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CASTELLANOS & CO LTDA
ABOGADOS
Calle 94 A No. 7 A-09
Bogoté, D.C. ~ COLOMBIA

Sefior

Jefe de la Division de Nuevas Creaciones
Superintendencia de Industria y Comercio :

Ministerio de Comercio, Desarrolio, Industria y Turismo

E. S. D.
Ref.. PODER conferido por S & B TECHNICAL PRODUCTS, INC.

Yo, XIMENA CASTELLANOS ABONDANO, mayor de edad, identificada y domiciliada
como aparece al pié de mi firma, atentamente manifiesto a Uds. que sustituyo en la Dra.
MARGARITA CASTELLANOS ABONDANO, el poder que me confirio S & B
TECHNICAL PRODUCTS, INC., con domicilio en 1300 East Berry, Fort Worth, Texas
76119, ESTADOS UNIDOS DE AMERICA, debidamente legalizado por Ministerio de
Relaciones Exteriores bajo el No. 371354, el dia 27 de Octubre de 1999, con las mismas
facultades que me fueron conferidas, para tramitar la solicitud de Patente PCT Entrada en
Fase Nacional en Colombia, para: SISTEMA COMBINADO DE SELLAMIENTO Y

RESTRICCION PARA TUBOS PLASTICOS.-

Del Sefior Jefé,: ' Acepto

garita Castellanos Abondano

C.C. No. 39.773.330 de Usaquén C.C. No. 39.779.654 de Usaquén
T.P.A. No. 58.236 del C.S.J. T.P.A. No. 70.819 del C.S.J.
Calle 94 A No. 7 A-09 — Bogota Calle 94 A No. 7 A-09 — Bogota
PBX: 610 74 20 PBX: 610 74 20

Bogota, D.C.

XCAMCA/geb/ P1504

GAUSER\DEPARTAMENTO DE PATENTES\PATENTES\15\P1504\MEMORIAL SUSTITUCION PODER doc



AT AT $OoMEe a 3
AJTENTY \\Nﬁ\&i\}‘\* OF ¥ ?%f-s

Z’;’»’ﬁ‘ﬁ

Q\‘\\‘\ \{\3 ).\\ h w N ‘%“
{Art. Eq ©. R0
AnteXsi Nat

U COMPARBOSNOIL PeRson;s
. mod. Decr, 2282 de 1989, aﬂ. 1 mod, 36)
rio Guarantay Uno (41) de) eirculo

'&‘-\;‘Itpﬂld!dn 24127
wal d7 sbogafio{s:

corenrieer i Ya Mg,

) R
AGTENTIO

MEANTE & ‘“\‘“& 3}

Firins def deciarante




SDER

POWER OF ATTORNEY

El 108} SUSCrito (S)

S & B TECHNICAL PRODUCTS, INC.

S . —_— T

domiciliado s en .

Fort Worth, Texas 76119

1300 East Berry

| (we) the undersigned

_ S&B TECHNICAL PRODUCTS, INC.

of_ 1300 East Berry
Fort Worth,

Texas 76119

Estados Unidos de América

USA

nombrain por el presente a XIMENA CASTELLANOS A. y/o
MARGARITA CASTELLANOS A. abogadas con oficinas en la Carrera 9 No. 93-
09, Bogotd - Colombia para .

hereby grant(s) Power of Attorney to XIMENA CASTELLANOS A. and/or
MARGARITA CASTELLANOS A. attorneys residing at Carrera 9 No. 93-09
Bogota - COLOMBIA to _ . —

y para obtener la proteccién de mi (nuestra) propiedad industrial y con este
fin autorizamos a dichos apoderados para que nos representen ante
cualesquiera autoridades o pers'onas de los érdenes administrativo,
:ncioso-administrativo y judicial en todo lo refacionado con los siguientes
a(_[OS Y gesuones
a) Obtencién de patentes de invencion , modelos y dibujos industriales;
Tegistro de marcas de fabrica, de servicio, colectivas o defensivas y de
denominaciones de origer; depésito de nombres y ensenas comerciales; su
renovacion prorroga, inscripcion de traspaso y ¢cambio de nombre o domicilio,
cancelacion voluntaria y el registro de licencias de uso de esos derechos;
b Para la obtencion-de Registros Sanitarios; ¢) Acciones de oposicion,
observacion, _cancelacién, nul[dad. medidas cautelares y en general i0s juicios
civiles, penales, adminiét_ré;{x?s o contencioso-administrativos que
promavamaos o Se nos promueyan, pudiendo en todos los actos y gestiones
arriba determinados sustituir ésté mandato, transigir, desistir, recibir, cancelar,
renunciar, aceptar norificaciqn‘es y nombrar apoderados judiciales y
extrajudiciales.

pado y firmado hoy 23 de Septiembre de 1999

and to obtain the protection of my (our) industrial property, for which purpose
we authorize the said attorneys to represent us before any authorities or
persons , specially those, administrative contentious and judicial, in all matters
concerning the following :

a) Obtention of patents, models and designs; registration of trademarks,
service, collective and defensive marks, and of designarions of origin; the
deposit of commercial names and ensigns; its renewal , extension, recordal
of assignments, change of name or domicile, voluntary cancellation; and the
registration of ficenses of use of the above rigths; b) For de obtention of
Sanitary Registrations; ¢ Actions of opposition, cancellation, nullity,
infringement, granting of licenses; and in general the civil, criminal and
administrative suits related to those rigths; actions and suits instituzed by us
or against us; and that in all the above matters they may substitute this
Fower of Attorney, compromise, desist, cancel, receive, renounce, accept
notifications and appoint atterneys in fact, in or out of Court.

Given and signed mis—Z—B—rd--—day—e{—Sep't-embe{——-]:999-
Fort Worth, Texas, USA

en. qut_wgrth. Iex§54_£$hmﬂﬂLWA¢__*_;_H__

Bradford G. Corbett, Jr.

4"’5 & B__TECHNICAL PRODIICTS, INC.

e President

{Notary should execute on other side)
iConsular legalization necessary)

(Notary should execute on other side)
(Consular legalization necessary)

ALVARO CASTELLANOS M.8LTA.

R SR ]
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TCLOMR A

carrera 9 No. 93-09 - P.O. Box 6349 - Bogotd, Colombia.

Tals: (371) 610 7420 /60 / 8Q - Fax_ (571) 610 0706 -

e-Mmail acastell@irapsat.net.co
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CERTIFICADO NOTARIAL (Sociedad NOTARIAL (Corporation)

Hoy,__.,?_-"._..___ae. Sept:'i__.embre. de 19 9 on this 23rd day ofSeptember 4o 99

comparecio (eron) personaimente personally appeared - Bradforcl_mG - Corbetﬂg__,_ REE
Brdford G. Corbett, Jr. |

e

+ -

a quien (€s) CONOZCO CoMo la (5) persona (s) que firma (n) estedicumento en whom t know 10 be the person (s} who signed this document as
representacion de la Sociedad / Compaiia denominada ... " representatives) of the Corporation / Company named ___ |
S & B _TECHNICAL PRODUCTS, INC. 5&B Technical Products, Inc.

Certifico: 1 Certify:

aque S & B Technical Products, Inc. a) That__S&B Technical Products, Inc. | ...

es una Sociedad / Compania legalmente constituida y existenté de acuerdo is a Corporation / Cornpany legally constituted and in existence irf accordance

con las leyes de _Texas, Ee. UU, A, ) with the laws of_Texas, USA

by Que ef domicilio de dicha Sociedad / Compania es _L300 |Eagt  b) That the domidile of said Corporation / Company is 2300 East Berry
Berry, Fort Worth, Texas, Fe. U, A. 76119 Foxt Worth, Texas, USA 76119

¢} Que el objeto u objetos para los cuales se otorga el presente poder ©) That the purpose or purposes for which the present Power of Attorney is
estan comprendidos dentro del objeto social de 1a mencipnada Socie- granted are comprised within the object set forth in the charter of the
dad s Compania. r mentioned Corporation / Company.

d) Que el sr. Bradford G. Corbett, Jr. : & ThatMr.._Bradford G. Corbett, Jr,

esta autorizado para otorgar el presente poder. Lo anterior esta probado por is (are) authorized to grant the present Power of Attorney. The afarementioned
medio de los siguientes documentos, que cerifico he visto™: — was duly proven through the following documents and [ duly %ertify having
Consentimlento escrito de la Junta|Direc— seenthem: ___Written Consent of Boardof
tivg efectiva desde Mayo 12, 1998 | N Directors effective May 12, 1998.

(Ciudad) Fort Worth, Texas, EE. UU.A. @ry) Fort Worth, Texas, USA

{Estado) {State)

HOY: woemn 23 de Sept. de 19 99 this day of r 1999

{Notario Publico; (Notary Pubyic) .
e EA 7 A

*Los documentos dehen identificarse con fecha y origen. * Pocuments must be identified with date and origin.

B, it amigt. . (. il

S8ARAH HO '
NOTARY Pl.ﬂl,'"‘slcl:l
State of Texas
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No. 2% 3

EL CONSULADO DE COLOMBIA
CERTIFICA:

Que es auténtica la firma de ‘12?”&"'-@0 S : M

CONSULADO DE COLOMBIA
' WASHINGTON, D.C.

quien el dia /3 Cz{ @Gé)éﬁ: /7?&

desempenaba las funciones de

la cual aparece al pie de los documentos

———————e

os relacionados con

il )
Dado en Washington, D.C. a los Z/‘ €. Ce (/ 3

{ __O fjlﬁ %ﬁ mil novecientos noventa y nueve (1999).
Pagado Impuesto de Timbre__k"_

Pagado Derecho Consular. =
Total

(! Consulado no asume ninguna
responsabilidad por el contenido de los
documentos anexos)

dias del mes-d
:‘ 80&5‘\

Viceconsul

acoeptac 1 )
gui tuve 813 Vista,
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04 JUL 2007

ALES RIVEIRA

: STIN PO
NODTATIO CHARENTAY YNO
ool .'g-{&?':-- e qﬁi“’ﬁ'— g




waBiio 12 uos ap
" WS R




0020657-1

United States of America

DEPARTMENT OF STATE
- 5550 D“‘sg«\

To all to whom these presents shall come, Greetmm"

I Certify

That the document hereunto annexed is under the

Seal of the State(s) of Texas, and that such Seal(s) is/are
entitled to full faith and credit.*

Issued pursuant to CHXIV, State of
Sept. 15, 1789, 1 Stat. 68-69; 22
USC 2657; 22USC 2651a; 5 USC
301; 28 USE 1733 e1. seq.; 8 USC
I 44309 RULE 44 Federal Rules of
Civil Procedure.

In testimony whereof, I, Thomas R. Pickerirfe
Acting Secretary of State , have hereunto
the seal of the Department of State to be- affixed
and my name subscribed by the Assistant
Authentication Officer, of the said Department,
at the city of Washington, in the District of
Columbia, this thirteenth day of October, 1999.

ﬂT:4%Gw~4@n F? F{Lpllaﬁ

3;:/;;,a?sctl Secré%éry of State
By » :

A551stant Authentlcatlon Offlcer,
Department of State

*For the contents of the annexed document,the Department assumes no
responsibility

This certificate is not valid if it is removed or altered in any way whatsoever

i A AP

‘,.'. i




The State of Texas
Secretary of State

I, ELTON BOMER, Secretary of State of the State of Texas,
DO HEREBY CERTIFY that according to the records of this office,

SARAH HORNER

qualified as a Notary Public for the State of Texas on June 9, 1999,
for a term ending on June 9, 2003.

Qctober 8, 1999

%:/ﬁ/\/

.Elton Bomer
Secretary of State
sjs




TRADUCCION OFICIAL DEL INGLES de las autenticaciones de firmas
correspondientes al poder que la compaiiia S&B TECHNICAL PRO-
puCLs, INC, domiciliada en PForth Worth, Texas, E.U.A., otorga

a Ximena Castellanos A. y/o Margarita Castellanos 3.

El Estado de Texas

Secretaria de Estado

Yo, Elton Bomer, Secretario de Estado de Texas, certifico
mediante este documento que, de conformidad con los regis-

tros existentes en esta oficina,
SARAH HORNER
fue calificada como Notaria Pillblica para el Estado de Texas

el 9 de Junio de 1999 por un periodo gque termina el 9 de

Junio del 2003,

Octubre 8 de 1999
Elton Bomer, Secretaric de Estado

(Firma y Sello Cficial)

A coinside can
que tsve o 1awi
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Estados Unidos de América

DEPARTAMENTO DE ESTADO

A todos cuantos las presentes vieren, Saludos:

Certifico gue el documento adjunto se encuentra bajo el Sello
del Estado de Texas y que dicho Sello es digno de toda fe
y crédito. El Departamento no asume responsabilidad alguna

por el contenido del documento adjunto.

£n testimonio de lo cual yo, Thomas R. Pickering, Secretario
Suplente de Estado, he hecho colocar agqul abajo alﬂselip dél
Departamento de Estado y suscribir mi nombre al Funcionario
suplente de Autenticaciones de dicho Departamento} en la
ciudad de Washington, en el Distrito de Columbia, el dia de

iicy 13 de Octubre de 1899.

Thomas R. Pickering, Secretario Suplente de Estado

Francis 8. Hall, Puncionario Suplente de Autenticaciones

(Firma y Sello Oficial)

El documento traducido del inglés fue legalizado
bajo el sello No. 371354 el dia 27 de Octubre de
1999 en la Oficina de Legalizaciones del Ministerioc

de Relaciones Exteriores.
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[Continued on next page]

(54) Title: COMBINATION SEAL AND RESTRAING SYSTEM FOR PLASTIC PIPE

& (57) Abstract: A method and apparatus for restraining pipe against both internal and external forces at a pipe or fitting connection
and to join and seal at least two pipes to form a pipeline is shown featuring an improved restraining and sealing mechanism. The
restraining and sealing mechanism includes a circumferential housing and a companion sealing ring which are received within a
mating groove provided in the belled end of a female pipe. The cucumferential housing has an interior region which contains a
gripping ring insert. The sealing ring and housing are integrally located within a belled pipe end during belling operations.
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COMBINATION SEAL AND RESTRAINT SYSTEM FOR PLASTIC PIPE
Description
Technical Fi

The present invention relates generally to the field of pipe connections, and in particular,
to a dual function, self restraining sealing system that is used to form a secure pipe
connection between two plastic pipes and to a method of manufacturing the same.

