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Esta 1nvenc16n se reflere a un dlspOSlthO para

.

" conectar tubos de plastlco, ‘en forma solapada y por termo-

soldadura, medlante el cual una superf1c1e de un prlmer tra~
mo macho de tubo de pl&stlco, ensanchado es calentado por’
encima de la- temperatura de plast1£1cac10n y conectado. con -

una sunerflCle de un segundo tramo hembra de tubo de pléasti-

- Co, cuya superf1c1e es calentada 1dé t1c ente a por sobre

la temperatura. de plast1f1cac16n. .

Ya es conoc1do el conectar en forma solapada tu-

_bos de polletlleno o) de pollproplleno por medio de un proce—"

s¢ de termosoldadura Cuando este procedlmlento conoc1do es

llevado ‘a la practlca se utllzza un tramo 1n1c1al de tubo de

‘plastico que ‘tiene un ensanchamlento en forma de z6calo o de

fembudo, dentro del cual es rec1b1do un segundo tramo de tu-.

bo de pléastico, después~deAlo ‘cual 1os.dos tramos de tubo

son termosoldados -entre si, de manera que quedan conectados

.grac1as a las pr0p1edades del mater1a1 plastlco. A £1n de

llevar a cabo esta unlon, la superf1c1e 1nterna del ensan-

chamlento en forma de zocalo o de embudo del przmer tramo de

“tubo de pléstlco y la’ parte exterlor del segundo tramo, son

calentados hasta que estas dos partes mencionadas se funden
parcialmente y presentan propxedades de adherenc1a.

ESte procedlmlento conoc1do es 1ne£1caz y caro. ya
que el primer tramo de tubo ha de ser prov1sto previamente,
en fébrica, con un ensanchamlento 0 boqullla, y muchas por;

ciones cortadas de estos. tubos ya no pueden ser ut:llzadas,

cuando w tal tubo de Dl&stlco prov1sto de ensanchamlento °

boqullla ha de ser acortado Ademas este procedlmlento no -
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puede ser utilizado paré tubos ue paréd déigada.

Existe una gran demanda de procedlmlentos para co-
nectar en forma solapada, en- partlcular tubos de pléstlco de
pared delgada medlante termOSoldadura. ya que este método

puede ser desarrollado .en el lugar donde son requerldos los

tubos de plastico 31p-:fner de utlllzar necesarlamente pri-
q]

meros tramos de tubo-que hayan sido prov1stos prev1amente,
en fé&brica, de un ensanchamlento mecanlzado.

La presente invencién apunta, ahcra, a proporcio-
nar un dlSpOSlthO para reallzar un procedlmlento que ya no
presente las desventajas menczonadas anterlormente, y con el
que el ensanchamlento deseado puede ser proporc1onado en el
lugar donde 1lo0s tubos requerldos han de ser 1nsta1ados y,
particularmente, permlte conectar_tupos de pared delgada de

modo muy barato.

Asi la invencitn se refiere a wn disﬁoSitivo para

conectar tubos de pléstlco por termosoldaﬂura, medlante el

cual la cara interior de un prlmer tramo de tubo hembra de
plastico ensanchado es calentado hasta la temperatu:a de fu-
sitn y es unido con la cara‘eﬁteribf; calentada de modo co-
rrespondiente, de un segundo iramo de tubo.méého de plasti-
co, mientras el segundo7tramo de tubo:es prensa&o al inte-
rior del primero, aparato que - comprende una placa con al me-
nos un mandril ensanchador . calentable y que forma un ensan-
cham;ento conformado a modo de embudo.

.En_el.lugar de 1nsta1ac;6n del t;bo ohlgs.tubos,
el extremo de un framo deitubo de'pblipropileno o de polie-

tilenc puede ser emsanchado, ahora, de manera que i segun-

»
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do tramo -de tubo de pléstlco pueda ser céntrado con facilidad .
Y termosolaado con el prlmero 51n nlnguna formacién de ele- .- -

. vaciones o arrugas 1ndeseables, Que pudleran conducir - a obs-

trucciones en 1a zona de la termoso;dadura o unién.

m efecto ulterior del presenté aparato estriba en -
que se mantiene la seCCiéﬁ tféhsversai redonda de 10s tubos
y no se produce nlnguna forma ovalada de los mlsmos. Como O~
curre en\f%E)Juntas obtenldas medlante una operac1bn de 'sol-

dadura por testa.

