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PIPE STRUCTURE AND METHOD OF MANUFACTURE
|
|

Field of the Invention

This invention relates to pipes made from polymeric '
material, and more particularly to pipes made as segments which
f "
1 are assembled into larger pipe systems during installation.
Background of the Invention

During recent years, it has become more and more common for

pipes for the transmission of fluids to be made from plastic
materials.

Non-metal materials are made into various types of pipes by
several methods.

For instance, it is known to extrude PVC into

various shaped pipes. Another more economical method is the ‘ ‘

corrugated pipe technique, which uses blow mold and vacuum mold

techniques to produce a pipe which is formed as extruded tubes of

a polymer such as HDPE (high density polyethylene). Systems for

fabricating such corrugated pipes are sold by Corma, Inc. of
Concord, Ontario.

A system of this type is also described in

', ;.
U.S. Patent No. 5,296,188, which is herein incorporated by ‘ '
reference.

Polymer material pipes are generally manufactured as

continuous extrusions which are then cut into sections.

Frequently, each section has a male end and a female end, and
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for the pipe to extend.

|

% these sections are linked sequentially across the distance needed
‘ The female end of the pipe, sometimes

‘ called a bell, receives the male end, sometimes called a spigot,

r

of the next pipe therein.

One problem presented in such pipes derives from the fact

that, during fabrication, the material from which the pipe is

made is heated, and then cooled. As different portions of the

pipe cool and shrink at different rates, stresses are created.
If the pipe is then exposed to heat, even such as that of strong

sunlight, it may cause enough warming to soften portions of the
pipe.

The result of this is that portions of the bell are altered

from the desired shape.

As a result, the bell, which is

optimally an open flared come or skirt with a circular mouth,

"flowers", i.e., deforms into a roughly clover-leaf or flower

\ cross-section. This flowered structure presents problems when

the pipe sections are to be assembled, since the puckering of
this shape may make the female end of the pipe too small to

;easily accommodate the male end of the next pipe section. This
}means that the construction crew must try to pry the flowered

bell apart to insert the male portion.

This is inefficient in
lterms of labor costs and time. Moreover, the flowering can

irender the pipe section completely unusable.
|

‘ Similarly, stacking of the pipe section can create loads

in
rhe female end of the pipe section.

If environmental factors

ruch as heat created by sunlight or high ambient temperatures are
| R
\ e
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present, this can soften the material to the degree that
deformation occurs.

Objects and Summary of the Invention

|
% It is therefore an object of the invention to provide a pipe
1 section having a female end with a strengthened periphery
; It is also an object of the invention to provide a pipe
? E section with a female end resistant to deformation
2 It is another object of the invention to provide a pipe

section which is readily connected with another pipe section to
form a pipe assembly.

It 1s still another object of the invention to provide a

pipe assembly which is efficiently and cost-effectively
fabricated in the field and is reliably sealed against leakage

It 1s a further object of the invention to provide a method

and apparatus for making the pipe section of the invention

|
{
\ It is yet another object of the invention to provide a

\ method of fabricating the pipe assembly of the invention

b Accordingly, in one aspect the invention is a pipe section
i

1

{ which comprises a segment of polymeric material configured as a
% conduit having an end strengthened by a reinforcing structure

% formed integrally of said material around the periphery of said
\ end.

\ In another aspect, the invention is a pPipe assembly for

‘ accommodating fluid flow therethrough, which includes a first

%plpe section comprising a segment of polymeric material
!
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L
said first pipe section’s female end being flared and being

strengthened by a reinforcing structure formed integrally of said
!

1
(!I
; material around the periphery of said female end, and a second 1
’ pipe section comprising a segment of polymeric material

configured as a conduit and having a male end and a female end,

of the first pipe section such that fluid may flow from one of

said sections into the other.

!
| i
| 'i
1 said male end of said second pipe sectionibeing in the female end ‘ gi
| ‘
i
| |
|
* In a further aspect, the
!
i

)
invention is a methecd of forming a

polymeric material configured as a conduit to conditions

|
subjecting an end of a segment of |ix§
I

i
sufficient to render the material proximate such end lastic, and B
\ P ‘ .
turning the plastic polymeric material at such end back away from B

’ o 1
the end to form an integral reinforcing structure. 3
| In yet another aspect, the invention is method of

ifabricating a pipe assembly for accommodating fluid flow
|

it:herethrough, said assembly including a first pipe section

comprising a segment of pPolymeric material configured as a
Fonduit and having a male end and a female end, said female end
being flared and being strengthened by a reinforcing structure

%ormed integrally of said material around the periphery of said
!
|
qemale end, and a second pi

pe section comprising a segment of
1
po

lymeric material configured as a conduit and having a male end
s

i

a female end, which method comprises bringing the female end
\

of said first pipe section and the male end of said second pipe
I

section into approximate registration by inserting the male end
|

of the second pipe into the flared female end of the first pipe
I ) 1
\
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% section, and connecting the male end of the second pipe section

: -
and the female end of the first pipe section when the two

sections are in alignment, such that fluid may flow from one of |

said sections into the other. '

e e

In still another aspect, the invention is an apparatus for _
forming a reinforcing structure on an open end of a polyméric : _ 'ft
pipe section, which has a mandrel having a wall for contacting ‘ B
said pipe section. The mandrel includes a first portion wherein iwl.
the wall is configured to be received in the open end of the pipe iﬁf

. "!
section, and another portion in which the wall extends outwardly ’ “y

of the first portion in arcuate fashion such that an annular

g 620 i LIP

pocket is formed. The apparatus has means for holding the pipe {
i

section in an orientation such that it and the mandrel can be

(R

i

!
f

brought into contact, with the mandrel’s first portion being w
I

first received in the opening at the end of the pipe section. ,

The apparatus also has means for causing movement of the mandrel

o
it

E s IR AL i

and the pipe section holding means relative to one another such

E

i
g R g

that the mandrel and the pipe section come together with the {

mandrel’s first portion being received by the opening at the end

20 of the pipe section, and thereafter the annular pocket of the

e e
S —

third portion coming into contact with and deforming the end of

| the pipe section to form a reinforcing structure. I

§
E
|
|

‘configurations, such as elbow-shaped or T-shaped fittings.

Of course, it will be understood that the invention pertains

not only to straight-line pipe sections but also to all other 5%
25

S ek

1 Substantial benefits are conferred by practice of the

invention. The provision of a reinforcing structure integral

iy . '3 : .“‘ '
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with the subject pipe section, proximate the periphery of the
female end, effectively strengthens the structure so that it
maintains its desired shape, resists deformation during storage
before use, and can withstand rough handling during connection of
other piping to it. The pipe assembly incorporating such pipe
section is cost effectively fabricated in the field and hés

% increased strength at the point of interface during the

. connection operation, with the result that such operation is made
1

. easier and more efficient. And, the method and apparatus for

I" q"'a o

eln e i )

making the pipe section, as well as the method for making the

!
i
| aforementioned pipe assembly, of the invention are
|

correspondingly convenient and cost effective.

2 F
]

Other objects and benefits of the invention will become

apparent from the present specification, and the invention will

1%32 be set forth in the claims. :
i
;5 | Brief Degcription of the Drawings : R
&3 Fig. 1 is a partly cut away elevational view of a pipe 1 T 4
| section of the invention. ‘ ot
20

Fig. 2 is a partially cut away elevational view of the
connection between the male and female connection portions of two

adjacent pipe sections according to the invention. Sk

Fig. 3 is a cross sectional view taken through the

according to the invention.

I
\
centerline of the female connection portion of a pipe section
25
\ Pig. 4 shows an enlarged partial view of Fig. 3.
|
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Figs. 5 to 10 are enldrged views similar to that of Fig. 4,

ST S TR W ISP
!

showing alternate embodiments of the invention herein.

Fig. 11 is a cross-sectional view of a pipe section of the

invention during manufacture.

v P —

Fig. 12 shows the initial fabricated female connection ‘

portion and a mandrel used to form it into the final desired

structure of the invention.

Fig. 13 shows an apparatus for forming the reinforced rim

structure in a pipe section.

o e de

1 Figs. 14-16 are detailed sectional views of mandrels for

forming rim structures of alternate embodiments.

I R R W

=
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Detailed Description of Certain
Preferred Embodiments of the Invention

A central feature of our invention is formation of the

integral reinforcing member on the female end of a subject pipe

section. This member reinforces the female end’s peripheral edge

i 1 o R £ 7

s0 that it can withstand rough contact, jostling and the like
2

o

i
when a male end of another pipe section is inserted and moved

B . Pl .

around to secure alignment pursuant to connection of the pipe

sections. Typically, practice of the present invention results

in attainment of a hoop strength at the reinforced female end of

T R R T R e

at least 10, and preferably at least 15, pounds (e.g. for 4-inch

Faal

diameter conduit) and in some cases 50, and preferably at least

1 i
80, pounds (e.g., for 12-inch diameter conduit), hoop strength

|
|
|
|
)
25\
‘
!

being defined as the amount of force needed to laterally compress

a pipe by 5% of its diameter. Moreover, the reinforcing member '
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strengthens the female end of a'subject pipe section, especially

t
when flared, against deformation resulting from flowering by

P

providing a skeletal frame which holds the end in its desired

shape. Also, the reinforcing member provides extra support while '

SK the pipe section is being stored, for example, stacked in contact
1 with other pipe sections. In the event ambient conditioné such
a as heat, sunlight or the like cause a softening of the pipe
| section’s constituent material the reinforcing member contributes
% added structural integrity so that degradation which might

10 |

otherwise occur can be prevented or at least decreased

o

substantially.

;%} While useful with a range of materials, the invention is
;;l especially applicable to piping made of polymeric materials such |
2;! as polyethylene, polypropylene and PVC (in certain good ;
ﬁ% k embodiments, especially with polypropylene and PVC for instance, '
gé | filler is also incorporated to reduce cost). Over and above such
§§ ‘ materials’ intrinsic value in piping applications, they are
& \ particularly useful for producing piping in a variety of shapes
| and styles, especially piping having a corrugated wall, which
20 k structure confers a relatively greater strength to weight ratio .
{ vis-a-vis non-corrugated piping. This is a consequence of the f
\ fact that the solidified polymeric materials of which conduit is é
j made characteristically are formed from precursors (such as the ‘E
% polymeric material at elevated temperature, e.g., hot t E
Q !

25 \ polyethylene, or a reaction mixture subjected eventually to

. curing conditions) which have rheological properties permitting

material flow until setting. Since such precursors are h
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formable, the polymeric materials are particularly useful in
extrusion processes, and other processes which similarly require
a high degree of formability, for making the corrugated pipe
sections on other shapes and styles contemplated in connection
with the present invention.

It follows that a preferred embodiment of the invention is a
method of forming a pipe section, which comprises subjecting an
end of a length of polymeric material configured as a conduit
with a corrugated wall to conditions sufficient to render the
material proximate said end plastic; shaping the plastic
polymeric material proximate said end into a flared portion;
turning the plastic material at the end of said flared portion
back away from ﬁhe end to form an integral reinforcing structure.

The characteristics of the inventive pipe section as herein

at least two pipe sections aligned and connected utilizing the

invention. As brought out in more depth below, the present

‘ described lead to a highly advantageous pipe assembly comprising
i

|

i

invention is very effective in maintaining the shape of a subject
pipe section’s female end so that a good fit between it and the

male end of another pipe section can reliably be achieved,

without the necessity for mechanical working of such female end

in order to return it to its initial configuration conforming to
‘and accommodating the shape of the male end. Moreover, when the

| female end of a subject pipe section is flared, the reinforcing
1

member has the further effects of dimensionally stabilizing the

flared end (again for the purpose of reliably accommodating t
iother pipe section’s male

|
|

Y447930.altkg3559601
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section’s end to achieve the desired alignment can be carried out

with decreased danger of deformation of the flared portion

\ flared portion so that movement therein of the other pipe
| through rough contact, etc.
\

5! It can, therefore, be seen that another preferred embodiment
g of the invention is that it involves a method of fabricating a
2 pipe assembly as aforesaid. 1In this method the pipe section is ?
} formed from a polymeric material, and it has a first tubular | E
! conduit. A female connection on the end of the conduit has a %
1&; generally cylindrical or conical structure which extends from the , j
_;; end of the conduit.
;% The terminal portion of the end structure is then heated to
E% make the matefial plastic. The terminal portion of the female ‘
; é% connection and a mandrel are then pressed together. The mandrel
E {;i has a pocket structure which causes the heated end of the female
%g) connection to bend backwards to form a reinforcing rim structure. v
:gl The heated end is then allowed to set. The cooled material of |
< the rim structure reinforces the female connection so that the
‘ flowering and other deformation problems of the prior art are not
20 \

encountered.

To provide an integrated treatment of various structural

aspects of the invention, we consider a pipe assembly formed of

at least first and second pipe sections. The first pipe section

comprises a tubular conduit with a female connection on the end.

25 The second pipe section has a tubular conduit with a male

The female connection receives the male

connection so that the interior of the first pipe section

-10‘ e s o RN . ,.....I";g N
e | - woTAnIA 16 D
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communicates with the interior of the second pipe section, and

water or other fluid can flow through the pipe assembly.

The female connection is formed of a polymeric material. It

has a first connection portion which is connected to the end of .

the conduit and extends longitudinally away from it. The female

connection also has an annular terminal edge which defines an

opening at the end of the pipe section. The terminal edge has a

reinforcement structure which rigidifies the end of the female
connection and prevents the flowering and other deformation
problems of the prior art.

The reinforcement structure preferably includes a first
annular portion formed integral with the first connection
portion, a second annular portion formed integral with this
portion and extending radially inwardly or outwardly of the first
annular portion, and a third annular portion which is formed
integral with the second annular portion and extends
longitudinally inwardly of the first pipe section.

In a preferred embodiment, the first pipe section has a
corrugated outer structure of the same polymeric material as the
female connection affixed to the outer surface of the conduit.
Preferably, the corrugated outer surface is formed integral with
the female connection portion and is of material which is
substantially the same thickness as in the female connection

The female connection is also provided with a widening
flared opening to aid assembly of the pipes in, for instance, a |

trench, where it is difficult to perfectly align the pipe ’

sections for assembly. This is a valuable feature, since it is ‘
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The pipe section 3 has an outer structure 11 which is
preferably formed of a continuous extrusion of polymer material,

most preferably a thermoplastic such as high density polyethylene

(HDPE) . The outer structure 11 has a number of ring-shaped

corrugations 13 each extending around the pipe. Alternatively,

the outer structure may have a different pattern, such as spiral

corrugations.

The inside of the pipe section 3 is a tubular or cylindrical
conduit 15 which extends between the male and female ends 5 and 7

and which is bonded to the corrugated structure 11 during

fabrication of the pipe section. The conduit is preferably also

formed as a continuous extrusion of polymer material, most

preferably HDPE. This inner cylindrical conduit 15 defines a

passage generally indicated 17 going through the pipe section
from the male end 5 to the female end 7.

During assembly of the pipe sections, as best shown in Fig.

2, the male end 5 is inserted into the female connection 7. The

female connection provides a inwardly facing conical engagement
surface 19 against which abuts a resilient sealing member 21,
which is a gasket, preferably an extruded rubber profile,
supported in a radially outwardly facing recess on the last
corrugation 23 of the male end 5 of the pipe section 3.
Alternatively, a gasket may be held in the valley 24 between the
first and second corrugations at the male end 5, which gasket is

radially wide enough to sealingly engage surface 19. This

engagement between the sealing member 21 and the engagement

surface 19 effectively seals the joint so that fluids passing

PR i,
NOTARLY

=1%=
y447930.altkg3559601

T o YU e e TE TS S e e



20

25

through the pipe sections do not leak out in appreciable amounts.
The engagement surface 19 flares outwardly at an angle of 1° to

10°, and most preferably about 5°, to the centerline axis of

cylindrical conduit 15.

Fig. 3 shows an enlarged cross-section of the female
connection 7. It will be understood that the cross sectién of
the pipe section will be the same for all cross-sections through
the centerline of the pipe because the form of the preferred

embodiment is a shape of rotation with circular cross-sections.

It will be understood that non-circular cross-section pipes,

e.g., oval cross-sections, may also benefit from the present
invention.

After the last corrugation 13, the female connection end 7
comprises a bell structure 27 with an opening generally indicated
at 25,

into which the male end 5 can be inserted. The bell

structure 27 comprises a generally conical flare portion 29 which

tapers longitudinally outward and radially outward from the end

31 of the cylindrical conduit 15. This taper extends to the wall

portion 33 which provides the inwardly facing engagement surface
19 against which the sealing member 21 of the male end 5 engages.
Wall portion 33 ‘tapers outward at an angle of about 1° to 10°,
and most preferably about 5°, as indicated above.