Background Art

Pipes are commonly used for the conveyance of fluids under pressure, as in city water
lines. They may also be used as free-flowing conduits running partly full, as in drains and
sewers. Pipes for conveying water in appreciable quantities have been made of steel,
cast iron, concrete, vitrified clay, and most recently, plastic including the various
polyolefins and PVC. ‘ B

It is well known in the art to extrude plastic pipes in an elongated cylindrical configuration
of a desired diameter and to then cut the extruded product into individual lengths of
convenient size suitable for handling, shipping and installing. Each length of pipe is
enlarged or "belled" at one end sufficiently to join the next adjacent pipe section by
receiving in the female, belled end the unenlarged or "spigot" male end of the next
adjacent length of pipe. The inside diameter of the bell is formed sufficiently large to
receive the spigot end of the next section of pipe with sufficient clearance to allow the
application of packing, caulking, elastomeric gaskets or other sealing devices designed
to prevent leakage at pipe joints when a plurality of pipe lengths are joined to form.a
pipeline. |

During a standard installation of a pipeline, in, for example, municipal installations, the
joints between pipes and between pipes and fittings must be restrained to accommodate
varying pressures as well as environmental influences. For example, there are various
types of fitting connections which are commercially available and which are used in, for
example, the waterworks industry. In one type of connection, the current restraint
mechanism is an external clamping device which is totally separated from the sealing
function.. Thus, a separate mechanism must perform the sealing function. in another
type of fitting connection, a gasket performs the sealing function. However, it is
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necessary that an external means must compress the gasket by mechanical action such
as T-bolts. Most current restraining systems offered in the industry require a substantial
amount of labor to install. Under most installation conditions, the restraining systems are
cumbersome to install and represent a substantial additional effort for the contractor. As
a result, these and other traditional restraining mechanisms of the prior art add
considerable cost and complexity to the pipe installation as well as adding the possibility
of human error depending upon the specific field conditions and applications.

In the early 1970's, a new technology was developed by Rieber & Son of Bergen,
Norway, referred to in the industry as the "Rieber Joint." The Rieber system provided an
integral sealing mechanism within the belled or female pipe end for sealing with the
spigot end of a mating pipe formed from thermoplastic material. In the Rieber process,
the elastomeric gasket was inserted within an internal groove in the socket end of the
female pipe as the female or belled end was simultaneously being formed. The provision
of a prestressed and anchored elastomeric gasket during the belling process at the pipe
factory provided an improved socket end for a pipe joint with a sealing gasket which
would not twist or flip or otherwise allow impurities to enter the sealing zones of the joirit,
thus increasing the reliability of the joint and decreasing the risk of leaks or possible
failure due to abrasion. The Rieber process is described in the following issued United
States patents, among others: 4,120,521; 4,061,459; 4,030,872; 3,965,715; 3,929,958;
3,887,992; 3,884,612; and 3,776,682. While the Rieber process provided an improved
sealing system for plastic pipelines of the type under consideration, it did not include any
integral restraint type mechanism.

Accordingly, tﬁere is a need for a cost-effective, easy to manufacture and use
combination seal and restraint system for restraining and sealing plastic pipe against
internal and external forces at a pipe or fitting connection and for joining and sealing at
least two plastic pipes at a pipe joint to form a pipeline.

There also exists a need for such a sealing and restraint system in which the restraint
mechanism is integral to the groove formed in the bell end opening of a female pipe
member which member receives a mating male, spigot pipe end to form a pipe joint in
a fluid conveying pipeline.
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There is also a need for such a combination seal and restraint system in which the
restraint portion of the system works independently of the seal and can accept differing

seal profiles.

There also exists a need for such a combination seal and restraint system in which the
seal portion works in complimentary fashion to enhance the action or energize the
restraint portion of the mechanism.

There exists a need for such a seal and restraint system having all internal components
so that problems with corrosion of external metallic components are eliminated.

There exists a need for such a seal and restraint system which is comprised of
components which can be mounted on a forming mandrel and which can be belled over
in a Rieber style manufacturing operation.

Disclosure of Invention

It is therefore an object of the present invention to provide a seal and restraint system in
which the restraint mechanism is integral to the groove formed in the bell end opening
of a female pipe member which member receives a mating male, spigot pipe end.

it is a preferred object of the invention to provide an improved seal and restraint system
for plastic pipe joints utilizing a Rieber style "gasket formed" bell groove, which does not
require assembly in the field and which thus simplifies installation of pipe sections at the
pipe joints used to form a fluid conveying pipeline, thereby reducing the chance of human
error or of damage or contamination of the gasket sealing surfaces.

Another object is to eliminate the need for an external clamping device of the type
presently used in the industry to achieve the restraining function, which device is totally
separated from the sealing function and which typically utilizes metallic components
which are subject to corrosion over time.

Another object of the present invention is to provide an improved restraint system for
plastic pipe which is simple in design and dependable in operation and which is less
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costly in terms of both materials and labor than the restraining systems presently
employing external mechanical restraints.

In the method and apparatus of the invention, an integral bell pipe-to-pipe seal and
restraint system is provided for restraining pipe against internal or external forces ata
pipe coupling or fitting connection and for joining and sealing at least two pipes to form
a pipeline. The seal and restraint system of the invention utilizes an elastomeric sealing
ring in conjunction with a special cooperating restraint mechanism. The restraint
mechanism is designed to work independently but in complimentary fashion with the seal
and can accept different seal profiles. Alternatively, the seal and the restraint
mechanism may be bonded or otherwise formed together so that they are handled as a
single piece. The bonding may be intentionally weak so that the seal detaches from the
restraint mechanism during the belling operation or during use.

In a particularly preferred form of the invention, the restraint mechanism includes a ring
shaped housing having a circumferential housing interior. The ring shaped housing is
positioned on the exterior of a forming mandrel and the pipe bell end is formed over the
housing in a Rieber style belling operation. A companion ring-shaped gripping insert is
provided which can be installed and contained within a circumferential region provided
in the housing interior. The ring-shaped gripping insert preferably has at least one
circumferential slit in the circumference thereof which allows it to be installed after the
female plastic pipe end is belled over the housing. The ring is temporarily compressed
and snapped or popped within the circumferential region provided in the housing interior.
The gripping iﬁsed also has one or more rows of gripping teeth on an interior surface
thereof.

Alternatively, the gripping insert can be installed within the housing as a part of the belling
operation with a removable spacer being temporarily placed in the circumferential slit in
the gripping ingert, whereby the gripping insert is spread apart an additional, preselected
amount. The housing and gripping insert are then installed on the forming mandrel. The
amount of spacing is selected to cause the gripping insert to be initially received more
closely within the housing interior region, whereby the teeth of the gripping insert are
concealed in the housing interior region and do not make detrimental contact with an

o
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associated forming mandrel during the belling operation.

Using the latter technique, both the seal and the restraint mechanism are loaded onto a
forming mandrel, typically at a receiving groove on the mandrel exterior. The heated pipe
end of a female plastic pipe is forced over the mandrel exterior and, in tum, over the seal
and housing of the restraint mechanism. The heated pipe end is then cooled and the
belled pipe end containing the housing and gripping insert is withdrawn from the forming
mandrel. The removable spacer may remain in position in the gripping insert during
storage of the belled pipe end. The spacer is typically removed before the assembly of
a pipe joint in the field in order to activate the restraining mechanism. The spacer may
also be intentionally left in place to deliberately disable the restraint mechanism.

Since the female end of the plastic pipe is belled around the seal and at least the ring
shaped housing of the restraining mechanism, the restraint system is integral with the
bell. In this way, it is not necessary to install the restraint system in the field and, since
the system is aiso locked in position at the factory by means of the belling operation, it
is less likely to be dislodged or twisted during assembly of the pipe joint.

In the preferred embodiment of the invention, the plastic pipe is made of PVC. The
preferred materials for the ring shaped housing and gripping ring insert include materials
selected fromthe group consisting of metals, composites and rigid elastomers or plastics.
The preferred sealing ring is formed from a material selected from the group consisting
of natural and synthetic rubbers and elastomers, polymeric plastics and composites. The
spacer for the gripping ring is preferably formed of a suitable plastic.

The above as well as additional objectives, features, and advantages of the present
invention will become apparent in. the following detailed written description.

Brief Description of Drawings

Figure 1 is a perspective view, partly broken away, of male and female pipe sections
about to be made up into a pipe coupling, the belied end of the female pipe section

showing one embodiment of the seal and restraint mechanism of the invention in place

within a mating groove provided therein.
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Figure 2A is a side, cross-sectional view of a portion of the female pipe section showing
the seal and restraint system of Figure 1 in greater detail.

Figure 2B is a view similar to Figure 2A, but showing the beginning step of inserting the
male pipe section within the female, belled pipe end, the male and female pipe sections

being joined to form a secure connection.

Figures 3-6 are simplified, schematic views of the prior art Rieber process used to form
the female belled pipe end.

Figure 7 is an enlarged, side cross-sectional view of the seal and restraint system of the
invention showing certain aspects of the geometry thereof.

Figure 8 is an isolated view of the gripping insert which is received within the
circumferential interior region of the housing in the restraint system of the invention.

Figure 9 is a top view of the gripping insert of Figure 8 showing the slit in the
circumference thereof and showing a removable spacer about to be fitted within the gap.

Figure 10 is a side, partially schematic view of one version of a forming mandrel used
with the seal and restraint system of the invention.

Figure 11 is a close-up view of a portion of the mandrel of Figure 10 showing the
collapsible surfaces thereof.

Figure 12 is a side, cross-sectional view similar to Figure 2A, but showing an alternate
ring shaped housing and gripping insert of the invention.

Figure 13 is an isolated cross-sectional view of the gripping insert of Figure 12.

Figure 14 is a top view of the gripping insert of Figure 12.

&
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Best Mode f ing Out the Invention

Turning to Figure 1, there is shown an exploded view of a plastic pipe joint in which a
belled female pipe end 10 is provided with an annular groove (shown as12 in Figure 2A)
for receiving the seal and restraint mechanism 14 of the invention. The improved integral
seal and restraint mechanism of the invention is capable of joining and sealing the
female plastic pipe 10 to the spigot end of a mating male plastic pipe section 20 having
an exterior surface 24. The plastic pipe male and female ends 10, 20 can be made from
any convenient synthetic material including the polyolefins such as polyethylene and
polypropylene but are preferably made from polyvinyl chloride (PVC).

As best seen in Figures 1, 2A and 2B, the seal and restraint mechanism 14 includes an
slastomeric, circumferential sealing ring 16 which is formed as an elastomeric body. The
annular sealing ring 16 is somewhat tear drop shaped in cross section and includes a
bulbous end region 28 (Figure 2A) and a thinner forward most region 30." The bulbous
end region 28 terminates in a nose portion 8. The sealing portion also has an exposed
exterior region (generally at 32) which contacts the exterior surface 24 (Figure 2B) of the
mating male pipe section upon assembly of the joint. The sealing member is preferably
made of a resilient elastomeric or thermoplastic material. The sealing member can be
formed, for example, from natural or synthetic rubber, such as SBR, or other elastomeric
materials which will be familiar to those skilled in the plastic pipe arts such as EPDM or
nitrile rubber. In this case, the sealing ring 16 has a metal reinforcing band 17 about the
outer circumference thereof. However, as will be apparent from the description which
follows, any number of specialized sealing rings can be utilized in order to optimize the
sealing and restraining actions of the assembly.

The seal and restraint system of the invention also includes a companion restraint
mechanism for the sealing ring 16 which allows movement of the mating male pipe (20
in Figure 1) relative to the belled end of the female pipe 10 in a first longitudinal direction
but which restrains movement in a second, opposite relative direction. The companion
restraint mechanism includes a ring shaped housing 18 (Figure 2A) having a
circumferential interior region 19 and an exterior 21. The ring shaped housing provides
radial stability and reinforcement for the male (spigot) pipe end during make up of the
joint so that the male pipe end 20 is radially supported and remains perfectly circular

g
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during the joint assembly process. The exterior 21 extends from a nose region 22
(Figure 2B) in convex fashion, gradually fiattening out into a planar back region which
terminates in a tip region 24, The tip region 24 serves as a protective skirt which covers
any gap between the sealing ring 16 and ring shaped housing 18 during the pipe belling
operation. Although the housing could have a circumferential opening, it is preferably
provided as a solid ring of a slightly larger internal diameter than the forming mandrel (to
be described) upon which it is received during pipe belling operations. Alternatively, the
housing could be used with some form of collapsible forming mandrel, in which case its
internal diameter might approach or exceed that of the mandrel in certain of its states of
operation. The exterior 21 of the housing 18 may be equipped with one or more rows of
gripping teeth 23 for engaging the surrounding pipe groove 12. The corresponding
grooves or indentations in the pipe interior would be formed during the belling operation
as the pipe cools. The ring shaped housing 18 is preferably formed of a material
selected from the group consisting of metals, alloys, elastomers, polymeric plastics and
composites and is rigid or semi-rigid in nature.

The leading portion of the circumferential interior region 19 is sloped upwardly with
respect to the longitudinal axis (25 in Figure 1) of the pipe. This leading portion 19 forms
an upwardly sloping ramp surface for a companion gripping insert 27. The sloping ramp

surface extends upwardly from a positive stop region (34 in Figure 2B) and gradually

flattens into a planar circumferential region which terminates in an internal shoulder (26
in Figure 2B) arranged opposite an external shoulder 44. The positive stop region 34
prevents the companion gripping insert 27 from overly compressing the O.D. of the
mating male pipe as the pipe joint is being assembled.

