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i "* El invento concierne a un manguito para soldadu 

ra según la definición precaracterizante de la reivindica­
ción 1§.
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Un manguito para soldadura, correspondiente a
la definición precaracterizante, se ha conocido de la  paten
te suiza CH- A, 396536 en donde el arrollamiento és inserta

do en un útil de moldeo por inyección, y al moldearse por

inyección e l cuerpo anular es empotrado dentro de éste y es

retenido fijamente de este modo. Tales manguitos para sóida

cura, tobricados de un modo complicado, tienen ciertanpnte,
*. * .

a causa del alambre de resistencia e léctrica  revestida?*y 

del arrollamiento parcialmente envuelto por inyección, *.úna
w * *

buena seguridad contra cortocircuitos y frente a accid.ent,es
* * t

en la manipulación del manguito para soldadura puesto b&jo

tensión, sin elementos de conducción tubular enchufado^*, pe

ro es mas bien insuficiente la calidad de la  unión por'Wol-
* **.

dudara en e l caso de tubos comerciales. Los tubos comercia­

les tienen en parte una excentricidad u ovalamiento gnaháe 

y amplias tolerancias de magnitud del dián^tro exterior..*.— 

Con e l fin  de poder insertar tales tubos sin problemas den­

tro del manguito, e l diámetro interior del arrollamiento y 

por lo  tanto también el ánima del manguito deben estar rea­

lizados correspondientemente grandes. La capacidad de con­

tracción de mi manguito inyectado a. dimensiones fina les, fa 

bricado del modo antes mencionado, se halla en aproximada­

mente 1, 5/f. lato conduce en la  práctica a que con la  holgu­

ra efectivamente necesaria entre el manguito y e l tubo, y 

sobre todo en e l caso de emparejarse tolerancias extremadas, 

no resulte en la  periferia  ninguna suficiente presión para 

soldadura, con lo  cual no se pueden conseguir uniones bte-
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-Ras por soldadura de ninguna clase.

Para poder conpensar tales tolerancias y produ­

cir una suficiente presión para soldadura, es conocido en­

sanchar de antemano e l cuerpo anular mediante un estiramien 

to en caliente. Con e llo  son congeladas las tensiones radia 

les de contracción en el cuerpo anular, que se liberan al 

calentar el manguito de soldadura mediante e l alambre de re¡_ 

sistencia e léctrica, y se provoca una contracción del man­

guito para soldadura.

Tediante la patente CR-A 544.9C6 se ha conocido 

un manguito para, soldadura, que tiene un cuerpo anulan.ey- 

truido, ensanchado de ta l modo. Rste manguito para sol4.ádu-
w * +

ra esta, provisto, sin embargo, con un alambre desnudo .de.re
* * *

sistencia eléctrica, que es insertado dentro de una ranura

producida por,corte de entalladura después del ensanchámien

to por ^1 diámetro in terior. Se ha puesto de manifiesto*que
* **.

en ta l caso, mediante el tratamiento posterior se pierde.*—
*****una parte de las tensiones de contracción incorporadas,.*.^ 

estas ya no se liberan de un modo dirigido a la  misión, .pre­
tendida..

hs desventajoso además del hecho de que median-, 

te e l alambre desnudo de resistencia e léctrica  sólo inserta

uonc se garantiza la seguridad en la manipulación con co­

rriente e léctrica, y de que la  fabricación del manguito par 

soldadura es muy complicada y costosa debido al tratamiento 

mecánico y a la  incorporación del alambre de resistencia - 

eléctrica dentro de la  ranura.

