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|ro es més bien insuficiente la calidad de la union pof'Eﬁl-
dadure en el ceso de tubos comerciales., Los tubos comé}béé~
les nadad

- Hp]u nﬁm
~ El invento concierne a un manguito para soldadu

ra Segin la definicidn precaracterizante de la reivindica-
cidn 1a,

Un mengaito para sbldadura, correspondiente a
la definjcidén precaraeterizante, se ha conocido de la paten
Te Suiza CH~ A, 396536 en donde el srrollemiento es inserta
do en un ytil de moldeo por inyececidn, y @l moldearse por
inyeccidn sl cuérpo anular es cmpotrado dentro de dste y es
retenido fijamente de este modo. Tales manguitos para solda

dura, Cobricados de un modo complicado, ticnen ciertamente,

2 ceusz del clambre de resistencia eldctrica revestidoys.y

del arrollamiento parciaslmente envuelto por inyeccién,:una

buena seguridad contra cortocircuitos ¥y frente a accidentes
«

en la manipulacién del manguito para soldadura puesto bajo

tensidn, sin ellementos de conduccidn tuhular enchufedod,

tienen en parte unz sxcentricidad u ovalamiento gnshde
y emplias tolerancias de magnitud del didmetro exteriem. .-
Con el fin de poder insertar tales tubos sin problemas den—
tro del manguito, el didmetro interior del arrollamiento y
pof 1o tanic tembién el dnima del manguito deben estar Tea—
lizadoS corrsspondieliemente grandes, La capacidad de con-
traceidn de un manguito inyectado a dimensiones fingles, iig-}
bricado del modo antes mencionaao,.se halla en aproximada-
mente 1,5%., isto conduce en la préctice a que con la holgu-

ra efectivamente necesaria entre el manguito y el tubo, y

sobre todo en el caso de emparejarse #olerancias'exiremadaﬂ

no results eun la periferia ninguna suficiente presidn para

soldadura, con 1o cual no ge pueden conseguir uniones bue -

Kl
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1 as por soldadura de ninguna clase.
Para poder compensar taies lolerancias y produ=-
cir una suficiente presidén para soldaduras, es conocido en-

char de antemano el cuerpo anular mediante un estiramien

U1,

to en caliente. Con ello son congeladas las tensiones radis
les de contraceidn en sl cuerpo anular, que se liberan al
calentar el manguito de soldedura mediante el slsmbre de re

8istencia eléetrica, y se provoca una contiyaccidén del man-
Zuito pars soldadura.

10 T'euiante le patente CH-A £44.9C6 se ha coqocido

ul mansuito pera scldedura, gue tiene un cuerpo anulaLcex-

truido, ensanchado de tal modo. Este manguito para Soliadu-

ra ¢std provisto, sin embargo, con un alambre desnudo dé re

sistencia eléetrica, gus es insertado dentro de una ranufa

15 producida por ,corte de entalladura después del ensanchdmien)

to por ¢l difmetro interior. Se ha puesto de manifiestd ‘que

[
el tal caso, mediante el tralsmiento posterior se pierde,--

una part: de las tensiones de contraccidn 1ncorporada£;:3
éstas ya no se libersn de un modo dirigido a la misidn pre-
20 tendida.

8 desvemnajoso aderds del hecho de gue median-.
ve el alambre desnudo de resistencia eldéetrica sélo inserta
G0 no Se garantiza la Seguridal en la manipulacidén con co-
rriente eldctrica, y de que la fabricecidén del manguito parp
25 soldrdura es muy complicrds y costosa debido al tratemienuo
mecAnico y a la incorporacidn del slarbre de resistencia -
eléctrice dentro de le ranura, |

Ademés de ello, mediante la patente alemsans -
DE-A 2.302.458 se ha conocido um procedimiento para la fa-