The housing external shoulder (44 in Figures 2A and 2B) is substantially perpendicular
to the longitudinal axis 25 of the female pipe. The external shoulder 44 is in contact with
the nose region of the elastomeric body of the sealing ring 16 as the mating male pipe
is inserted into the mouth opening (46 in Figure 1) of the female belled pipe end 10. The
housing and sealing ring can be provided as separate pieces, as shown in Figures 2A
and 2B, or can be at least temporarily joined at a juncture point prior to the pipe belling
operation. For example, a suitable glue or adhesive could be used to form a temporary
juncture at the external shoulder 44 of the housing 18. In such case, the temporary

20
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juncture would typically be designed to be severed during the belling operation so that
the sealing ring 16 and the housing 18 are separate at the time a pipe joint is made up
in a field application. The housing 18 could also be integrated with the sealing ring 16,
as during the curing of the elastomeric body of the ring.

Figures 2A and 2B illustrate the positioning of the companion ring-shaped gripping insert
27 which is received in complimentary fashion and contained within the circumferential
interior region 19 of the housing 18. As shown in Figures 2A and 2B, the nose region 22
of the gripping insert 27 contacts the positive stop region 34 on the I.D. of the housing
18 in the forward most position to thereby assist in retaining the gripping insert within the
housing. The gripping insert 27 has an exterior surface 31 (Figure 8) and an interior
surface 33 with at least one row of gripping teeth 35. In the embodiment of the invention
shown in Figure 8, the gripping insert 27 has four rows of teeth 35, 37, 39 and 43. The
rows of teeth are arranged for engaging selected points on the exterior surface 24 of the
mating male pipe section 20.

The gripping insert exterior surface 31 has a sloping profile (42 in Figure 8) which
contacts the upwardly sloping ramp surface (generally at 19 in Figure 2A) of the housing
18, whereby contact with the exterior surface of a mating male pipe (20 in Figure 2B)
causes the gripping insert 27 to ride along the male pipe exterior surface at an angle
while the row of gripping teeth on the gripping insert internal surface engage the exterior
surface of the mating male pipe.

The rows of teeth 35, 37, 39, 43 on the lower surface 33 of the ring shaped insert 27 can
be of equal length or can vary in length and can be arranged in either a uniform or non-
uniform pattern about the inner circumference of the gripping insert. The teeth of the
gripping insert are also angled away from the horizontal axis of the joint (25 in Figure 7)
at an angle “a” of less than 90°.

As best seen in Figure 9, the gripping insert has at least one slit 37 in the circumference
thereof which forms an opening of approximately 15° with respect to the central axis 39,
as viewed in Figure 9, for the particular size insert in question. The gripping insert 27
is a rigid or relatively rigid member. By "relatively rigid" is meant that the gripping insert

Vg
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27 can be formed of a hard metal, such as corrosion resistant stainless steel, or from
other metallic materials or alloys or even a hardened plastic or composite.

Figures 12-14 lllustrate another version of the housing and gripping insert of the
invention. The ring shaped housing 55 in Figure 12 again has a circumferential interior
region 57 and an exterior 59. The exterior 59 extends from a nose region 61 in convex
fashion, gradually flattening out into a planar back region which terminates in a tip region
63. Unlike the housing 18 shown in Figure 2A, the housing 55 of Figure 12 has the rows
of exterior teeth 65 all moved forward of a central vertical axis 67. The placement of the
teeth 65 has been found to more effectively counteract the opposing force of the
pressurized pipe in use which would otherwise tend to cause the pipe joint to be forced
apart and to cause the restraint mechanism to be squeezed through the resulting gap.
The space indicated generally at 69 in Figure 12 is intended to illustrate that the preferred
gripping ring insert 71 is now dramatically smaller in diameter than the male spigot pipe
end. This difference in ring diameter effectively means that the male spigot pipe end
must expand the gripping ring insert 71 as the pipe joint is being assembled. As a result,
there is some drag on the pipe exterior during installation which facilitates the biting and
gripping action of the gripping insert teeth 73.

As shown in Figure 12, the housing circumferential interior region 75 again slopes
upwardly with respect to the pipe longitudinal axis with the leading portion thereof
forming an upwardly sloping ramp surface for a companion ring shaped gripping insert
71. The sloping ramp surface extends upwardly from a positive stop region (77 in Figure
12) and gradually flattens into a planar circumferential region which terminates in an
internal shoulder 79 arranged opposite external shoulder 81, The positive stop region
77 prevents the gripping insert ring 71 from tending to over-compress the mating male
plastic pipe section during assembly of the pipe joint. As a result of the interaction of the
gripping insert ring 71 and the stop region 77, there is no point loading or pipe distortion
during assembly. While point loading may not be a significant factor in ductile iron
systems, it can be a critical factor in ductile iron to plastic systems.

Figure 13 illustrates the different geometry of the gripping ring insert 71. As will be
apparent fromthe cross-section, the gripping insert 71 has a generally rectangular cross-

2

v



"

WO 2006/062884 PCT/US2005/043879

-11-

sectional region 83 to the rear of a vertical axis 85 and a conically shaped cross-sectional
leading region 87 forward of the axis 85. The O.D. of the insert 71 has a sloping nose
region 89 which joins a cylindrical outer surface 91. The interior circumference 88 has
a plurality of rows of gripping teeth, such as row 93 in Figure 13. In the embodiment of
the device illustrated in Figure 13, the rows of teeth are evenly spaced and the height of
the teeth (indicated as “h” in Figure 13) in each row is identical. As best seen in Figure
14,-the gripping insert has at least one slit 95 in the circumference thereof which forms
an opening of approximately 15° with respect to the central axis 97, for the particular size
insert in question.

The modified design of the gripping insert 71 tends to concentrate the contact force
during assembly of the pipe joint on the leading testh (93 in Figure 13). As the teeth
begin to sink into the exterior surface of the mating male pipe, the insert tends to recover
its original posture, so that all of the rows of teeth tend to produce the same indentation.
By using the ring geometry shown in Figure 13 and by increasing the interference
between the ring and the male pipe (by decreasing the diameter of the gripping insert),

" contact force can be concentrated on the leading row of teeth 93, even where all the

rows of teeth are of the same size or height. As a result, once the gripping portion of the
restraint mechanism is activated, all of the teeth have virtually the same penetration into
the male pipe.

Because the preferred restraint system of the invention utilizes two components, namely
the sealing ring and the rigid gripper ring, the sealing ring can actually serve to pre-load
or energize the gripper ring so that the ring is more firmly engaged on the exterior surface
of the male pipe section. This can be accomplished, for example, by intentionally
providing an excess amount of rubber in the sealing ring over that normally provided to
perform the sealing function alone so that the sealing ring bears against the gripper ring
and creates a positive loading effect.

Figures 1, 2A and 2B also illustrate the make-up of a joint of plastic pipe in which the
male spigot end 20 is inserted within the belled female pipe section 10. Figure 2B
illustrates the gripping action of the rows of teeth 35, 37, 39, 43 of the gripping insert in
which the teeth grip the exterior surface 24 of the male pipe section 18. The rows of

25
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teeth 35, 37, 39, 43 are angled inwardly with respect to the axis 25 so that contact with
the male pipe end (20 in Figure 2B) causes the teeth to be deflected in a

~ counterclockwise direction with respect to axis 25 during the insertion step, as viewed in

Figure 2B. Once the male pipe section 18 has been fully inserted, the rows of teeth 35,
37, 39, 43 grip the exterior surface of the male pipe and resist movement in an opposite
longitudinal direction. The nose region 8 of the sealing ring 16 also contacts and forms
a sealing region with respect to the external shoulder 44 of the housing 18.

In order to explain the manufacturing process used to locate the seal and restraint
system of the invention within the mating groove provided in the female pipe end 10, it
is necessary to briefly explain the prior art "Rieber” process for plastic pipe manufacture.
That was briefly described in the Background of the Invention. As previously described,
in the Rieber process, the elastomeric gasket was installed within a simultaneously
formed internal groove In the socket end of the female pipe during the pipe belling
process. The provision of a prestressed and anchored elastomeric gasket during the
belling process at the pipe factory provided an improved socket end for a pipe joint with
a sealing gasket which would not twist or flip or otherwise allow impurities to enter the
sealing zones of the joint, thus increasing the reliability of the joint and decreasing the
risk of leaks or possible failure due to abrasion.

While the Rieber process provided an integral sealing gasket which was
"orelocated"within the belled, female pipe end in a groove which was formed about the
gasket, it did not provide any mechanical "restraining function” to prevent separation of
the male and female pipe ends at the pipe connection once the pipe joint was made up.

The relevance of the Rieber process to Applicant's invention can perhaps best be
appreciated with reference to the description of the prior art process shown in FIGS. 3-6.
FIG. 3 shows a section of a conventional elastomeric sealing gasket 111 having a steel
reinforcing ring 113 in place on the generally cylindrical outer working surface 115 of the
mandrel 117 used in the belling process. The elastomeric gasket 111 can be formed of,
for example, SBR rubber and is a ring shaped, circumferential member having an inner
compression surface 119 and an exposed nose portion 121 which, as shown in FIG. 3,
abuts a forming collar 123. The forming collar 123 has a first generally cylindrical extent

4
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125 which is joined to a second cylindrical extent 127 by a step region 129, whereby the
second extent 127 is of greater external diameter than the first cylindrical extent 125,
shown in FIG. 3.

In the first step of the prior art process, the steel reinforced elastomeric ring 111 is thus
placed onto the working surface of the mandrel 117 and pushed to a position against the
back-up or forming collar 123. In this position, the gasket is firmly anchored to the
mandrel surface with the rubber between the mandrel and the steel-ring of the gasket
being compressed by approximately 20%.

In the second step of the prior art process, the socket end 133 of the thermoplastic pipe
131 is heated and pushed over the steel mandrel 117, gasket 11 and back-up collar 123.
The socket end 133 is expanded due to the themmoplastic nature of the pipe. A number
of thermoplastic materials, such as polyethylene, polypropylene and polyvinyichloride
(PVC) are known in the prior art having the required expansion characteristics,
depending upon the end application of the pipe joint. However, the preferred material
for this application is PVC due to its expansion and contraction characteristics. The
socket end 133 flows over the first cylindrical extent 125 of the back-up collar 123 and
abuts the step region 129 in the second step of the process. Note that the pipe end is
deformed by the presence of the gasket 11 so that a gasket receiving groove is formed
with the pipe 1.D.

In the next step of the prior art process (FIG. 5) the mandrel and pipe move away from
the back-up collar 123 and the pipe socket end 133 retracts around the mandrel and
gasket 111 due to the elastic forces of the thermoplastic material. Typically, vacuumwas
also applied through ports 135, 137 which connected the mandrel working surface with
a vacuum source (not shown). In the final step of the prior art process, the pipe socket
end 133 is cooled by means of a water spray bar 139 and spray nozzles 141. As the
cooling takes place, the pipe socket end 133 shrinks around the gasket 111, thus
compressing the rubber body of the gasket between the steel reinforcing ring 113 and
the socket-groove to establish a firm seal. The above described Rieber process has
been in commercial use since the early 1970's and is described in the above referenced
issued United States patents, among other sources. It will thus be well familiar to those
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skilled in the thermoplastic pipe sealing arts.

Applicant's seal and restraint mechanism differs from the above described Rieber
process in thatthe system of the invention serves to provide both sealing and restraining
functions. In the preferred embodiment, the system is comprised of two distinct
components, the previously described sealing ring 16 and the housing 18 and companion
gripping insert 27, rather than a single elastomeric component.

The method of installing the components of the restraining system of the invention will
| now be described. In the preferred method of installation, the sealing ring (16 in Figure
' 2A) and ring shaped housing 18 are placed side by side on the forming mandrel (such
“as mandrel 117 in Figure 3) and the female pipe end is heated and belled over these
T . components in the normal fashion, as has been described with respect to the Rieber

process. The backup collar position or the mandrel seating groove location and size may
| have to be adjusted for the resulting changes in bell dimensions, i.e., to allow enough
room for the housing 18. Once the belled pipe end has been cooled and the forming
mandrel has been retracted, the gripping insert 27 can be snapped or popped into
position on the inner circumference of the housing 18, as shown in Figure 2A.

it may also be possible to bell the female pipe end over the housing 18 with the gripping
insert ring 27 already in place on the inner circumference of the housing 18. For
example, a removable spacer 41 in Figure 9 can be temporarily placed in the
circumferential slit 37 in the circumference of the gripping insert 27 once the insert has
' been installed in the housing. In this way, the ring shaped insert is spread apart an
additional, preselected amount once the insert is received within the circumferential
interior region 19 of the housing 18. As a typical example, for a ring shaped insert 27 in
Figure 9 having an internal diameter of about 348 mm, the insertion of the spacer 41
opens the 15° opening 37 out to about a 21° opening. At the same time, the gripping
insert 27 is pushed deeper into the interior region 19 of the housing 18. The amount the
gripping insert 27 is spaced apart is selected to cause the gripping insert to be initially
received more closely within the housing circumferential interior region19, whereby the
teeth 35 of the insert are initially concealed in the housing circumferential interior region
19. This placement of the spacer 41 in the slit or opening 37 helps to prevent the insert
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from making detrimental contact with an exterior surface of a forming mandrel during

subsequent belling operations.

Thus, it may be possible, in some circumstances, to bell the female pipe end about the
seal and restraint system as described in Figures 3-6 by using the previously described
removable spacer 41, However, because the seal and restraint system of the invention
includes two component parts, namely the resilient sealing ring and the companion rigid
housing and gripping insert, it may not be possible to easily slide the companion
components over the belling mandrel exterior surface as in the traditional "Rieber style"
manufacturing process. The presence of the rigid housing 18 may also necessitate that
more specialized design features be incorporated into the forming mandrel, such as the
use of a “collapsible mandrel.”

