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E1 provente invonto se reficre a la unidn
de un munsuito de materinl sintetico con un tubo de
patericl sintvético, los cuales pucden plastificarse
en cada caso en sus superiiciles de unidn por medio
de calor o agentes quimicos o bien pueden inpregnar-
se de un acdhesivo y desplagarse scguldamente wno den-
-tro de otro, después de lo cual los materiales de las
superficicd puestos en aplicacidn mutua pueden unir-
se entre si de manera no soltable.

Se conoce ya una unidn de la clasge anterior-
nente indicuda en la que un tubo de material sinté-
tico, en ou superficie exterior, y un manguito de ma-
torial sintébico correspondiente zl didmetro exterior
del tubo, e2 su superficie interior, son plastifica-
dos por calentamiento y seguldamenite son desplazados
uno dentro de otro para la reticulacidn del material
plastificado. Se ha comprobado en este caso que una
parte considerable de las uniones de soldadura for-
madas de esta manera no resisten las pruebas de pre-—
sidén subsisuientes, porque el tubo de maferial sinté-
tico no estd soldado en absoluto al manguito o solo
lo estd parcialmente. Las causas de esto residen, por
un lado, en las grandes bolerancias del tubo de mate-
rial sintético extruido, recalcado o aplastado por

el enrollamiento subsiguiente o por el transporte y,



por otro lado, se basan en la plastificacidn dcfi-
ciente e irregular de las superficies de aplicacidn,
En estas dltimas un calentamiento demasiado intenso
¥y, por tanto, una plastificacidén demasiado grande
5 del tubo provocan el aplastamiento del mismo y un caw-
-lentamiento demasiado reducido provoca un ablandamien—
to deficiente de las superficies a unir entre si, Ia
consecuencia son soldaduras defectuosas, El desarro-
1lo que se ha producido hasta ahora se orienta, por
10 un lado, en la direccidn de fijar exactamente los tiem
pos de plastificacidn - por calor o por agentes quimi-
cos -, lo que, sin embargo, depende nuevamente en esen—
cia de los errores subjetivos de las personas de ser—
vicio que se ocupan de ello y, objetivamente, depen=-
15 de en muy alto grado de la temperatura exterior y/o
de la Homogeneidad, del calentamiento, del material
gintético y del adhesivo, de su espesor de capa v,
nuevamente, de su homogeneidad. Otro desarrollo estri-
ba en aumentar las superficies de unidn o conferir
20 a las partes a unir una forma especial, lo que es cos-
tos80 en cualquier caso y, debido a las grandes tole-
rancias inevitables del tubo de material sintético,
no ofrece ninguna seguridad,. .
Bl presente invento se ha planteado ahora

25 el problema de crear una unidén del tipo indicado al

12-7073 - 3 -



10

15

20

25

12.7.73

principio Que garantice, independientemente de las
grandes tolerancias del tubo de material sintético,

y de los errores subjeticos de la persona de servi-
cio al desplazar una dentro de otra las partes, asi
como también independientemente del proceso de sol-
dadura o adherencia, con medios baratos, una unién
siempre constente, segurae y homogénea del manguito

de material sintético y el tubo de material sintéti-
co, Este problema se resuelve mediante la descripcidn
de un camino que se aparta por completo de los desa-
rrollos de hasta ahora por el hecho de gue en el tu-
bo de material sintético estd dispuesto un casquillo
de soporte delgado fijo que presenta una mayor resis-
tencia térmica y quimica que el tubo de material sin-
tético. Con ello se adapta al tubo de material sinté-
tico por asi decirlo un V"corsé" que compensa las to-
lerancias de medida o las deformaciones del tubo de
material sintético que no se apartan considerablemen~
te unas de otras, le confiere una forma simétrica uni-
forme y, por tanto, crea una'superficie de aplicacién
del tamafio Sptimo de las dos partes a unir. Esto ha
conducido de menera sorprendente g que las uniones
establecidas de esta maners satisfacen tbdos los re-
quisitos de homogeneidad y resistencia mecdnica es-

tablecidos y garantizan una unidén que es siempré buena,

R ER - .
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Se sobrentiende que el nuevo casquillo de soporte
puede emplearse en cualguier clase de "soldadura de
manguito", es decir, por ejemplo, también en la sol
dadura de un tubo de material sintético delgado con
uno mds grueso a enchufar encima y también puede
adaptarse a la correspondiente forma de la seccidn
transversal (circular, triangular o poligonal) de las
partes a soldar,

Para retener el casquillo de apoyo durante
el proceso de unidn de la forma mds indesplazable po-
sible en el tubo de material sintético el didmetro
exterior del casquillo de apoyo és al menos tan gran-—
de como el didmetro nominal interior del tubo de ma-
terial sintético.