El ensanchamlento es. ventaaosamente. en forma de

lembudo, de modo que el segundo tramo de tubo de plastlco

puede ser centrado fac1lmente respecto al primero durante
la formac1én de una junta. '

La prlmera cara 1nterna.de la parte ensanchada del

~alojamiento, adyacente -al tubo ha de ser calentado prefe-A

riblemente, a una temperatura mas baJa que la de la parte

J&
tAl
i,

extrema del ensanchamlento.

con ello el segundo tramo de -tubo de plastlco
que ha de ser-rec1b1do en el'ensancham1ento puede ser cen-
trado eflcazmente ya que la parte de este f1timo ‘situada
més hacia dentro, sera menos flex1b1e que la porc10n termi-
nal extrema'del mismo que, Junto con el_segundo tramo de’
tubo de plastlco formara 1a Junta.,; |

.+ Se ha encontrado que se ha. de formar, preferlble-

'mente un ensanchamlento en Eorma de embudo con wn éngulo

. en el vértice de menos. ‘de 60 grados y preferlblemente menos

de 40 grados mlentras que un angulc de unos 20 grados ha

resultado ser muy convenlente.
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En relacidn con los antericres angulos, todavia

.

_se puede'indicar que 1o$'experimentos realizados con ensan-

chamientos que tienen un &ngulo en el vértice de mas de 60
grados han resultqdé ineficacgs{-En'este'casq el ensancha- .
miento forma&o se aplasta, de mo&o-que ya no es posible lle-
var a cabo una juﬁta o cohéxién apropiada entre el~primér y
el segundo trgmos de tubo de plastico. Durante la operacién .
de termosoldadura, el segundo tramo de tubo de plastico se-~
ra previsto, preferiblemente. cohtun estrechaﬁiento adapta-
do a la forma del ensanchamiégto del primer tramo de’ tubo,
preferiblementé con ﬁna part;'coﬁifiéada en forma de embudo,-

Para formar el deseado ensanchamiento en forma de .
embudo, el primér'trémo de tubo de bléstico es prensado e-
ficazmente contra‘una.superficié'de.mandfil troncocénica,
que tiene érfugas o ranuras Queﬁse extienden 16ngitudina1-
mente. ‘ _ _

;Para prbduéir'diferenfes temperaturas eﬁtre~el pPri-
mer tramo'de tubo de pléstico ensanchado en forma de embudo,
directaménte Edyacente al;tubo, y el extremd de esta parte
ensanchada que se encuentra'Situadd mas hacia fuera, se mon-
ta un aislamiento entre laé dos~éuperficies de calentamiento
que calientan las dos partgsfhastaAlé temperatura o las
temperaturas deseadas; | x '

El mandril fiene,'preferiblemente:luna forma trone
cocbnica y sirve para oBtener un enﬁanéhémiento en forma de
embudo en un tramo de tubo de piastico.:estandq la periferia |
mas pequefia del mandril trongdcéhic6 én;elAextremQ terminal

de este fltimo.
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La placa. comprende. ventagosamente. una pluralldad‘
de secc1ones anulares de dlferentes dlametros y cuyos lados.
externos, v1sto desde el centro de la placa, tlenen una for~
ma troncoconlca.- | ' '

Las super£1c1es troncocénlcas pueden ser prov1stas,

~Ventagosamente. con ranuras o arrugas longltudlnales a fin

de mejorar el progeso de termosoldadura que se ha de llevar

.En una realizacién muy. apropiada del dispositivo .
de acuerdoe con 1a 1nvenc16n. la placa tiene secciones anula—

res troncocbnmcas en ambos lados, en 1as que la pared exte-

-rior de un aloaamlento en uno- de los lados es cbnica a par-

t1r del centro de la placa, y la pared interior del aloja=
mlento del otro lado es cénmca hacma el centro de la placa.