Figures 10 and 11 illustrate, in simplified fashion, an alternative installation operation in
which a working mandrel is provided with an outer, generally cylindrical working surface
55 and collapsible elements 48. The components 16, 18 can be positioned on the
forming mandrel by temporarily collapsing the elements 48. Once the components are
in position, the elements 48 are extended. After the heated pipe end is forced over the
mandrel and expanded over the seal and restraint components 16, 18, the pipe end is
cooled. The mandrel elements are collapsed inwardly by means of the actuating
mechanism 50 and the mandrel is then removed from the pipe. Figure 11 is intended to
ilustrate the relative movements of the mandrel elements 48, in simplified fashion. Pipe
forming mandrels featuring collapsible elements are known generally by those skiiled in
the pipe forming arts. For example, see U.S. Patent No. 4, 239,473 for an example of
a collapsible mandrel and U.S. Patent No. 4,643,658 for an example of a “ramp” style
forming mandrel.

Because the pipe joints of the invention incorporate both a sealing member and a
separate gripping member, they depart from the teaching of the prior art Rieber belling
process. However, as in the Rieber manufacturing process described above, the
preferred seal and restraint mechanism of the invention is integrally belled in the female
pipe end during manufacture of the bell end. Thus, the seal and restraint mechanism of
the invention can be installed and prelocated within a mating pipe groove in the "Rieber
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style", with the exception that it may be necessary to use a "collapsible mandrel” or a
“ramp" style mandrel to accommodate the housing or gripping insert which are positioned
on the exterior of the forming mandrel in some circumstances. Also, while the invention
has been described with reference to a single internal groove formed within the female
bell pipe end, it will be understood that two or more grooves can be formed in the bell
pipe end, either mechanically at the factory prior to installing the restraining system
components, or in the Rieber fashion so that the grooves are simultaneously formed
about the restraining system positioned on the forming mandrel.

Aninvention has been provided with several advantages. The present invention provides
a sealing and restraint system in which the restraint mechanism is integral to the groove
formed in the bell end opening of a female pipe member. The restraining mechanism
may be provided as a part of a "gasket formed" bell groove, as in a Rieber style pipe
belling operation where the groove is simultaneously formed as the bell pipe end is
formed. In its most preferred form, the manufacturing method and device of the
invention provide an improved seal and restraint system for plastic pipe joints utilizing the
"gasket formed" bell groove, which does not require assembly in the field and which thus
simplifies installation of pipe sections at the pipe joints used to form a fluid conveying
pipeline.

The integral restraint system of the invention eliminates the need for an external
clamping device of the type presently used in the industry to achieve the restraining
function, which device is totally separated from the sealing function. This eliminates the
possibility of external corrosion of the metallic components of the prior art external
restraints. The system of the invention is also simple in design, dependable in operation,
and is less costly to manufacture than the prior art restraining systems which utilize
external glands and mechanical restraint components.

Because the ring components of the restraint system of the invention are pre-installed,
the possibility of mistakes during field assembly is virtually eliminated. Also, the gripping
insert component of the invention applies more pressure to the exterior surface of the
mating male spigot pipe end as intemal pressure builds within the fluid coupling. This
action helps to ensure the integrity of the joint. In addition, the gripping ring component

i
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aids in sealing the joint by keeping a constant gripping pressure on the male pipe end at
even the lowest operating pressures of the pipeline.

While the invention has been shown in only one of its forms, it is not thus limited but is
susceptible to various changes and modifications without departing from the spirit
thereof.
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Claims

What is claimed is:

1. A combination seal and restraint system capable of both joining and sealing a female
plastic pipe to a mating male plastic pipe having an interior surface and an exterior
surface, the seal and restraint system comprising:

a sealing ring formed as an elastomeric body, the sealing ring being integrally installed
within a groove formed in a belled end of the female pipe during the manufacture of the
belled pipe end;

a companion restraint mechanism for the elastomeric sealing ring which allows
movement of the mating male pipe relative to the belled end of the female pipe in a first
longitudinal direction but which restrains movement in a second, opposite relative
direction, the restraint mechanism comprising a ring shaped housing which is also
integrally installed within the belled pipe end during manufacture and which has a
circumferential interior region and a companion gripping insert which is contained within
the circumferential interior region of the housing, the gripping insert having an exterior
surface and an interior gripping surface with at least one row of gripping teeth,.

2. The combination seal and restraint system of claim 1, wherein the gripping insert is
a ring shaped member having at least one circurﬁferential slit in the circumference
thereof which allows the gripping insert to be temporarily compressed and installed within
the circumferential interior region of the housing in snap-fit fashion after the ring shaped
housing has been integrally installed within the belled pipe end during manufacture of the
female pipe.

3. The combination seal and restraint system of claim 1, wherein a removable spacer
is temporarily placed in the circumferential slit in the gripping insert, whereby the gripping
insert is spread apart an additional, preselected amount once the insert is received within
the circumferential interior region of the housing.

20
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4. The combination seal and restraint system of claim 3, wherein the amount the
gripping insert is spaced apart is selected to cause the gripping insert to be initially
received more closely within the housing circumferential interior region, whereby the
teeth of the gripping insert are initially concealed in the housing circumferential interior

region.

5. The combination seal and restraint system of claim 4, wherein the placement of the
spacer in the gripping insert prevents the insert from making detrimental contact with an
exterior surface of a forming mandrel during subsequent belling operations.

6. The combination seal and restraint system of claim 1, wherein the gripping insert
exterior surface has a sloping profile which contacts a mating interior region of the
housing, whereby contact with the exterior surface of a mating male plastic pipe causes
the gripping insert to ride along the male surface at an angle while the row of gripping
teeth on the gripping insert internal surface engage the exterior surface of the mating
male plastic pipe.

7. The combination seal and restraint system of claim 6, wherein the housing has a rear
wall region which is substantially perpendicular to a longitudinal axis of the female pipe,
the rear wall region being in contact with the elastomeric body of the sealing ring as a
mating male pipe is inserted into a mouth opening of the female plastic pipe.

8. The combination seal and restraint system of claim 7, wherein the housing exterior
surface has at least one row of biting teeth for biting an internal diameter of the female
plastic pipe, the biting teeth being located on a region of the exterior surface which is
forward of a vertical central axis of the housing..

9. The combination seal and restraint system of claim 1, wherein the housing is formed
of a material selected from the group consisting of metals, composites and rigid
elastomers or plastics.



A

3

WO 2006/062884 PCT/US2005/043879

-20 -

10. The combination seal and restraint system of claim 1, wherein the sealing ring is
formed from a material selected from the group consisting of natural and synthetic
rubbers and elastomers, polymeric plastics and composites.

11. The combination seal and restraint system of claim 1, wherein the sealing ring and
housing are at least temporarily joined at a juncture point prior to being installed within
the belled pipe end.

12. The combination seal and restraint system of claim 11, wherein the juncture point
is designed to be severed during the belling operation so that the sealing ring and the
housing are separate at the time a pipe joint is made up in a field application.

13. A method of manufacturing a seal and restraining system for joining and sealing a
male plastic pipe to a mating female belled pipe end, the method comprising the steps
of:

providing a forming mandrel having an inner end and an outer end and having an outer
working surface;

locating a sealing ring and a companion ring shaped housing at a first circumferential
position on the outer working surface of the mandrel, the ring shaped housing having a
circumferential interior region; |

forming a belied pipe end about the sealing ring and companion ring shaped housing;
and

wherein a ring shaped gripping insert is installed in the circumferential interior region of
the housing, the gripping insert having an interior gripping surface with at least one row
of gripping teeth for engaging an exterior surface of the male plastic pipe.

l4
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14. The method of claim 13, wherein the ring shaped gripping insert is provided with at
least one circumferential slit in the circumference thereof which allows the gripping insert
to be temporarily compressed and installed within the circumferential interior region of
the housing in snap-fit fashion after the ring shaped housing has been integrally installed
within the belled pipe end during manufacture of the female pipe.

15. The method of claim 13, wherein the ring shaped gripping insert is provided with at
least one circumferential slit in the circumference thereof and wherein a removable
spacer is temporarily placed in the circumferential slit in the gripping insert, whereby the
gripping insert is spread apart an additional, preselected amount once the insert is
received within the circumferential interior region of the housing.

16. The method of claim 15, wherein the gripping insert is located on the interior surface
of the housing and is spread apart a preselected amount;

wherein the housing containing the gripping insert and the companion sealing ring are
located on the outer working surface of the mandrel;

wherein the belled female pipe end is formed by first heating a female end of the plastic
pipe and then forcing the heated female pipe end over the working surface of the
mandrel and over the seal and companion housing, whereby the heated female end of
the plastic pipe flows over both the seal and the housing to form a retention groove for
the seal and housing; and

thereafter cooling the female pipe fo form a belled pipe end followed by retracting the
belled pipe end with its retained sealing ring and housing from the working surface of the
mandrel

3

rﬁb |



3

WO 2006/062884 PCT/US2005/043879

-922.-

17. The method of claim 16, wherein the amount the gripping insert is spaced apart is
selected to cause the gripping insert to be initially received more closely within the
housing circumferential interior region, whereby the teeth of the gripping insert are initially
cohcealed in the housing circumferential interior region so that the placement of the
spacer in the gripping insert prevents the insert from making detrimental contact with the
outer working surface of the mandrel during the belling operations.

18. The method of claim 13, wherein the gripping insert exterior surface has a sloping
profile which contacts a mating interior region of the housing, whereby contact with the
exterior surface of a mating male plastic pipe causes the gripping insert to ride along the
male surface at an angle while the row of gripping teeth on the gripping insert internal
surface engage the exterior surface of the mating male plastic pipe.

19. The method of 18, wherein the housing has a rear wall region which is substantially
perpendicular to a longitudinal axis of the female pipe, the rear wall region being in
contact with the elastomeric body of the sealing ring as a mating male pipe is inserted
into a mouth ‘opening of the female plastic pipe, and wherein the housing exterior
terminates in a tip region adjacent the rear wall region, the tip region serving to cover a
portion of the companion sealing ring during belling operations.

20. The method of claim 18, wherein the housing exterior surface has at least one row
of biting teeth for biting into an internal diameter of the female plastic pipe, the biting
teeth being located on a region of the exterior surface which is forward of a vertical
central axis of the housing.

21. The method of claim 13, wherein the housing is formed of a material selected from
the group consisting of metals, composites and rigid elastomers or plastics.

22. The method of claim 13, wherein the sealing ring is formed from a material selected
from the group consisting of natural and synthetic rubbers and elastomers, polymeric
plastics and composites.

&
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SISTEMA COMBINADO DE SELLAMIENTO Y RESTRICCION

PARA TUBOS PLASTICOS

Campo técnico
La presente invencion se refiere en general al campo de conexion de tubos y en
particular a un sistema de funcién dual de sellamiento y auto restriccion que se utiliza
para conformar una conexion segura entre dos tubos plasticos, y se refiere témbién a
un método para manufacturar dicho sistema.
Técnica antecedente
Los tubos se usan comUnmente para el transporte de liquidos bajo presidén, como por
ejemplo en Ios conductos de agua de las ciudades. Ellos también pueden usarse
como condu'ctbs de flujo libre que corren parcialmente llenos, como por ejemplo en
drenajes y alcantarillas. Los tubos para transportar agua en cantidades considerables
han sido hechos en acero, hierro fundido, concreto, arcilla vitrificada y mas
recientemente:.pléstico, incluyendo varias poliolefinas y PVC.
En este cambo de la técnica es bien conocida la extrusion de tubos plasticos en una
configuracién' .cil'indrica alargada del diametro deseado para luego cortar el producto
extruido en longitudes individuales de tamafo conveniente para la manipulacion, el
envio y la instalacién. Cada longitud de tubo se agranda o "acampana" en un
extremo lo suficiente para unirlo a la siguiente seccién adyacente de tubo, alojando
en el extremo hembra acampanado el extremo macho o "espigo" no agrandado de la
éiguiente seccion adyacente de tubo. El didmetro interno de la campana se forma
suficientemente grande para que reciba o aloje el extremo espigo de la siguiente
seccién de tubo con suficiente espacio libre para permitir la aplicacién de
empaquetadura, calafateo, empaques elastoméricos y otros dispositivos de
sellamiento disefiados para evitar el escape en las juntas de los tubos cuando se une

una pluralidad de secciones de tubo para conformar una tuberia.
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Durante una instalaciéon estandar de uné tuberia, por ejemplo en instalaciones
municipales, las juntas entre tubos y entre tubbs y accesorios tienen que ser
restringidas con el fin de ajustarse a distintas presiones y a influencias ambientales.
Por ejemplo, existen diferentes tipos de conexiones de accesorios disponibles
comercialmente y utilizados por ejemplo en la industria de tratamiento de aguas. En
un tipo de conexion el mecanismo que restringe la corriente de flujo es un dispositivo
externo de abrazadera que esta totalmente separado de la funcion de sellamiento.
De tal modo, la funcion de sellamiento tiene que ser desempefada por un
mecanismo separado. En otro tipo de conexion de accesorios un empaque
desempenia la funcién de sellamiento. Sin embargo, es necesario que un elemento
externo comprima el empaque mediante accién mecanica, como por ejemplo los

pernos de cabeza en T. La mayoria de los sistemas restrictores de flujo ofrecidos en

la industria requieren una enorme cantidad de trabajo para su instalacién. La mayor -

parte de las veces los sistemas de restriccion son engorrosos de instalar y
representan un substancial esfuerzo adicional para el contratista. El resultado es que
los mecanismos restrictores tradicionales de la técnica anterior aumentan
considerablemente los costos y la complejidad de la instalacion de tubos y agregan
también posibilidades de error humano dependiendo de las condiciones de campo y
las aplicaciones especificas.