Para impedir la penebtracidn del casquillo
de apoyo en el tubo de material sintético este dasqui—
1lo estd provisto, segin una caracteristica especial-
mente ventajosa del invento, en uno de sus exitremos
de un cuello ensanchado, rebordeado o acodado en dne-
gulo recto, Este cuello puede aplicarse a la superfi-
cie frontal del tubo de materisl sintético. Sin em-
bargo, el casquillo de apoyo sobresale ventajosamente
en parte del tubo de material sintético, lo que, por
ejenplo, tiene lugar con un reborde que se aplica a

la superficie frontal del tubo de material sintético,
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Los didmetros exteriores del cuello y del reborde
son en este caso aproximadaménte tan grandes como
la media aritmética de los didmetros nominales inte-
rior y exbterior del tubo de material sintético., Por
consiguienté, el tubo de material sintético puede
ger provisto en su exitremo frontal de un entrante co=
~rrespondiente a la mitad del espesor de la pared., De
esta manera se crea entre el extremo sobresaliente del
casquillo de apoyo y el manguito por un lado, y entre
el entrante del tubo de material sintético y el mangui-
to, pdr otro lado, durante el proceso de unidén un vo-
lumen de compensacidn para el mgﬁerial plastificado,
el cual es desplazado hacia adelante durante el pro-
ceso de introduccidn por la superficie frontal del tu-
bo de material sintético. Se impide con ello en parti-
cular mediante el cuello que la seccidn transversal
de_circulacién del casquillo de apoyo o del tubo de
material sintético sea reducida por un diaffagma de
material plastificado comprimido,

Segin otra caracteristica ventajosa del in-
vento, el casquillo de apoyo posee una superficie li-
sa y sobresale parcialmente del tubo de matefial'sin—
tético, siendo el didmetro exterior del casquillo
de apoyo al menos tan grande como el didmetro nomi-

nal interior del tubo de material sintdtico mds la
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mdxima tolerancia positiva de éste, De esta méne;
ra el casquillio de apoyo se‘introduce en el tubo

de material sintético por medio de un ajuste de
presibn, estando dimensionado ventajosamente el dig
metro exterior del casquillo de apoyo de modo gque
el tubo de material sintético quede deformado solo
eldsticamente, pero no pldsticamente.

Para desplazar los materiales plastifica-
dos del manguito y del tubo de material sintético
- andlogamente a un agente de deslizamiento - de
la forme més homogénea posible entre las superfi-
cies de apoyo, todos los cantos exteriores del tubo
de material sintético estdn provistos en su extremo
enchufable en ol manguito de un bisel que forma con
el eje de simetria del tubo un éngulo que asciende
a lo. sumo a 452,

Seglin otra caracteristica ventajosa del

invento, el casquillo de apoyo estd hecho de un metal,

-preferiblemente de un acero fino resistente a la co=-

rrosidn., Es particularmente ventajoso un casquillo

de apoyo de un material sintético suficientements |
resistente -al calor, como, por ejemplo, uno de tetra=
fluoroetileno, Sin embargo, es posible emplear tam-
bién un casquillo de apOyo'de metal que esté provis-

t0 de un revestimiento resistente a la corrosidn.
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En los dibujos estdn representados varios
ejemplos dec ejecucidén del invento mostrando:

La figura 1, la seccidn transversal o tra-
vés de un casquillo de soldadura para la plastifica-
cidn térmica con tubo de material sintético introdu-
cido y manguito de material sintético enchufado enci-
mna,

la figura 2, la seccién transversalL a tra-
vés de una unién de manguito con un casquillo de apo-
yo con cuello rebordeado,

la figura 3, la seccidn transversal a tra—
vés de una unidn de menguito con cuello del casqui-
1lo de awoyo acodado en angulo recto,

la figura 4, la seccidn transversal de la
figura 3 con cuello sobresaliente, estando provistos
de un entronte los extremos frontales de los tubos
de moterial sintético,

la figura 5, la seccidn transversal a tra-
vés de una unidn de menguito con casquillo de apoyo
liso y extremo sobresalientes,

lo figure 6, la seccidn transversal a tra-
vés de una unidén de manguito, estando provistos los
casquillos de anoyo de sendos rebordes,

