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El invento se refiere a un procedimiento para la
unién de piezas metdlicas recubierias con un materisl sin-
tético termopldstico, en especial para la reunidén de extre-
mos de tubos,

En muchos campos de la tdcnica y, en especial, en
el de la técnica de las instzlaciones, se emplean piezas
metdlicas y, en particular, tubos y trozos de tubo que son
de metal y estdn recubiertos por todos lados, © sob;e sec-
ciones superficiales determinadas, con un material sintéti-
co termopldstico, Tales piezas metalicas y tubos proporecio-
nan ung proteccidn especialmente buena contra la corrosién
¥, por consiguliente, se emplean de manera especialmente
frecuente en la téenica de los tubos de desaglie.

Con tales piezas metdlicas y, en especial, con
tales tubos, es a menudo necesario unir entre si piezas me-
t4licas o tubos recubiertos con material sintético terho-
pléstico. En especial, los extremos de tubo de esta clase
se unen de modo que, uno de ellos, se provee de un manguito
de enchufe y el segundo se provee de un extremo de enchufe
vy el manguito y el extremo se enchufan mutuamente y enton-
ces se obturan de modo estanco de alguniy mancrd épropiada.
En especial, en la téenica de las instalaciones, se desea.
entonces obtener una resistencia mecénica suficiente, por
una perte, y una estanqueidad absoluta de la unién, por
otra.

Hay que tener en cuenta que, en la téenica de las
instalaciones existe tendencis hacia las unidades de insta-
lacibn prefabricadas, o sea, que los trabajos preparatorios
y engorrosos de 1nstala016n deben raallzarse en lo posible

en el taller 0 en la Tabr:.ca. Esta’ +endenoia condujo, en-
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tre otras cosas, a que se produjeran unidades de instalacién
completas que podian contener tuberias de agua fria, agua
caliente, aguas residuales y de ventilacién. Estas tuberias,
por lo comin, estdn reunidas entonces unas con otras con
ayuda de bastidores o similares y, en parte, presentan posi-
bilidades de fijacidén de aparatos sanitarios, De acuerdo con
el nimero de los gparatos a conectar, pueden resultar guigs
mds-0- menoa complicadas de los conductos. Si tales tuberias
son de acero, debe aplicarse adr una proteccién contra la
corrogsién. Por lo comin, esto se hace por inmersién de los
conductos en cuestidén en el agente protector (por ejemplo,
cine, material sintético para recubrimiento, esmalte, ete).
Pero en el caso de tales gufas complicadas de los tubos es-
ta inmersidén es muy engorrosa, ya que siempre se forman bol
sa8 de aire o de agua que no pueden eliminarse con facili-
dad. Por tanto, se ha visto que es conveniente subdividir
en trozos uno de estos tubos y proveerlo de racores. Las
uniones con mangulto con elementos de Jjunta de caucho para
tubos que conducen sgua a presidén soh rechazadas por 1o co-
min porque los meteriales de junts de que se dispone no son
suficientemente resistentes al envejecimiento.

En la reunidn de los extremos de tubos consigten~
tes en su totalided en materisl sintético termopléstico se
gabe ya realizar una unidén por manguito de enchufe por el
hecho de que, en el intersticio anular del manguito, se in-
gerts un manguito adicionsl con alambre de resistencia eléc~
trica empotrado. Para la unién intima de logs dos extremos
de tubo, el manguito insertado es calentado mediante el
alambre de resistencia eléct:ica ¥y llevado a fusidén, de mo-

do que los;qu extromos, de tubo 3on soldados entre si. Este
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conocido procedimiento exige un gasto relativamente conside-
reble en forma del manguitc adicional calentado, que es ca-
r0, ¥ en relacién con los costos de trebajo y tiempo. Tales
gastos, por lo genersl, no son soportables en la técnica
normal de las instelaciones. Ademds, tal soldadura por ce=-
lentamiento directo, en especial en el caso de piezas metd-
licas recubiertas con material sintético, trae consigo difi
cultades especinles ya que los materiales sintéticos termo-
plésticos, por lo general, sélo pueden soldarse con dificul=-
tades considerables porque el punto de fusidn del meterial
termopldstico estd situado muy cercs del punto de combus-
tién, de modo que las temperaturas e mantener gon relativa-
mente eriticas y, a menudo, en especial en la fabricacién

en serie, se queman los recubrimientos de material pléstico,

lag partes revestidas. Un gobierno exacto de las temperatu-

ras en cada caso exigiria un coste extraordinariamente gran-

dey y como se ha visto, tampoco ofreceria la garantia desea-

da contra la combustién impremeditada.