A principios de la década de 1970 Rieber & Son de Bergen, Noruega, desarrollaron
una nueva tecnologia a la cual se hace referencia en la industria como la "junta
Rieber". El sistema Rieber proporcioné un mecanismo de sellémiento integral dentro
del extremo acampanado 0 hembra del tubo para el sellamiento con el extremo
espigo de un tubo de acoplamiento hecho en material termoplastico. En el proceso
Rieber el empaque elastomérico se insertaba entre una ranura interna en el extremo
hembra de la junta del tubo hembra al mismo tiempo que era formado el extremo

hembra o acampanado. La provisibn de un empaque elastomérico tensionado

4>
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previamente y sujetado durante el proceso de acampanamiento en la fabrica de
tubos proporcionaba un extremo hembra mejorado para una junta de tubo con un
empaque de sellamiento que no se torcia ni se zafaba ni permitia el ingreso de
impurezas a las zonas de sellamiento de la junta, aumentando asi la confiabilidad de
5 lajuntay reduciendo el riesgo de escapes o de posibles fallos debidos a la abrasion.
El proceso Rieber se describe en las siguientes patentes expedidas de los Estados
Unidos, entre otras: 4,120,521; 4,061,459; 4,030,872; 3,965,715, 3,929,958;
3,887,992, 3,884,612; y 3,776,682. Si bien el proceso Rieber proporcioné un sistema
mejorado de sellamiento para tuberias plasticas del tipo que estamos considerando,
. 10 dicho sistema no incluyé ninglin mecanismo tipo restriccion integral. Y
Por lo tanto, existe una necesidad de un sistema combinado de sellamiento y
restriccion rentable, facil de manufacturar y de usar para sellar y restringir los tubos J,
plasticos contra fuerzas internas y externas en una conexion de tubos o de |
accesorios y para unir y sellar al menos dos tubos plasticos en una junta de tubo |
15 para formar una tuberia.
También existe una necesidad de un tal sistema de sellamiento y restricciéon en el
cual el mecanismo restrictor sea integral con la ranura formada en la abertura del
extremo acampanado de un miembro de tubo hembra, miembro el cual recibe un
extremo espigo macho de acoplamiento para formar una unién de tubos en una
20 tuberia que transporta un liquido.
También existe una necesidad de un tal sistema de sellamiento y restriccién en el E
cual la porcion restrictora del sistema trabaje independientemente del sello y pueda \f),
aceptar diferentes perfiles de sello.
También existe una necesidad de un tal sistema de sellamiento y restriccion en el /
25 cual la porcion de sellamiento trabaje de forma complementaria para mejorar la ~

accion o energizar la porcidn de restriccion del mecanismo.
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También existe una necesidad de un tal sistema de sellamiento y restriccion que
tenga todos los componentes internos, de tal modo que se eliminen los problemas de
corrosion de los componentes metalicos externos.

También existe una necesidad de un tal sistema de sellamiento y restriccion el cual
esté constituido por componentes que puedan ser montados en un mandril de
formacion y que pueda ser acampanado en una operacion de manufactura al estilo
Rieber.

Revelacién de la invencién

Por consiguiente un objeto de la presente invencion es proporcionar un sistema de
sellamiento y restriccion en el cual el mecanismo restrictor sea integral con la ranura
formada en la abertura del extremo acampanado de un miembro de tubo hembra,
miembro el cual recibe un extremo de tubo espigo macho de acoplamiento.

Un objeto preferido de la invencion es proporcionar un sistema mejorado de
sellamiento y restriccion para juntas de tubos plasticos utilizando una ranura de
campana "de forma de empaque" al estilo Rieber, sistema el cual no requiera
ensamblaje en el terreno y simplifique asi la instalacion de secciones de tubo en las
juntas de tubo:usadas para formar una tuberia transportadora de liquido, reduciendo
de esta manera la probabilidad de error humano o de dafio o contaminacion de las
superficies de sellamiento de las juntas.

Otro objeto es eliminar la necesidad de un sistema de abrazadera externa del tipo
usado actualmente en la industria para lograr la funcion restrictora, dispositivo el cual
es totalmente separado de la funcion de sellamiento y el cual utiliza tipicamente
componentes metalicos que con el paso del tiempo estan expuestos a la corrosion.
Otro objeto de la presente invencion es proporcionar un sistema restrictor mejorado
para tubos plasticos que sea de disefio simple y de funcionamiento confiable y que
sea también menos costoso tanto en términos de materiales como de trabajo que el

sistema restrictor que actualmente utiliza restrictores mecanicos externos.
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En el método y aparato de la invencion, se proporciona un sistema de sellamiento y
restriccion acampanado tubo a tubo para restringir al tubo contra fuerzas internas o
externas en el acoplamiento del tubo o en la conexion de accesorios y para unir y
sellar al menos dos tubos para conformar una tuberia. El sistema de sellamiento y
restriccion de la invencion utiliza un anillo de sellamiento elastomérico en conjuncion
con un mecanismo restrictor cooperante especial. El mecanismo esta disefiado para
trabajar independientemente pero de manera complementaria con el sello y puede
aceptar diferentes perfiles de sello. Alternativamente el mecanismo de sellamiento y
restriccion puede ser adherido o formado unido entre si de tal manera que sea
tratado como una sola pieza. La adhesién puede ser intencionaimente débil, de tal
modo que el sello se separa del mecanismo restrictor durante la operacion de
acampanamiento o durante el uso.

En una forma particularmente preferida de la invencion, el mecanismo restrictor
incluye una carcasa protectora en forma de anillo con un interior circunferencial. La
carcasa en forma de anillo se posiciona en el exterior de un mandril de formacion y el
extremo acampanado del tubo se forma sobre la carcasa en una operacion de
acampanamiento al estilo Rieber. Se proporciona un inserto sujetador acompanante
en forma de anillo que puede ser instalado y alojado dentro de una regién
circunferencial dispuesta en el interior de la carcasa. El inserto sujetador de forma de
anillo tiene preferiblemente por lo menos una ranura circunferencial en su
circunferencia, la cual permite que él sea instalado después de que ha sido
acampanado el extremo hembra del tubo plastico sobre la carcasa. El anillo se
comprime temporalmente para colocarlo dentro de la region circunferencial provista
en el interior de la carcasa. El inserto sujetador también tiene una o varias hileras de
dientes sujetadores sobre una superficie interior.

Alternativamente, el inserto sujetador puede instalarse dentro de la carcasa como

una parte de la operacion de acampanamiento con un espaciador removible
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colocado temporalmente en la ranura circunferencial del inserto sujetador, mediante
lo cual el inserto sujetador se extiende abriéndose una cantidad adicional
previamente seleccionada. La carcasa y el inserto sujetador son instalados entonces
sobre el mandril de formacién. La cantidad de espaciado se selecciona para hacer
que el inserto sujetador sea inicialmente alojado mas estrechamente dentro de la
region interior de la carcasa, mediante lo cual los dientes del inserto sujetador se
esconden en la regioén interior de la carcasa y no hacen contacto perjudicial con un
mandril de formacion asociado durante la operacién de acampanamiento.

Utilizando esta técnica se cargan a un mandril de formacion tanto el sello como el
mecanismo restrictor tipicamente en una ranura receptora sobre el exterior del
mandril. El extremo calentado de un tubo plastico hembra es forzado sobre el exterior
del mandril y a su vez sobre el sello y la carcasa del mecanismo restrictor. Luego el
extremo calentado del tubo se enfria y el extremo acampanado del tubo que contiene
la carcasa y el inserto sujetador se retira del mandril de formacion. El espaciador
removible puede permanecer en posicidbn en el inserto sujetador durante el
almacenamiento del extremo acampanado del tubo. Tipicamente el espaciador se
retira antes del ensamblaje de una junta de tubo en el terreno con el fin de activar el
mecanismo restrictor. El espaciador también puede dejarse intencionalmente en su
lugar para inhabilitar deliberadamente el mecanismo restrictor.

Como el extremo hembra del tubo plastico se acampana alrededor del sello y de por
lo menos la carcasa de forma de anillo del mecanismo restrictor, entonces el sistema
restrictor es ihtegral con la campana. De esta manera, no es necesario instalar el
mecanismo restrictor en el terreno y, como el sistema también se enclava en posicién
en la fabrica mediante la operacion de acampanamiento, entonces es menos
probable que se suelte o se doble durante el ensamblaje de la junta de tubo.

En una construcciéon preferida de la invencién el tubo plastico estd hecho en PVC.

Los materiales preferidos para la carcasa en forma de anillo y el anillo sujetador
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incluyen materiales seleccionados entre el grupo constituido por metales,
elastémeros y plasticos rigidos y compuestos. El anillo de sellamiento preferido esta
hecho en un material seleccionado entre el grupo constituido por gomas vy
elastémeros naturales y sintéticos, plasticos poliméricos y compuestos. El espaciador
para el anillo sujetador esta hecho preferiblemente en un plastico apropiado.

Con la descripcion escrita que viene a continuacién se haran evidentes los objetivos,
las caracteristicas y las ventajas de la presente invencidbn mencionados arriba y otros
adicionales.

Breve descripcién de las figuras

La Figura 1 es una vista en perspectiva, parcialmente escindida, de secciones de
tubo macho y hembra con las cuales estd a punto de hacerse un acoplamiento de
tubo; el extremo acampanado de la secciéon de tubo hembra muestra una forma de
realizacion del_ mecanismo de sellamiento y restriccion de la presente invenciéon en
posicion con una ranura de acoplamiento dispuesta alli.

La Figura 2A es una vista lateral transversal de una porcién de la seccion de tubo
hembra que muestra en mayor detalle el sistema de sellamiento y restriccién de la
Figura 1.

La Figura 2B es una vista similar a la Figura 2A pero muestra el paso inicial de la
insercién de la seccion de tubo macho entre el extremo dé tubo acampanado
hembra, siendo las secciones de tubo macho y hembra unidas para formar un
conexion segura.

Las Figuras 3-6 son vistas esquematicas simplificadas del proceso Rieber de la
técnica anterior usada para formar el extremo de tubo acampanado hembra.

La Figura 7 es una vista transversal ampliada del sistema de sellamiento y restriccion
de la invencién que muestra ciertos aspectos de su geometria.

La Figura 8 es una vista aislada del inserto sujetador que es alojado dentro de la

region interior circunferencial de la carcasa en el sistema restrictor de la invencion.
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La Figura 9 es una vista superior del inserto sujetador de la Figura 8 que muestra la
ranura en la circunferencia del inserto y que muestra un espaciador removible a
punto de ser encajado en la abertura.

La Figura 10 es una vista lateral parcialmente esquematica de una version de un
mandril de formacién usado con el sistema de restriccion de la invencion.

La Figura 11 es una vista en primer plano de una porcién del mandril de la Figura 10
que muestra las superficies plegables de éste.

La Figura 12 es una vista transversal lateral similar a la Figura 2A pero que muestra
una alternativa de la carcasa de forma de anillo y del inserto sujetador de la
invencion.

La Figura 13 es una vista transversal aislada del inserto sujetador de la Figura 12.

La Figura 14 es una vista superior del inserto sujetador de la Figura 12.

El mejor modo de realizar la invencién

Volviendo a la Figura 1, se muestra una vista desarrollada de una junta de tubo
plastico, en donde un extremo 10 de tubo hembra acampanado esta provisto de una
ranura anular (mostrada como 12 en la Figura 2A) para alojar el mecanismo de
sellamiento y restriccién 14 de la invencidén. El mecanismo integral de sellamiento y
restriccién de la invencion es capaz de unir y sellar el tubo plastico hembra 10 al
extremo espigo de una seccién de tubo plastico macho 20 de acoplamiento que tiene
una superficie exterior 24. Los extremos de tubo plastico hembra y macho 10 y 20
pueden estar hechos en cualquier material sintético conveniente, incluyendo las
poleolefinas tales como el polietileno y el polipropileno, pero preferiblemente estan
hechos en cloruro de polivinilo (PVC).

Como se ve mejor en las Figuras 1, 2A y 2B, el mecanismo de sellamiento y
restriccion 14 incluye un anillo circunferencial elastomérico de sellamiento 16
configurado _;:como un cuerpo elastomérico. El anillo anular de sellamiento 16 tiene

una forma como de lagrima en su seccidn transversal e incluye una regién extrema
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protuberante 28 (Figura 2A) y una region delantera mas delgada 30. La region
extrema protuberante 28 termina en una porcién de nariz 8. La porcion de
sellamiento tiene también una regién exterior expuesta (generaimente en 32) que
contacta la superficie exterior 24 (Figura 2B) de la seccion de tubo macho de
acoplamiento al ensamblar la junta. E! miembro de sellamiento estd hecho
preferiblemente en un material elastico elastomérico o termoplastico. El miembro de
sellamiento puede estar hecho, por ejemplo, en goma natural o sintética, como por
ejemplo SBR, u ofros materiales elastoméricos que son conocidos por las personas
con experiencia en el campo de la técnica de los tubos plasticos, por ejemplo EPDM
0 goma de nitrilo. En este caso el anillo de sellamiento 16 tiene una banda metalica
reforzante 17 alrededor de su circunferencia externa. No obstante, como resuita
evidente en la descripcion que sigue a continuacién, se puede utilizar cualquier
numero de anillos de sellamiento especializados con el fin de optimizar las acciones
de sellamiento y restriccion del ensamblaje.