la figura 7, la seccidn transyversal a tra-

vés de une unibn de manguito, presentando el mangui-



to una ranura anular, y
la figurs 8, una herramienta pars la in-
troduceidn del casquillo de apoyo en el tubo de
~ material sintético.
5 En las distintas figuras esté designado
con 1 el tubo de material sintético y con 2 el mane
guito de material sintético a unir con é1,
- En la figura 1 estd representado un casqui-
1lo de soldadura eléctrico 3 para la plastificacidn
10 térmica de la superficie de aplicacidén 1' del tubo
de material sintético 1 y.de la superficie de apli-
cacidn 2' del manguito de material sintético 2. Con
este objeto, el tubo de material sintético 1 es intro~
- duoido en una abertura circular 3' y el manguito de ma-
15 terial sintético 2 es enchufado sobre un mandril cir-
cular 3'' del casquillo de soldadqra 3., Tan pronto
como las superficies de aplicacidn 1' y 2' a unir en~
tre si estédn suficientemente plastificadas, se retiran
el tubo de material sintético 1 y el manguito 2 del
20 cagquillo de goldadura 3 y se aplican uno a otro con
sus superficies a unir 1' y 2', lo que puede hacerse
8 mano, pero lo que deberd hacerse a ser posible a md-
quina para evitar errores subjetivos., En la plagtifi-
cacidn térmica han de ajusterse ademds exactamente

25 entre si los tiempos de calentamiento del tubo de ma-

12773 -9~
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terial sintético 1 y del manguito de material sinté—
tico 2 y la temperatura de caldeo del casquillo de
soldadura 3 en funcidn de la profundidad de plastifi-
cacidn necésaria en cada caso (debido al diferente
espesor de los materiales) y en funcidn de la temper—
ratura exterior correspondiente (debido a la diferen-
te intensidad de radiacidn antes de la terminacidn del
proceso de soldadura)., Lo mismo se aplica de manera
enteramente correspondiente en lo gque resgpecta a una
plastificacidén quimica o en lo que se refiere al pew
gado con un adhesive constituido por uno o varios com-
ponentes, lo que tiene particular importancia en una
dosificacidn exacta deli plastificante quimico o del
adhesivo,

En la figura 2 los dos tubos de material sin-—
tético 1 estan provistos de sendos casquillos de apoyo
4 que estdn provistos, en su extremo gue sobresale del
tubo de material sintético 1, de un borde rebordsado
4' y en el ofro extremo, para la reduccifén de las pér-
didas de circulacidn, de un bisel 4'!', El cuello rebor-
deado o ensanchado 4' se aplica entonces al extremo
frontal del tubo 1 de material sintético o sobresale
ventajosamente un poco del tubo de material sintéti-
CO,

La figura 3 muestra otra forma de ejecucidn

- 10 -
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de un casquillo de apoyo 5 cuyo extremo sobresalien~
te del tubo 1 estd provisto de un cuello 5' acodado

en dngulo recto, En la figura 4 los extremos fronta-
les de los tubos de material sintético 1 estdn equipa~-
dos con un entrante 1'! cuyo didmetro es aproximada-
mente tan grande como la media aritmética de los did
}netros nominales interior y exterior del tubo de mate-
rial sintético 1. Estc entrante 1'' se forma por des-
cortezado antes de la realizacidén del proceso de sol-
dadura propiemente dicho, por medio de una fresa de
mano exactamente ajustada, que se ha de colocar rdpi-
demente sobre el tubo y que se ha de hacer girar por
medio de une mano, La fresa de meno se realiza venta-
josamente de modo gque todos los cantos exteriores del
tubo de material sintéiico 1 son provistos en su extre-
mo enchufable en el manguito 2 de un bisel 1''! que
forma con el eje de simetrda 11V del tubo 1 un dngulo
de 452 como mdximo, De esta forma el material plasti-
ficado del tubo de material sintético 1 y del mangui-
t0 2 es comprimido como un lubricante entre las super-
ficies de aplicacidn 1', 2' o - siempre que esto no
resulte posiﬁle debido a las grandes tolerancias del
tubo de material sintético 1 - es introducido en el es-
pacio de compensacidn 1V Tormado entre el manguito

2 y el entrante 1'' del tubo de material sintético 1.