Además de e llo , mediante la  patente alemana - 

D8-A 2.302,458 se ha conocido un procedimiento para la  fa ­

bricación de un manguito de soldadura, en el cual un alam-

a
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Jare de calefacción no revestido es aplicado, con la  necesa­

r ia  distancia entre espiras, sobre segmentos de envoltura 

de núcleo dispuestos junto a un mandril, y en un sector tu­

bular, calentado por e l borde exterior, es incorporado al 

efectuar e l ensanchamiento a través de la  espira de alambre, 

Tediante una calefacción en el mandril, la pared in terior 

es calentada seguidamente a aproximadamente 180B, con lo  - 

cual se efectúa una unión del alambre desnudo de calefac­

ción con la pieza tubular, leudante este calentamiento, sin

embargo, se liberan en su mayor parte las tensiones de-con-
* .

tracción existentes en la. pieza tubular, y por consiguiente

ya no están a disposición para franquear grandes tolerapL

cías del tubo en la  producción de la unión por soldadura* \* * *
.ni e l caso del manguito para soldadura repreáen 

tado en la patente PCT WO-A 79/dCi8 e l alambre de calefac­

ción de resistencia eléctrica es cubierto por una parte* *del 

material en e l diámetro in terior de la  pieza tubular, 'rlásul 

tañó o esto por generación eléctrica de calor en el aláglafe 

de calefacción por resistencia e léctrica  hasta que fluy.a'.el 

material en su parte circundante y las espiras penetren en 

e l material, nn este case se liberan también las tensiones 

de contracción existentes en le. pieza tubular, lo cual da 

lugar a. la.s desventajas descritas.

.'̂ s misión del presente i-.vento crear un mangui­

to ¡̂ <-,r.- soldadura, mediante el cual se puedan producir unió 

nes por soldadura irreprochables incluso en el caso de tu­

bos con tolerancia de diámetro, que tengan une. apropiada -

protección contra el contacto fís ico  y una calidad constan- 
t e .

Conforme al invento, esta misión es resualta me
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áiante un manguito para, soldadura con las características 

señaladas en la  parte caracterizante de la  reivindicación 

1§.

La unión reciproca por soldadura de las espiras 

individuales del arrollamiento, consistentes en un conduc­

tor de calefacción revestido, proporciona un arrollamiento 

compacto, que está fijamente unido mediante contracción ha­

cia dentro junto con el cuerpo anular.

tsto proporciona un manguito para soldadura com 

pacto, cuyas espiras están, por un lado, en íntimo contacto 

con e l cuerpo de manguito y, por otro lado, pasan a situar­

se lo  más cerca posible junto al diámetro exterior de l'fs

partes de tubo a soldar, y a pesar de e llo  tienen una ir re—
* * *

prochable protección contra el contacto fís ic o , garantizando 

se una sencilla manipulación dél manguito para spldadura.

Las tensiones de contracción radiales congela­

das se conservan hasta eiectuar la unión por soldadurá*laon 

las partes de tubo y entonces se ponen a disposición ejytára 

mente para, franquear la  holgura entre e l manguito y la..par­

te de tubo y para generar una presión de soldadura.

El simultáneo ensanchamiento del cuerpo anular 

y e l anclaje y desplazamiento sobre el arrollamiento hacen 

posible la incorporación de tensiones de contracción radia­

les en el cuerpo anular, una buena unión entre el arrolla­

miento y e l cuerpo anular y una fabricación rápida y sin - 

problemas del manguito para soldadura, fuera de la  máquina 

de moldeo por inyección, .ásto es hecho posible también me­

diante la  previa unión por soldadura de las espiras del - 

arrollamient o.

Otras formas ventajcsas de ejecución del mangui
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3o para solda.dura son caracterizadas mediante la  reivindica 

ción dependiente 23.

El invento está representado en los dibujos ane 

jos con ayuda de un ejemplo de realización y es descrito se 

guidámente.

En e llos :

la  figura 1 muestra una sección longitudinal a través de un 

manguito para soldadura con e l fin  de unir dos tubos a base 

de material termoplástico.