El sistema de sellamiento y restriccion de la invencién incluye también un mecanismo
restrictor acompafiante para el anillo de sellamiento 16 que permite el movimiento del
tubo macho de acoplamiento (20 en la Figura 1) con respecto al extremo
acampanado del tubo hembra 10 en una primera direccién longitudinal, pero que
restringe el movimiento en una segunda direccion relativa opuesta. El mecanismo
restrictor acompariante incluye una carcasa en forma de anillo 18 (Figura 2A) que
tiene una region interior 19 y una region exterior 21 circunferenciales. La carcasa en
forma de anillo proporciona estabilidad radial y refuerzo para el extremo de tubo
(espigo) macho durante la conformacién de la junta, de tal modo que el extremo de
tubo macho 20 es sostenido radialmente y permanece perfectamente circular durante
el proceso de ensamblaje de la junta. El exterior 21 se extiende desde una region de
nariz 22 (Figura 2B) de manera convexa, aplanandose gradualmente para

convertirse en una regiéon plana que termina en una regién de punta 24. La region de
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punta 24 sirve como falda protectora que cubre cualquier espacio entre el anilio de
sellamiento 16 y la carcasa de forma de anillo 18 durante la operacion de
acampanamiento del tubo. Aunque (a carcasa podria tener una abertura
circunferencial, preferiblemente ella es proporcionada como un anillo sélido de un
diametro interno ligeramente mayor que el mandril de formacién (descrito mas
adelante) sobre el cual es recibida durante las operaciones de acampanamiento del
tubo. Alternativamente la carcaza podria ser usada con alguna forma de mandril de
formacion plegable, caso en el cual su diametro interno podria aproximarse o
exceder el del mandril en algunos de sus estados de operacién. El exterior 21 de la
carcasa 18 puede estar equipado de una 0 mas hileras de dientes sujetadores 23
para encajar la ranura circundante 12 de tubo. Las correspondientes ranuras o
melias en el interior del tubo se forman durante la operacibn de acampanamiento
mientras se enfria el tubo. La carcasa de forma de anillo 18 esta preferiblemente
hecha en un material seleccionado entre el grupo constituido por metales,
aleaciones, elastémeros, plasticos poliméricos y compuestos y es de naturaleza
rigida o semirigida.

La porcion delantera de la regidn circunferencial interior 19 es inclinada hacia arriba
respecto al eje longitudinal (25 en la Figura 1) del tubo. La porcidén delantera 19
forma una superficie de rampa inclinada hacia arriba para un inserto sujetador
acompafiante 27. La superficie de rampa inclinada se extiende hacia arriba desde
una region de detencion positiva (34 en la Figura 2B) y gradualmente se aplana para
formar una region circunferencial plana que termina en un resalto interno (26 en la
Figura 2B) colocado opuesto a un resalto externo 44. La region de detencidn positiva
34 evita que el inserto sujetador acompanante 27 comprima demasiado el didmetro
exterior del tubo macho de acoplamiento mientras la junta de tubo esta siendo

ensamblada.
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El resalto externo de la carcasa (44 en las Figuras 2A y 2B) es substancialmente
perpendicular al eje longitudinal 26 del tubo hembra. El resalto 44 esta en contacto
con la regién de nariz del cuerpo elastomérico del anillo de sellamiento 16 mientras el
tubo macho de acoplamiento es insertado entre la abertura de la boca (46 en la
Figura 1) del extremo del tubo acampanado hembra 10. La carcasa y el anillo de
sellamiento se pueden proporcionar como piezas separadas, tal como lo muestran
las Figuras 2A o 2B, o pueden estar unidos al menos temporalmente en un punto de
unién antes de la operacién de acampanamiento del tubo. Por ejemplo se puede
utilizar un pegamento o adhesivo apropiado para formar una unién temporal en el
resalto externo 44 de la carcasa 18. En tal caso la unién temporal estaria tipicamente
disefiada para ser cortada durante la operacion de acampanamiento, de tal modo
que el anillo de sellamiento 16 y la carcasa 18 estén separados en el momento en
que se hace una union de tubos en una aplicaciéon en el terreno. La carcasa 18
también podria estar integrada con el anillo de sellamiento 16, por ejemplo durante el
curado del cuerpo elastomérico del anillo.

Las Figuras 2A y 2B ilustran el posicionamiento del inserto sujetador acompariante
27 de forma de anillo, el cual es alojado de manera complementaria y contenido
entre la regidn circunferencial interior 19 de la carcasa 18. Tal como lo muestran las
Figuras 2A y 2B, la region de nariz 22 del inserto sujetador 27 contacta la region de
detencion positiva 34 en el diametro interior de la carcasa 18 en la posicion mas
delantera pata colaborar asi en la retencién del inserto sujetador entre la carcasa. El
inserto sujetador 27 tiene una superficie exterior 31 (Figura 8) y una superficie interior
33 con por lo menos una hilera de dientes sujetadores 35. En la forma de realizacion
de la invencién mostrada en la Figura 8, el inserto sujetador 27 tiene cuatro hileras
de dientes 35, 37, 39 y 43. Las hileras de dientes estan dispuestas para encajar
puntos seleccionados de la superficie exterior 24 de la seccién del tubo macho de

acoplamiento 20.
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Las hileras de dientes 35, 37, 39 y 43 sobre la superficie inferior 33 del inserto en
forma de anillo 27 puede ser de igual o de diferente longitud y pueden estar
dispuestas ya sea en un patrén uniforme o bien en un patrén no uniforme alrededor
de la circunferencia interna del inserto sujetador. Los dientes del inserto sujetador
tienen también un angulo que los aleja del eje horizontal de la junta (25 en la Figura
7) con un angulo "a" menor de 90°.

Como se ve mejor en la Figura 9, el inserto sujetador tiene al menos una ranura 37

~ en su circunferencia, formando una abertura de aproximadamente 15° respecto al eje

central 39, como se aprecia en la Figura 9, para el tamafio particular del inserto en
cuestion. El inserto sujetador 27 es un miembro rigido o relativamente rigido. Por
"relativamente rigido” se entiende que el inserto sujetador puede estar hecho en un
metal duro, por ejemplo acero inoxidable resistente a la corrosion, o en otros
materiales o aleaciones metalicas o incluso en un plastico o compuesto endurecido.

Las Figuras 12-14 ilustran otra version de la carcasa y el inserto sujetador de la
invencion. La carcasa en forma de anilio 55 en la Figura 12 tiene también una regién
interior 57 y una region exterior 59 circunferenciales. La exterior 59 se extiende
desde una region de nariz 61 de manera convexa, aplanandose gradualmente hasta
convertirse en una regiéon plana que termina en una region de punta 63. A diferencia
de la carcasa 18 mostrada en la Figura 2A, la carcasa 55 de la Figura 12 tiene todas
las hileras de dientes exteriores 65 movidas hacia adelante de un eje vertical central
67. Se ha encontrado que la colocacion de los dientes 65 contrarresta mas
eficientemente la fuerza opositora del tubo presurizado en uso, la cual de otro modo
tenderia a hacer que la junta de tubo fuera forzada a separarse y a hacer que el
mecanismo restrictor fuera apretado por la brecha resultante. El espacio indicado de
forma general como 69 en la Figura 12 tiene el propésito de ilustrar el hecho de que
el inserto de anillo sujetador 71 preferido es ahora de un diametro draméaticamente

menor que el extremo del tubo espigo macho. La diferencia en el didmetro del anillo
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significa que el extremo del tubo espigo macho tiene que expandir el inserto de anillo
sujetador 71 mientras la junta de tubo esta siendo ensamblada. Como resultado, hay
cierto arrastre sobre el exterior del tubo durante la instalacién que facilita la accion
sujetadora de los dientes 73 del inserto sujetador.

Tal como lo muestra la Figura 12, la regién interior circunferencial 75 de la carcasa
también se inclina hacia arriba respecto al eje longitudinal del tubo, formado su
porcién delantera una superficie de rampa inclinada hacia arriba para un inserto
sujetador acompafiante en forma de anillo 71. La superficie de rampa inclinada se
inclina hacia arriba desde una regién de detencién positiva (77 en la Figura 12) y
gradualmente se aplana, convirtiéndose en una regioén circunferencial plana que
termina en un resalto interno 79 dispuesto opuesto al resalto externo 81. La region de
detencién positiva 77 evita que el anillo de inserto sujetador 71 tienda a comprimir
excesivamente la seccidon de tubo plastico macho de acoplamiento durante el
ensamblaje de ia junta de tubo. Como resultado de la interaccion del anillo de inserto
sujetador 71 y la regién de detencién 77, no hay carga concentrada alguna ni
distorsion del tubo durante el ensamblaje. Aunque la carga concentrada puede no ser
un factor significativo en sistemas de hierro dactil, si puede ser un factor critico en
sistemas de plastico.

La Figura 13 ilustra la diferente geometria del inserto de anillo sujetador 71. Como
resulta evidente del corte transversal, el inserto sujetador 71 tiene una regién de
corte transversal rectangular 83 hasta la parte trasera de un eje vertical 85 y una
region delantera 87 cuyo corte transversal tiene forma conica hacia adelante del eje
85. El diametro exterior del inserto 71 tiene una region de nariz inclinada 89 que se
une a una superficie exterior cilindrica 91. La circunferencia interior 88 tiene una
pluralidad de hileras de dientes sujetadores, como por ejemplo la hilera 93 en la
Figura 13. En la forma de realizacién del dispositivo ilustrado en la Figura 13, las

hileras de dientes estan espaciadas uniformemente y la altura de los dientes

2 %
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(indicada como "h" en la Figura 13) es idéntica en cada hilera. Como se ve mejor en
la Figura 14, el inserto sujetador tiene por lo menos una ranura 95 en su
circunferencia, la cual forma una abertura de aproximadamente 15° con respecto al
eje central para el tamafio particular del inserto en cuestion.

El disefio modificado del inserto sujetador 71 tiende a concentrar la fuerza de
contacto sobre los dientes delanteros (93 en la Figura 13) durante el ensamblaje de
la junta de tubo. A medida que los dientes empiezan a hundirse entre la superficie
exterior del tubo macho de acoplamiento, el inserto tiende a recuperar su postura
original, de tal modo que todas las hileras de dientes tienden a producir la misma
mella. Utilizando la geometria de anillo mostrada en la Figura 13 y aumentando la
interferencia entre el anillo y el tubo macho (disminuyendo el diametro del inserto
sujetador), la fuerza de contacto puede ser concentrada sobre la hilera delantera de
dientes 93, vincluso siendo todas las hileras de dientes del mismo tamafio o altura.
Como resultado, una vez que se activa la porciéon sujetadora del mecanismo
restrictor, todos los dientes tienen virtuaimente la misma penetracion entre el tubo
macho.

Debido a que el sistema restrictor preferido de la invencion utiliza dos componentes,
a saber el anillo de sellamiento y el anillo sujetador rigido, el anillo de sellamiento
puede en realidad servir para pre-cargar o energizar el anillo sujetador de modo que
el anillo estd mas firmemente encajado sobre la superficie exterior de la secciéon de
tubo macho. Esto se puede lograr, por ejemplo, proporcionando intencionalmente
una cantidad excesiva de goma en el anillo de sellamiento por encima de la
normaimente proporcionada para desempefar la sola funcion de sellamiento, de tal
modo que el anillo de sellamiento carga contra el anillo sujetador y crea un efecto de
carga positivo.

Las Figuras 1, 2A y 2B también ilustran la realizacion de una junta de tubo plastico

en donde el extremo espigo macho 20 se inserta entre la seccion de tubo hembra
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acampanado 10. La Figura 2B ilustra la accion sujetadora de las hileras de dientes
35, 37, 39, 43 del inserto sujetador en el cual los dientes sujetan la superficie exterior
24 de la seccion de tubo macho 18. Las hileras de dientes 35, 37, 39, 43 forman un
angulo hacia adentro con respecto al eje 25, de tal modo que el contacto con el
extremo de tubo macho (20 en la Figura 2B) hace que los dientes sean desviados en
una direccion contraria al reloj con respecto al eje 25 durante el paso de insercion, tal
como se aprecia en la Figura 2B. Una vez que la seccién de tubo macho 18 ha sido
insertada totalmente, las hileras de dientes 35, 37, 39, 43 sujetan la superficie
exterior del tubo macho y resisten el movimiento en direccion longitudinal opuesta. La
regién de nariz 8 del anillo de sellamiento 16 también contacta y forma una region de
sellamiento con respecto al resalto externo 44 de la carcasa 18.

Con el fin de explicar el proceso de manufactura usado para colocar el sistema de
sellamiento y restriccion de la invencion dentro de la ranura de acoplamiento provista
en el extremo de tubo hembra 10, es necesario explicar brevemente el proceso
"Rieber" de la técnica anterior para la manufactura de tubos plasticos. Este ya fue
descrito brevemente en los Antecedentes de la invencién. Tal como se describié
anteriormente, en el proceso Rieber el empaque elastomérico era instalado dentro de
una ranura interna formada simultdneamente en el extremo hembra del tubo hembra
durante el proceso de acampanamiento del tubo. La provisiébn de un empaque
elastomérico tensionado previamente y sujetado durante el proceso de
acampanamiento en la fabrica de tubos proporcionaba un mejorado extremo hembra
para una junta de tubo con un empaque de sellamiento que no se torcia ni se zafaba
ni permitia en forma alguna que entraran impurezas a la zona de sellamiento,
aumentando asi la confiabilidad de la junta y disminuyendo el riesgo de escapes o &l
posible fallo debido a abrasién.

Aunque el proceso Rieber proporcionaba un empaque de sellamiento integral que se

"colocaba previamente" dentro del extremo de tubo hembra acampanado en una
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ranura formada alrededor del empaque, dicho proceso no proporcionaba una
"funcion restrictora" mecanica para evitar la separacion de los extremos de tubo
hembra y macho en la conexién de tubos una -vez hecha la junta de tubos.