Por otra parte, se puede prever una capa alslante

entre la porclén de una superf;c1e anular que se halla si-

tuada méas hacia fuera, y la porcién de una superficie anular
situada méas hac1a dentro. de manera . que el extremo del en-:
sanchamiento en forma de embudo puede rec1b1r eflcazmente
una temperatura mas elevada que la parte- 51gu1ente, que se
encuentra adyacente al tubo de plastlco. Q

_ otras caracteristlcas y ventaJas de la presente
1nvenc16n Seran dlluc1dadas en 1as re1v1nd1cac1ones y en la
siguiente descrlpclén referlda a los dlbuJOS adjuntos, . los
cuales muestran wa- forma preferlda de la 1nvenc16n.,

En 1os dlbuJOS‘ La flgura 1 es ‘un esquema en sec~ f

cién transversal sxmpllfzcada que muestra el pr1nc1plo de

func1onam1ento del dlsp031t1vo de acuerdo,‘ con. la 1nvenc10n"
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la flgara 2 muestra'una v1sta en secc16n transversal del

"y

dlSpOSlthO completo' la flgura 3 1lustra un detalle de a=
cuerdo con la flecha III ‘de la flgura 2, y la flgura 4 es
una vista en direccién”de la flecha IV de 1a flgura 2.
| La flgura 1 muestra una placa ~1l- de alumlnlo que
tiene .en un lado un alogamlento cbnxco -2-; cuya pared -3-
puede ser calentada has;a una‘temperatura_de'225'C} para elf
polipropileno, mediante, por ejemplo,falambres dé résisteﬁ-
cia —4-. La gama de temperaturas con las que se puede obte-
ner muy buenos. resultados varia de 200 a 250 C. _
un segundo tramo de tubo de plastlco -5 es inser-
tado dentro del alogamlento cénlco -2-, y la parte exterlor
-6- de este tramo de tubo se volvera flex1b1e y ‘adherente
gracias a una: piast1f1cac16n Darc1a1 del mlsmo. Cuando esta
superficie es. apllcada a una segunda superf1c1e de pléstlco
plastificado se reallza una’ aproplada termosoldadura o Jun-,-
ta. ' o - L .
. La placa -1- tamblén lleva un mandr11 -8- .para en—_-i
sanchar tramos de tubo de plastlco el cual presenta una su—'
perficie troncoc6n1ca.-9- cuyo extremo termlnal -10- tiene
el dlametro mas pequeﬁo.‘s.. ' T

un prlmer tramo de tubo de plastlco -11— es enfi- .

lado sobre el mandrll —8— calentado. A causa.de la forma de

este altlmo el extremo termlnal del prlmer tramo de tubo

obtendré un ensancham1ento -12— durante el proceso de calen.f
tamiento: _._ ‘ | '
Para evztar que 1a otra porclén -11- del tramo de.f

tubo de pléstlco sea calentada a.una temperatura semeJante R
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a2 la de la parte ~12-. se puede prever una capa alslante

-16-, por eJemplo de Pertinax, sobre~la reglon troncoconica .

del mandril -8— que tamblén puede ser calentada, .por eJem-

plo, medlante alambres de reslstenc1a, no representados.

o El angulo del 1ado 1nterlor -9- del ensanchamlento'
en forma de embudc -12- con respecto a. la prolongaclén de. la
pered’ 1nterna —13~ del tubo de pléstlco -11-. es, como maxi- .
mo, de 30 grados y preferlblemente de 20 grados Ventagosa-'
mente este angulo es de unos -10 grados preferlblemente de '
mas de 5 grados, Y, muy preferxblemente. de mas de 7, 5 gra-‘:.

dos. Cuando se utlllza un materlal de pollproplleno el se- -

gund?® tramo de tubo -5- puede ser entrado a: pre516n ‘dentro

de un ensanchamlento en ‘forma de embudo -12— cuando la tem-

peratura de las superflc1es —6-.¥ -9-. aria entre aproxima-

damente 200 y 250°C." A causa de estaiccmbinaciOn de caracte- = -

risticas se produce autdmaticamente‘una muy-buena‘junta.