El invento se propone resolver el problema de
crear un procedimiento de la clase mencioneda-gl-principio
que permita, con un coste relativamente reducido y, al mis-
mo tiempo establecer sin riesgo de que los revestimientos
se quemen de manera indeseada, una unién intima, firme y
estanca de las piezas metdlicas recublertas con el meterial
gintético termopldstico y, en especial, extremos de tubos,
gue puede realizarse sin necesidad de las inconvenientes
juntas de caucho que hemos mencionado o que las incluye de
una manera sencilla. Debe hacerse per fanto una wnidén sol-

dada de las viezae metdlicas o extremos de tubos en la cual|

,;5'“\?
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1 §in un gobierno especialmente critico de las temperaturas,
e impida que el material sintético empleado se queme. De

acuerdo con el invento, esto se consigue por el hecho de que

n la zona de unidn entre las piezes metdlicas se inserte

a masa del mismo material sintético termopldstico empleado
ara las capas de recubrimiento de las piezas metdlicas y
uego la mesa de material sintético y las capas de recubri-
iento de-material sintéitico se llevan a reaccién mutuz o se
alientan, de modo que las capas de material sintético y la
10 hasa de material sintético se fundan pars establecer una
én Iintima., Se ha visto que, con esta forma de proceder,
in peligro de que se quemen, la masa de material sintético
¥ las cepas de material sintético en la zona de la unién
pueden calentarse a lg temperaturs de fusidn neceseria, de
15 1odo gue lag capas de material sintético y la masa de mate-
trial sintético se rednan paras establecer la unidn deseada,
Tirme y estanca, entre si. En especial, en la unidn de ex-
tremos de tubos por medio de un manguito y un extremo de en=-
¢hufe, se crea con esta forma de proceder ung unidn firme
20 ¥ estanca que satisface todas las exigencias que puedan plans
tedrsele.

Lo mase de material sintético puede ser, con pre-
ferencia, un polvo de material sintético, siendo calentados,
?e acuerdo con el invento, el polvo de material sintético ¥y
25 1as capas de material sintético hasta que fundan. Pero la
hesa de material sintético puede tawbién ser aplicada en es-
tado pastoso o liguido y fundir por reaccidén quimica con las
repas de material sintético.

Como especialmente adecuadc.en la préactica ha re-

30 %ultado ser un procedimiento que emplea;, on una forma de ejet
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cucién del invento, un polvo de material sintétido en el
cual la capa de material sintético de al menos una de lag
piezas metglicas, al menos en las zonas de capa & unir en-
tre si, es recublerta por adherencia en sstado todavia ca-
liente, antes de su endurecimiento o después de un nuevo ca-
lentamiento, con un polvo del mismo materisl sintético ter-
mopldstico, las piezas metdlicas a unir entre si son inser-
tadas una en otra con inclusidén de la capa de polve ¥, a
continuacidn, las capas de material sintético y la capa de
polvo son calentadas al menos en la zona de la wnidn de mo-
do que las capas de material sintético y la cepa de polvo
fundan para dar una unidén Iintima. Se ha visto que este for-
ma. de proceder resulta especialmente ventajosa cuando con-
tinde al propio proceso de recubrimiento para les piezas

metdlicas o tubos. Si, por ejemplo, las piezas metdlicas a

sintético por via electrostatica ¢ en el método de sinteri-
zacidén en capa turbulenta, entonces, a continuacién de la
aplicacidén, pueden calentarse para conseguir la plastifica-
cidén del material sintético y su endurecimiento final, en
easpecial en la superficie. Ahora, empleando el.procedimien~-
tc de acuerdo con el invento, es posible aprovechar el ca=-
lor residual en lag piezas metdlices ya revestidas, recu~-
briéndolas, al mencs en la zona de unidn, con el polvo del
mismo material sintético termopldstico del recubrimiento,
por ejemplo, sumergléndolas en este polvo de nuevo, de ma—
nerea que, a congecuencia del mencionado cglor residual, se
adhiera a las piezas metdlicas revestidas una cierta canti-

dad de polvo. Después de la reunibén de las piezas metdlicas

tods la unién es celertads tcdavia otra vez en la zons de




10

15

20

25

30

Iojn nim, mTe 23046

acoplamiento, Durante este segundo calentamiento, el mate-
rial semi~reaccionado de la capa de polvo entra en intima
unién con las capas de material sintético, ya reaccionadas,
de las piezas metdlicas. Dentro de la zona de wnién y, en
especial, dentro de la hendidura o intersticio anular de
una unién de manguito se produce entonces una estructura
homogénes del material sintético termopldstico y, con ella,
la-unidn -deseada firme, Intima y estanca. Gracias g la fu-
sién del polvo aplicado, por tanto, por la varlacién del
egtado de agregacidén de este polvo, se sustrae primero ca-
lor de las piezas a unir entre si y, al consolider la unién
0 sea, al pasar mds alld del punto de solidificacidn, queda
libre de nuevo calor que, sin smbargo, no puede ya conduclr
al perjudicial quemado del material sintético a que al
principio hemos hecho referencia.