Longitudinélly outward of engagement surface 19, the wall
portion 33 includes a further flared secoﬁd flare section 35.
This flare section 35 flares outward at a flare of about 15° to

30°, and most preferably about 20° from the centerline of the

CONATAR T
-14- :

i

Yo gt 0t A o ot 5
y447930.altkq3559601 “ b

TTe e RE

CogRkAR LT ! )
oot s

S qp 73R 2000




conduit 15 and preferably has a longitudinal length of about 1 to

2 inches, and most preferably 1.5 inches.

To rigidify the end opening 25 of female connection 7, the

flare portion 35 is also provided with a plurality of small

e e e, i
i T
. .

5 corrugations or crimps 37 which provide a ribbed annular portion
% which extends around the circumference of the conical flare
! section 35. 1In the preferred embodiment there are three crimps
|37, but it will be understood that depending on the thickness of
% wall used and the length of this flare section 35, more or fewer
1%3& crimps may be used.
;% b Flare portion 35 is flared out at an angle of about 20°,
:g’ which allows for insertion of the male end § into the female
:é ‘ connection 7 with some degree of angular play. In common
‘ ;5; installation of such pipe sections, a trench is dug and the pipe
13?? section of 20 feet in length is lowered by the use of machinery
g ‘} such as a back hoe. As the pipe is lowered into the trench it
%z L may be fairly difficult to ensure that the axis of the second
2 pipe section aligns with the axis of the first pipe section
perfectly. The angulation of flare portion 35 allows for some
20 play or tolerance in the alignment, in certain good embodiments
up to as much as 20 or even 30° as the male end & is settled into
the female connection 7.
The wall portion 33 extends to a longitudinal terminal end
indicated at 39. This longitudinal terminal end 39 is provided
25

with a reinforeing rim structure which keeps the shape of the

mouth 25 of the female connection 7 circular.
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As best seen in Fig. 4, the reinforcing structure comprises

a first portion 41 formed integral with the distal end of the

second flare portion 35. This first portion 41 extends

longitudinally outward of the pipe section 3. Formed integral

[, TR

with the first section is a second section 43 which curves to
k extend radially outward from first portion 41. The third”portion
1 45 is formed integral with second portion 43 and this extends
’ backwards in a longitudinal direction towards the longitudinal
j center of the pipe section 3, spaced from the first portion 41. w
1g£ Third portion 45 has a terminal end portion 47 which is spaced
§:§ from the first portion 41.
:ﬁ These annular structures combine to form an annular t
;% reinforcing structure which is roughly a U-shaped channel.
- g% The U-shaped channel has a curved cross-section taken
1&; through the centerline of the pipe section. The radius of :
§§ curvature of this channel is preferably about 1.25 times the
fg thickness of the material of the flare portion, although the ,
Q) radius may be as large as 4 times the thickness of the material.
\ When the bell 7 is formed by extrusion it has a
f 20, substantially uniform thickness throughout. The preferred ‘
: % thickness varies with the size of the pipe. A 12-inch diameter |
; pipe will preferably have a thickness of about .110 to .112 ’
7 inches. A 30-inch inside diameter pipe will preferably have ,
; thicker material, about .185 inches, and a 60-inch inside :
25 ‘ diameter pipe will preferably be of material about .25 inches |
! thick. |
| .
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The combination of the reinforcing structure and the 20°
flare is remarkably sturdy, structure, as much as about five
times stronger than the same pipe without the flare or
reinforcement. A deformation test comparing two 12" pipes, one
with a flare and reinforced rim as described herein, and the

other identical, but with no rim or flare, yielded striking

results. A 5% deformation of the unflared and unreinforced pipe

required a compressive lateral load of 26 pounds. To achieve the

same 5% deformation in the reinforced and flared pipe required a
load of 122.5 pounds.

The curving structure of this reinforcing ring formed by the
portions 41, 43 and 45 also provides an additional benefit in
that no corners project either in a longitudinal direction or '
radially. During assembly of the female connection 7 with the
male end 5, the roundness of all corners prevents the end portion
39 from catching the resilient sealing member 21 and dislodging
it from its position on the first corrugation 23 in the male
portion 5 and also significantly reduces the insertion force.

Figures 5 through 10 show alternate embodiments that can

also be used to reinforce the end of the female connection 7.

') 'y ’ 4
The same reference numbers are used for similar parts in these

embodiments.

Figure 5 shows an alternate embodiment in which the third

annular portion 45 is curved so that the terminal end 47 thereof

contacts the outer side of flare portion 35. The result is that

the reinforcing structure defined by the three elements of

-17- e ’
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25

portions 41, 43 and 45 is a tubular structure reinforcing the rim

of female connection poftion 7

In Figure 6, a further alternate embodiment is shown wherein
the third portion 45 is pressed inward so that the third portion
45 lies adjacent to and engaging the first portion 41 on its
radial outside surface.

Referring to Figure 7, a further alternate embodiment is
shown wherein the curvature of the reinforcing structure at the

end of the female connection 7 does not have a curvature as

pronounced as that in the embodiment of Figure 5. Instead of
having the curvature of approximately a complete semicircle, the
embodiment

of Figure 87 has a cross-section which is less than a
semicircle and wherein the tangent to the terminal end portion 47
of the third portion 45 is at an angle a from the perpendicular
passing through the longitudinal axis of the pipe section. This
angle o is preferably less than 90° and more than about 10°,to
produce some sort of channel structure in the rim. In the
embodiment shown, the angle « is about 60°.

Referring to Figure 8, an embodiment is shown wherein the
third portion 45 of the reinforcing structure is connected to a
further outwardly disposed portion 49 which engages and overlies
the radially outer surface of third portion 45 so as to provide a

generally S-shaped reinforcing structure at the mouth of female
connection 7.

A further alternate embodiment is disclosed in Figure 9,
wherein an annular bead 51 is formed around the outside of

terminal end 3. This bead 51 is annular and reinforces outer

o TA
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rim 53 against deformation out'of a desired shape in a fashion

similar to the reinforcing structures of Figures 4 through 8.
This bead 51 may be formed by reforming the end of the

extruded bell of female connection 7 without any additional ‘ !

material. An alternate possibility is that the bead 51, which is

of the same material as used for the extrusion, which is
preferentially high density polyethylene, is additional material
applied around the longitudinal terminal end 53 of the formed
flare portion 35. The application of this bead 51 is under :
conditions sufficient to cause it to fuse with the material of ’
the flare portion 35 and sﬁructurally unite with that member.

This bead may be applied as a string of polyethylene or other

suitable material wrapped around the flare portion 35, or as a

loop of polyethylene material which is shrunk around the flare

portion 35.

It will be understood that reinforcement structures such as
the bead need not be at the terminal end of the female
connection, but may provide beneficial structural reinforcement
when spaced slightly inward from the end, so long as the
reinforcement is in the end region of the pipe to prevent | : b
deformation of the end.

It will also be understood that these embodiments are 1

exemplary of reinforcement structures, and that other cross-

sectional structures may be readily devised by those of skill in 1

the art.

Pigure 10 shows another alternative embodiment which can b

applied not only to the rim structure indicated in Figure 4 but
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to form the male andg female ends 5 and 7. The
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to the reinforcing rim structures of Figures 5 through 9, as 4

well. As seen in Figure 10, the curvature of the reinforcing

structure may be reversed so that it extends radially inwardly of

: i
the flared portion 35. 1In Figure 10, the reinforcing structure : FR
. : t

consists of a first portion 53 extending longitudinally

outwardly,

B o

a second portion 55 extending radially inwardly and a
third portion 57 which extends back longitudinally towards the

longitudinal center of the pPipe section 3. The inward terminal ? i

end 59 of this inward reinforcement structure is spaced inwardly

f i
from the first portion 53.

The configuration of thig reinforcing structure may be

, i
varied so it can have a cross-section similar to that of the

embodiment of Figure 6 (a tube structure), Figure 7 (a folded ; oo

Structure), Figure 8 (a less than semicircular arch),

or Figure 9 e

}
(an S-shaped, folded structure). It will also be understood that T[

the same concept can be applied to the structure of Figure 10,

wherein the bead 51 would be mounted on the radial inside of the

b

|

I

| f

lip 53 of the mouth of the female connection. f

The preferred method of manufacture of the pipe sections of

|
il
the invention isg by extrusion of polymer material. Particularly 5 Ny

preferred is the corrugated pipe extrusion method discussed in

|
1
U.S. Patent 5,296,188, and/or embodied in the Corma, Inc., system - }y

sold under the model designation "3020".

Such a system produces a generally continuous corrugated

tube which is cut into Separate pipe sections.

Fig. 11 shows a Segment of the continuous tube which is cut

bl

corrugated tube

. - "
o | 7 NoT
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comprises two tubular pariggﬁs_or sheets of extruded material,
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preferably of a thermoplastic nature, such as HDPE, which
parisons have a substantially constant thickness over the length
of the pipe. The outer parison.S50 comprises the bell 7, ; i

LR R P RN P

including crimps 37, and the pipe structure 11 with the

-

corrugations 13. The inner parison 60 is a generally cylindrical
tube which constitutes the conduits 15 of the pipe sections 3.
Both parisons are of the same material and are bonded together at

T

annular regions 62 during the extrusion process.

The first step of processing after extrusion is that the t

pipe sections are cut to separate them from each other. This is

TR T8 —J—

done by cutting completely through the extrusion at plane A of

L
o

Figure 11.

L

e
u

The next step of processing involves_cutting through each of

Ta

n 1
s

ingm( L7 o ~ i el i

the parisons 50 and 60 with a sk1v1ng tool, which is usually a

,\uc R T

router held in place to cut through one of the extruded parisons

b
FR L

lcv\L&C‘ o ('( ~ . ,';j‘
while the pipe section is rotated. Two cuts are made, inner F

Pt 0D

parison 60 being skived at plane B and outer parison 50 at

plane C. This frees a portion, referred to as "top-hat" 64, - -

20 which is recycled. ' -

R S e S e S

The resulting female end 7 has a cross-section as shown in

Figure 12.

! As an alternative to this arrangement which requires skiving
out the "top-hat" is that in the area of the bell the inner o
25 parison 60 may be pressed outward to form a double-walled bell i

| shape. Such a structure would only require a single cut, to
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separate the pipe sections. The interior shape would be correct
G-G‘J.f* L I B, R P

without further skiving -needed.

At this point, the pipe wall portion 33 has a longitudinal

end 61 which extends generally along the line of the generally ﬁ

5 conical surface 19 of wall 33. It is this end 61 that is formed i
c‘,*'?\.'ri,p-rr» A e Visitwre h :
into the rim structure. ' o ;

—

In order to introduce the rim structure, the female
rim st
connection 7 and a mandrel 63 are pressed together so the mandrel

enters into the opening 25 of the female connection 7.

19 As best seen in Figure 12, the mandrel 63 comprises a
fe
:5 central body portion 65 which is generally circular about the K
;;é central axis of the pipe section 3. Thig may be solid, or it may
| Eg be toroidal, with a hole in the middle and a similar radially
; é; outward configuration. The central portion 65 fits into the
jljﬁ; opening 25 at the end of the pipe section, and this first portion
§§ of the mandrel has a generally cyl%ndrical outer wall 67. The
in Sa razcle taes _
:5 cylindrical outer wall 67 blends into a flaring frustoconical *
8 wall 69, which flares outwardly at approximately 20° to impart a 5
flare to the end structure 61 of the female comnection 7. ;
| |

[P N Y NP PO e }

> G e B

izo The frustoconical surface 69 extends flaringly outward to
! pocket structure 71, which includes a curving surface 73 which
J

curves from the outer end of the frustoconical section upwardly
and then back in a longitudinal direction towards the end section
=
(G i
of the pipe structure, forming an annular pocket or trough

25 generally indicated at 75.

In this stage of fabrication, the thermoplastic materiall

. . \
| either heated by a secondary source or the mandrel itself may, eﬂ,mffr%
5 : -t 1 ;;‘
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separate the pipe sections. The interior shape would be correct
C“-(L!,')..?-, e At endd
without further skiving -needed.

. At this point, the pipe wall portion 33 has a longitudinal
- end 61 which extends generally along the line of the generally
5 conical surface 19 of wall 33. It is this end 61 that is formed

P VUMY PP PRI A8 T

into the rim structure. ' .
e

—

In order to introduce the rim structure, the female
connection 7 and a mandrel 63 are pressed together so the mandrel
enters into the opening 25 of the female connection 7.

As best seen in Figure 12, the wandrel 63 comprises a

T
Wl

central body‘portion 65 which is generally circular about the
central axis of the pipe section 3. This may be solid, or it may

be toroidal, with a hole in the middle and a similar radially

outward configuration. The central portion 65 fits into the

| el

DOy e

opening 25 at the end of the pipe section, and this first portion

of the mandrel has a generally cylindrical outer wall 67. The
Sox PNZ!LC— (A% S
cylindrical outer wall 67 blends into a flaring frustoconical

,,,, s

o Sy

[

wall 69, which flares outwardly at approximately 20° to impart a '
flare to the end structure 61 of the female connection 7.

20 The frustoconical surface 69 extends flaringly outward to

3 }1 IRV RN R B

Rggggp structure 71, which includes a curving surxface 73 which

|
i curves from the outer end of the frustoconical section upwardly
\

and then back in a longitudinal direction towarqSAthe end section

s Sl

Con

’ of the pipe structure, forming an annular p_c;ckgt_: or trough

———

25 generally indicated at 75.

In this stage of fabrication, the thermoplastic materE:l is

either heated by a secondary source or the mandrel itself
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heated to soften this material and make it pliable to form the
reinforcing structure. The softened end of the pipe is then
pressed into the mandrel, by movement of either the pipe or the
mandrel, or both together. ' 1

The ézggggmgpt of the pipe with the mandrel is at specified
temperature, pressure and duration. For a 12 inch inner diameter
pipe with a 0.112 inch wall thickness, the end of the pipe is
heated to about 350° F, and the mandrel énd pipe are pressed
together with a force of about 400 pounds. The engagement is
maintained for about 15 to 20 seconds, which imparts the proper
shape to the Qipe. These parameters, it will be understood, vary
with the size of pipe, and may be varied even with the same size
pipe.

An apparatus particularly preferred for finishing the female
end 7 of the pipe section 3 is shown in Figure 13. The female
end 7 of the pipe is held in a rotary station indicated at 77
between rollers 79 and 81 that rotate the pipe 3 in place.

Pirst, skiving device 83, which has two routing devices 85
and 87 mounted on a moving carriage, moves laterally to place the
skiving device in operative position at the end 7 of the pipe 3.
As the pipe is rotated, the top-hat (not shown in Figure 13) is
cut out. The skiving device 83 is then retracted to the position
shown in Pigure 13.

Mandrel device 89 then descends on vertical track 91 to line
up with the end 7 of pipe 3. Heating device 93, preferably a gas

torch or a quartz radiant heater, is then activated to he¢at. and

soften the material at the end of pipe 3. The mandrel 6

: =23 =
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Figure 16 shows a preferred embodiment for formation of a

bead 51 as seen in Figure 9. The mandrel 109 is rotated adjacent

a rotating roller 111, which co-acts therewith to shape the bead , i
. 51 at the end of pipe 3. ‘ f | ’r
5 The terms used herein are intended to be terms of

. ‘;I
. description rather than limitation, as those knowledgeable in the 5L
}

i art with this specification in hand will be able to make !

modifications therein without departing from the spirit of the

| invention.
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What is claimed is: ' .

1. A pipe section which compriseé a segment of polymeric
material configured as a conduit having an end strengthened by a
reinforcing structure formed integrally of said material around ;
the periphery of said end, said structure including a portion

which extends back away from said end.

2. A pipe section as defined in claim 1, wherein the
} reinforcing structure is formed at said end by turning the

conduit material back over on itself.

n-.ﬂ
Yol

3. A pipe section as defined in claim 1, wherein the hoop
;5 strength of said end is at least 10 pounds.
=E 4. A pipe section as defined in claim 3, wherein the hoop

o

strength of said end is at least 15 pounds.

o

i 5. A pipe section, which comprises a segment of polymeric

%; material configured as a conduit with a corrugated wall, said ;

zg conduit having an end portion which is flared, and which is ’

fg strengthened by a reinforcing structure formed integrally of said i
[+

material around the periphery of said end, said structure !
including a portion which extends back away from said end.