:-;i manguito para soldadura 1, mostrado en ,1a f i

gura 1, para la unión de tubos 2 y 2' a base de materiál.L.

termoplastico, consta, de un cuerpo anular 3 y de un arrolla
miento 4. *

* * *
al arrollamiento 4 consta de un alambre 5 de*re 

sistencia eléctrica enrollado en forma de espiral, que 'está

provistogjasspAa revestimiento 6 a base de material termo-, *  *  .

plástico, lar a e l revestimiento se u tiliza  el mismo mate**

r ia l termoplástico o uno de tipo afin al que se utili&sfl^a- 

ra el cuerpo anular 3 y los tubos 2 y 2*. El alambre 5-.de 

resistencia e léctrica, provisto con e l revestimiento 6, pre 

feriblemente circular en sección transversal, es enrollado 

de manera ta l que las espiras individuales se tocan. Duran­

te o después del enrrollamiento, las espiras individuales 

son unidas firmemente unas con otras mediante soldadura, - 

preferiblemente por la periferia  exterior, con lo cual re­

sulta un arrollamiento 4 compacto. El alambre de resisten­

cia e léctrica  es enrollado preferiblemente como monofilamen 

to, saliendo cada vez un cabo de alambre 7 en los extremos 

del cuerpo anular 3 para la conexión de un manantial de co­

rriente. Mediante el descrito arrollamiento 4 compacto se



consigue una elevada potencia específica de calefacción, lo  

cual garantiza uniones por soldadura irreprochables.

En e l caso de un arrollamiento b if i la r , ambos 

extremos de alambre pueden estar dispuestos en un lado del 

manguito para soldadura.
*

di arrollamiento 4 es insertado y desplazado - 

dentro del cuerpo anular 3 ensanchado y calentado, resultan 

do mediante e l proceso de contracción parcial inmediatamen­

te siguiente, una filme unión entre e l arrollamiento 4 y e l

cuerpo anular 3. Preferiblemente, e l ensanchamiento del —
,  *.cuerpo anular se efectúa juntamente con la inserción y.des­

plazamiento del arrollamiento 4. \
* * *

Al efectuar e l ensanchamiento, e l cuerpo apnü.ar
* *

3 tiene una. temperatura que se sitúa a 20 hasta 40BC pór'de
*  * *

bajo de la  temperatura del m gen je fusión de cristal^tos

del matd^al^termoplástico utilizado, di cuerpo anular* jf'es
,? , . . . .

fabricado o bien según e l procedimiento de moldeo por'inyec
 ̂  ̂ *****cion o bien es transformado mecánicamente de modo total**á

parcial a partir de piezas tubulares, estando ya congel-aSas 

en é l  tensiones de contracción de diversas direcciones. Me­

diante e l ensanchamiento en cuanto al diámetro a la tempera 

tura indicada se aumentan esencialmente las tensiones de - 

contracción que actúan en dirección radial. Preferiblemente, 

e l cuerpo anular es ensanchado en un margen de 3% hasta 12% 

de la masa, del diámetro in terior, a saber hasta tanto que 

éste precisamente pueda ser encajado y desplazado sobre e l 

diámetro exterior del arrollamiento 4. Correspondientemente 

a esta dimensión, la  pieza en bruto 3 de cuerpo tubular es 

fabricada con un diámetro interior menor. En e l proceso de 

contracción parcial, en e l cual resulta la  unión entie el

Hoja nAtw 6
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Arrollamiento y e l cuerpo anular 3, se liberan aproximada­

mente 30% de las tensiones de contracción existentes en el 

cuerpo anular, y las aproximadamente 70% restantes permane­

cen congeladas en e l manguito hasta la unión por soldadura 

con los tubos 2, 2'.

El arrollamiento 4 está estructurado más corto 

que e l cuerpo anular 3, estando estructurados con forma có­

nica disminuyendo en diámetro los extremos 8 del cuerpo anu 

lar 3? de igual longitud a. ambos lados, que pasan hasta más

alia por encima del arrollamiento. El diámetro in terior más* .
pequeño del cuerpo anular 3 es en este caso de igual tamaño 

o ligeramente mayor que e l diámetro in terior del arrolí¿L
* a *

miento 4, con lo  cual en el cuerpo anular 3 resulta una* par
* A A

te de guia para e l encaje y desplazamiento sin problemas*-

del manguito para soldadura sobre las partes 2, 2' de forma

tubulafl^a^han de ser unidas por soldadura, y de este'módo 
4* * . *

son protegidos simultáneamente los alambres del arrolfamáen

to contra desplazamientos y deterioros. Después de la\uhfón 

por soldadura estos extremos proporcionan un centrado-a*&- 

cional y un apoyo por fuera de la  zona de soldadura.