“para obtener una Junta de lo mas eficaz, el extre-

me’ termlnal -laa— del ensanchamlento ha de ser calentado
hasta una temperatura mas alta que la porc10n -12b- que se
encuentra 1nmed1atamente adyacente al tubo -11-. Cuando el -

extremo —lza— es calentado hasta la temperatura de sellado,

" la porc10n -12b- es templada sélamente, ¥ por tanto no se le

da la temperatura del extremo -12a—{~51no que la. temperatura"

del lado 1nterlor de la parte ~12b— sera més baja, solamente

de 100 a 110 c. Para consegulr esto puede haber un segundo

4,a131am1ento -15- que. aisla la parte -Ba-. del mandrll -8-, de’

forma que se produce temperaturas dlferentes para las dos-

porclones. El control del mlembro de calentamlento puede te-‘

b R i
B L
s

xoe
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ner lugar Por medzo de. por eJemplo controladores tales co-

mo termoelementos.,

Se ha comprobado que el lengerlt es un mater1a1 :

de alslamlento muy adecuado. :
No obstante, actualmente las capas -15- y ~16~ nd" )

_son utlllzadas en el procedlmlento de la invencion.

©

- La flgura 2 muestf% un d13p051t1vo completo, tal

'como es utlllzado en 1a Practlca para termosellar tubos de
pléstlco y oue funczona de. acuerdo con el prlnc1p10 repre-‘ o
. sentado en 1la fzgura l Cbmo se aprec1a un lado de la placa ‘

C-1- comprende varlas secclones anulares -18-, <17-,. =19- y-Q'

20~ con paredes 1nternas -17a~ —18a- -19a- y =20a= que

‘son conicas hacia el otro lado de la placa, mlentras que en

© el otro lado de. dlcha placa -1- se encuentran secczones anue -

lares -21-, —225;_-23-»y -24~;que tlenen super£1c1e5‘exte;

riores troncoconicas.;zla; a -24a-, las cuales se ensanchan -

hacia fuera y sirven para formar ensanchamlentos a modo de

embudo en tubos de varlos dlametros diferentes. Las superfl-

cies -17a— y »18a- y. -19a- de las correspondlentes secczones .

~17-.a -19- decrecen-: hacla el lnterlor de la placa -1-. Bl

diémetro menor. del extremo interno de la superflcle “17a- es

aprox1madamente.1gua1 al dlametro exterlor mas pequeﬁo del .

extremo exterlor de la pared -21ap de la secc16n anular -21-':

.Y 10 mismé- ocurre en. e1 caso’ de’ las superf1c1es -22a- '--18a-

y las superf1c1es -23a- y -19a—

Los tramos de tubo de pléStlco -11- y -3~ que se

trata de conectar uno de cuyos tramos tlene un ensanchamlen-',

to en forma de embudo -12-.y el otro un extremo COthO.-Qae.

s e - s

e gurdw &
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correspondlente a la forma del ensanchamlento -12-, son unl-

. dos entre si empugando la porcxén -3a— al interior del en-

sanchamlento -12-. |

Las paredes —21a- -22a— '-ésé- asi comb las pé—l
redes -l7a- -18a- y -19a— pueden ser prov1stas, ventaaosa-.
mente, de ranuras o arrugas 1ongltud1na1es -26—.

El mandril -21— estéa subd1v1d1do en dos partes
-21b- y -21c- por medlo de’ un materlal alslante. a Eln de

proporc1onar varlas tenperaturas dlferentes a- las partes de

' las superficies —21a— (ver 1a flgura '3).