6. The pipe assembly of claim 5, wherein the flared

portion flares at an angle of about 15° to 30° relative to the f i

longitudinal_axis of the conduit. .
7. The pipe assembly of claim 6, wherein the aane is

|. about 20°.

8. The pipe assembly of claim 5, wherein the flared

portion includes at least one rigidifying crease structure, said

-26- yoY
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crease structure being annular and extending substantially around

the flared portion. o :
9. A pipe section comprising:

inner and outer longitudinally extending generally tubular

parisons each of high density polyethylene material and formed by {

extrusion, each parison having a respective substantially
constant thickness throughout;

the inner parison comprising a substantially cylindrical

longitudinally extending conduit having a passage therein for 1 it

<

N fluids to pass through the pipe section, said conduit having two f%
HE ;
;% longitudinal ends and an outer surface; 1 ;ﬁ
; ] i
%% said outer parison comprising a corrugated structure 1
;ﬁ surrounding the conduit and affixed to the outer surface thereof E
%% and a bell structure formed integral with the corrugated !
%_ structure adjacent one of the ends of the conduit and projecting
;g longitudinally outward therefrom; ' ; %
zg said corrugated structure having a male connection structure é
‘F secured adjacent the other end of the conduit, said bell } ?
! structure forming a female connection structure configured to

sealingly receive therein another male connection structure

having a configuration substantially the same as said male | %

connection of the pipe section;

the bell structure comprising: |
b ; a first flare section connected with the corrugated

| structure adjacent the associated end of the conduit and

' projecting longitudinally and radially outward therefrom, said

l flare section including a radially inwardly disposed generally REPTe

| it o

I . P i :}'
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conical engagement surfaée tapering outwérdly at an angle of

i about 1 to 10° and configured to sealingly engage said other male i i
connection structure when placed in the bell structure;

a second flare portion formed integral with and projecting

radially and longitudinally outwardly from an outer end portion d
of the first flare portion and tapering outwardly at an aﬂgle of
5 about 15 to 30° for a distance of about 1 to 2 inches; T
said second flare portion including a longitudinal terminal
end portion of the bell structure, said terminal end portion

defining in the female connection a generally circular end )

oy

- :

g opening communicating with the passage in the conduit; ‘

:% the terminal end portion including a reinforcement structure !
d comprising 5 %’
5 I
5 a first annular portion formed integral with the second - 4
: | : , . i
5 flare portion and extending longitudinally outwardly therefrom; | ﬁ
iy i
g% a second annular portion formed integral with the first i
ég annular portion and extending radially outwardly therefrom; 1 E
21 } 3
’:é | il:}

a third annular portion formed integral with the second

annular portion and extending longitudinally inward therefrom;
said reinforcing structure being formed by shaping the

terminal end portion to turn back on itself so that the

reinforcing structure has a channel or tubular cross-section.

10. A pipe assembly for accommodating fluid flow
therethrough, which includes , |

a first pipe section comprising a length of polymeric

material configured as a conduit and having a male end and

female end, said first pipe section’s female end being flarg¢diland

‘28" e e £ i

. vt AN o & L | SERTNEE 2 1 i

y447930.altkq3559601 : no \Ex- A\ aus A 5
" v
1

:
==Y
s




being strengthened by a reinforcing structure formed integrally

of said material around the periphery of said female end, said

structure including a portion which extends back away from said
end, and

a second pipe section comprising a length of polymeric
material configured as a conduit and having a male end ané a
female engd;

said male end of said second pipe section being in the
female end of the first pipe section such that fluid may flow
from one of said sections into the other.

11. A pipe assembly comprising:

first and second pipe sections;

the first pipe section comprising a longitudinally
extending tubular first conduit portion having a longitudinal end
and a female connection portion on said end, said female

connection portion having a first opening therein and said

o TN W R W Sl

conduit portion having a passage therein communicating with the %

R

first opening;

the second pipe section comprising a longitudinally
extending tubular second conduit portion with a longitudinal end i
and a male connection portion on said end, said male connection
having a second opening therein and the second conduit portion 3
] having a passage therein communicating with the second opening;

said female connection portion receiving the male

\ connection portion therein so that the passage in the first pipe
1 ' &

j section communicates with the passage in the second pipe se tion

o
+ ‘@?
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and so that fluid can move through the pipe assembly by passing

through said conduit portions and said connection portions;

said female connection portion comprising a first

connection portion connected with the end of the conduit portion

and extending. in a longitudinal direction therefrom, said female

connection portion including a longitudinal annular terminal end

portion extending around said first opening and including a first

annular portion formed integral with the first connection portion

and extending therefrom generally longitudinally outwardly of the

first pipe section;

a second annular portion formed integral with the first

annular portion and extending generally radially inwardly or

outwardly from the first annular portion; and

a third annular portion formed integral with the second

annular portion and extending longitudinally inwardly of the

first pipe section therefrom;

said first, second and third annular portions together

forming a generally circular reinforcement structure which

strengthens the terminal end portion to preserve a circular shape

thexreof.

12. The pipe assembly of claim 11, wherein the first pipe

section further comprises a corrugated outer structure, the first

conduit portion having an outer surface, said corrugated outer

structure surrounding and being affixed to said outer surface.

13. The pipe assembly of claim 12, wherein said corrugated

outer structure is of the polymeric material, said corrugated

outer structure being formed integral with said female connection

-30-
Y447930.altkq3559601 -

s Jp At e o

-




e i i

o
X

ok

g

4

j "

LREEN

I

R, ) .

b st

@%

portion, the corrugated outer stfucture and the female connection
portion having a substantially uniform thickness.

14. The pipe assembly of claim 11, wherein said first
connection portion includes a flare portion adjacent the terminal
edge portion, said flare portion flaring radially outwardly and
longitudinally outwardly of the first pipe section, theregy
facilitating alignment of the first and second pipe section
during assembly of the pipe assembly.

15. The pipe assembly of claim 11, wherein said second
annular portion extends radially inwardly from the first annular
portion and supports the third annular portion radially inwardly ,
of the first annular portion.

16. The pipe assembly of claim 11, wherein said second
annular portion extends radially outwardly from the first annular i
portion and supports the third annular portion radially outwardly
of the first annular portion.

17. The pipe assembly of claim 11, wherein the third
annular portion has a terminal end directed longitudinally
inwardly of the first pipe section.

18. The pipe assembly of claim 17 and

said first connection portion providing a radially inward
facing engagement surface, and said male connection portion
supporting thereon a gasket, said gasket engaging the engagement
surface so as to substantially seal the connection between the
male and female connection portions to resist escape of fluid

from inside said pipe assembly; and

~31=
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said first, second, and third annular portions being

curvingly configured so that the terminal end portion of the

female connection portion has no corners directed radially , 0

.

inwardly and longitudinally outwardly of the firs; pipe section

that could contact and dislodge the resilient seal member from

the male connection portion during assembly of the first and | y

second pipe sections.

19. The pipe assembly of claim 11, wherein said polymeric

|
|
| |
} material is high density polyethylene. ~ l
o 20. The pipe assembly of claim 12, wherein the corrugated t
;% outer structure and the first conduit portion are formed |
;? simultaneously by extrusion of thermoplastic material.
%j 21. The pipe assembly of claim 11, and
4% said female connection portion being formed by extrusion of
&I thermoplastic material.
E 22. A pipe section comprising:
E a longitudinally extending tubular first conduit portion
£

having a longitudinal end and a female connection portion on said

end, said female connection portion having a first opening

therein and said conduit portion having a passage therein
communicating with the first opening; *

the female connection portion being adapted to receive

i therein in said opening a male connection of a second pipe

‘ section; i

said female connection portion being formed as an extrusion ‘

| of polyethylene material having a substantially constant

¥447930.altkq3559601
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first connection portion connected with the end of the conduit

portion and extending generally in a longitudinal direction
therefrom, and an annular longitudinal terminal end portion
extending around said first opening, said longitudinal terminal
end portion including a generally annular reinforcement structure
formed integral with and around the terminal edge portion; which
reinforcement structure strengthens the terminal end portion to
preserve the shape thereof and of the first opening.

23. The pipe section of claim 22, wherein the first pipe
section further comprises a corrugated outer structure, the first
conduit portion having an outer surface, said corrugated outer
structure surrounding and being affixed to said outer surface.

24. The pipe section of claim 23, wherein said corrugated
outer structure is extruded of polyethylene material, said
corrugated outer structure being formed integral with said female
connection portion.

‘ 25. The pipe section of claim 22, wherein said first
connection portion includes an angulated flare portion supporting
the terminal edge portion,s aid flare portion flaring radially
outwardly and longitudinally outwardly of the first pipe section
adjacent the terminal edge portion.

26. The pipe section of claim 25, wherein the flare portion
flares at an angle of about 15° to 30° relative to the axis of
the first conduit portion.

27. The pipe section of claim 26, wherein the flare portion
flares at an angle of about 20° relative to the axis of the First
conduit portion.

-33-
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28. The pipe section of claim 25, wherein the flare portion

includes at least one rigidifying crease structure, said crease

structure being annular and extending substantially around the

flare portion. . ; ?
29. The pipe section of claim 25, wherein said ! 1

reinforcement structure extends radially inwardly from the

terminal end portion. ; ' o

30. The pipe section of claim 25, wherein said

ok B e b O

reinforcement structure extends radially outwardly from the

texrminal end portion. :

31. The pipe assembly of claim 21 and

said first connection portion providing a radially inward
facing engagement surface adapted to engage a resilient sealing ‘
member supported on said male connection portion so as to
substantially seal the connection between the male and female
connection portions to resist escape of fluid from inside said !

pipe assembly and resist flow of external fluids into the pipe

assembly; and ; ‘|
said reinforcement structure being curvingly configured so
that the terminal end portion of the female connection portion
has no corners directed radially inwardly and longitudinally
outwardly of the first pipe section that could contact and i
dislodge the resilient seal member from the male connection

portion during assembly of the first and second pipe sections.

32. The pipe assembly of claim 21, wherein the
reinforcement structure has a cross section taken through t
axis of the conduit portion which cross-section is a channel

R
_34- . A '%' \Ou I:{‘: 3 ; 2\
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i 33. The pipe assembly of claim 21, wherein the
reinforcement structure has a Cross section taken through the

axis of the conduit portion which cross-section is a U-shape.

! it
34. The pipe assembly of claim 21, wherein the S,
reinforcement structure has a cross section taken through the

axis of the conduit portion which Cross-section is an arcuate

: i
shape of between 100° and 180°, i
Ih
H
35. The pipe assembly of claim 21, wherein the '{

reinforcement structure has a cross section taken through the

- axis of the conduit portion which cross-section is a tubular | ] !

i N

] configuration.

;%; 36. The pipe assembly of claim 21, wherein the | i
?%w; reinforcement structure has a Ccross section taken through the 5 ?_r
NQQ axis of the conduit portion which cross-section is an S-shape. | 1 :ﬁ
gé 5 37. The pipe assembly of claim 21, wherein the :j
g% | reinforcement structure has a cross section taken through the j% %
fg . axis of the conduit portion which cross-section is that of a | @I{
a i

substantially solid bead of material.

38. A pipe assembly comprising: i

]
a first pipe section; | ;
the first pipe section comprising a longitudinally extending é}%
b

tubular first conduit portion having a longitudinal end and a '

female connection portion on said end, said female connection
portion having a first opening therein and said conduit portion

having a passage therein communicating with the first opening; | v

l‘
I
| -35-
! y447930.a1tkq3559601

|




PR

DRV S

B GIIRE" T Sy e

)%

the female connection portion being adapted to receive
therein in said opening a male connection of a second pipe
section;

said female connection portion comprising

a first connection portion connected with the end of the
conduit portion and extending generally in a longitudinal”
direction therefrom, and

a flare portion extending from the first connection portion

and being angulated with respect thereto so that said flare

portion tapers radially and longitudinally outwardly of the first
connection portion;

said flare portion including an annular longitudinal
terminal end portion distal to the conduit portion and extending
around said first opening;

said longitudinal terminal end portion including a generally
annular reinforcement structure formed integral therewith, which
reinforcement structure strengthens the terminal end portion to
preserve the shape thereof and of the first opening.

39. The pipe assembly of claim 38, wherein the first pipe

section further comprises a corrugated outer structure, the first

conduit portion having an outer surface, said corrugated outer
structure surrounding and being affixed to said outer surface.
40. The pipe assembly of claim 39, wherein said corrugated
outer structure and the female connection portion are extruded of
polyethylene material, said corrugated outer structure being

formed integral with said female connection portion.

~-36-~
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41. The pipe assembly of claim 38, wherein the flare
portion flares at an angle of about 15° to 30° relative to the
axis of the first conduit portion.

42. The pipe assembly of claim 41, wherein the flare i
portion flares at an angle of about 20° relative to the axis of
the first conduit portion. '

43. The pipe assembly of claim 38, wherein the flare k
portion includes at least one rigidifying crease structure, said
crease structure being annular and extending substantially around
the flared portion.

44. The pipe assembly of claim 38, wherein said
reinforcement structure extends radially inwardly from the
terminal end portion.

45. The pipe assembly of claim 38, wherein said
reinforcement structure extends radially outwardly from the
terminal end portion.

46. The pipe assembly of claim 38, and

said first connection portion providing a radially inward
facing engagement surface adapted to engage a resilient sealing
member supported on said male connection portion so as to
substantially seal the connection between the male and female
connection portions to resist escape of fluid from inside said ) }
pipe assembly; and

said reinforcement structure being curvingly configured so
that the terminal end portion of the female connection portion
has no corners directed radially inwardly and longitudinally

outwardly of the first pipe section that could contact and

-37- . o p‘ ‘{ A s
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dislodge the resilient seal member from the male connection

47. The pipe assembly of claim 38, wherein the

\

|

i

s

r

’ portion during assembly of the first and second pipe sections.
i

\

|

; reinforcement structure has a cross section taken through the
! .

|

‘ axis of the conduit portion which cross-section is a channel
| shape.

48. The pipe assembly of claim 38, wherein the : Fi
reinforcement structure has a cross section taken through the

axis of the conduit portion which cross-section is a U-shape.

49. The pipe assembly of claim 38, wherein the

i ‘

E reinforcement structure has a cross section taken through the
i??: axis of the conduit portion which cross-section is an arcuate ; ,;
Ei shape of between about 100° and 180°. = X
éﬁ; 50. The pipe assembly of claim 38, wherein the

g-; reinforcement structure has a cross section taken through the :;?'\
g axis of the conduit portion which cross-section is a tubular | ',
% configquration. | { ; ‘
o 51. Theﬂ pipe assembly of claim 38, wherein the | n |

reinforcement structure has a cross section taken through the ‘ il

axis of the conduit portion which cross-section is an S-shape.

52. The pipe assembly of claim 38, wherein the

reinforcement structure has a cross section taken through the

axis of the conduit portion which cross-section is that of a

y | substantially solid bead of material.

* | 53. A method of forming a pipe section, which comprises

|
| |
i ‘ -, ...?. E
] R y
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subjecting an end of a segment of polymeric material

configured as a conduit to conditions sufficient to render the o

material proximate such end plastic;

o

turning the plastic polymeric material at such end back

away from the end to form an integral reinforcing structure.