- . . .
bricacion de un menguito de soldzdura, en el cual un alam-
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lbre de calefaccidn no revesfido es aplicado, con la necesa-
ria distancia entre espiras, sobre segmentos de enveltura
de nicleo dispuestos junto a un mendril, y en un sector tu-—
bular, cslzntado por el borde exterior, es incorporndo al
efectuar el ensanchemiento a través de la espira de alambre
I'ediente una celefaccidn en el mandril, la pared interior

es calentada sesuidsmmente a sproximadamente 1802, con lo -
cual sc efectla une wnidn del slarbre desnudo de calefac—

cidn con le pizza tubuler, Meiimate este calentemiento, sin

ertarzo, Se liberan en su mgyor perte las tensiones dq-con—

stentes =n le piezs tubuler, y por consigulepte

ya no estan a disposicidén pere franguear grandes tolergi-
ciaz del vubo en la produccidn de 1la unidn por soldadura,

sl el caso del manguito pera soldadura repreden

cién de resistencia eldctrica es cubierto por una partd ‘del

L .
materisl en el didmetro interior de la pieza tubulsr, resul

tando =sto por goierzcidn eldetrica de calor en el alambre

de celefaccidn por resistencia eldctrica hasts que flugs.el

meterial en su parte circundente y las espiras penetren en
el reterial. un este casc Se liberan tembidn s tensiones
de contreccidn sxistentes en le pieza tubuler, lo cusl da
lugar = las desventaias dascritas,

8 risidn del presente i.vento cresr un mangui-

to pares sold=dura, midiante 21 cuasl se puedan producir unio
nes por soldndura irreprochables inecluso san el caso de tu-
bos con

tolerancin de didmetro, que tengan unes epropiada -

« f ~ M .
proteccion contra el contscto fisico y une celidad consten-

te,

Conforme al invento, esta misidn es resueita me

tade en la patente PCT WO-A 79/01018 el alambre de calefao—
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1 diante un manguito pars soldedura con las cerscter{stices

sefielades en la parte caracterizsnte ge la reivindicacién

1e,

La unién reciproca por soldadura de las e8piras

5 individuales del arrollamiento, consistentes en un conduc-
tor de calefaccidn revestido, proporciona un srrollamiento

compacto, que esté fijamente unido mediante contreccidn ha-

cia dentro junto con el cuerpo anular,

«Sto proporciona un menguito para soldadura com

10 pecto, cuyes esSpiras estdn, por un lndo, en {ntimo contacto

con el cusrpo de menguito y, por otro l=do, pasan a sibugr-

se lo més cerces posible junto al didmetro exterior de Tas
irre-

procheble proteceidn contra el contacto fisico, garanfﬁkﬁnq

15 se una sencille manipulacidn del manguito para spldadura.

partes de tubo a soldar, y a2 pesar de ello tienen uns

RS

Las tensiones de contraccidn radiales coniels-

por soldadurd.con
las partes de tubo y entonces se ponen g e ‘a

das se conservan haste erectuar la unidn

e disposgicidn egtdr
mente pera frenquear le holgura entre el manguito y le..phr-

20 te de tubo y pers generar una presién de soldadura.

81 simulténeo ensanchemiento del cuerpo anular
y el enclaje y desplazamiento sobre el arrollsmiento hacen
posible le incorporacidn de tensiones de contraccidn rodia-

les en &l cuerpo anuler, uns buena unidn entre sl arrolla-
25

riento ¥ 21 cuerro anular y una fabricacidn rapida y sin -
problemas del manguito pars soldadura, fuera de la méquina
de moldeo por inyeccidn, sLsto es hecho posible tambidn me-
‘'diante la previa unidn por soldadura de lgs espiras del -
arrollamiento.

30 Otras formes ventajmas de ejecucién del mangui
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ﬁo pere soldadura son caracterizadas mediante le reivindioae

cién dependiente 22,

El invento estd representado en los dibujos ane

jos con ayuda de un ejemplo de reslizacidn y es deserito se

guidamente,
BEn ellos:

le figura 1 muestra una seccidn longitudinal a través de un

mahguito pars soldadura con el fin de unir dos tubos a base

de material termopléstico.

sl manguito para soldsdura 1, mostrado en Jda £i

gura 1, pare le unidn de tubos 2 y 2' a baSe de material

termopléstico, consta de un cuerpo anular 3 y de un ariéllg

LN B Y

miento 4, *

2l errollamiento 4 conste de un alambre 5 Héurg

sistencia eléctrice enrollado en forma de espiral, que ‘estd

*

provistolessin revestimiento 6 = base de material tedmo-
& - .0.

