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La invencidn ge refiere a un procediniento
para la fabricacidn de tubos de materizl termoplésti
¢o en el gue un envolvente, en forma de menga, se
suelda con una pieza hombrere previamente fabricadz.

5 Tales procedirientos para la fabricaciodn
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de tubos tienen, en comperzeidn con olros procedi:icentos
para la fabricacidén de tubos conoclcos, en los cuales la
pieze hombrera se moldea en el nismo envolvente, la venw
taja de gque su febriczcién es mds ripida. Sin embargo,
la realigacidn técnica es mas dificil ye que la manga ¥y
la pieza hombrera deben ajustar nuy cudetarente entre si,
especialmente cuando, segun un procediriento conocido,
se procede Ge nenera que, por friccidn de contacto entre
si der 1o menga y Ge la pieze hombrera, se produce la tem
peratura necesaria para funliir el materisl en lus super-
ficies de contecto. ALdends, s6lo wn minero muy limitado
de materiales sintéticos pueder emplsaerse en este proce-
dimiento.

| Segtin le presente invencién se crea un procedi
miento que, independientemente de la clase Ge 1los mute-
riales sintéticos, peimite waes toleranciss mucho més
grandes entre la plezs honbrers y el envolvente, en el
que e evita asimismo gque se haya de eporfar material
sintédtico adicionel para ls solldadura y sin embargo ga-
rentiza una elevada velocidud de produceién., Il procedi
miento se carmcteriza porgue la tempersture necesaria pa
ra reblandecer el material termopléstico se produce, en
forma en si conocifa, por foraacidén de corrientes de Fou
cault en wna pieza de metal dispuesta entre las piezas a
unir, el raterisl reblandecido se hace fluir por ls pre-
sién entre sl de lus plszes & vnir y el flujo 8el mate~
rigl se limita por wn Wbil que, como ninimo actia decde
el exterior.

' Log proceﬂimientos conocicdos ¥y va propuestos

para el soldado de plezes de materisl sintético por calen-



.5

10.

15.

20.

25.

30.

1"%5,‘ ?u
¥t
tamiento inductivo de unas piezas de metal dispuestes en-
tre estas piezas, no resulim sin embargo, sin mds adecug
dos para la soldedura de las piezas hombreras de tubos
con los envolventes, ya que, en este caso, no sélamenie
se ha de lograr una gran hermeticidad, bajo vencimiento
de, en caso dado, wmas tolerancias btastantes concidera-
bles, sino ademds uns gran estebilidad a la presidén de la
cogtura de wnidén. aqul no es posible aplicar una fuerza
de presién zrende en direccidén axial ya gue el envolvente
del tubo, por Lo general, se compone de una mange de pa-
red delgada. Por lo tanto, en el procedimiénto de lz pre
gente invencién, la presion entre la menga ¥ la piega hon
brers se emplea esencialumente pares distribuir el material
gintético reblandecido sobre las superficies a uvnir, de
maneres que, por una parte, se cbtenge wna superficie de
goldadura lo mds grande posible y, por otra parte, se re-
llenen otrog huecos eventuvalmente existentes., Como mini-
mo un ¥til que actda desde el exterior, evita una salida
hacia fueras del matberial sintético reblendecido. Este
Util estd generalmente desarrollado como util moldeador 6
bien como util de rresidén y puede coopersy convenientemen
te con un contra-util dispuesto en el interior del tubo.
Agui es muy ventajoso alojar en éste Util la bobina para
el calentamicnto de le pieza de melal,

Especialrente ventajoso es, segin ls invencidnm,
introducir wne pieza de metal anular en un escualén 6 esco
te en forma de ranura dispuesta todo alrededor de la pie-
ze hombrera 6 -del envolvente y colocar a continuacidén en-
cima cada vez la otra picza, en caso dedo dotada también

de wn escote correspondiente. De esta maners se facilita
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considerablemente el procedimiento segtn la presente in-
vencidén ya gue la correspondiente pisza de metal se pue~
de llevar en forma c¢énoda a su posicidn correcta en las
piezas a unir entre si. Nedisnte los eszcotes en forma
de escalones o bien en forma de ranura se forman unas pa
redes anvleres que sujetan el anillo metdlico corrccta-
mente en la posicidén necesaria. las paredes, asi forma-
das, tienen por lo demfs la ventaja esencial de gue for-
ran uvhas superficies relativemente grandes que zsientan
entre sl en direccién axial y que por el Util moldeador
o de presidn, que actic desdé fuera, seo pueden sujetar
cémodamente para su unién entre si. |

hqul se puede proceder, sestn la precente in-
vencidén, reblandeciendo o bien fundicndo, desbués de la
ingercidén de la piezz metdlica en el escote en una de
las partes, primeramente el material termopliéstico, des-
pués repertiendo este materiel, mediente apliezcidn de
la otra pieza y, eimultdneamente ¢ a continuscidn, dejan
do actuar el util que actua como minimo desde el exbe-
rior,