54. A method of forming a pipe section, which comprises

subjecting an end of a segment of polymeric material ‘ :

i configured as a conduit with a corrugated wall to conditions

sufficient to render the material proximate said end plastic;

- shaping the plastic polymeric material proximate said

¥

end into a flared portion;
turning the plastic material at the end of said flared i
portion back away from the end to form an integral reinforcing
structure. : f
55. A process for extruding a pipe section, said process
comprising:

continuously extruding a corrugated pipe extrusion of a

TSRS

polyethylene material, said extrusion comprising inner and outer

T R TR O e S

parisons, said inner parison being a continuous cylinder having ;
an interior passage and an outer surface, the outer parison

having at least two corrugated structures and a bell portion

therebetween extruded continuously, the corrugated structures
i each being affixed to the outer surface of the inner parison;
circumferentially cutting both parisons of said extrusion

between said bell portion and one of the corrugated structures to

produce a pipe segment having a single bell portion and a single

corrugated structure;

-39-
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circumferentially cutting said outer parison of the pipe
segment in said bell portion and circumferentially cutting said
inner parison adjacent the corrugated structure so that said bell
portion has generally conical portion defining a concave opening
in the bell portion communicating with the interior of the inner
parison; ”
pressing said annular end portion in engagement with a
mandrel, said mandrel engaging the end portion of the bell
structure and re-shaping the conical portion to have a flare
portion adjacent the annular end portion, said flare portion
being generally conical and tapering outwardly at an angle of
about 20°mm;
said engaging with the mandrel causing said annular end
portion to turn back radially outward of the flare portion and
form a 1lip structure having a general channel shaped
cross-section on the end of the bell portion;
allowing the polyethylene material to set so that said 1lip
structure reinforces said opening to retain a circular shape.
56. The method of claim 55 and further comprising
heating the terminal end portion of the bell structure prior
to engagement with the mandrel.
| 57. The method of claim 56, and said mandrel being heated
to heat the end of the bell structure.
58. A method of fabricating a pipe assembly, said method
comprising:
forming a female connection portion for a pipe section from

a polymeric material by extrusion, said pipe section incLudiﬁ§ia

A

P L et |
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first tubular conduit portion ha&ing an ihterior passage therein
and a longitudinal end with an opening communicating with the
passage;
the female connection portion having a generally tubular end
structure having a first connection portion for connection with
the end of the conduit portion, said end structure having”a
longitudinal terminal portion distal from the first connection
portion, said end structure having a substantially constant wall
thickness;
heating the longitudinal terminal portion of the end
structure to become plastic; and .
pressing engagement between the longitudinal terminal
portion and a mandrel, said mandrel being configured so that
engagement of the mandrel with the end structure of the female
connector portion causes the plastic terminal end portion of the
female connector portion to form a reinforcing structure therein;
and |
causing the polymer material of the female connector portion
to set so that said reinforcing structure reinforces said female
connector portion retaining its shape.
59. The method of claim 55 and
said end structure being formed conical and extending
flaringly outwardly from the first connection portion at an angle
of about 1° to 10°.
60. The method of claim 59 and
said flare angle being about 5°.
61. The method of claim 58 and

-41 -
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said end structure being formed conical and exﬁending !
flaringly outwardly from the first connection portion at an angle
of about 15° to 30°. |

62. The method of claim 61 and ' ’

said angle being about 20°. |

63. The method of claim 58, and

said mandrel having a central body portion which extends in

a first direction into said end structure and an annular pocket
structure extending around said central body portion, said pocket : i
structure having a first pocket portion projecting radially

outwardly from the central body portion and a second pocket

portion extending in said first direction and spaced radially
outward of the central body portion, said first and second pocket
portions and the central body portion defining therebetween an
annular recess around the central body portion;

said terminal end portion being formed with reinforcing
crease structures rigidifying the flared shape of the female
connection portion.

64. The method of claim 63 and | L

said central body portion of the mandrel having a conical or

frustoconical flaring surface adjacent the pocket structure, said

flaring surface tapering inwardly away from the pocket structure
so that said terminal end portion of the female connector portion
is given an outwardly flared shape adjacent said reinforcing
structure. |

65. The method of claim 58 and

said polymer material being a thermoplastic. A
X !
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66. The method of claim 65 and

said polymer material being high density polyethylene.

said heating of the terminal end portion being achieved by

heating of the mandrel.

|
ca
l
} 67. The method of claim 58 and
|
E 68. The method of claim 58 and
i said heating of the terminal end portion being performed by
| a secondary heat source, and said mandrel being cooled to cause

the setting of the material.

69. A method of fabricating a pipe assembly for

R R T I T I S P
R Sl T liaise S IR =t = -

|

|
o
;g ! accommodating fluid flow therethrough, said assembly including a
;% } first pipe section comprising a length of polymeric material ‘ é
;;5 configured as a conduit and having a male end and a female end, ! !
52% said female end being flared and being strengthened by a ' ﬁ
;ﬁ j reinforcing structure formed integrally of said material around ;
ié E the periphery of said female end, said structure including a 'f ,
Eg portion which extends back away from said end, and a second pipe ' ?
£

section comprising a length of polymeric material configured as a

conduit and having a male end and a female end, which method

comprises

bringing the female end of said first pipe section and

the male end of said second pipe section into approximate
registration by inserting the male end of the second pipe into
the reinforced flared female end of the first pipe section, and

connecting the male end of the second pipe section and ,

the female end of the first pipe section when the two sections

|
]! X _g
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are in alignment, such that f£luid may flow from one of said
sections into the other.

70. A method of fabricating a pipe assembly, said method

‘comprising:

forming a pipe section from a polymeric material by
extrusion, said pipe section including a first generally
cylindrical conduit portion having an interior passage therein
and longitudinal end with an opening communication with the
passage, and a female connection portion on the end of the
conduit portion, the female connection portion having a generally
-cylindrical or conical end structure connected with and extending
from the end of the conduit portion, said conical end structure
having a longitudinal terminal portion distal from the end of the
conduit portion, said end structure having a substantially
constant wall thickness; and
applying an annular bead of polymer'material to said
terminal end portion, said annular bead feinforcing said end
portion to maintain a circular shape.
71. Apparatus for forming a reinforcing structure on an
open end of a polymeric pipe section, which comprises
a mandrel having a wall for contacting said pipe
section, said mandrel including a first portion wherein said wall
is configured to be received in the open end of the pipe section,
and another portion in which said wall extends outwardly of said

first portion in arcuate fashion such that an annular pocket is

formed;
., A0
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means for holding said pipe section in an orientation

such that it and said mandrel can be brought into contact, with

the mandrel’s first portion being that part of it first received

in the opening at the end of the pipe section;

means for causing movement of the mandrel and the pipe

section holding means relative to one another such that the

mandrel and the pipe section come together with the mandrel’s
first portion being received by the opening at the end of the

pipe section and thereafter the annular pocket of the third

portion coming into contact with and deforming the end of the

0
éé pipe section to form a reinforcing structure. ,
;g 72. Apparatus as defined in claim 71, wherein said mandrel

ji; includes a second portion intermediate said first portion and }
jéé -said other portion, said second portion having a wall which |
f%; flares outwardly in respect of said first portion such that when |
@% the second portion is brought into contact with the pipe section

%g a part of said pipe section proximate the end is caused to flare 1
[

ocutwardly.

73. The pipe assembly as defined in claim 31, wherein said

connection resists flow of external fluids into the pipe

assembly.
1
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A pipe section formed of a polymeric material which has a -
substantially constant thickness throughout, the terminal edge of
the female connection having a reinforcement structure which
rigidifies the end of the female connection and prevents
deformation, the pipe section preferably having a flared end, and *
the reinforcement structure preferably being a semicircular

channel formed at the end of the pipe section by a mandrel after !

ABSTRACT

initial extrusion of the pipe section; along with a method and

apparatus for forming the pipe section, a pipe assembly including

such pipe section, and a method of forming the pipe assembly.
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ESTRUCTURA DE UNA TUBERIA Y METODO
DE FABRICACION.

Campo del Invento.

Este invento se relaciona con  tuberia fabricada de
material polimérico y, mas particdularmente con tuberia
fabricada como segmentos que se ensamblan en sistemas de

tuberia méds grandes durante su instalacién.

Antecedentes del Invento.

En los afios recientes, se ha vuelto mds comin que 1la
tuberia destinada para la transporte de fluidos se

fabrique con materiales plasticos.

Diferentes tipos de tuberia se fabrican con materiales
no-metdlicos mediante diversos métodos. Por ejemplo, se
conoce que el PVC se puede procesar por extrusidbn para
fabricar tuberia con diferentes configuraciones. Otro
método mas econdémico es la técnica de tuberia corrugada,
la cual utiliza técnicas de moldeo por soplado y moldeo
al vacio para fabricar una tuberia que se produce como
tubos extruidos hechos de polihero, tal como HDPE
(polietileno de alta densidad).‘ Los sistemas para

fabricar las tuberias corrugadas son vendidos por Corma,

Inc. de Concord, Ontario.

a Pateh;s

’

Un sistema de este tipo también se describe en

-

Norteamericana No 5,296,188, la cual se incluy renﬁéste,
) v ‘, » L - &
documento por referencia. SR |4\ R
. . (;?‘"" . ’ K % .



Las tuberias de material polimérico generalmente se

fabrican a manera de extrusiones continuas que

posteriormente se cortan en secciones. |

Frecuentemente, cada seccién tiene un extremo macho vy f
' otro hembra y estas secciones se unen secuencialmente a
través de la distancia donde se requiere extender la i
tuberia. El extremo hembra de la tuberia, que algunas
veces se conoce como campana, recibe al extremo macho,

algunas veces llamado espigo, ' correspondiente al

siguiente tramo de tuberia. |

Un problema que se presenta en las tuberias se deriva del

hecho de que, durante la fabricacién, el material del

cual se fabrica la tuberia es calentado y posteriormente i
enfriado. Puesto que diferentes tramos de la tuberia se
enfrian y encogen a diferentes velocidades, se crean
! tensiones. Si la tuberia es posteriormente expuesta al
calor, inclusive a fuertes rayos solares, se puede causar
un calentamiento suficiente para ablandar porciones de la

misma. i

El resultado de este calentamiento puede traer consigo ‘
que la configuracién deseada de la campana se altere.
Como resultado, la campana que es Optimamente un cono f
abocinado abierto o una falda con boca circullar, "se

florea", es decir, se deforma tomando una confi ujb

de trébol o de corte transversal floreado.
estructura floreada presenta problemas cuanddy%@%f?

dat Pitar igiestes
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de esta configuracién pueden hacer que el extremo hembra
sea muy pequefio para recibir ficilmente el extremo macho
del siguiente tramo de la tuberia. Esto significa que la
cuadrilla de construccién debe tratar de apalancar 1la |
campana floreada para insertar el extremo macho. Lo
anterior es ineficiente en términos de costos laborales y

de tiempo. Ademds, el floreado puede hacer que el tramo

de la tuberia quede completamente inservible.

De forma similar, el apilamiento de los tramos de la
tuberia puede crear cargas en el extremo hembra de la
misma. Si estédn presentes factores ambientales tales
como el calor creado por 1la luz del sol o altas
temperaturas del medio ambiente se puede ablandar el

material hasta el punto de deformarlo.

Objetivos y Resumen del Invento. !

Es entonces un objetivo del invento, proporcionar un
|
tramo de tuberia que tenga un extremo hembra con

periferia reforzada.

Es también un objetivo del invento proporcionar un tramo
de tuberia con un extremo hembra resistente a la

deformacidn.

Otro objetivo del invento es proporcionar un tramo de
tuberia que se pueda conectar fééilmente con otro tramo

de tuberia para formar un conjunto de tuberia.
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Otro objetivo del invento es suministrar un conjunto de
tuberia eficiente y efectivo a nivel de costos, fabricado

en el campo y confiablemente sellado contra fugas.

También es objetivo del invento suministrar el método vy

el aparato para fabricar el tramo de tuberia del invento.

Otro objetivo del invento es proﬁorcionar un método de

fabricacién para ensamblar la tuberia del invento.

Por consiguiente, en un aspecto, gl invento es un tramo
de tuberia que comprende un segmento de material
polimérico configurado como un conducto que tiene un
extremo fortalecido por una estructura de refuerzo,
moldeado integralmente en dicho material alrededor de la

periferia del extremo en cuestién.

En otro aspecto, el invento es una tuberia ensamblada
para transportar fluidos a través de la misma, que
incluye un primer tramo de tuberia gque comprende un
segmento de material polimérico configurado como un tubo
que tiene un extremo macho y otro hembra, correspondiendo
este Gltimo extremo al primer tramo estando ensanchado y
reforzado por una estructura de refuerzo moldeada
integralmente en dicho material alrededor de su periferia
Yy, un segundo tramo de tuberia que comprende un segmento
de material polimérico configurado{como un tubo que tiene

un extremo macho y otro extremo hembra, en donde el

extremo macho del segundo tramo de tuberia se e entra -
en el extremo hembra del primer tramo de tuberia e_ta£E> P
! .ra‘!a\-"?-i
manera que el fluido pueda ser transportadoc de 2amo.sa.
otro. B SILS ﬁ§&h
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En otro aspecto, el invento abarca un método de moldear
un tramo de tuberia que comprende‘someter un extremo de
un segmento de material polimériqﬁ configurado como un
tubo a condiciones suficientes para hacer que el material
préximo al extremo se torne pléastico y girando el
naterial polimérico plastico de ése extremo lejos del

borde para conformar una estructura de refuerzo integral.

En otro aspecto, el invento representa un método para la
fabricacién de conjuntos de tuberias para la transportar
flujo de fluidos a lo largo de las mismas, incluyendo
dicho conjunto una primera seccién de tuberia que
comprende un segmento de material polimérico configurado
como tuberia y con un extremo macho y una extremo hembra,
estando este uGltimo ensanchado y reforzado por una
estructura moldeada integralmente en el material del
rededor de la periferia de dicho extremo hembra y, un
segundo tramo de tuberia que comprende un segmento de
material polimérico configurado como un conducto que
tiene un extremo macho y otro hembra, cuyo método
comprende traer el extremo hembra del primer tramo de
tuberia y el extremo macho del seégundo tramo de‘tuberia
en registro aproximado insertandé el extremo macho del
segundo tubo en el extremo hembra ensanchado del primer
tramo de tuberia y, conectando el extremo macho del

segundo tramo de tuberia con el extremo hembra del fprimer

tramo de tuberia cuando los dos tramos estén ali\é%dos,‘~

los mencionados tramos hacia el otro.




una estructura tubular que refuerza la pestafia de la

porcién de conexidédn hembra (7).

En la Figura 6 se muestra otra incorporacién alternativa
en la que la tercera porcidén (45) se presiona hacia
adentro para que quede adyacente a la primera porcién

(41) vy se encaje en su superficie radial exterior.

En cuantoc a la Figura 7, ésta muestra otra incorporacién
alternativa en la cual la curvatura de la estructura de
refuerzo en el extremo de la conexién hembra (7) no es
tan pronunciada como la de la incorporacién de la Figura
5. En lugar de tener una curvatura de aproximadamente un
semicirculo completo, la incorporacién de la figura (87)
presenta un corte transversal éue es menos gue un
semicirculo en donde la tangente hacia la porcién del
extremo terminal (47) del tercer tramo (45) estd en un
angulo o de la perpendicular que pasa a través del eje
longitudinal del tramo de tubefia. Este é&ngqulo «
preferiblemente es menor de 90 grados y mayor de 10
grados, para producir una especie -de estructura de canal
en la pestafa. En la incorporacién mostrada, el éngulo o

es de aproximadamente 60 grados.

Con referencia a la Figura 8, ésta muestra una
incorporacién en la que el tercer tramo (45) de la

estructura de refuerzo estd conectado a otra porciénDi49)

dispuesta hacia afuera, la cual encaja en el tercer

(45) y descansa en la superficie exterior raqiaf@v,;
2 Tk

. . : NQ}”'
misma, para proporcionar un estructura de | refu
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generalmente configurada en S, en la boca de la conexién

hembra (7).

La Figura 2 muestra otra incorporacidén alternativa en
donde se moldea un reborde anular (51) alrededor de la
parte de afuera del extremo terminal (53). Este reborde
(51) es anular y refuer;a la pestafia exterior (53) para
que no se deforme de la configuracién deseada, de manera

similar a las estructuras de refuerzo de las Figuras 4 a

8.

Este refuerzo (51) se puede formar;remoldeando el extremo
de la campana extruida de la conexién hembra (7) sin
ningin material adicional. Una posibilidad alternativa
es que el refuerzo (51), que es del mismo material
utilizado para la extrusién, preferiblemente polietileno
de alta densidad, es material adicional aplicado
alrededor del extremo terminal longitudinal (53) de lea
porcién abocinada moldeada (35). La aplicacién de este
reborde (51) se hace bajo condiciones suficientes que
hagan que se fusione con el material de 1la porcién
abocinada (35) y que se una estructuralmente ’con esa
pieza. Este refuerzo puede aplicarse como una sarta de
polietileno u otro material idéneo envuelto alrededor de
la porcién abocinada (35) o como una lazada de

polietilenc que se encoja alrededor de la porcién

abocinada (35).

Lat
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el reborde no requieren estar en el extremo tqrm&gegyde

Se entenderda que las estructuras de refuerzo




la conexién hembra, pero pueden brindar beneficios de

refuerzo cuando  se

estructural hayan espaciado

ligeramente hacia el interior del extremo, siempre que el

refuerzo se encuentre en la regién del extremo de 1la

tuberia para impedir la deformacién del nmismo.

