la figura 4,

Figura 6 un corte por la pieza de unién de tuberias
de la figura 4,

Figura 7 un corte por una disposicién de dos pie-
zas de unidn tubular segin la figura 1 previo a la unién
con las tuberias plasticas, y

Figura 8 un corte por una disposicién de dos pie-
zas de unién tubular segtn la figura 1 después de la
unidn con las tuberias pldsticas.

Enla figura 1 se representa en perspectiva una pie-
za de unién para tuberias en un primer ejemplo de
realizacién. La figura 1 muestra una pieza de unién
de derivacion en forma de T 1 con tres zonas de co-
nexion 2, 3, 4. Cada zona de conexién 2, 3, 4 esta
conformada como empalme hembra 5 y también co-
mo empalme macho 6. La primera zona de conexién
2, delantera, exhibe un didmetro menor que las otras
zonas de conexion 3, 4. En las otras zonas de cone-
xién 3, 4 se pueden conectar tuberias que sean al me-
nos una dimensién mayores (en la serie normalizada
para la normalizacién de didmetros de tuberias) que
la dimensién de la primera zona de conexién 2. En
las zonas de conexién 2, 3, 4 se representan marcas
angulares 7, 8. En los arranques de las zonas de co-
nexion 3, 4 estdn conformados resaltes 7 que se ex-
tienden paralelos al eje de las tuberias plasticas a unir
(representadas recién en la figura 8). En el final de la
primera zona de conexién 2 hay otros resaltes 8 re-
presentados como marcas angulares sobre la cara ex-
terior de la pieza de unién de tuberias 1. En la cara
frontal de la primera zona de conexién 2 se represen-
tan otras marcas angulares 9. Las marcas angulares 7,
8, 9 estdn dispuestas a intervalos regulares, por ejem-
plo de 45° en el perimetro de la respectiva zona de
conexion. En cada zona de conexidn 2, 3, 4 estan dis-
puestas las marcas angulares 7, 8, 9 de tal modo que
al menos dos de las marcas angulares 7, 8, 9 de cada
zona de conexion 2, 3, 4 se desarrollan alineadas entre
si. De este modo se logra que las tuberias a conectar se
puedan disponer exactamente alineadas. Esto es par-
ticularmente ventajoso si en la tuberia a conectar ya
hay griferia montada, o bien si la tuberia saliente se
orienta en un dngulo de por ejemplo 45° respecto de
la tuberia principal.

En la figura 2 se representa la pieza de unién de
derivacién en forma de T 1 de la figura 1, nuevamente
en una vista lateral. En las figuras 1 y 2 también se dis-
tinguen resaltes 10, 11 en la cara exterior de la pieza
de unidn de tuberias 1, las cuales estan conformadas
en forma anular 10 o parcialmente anular 11. Estos
resaltes anulares o parcialmente anulares 10, 11 cum-
plen dos finalidades. En primer lugar, la separacién
entre el inicio de la zona de conexion y los resaltes
al final de la zona de conexién determina la asi lla-
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mada longitud de adhesioén, es decir, la longitud que
debera recubrirse de pegamento en la tuberia a conec-
tar. En segundo lugar, la marca dispuesta anularmente
10 sirve al menos como limite 6ptico de la profundi-
dad de insercién al insertar una tuberia plastica en el
empalme macho 6. En la figura 2 ademas se represen-
tan resaltes 12 como cifras. Las cifras 12 se refieren
a las dimensiones de la serie normalizada para dia-
metros de tuberias. Con esto, siempre se puede leer
claramente qué tuberias se pueden conectar en las res-
pectivas zonas de conexion. El conjunto de resaltes se
conforma en el proceso de fabricacion de la pieza de
unién de tuberias 1, que se fabrica en una herramien-
ta de fundicién inyectada. De este modo se logra que
las marcas sean duraderas y ya no se puedan borrar,
como seria el caso con una impresién en tinta.

En la figura 3 se representa la pieza de unién de
tuberias de la figura 1 cortada a lo largo de la linea
media. En la figura 3 es visible que todas las zonas
de conexién 2, 3, 4 estdn conformadas como empal-
mes hembra 5. Los contornos exteriores y los contor-
nos interiores recorren en forma continua del inicio al
fin de la respectiva zona de conexién. En el empalme
hembra 5 el radio es mayor al inicio que al final de
la zona de conexidén. En el empalme macho 6 el radio
es menor al inicio que al final de la zona de conexién.
La conformacién con un contorno que se modifique
en forma continua es ventajosa para la fabricacién en
la herramienta de fundicién inyectada, pues se simpli-
fica el proceso de desmolde. También la introduccién
de una tuberia plastica comun en el mercado, coloca-
da recta, puede insertarse mds ficilmente por dentro
o por fuera, si los contornos exhiben un corrimiento
del radio. En la figura 3 se representan en el final de
las zonas de conexién 2, 3, 4, que estdn conformadas
como empalmes hembra, rebajes anulares 13 en la su-
perficie interior de la respectiva zona de conexion.