Mediznte esta forpa de ejecucidn especialmente
ventajosa del procedimiento se logra una distribucidén
igualade del material reblandecido, o bien fundido, que
garantize una unién igualada, y con ello segura, de las
piezes. Se sefiale agul expreszmente que no interess hag
ta que punto se reblandezca el materisl, pués tan solo
es importante gue el material tenga suficiente fluidez y
se Qistribuye entre las superficies a wnir,

Segtn wna ulterior caracteristica de la inven-

cién se puede procecer segin lz presente invencidén inser-
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tahdo eh el envolventes la ﬁiéza hombrera con una super-
ficie aproximadamente axial, gue forma un escaldén para
la parte central. Un desarrollo asi de sencillo de la
pleza honbrera tisne, ante todo, la ventaja de gue con
un Uutil que actua desde fuera, que de todas maneras se
necesita como Wtil moldeador para limiter el flujo del
material reblandecido, simultdneamente se ejerce una
presién sobre el envolvente con lo cual el extremo del
envolvente se puede empujar entonces Tirmemente contra
la pisza hombrera.

Pero, segtn la invencidn, tembién se puede

proceder hacisndo que la pieza hombrera abrace el en-

~volvente con wma superficie aproximsdamente axial, que

forma el escaldén para la piezé metdlica,

Ispecialnente con un espesor algo nmds grueso
del material para ¢l envolvente se puede entonces empl
jur, ante todo, un apéndice desarrollado algo cdénico
en la pieza hombrera asimismo cdmodamente contra el ex
tremo del envolvente. |

FPinalmente pusde ser también en muehos casos
muy conveniente introcducir el envolvente en un escote,
en forme de ranura pars la pieza metdlica, en la pieza
honibrera. Cuando aqul se selecciona pars el escote
una seccién cénica se guian con toda seguridad, tanto
la pieza metdlica a introducir en el escote, como tam-
bién el extremo del envolvente, de manera que se puede:
trebajar con gran exsctitud, al mismo tiempo que con
gran velocidad.

También se puede, sezstn la presente invencidn,

inyecter en el extremo del envolvente una pieza de tran-

B ¥



10.

15.

20.

25.

30.

sicidén de materizl termopldstico, que muestre un escote
pera la pieza metdlica, 0 encaje en el correspondiente
escote en la piesza hombrera. Agul vale, por lo dends,
lo antes mencionado en relacidn con el desarrolid corres
pondiente de le pieza houmbrera.

Ventajosamente se puede aplicar, al inyectar
la pieza de transicién de material termopldstico, sinmul
tdneamente la pieza metdlice, con lo cuzl no so0lo se lo-
gra une introduccidn cémoda Ge le vieze meidlica, sino
que la pieza metdlica tiene entonces tanbién inrediata-
nente suficiente material para reblandecer.

Con igual finalided, ¢ bien para fijer ls pie-
za metdlica en un escote en la pieza hoxbrera, se puede
inftroducir, segtin la presente invencidn, una seccidn de
la manga, preferentemente separada del envolvente, en la
desenmbocadura del envolvente,

Adends se puede, ventzjosamente, plegar el ex-
tremo del envolvente para la recepcién de la pieza nmetd-
lica. De esta manera se garantize asinisno uaa inser
cién muy sencilla y seguwre de la pleze metdlica. Iato
vale también, segtn una ulterior caracteristica de la in
vencidén, cuando la pieza metdlica se aplica a presidn sg
bre el extrenmo del envolvente. En este czso se seleccio
na una pieza metdlica perfilada de forma correspondiente,
ez decir, por ejemplo, un anillo con seceidn en forma de
U,

Para tener en todos los cesos, al calentar el
anillo, suficiente material termoplistico disponible y,
ante todo, también para garentizar desde un principio una

posgicién segura'de la piese metdlica en el material termo
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plédstico, se puede, segln la presente.invencidn, dofar
le pieza metdlica, antes de la aplicacidn sobre una de
las piezas a unir, de una dapa de material termopldstico
¥y, preferentemente, dotar de wn envolvente. A4lgo simi-
lar ge puele lograr, segin la presente invencidn, tam-
bién uvniendo una pieza metdlica espécialmente en forma
de ldmina o de cinta con una superficie axial del esca-
l6n. Se presenta entonces un calentamiento en una super
Ticie relativamente grande, de manera que muy rédpidamen~
te se logra una unidén o soldadura segura.