También se entenderé que estas incorporaciones

constituyen ejemplos de estructuras de refuerzo, y que

otras transversal

estructuras de corte pueden ser

facilmente disefiadas por quienes conocen la técnica.

La Figura 10 muestra otra incorporacién alternativa que
puede aplicarse no solamente a la estructura del reborde
indicada en la Figura 4, sino también a las estructuras
de reborde de refuerzo incluidas en las Figuras 5 a 9.
Tal como se aprecia en la Figura 10, la curvatura de la

estructura de refuerzo se puede reversar de manera que se

extienda radialmente hacia adentro de 1la porcién
abocinada (395). En la Figura 10, la estructura de
refuerzo consiste de una primera porcién (53) que se
extiende longitudinalmente hacia afuera, una sequnda

porcidén (55) que se extiende radialmente hacia adentro vy

una tercera porcidén (57) que se extiende
longitudinalmente hacia atrés, hacia el centro
longitudinal del tramo de tunberia (3). El extremo

terminal que va hacia adentro (59) de esta estructura de

refuerzo hacia adentro esta espaciado hacia adentro dg

el primer tramo (53).



La configuracién de esta estructura de refuerzo puede
variar, de manera ¢ue tenga un corte transversal similar
a aquel de la incorporacidén de la Figura 6 (estructura de
un tubo), la Figura 7 {(una estructura plegada), la Figura
8 (un arco que no alcanza a ser un semicirculo), o la
Figura 9 (una estructura plegada de configuracidén en 8S).
También se‘ entendera éﬁe el miémo concepto se puede
aplicar a la estructura de la Figura 10, en la que el

reborde 51 estaria montado en el radio interior del labio

(53) de la boca de la conexién hembra.

El método preferido para la fabricacién de tramos de
tuberia del invento es mediante extrusién de material
polimérico. Particularmente se prefiere el método de
extrusién de tuberia corrugada discutido en la Patente
Norteamericéna U.S. 5,296,188 y/o incorporado en el
sistema de Corma, Inc., vendido bajo el modelo designado
como “3020”.

Tal sistema produce una tuberia corrugada generalmente

continua, la cual se corta en tramos de tubos separados.

La Figura 11 muestra un segmento del tubo continuec que se

corta para formar loe extremos macho y hembra (5) y (7).

La Figura 11 muestra un segmento del tubo continuo que se
corta para formar los extremos macho y hembra (5 y 7). El

tubo corrugado comprende dos parisones (léminas) u,

de material extruido, preferiblemente de natu

termoplastica, tal como HDPE (polietileno de

Y i X}i
B =0
PRAALY
. h *\_'
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densidad), parisones éstos que tienen _uh'migg
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sustancialmente constante sobre 1la longitud de 1la
tuberia. El parisén exterior (50) comprende la campana
(7) incluyendo las ondulaciones (37), v la estructura de
la tuberia (11) con los corrugados (13). El parisén
interior (60) es un tubo generglmente cilindrico que
constituye el conducto (15) de los tramos de la tuberia
(3) . Ambos parisones son“del mismo material y se adhieren
en las regiones anuales (62) durante el proceso de

extrusién.

El primer paso del procesamiento después de la
extrusidén es que los tramos de tuberia se cortan para
separarlos * uno del otro. Esto se realiza cortando
completamente a través de 1la extrpsién en el plano A de

la Figura 11.

El paso siguiente del proceso involucra cortar a
través de cada uno de los parisones (50 y 60) con una
herramienta de biselar, que pér lo general es un
burilador que se mantiene en el sitio para cortar a
través de uno de los parisones extruidos mientra; que el
tramo del tubo se rota. Se hacen dos cortes, biselando el
parisén interior (60) en el plano B y el parisén exterior
(50) en el plano C. Esto libera una porcién, mencionada

como “sombrero superior” (64), la cual se recicla.

El extremo hembra resultante (7) tiene un|




Como wuna alternativa para esta disposicidn que
requiere biselar o adelgazar el “sombrero superior” es
que en el area de la campana el parisén interior (60)
puede oprimirse hacia afuera para formar una campana con
configuracién de doble pared. Esta estructura solo
requeriria un simple corte para separar las secciones de
la tuberia. La configuracién interior estaria correcta

sin que se necesite adelgazamiento adicional.

En este punto, la porcién de la pared de la tuberia
(33) tiene un extremo longitudinal (61) que se extiende
generalmente a 1lo largo de la iinea de la superficie
generalmente cdénica (19) de la pared (33). Es este
extremo (61) el que se moldea en la estructura de la

pestafia,

Con el fin de introducir la estructura de 1la
pestafta, la conexién hembra (7) y un mandril (63) se
empujan de manera que el mandril entra en la apertura

(25) de la conexién hembra (7). |

Tal como se aprecia mejor en la Figura 12, el

mandril (63) comprime una porcién del cuerpo central (65)

que es generalmente circular alrededor del eje central

g

A
~oot g

del tramo de la tuberia (3). Este puede ser sélrio‘=o

puede ser toroidal, con un orificio en la mitadgyfiuna. °
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configuracién similar radialmente hacia : afuera. &§§1
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porcién central (65) encaja en la apertura (25) en el
extremo del tramo de la tuberia, y esta primera porcién
del mandril tiene una pared exterior generalmente
cilindrica (67). L& pared exterior cilindrica (67) se
mezcla con una pared frustocénica abocinada (69), que se
abocina hacia afuera aproximadamente a 20° para impartir
un abocinado en la estructura del extremo (61) de la

conexién hembra (7). i

La superficie frustocédnica (69) se extiende
abocinadamente hacia afuera hacia la estructura de la
cavidad (71), que incluye una superficie de curvatura
(73) que se curva hacia arriba desde el extremo exterior
del tramo frustocédnico y luege vuelve a una direccién
longitudinal hacia el tramo del extremo de la estructura
de la tuberia, formande un canal o cavidad anular o

generalmente indicada en el (75).

En esta etapa de 1la fabricacién, el material %
termoplastico bien sea se calienta mediante una fuente
secundaria o el mandril mismo se puede calentar para
ablandar este material y hacerlo p@egable para moldear la
estructura de refuerzo. El1 extremo ablandado de 1la

tuberia luego se encaja en el mandril bien sea com el

movimiento de la tuberia o del mandril, o de ambos.

0\\'



El acople de la tuberia con el mandril se hace a una
temperatura, presidén y duracidén especificadas. Para una
tuberia con didmetro interior de 12 pulgadas con un
espesor de la pared de 0.112 pulgadas, el extremo de la
tuberia se calienta a aproximadamente 350° F y el mandril
y la tuberia se prensan con una fuerza de aproxXximadamente
400 libras. El acople se mantiene por alrededor de 15 a
20 segundos, lo que imparte la configuracidén adecuada a
la tuberia. Se entenderid que estos parametros varian con
el tamafio de la tuberia e inclusive pueden variar dentro

de las tuberias del mismo tamafio.

Un aparato particularmente preferido para acabar el
extremo hembra (7) del tramo de la tuberia (3) se muestra
en la Figura 13. El extremo hembra (7) de la tuberia se
mantiene en una estacién rotatoria indicada en el (77)
entre los rodillos (79 y 81) que hace rotar la tuberia

{(3) en el sitio.

Primero, el implemento de adelgazamiento o bisgelado
(83), que tiene dos artefactos de buriladora (85 y 87)
montados en un carrito corredizo, se mueve lateralmente a
su lugar en posicidén operativa en el extremo (7) de la
tuberia (3). A medida gque la tuberia se rota, el sombrero

superior (que no se muestra en la Figura 13) se cortal El

[ g

ATy

implemento de biselado (83) luego se retrae a la*glsicfﬁn ‘
1 nf\ (.: . A .‘, - %

que se muestra en la Figura 13. L Jeties : @&ﬂ
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El implemento del mandril (89) desciende luego al
riel vertical (91) para alinearse con el extremo (7) de
la tuberia (3). Luego se activa un artefacte de
calentamiento (93), preferiblemente un soplete a gas o un
calentador radiante de cuarzo, para calentar y ablandar
el material en el extremo de la tuberia (3). El mandril
(63) estd soportado en la estructura de cilindro
neumdtico (95) que, al activarse, empuja el mandril (63)
para que se acople con el extremo (7) de la tuberia (3),

formando la estructura de refuerzo en la tuberia.

El mandril (63) luego se retrae y el implemento del
mandril (89) se mueve hacia su posicién de partida que se

muestra en la Figura 13.

La tuberia se enfria luego y se deja fraguar. El

enfriamiento puede ser ayudado por soplador de aire.

Otros sistemas para encajar &l empalme del'extremo
de la tuberia con el mandril pueden ser ensamblados
facilmente por alguien que conozca la técnica. Por
ejemplo, se puede fijar un yugo qﬁe agarre el extremo de

la tuberia a una prensa neumatica con el mandril en la

extremo de la tuberia.
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Se pueden utilizar diferentes disefiocs de mandril

para obtener las estructuras de la pestafia de las

incorporaciones alternativas que se muestran en las

Figuras 5 a 10,

Por ejemplo la incorporacién de la Figura 8
preferiblemente se obtiene mediante la disposicidén del

mandril que se ve en la Figura 14.

El mandril (97) tiene una superficie cébnica ahusada
(99) que termina en una superficie de estribo (101). Un
elemento de calentamiento de punto (105) aplica calor a
una tercera parte del medic de la porcién del extremo
anular (103) mientras que el mandril (97) y la tuberia
(3) se rotan con relacién a la misma. A medida que la
porcidén del extremo (103) se empuja contra la superficie
de estribo (101), la porcién media ablandada se plega

para formar el refuerzo de configuracién en 8.

La estructura de refuerzo dispuesta radialmente
hacia adentro que se muestra en la Figura 10

preferiblemente es formada por un mandril (107), tal como

se ve en la Figqura 9.

La Figura 16 muestra una incorporacién preferida

para la formacién de un reborde (51), tal como s

e en_
| ,"‘%ﬁ
la Figura 9. El mandril (109) se rota adyacent ,\ng “
' a w® '
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rodillec de rotacidén (111), que coactua con el mismo para

configurar el reborde (51) en el extremo de la tuberia

(3).

Los términos que se utilizan en este documento

pretenden ser términos de descripcién mas bien que de

limitacidén, puesto que quienes conozcan la técnica, con

estas especificaciones a la mano, podran hacer

modificaciones a los mismos sin apartarse del espiritu

del invento.
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ESTRUCTURA DE TUBERIA Y METODO DE FABRICACION DE LA MISMA

REIVINDICACIONES

1s Un tramo de tuberia que c¢omprende un segmento
de material polimérico configurado como un conducto que.
tiene un extremo refor%ado mediante una estructura de:
refuerzo moldeada en forma integral con dicho material
alrededor de la periferia del extremo, en donde dicha

estructura incluye un tramo que se extiende hacia atréas

lejos de dicho extremo.

2. Un tramo de tuberia tal como se define en 1la

reivindicacidén 1, en donde la estructura de refuerzo se

forma en dicho extremo volteando el material del conducto

hacia atras sobre si mismo.

S Un tramoc de tuberia tal como se define en la
reivindicacién 1, en donde el esfuerzo tangencial de

dicho extremo es por lo menos de 10 libras.

4, Un tramo de tuberia tal como se define en la |
reivindicacién 1, en donde el esfuerzo tangencial de f

dicho extremo es por 1o menos de 15 libras.

B Un tramo de tuberia que comprende un segmento

de material polimérico configurado como un conduct

una pared corrugada, teniendo dicho conducto una po'

del extremo que est& abocinada y que esté& fortalec1datcdn {f\

- v}‘

una estructura de refuerzo moldeada en forma 1ntegral con
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dicho material alrededor de la periferia del extremo, en

donde la mencionada estructura incluye una porcién que se

extiende hacia atréds apartandose del extremo.

6. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 5

en donde la porcién abocinada se acampana en un angulo de

entre 15° y 30° en relacién con el eje longitudinal del

conducto.

d e El conjunto de tuberia de la reivindicacién 6,

‘ en donde el angulo es de alrededor de 20°.

8. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 5

en donde la porcién abocinada incluye por lo menos una

estructura acanalada que no proporciona rigidez, siendo

dicha estructura acanalada anular y extendiéndose

1

| sustancialmente alrededor de la porcién abocinada.

| 94 Un tramo de tuberia que comprende:

T parisones (ldminas) generalmente tubulares

'k interiores y exteriores ' (que se extienden

longitudinalmente, cada uno de ellos de material de

polietileno de alta densidad y moldeados por extrusién,

en donde cada parisén tiene un respectivo espesor

i sustancialmente constante a lo largo del mismo;
}

el parisén interior comprende un c uct%;,
S LA
Pl sustancialmente cilindrico que se extieride %
‘:. .: s \ APT AN '
- 4; . . . » .t NIY AN A&
E longitudinalmente y que tiene un corredor enXel“mismo
* B + ’«1"\“‘“\ P
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para que los fluidos pasen a través del ‘t¥%m9®f§e* la
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longitudinales y una superficie exterior;
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! tuberia, conducto éste que tienen dos extremos:
l :
|

l

|

|

|

|

el parisén extericr comprende una estructura
corrugada que circunda el conducto y que estd fijada en:
la superficie exterior del mismo y una estructura de‘
campana formada integralmente con la estructura corrugada
adyacente a uno de los extremqs del conducto y que se

proyecta longitudinalmente hacié afuera del mismo;

teniendo dicha estructura  corrugada una estructura
de conexidén macho asegurada adyacente al otro extremo del

conducto, en donde la estructura de campana forma una

estructura de conexién hembra configurada para recibir en
} la misma otra estructura de conexién macho en forma que
quede sellada la cual tiene una configuracién

sustancialmente igual a la conexién macho del tramo de |

o B F " ¥
4.0 tuberia;

la estructura de la campana que comprende:

un primer tramo abocinado conectado a la estructura
corrugada adyacente al extremo asociado del conducto y
| que se proyecta longitudinal y radialmente hacia afuera

del mismo, en donde la seccidén abocinada incluye una

superficie de encaje cénico
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encajar con la otra estructura de conexiédn macho en forma

que quede sellada al colocarse en la estructura de 1la

campana;

un segundo tramo abocinado moldeado en forma

integral y que se proyecta radial y longitudinalmente

hacia afuera desde una porcidén del extremo exterior de la

primera porcidén abocinada y que estd ahusada hacia afuera.

a un angulo de alrededor de 15 a 30° durante una

distancia de mds o menos 1 a 2 pulgadas;

| incluyendo dicha segunda porcién abocinada una

porcidn de extremo terminal longitudinal de la estructura

de la campana, porcién del extremo terminal ésta que
define en la conexidén hembra una apertura de extremo

generalmente circular que comunica con el corredor en el

|

|

|

% conducto;
k en donde la porcién del extremo terminal incluye una
|

estructura de refuerzo que comprende

una primera porcidén anular moldeada integralmente
con la segunda porcidén abocinada y que se extiende

longitudinalmente hacia afuera de la misma;
L3 con la primera porcién anular y que

|

|

1

l |

l una segunda porcidén anular moldeada
i

1

|

%

radialmente hacia afuera de la misma;
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una tercera porcién anular moldeada integralmente
con la segunda porcién anular y gque se extiende

longitudinalmente hacia adentro de la misma;

en donde la estructura de refuerzo se moldea
configurando de la ©porcién del extremo terminal
dotléndolo hacia atras sobre si mismo de manera que la

estructura de refuerzo tiene un corte transversal tubular

o de canal.