En las figuras 4 a 6, se representa un segundo
ejemplo de realizacién de la pieza de unién de tube-
rias segtin la invencién. Aqui se representa una reduc-
cién 14 como pieza de unién para dos tuberias con
diferente didmetro. En la figura 4 se distingue c6mo
las marcas angulares 8 al final de las zonas de cone-
xién estan dispuestas sobre la superficie exterior que
se desarrolla conicamente entre las zonas de cone-
xién. También se distinguen las otras marcas angu-
lares 9 sobre la cara frontal de la zona de conexion.
En la figura 5 se representa cémo con una serie de nu-
meros se indica qué dimensiones de tuberia se pueden
conectar a la reduccién. La cifra mayor, por €j. 63, se
refiere al empalme macho mayor y la cifra menor, por
ej. 25, se refiere al empalme hembra menor de la re-
duccién 14.

En la figura 7 se representa cémo, por unién de
una primera pieza de unién de tuberias 1 con otra pie-
za de unién de tuberias 1’ idéntica, se pueden lograr
conexiones multiples. Aqui salta a la vista que no se
requiere utilizar ninglin material de unién de tuberfas
adicional, como puede ser un trozo de tubo recto.

En la figura 8 se vuelve a representar la disposi-
cién de la figura 7, pero aqui con las tuberias salientes
16, 17, 18 y con un codo 15, que se han unido en sus
respectivas zonas de conexion por un proceso adhesi-
vo en forma hermética e inseparable.
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REIVINDICACIONES

1. Pieza de unién de tuberias (1, 14) en pldstico,
para unir al menos dos tuberias pldsticas que trans-
portan producto, abarcando al menos dos zonas de
conexion (2, 3, 4) en las cuales es respectivamente co-
nectable en forma hermética un extremo de la tuberia
plastica, estando conformadas las zonas de conexién
(2, 3, 4) respectivamente con un contorno interior co-
mo empalme hembra (5) y con un contorno exterior
como empalme macho (6), estando conformados el
contorno interior y el contorno exterior con seccién
circular y medido desde el principio hasta el final de
la zona de conexion (2, 3, 4), en las zonas de cone-
xi6n el radio del contorno interior disminuye en forma
continua y el radio del contorno exterior aumenta en
forma continua, caracterizada porque al menos una
primera zona de conexion (2) estd provista con radios
del contorno interior y del contorno exterior, la cual se
diferencia de los demads radios de las demds zonas de
conexion (3, 4) en al menos una dimensién normali-
zada de una serie de didmetros normalizados, porque
el empalme hembra (5) esta conformado al final de la
zona de conexion (2, 3, 4) con un rebaje anular (13)
de tal modo que el extremo de una tuberia plastica es
insertable con una profundidad de insercién norma-
lizada en el empalme hembra (5), porque el empal-
me macho (6) estd conformado al final de la zona de
conexién con un resalte anular (10) o un resalte par-
cialmente anular (11) de tal modo que el extremo de
una tuberia plastica es insertable con una profundi-
dad de insercién normalizada en el empalme macho
(6) y porque en la cara exterior de la pieza de unién
de tuberias (1, 14) esta conformado otro resalte (12)
en forma de una serie de nimeros a modo de identifi-
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cacion de las indicaciones de didmetros normalizados
de los respectivos empalmes hembra (5) y empalmes
macho (6).

2. Pieza de unién de tuberias segin la reivindica-
cién 1, caracterizada porque en las zonas de cone-
xién (2, 3, 4) el respectivo contorno exterior es al me-
nos una dimensién normal mayor de una serie de dia-
metros normalizados que el respectivo contorno inte-
rior.

3. Pieza de unién de tuberias segiin una de las rei-
vindicaciones 1 6 2, caracterizada porque al princi-
pio y al final de la zona de conexién (2, 3, 4) estdn
conformados respectivos resaltes (7, 8) paralelos al
eje de la tuberia como marcas angulares en la cara
exterior de la pieza de unién de tuberias.

4. Pieza de unién de tuberias segin una de las rei-
vindicaciones 1 a 3, caracterizada porque las marcas
angulares (7, 8) estdn dispuestas a intervalos regula-
res de 45° en el perimetro de la respectiva zona de
conexion (2, 3, 4).

5. Pieza de unién de tuberias segin una de las rei-
vindicaciones 1 a 4, caracterizada porque hay otras
marcas angulares (9) dispuestas a intervalos regulares
sobre la cara frontal del empalme macho (6).

6. Pieza de unién de tuberias segiin una de las rei-
vindicaciones 1 a 5, caracterizada porque la pieza
de unidén de tuberias (1, 14) se puede fabricar en una
sola pieza por un proceso de fundicién inyectada en
plastico.

7. Pieza de unién de tuberfas segiin una de las rei-
vindicaciones 1 a 6, caracterizada porque la unién
entre la pieza de unién de tuberias (1, 14) y las tube-
rias plasticas (16, 17, 18) se puede lograr por un pro-
ceso adhesivo, un proceso de soldadura, en particular
soldadura eléctrica, o con sujecién por apriete.
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