Finalmente se puede también, seguin la presente
invencidn, formar la piezg nmetdlica mediante aplicacién

de un polvo metdlico o similar en un material termoplds—

tico.

También agul se presentan las ventajas ya antes
mencionedas,

En los dibujos se han representado tubos o
bien partes de tubos segin distintas foruas de ejecucién,
gue explicen el prccedimiento segun la presente invencidn.

La figura 1, muestra una seccidn a través de
las partes de un tubo inmediatamente antes de la soldaduv-
ra, segun una primera forma de ejecucidn.

Las figuras 2 hasta 5 muestran la soldadura en-
tre sl de las piezas de la figura 1.

La figura 6, muestra distintes formas de desa-
rrollo de las piezas hombreras. |

La figura 7, muestra distintas formas de reali
zacidn de los extremos del envolvente.

ILa figure 8, muestra distintas formas de ejecu~

. cién de la pieza metdlice que sirve para la unidén de las

Piezas .
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Ia pieza hombrera 1, representada‘en la figura
1, se suelda mediante una pieza metdlica anular 2 con un
envolvente tubulur 3.

La pieza hombrera 1, muestra agul una parte
anular 4 que, con la parte principal, forma un escove en
forma de esceldn psra la recepcidén de la pieza metdlica
2.

Como muestra la figure 2, la pieza metdlica se
coloca primeramente en ol escote en forma de escalén de
la pieza 1, después se initroduce el apéndice 4 en el ex-~
tremo del envolvente 3.

A continuzcidén se calienta el conductor netdli
co 2 por corrientes de Foucault inducidas, de manera que
ge forma une zona de fusidn 5., El material reblendecido
6 bien fundide se desplaza, como se muestra en la figura
4, por la ulterior introduccién del envolvente y se re-
parte en los intersticios entre las piszas a uwnir. El
estado de distribucidn definitivo se nmuestra en la figu-
ra 5 en la que simultdneamente se han representado los
Utiles 6 y 7 que sctia como piezas moldeadoras y de pre-
sién, En especiacl evita el dtil 6 una salida del mate-
rial reblandecido a través del intersticio hacia fuers.
Simulténeamente se ejerce por estos utiles una presidn
de manera que especialmente en las superficies axiales
entre el envolvente y la pieza hombrera se logra una unidn
segura y resistente a la presidn.

En la forme de ejecucidn respresentada en la i~
gura 6z se ha -desarrollado el escote en forma de escaldn
en la pieza hombrera, de manera que la'pieza meté&lica ann

lar asiente exteriormente contra el apéndice 4., Esta for-
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ma'de ejecucidn corresponde for lo tento aproximadamenis
a aquella de las figuras 1 hasta 5, habiéndose desarro-.
1lado agul solamente el apéndice enulsr en forme céniov,
lo que facilite un epriete de este apéndice contra el ¢
tremo del envolvente mediante un Wtil introducido desde
el interior en la pieza hombrera.

Kediante un saliente de retencidn adicional
circundante, sezin la figura Gb, sge puede lograr une use
guracién aedicional de le pieza metdlica 2 en gu posicién,

En la forma de ejecucidn de la figura 6c se ia
previsto en la pieza en forma de escaldn, en el exteriocy,

un saliente enular 9 mediante el cual se forma un escoiz

“en el que se aloja la piezé metdlica,2.

Segtn la figura 64 se puede plegar el envolven
te 3 en su extremo exterior 10 y ésto de manera que este
extremo abrace entonces la pieza metdlica 2. Se auwnentz
dé esta manera la centided de materinl termopléatico Ffu-
sible que se tiene a disposicidn.

ia misma ventaja se logra medlante la forma Ce
desarrollo mostrada en la figura 6e. En este caso se sg
para, voco antes del proceso de soldadura, un exireso &l
envolvente 0 se alimenta desde dentro a la pieza envol-
vente.