- 11 -
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Con ello se evita que entre las superficies fronta-
les de los tubos de material sintético 1 se forme

un diafragms anular que consiste en material plasti-
ficado y que estrecha la seceidn transversal interior
de circulacidn., Los extremos del casquillo de apoyo

5 sobresaligntes en la figura 4 de los.tubos de ma-
terial sintético 1 forman ademds con su cuello 5!
unas barreras insalvables para el material que se ha
hecho avangar,

Er la figura 5 estd insertado en cade uno de
los tubos de material sintético 1 un casquillo de apo-
yo liso que esta provisto en ambos extremos de- sen-
dos biseles 6' y que sobresale un poco del extremo fron-
tal del tubo de material sintético 1 provisto también
de un bisel 1'!'!', De esta forma se crea nuevamente cdn
medios sencillos un espacio de compensacién 1v para el
material plastificado sobrante debido a la gran toleran
cia del tubo de material sintético 1, Para conseguir un
ajuste de presidén el didmetro exterior del casquillo
de apoyo 6 estd dimensionado en este caso de modo que
al menos es tengrande como el didmetro nominal inte-
rior del tubo de material sintético 1 mds su méxima to-
lerancia positiva,

La figura 6 muestra la forma de ejecucidn
adicional de un casquillo de apoyo 7 que estd proéisto

de un reborde 7' para impedir su entradas por resbala-

- 12 -
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miento en el tubo de material sintético 1. Para po-

der equipar en este caso el caﬁto exterior del tubo

de material sintético 1 en su extremo fromital con un
bisel 1''! y/o con un entrante 1'' (véanse las figuras
3y 4), el didmetro exterior del reborde 7' no debe ser
tampoco en este caso mayor que el didmetro exterior del
entrante 1'Y, _

Bn la figura 7 el manguito 2 estd provisto de
uns ranura anular 2'! para aumentar adicionalmente el
volumen del espacio de compensacidn 1V. La ranura anu-
lar 2' ge forma también ventajosamente en este caso
por medio de una fresa de mano que tiene la forma de una
tenaza, se introduce en el manguito, se abre y a conti-
nuacidn se hace girar, '

En la mitad superior de la figura 8 estd re-
presentado un aparato 8 con el que los casquillos de
apoyo 4, 5 y 7 se pueden introducir con cuidado en el
tubo de material sintético 1. Con este objeto, el cas-
guillo de apoyo corrcspondiente se enchufa sobre el man-
dril 8' y a continuacidén se introduce en el tubo de ma~
terial sintdtico 1 con un desplazamiento uniforme y un
pequefio giro,

Para la introduccidn cuidadosa del casquillo
de apoyo 6 — & 5 — representado en la figura 5 - y en

la figura 4 - se utiliza ventajosamente el mandril de

- 13 =
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mano 8 representado en la mitad inferior de la figu~
ra 8, el cusl estd provisto adicilonalmente de topes
distanciadores 8!' para ascgurar de este modo que los
casquillos de apoyo 6 ~ 05~ sobresalgan siempre con
la misma longitud del tubo de material sintético co-
rrespondiente 1,

Se sobrentiende que el presente invento ad-
mite en el dmbito de la idea inventiva varias modifi-
caciones y combinaciones de las formas de ejecucidn
descritas. Asi, por ejemplo, es posible en las figu~
ras 5, 6, 7 equipar también alli el tubo de material
sintético 1 con un entrante adecuado 1''. Ademds, es po-
sible acortar los casgquillos de apoyo representados,.
Sin embargo, la longitud del casquillo de apoyo debersd
dimensionarse siempre de modo gue el casquillo sobre-
salga al menos por el extremo frontal critico del man-
guito de material sintético 2, es decir, que sea mds
largo que la mitad de la longitud del manguito de ma-
terial sintético 2, Ademds, es posible también emplear
un casquillo de apoyo liso gque se ensancha primero al
introducirlo en el tubo de material sintético por me-
dio de un mandril abridor correspondiente 8! de la fi-
gura 8 y que luego se mantiene con ajuste de presiénm,
anélogambnte a la forma de ejecucidn representada eﬁ

la figura 5, en el tubo de material sintético 1., Asi~

- 14 -
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Vgismo, es posible colar o inysctar el casquillo de

apoyo directamente en el manguito de material sinté-
tico, teniendo gue encontrarse entre su didmetro ex-
terior y el didmetro interior del manguito de material
sintético un espacio anular cuyo espesor corresponda

al espesor de la pared del tubo de material sintéti-

co a insertar entre ellos., EL cagquillo de apoyo pue-

de estar también hendido en sentido longitudinal y formar
un muelle abridor comprimible,

En todas las formas de ejecucidén el casquillo

‘de apoyo ha de realizarse ventajosamente siempre de

modo que, por un lado, el espesor de la pared sea lo
nds reducido posible para evitar o disminuir pérdidas
de circulacidn y, por otro lado, tan grueso como sea
necesario para conferir al tubo de material sintético
en el extremo a soldar un corsé simétrico sdlido.

La presente solicitud, que corresponde a la
presentada en la Repiblica Federal Alemana, el 9 de
Agosto de 1972, bajo el N2 P 22 39 168,0-12, se aco-
ge a los beneficios del articulo 51 del vigente BEo~

tatuto sobre Propiedad Industrial,

.