10. Un conjunto de tuberia para alojar el fluido de

un flujo a lo largo de la misma, que incluye
un primer tramo de tuberia que comprende una
longitud de material polimérico configurado como un
conducto, y que tiene un extﬁemo macho y un extremo
hembra, en donde el extremo hembra del primer tramo de
tuberia esté&d abocinado y fortalecido por una estructura
de ;efuerzo moldeada en forma integral con el mismo
material alrededor de 1la periferia de dicho extremo
hembra, estructura ésta que incluye una porcidn que se

extiende hacia atréds aparténdose del extremo, y

un segundo tramo de tuberia que comprende una

longitud de material polimérico configurado como

hembra; _ 'pn«w°°
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en donde el extremo macho del segundo tramo de
tuberia estd localizado en el extremo hembra del primer

tramo de tuberia en forma tal‘que el fluido pueda fluir

de uno de esos tramos al otro. ‘

11. Un conjunto de tuberia que comprende:

un primero v segundo tramos de tuberia;

un primer tramo de tuberia que comprende un
primer tramo de conducto tubular que se extiende
longitudinalmente y que tiene‘un extremo longitudinal y'
una porcidén de conexidén hembra en dicho extremo, porciénv
de conexidén hembra ésta que tiene una primera apertura en
la misma y la porcién del conducto tiene un corredor en

el mismo que comunica con la primera apertura;

el segundo tramo de tuberia que comprende una‘
segunda porcién de conducto tubular que se extiende
longitudinalmente con un extremo longitudinal y una
porcién de conexidén macho en ese extremo, en donde la !
conexidén macho tiene una segunda apertura en la misma y
la segunda porcién del conducto tiene un corredor en el

mismo que comunica con la segqunda apertura;

en donde la porcién de la conexién hémbra

recibe la porcién de la conexién macho en la mnis

manera que el corredor en el primer tramo de tube aia IR
v O -
X g ' \\0 5 4

O
comunica con el corredor en el segundo tramo*dentuberla 1§5
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de la tuberia atravesando por las porciones del conducto

y las porciones de las conexiones;

|
|
: , la porcién de la conexidén hembra comprende una-
;
; l ' ‘
f primera porcién de conexidén conectada al extremo de la
i
l

porcién del conducto y que se extiende en direccién

longitudinal desde el mismo,  en donde la porcién de

conexidén hembra incluye una porcién de extremo terminal

anular longitudinal que se extiende alrededor de 1la-

primera apertura e incluye una primera porcién anular

S |

conformada integralmente con  la primera porcién de

conexién y que se extiende desde alli en forma

‘ generalmente longitudinal hacia afuera del primer tramo

de tuberia;

’ una segunda porcidn anular conformada
integralmente con la primera porcién anular que se
extiende generalmente en forma radial hacia adentro o

hacia afuera desde la primera porcién anular; y

| una tercera porcidn anular conformada

} integralmente con la segunda porcién anular que se

extiende longitudinalmente hacia adentro del primer tramo

i de tuberia a partir del mismo;
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generalmente circular que da resistencia a la porcién del
}

extremo terminal para preservar la configuracién circular.

del mismo.

12. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 11
en donde el primer tramo de tuberia comprende ademids una
estructura exterior corrugada, teniendo la primera
porcién del conducto una superficie exterior, y la
estructura exterior corrugada circunda la superficie

exterior y estd fijada a la misma.

13. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 12
en donde la estructura exterior corrugada es de material
polimérico; la estructura exterior corrugada esta
moldeada integralmente con la porcién de la conexién
hembra; la estructura exterior corrugada y la porcién de

la conexién hembra tienen un espesor sustancialmente |

uniforme.

t

14, El conjunto de tuberia de la reivindicacidén 11 ' f
en donde la primera porcidén de  la conexién incluye una
porcién abocinada adyacente a la porcién del borde

terminal, acampanandose esta porcion abocinada

radialmente hacia afuera y en forma longitudinal hacia el .

4ol
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15. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 11
en el que la segunda porcién anular se extiende

radialmente hacia adentro desde la primera porcién anular

Yy sustenta lia tercera porcidén anular radialmente hacia

adentro de la primera porcién anular.

16. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 11

en donde la segunda porcién anular se extiende

radialmente hacia afuera desde la primera porcién anular
Yy sustenta la tercera porcidén anular radialmente hacia

afuera de la primera porcién anular.

17. E1l conjunto de tuberia de la reivindicacién 11,
en donde la tercera porcidén anular tiene un extremo

terminal dirigido longitudinalmente hacia adentro del

primer tramo de tuberia.

18. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 17

Y la primera porcién de conexidén que proporcionan una

superficie de encaje enfrentada radialmente hacia

adentro, en donde la porcién de conexién macho sustenta

en la misma una empaquetadura, empaquetadura ésta que

encaja la superficie de empalme de manera que

sustancialmente selle la conexidén entre las porciones de

. & kY
A e .
conexién macho y hembra para crear resistencia ‘h escape \égp s,

de los fluidos desde dentro del conjunto de tube
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en donde la primera, seéunda y tercera porciones
anulares estén configuradas en‘forma curva de manera que;
la porcién del extremo terminal de la porcién de la,
conexién hembra no tenga esquinas dirigidas radialmente:
hacia adentro'y longitudinalmente hacia afuera del primer
tramo de tuberia que puedan .contactar y desalojar la
pieza de sello eléastico de la porcidn de conexién macho

durante el ensamblaje del primero y segundo tramos de

tuberia.

19. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 1

en donde el material polimérico es polietileno de alta

densidad.

20. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 12

en donde la estructura exteriqr corrugada y la primera

porcién del conducto se moldean simultadneamente mediante

extrusién del material termopléstico.

21. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 11

en donde la porcién de la conexidén hembra se moldea

mediante extrusién del material termoplastico.

I

22. Un tramo de tuberia que comprende:

una primera porcién de conducto tubular que se

extiende longitudinalmente que tiene un



tiene un corredor en el mismo que comunica con la primera

apertura;

la porcién de conexidén hembra estando adaptada para

recibir en la misma, en dicha apertura, una conexién

macho de un segundo tramo de tuberia;

estando la porcién de conexidén hembra moldeada por
extrusién de un material de polietilenoc que tiene un

espesor sustancialmente constante a lo largo de la misma, -

porcién de conexidn hembra ésta que comprende una primera

porcién de conexién conectada con el extremo de la.

porcién del conducto v que se extiende generalmente en

una direccidén longitudinal desde el mismo, y una porcién

del extremo terminal longitudinal anular que se extiende

alrededor de la primera apertura, en donde la porcién del
extremo terminal longitudinal incluye una estructura de‘
refuerzo generalmente anular moldeada en forma integral

con la porcidén del borde terminal y alrededor del mismo,

estructura de refuerzo ésta que da resistencia a la

porciédn del extremo terminal para preservar la

configuracién del mismo y de la primera apertura.

23. El tramo de tuberia de la reivindicacidény 22 en

R . “,«:f“" ‘l't
donde el primer ‘tramo de tuberia comprende ademds ) una X *
()
' &
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estructura exterior corrugada, teniendo la




superficie exterior corrugada circundante fijada a la

mencionada superficie exterior.

24. El tramo de tuberia de la reivindicacidén 23 en
donde la estructura exterior corrugada se extruye de
material de polietileno y dicha estructura exterior
corrugada estd moldeada en forma integral con la porcién\

de conexidén hembra. ‘

25. El tramo de tuberia de la reivindicacién 22 en.
donde la primera porcién de conexién incluye una porcién
acampanada angulada que sustenta la porcidén del borde
terminal, en donde 1la porcién acampanada se abocina‘
radial y longitudinalmente hacia afuera del primer tramo

de tuberia adyacente a la porcibén del borde terminal.

26. El tramo de tupberia de la reivindicacién 25 en’
donde la porcidén acampanada se abocina a un angulo de

entre 15° y 30° en relacién éon el eje de la primera

i

porcidén del conducto.

27, El tramo de tuberia de la reivindicacién 26 en

donde la porcién acampanada se abocina a un éngulij)je -
R,
e At S & 6 - q\nw

alrededor de 20° en relacién con el eje de la pri
iG]

porcién del conducto. : i



28. El tramo de tuberia de la reivindicacién 25 en
donde la porcién acampanada incluye por lo menos una
estructura acanalada que proporciona rigidez, estructura

acanalada ésta que es anular vy que se extiende

sustancialmente alrededor de la porcién abocinada.

29. El tramo de tﬁberia de la reivindicacién 25 en!
donde la estructura de refuerzo se extiende radialmente

hacia adentro desde la porcién del extremo terminal.

30. El tramo de tuberia de la reivindicacidédn 25 en
donde la estructura de refuerzo se extiende radialmente

hacia afuera desde la porcioén del extremo terminal.

31. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 21

la primera porcién de conexién que proporc¢iona una

superficie de encaje enfrentado radialmente hacia adentro

adaptado para encajar una pieza de sello elastico

sustentada en la porcién de la conexidén macho de manera

que se selle sustancialmente 1la conexién entre las
porciocnes de conexién macho y hembra para crear una
resistencia al escape del fluido desde 1la parte de

adentro del conjunto de tuberia y crear una resistencia

al flujo de los fluidos externos hacia el conjunito

tuberia; vy
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estando la estructura de refuerzo configurada en

forma curva de manera que la porcién del extremo terminal
de la porcidén de 1la conexidén hembra no tenga esquinas

direccionadas radialmente hacia adentro y

longitudinalmente hacia afuera del primer tramo de

tuberia que puedan contactar y desalojar la pieza del
sello elédstico de la porcién de conexidn macho durante el

ensamblaje del primero y segundo tramos de la tuberia.

32. E1l conjunto de tuberia de reivindicacién 21 en,

donde la estructura de refuerzo tiene un corte

transversal tomado a través del eje de la porcién del:

conducto, corte transversal éste que tiene configuracién

de canal.

33. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 21

1

en donde la estructura de refuerzo tiene un corte

transversal tomado a través del eje de la porcién del‘

conducto, en donde el corte transversal estd configurado
en U,

34. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 2%

en donde la estructura de refuerzo tiene un corte .

transversal tomado a través del eje de la porcién del

conducto, corte transversal éste que tiene una

configuracidén arqueada entre 100° y 180°.

l¥~,‘ "0'
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en donde la estructura de refuerzo tiene, Un’ cdrte
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transversal tomado a través del eje de la porcidén del

|
i
l
; conducto, corte transversal éste que es de configuraciéq

tubular.

|
; | 36. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 21
1
’ en donde la estructura de refuerzo tiene un corte
j transversal tomado a través del eje de la porcidén del

conducto, corte transversal éste que es de configuracién:

! en S.

37. El1 conjunto de tuberia de la reivindicacién 21

en donde 1la estructura de refuerzo tiene un corte

o g

transversal tomado a través del eje de la porcién del

conducto, corte transversal éste que es un reborde de

material sustancialmente sélido.

38. Un conjunto de tuberia que comprende:

un primer tramo de tuberia;
un primer tramo de tuberia que comprende una primera

porcidén de conducto tubular que se extiende

longitudinalmente que tiene un extremo longitudinal y una.

porcién de conexién hembra en dicho extremo, porcién de |
conexién hembra ésta que tiene una primera apertura en la

misma y la porcién del conducto tiene un corredd:

B
Fiw Lok

mismo que comunica con la primera apertura;
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estando la porcidén de conexién hembra adaptada para
recibir en la misma en dicha apertura una conexién macho

de un segundo tramo de tuberia;

en donde la porcidén de conexidén hembra comprende
una primera porcién de conexidén conectada con el
extremo de la porcidén del conducto y que se extiende

generalmente en direccidén longitudinal desde el mismo, y

i

una porcién acampanada que se extiende desde la
primera porcién de conexidén y que estd angulada con
respecto a la misma de manera que la porcién abocinada se

ahusa radial y longitudinalmente hacia afuera de 1la'

primera porcién de conexidn;

H

1

la porcién abocinada incluye una porcidén de extremo
terminal longitudinal anular distal a la porcién del’

conducto y que se extiende -alrededor de la primera’

apertura; i

en donde la porcién del extremo ‘terminal
longitudinal incluye una estructura de refuerzo
generalmente anular moldeada én forma integral con la
misma, estructura de refuerzo ésta que da resistencia a .

. . i
la porcidén del extremo terminal para preserVar

configuracién del mismo y de la primera apertura.

<
D

AOM
39. El conjunto de tuberia de la reivihdig§916n§38
. . ool % .

en donde el primer tramo de tuberia comprende“ademas una

o 49



estructura exterior <corrugada, teniendo la primerg
porcién del conducto una superﬁicie exterior que circunda
dicha superficie exterior y que esti fijada a la misma. |
|

40. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 39

en donde la estructura dé la superficie exterior
corrugada y la porcién de la conexién hembra se extruyen
de material de polietileno, estando la estructura
exterior corrugada moldeada en forma integral con la

i

porcidén de la conexidén hembra.

41. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 38,
en donde la porcién acampanada:se abocina en un &angulo de

¥

entre 15° y 30° en relacién con el eje de la primera

porcién del conducto.

42. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 41,
en donde la porcién acampanada se abocina en un &ngulo de

20° en relacidén con el eje de la primera porcidn deli

conducto.

43. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 38,

|

en donde la porcién abocinada incluye por lo menos una
estructura acanalada que proporciona rigidez, estructura

acanalada ésta que es anular Yy se extiende

sustancialmente alrededor de la porcidén abocinada.

en donde la estructura de refuerzo se Ueﬁti




radialmente hacia adentro desde la porcién del extremo

terminal.

45, El conjunto de tuberia de la raivindicacién 38,
en donde la estructura de refuerzo se extiende
radialmente hacia afuera desde la porcién del extremo

terminal.
46. El1l conjunto de tuberia de la reivindicacién 38,

la primera porcién de cohexién que proporciona una
superficie de encaje enfrentada radialmente hacia adentro
édaptada para encajar una pieza de sello eléastico
soportada en la porcidédn de conexién macho de manera que
se selle sustancialmente la conexidén entre las porciones
de conexién macho y hembra para crear resistencia al.

escape de los fluidos desde la parte de adentro del

conjunto de tuberia; vy 1

!

estando la estructura de refuerze configurada en
‘ i
forma curva de manera que la porcién del extremo terminal!

de la porcidén de la conexién hembra no tiene esquinas
dirigidas radialmente hacia adentro y longitudinalmente

hacia afuera del primer tramo de tuberia que puedan

porcién de conexién macho durante el ensamblaje

primero y sequndo tramos de tuberia. )
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Otro aspecto del invento estd relacionado con un aparato

para moldear una estructura reforzada en un extremo
% l abierto de un tramo de tuberia polimérica, que tiene un
| i mandril con una pared que contacta el tramo de tuberiaz
El mandril incluye una primera porcién en donde la pared
esta configurada para ser recibida en el extremo abierta

del tramo de tuberia y, otra porcién en la que la pared

se extiende hacia fuera de la primera porcidn, de forma

arqueada, de manera que se forma una cavidad angular. E1

aparato tiene medios para mantener el tramo de la tuberia

en una orientacién tal que la tuberia vy el mandril se

mandril recibida primero en la apertura al extremo del

|

|

|

|

l

i pueden poner en contacto, siendo la primera porcién del
%

i tramo de tuberia. El aparato también tiene un medio para’
i causar movimiento del mandril y del medio que mantiene el
! tramo de la tuberia en relacién reciproca, de manera que

el mandril y el tramo de la tuberia se juntan, siendo

recibida la primera porcién del mandril por la apertura

del extremo del tramo de tuberia, y posteriormente una-

cavidad anular de la tercera porcién entra en contacto

con el tramo de tuberia, deformandolo para conformar una
estructura de refuerzo.

i 1
Se entenderd obviamente que el invento es atinente no

solamente a tramos de tuberia de 1linea recta, sino a:

todas las dem&s configuraciones, tales como accesorios de

A3

forma de codo o configurados en'T.

, oA
Se obtienen considerables benef1c1os poniendo enﬁp ctica

&

n
el invento. El suministro de una estructuraﬁde refuerzo‘
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| integrada al tramo de la tuberia en cuestién, cercana a

la periferia del extremo hembra, efectivamente fortalece

deseada, sea resistente a la deformacidén durante el
1

i la estructura de manera que ‘mantenga su configuracién
i

L almacenamiento antes de su uso, y pueda soportar el
!

|

fuerte manipuleo durante la conexién a otros tramos de

& i tuberia. El conjunto de tuberia que incorpora ese tramo
' de tubos se fabrica en el campo eficientemente desde el
|

punto de vista de <costos y tiene una resistencia

! aumentada en el punto de la inﬁerfaz durante la operacién

l de conexién, con el resultado de que esa operacidén se’

i torna mas facil y més eficiente. Y el método y aparato

¥ % para fabricar el tramo de tuberia, asi como el método

para fabricar el conjunto de tuberia antedicho del

g invento son correspondientemente convenientes y de bajo'

costo.

Otros objetivos y beneficios del invento se hacen

evidentes en estas especificaciones, y del invento que se

estipula en las reivindicaciones.

Breve descripcién de los Dibuijos

La figura 1 es una vista alzada parcialmente cortada de

un tramo de tuberia del invento.

La figura 2 es una vista alzada parcialmente corvaLa de’@

’w'

la conexién entre la unién de las porcxones . a ho

hembra de dos tramos de tuberia adyacentes de\ac {9£ cony

c\»‘ s

v

DABUO2MA

o MIERPRITE -UNEAL -

! w5 o
el invento. .