Al apéndice anular 12 de la pleza escalén 1,
segin la figura 6f estd disgpuesto en el lado exterion
del envolvente 3 de manera que la pleza envolvente 2 gﬁg
de alojada en el interior de la parte escalonada 1.

En las forumas de ejecucidn sesun las figuras

0y

¥y h se ha forimdo, de dos apéndices anulares 4 y 12,

un escots con seccidén cuneiforme en el que se introduce

T
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la picza metdlica 2 y el envolvente 3, en caso dado des-
pués de doblar el extremo exterior 10 del envolvents 3.

En la forme de ejecucidn de la figura 7i se hae
prensado una pieza metdlica 13 con seccidn en forma de U
gobre el extremo del envolvente o bien se ha apliczio en
cualquier otra forma. El exiremo del envolvente se in-
troduce tembién agul en un escote cuneiforme formado por
log apéndices 4 y 12.

En el caso de la figura 7j se ha inyectado ¢
aplicado en otra forma en el envolvente 3 una pieza de
transicién 14, que sirve como piesa intermedia enire el
envolvente 3 y la pieza hombrera 1. ILa pieza metdlica 2
eald alojada en este caso en la piega Je transicidn 14,
lo que ofrece una posibilidad sencilla para el alojamien
to de esta pleza metdlica. Ademds dispone entonces la
pieza metdlica, al ser calentada, desde un principio de
wna cantidad suficiente de material tera aopldstico.

La pieza howbrera egid desarrollada en este caso segun
la figure 6a,

En la forma de ejecucidn de la figura Tk se ha
desarrollado la pieza hoabrera segtn la figura 6g y h.
Una pieza de transicidén 15 se ha adaptedo aqul con su
forma sl escote cdnico entre loa apéndices 12 y 4. Por
el contrario, en el caso de la forme de ejecucidn de la
figura 71 se ha previsto wia piezz de transicidn 16 cue
muestra wn escote con seccidn cdénicea en la que encaja un
apéndice corresponiiente 17 de seccién cénica, que se ha
dispuesto en la pieza hombrera 1.

Una pieza de transicidn 18, gue como la pieza

hombrera 1 se ggin la figura 6a muestra un escote en forma
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de ‘esealdén pare la pleza metdlica 2, se muestra en la [i-
gura Tm.

Ia figura 8 mvestra distintes formas de ejecu-
cién de la’'pieza metdlica en el cjemplo de la pieza hom-
brera segin la figura 6a. En este caso se compone la
pieza metdlica de un alaubre en forma de anillo 2, Pero
también se pueden emplear anillos metdlicos 19 o bien 20
con gseccidn rectangular o cuadrada. Ia figura 834 mues-
tra une pieza metdlica montada en una superficie axial
del apéndice 4 que se compone o hien de una ldmina, por
ejemplo, aglutinada, 6 de una laca, u otro material ter-

mopléstico en el que se ha alojado un material conductor,

~es decir, en especial, un polvo metdlico, hilos de metal

o similares.

Las figuras 8e y £ muestran una pieza metdlica
2 que estd provista de un revestimiento termoplastico ¥
ung pieza metdlica 20 que se ha fabricado de una ldnina
de metal revestida por ambos lados,

El procedimiento segun la invencidn se puede
emplear también en otros casos distintos a la fabricacidén
de tubos cuando ge trata de soldar entre sl piezas de en
volventes 0 mungas o bien trozos de tubos con une pieza
de cierre o de conexidn.

N O T A

Descrita suficientemente le naturaleza del in-
vento, asi como la menera de realizarlo en la prdctica,
debe hacerse constar gue las disposiciones anteriormente
indicadas son sugceptibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alteren su principio fundamental; también

se hace constar que el invento se refiere a una solicitud
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de patente presentada en Alemania, con fecha 23 de Letre-
ro de 1968, ne P 17 04 136.0, scogiéndose nor lo tanto,

a los beneficios que conceden los Convenios Internaciona-
les en vigor, siendo lo cue constituye la esencia del re-
ferido invento y por lo gue se solicita Patente de Inven-
cién por 20 aiios en Zgpaiia, sobre: "Procedimiento pura la
fabricacidén de tuboz de material termopldstico"; caracie-
rizédndose por lo siguiente:

. 1.~ Procedimiento para la fabricacién de tubos
de materiel termopléstico, del tipo en que wn envolventie
en forma de mange se suelda con ung pieza nombrera yrevia
mente fabricada, caracterizado porque ls teaperatura necg
saria pare reblandecer el naterial termopldstico se produ
ce, en fofﬁa conocida, por formacién de corrientes de Fou
cault en una pieze de metal dispuesia entre las pilezzz 2
unir, el material reblandecido se hace fluir por la pre-~
s8idn entre si de las piezas a wnir y él flujo dcl metew
rial se limits por un Util gue, como minimo, actuz desde
el exterior.