pldstico. Para el revestimiento se utiliza el mismo mete.s
rial terropléstico o uno de tTipo afin al que se utili;;:éa—
re el cuerpo anular 3 v los tﬁbos 2y 2', &1 alambre 5.de
resistencia eldctrica, provisto con el revestimiento 6, pre
feriblemente circular en seccidn trangversal, es enrollado
de manera tal gue las espiras individuales se tdcen. Duran—
te o después del enrrollamiento, las espiras individusles

son unidas firmemente unas con otras mediante soldadura, -
preferiblemente por la periferia exterior, con lo cusl re-—
sulta un arrpllamiento 4 compacto, Bl alambre de resisten-
cia eléctrica es enrollado preferiblemente como monofilameg
to, saliendo cada vez un csbo de glambre 7 en los extremos

del cuerpo anular 3 pars la conexidn de un menantial de co-

rriente. Nediante el descerito arrollemiento 4 ccmpacto se
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cual gerantiza uniones por soldadura irrep: ochgbles,

En el caso de un arrollemientc bifilar, ambos
extremos de alambre pucden estar dispuestos en un lado del

mafiguito pera soldadura,

[ ]

5]l arrollamiento 4 es insertado y desplagzado -

do mediante el proceso de contraccidén parcial inmedistsmen-
te siguiente, una firme unidn entre el arrollamiento 4 y el

cuerpo anular 3, Preferiblemente, el ensenchamiento del —

cuerpo anular se sfectla juntemente con la insercidn w.des—
[ ]

plazemiento del arrollsmiento 4. A

Al efectuar el ensanchamiento, el cuerpo apu1ar

3 tiene una temperstura que Se sitla a 20 hasta 408C pqp “de

bajo de la tpmpéféiura del n zen ue fusidn de cristelitos

del mat@&i?%/terwoplastlco utilizado. 31 cuerpo snular 3 ‘es

fébr*C?OO o bien segin el procedimiento de moldeo por 1nyec

cidén o bien es transformado mecanicamente de modo totar'é'

parcial a partir de piezas tubulares, estando ya congeladas

en €1 tensiones de contraccién de diversas direcciones. Ve

diente el ensenchariento en cuanto al didmetro a la temperg

tura indicesda se aumentan esenciglmente lgs tensiones de -
contraccidn que actdan en direccidn redial. Preferiblements

el cuerpo anular es ensanchado en un mergen de 3% haste 12ﬁ

de la mass del didmetro interior, a saber hasta tanto gue

éste precisamente pueda sexr encajado y deSplazado gobre el

didmetro exterior del arrollamiento 4. Correspondient emente

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

Tabricada con un didmetro interior menor. @n el proceso de

contraceidn parcial, en el cuel resulta la wnidn entre el

dentro del cuerpo snular 3 ensanchado y calentado, resultan

consigue una elevada potencia especifica de calefaccidn, lo‘

~1e
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mente 30% de las tensione® de contrasccidn existentes en el

cuerpo anuler, y lass aproximademente 70% restantes permane-

cen congeladag en el manguito hasts la unidn por soldsdura

con los tubos 2, 2',

El arrollamiento 4 estéd estructurado mds corto

que el cuerno anular 3, estando estructurados con forme cbd-

nice disminuyendo en di‘metro los extremos 8 del cuerpo anu

lar 3, de igual longitud 2 embos lados, que pasan hasta més

allsd por cncira del arrollamiento, %1 didmetro interior més

...'
pegueio d-l cucrnro anular 3 es en este

e ceso de igual tanaﬁo
o ligeramente mayor que el didmetro interior del arrollar

miento 4, con lo cual en el cuerpo enular 3 resulta una per
te de guia pars el enceje y desplazamlento 81 proLleﬁab“—

del menguito para soldsdura sobre las partes 2, 2' de fbrma

tubuler’ “ﬁﬁ:%an de ger unidas por soldadura, y de este modo
& * >t

son protegidos simultdneamente los slarbres del arrollammen

X
to contrs desplazaricntos y deterioros. Despuds de la whidn

por soldadura estos extremos proporcionan un centrado-edi-

cioneal y un zpoyo por fuera de la gzona de Soldadura.