Rapdorsde . Cle L ieraians
v

an

i Ml et ey by e e e e e



e

i La figura 3 es una vista de corte transversal tomada a

travées de la linea de centro de la porcién de conexién

! hembra de un tramo de la tuberia de acuerdo con el_

1

invento, i :

La figura 4 muestra una vista parcial alargada de la

! figura 3. -

Las figuras 5 a 10 son vistas alargadas similares a la:

figura 4, mostrando incorporaciones alternativas del

invento aqui contemplado.

La figura 11 es una vista del corte transversal de una.

!

tuberia del invento durante su fabricacién.

La figura 12 muestra la porcién de la conexién hembra
fabricada inicialmente y un mandril usado para moldearla

en la estructura final deseada del invento.
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La fiqura 13 muestra un aparato para formar la estructura

| de pestana reforzada en un tramc de tuberia.

Las figuras 14 a 16 son cortes transversales detallados%

de mandriles para moldear estructuras de incorporaciones

: alternativas con reborde.

Descripciébn detallada de Algunas i

Incorporaciones Preferenciales del Invento.

Una caracteristica central de nuestro invento

A3,

. v, M S
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resistir fuertes contactos, empellones y demis cuando un
extremo macho de otro tramo de tuberia se inserta y se
mueve alrededor asegurando la alineacidn de acuerdo con
la conexién de los tramos de tuberia. Tipicamente, en la;
practica el presente invento trae consigo el logro de uné
esfuerzo tangencial en el extremo hembra reforzado de al
menas 10 libras vy prefegiblemente 15 libras (por ejemplo'
para un conducto de cuatro pulgadas de didmetro) y en
algunos casos 50 libras y prefériblemente por lo menos 80
libras (por ejemplo para conductos de diémetro de 12
pulgadas), estando definido el esfuerzo tangencial como
la cantidad de fuerza requerida para comprimir.
lateralmente en un 5% el didmetro la tuberia. Ademé&s, la%
pieza de refuerzo fortalece el extremo hembra de un tramo:
de tuberia objeto del invento, especialmente cuando esta
abocinada contra deformacién resultante del floreado
proporcionandoc un marco esquelético que mantiene el
extremo en su forma deseada. También, la pieza de
refuerzo proporciona soporte adicional mientras que el
tramo de la tuberia se almacena, por ejemplo, apilonado
en contacto con otros tramos de tuberia. En el evento deg
que las condiciones ambientalés tales como el célor, lai
luz del sol o causas similares causen un ablandamiento
del material del cual estan fabricados los tramos de
tuberia, 1la pieza de refuerzo contribuye adicionando

integridad estructural de tal manera que la degradacidn

menos disminuir sustancialmente.
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Mientras gque el invento es Util con una variedad de
materiales, es aplicable a1 tuberias fabricadas con
materiales poliméricos tales como el polietileno, ei
polipropileno y el PVC (en ciertas incorporaciones,
especialmente con polipropileno y PVC por ejemplo,
también se incorpora material de relleno para reducir el
costo). Mas alla del vaior intrinseco de los materiales
en las aplicaciones de tuberia, son particularmente
Utiles para producir una variedad de formas y estilos,
especialmente la tuberia c¢én pared corrugada, cuyé
estructura confiere una relacién de resistencia peso
relativamente mayor frente a la tuberia no corrugada.
Esto eé consecuencia del hecho de que los materiales
poliméricos solidificados,‘ cuyos tubos estén
caracteristicamente formados de precursores (tales como
el material polimérico a elevadas temperaturas como por
ejemplo el polietileno caliente o un mezcla de reaccién
eventualmente sujeta a condic;onés de curado) que tienen
propiedades reolégicas, permitiendo que el material fluya
hasta que se fragiie. En vista de que estos precursore;
son altamente moldeables, los‘materiales poliméricos son
particularmente Utiles en procesos de extrusién y en
otros procesos que de manera similar requieren de un alto
grado de moldeabilidad para fabricar los tramos de
tuberia corrugada en otras configuracicnes vy estilos

contemplados en relacién con este invento.

La incorporacién preferida del invento es un nétodof

moldeo de un tramo de tuberia que comprende spﬁeté;?h%§@

SR oA
extremo de una longitud de material . poliméfi%o
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configurado como un tubo con una pared corrugada a
condiciones suficientes para hacer que el material
préoximo a dicho extremo se vuelva plastico; moldear el
material polimérico pléstico cercano a dicho extremo er
una porcidén abocinada; volteando el material pléstico en
el extremo de la porcién floréada hacia atras del extremo

para moldear una estructura de refuerzo integral.

Las caracteristicas del tramo: de la tuberia del invento
tal como estan descritas en este documento conducen a un
ensamblaje de tuberia altamente ventajoso que comprendé
al menos dos tramos de tuberia alineados y conectados de
acuerdo con el invento. Tai como se profundiza méas
adelante, este invento es muy efectivo para mantener la
configuracién de un extremo de tuberia hembra para que se
pueda lograr de manera confiable un buen ajuste entre
este y el extremo macho de otro tramo de tuberia, sin la
necesidad de trabajo mecdnico de parte del extremo hembra
y con el fin de regresar a su configuracién inicial
conformando y acomodando la confiquracién del extremq
macho. Ademés, cuando el extremo hembra de un tramo dé
tuberia est& abocinado, la pieza de refuerzo tiene loé
efectos adicionales de estabilizar dimensionalmente el
extremo abocinado (nuevamente con el propdésito de

acomodar confiablemente el otro extremo macho de 1la

tuberia) y fortalecer el borde de la parte abocinada para

que el movimiento en el mismo del extremo del okro tramo

tuberia logre la alineacién deseada con riesgo disminuidoj

brusco, etc. e

I ~
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Se puede ver entonces que otra incorporacién preferida
del invento es que éste involucra un método de fabricaf
un conjunto de tuberia en la forma antedicha. En este
método, el tramo de tuberia ‘se moldea de un material
polimérico y tiene un primer conducto tubular. Una
conexién hembra en el extremo del conducto tiene una

estructura generalmente coénica o «c¢ilindrica que se

extiende desde el extremo del conducto.

La porcién terminal de la estructura del extremo es
posteriormente calentada para hacer que el material se
vuelva pléastico. La porcién terminal de la conexién
hembra y un mandril son posteriormente encajados. El
mandril tiene una estructura de canal o cavidad que hacg
que el extremo calentado de la conexién hembra se doblé
hacia atrds para conformar una estructura de pestafia
reforzada. Se permite entonces que el extremo calentadq
se solidifique. El material enfriado de la estructura dé
' la pestafia refuerza la conexién hembra para que no se
presenten el floreado y otros problemas de deformacidén de

H
la técnica anterior.

Para suministrar un tratamientc inteqral de varios
aspectos estructurales del invento, consideramos un
conjunto de tuberia conformado por al menos por un

|
primero y segundo tramos. La primera seccién de la

tuberia comprende un conducto tubular con una exiodn!

hembra en el extremo. El sequndo tramo de tuberia tieﬁé&a

< ‘r"‘
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con la porci6n de conexién hembra y es de un mdt iié&;qﬁe

interior del primer tramo de tuberia se comunique con el
interior del segundo tramo de tuberia y el agua u otro

liquido pueda fluir a través del conjunto de tuberia.

La conexién hembra estd moldeada en un material
polimérico. Tiene una primera porcién de conexidén que
estd conectada con el e#%remo del conducto y se extiende
longitudinalmente hacia el otro lado. La conexién hembra
también tiene un borde termiﬁal anular que define una
apertura en el extremo del tramo de la tuberia. E1 borde
terminal tiene una estructura reforzada que fortalece el
extremo de la conexién hembra y previene el floreado vy

otros problemas de deformacién de la técnica anterior.

Preferiblemente, la estructura de refuerzo incluye una‘
primera porcién anular moldeéda integralmente con la,
primera porcién de la conexién, una segunda porcién
anular moldeada integralmente «con esta porcidén vy
extendiéndose radialmente hacia adentro o hacia afuera de
la primera porcién anular y una tercera porciédn anular;
que esta moldeada integralmente con la segunda porcién‘

anular y se extiende longitudinalmente hacia adentro del

primer tramo de tuberia.

En una incorporacidén preferida, el primer tramo de:
tuberia presenta una estructura exterior corrugada del

mismo material polimérico que ‘la conexién hemb fijada:.wi

o4 s

en la superficie exterior del conducto. Preferibi meﬁpgjféﬁ B
<7 ¥ N i

la superficie exterior corrugada se moldeaw;ngsgxéihente"‘
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sustancialmente tiene el mismo espesor que el de 1la

conexién hembra.

La conexién hembra también esta provista con una apertura

i abocinada ensanchada que ayuda al ensamblaje de los
i

tubos, por ejemplo en un tramo en el que sea dificil
alinear perfectamente ias secciones de tuberia para
; ‘ ensamblaje. Esta es una caracteristica valiosa ya que

frecuentemente es dificil alinear la tuberia de forma

precisa antes de encajarla; se proporciocna una porcidén

abocinada que ayuda a guiar al extremo de otra tuberia

hacia el sitio de 1la conexién hembra logrando la
; alineacién facilmente. En esta conexién debe anotarse
!

que tal como se utiliza en este documento el término

“registro aproximado” se refiere a la condiciédn en que
los dos tramos de tuberia estdn orientados uno frente al
otro de manera que el extremo macho de un tramo pueda ser
é o estar insertado en el extremo abocinado hembra del otro
| tramo; y el término “alineacién” se refiere a la
condicién de dicho tramo., El abocinado también incrementa

la fuerza estructural del extremo del tramo de la

tuberia.

La rigidez de 1la conexién hembra también puede

incrementarse por el uso de porciones plegadas o

corrugadas del extremo de la porcién que adicionalmente

refuerza la estructura de la conexién hembra.

E L
% i ﬁf“uﬁ "’fq_
%.%7 Ahora, con referencia a las figuras del dibujo fmejord ¢
EEis | AR
gg;; apreciadas en la figura 1, un tramo de€ ‘tuberia, o0
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generalmente indicado en (3), se extiende
longitudinalmente entre un extremo macho, generalmente
indicadc como (5) y un extremo hembra o campana,

generalmente indicado como (7).

En el medio de estos dos extremos estd una longitud media
de la tuberia generalmeﬂ%e indicada como (9), la cual se
aprecia en el corte contraido de la Figura 1. La
longitud usual de los tramos de tuberia de este tipo es
de aproximadamente 20 pies, aunque puede haber algunas
variaciones dependiendo de la‘aplicacién,jy del entornq
para el cual se desea el uso. Los diametros interioreg
de la tuberia pueden variar amﬁliamente, pero en el rango
de las Iincorporaciones preferidas estos diémetros?

interiores varian desde 10 pulgadas hasta 37 pulgadas.

i
b
!

El tramo (3) de tuberia presenta una estructura exterior
(11) la cual se moldea preferiblemente en una extrusién;
continua de material poliméiico,‘ preferiblemente un?
termoplédstico como el ©polietileno de alta densidad
(HDPE). La estructﬁra exterior (11) tiene varias’
ondulaciones en forma de anillo (13}, céda una
extendiéndose alrededor de la tuberia. Alternativamente, |

la estructura exterior puede presentar un patrédn

diferente como por ejemplo ondulacicnes en espiral.

El interior del tramo de tuberia (3) es un conducto

w3
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tubular o cilindrico (15) que se extiende entre

extremos macho y hembra (5) y (7) y que se adhiergf

-

)

A R
estructura corrugada (11) durante la fabricacién deﬁdichgggqﬁﬁb
10
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tramo de tuberia. Preferiblémente, el conducto también
se moldea como una extrusidén continua del material
polimérico, preferiblemente ' HDPE. Este conducto
cilindrico interno (15) define un corredor generalmente
indicade (17) que va por el tramo de la tuberia desde el
extremo macho (5) hasta el extremo hembra (7).

Durante el ensamblaje de los tramos de tuberia, mejor
ilustrado en la Figura 2, el extremo macho (5} se inserta
en la conexién hembra (7). La conexién hembra proporciona
una superficie de encaje cénico que mira hacia adentro
(19) contra la cual termina una pieza de selle eléastico
(21), la cual es una empaquetadura, preferiblemente un
perfil de caucho extruido, soportado en una ranura que
mira radialmente hacia afuera en la ultima ondulacién

(23) del extremo macho (5) del‘tramo de tuberia (3).

Alternativamente, se puede coiocar una enpadquetadura en
el valle (24) entre la primera y segunda ondulaciones en\
el extremo macho {8}, cuya empaquetadura es lo
suficientemente ancha radialmente para encajar sellando3
la superficie (19). Este encaje entre la pieza ae'selle
(21) y la superficie de encaje (19) sella la junta de
forma efectiva para que los fluidos que atraviesan los
tramos de tuberia no goteen en cantidades apreciables.
La superficie de encaje (19) se abocina hacia afuera a un

angulec de 1 a 10 grados, preferiblemente alreded

grados, hacia el eje de la linea de centro del ¢

cilindrico (15).
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La Figura 3 muestra un corte transversal alargado de la
conexién hembra (7). Se‘ entenderd gque el corte
transversal del tramo de la tuberia seri el mismo para
todos los cortes transversales a través de la linea dg
centro de la tuberia porque la forma de la incorporaciéq
preferida es una configuracién de rotacién con cortes
transversales circulareép Se entenderd que los cortes

transversales no circulares de la tuberia, comoc por

ejemplo los cortes transversales ovalados también se

pueden beneficiar de este invento.

Después de la udltima ondulaéién (13), el extremo de
conexién hembra (7) comprende una estructura de campana
(27) con una apertura generalmente indicada en (25) en la;

que se puede insertar el extremo macho (5). La
t

estructura de campana (27) comprende una porcidn

abocinada generalmente cénica (29) la cual se ahusa

longitudinal y radialmente hacia afuera desde el extremo

(31) del conducto cilindrico (15}). Este ahusamiento se

extiende hasta la porcién de la pared (33), la cual'
proporciona una superficie de encaje que mira hacia:
adentro (19) contra la cual encéja la pieza de selle (21);
del extremoc macho (5). La porcién de la pared (33) se
ahusa hacia afuera a un Aangulo de entre 1 y 10 grados,;
preferiblemente 5 grados, tal como se indica arriba.

4

Longitudinalmente hacia afuera de la superficie de Eiaje

b
UB4

(19), la porcién de la pared (33) incluye adem:iE

, e

segundo . tramo abocinado (35). Este segungorﬁv &amO"
‘ P . ,

abocinado (35), abocina hacia afuera con un‘abbqénamieqtﬁﬁ

o
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de aproximadamente 15 a 30 grados, preferiblemente unos
20 grados desde la linea de centro del conducto (15) vy
preferiblemente presenta un largo longitudinal de entre 1

¥ 2 pulgadas, preferiblemente de 1.5 pulgadas.

Para volver mas rigido el extremo de la apertura (25) de

la conexién hembra (7), la porcién abocinada (35) también
tiene varias ondulaciones pequefias corrugadas (37), las

cuales suministran una porcién anular nervada que se

extiende alrededor de la circunferencia de la seccién

cénica abocinada (35). En la incorporacién preferida hay

tres corrugaciones (37), pero se entendera que

dependiendo del espesor de la pared utilizada y del largo

de esta seccién abocinada (35), se pueden usar mas o

menos corrugaciones.

La porcién abocinada (35} estad abocinada hacia afuera a

un &ngulo de aproximadamente 20 grados, lo que permite la

insercién del extremo macho (5) en la conexién hembra (7

con alguin grado de juego angular. En una instalacién

comun de los tramos de tuberia se cava una zanja y el

tramo de tuberia de 20 pies de 1largo se desciende

utilizando maquinaria tal como retroexcavadora.

A medida
que 1la tuberia

se desciende en la zanja es dificil

asegurar que el eje del segundo tramo de tuberia este

alineado perfectamente con el eje del primer tramo de

tuberia. E1l &ngulo de la porcién abocinada

S

(iga permite

cierto juego o tolerancia en la alineacién, \ ciertas =
» fr}’

1

incorporaciones buenas hasta 20 o inclusive

*
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extremo macho (5) es encajadoc dentro de la conexidn

hembra (7).

La porcién de pared (33

se extiende hacia un extremo

terminal longitudinal indicado en (39). Este extremo

terminal longitudinal (39) estd provisto con una

estructura de pestafia de refuerzo gque mantiene la

configuracién de la boca (25) de la conexién circular

hembra (7).