E1 procedlmlento es apllcado, partlcularmente, a
tubos de pléstico normales, redondos y de pared delgada (es-_

pesor de pared de 1 a 4 mm) de mater1a1 pol1ole£in1co. pre-n

.ferlblemente polletlleno o polzproplleno. No obstante, tam--

bién se;puede ut;l;zar;otgpsdtubos,de PlaSt?90 so1dab1es.

‘o,
N
A
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1 D15p031t1vo para conectar tubos de plastlco por

termosoldadura, medlante el cual la.cara interior dé wn pri-

- mey tramo de tubo hembra de plastlco ensanchado es calentado

hasta 1a temperatura de £u516n y es unido con la cara exte-
rior, calentada de ‘modo correspondlente, de un segundo tramo

de tudbo macho de plaéticq,'mientrasvel,segundo tramo de tubo

es prensado al interior del primero, caracterizado por el he--

ch¢o de comprender una'piaCa'QOnAal-mends un'mandril’ensan-

- .

tb'chador‘éalentablé;'qué forma. un ensahchamiento_a modo de em-

budo. : : S » DR ‘ -

2, Dispositivo para"conectar.tubbs_de pléstico porg‘

termosoldadura,'segnn 1a'reivindibacibn 1, caracterizado por

el hecho de- que el mandr11 tlene forma troncocbnlca. ¥y la’

perlferla menor se encuentra en el extremo termlnal 11bre de .

dicho mandrll.

3. D15posmt1vo para conectar tubos de plastlco por

:'termosoldadura, segtn las re1v1nd1cac1ones 1 o 2. caracterl-'
zado por el'hecho de que la placa-comprende varias secc1ones R
anulares de dlferentes dlametros y‘que comprende, ‘siempre, .

paredes troncocénlcas.,

"4, D13pos1t1vo para conectar tubos de Plastlco por .

” termosoldadura. segﬁn una cualqulera de las re1vind1cac1ones-'.
-1 a3, caracterlzado por el hecho de que las superficies.
'troncoconlcas comprenden arrugas 0 ranuras que se extlenden ‘

1ongltud1nalmente._--: . v ' '

"~ 5. D13p051t1vo para conectar tubos de plastlco por ‘

Lo
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' termosoldadura, segﬁn una de las re1v1nd1cac1ones 1 a 4, ca=

racterlzado por el hecho de comprender una placa wno de cup'

:yos lados comprende secc1ones ‘anulares con paredes exterlo-

res troncocénzcas que se ensanchan hac1a el interior, mlen_ -

tras que el lado opuesto de” dlcha placa comprende secciones

e anulares con“superf1c1es 1nter10re5‘troncoc0n1cas que se es-

trechan hacia el 1nter10r 31endo el d1ametro menor de una
superficie cbnlca 1nterna en el extremo termlnal 1nterlor de -

una. secc16n anular 1gua1 al dlametro exterlor mas pequefio

en el extremo exterlor de una secc16n anular del lado opues-

‘to de 1a placa..

6. DlSpOSlthO para conectar tubos de plastlco por

: termosoldadura, segﬁn una de 1las re1v1ndlcac1ones 1l a 5, ca-

racterlzado por el hecho de exlstlr ana- capa alslante entre

1a parte exterlor de las superf1c1es troncocénlcas y 1a par-

te 1nterna de 1as mlsmas.vl‘v'

7. DlSpOSlthO para conectar tubos de plaStlco por.
termosoldadura, segﬁn una o) varlas de las relvzndlcaczones 1

ae, caracterlzado pcr e1 hecho de comprender medlos de ca1e~\

8. DlSpOSithO para conectar tubos de pléstlco por

» o

termosoldadura.;fﬂi

Todo . ello segﬁn queda descrzto eﬁ la presente me-
moria y resumldo en 1as re1v1nd1cac10nes contenldas a1l flnal
de la misma, establec1das de acuerdo con el articulo 100

del v1gente Estatuto sobre Propledad Industrlal y que com-'

“prenden en congunto trece hogas folladas,_escrltas a maqulna a
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