La relevancia del proceso Rieber para la invencién del solicitante puede tal vez
apreciarse mejor con referencia a la descripcion del proceso de la técnica anterior en
las FIGURAS 3-6. La FIGURA 3 muestra una seccion de un empaque de sellamiento
elastomérico convencional 111 que tiene un anillo reforzante de acero 113 colocado
sobre la superficie de trabajo externa cilindrica 115 del mandril 117 usado en el
proceso de acampanamiento. El empaque elastomérico 111 puede estar hecho, por
ejemplo, en goma SRB y es un miembro circunferencial en forma de anillo que tiene
una superficie de compresion interna 119 y una porcién de nariz expuesta 121, la
cual como se muestra en la FIGURA 3 colinda con un collar de formacién 123. El
collar de formacion 123 tiene una primera extension cilindrica 125 que esta unida a
una segunda extension cilindrica 127 mediante una regién de paso 129, siendo la
segunda extension 127 de didmetro externo mayor que la primera extension
cilindrica 125, seguin se muestra en la FIGURA 3.

En el primer paso del proceso de la técnica anterior, el anillo elastomérico 111
reforzado con acero se coloca sobre la superficie de trabajo del mandril 117 y se
empuja hasta una posicion contra el respaldo o collar de formacién 123. En esta
posicion, el empaque es sujetado firmemente a la superficie del mandril, siendo
comprimida en aproximadamente 20% la goma entre el mandril y el anillo de acero
del empaque.

En el segundo paso del proceso de la técnica anterior, el extremo hembra 133 del
tubo termoplastico 131 se calienta y se empuja sobre el mandril de acero 117, el
empaque 11y el collar de respaido 123. El extremo hembra 133 se expande debido
a la naturaleza termoplastica del tubo. En la tecnica anterior se conoce que varios

materiales termoplasticos tales como polietileno, polipropileno y cloruro de polivinilo
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(PVC) tienen las caracteristicas de expansién requeridas, dependiendo de la
aplicacion final de la junta de tubos. No obstante, el material preferido para esta
aplicacion es el PVC debido a sus caracteristicas de expansién y contraccion. El
extremo hembra 133 fluye sobre la primera extension cilindrica 125 del collar de
respaldo 123 y llega a colindar con la regiéon de paso 129 en el segundo paso del
proceso. Obsérvese que el extremo del tubo es deformado por la presencia del
empaqgue 11, de tal modo que se forma una ranura receptora de empaque con el
diametro interno del tubo.

En el siguiente paso del proceso de la técnica anterior (FIGURA 5) el mandril y el
tubo se retiran del collar de respaldo 123 y el extremo hembra 133 del tubo se retrae
alrededor del mandril y del empaque 111 debido a las fuerzas elasticas del material
termoplastico. Tipicamente se aplicaba vacio a través de los puertos 135 y 137 que
conectaban la superficie de trabajo del mandril con una fuente de vacio (no
mostrada). En el paso final del proceso de la técnica anterior, el extremo hembra 133
del tubo se enfria mediante una barra rociadora de agua 139 y toberas de rociado
141. A medida que el enfriamiento tiene lugar el extremo hembra 133 del tubo se
contrae alrededor del empaque 111, comprimiendo asi el cuerpo de goma del
empaque entre el anillo reforzante de acero 113 y la ranura hembra para establecer
un sellamiento firme. ElI proceso Rieber que se ha descrito ha estado en uso
comercial desde principios de la década de 1970 y esta descrito en las patentes de
los Estados Unidos sefialadas anteriormente, entre otras fuentes. Por lo tanto ha de
ser bien conocido por las personas con experiencia en el campo de las técnicas de
sellamiento de tubos termoplasticos.

El mecanismo de sellamiento y restricciéon del solicitante se diferencia del arriba
descrito proceso de Rieber en que el sistema de la invencién sirve para proporcionar
tanto funcién de sellamiento como también funcion de restriccion. En una forma de

realizacion preferida, el sistema comprende dos componentes distintos, el anillo de

3Q
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sellamiento 16 previamente descrito y la carcasa 18 y el inserto sujetador
acompafiantes 27, y no un solo componente elastomerico.

Ahora se describirda el método para instalar los componentes del sistema de
restriccion de la invencidon. En un método de instalacién preferido, el anillo de
sellamiento (16 en la Figura 2A) y la carcasa de forma de anillo 18 se colocan lado a
lado sobre el mandril de formacion (tal como el mandril 117 de la Figura 3) y el
extremo de tubo hembra se calienta y se acampana sobre estos componentes de la
manera normal ya descrita en relacioén con el proceso Rieber. La posicion del collar
de respaldo o la posicion y el tamafio de la ranura de asentamiento del mandril
pueden tener que ser cambiados para ajustarlos a los cambios resultantes en las
dimensiones de la campana, es decir para permitir espacio suficiente para la carcasa
18. Una vez que el extremo de tubo acampanado ha sido enfriado y que se ha
retirado el mandril de formacion, el inserto sujetador 27 puede ser colocado en
posicion en la circunferencia interna de la carcasa 18, como se muestra en la Figura
2A.

También puede ser posible acampanar el extremo de tubo hembra sobre la carcasa
18 con el anillo inserto sujetador 27 ya en posicion sobre la circunferencia interna de
la carcasa 18. Por ejemplo, un espaciador removible 41 en la Figura 9 puede ser
colocado tai'nporalmente en la ranura circunferencial 37 en la circunferencia del
inserto sujetador 27 una vez que el inserto ha sido instalado en la carcasa. De esta
manera el inserto de forma de anillo se extiende abriéndose una cantidad adicional
seleccionada de antemano una vez que el inserto ha sido alojado dentro de la regién
interior circunferencial 19 de la carcasa 18. Como ejemplo tipico, un inserto de forma
de anillo 27 en la Figura 9 tiene un diametro interno de aproximadamente 348 mm, la
insercién del espaciador 41 abre la abertura 37 de 15° hasta una abertura de
aproximadamente 21°. Al mismo tiempo, el inserto sujetador 27 es empujado mas

profundamente hacia adentro de la region interior 19 de la carcasa 18. La cantidad
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en que el inserto 27 esta espaciado se selecciona para hacer que el inserto sujetador
sea alojado iniciaimente de manera mas estrecha dentro de la region interior
circunferencial 10 dé la carcasa, estando los dientes 35 del inserto iniciaimente
escondidos en la region interior circunferencial 19 de la carcasa. Esta colocacién del
espaciador 41 en la ranura o abertura 37 ayuda a evitar que el inserto haga contacto
perjudicial con una superficie exterior de un mandril de formacién durante las
posteriores operaciones de acampanamiento.

Asi, en algunas circunstancias puede ser posible acampanar el extremo de tubo
hembra alrededor del sistema de sellamiento y restriccibn como se describe en las
Figuras 3-6 mediante el uso del espaciador removible 41 anteriormente descrito. Sin
embargo, debido a que el sistema de sellamiento y restriccion de la invencion incluye
dos partes componentes, a saber el anillo de sellamiento elastico y la carcasa rigida
y el inserto sujetador acompafiantes, puede no ser posible deslizar faciimente los
componentes acompanantes sobre la superficie exterior del mandril de
acampanamiento como en el proceso de manufactura "estilo Rieber" tradicional. La
presencia de la carcasa rigida 18 puede también hacer necesario incorporar al
mandril de formacion caracteristicas especializadas de disefio, como por ejemplo el
uso de un "mandril plegable”.

Las Figuras 10 y 11 ilustran de manera simplificada un operacién de instalacion
alternativa, en la cual el mandril de trabajo esta provisto de una superficie externa
cilindrica de trabajo 55 y de elementos plegables 48. Los elementos 16 y 18 pueden
ser posicionados en el mandril de formacién plegando temporalmente los elementos
48. Una vez que los componentes estan en posicién se extienden los elementos 48.
Después de que el extremo de tubo calentado se fuerza sobre el mandril y se
expande sobre los componentes de sellamiento y restriccién 16 y 18, se enfria el
extremo de tubo. Los elementos del mandril se pliegan hacia adentro mediante el

mecanismo actuante 50 y entonces el mandril se retira del tubo. La Figura 11 tiene



15

20

25

20

como propoésito ilustrar de manera simplificada los movimientos relativos de los
elementos del mandril 48. Las personas con experiencia en las técnicas de formacion
de tubos conocen en general los mandriles de formacion de tubos que incluyen
elementos plegables. Ver por ejemplo la patente de E.U. No. 4,239,473 respecto a un
ejemplo de mandril plegable y la patente de los E.U. No. 4,643,658 respecto a un
ejemplo de un mandril de formacién estilo "rampa”.

Como las juntas de tubo de la invencion incorporan tanto un miembro de sellamiento
como también un miembro sujetador separado, entonces ellos se apartan de la
enseflanza del proceso de acampanamiento Rieber de la técnica anterior. Sin
embargo, como en el proceso de manufactura Rieber descrito arriba, el mecanismo
de sellamiento y restriccion preferido de la invenciéon se acampana integralmente en
el extremo de tubo hembra durante la manufactura del extremo acampanado. Asi, el
mecanismo de sellamiento y restriccion de la invencién puede ser instalado y
colocado previamente dentro de una ranura de tubo de acoplamiento segun el "estilo
Rieber", excepto que puede ser necesario usar un "mandril plegable" o un mandril
estilo "rampa" para acomodar la carcasa o el inserto sujetador que estan
posicionados en el exterior del mandril de formacion en algunas circunstancias.
Ademas, aunque la invencion ha sido descrita haciendo referencia a una sola ranura
interna formada dentro del extremo de tubo hembra, se comprendera que también se
pueden formar dos o mas ranuras en el extremo de tubo hembra, ya sea
mecanicamente en la fabrica antes de instalar los componentes del sistema de
restriccion, o segin el estilo Rieber de modo que las ranuras sean formadas
simultaneamente alrededor del sistema de restriccion posicionado sobre el mandril
de formacion.

Se ha proporcionado una invencién con varias ventajas. La presente invencion
proporciona un sistema de sellamiento y restriccion, en el cual el mecanismo de

restriccion es integral con la ranura formada en la abertura del extremo acampanado
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de un miembro de tubo hembra. El sistema de restriccion puede ser proporcionado
como una parte de una ranura de campana "de forma de empaque" como en la
operacion de acampanamiento del tubo al estilo Rieber, en donde la ranura se forma
simultaneamente mientras se forma el extremo de tubo acampanado. En su forma
mas preferida, el método de manufactura y el dispositivo de la invencion
proporcionan un sistema mejorado de sellamiento y restriccion para juntas de tubo
plastico utilizando la ranura de campana "de forma de empaque”, la cual no requiere
ensamblaje en el terreno y la cual por consiguiente simplifica la instalacion de
secciones de tubo en las juntas de tubo usadas para formar una tuberia
transportadora de liquido.

El sistema integral de restriccion de la invencién elimina la necesidad de un
dispositivo de abrazadera externa del tipo actualmente usado en la industria para
lograr la funcidn de restriccion, dispositivo el cual es totalmente separado de la
funcién de sellamiento. Esto elimina la posibilidad de corrosidn externa de los
componentes metalicos de los restrictores externos de la técnica anterior. El sistema
de la invencién es también sencillo en su disefio, confiable en su funcionamiento y su
manufactura es menos costosa que los anteriores sistemas de restriccion que utilizan
estancaderos externos y componentes mecanicos de restriccion.

Como los componentes de anillo del sistema de restriccion de la invenciéon son
instalados previamente, se elimina entonces virtuaimente la posibilidad de errores
durante el ensamblaje en el terreno. Ademas el componente de inserto sujetador de
la invencién aplica mas presién sobre la superficie exterior del extremo de tubo
espigo macho de acoplamiento a medida que se forma presion interna dentro del
acoplamiento de liquidos. Esta accién ayuda a asegurar la integridad de la junta.
Ademas el componente de anillo sujetador contribuye al sellamiento de la junta,
manteniendo una presion sujetadora constante sobre el extremo de tubo macho

inclusive bajo las presiones mas bajas de funcionamiento de la tuberia.
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REIVINDICACIONES
1.  Un sistema combinado de sellamiento y restriccion capaz tanto de unir como
0 o

también de sellar un tubo plastico hembra a un tubo plastico mach% de acoplamiento
que tiene una superficie interior y una superficie exterior, sistema de sellamiento y
restricciéfr‘f el cual comprende:

un anillo de sellamientc/Jé hecho como un cuerpo elastomérico, siendo el anillo de
sellamiento instalado integralmente dentro de una ranura/xz?ormada en un extremo
acampanado del tubo hembra durante la manufactura del extremo acampanado del
tubo;

un mecanismo acompafiante He restriccion para el anillo elastomérico de sellamiento
que permite el movimiento del tubo macho de acoplamiento con respecto al extremo
acampanado del tubo hembra en una primera direccion longitudinal, pero que
restringe el movimiento en una segunda direccion relativa opuesta, comprendiendo el
mecanismo de restriccion una carcasa en forma de anillé la cual también es instalada
integralmente durante la manufactura dentro del extremo de tubo acampanado y la
cual tiene una region interic{ar circunferencial y un inserto sujetado?g)compaﬁante que
esta contenido dentro de la regién interior circunferencia de la carcasa, teniendo el

- b
inserto sujetador una superficie exteriojr/y una superficie sujetadora inter%r con al

menos una hilera de dientes sujetadores. g

2. El sistema combinado de sellamiento y restriccion de la reivindicacion 1, en
donde el inserto sujetador es un miembro de forma de anilio que en su circunferencia
tiene al menos una ranura circunferencial que permite que el inserto sujetador sea
comprimido temporalmente e instalado dentro de la regidn circunferencial interior de
la armadura encajandolo a presién después de que la carcasa de forma de anillo ha

sido instalada integraimente dentro del extremo de tubo acampanado durante la

manufactura del tubo hembra.
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3. El sistema combinado de sellamiento y restriccién de la reivindicacion 1, en
donde un espaciador removible se coloca temporalmente en la ranura circunferencial
en el inserto sujetador, mediante lo cual el inserto sujetador se extiende abriéndose
una cantidad adicional previamente seleccionada una vez que ha sido alojado dentro
de la region interior circunferencial de la carcasa.