.....
SN

- 15 =
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RELVINDICACIONES

Los purtos de invencidn propia y nueva
gue se presentan para que sean objeto de esta soli-
citud de Patente de Invencidén en Espafia, por VEINTE
aflos, son los que se recogen en las reivindicaciones
giguientes:

18,— Disposicidén de unidn de un manguito
de material sintético con un tubo de material sinté-
tico, los cuales se pueden plastificar en cada caso
en sus superficies de unidn por calor o por agentes
quimicos 0 bien pueden impregnarse de un adhesivo y
seguidamente enchufarse uno en otro, después de lo cual
log materiales de las superficies puestas en aplicacidn
mutua pueden unirse entre si de manera no soltable,
caracterizada porque en el tubo de material sintético
estd dispuesto un casquillo de apoyo fijo delgado que
presenta una resistencia térmica y/o quimica superior

a la del tubo de maberial sintético.

- 16 -
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22, Disposicidn segin la reivindicacidn

18, ceracterizada porque el dismetro exterior del
casquillo de apoyo es al menos tan grande como el did-
metre nominal interior del tubo de material sintéti-
Co,.
38,- Disposicidn segun las reivindicacioncs
Té v 22, caracterizada porgue el casquillo de apoyo
estd provisto en uno de sug extremos de un cuello en~
sanchado, rebordeado o acodado en éngulo recto.
48, Disposicidn segin las reivindicaciones
12 a 32, caracterizada porque el casquillo de apoyo
sobresale parcialmente del tubo de material sintéti~
Co.
58, Disposicidn sewin las reivindicaciones
12 a 42, caracterizada porque el casquillo de apoyo
esté provisto de un reborde que se aplica a la super-
ficie frontal del tubo de material sintético,
&,~ Disposicidén segin les reivindicceiones
12 a 5%, caracterizada porgue los didmetros exteriores
de los cuellos o del reborde son aproximadamente tan
grandes como lu media aritmética de los didmetros
nominales interior y exterior del tubo de material sin-
tético,
. 7%,~ Disposicidn segin las reivindicaciones

18 y 28, caracterizada porque el casquillo de apoyo

- 17 =
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tiene una superficie lisa y sobresale parcialmente del
tubo de material sintético,

88,~ Disposicidn segin la reivindicacidn
78, caracterizada porgue el didmetro exterior del cas-
quillo de apoyo es al menos tan grande como el didmetro
nominal interior del tubo de material sintético mds su
méxima tolerancia positiva,

92,- Disposicidn segin las reivindicaciones
72 y 82, caracterizada porque el casquillo de apoyo
estd provisto por ambos extremos en sus cantos exterio-
res de un bisel

102,- Disposicidn segin las reivindicaciones
12 a 98, caracterizada porque el casquillo de apoyo es~
t4 hendido longitudinalmente,

118,~ Disposicidén segin una o varias de las
reivindicaciones 12 a 10%, caracterizada porque el tu-
bo de material sintético estd provisto en su extremo
frontal de un entrante.,

128,- Disposiciln segin la reivindicacidn
112, caracterizada porque el didmetro del entrante es
aproximadamente tan grande como la media aritmética de
log didmetros nominales interior y exterior del tubo
de material sintético.

138,~ Digposicidén segin las reivindicaciones

112 y 128, caracterizada porque todos los cantos exte-

- 18 -



riores del tubo de material sintético estdn provie-
‘o8 en su extremo enchufable en el manguitec de un
bisel que forma con el eje de simetria del tubo un
dngulo que asciende a lo sumo a 452,

5 148,~ Digposicidn segin las reivindicacio-
hes 18 a 139, caracterizada porque el casquillo de
apoyo estd hecho de un metal, preferiblemente de un
acero fino resistente a la corrosidn,

158,~ Disposicidén segin las reivindicacio-
10 nes 12 a 138, caracterizada porgue el casquillo de
apoyo estd hecho de un material sintético, Ccomo, por
ejemplo, de tetrafluorocetileno,

168,« Dispogicidn segin las reivindicacio-
nes 1% a 138, coracterizada porque el casquillo de
15 apoyo estd hecho de un metal provisto de un revesti-

miento resistente a la corrosidn.
178,~ DISPOSICION DE UNION DE UN HMANGUI-
TO DE MATERTAL SINTETICO CON UN TUBO DE MATERIAL SIJ
TETICO,
20 Tal y como se ha descrito en la lemoria
gue antecede, representado en los dibujos que se
acompafian y para los fines que se han especifica-

do,

2b
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