Como mejor se aprecia en la figura 4, la estructura de

refuerzo comprende una primera porcién (41) moldeada

integralmente con el extremo distal de la segunda porcidn

abocinada (35). Esta primera porcién (41) se extiende

longitudinalmente hacia afuera del tramo de tuberia (3).

Moldeado en forma integral con el primer tramo se

encuentra un segundo tramo (43) que se curva para

extenderse radialmente hacia afuera del primer tramo

(41). E1 tercer tramc (45) se moldea integralmente con

el segundo tramo (43) y éste se extiende hacia atras en

direccién longitudinal hacia el centro longitudinal del
tramo de tuberia (3),

(41) .

espaciadc de la primera porcién

El tercer tramo (45) tiene una porcién de extremo

terminal (47), la cual esté

espaciada de la primera
porcién (41).

20
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Estas estructuras anulares se combinan para formar una
estructura anular de refuerzo que se puede definir

aproximadamente como un canal en forma de U.

El canal configurado en U tiene un corte transversal
curvo tomado a través de la lineé de centro del tramo de
tuberia. El radio d; curvatura de este canal es
preferiblemente unas 1.25 veces e; grueso del material de

la porcién abocinada, aunque el radio puede llegar a ser

cuatro veces el espesor del material.

Cuando la campana (7) estd moldeada por extrusién
presenta un espesor sustancialmenfe uniforme en toda su
conformacién. El grosor preferido varia con el tamafo de
la tuberia. Una tuberia con diémetro de 12 pulgadas,
preferiblemente tendrd un grosor de aproximadamente .110
a .112 pulgadas. Una tuberia con didmetro interno de 30
pulgadas, preferiblemente tendrd un material mas grueso
de aproximadamente .185 pulgadas y una tuberia con 60
pulgadas de didmetro interno preferiblemente serd de un

material de alrededor de .25 pulgadas de espesor.

La combinacién de 1la estructura de refuerzo y el
abocinado de 20 grados es bien fuerte, unas cinco veces
mas fuerte que la misma tuberia‘ sin el abocinado o
refuerzo. Una prueba de deformacién que compara dos
tuberias de 12 pulgadas, una de ellés con abocinado sy con
un pestafia de refuerzo comc la que aqui se describe,

otra idéntica, pero sin abocinado ni pestaiia,

| $¥




tuberia sin abocinado y sin refuerzo requirié una carga
lateral de compresién de 26 libras. Para lograr el
mismo 5% de deformacién en la tuberia reforzada vy

abocinada se requirid una carga de 122.5 libras.

La estructura curva de este anillo de refuerzo formado
por las porciones (41),‘k43), y1(45) también proporciona
un beneficio adicional en la medida en que ninguna
esquina se proyecta ya sea en direccién longitudinal o
radialmente. Durante el ensamblaje de la conexién hembra
(7) con el extremo macho (5), la forma circular de todas
las esquinas impide que la porcidén del extremo (39) capte
la pieza de selle elastico (21) desalojandola de su
posicién en la primera corrugacién (23) en la porcién

macho (5) y también reduce significativamente la fuerza

de insercidn.

Las figuras 5 a 10 muestran incorporaciones alternativas
que también se pueden utilizar para reforzar el extremo
de la conexién hembra (7). Se utilizan los mismos numeros

de referencia para partes similares en estas

incorporaciones.

La Fiqura 5 muestra una incorporacién alternativa en la
cual la tercera porcién anular (45) es curva de manera
que el extremo terminal (47) de la misma haga contacto

con la parte exterior de la porcidén abocinada (35).

o



47. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 38,

en donde la estructura de refuerzo tiene un corte

transversal tomado a través del eje de la porcién del

conducto, corte transversal éste. que tiene configuracién

de canal.

, -

| 48. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 38,

en donde la estructura de refuerzo tiene un corte

transversal tomado a través del eje de la porcién del

conducto, corte transversal éste que tiene configuracidn

en U,

49. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 38,

en donde la estructura de refuerzo tiene un corte

transversal tomado a través del eje de la porcién del

conducto, corte transversal éste que tiene una

configuracién arqueada entre alrededor de 100° y 180°.

50. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 38,

en donde la estructura de refuerzo tiene un corte

transversal tomado a través del eje de la porcién del

conducto, corte transversal éste que tiene configquracién

tubular.

51. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 38,

-
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en donde 1la estructura de refuerzo tiene un l

transversal tomado a través del eje de la porci
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52. El conjunto de tuberia de la reivindicacién 38,

en donde la estructura de refuerzo tiene un corte

transversal tomado a través del 'eje de la porcién del

conducto, corte transversal éste que es de material de

reborde sustancialmente sélido.

33. Un método para moldear un tramo de tuberia que

comprende someter un extremo de un segmento de material

polimérico configurado como un “conducto a condiciones

suficientes para hacer que el material préximo a ese

extremo se vuelva pléstico;

voltear el material polimérico plastico en ese

extremo hacia atrds del extremo para formar una

estructura de refuerzo integral.

54. Un método para moldear un tramo de tuberia que

comprende someter un extremo de un segmento de material
polimérico confiqurado como un conducto con una pared
corrugada a condiciones suficientes para hacer que el

material préximo a ese extremo se vuelva plastico;

configurar el material polimérico pléastico

préximo al extremo en una porcién abocinada;
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55. Un proceso para extruir un tramo de tuberia,
que comprende;

extruir continuamente una tuberia corrugada de un
raterial de polietileno, extrusién esta dque comprende
parisones interno y externo, siendo el parisén interno un
cilindro continuo que tiene un corredor interior y una
superficie exterior, teniendo el parisén externo por lo
menos dos estructuras corrugadas y una porcién de campana
entre ellas extruidas continuamente, estando las

estructuras corrugadas adheridas a la superficie exterior

del parisén interno;

cortando circunferencialmente ambos parisones de la
extrusidén entre la porcién de éampana y una de las
estructuras corrugadas para producir un segmento de
tuberia que tiene una sola porcién de campana y una sola

estructura corrugada;

cortar circunferencialmente él parisdén externo del
segmento de tuberia en la porcién de campana y cortar
circunferencialmente el parisén iﬁterno adyacente a la
estructura corrugada de manera que‘la porcién de campana
tenga una porcién generalmente codnica que define una
apertura cébncava en la porcién deicampana que comunica

con el interior del parisén interno:

haciendo presién en la porcién del extrema

para encajar con un mandril, mandril éste quéwén a
porcién del extremo de la estructura de campana yTVﬁelve




a configurar la porcién cédnica para que tenga una porcidn
abocinada adyacente a la porcién del extremo anular,
porcibébn abocinada ésta que es generalmente cbdnica y

ahusada hacia afuecra a un éngulotde alrededor de 20°mm;

encaje éste con el_mandril‘que hace que la porcién
del extremo anular se doble hacia atréds radialmente hacia
afuera de la porcidén abocinada y forme una estructura de '
labio que tiene un corte tranéversal configurado en

general como un canal en el extremo de la porcidén de la

campana;

permitiendo que el material de polietileno se
solidifique de manera que la estructura de labio refuerce

dicha apertura para retener una configuracién circular.

56. El método de la reivindicacidén 55 que comprende
ademas calentar la porcién del extremo terminal de la

estructura de campana antes de encajar con el mandril.

57. El1 método de la reivindicacién 56 en donde el

mandril se calienta para calentar el extremo de 1la

estructura de campana.

58. Un método para fabricar un conjunto de tuberia,

que comprende: .

S

moldear una porcidén de conexidn hembra para Qh“tramaﬁ>
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de tuberia con un material polimérico, e_iante“ &
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extrusién, tramo de tuberia éste que incluyéfuna{prlﬁff%
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porcién del conducto tubular - que tiene un corredor

interior en el mismo y un extremo longitudinal con una
apertura que comunica con el corredor;
teniendo la porcién de conexién hembra una

estructura de extremo generalmente tubular con una

primera porcién de conexién para conectar con el extremo

de la porcidén del conducto, en donde la estructura del

extremo tiene una porcién terminal longitudinal distal de

la primera porcién de conexién, teniendo la estructura

del extremo un espesor de pared sustancialmente

constante;

calentar la porcién terminal longitudinal de 1la

estructura del extremo para que se vuelva pléstica; vy

hacer presién para el encaje entre la porcién
terminal longitudinal y un mandrii, mandril éste que esté
configurado de manera que el encaje del mismo con la
estructura del extremo de la pércién hembra conectora

haga que la porcién del extremo terminal plastic¢o de 1la

porcidn conectora hembra forme una estructura de refuerzo

en la misma; y

haciendo que el material de polimero de la porcién

del conector hembra se sclidifique de manera

hembra para que retenga su confiquracién.

59. El método de la reivindicacién 55 y |
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estando la estructura del extremo moldeada en forma
cbébnica y extendiéndose abocinadamente hacia afuera desde

la primera porcién de conexién a un angulo de entre 1° y

10°,

60. El método de la reivindicacién 59 y

el &ngulo del abocinado siendo de alrededor de 5°.

61. El método de la reivindicacién 58 y

estando la estructura del extremo moldeada en forma
cbnica y extendiéndose abocinadamente hacia afuera desde
la primera porcién de conexién a un &angulo de entre

alrededor de 15° y alrededor de 30°.

62. El método de la reivindicacién 61 y

siendo dicho é&ngulo de aproximadamente 20°.

63. El método de la reivin&icacién 58, y

teniendo el mandril una porcién de cuerpo central
que se extiende en una priméra direccién hacia 1la
estructura del extremo y una estructura de cavidad anular
que se extiende alrededor de .la porcién del cuerpo
central, estructura de cavidad ésta que tiene una primera

porcidon de cavidad que se proyecta radialmenté

porcién de cavidad que se extiende en la _jprimerac .

) b .“.\ C./
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central entre ellas una ranura anular alrededor de 1la

porcién del cuerpo central;

estando la porcién del extremo terminal moldeada con

estructuras acanaladas de refuerzo que proporciona

rigidez a la configuracién abocinada de la porcién de

conexién hembra.

64. El método de la reivindicacién 63 vy

teniendo la porcién del cuerpo central del mandril

una superficie «cénica o de abocinado frustocdnico

adyacente a la estructura de la cavidad, en donde la

superficie abocinada esté ahusada hacia adentro

alejéndose de la estructura de la cavidad de manera que a

la porcién del extremo

terminal de la porcién del

conector hembra se le da una configuracién abocinada

hacia afuera adyacente a la estructura de refuerzo.

65. El método de la reivindicacién 58 y

siendo el material poliméricb un termopléstico.

66. El método de la reivindicacién 65 vy

siendo el material polimérico un polietileno de alta

densidad.
| /‘s ;v‘.‘\_‘.‘
67. El método de la reivindicacién 58 y ,fk e
. v @ 0 [
lograndose el calentamiento de la porciéndideiv” !
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68. El método de la reivindicacién 58 y

realizandose el calentamiento de 1la porcién del

extremo terminal mediante una fuente secundaria de calor,

enfriando el mandril para permitir el fraguado del

material.

69. Un método de fabricai' un conjunto de tuberia
para alojar un flujo de fluido a través de la mnisma,
conjunto éste que incluye un primer tramo de tuberia que
comprende una longitud de material polimérico configurado
como un conducto y que tiene un extremo macho y un
extremo hembra, estando el extremo hembra abocinado y
reforzado por una estructura de refuerzo moldeada en
forma integral con el material alrededor de la periferia
del extremc hembra, en donde lé estructura incluye una
porcién que se prolonga hacié atrds alejéndose del
extremo, y un sequndo tramo de ﬁuberia que comprende una
longitud de material polimérico configurado como un

conducto, que tiene un extremo macho y un extremo hembra,

método éste que comprende:

|
traer el extremo hembra del primer tramo de tuberia

y el extremo macho del segundo tramo de tuberia en

registro aproximado, insertando el extremo mactk

segundo tramo de tuberia en el extremo hembra

reforzado del primer tramo de tuberia, y A

: ; : oA
conectando el extremo macho del segiindo tramo de v
. " &

>

tuberia y el extremo hembra del primer tramo de tuggria
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cuando los dos tramos estén alineados, de manera tal que
el fluido pueda fluir de uno de dicho tramos hacia el

otro.

70. Un método de fabricar un conjunto de tuberia,
gque comprende:

moldear un tramo de tuberia a partir de un material
polimérico mediante extrusidn, t?amo de tuberia esta que
incluye un primer tramo de conducto generalmente
cilindrico que tiene un corredor interior en el mismo vy
un extremo longitudinal con una apertura de comunicacién
con el corredor, y una porcidén de conexién hembra en el
extremo de la porcidén del conduéto, teniendo la porcidn
de conexién hembra una estructura de extremo generalmente
cénica o <cilindrica conectada ‘con el extremo de 1la
porcién del conducto y que se extiende del mismo,
est:uctura cénica del extremo ésta que tiene una porcién
terminal longitudinal distal del extremo de la porcién
cdel conducto, teniendo 1la estfuctura del extremo un

espesor de pared sustancialmente constante; y

aplicar un reborde anular de material de polimero a

la porcién del extremo terminal, reborde anular éste que

\Q)?

refuerza la porcién del extremo para manten lakym
. ., . v : vﬂ
configuracién circular. Qb. =
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71. El1 aparato para moldear 1la estructura de

refuerzo en un extremo abierto; de un tramo de tuberia

polimérica, que comprende:

un mandril que tiene una pared para contactar el

| tramo de tuberia, mandril éste que incluye una primera

porcioén en donde la pared estd configurada para ser

S ; recibida en el extreno abierto del tramo de tuberia, y

otra porcién en la que la pared se extiende hacia afuera

de la primera porcién de forma arqueada de manera que se

forma una cavidad anular;

un medio para mantener el tramo de tuberia en
; una orientacién tal que dicho tramo y el mandril puedan
ponerse en contacto, siendo la primera porcién del

mandril la parte que se recibe primero en la apertura en

el extremo del tramo de la tuberia;

medios para causar el movimiento del mandril y :

medios para sostener el tramo de tuberia en ‘relacién
reciproca de manera que el mandfil Yy el tramo de tuberia
ke se unan siendo la primera porcién del mandril recibida !
por la apertura en el extremo del tramo de la tuberia, Yy
de alli en adelante 1la cavidgd anular de la erceéab

porcién poniéndose en contacto con el extremo delltramo

. AT o
de tuberia y deformandolo para formar una Qﬁ%rw; «ﬁde
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72. El1 aparato definido en la reivindicacién 71 en
donde el mandril incluye una segunda porcidén intermedia
entre la primera porcidén y la étra porcién, en donde la
segunda porcidn tiene una pared que estd abocinada hacia
afuera con respecto a la primera porcién en forma tal que
cuando la segunda porcidén se pone en contacto con el
tramoc de la tuberia se hace que una parte de dicho tramo

i
proximo al extremo se abocine hacia afuera.

PED El conjunto de tuberia definido en la
reivindicacién 31 en donde la dicha conexién crea
resistencia al flujo de los fluidos externos hacia el

conjunto de tuberia.
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RESUMEN DEL INVENTO

Un tramo de tuberia moldeado eﬁ un material polimérico
gque tiene un espesor sustancialmente constante a todo lo
largo, en donde el borde terminal de la conexién hembra
tiene una estructura de refuerzo que hace mas rigido el
extremo de la conexién hembra e impide la deformacidn,
teniendo preferiblemente el tramo de la tuberia un
extremo abocinade y estando la estructura de refuerzo
preferiblemente moldeada en un canal semicircular en el
extremo del tramo de la tubetia mediante un mandril,
después de la extrusién inicial del tramo de la tuberia;
junto con un método y aparato para moldear el tramo de
tuberia, incluyendo el conjunté de tuberia un tramo de

tuberia y un método para moldear el conjunto de tuberia.
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conocimiento y que se considere sustancial para la
patentabilidad segun lo definido en el Titulo 37, Cédigo

de Reglamentaciones Ffederales, Articulo 1.56.

Por el presente nombro a Andrew L. Tiajoloff, abogado,j
con Matricula No. 31.575 y a Whitman Abbott & Breed LLP o
al asociado que ellos nombren, como mis apoderados, con
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200 Park Avenue
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(212) 351-3447
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multa o prisidén, o ambas cosas, conforme a la Seccidén
1001 del Titulo 18 del Cddigo de los Estados Unidos y Qque

dichas declaraciones falsas voiuntarias pueden

obstaculizar la validez de 1la solicitud de cualquier
patente que se expida a este respecto.
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