4.  El sistema combinado de sellamiento y restricciéon de la reivindicacion 3, en
donde la cantidad en que el inserto sujetador esta espaciado se selecciona para

hacer que el inserto sujetador sea inicialmente alojado mas estrechamente dentro de

la region interior circunferencial de la carcasa, mediante lo cual los dientes del inserto

sujetador estan inicialmente ocultos en la regién circunferencial interior de la carcasa.

5. El sistema combinado de sellamiento y restriccion de la reivindicacion 4, en donde
la colocacion del espaciador en el inserto sujetador evita que el inserto haga contacto

perjudicial con una superficie exterior de un mandril de formacién durante las posteriores
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operaciones de acampanamiento.

6. El sistema combinado de sellamiento y restriccién de la reivindicacion 1, en
donde la superficie exterior del inserto sujetador tiene un perfil inclinado que contacta
una region interior de acoplamiento de la carcasa, mediante lo cual el contacto con la
superficie exterior de un tubo plastico de acoplamiento hace que el inserto sujetador
corra por la superficie de alojamiento a un angulo mientras que los dientes
sujetadores dispuestos sobre la superficie interna del inserto sujetador engranan la
superficie exterior del tubo plastico macho de acoplamiento.

7. El sistema combinado de sellamiento y restriccion de la reivindicaciéon 6, en
donde la carcasa tiene una regiéon de pared trasera que es substanciaimente
perpendicular a un eje longitudinal del tubo hembra, estando la regién de pared
trasera en contacto con el cuerpo elastomérico del anillo de sellamiento mientras el
tubo macho de acoplamiento es insertado en la abertura de boca del tubo plastico

hembra.
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8. El sistema combinado de sellamiento y restriccion de la reivindicacion 7, en
donde la superficie exterior de la carcasa tiene al menos una hilera de dientes
mordientes para que muerdan un didmetro interno del tubo plastico hembra,
encontrandose los dientes mordientes colocados sobre una region de la superficie
exterior que esta hacia adelante de un eje central vertical de la carcasa.

9. El sistema combinado de sellamiento y restriccion de la reivindicacion 1, en
donde la carcasa esta hecha en un material seleccionado entre el grdpo constituido
por metales, compuestos y elastdbmeros o plasticos rigidos.

10. El sistema combinado de sellamiento y restriccidn de la reivindicacion 1, en
donde el anillo de sellamiento esta hecho en un material seleccionado entre el grupo
constituido por gomas y elastomeros naturales y sintéticos, plasticos poliméricos y
compuestos.

11. EIl sistema combinado de sellamiento y restriccidn de la reivindicacién 1, en
donde el anillo de sellamiento y la carcasa estan unidos por lo menos temporalmente
en un punto de union antes de ser instalados dentro del extremo de tubo
acampanado.

12. E! sistema combinado de sellamiento y restriccion de la reivindicacion 11, en
donde el mencionado punto de unién estad disefiado para ser cortado durante la
operacion de acampanamiento, de tal modo que el anillo de sellamiento y la carcasa
estan separados en el momento en que se hace una junta de tubo en una aplicacién
en el terreno.

13. Un métado para manufacturar un sistema de sellamiento y restriccion para unir
y sellar un tubo plastico hembra a un extremo de tubo acampanado hembra, método
el cual comprende los pasos de:

proporcionar un mandril de formaciéon que tiene un extremo interno y un extremo

externo y que tiene una superficie de trabajo externa;
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colocar una anillo de sellamiento y una carcasa acompafante de forma de anillo en una
primera posicién circunferencial sobre la superficie de trabajo externa del mandril,
teniendo la carcasa de forma de anillo una region interior circunferencial;

formar un extremo de tubo acampanado alrededor del anillo de sellamiento y de la
carcasa acompafiante de forma de anillo; y

en donde un inserto sujetador de forma de anillo se instala en la region interior de la
carcasa, teniendo el inserto sujetador una superficie sujetadora interior con al menos
una hilera de dientes sujetadores para engranar una superficie exterior del tubo
plastico macho.

14. El método de la reivindicacion 13, en donde el inserto sujetador de forma de anillo
se proporciona con al menos una ranura circunferencial en su circunferencia que
permite que el inserto sujetador sea comprimido temporaimente e instalado encajandolo
a presion dentro de la region interior circunferencial de la carcasa después de que la
carcasa de forma de anillo ha sido instalada integralmente dentro del extremo de tubo
acampanado durante [a manufactura del tubo hembra.

15. El método de la reivindicacion 13, en donde el inserto sujetador de forma de
anillo esta provisto de por lo menos una ranura circunferencial en su circunferencia y
en donde un espaciador removible se coloca temporalmente en la ranura
circunferencial en el inserto sujetador, mediante lo cual el inserto sujetador se
extiende abriéndose una cantidad adicional seleccionada previamente una vez que el
inserto ha sido alojado dentro de la regi6n interior circunferencial de la carcasa.

16. El método de la reivindicacioén 15, en donde el inserto sujetador estd colocado
sobre la superficie interior de la carcasa y se extiende abriéndose una cantidad
previamente seleccionada;

en donde la carcasa que contiene el inserto sujetador y el anillo de sellamiento

acompanante estan colocados sobre la superficie de trabajo externa del mandiril;



.10

15

20

25

27

en donde el extremo de tubo hembra acampanado se forma calentando primero un
extremo hembra del tubo plastico y forzando luego el extremo de tubo hembra
calentado sobre la superficie de trabajo del mandril y sobre el sello y la carcasa
acompanante, mediante lo cual el extremo hembra calentado del tubo plastico fluye
tanto sobre el sello como también sobre la carcasa para formar una ranura de
retencién para el sello y la carcasa; y

enfriando posteriormente el tubo hembra para formar un extremo de tubo
acampanado v retirando luego de la superficie de trabajo del mandril el extremo de
tubo acampanado con su anillo de sellamiento y carcasa que estan retenidos.

17. El método de la reivindicacion 16, en donde la cantidad en que el inserto
sujetador estd espaciado se selecciona para hacer que el inserto sujetador sea
inicialmente alojado mas estrechamente dentro de la region interior circunferencial de
la carcasa, mediante lo cual los dientes del inserto sujetador estan inicialmente
ocultos en la regiébn interior circunferencial de la carcasa, de tal modo que la
colocacion del espaciador en el inserto sujetador evita que el inserto haga contacto
perjudicial con la superficie de trabajo externa del mandril durante las operaciones de
acampanamiento.

18. El método de la reivindicacion 13, en donde la superficie exterior del inserto
sujetador tiene un perfil inclinado que contacta una region interior de acoplamiento de
la carcasa, mediante o cual el contacto con ia superficie exterior de un tubo plastico
de acoplamiento hace que el inserto sujetador corra por Ia superficie de alojamiento a
un angulo mientras que los dientes sujetadores dispuestos sobre la superficie interna
del inserto sujetador engranan la superficie exterior del tubo plastico macho de
acoplamiento.

19. El método de la reivindicaciéon 18, en donde la carcasa tiene una region de
pared trasera que es substancialmente perpendicular a un eje longitudinal del tubo

hembra, estando la regiéon de pared trasera en contacto con el cuerpo elastomérico
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del anillo de sellamiento mientras el tubo macho de acoplamiento es insertado en la
abertura de boca del tubo plastico hembra, y en donde el exterior de la carcasa
termina en una region de punta adyacente a la regién de pared trasera, sirviendo la
regién de punta para cubrir durante las operaciones de acampanamiento una porcion
del anillo de sellamiento acompafnante.

20. El método de la reivindicacion 18, en donde la superficie exterior de la carcasa
tiene al menos una hilera de dientes mordientes para que muerdan un diametro
interno del tubo plastico hembra, encontrandose los dientes mordientes colocados
sobre una regién de la superficie exterior que estad hacia adelante de un eje central
vertical de la carcasa.

21. El método de la reivindicacion 13, en donde la carcasa esta hecha en un
material seleccionado entre el grupo constituido por metales, compuestos vy
elastébmeros y plasticos rigidos.

22. El método de la reivindicacién 13, en donde el anillo de sellamiento esta hecho
en un material seleccionado entre el grupo constituido por gomas y elastémeros
naturales y sintéticos, plasticos polimericos y compuestos.

23. El método de la reivindicacion 15, en donde el espaciador se deja en posicion
durante el aimacenamiento del extremo de tubo acampanado pero es retirado antes

del ensamblaje del tubo con el fin de activar el mecanismo de restriccion.
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RESUMEN
Un método y un aparato para restringir tubos contra fuerzas tanto internas como
externas en la conexion de tubos o de accesorios y para unir y sellar al menos dos
tubos para formar un tuberia como se ilustra mostrando un mecanismo mejorado de
sellamiento y restriccion. EI mecanismo de sellamiento y restriccion incluye una
carcasa circunferencial y un anillo de sellamiento acompanante que son alojados
entre una ranura de acoplamiento provista en el extremo acampanado de un tubo
hembra. La carcasa circunferencial tiene una regién interior que contiene un inserto
de anillo sujetador. El anillo de sellamiento y la carcasa son colocados integraimente
dentro de un extremo de tubo acampanado durante las operaciones de

acampanamiento.

X



’ WO 2006/062884 PCT/US2005/043879

12
% ‘:’Q_Z""
A '@\4«-' V
19 44'283216 30

FIG. 24

\‘ . N7

7

DN

16 FIG. 2B

NN\

20

\ V4 \
34 5 26 8



WO 2006/062884 PCT/US2005/043879
127 2/6
125 123 113
S . Moy 7
NN g
v/ ) =
FIG. 3 7 1
(PRIOR ART)
127
129 125 133
S 131
SOV J
NN T
7SN /|
FIG. 4 123 111 117
(PRIOR ART)
133
1%3 131
NN e
17T T 7
FIG. 5 137111 185 117

(PRIOR ART)



Y WO 2006/062884 PCT/US2005/043879
3/6
139
ja
/';'\ /l»e\ /?v'\ /b{\ /N-141
7 N W x? % N
// // ~ 7N\ \\ ’ ~
// ES // Ve \\ 1/31 \\
SO\ SO\
SV aver ey v
- - T
FIG. 6 113 111 117

(PRIOR ART)

) \43
27" {0 17
35 37 39\Q 25
e SRR B _
| T FIG. 7 |
31 27

4? é

43
353 37 39

FIG. 8

e
9P




re g WO 2006/062884 PCT/US2005/043879 ’ , {

e NS
77777777

FIG. 10



T ® WO 2006/062884

5/6

) a g
PCT/US2005/043879

35

Rz

N
RS

NN

AN

=

FIG. 11




WO 2006/062884

6/6

FIG. 14

PCT/US2005/043879




SUPERINTENGENCIA OF | U

LI

Industria y Cor

SUPERINTEND/

A S S 1 Y

7-065629- wOOOO

Tiep - ’) UNLL REACIONE
FASEHACIONAL

f‘t‘rhi l[) D06 g E b

P T B

Delegatura de Propiedad Industrial

Division de Nuevas Creaciones

Al

i Ve '3?5-'_
!‘\ DS

78

TEIA Y COMERCID

WA

REQUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION

DEL TRAMITE

PATENTE DE INVENCION (X) MODELO DE UTILIDAD ( )

- Indicacion de que se sollcna la concesién de una patente

- Datos de identificacion del solicitante o de la persona que
presenta la solicitud

- Descripcion de la invencion

- Dibujos de ser estos pertinentes

- Comprobante de pago de las tasas establecidas

COMPLETA (X) INCOMPLETA ( )

DISENO INDUSTRIAL ( )

- Indicacion de que se solicita el registro de Disefio Industrial

- Datos de identificacion del solicitante o de la persona que
presenta la solicitud

- Representacién grafica y fotografica del Disefio industrial o
muestra del material que incorpora el disefio

- Comprobante de pago de las tasas establecidas

COMPLETA ( ) INCOMPLETA ( )

EZQUEMA DE TRAZADO ( )

- Indicacién de que se solicita el registro de Diserio Industrial

- Datos de identificacion del solicitante o de la persona que
presenta la solicitud

- Representacion grafica del Esquema de Trazado

- Comprobante de pago de las tasas establecidas

COMPLETA ( ) INCOMPLETA ( )

Firma responsable: gjﬁﬂ MOUO@

USUARIO RADICADOR

X)
(X)

(X)
(X)
(X)
(X)

S~~~
N St N

Fecha: 06 — C):)“' X0 -l

AL e o wah e oame o

(

I~ o~

P L T W ¥

)

et N Ve N’

N S N



REPUBLICA DE COLOMBIA
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Bogota,
2020

Doctor (a)

CASTELLANOS A MARGARITA
Apoderado(a) y/o Representante de
& & B TECHNICAL PRODUCTS, INC.

REFERENCIA Radicacién No. 7 68629
Solicitud internacional PCT/US2005/043879
Fecha inicio fase nacional 07/07/07
Tramite 11
Evento 379
Actuacidén 430

Oficio No. 11 Oﬂﬂ

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articule 38 de
la Decigién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacién en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Gnica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. Si fuere el cago, el solicitante debe adjuntar la traduccién de los anexos del
reporte de examen preliminar internacional (Arxt. 36.2.b) del tratado PCT.

2. La solicitud no contiene 1la copia del documento en que consta la cesidn del
derecho a la patente del inventor al solicitante o a su causante. (Art. 26-k)
Decisién 486. Cuando gse trate de documentos otorgados en el extranjero, deben
legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 259 y 260 del Cédigo
de Procedimiento Civil.

En cumplimiento de 1lo dispuesto por el articulo 39 de la Decigidn 486, se le
requiere para que dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de
notificacion del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente regquerimiento, la solicitud se
considerard abandonada y perderi su prelacién.

Notifiquese el presente oficio coﬁforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
e), del capitulo nto de] titulo primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

ALIX CARMENZA/@#%8PEDES DE VERGEL
Jefe de la divisién de Nuevas Creaciones

El antefiqr requerimiento fue notificado por fijacién en lista de

fecha lz Z SEF 200?“

jfernand