2.~ Procedimiento seztn la reivindicacidn 1,
caracterizado porgque una pieza metdlica, désarrollada en
forma de anillo, se introduce en un sezealdn circundsnte
0 en un escote, en forma de ranura, en la pleza houbrera
0 en el envolvente y cada vez la otra pieza, en caso dado
dotado también de un escote correspondiente, se coloca en
cima.

3.~ Procedimiento seguin la reivindicacién 1 y 2,
caracterizado porgue después de la incercién de la pieza
metdlica en el escote en una de las partes, primeramnente

se funde o reblandece el material, despuds se reparte este
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material medisnte aplicacidn de la otra pieza y simulté-
neamente o a continuacidn se deja actuwar el Util que
actua, como nminimo, desde el exterior,

4.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1 &
3, caracterizado porgue la pieza hombrera ge inserta en
el envolvente con una superficie aprozimadamente axial,
que forms el escaldn para la pieza metdlica,

5.~ Procedimiento segtin la reivindicacidén 1 a
3, caracterizado porque la pieze hombrera abraza el en-
volvente con uwna superficie aproximadamente axial, gue
forma el escaldn pars la pleza metdlica,

6.~ Procediniento segun la reivindicacidn 1 a
3, caracterizado porgue el envolvente se introduce en un
escote en forus anular pare la pleza metdlica en la pie- -
za honmbrera.

T.- Procedimriento gsezun la reivinéicacidén 1 a
6, carzcterizado porque en el extremo del envolvente ae
aplica una pieza de transicidén de material termopldsti-
co, especialmente por inyeccidén, que muestra un escote
para la pleza metélica o encaja en un escote correspon-
diente en la pieze hombrera.

8.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 7,
carecterizado porgue &l inyectar la pieza de transicidén
de material termopldstico se aplica simulténeamente la
pieza metélica.

9.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1 a
8, caracterizado porque una seccidén de maenga preferente-
mente separada del envolvente, se introduce en la boca
del envolvente.

10.- Procedimiento seziin la reivindicacidén 1 a
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9, caracterizado porgue el extremo del envolvente pe plie-

ga para la recepcidén de la pieza metdlica.

1.~ Proce&imicnto'segﬁn la reivindicaeidn 1 a
10, caracterizado porque la pieza metdlica se aplica a
presidn sobre el extremo del envolvente.

12.~ Procedimiento sezun le reivindicacidén 1 a
11, caracterizado porque le pieza metdlica se dota, an-
tes de la eplicacidén sobre una de les plezes o unir, de
ung aplicacidén de material termopldatico, vpreferentencn.-
te en forma de revestimiento,

13.- Procedimiento. segin la reivindicacién 1 a
12, ceractexrizado porgue especialmente una pieza metdli
ca ¢n forma de lédmina o bhands se une con una svperficle
axial del escalén.

14 .- Procedimiento segin la reivindicacién

-
@

13, caracterizado porque la pieza metélica se formz por
aplicacidn'de un meterial conductor, tal como polvo de
netal, fibras de metel o similares, que conticne mate-
rial -termoplético.

15.~ Procedimiento pars le fabricacidn de tu~

bos de materisl termopldytigo; tal y como gueda sustan-

emoria y en los diln

catorce hojas escritas

24 FED. 10
WLRNER BAHLSEN.

5, GOME7 TR0 Y MONEY
a e Fier oo o0 Hardedag L.



l't‘u“-l‘:NELR BAI{LSEN 4- ";-1,; e d

Fe323¢

L




4 hojas hoja 2

WERNER BAHLOEN




WiRNER BAHLSEN 4 hojas hoja 3

L Y
N
~—
N

oy

N
Va4 WY
*

Co

s
N

| AN




WERNER BAHLSEN 4 hojas hoja 4

363724

' Fig.8

p e
!
zp i?‘ﬁ Ig/é 4
HC. ! | !
" ?




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