La estructurscidn cdnica results por el procedi

miznto de contrsceiodn percial, el que para conseguir el de-

seado @idretro interior m4s pequetio, la longitud I de lés
¢ debera ser por lo menos un miltiplo de 1,5 del
28pesor de parcd D del cuerpo anular 3,

Evidemtemente el cuerpo anular puede ser fabrid
cado también a base de tubos extruidos que, sin embargo, de

bido a la orientacidn en senmtido longitudinal del materisal

durante la extrusion, proporcionsn en el cuerpo snular

otras condiclioned previas parsg el ensanchemiento Yy por con-
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Lsiguien'te para las tensiones de contraccidn radisles conge-

ledas, que han de ser conseguidas.

wl manguito'para soldadura conforme gl invento
@8 apropiado, aderds de para unir tubos, tembidn para unir
piezas moldeadas, tales como por ejemplo acoplemientos o
grifos a base de material termopldstico con tubos u otras

piezas moldeadas siempre que €stas tengan una boca de forma

tubular,

En el ceso de materigles especialrente sensi-
bles frante a la oxid=cidn, todo el procedimiento de febri-
e . - . L.t ‘e
cacion, o partes del risro, pueden efectuarse bajo nltrége-

no, €0, o sobrepresidén de gas protector. Igueslmente, fdé'—

manguitos .cabados, inmediatemente despuds de la fabrida-

[ W ]
. . [P
cion, pusden ser envasados dentro de bolsas de 1dminas ' 5dl—

L N ]
dehles, ‘

Ty

»
™

i 51 menguito pera soldadura es apropiado péFﬁ';

L}
unir todos 108 materiales *ermopldsticos soldables, tdias

como por ejemplo polietileno, polipropileno ete, siendqg.fa~
bricadas las partes del mismo, excepto el slambre de &5 -

R

tencias elas

(519

¢

rice, termbién a base de 1loS mismos materigles,
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RETVINDICACIONES

Los puntos que como caracteristica de novedsd
se presentan para que seen objeto de esta solicitud de Mode
lo de Utilidad en Espafie, por VIINTE afios, son los que Se

recozen en las reivindicsciones siguientes:

18 .- Pronguito para soldedure susceptible de ser

calentado eléctricemente, para la unidn de partes de ferme

tubular = base de metsrial terropldastico, con un cuerpo «2nu
L ] [ ]

lar a base de material termopléstico y un arrollsmientd, que

¢ a»
discurre en forma de espirales, dispuesto junto a su spper-

ficie interior, a base de alambre de resistencia eldctrida

revestido con material termopléstico, cuyos extremos guia-

dos hecia fuerz estén destineados a conectarse con un méhdn-
D

R * .'.'
tial de corriente, carsctzsrizado porque el revestimier¥o.-de

cada espira del arrollemiento estd Firmemente unido céﬁiia
egpira inmediatemente siguiente mediante soldedura y de..as-
te modd forma un= funda compacta, porgue el arrollamiento
sstZ firmemente unido con el cuerpo snular mediante una conj
traccidn parciagl heciz demtro y porgue el cuerpo anular tie

ne una tensidén de contraccidn residual radial latente congeg|

lada, que 2l ser cglentado £ste durants el procedimiento de|
Soldadura slimine la holgura radial entre el arrcllaniento
v las partes de forma tubular y produce una presidén para -
Soldadura, y porque los extremos del cuerpo anular, gue van
més alld a ambos lados por encime del arrollamiento, estén

estructurados disminuyendo de tamafioc en forma cénica, sien-

do el difmetro interior mds pequefio del cuerpo anular de -
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Hewal temefio o ligeramente mayor que el didmetro interior

del arrollamiento.

28, - Manguito para soldadura segin la reivindi-
cacidn 18, céaracterizado porgue la longitud de los extremos
del cuerpo anular, que van alls por encima del arrollamien-~
to, corresponde por lo melos a un miltiplo de 1,5 veces el
espesor de pared del cuerpo anular,

38,- "MANGUITO PARA SOLDADURA".

Tal y como se ha descrito en la  moria que an-

tecede, representado en los dibujos gue se acompafian ¥, pars

los fines que se han espacificado.

e

Bsta Memoria consta de diez hojas escritas g mg

ey
LAl N

guina por uns sola cara, ‘
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