La estructuración cónica resulta por e l procedí 

mieRuo de contracción parcial, en que para conseguir e l de­

seado diámetro interior más pequeño, la  longitud L de los 

extremos 8 deberá ser por lo  menos un múltiplo de 1,5 del 

espesor de pared D del cuerpo anular 3.

Evidentemente e l cuerpo anular puede ser fab ri­

cado también a base de tubos extruidos que, sin embargo, de 

bido a la orientación en sentido longitudinal del material 

durante la  extrusión, proporcionan en el cuerpo anular - 

otras condiciones previas para el ensanchamiento y por con
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-siguiente para las tensiones de contracción radiales conge­

ladas, que han de ser conseguidas.

El manguito para soldadura conforme al invento 

es apropiado, aderas de para unir tubos, también para unir 

piezas moldeadas, tales como por ejemplo acoplamientos o 

grifos a base de material termoplástico con tubos u otras 

piezas moldeadas siempre que éstas tengan una boca de forma 
tubular.

En e l cs^o de materiales especialmente sensi­

bles frente a la  oxidación, todo el procedimiento de fabrá-
* .

cación, o partes del mismo, pueden efectuarse bajo niljcógé- 

no, COg o sobrepresión de gas protector. Igualmente, loá*- 

m.anguitos acabados, inmediatamente después de la fabricfa- 

cion, pueden ser envasados dentro de bolsas de láminas*sól- 
dables. *1*

t  El manguito para soldadura es apropiado psr'á*- 

unir toóos los materiales termoplásticos soldables, tál^p 

como por ejemplo polietileno, polipropileno etc. sienao'Üa- 

bricadás las partes del mismo, excepto e l alambre de resis­

tencia e léctrica , también a base de los mismos materiales.
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Los puntos que como característica de novedad 

se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Mode 

lo  de Utilidad en España, por VEINTE años, son los que se 

recogen en las reivindicaciones siguientes:

13.- Tanguito para soldadura susceptible de ser 

calentado eléctricamente, para la  unión de partes de forma
y * * * * *tubular a base de material teiroplastico, con un cuerpo.anu* *****

la r a base de material termoplastico y un arrollamiento, que
* *  +

discurre en forma de espirales, dispuesto junto a su sjipe r̂-
* * *

f ic ie  in terior, a base de alambre de resistencia e léctrica  

revestido con material termoplastico, cuyos extremos guia­

dos hacia fuera están destinados a conectarse con un mánán-
^ * **.

t ia l  de corriente, caracterizado porque e l revestimiento.-de

cada espira del arrollamiento está firmemente unido canr.Ia 

espira inmediatamente siguiente mediante soldadura y áe-.es- 

te modo forma, una funda compacta, porque e l arrollamiento 

está firmemente unido con e l cuerpo anular mediante una con 

tracción parcial hacia dentro y porque e l cuerpo anular t ie  

ne una tensión de contracción residual radial latente conge 

lada, que al ser calentado este durante e l procedimiento de 

soldadura elimine la holgura radial entre el arrollamiento 

y las partes de forma tubular y produce una presión para - 

soldadura, y porque los extremos del cuerpo anular, que van 

más a llá  a ambos lados por encima del arrollamiento, están 

estructurados disminuyendo de tamaño en forma cónica, sien­

do e l diámetro interior más pequeño del cuerpo anular de -
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igual tamaño o ligeramente mayor que e l diámetro in terior 

del arrollamiento.

2^.- Manguito para soldadura según la  re iv ind i­

cación 1§, caracterizado porque la longitud de los extremos 

del cuerpo anular, que van allá por encima del arrollamien­

to, corresponde por lo  menos a un múltiplo de 1,5 veces el 

espesor de pared del cuerpo anular.

3§.- "MANGUITO PARA SOLDADURA".

Tal y como se ha descrito en la  . jmoria que an­

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y-para 

los fines que se han especificado. .**/

Esta Memoria consta de diez hojas escritas "¡p/iná. 
quina por una sola cara.
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