Sezin otra forma de ejecucidén del invento, la ca-
pa 0 capas de material sintético de las piezas o tubos me-
t4licos, al aplicar la capa de polvo, presentan todavia una
temperatura tal, o son calentadas de nuevo a una temperatu-
ra tal, que al menos la capa limite de la capa de polvo,
contigua a la caps de material sintético correspondiente,
quede encerrada en la capa de material sintético. Esta pre-
paracidén de las piezas metdlicas, a unir luego entre si,
ha resultado ser especialmente conveniente para le unidén
intima subsiguiente entre polvo y capas de material sinté-
tico,

En ol procedimiento descrito de acuerdo con el ins
vento se emplea adecuadamente como materisl sintético termo-
pléstico para las capas de materigl sintético y la capa de

polvo una poliamida.
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5i el procedimiento de acuerdo con el invento se
emplea para una unidén de tubos por manguito de enchufe, en-
tonces ha demostrado ser especialments conveniente, en otra
realizacidn del invento, proveer las superficies de las pie-
zas metdlicas en la zona de la unidn, antes de aplicar las
cepas de material sintético, con dentados que con preferen-
cia gon diferentes en cada caso. De este modo, por una par-
te, se consigue una egpecie de engatillado del revestimien-
t0 sobre las superficies de ambas piezas o tubos metdlicos,
en especial cuando las dos capas de material sintético y
la capa de polvo ge funden para formar el cuerpo de obiu-~
racidén y, por otra parte, se logra una seguridad adicional
de que el material sintético fundido sale del intersticio
de unién o del manguito o, en el caso de tubos calentados
norizontales, se reine en la zona inferior del intersticio
del manguito. Para una finalidad andloga, y con las corres-—
pondientes ventajas, sirve otra forma de ejecucidn del in-
vento, en la cual en al menos una de las capas de material
sintético es empotrado un cuerpo en forma de rejilla con

punto de fusidén mds alto que el de la capa de material sin-

tético y la capa de polvo, por ejemplo,-una rejilla de alamt

bre.

En algunos casos de empleo puede resultar conve-
niente usar adenis de las piezas metalicas propiamente di-
chas a unir, revestidas de meterial sintético, otra pieza
metdlica. Hay que pensar entonces en los denominados raco-
res, O sea, manguitos metdlicos que rodean a dos piezas me-
talicas, en especial a dos exiremos de tubo, a unir entre
si y que se acoplan con ellos para estaklecer la unién de-

seada. En otra ejecucidn del invento y, ‘en especial, em-

-

”
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testida con el polvo, o sea, por ejemplo, un casquillo de
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shufe en tubos, puede resultar ventajoso que la parte noté~
Lica recubierta con la capa de polvo, sea metida o aplicada
bntes de la fusién en la y/o sobre la zons de unidn entre
htras dos piezas metdlicas revestidas con el material sinté-
tico termopldstico. Por tanto, en este caso se unen Intima-
hente entre si tres piezas metdlicas revestidas del material

sintébico -termopldstico por medio de la pieza metdlica re-

bacor con dos extrenmos de tubo, estando el interior del man-
puito de racor recubierto con el polvo,

En otra ejecucidn del invento, puede ser convenien
te que el polvo sea aplicado en la zona de la unidén con ayu-
ia de un cuerpo portador consistente en el mismo material
sintético. Esto puede ser en especial adecusdo cuando deban
rellenarse intersticios anulares grandes entre las piezas
etdlicas o extremos de tubos y se emplee para ello como
gubgtrato el cuerpo portador de mayor volumen recubierto con
bl polvo. Tal cuerpo portador podria entonces hacerse con
beceién transversal en forma de estrella o también como hé-
lice 0 similar, a los cuales se adhiere el polvo en volumen
bapecialmente grande y de modo seguro para, luego, ser fun-
1ido en la zona de unién con las capas de material sintéti-
co con inclusidn del cuerpo portador. Puede ser de nuevo
&entajoso entonces, en otra ejecucidén del invento, calentar
bl cuerpo portador antes de la aplicacidén del polvo y antes
je disponerlo en la zona de la unidn y, en este estado ca=-
Liente, ser recubierto con el polvo de manera adherente, de

modo que se obtenga un componente independiente recubierto

on el polvd que, para 21 proceso de fueién, dentro de la zo:
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na de la unién, queda preparado de modo especialmente bueno.
Otro perfeccionamiento del procedimiento de acuer-
do con el invento debe hacer posible, por una parte, conse-
guir la estanqueidad de la unidn y, por otra, en el caso de
uniones de manguito de enchufe en tubos, lograr con el gas—
t0 minimo posible y de modo muy sencillo, una gren resisten-
ciag mecdnice de la unibn, o saber, en especial contra soli-
citaciones a traccidn y compresidén de la unidn de tubos.
Ademds, debe entonces ser posible o facilitarse en la obra
tal unién por manguito de enchufe. Pinslmente, deben quedar
excluidas las grietas capilares tales como pueden producir-
se en el caso de una carge eXitrems por presidn en la unién
¥ que pueden conducir a faltas de estanqueidad. Esto se cons
sigue, de acuerdo con el invento, por el hecho de que en la

zons de la unidn entre las piezas metdlicas, antes de la

operacidén de fusidn, se inserta al menos un elemento de jun-
ta eldstico, consistente en un material distinto de la masa
y de los recubrimientos de material sintético. Como elemen-

to de junta se emplea entonces convenientemente uno de cau-

masa de material sintético aplicada pare~ls operacién de
fusidn puede ser pulverulenta, pastosa o también liquida ¥y
estd compuesta y ajustada de modo que por reaccién quimica
con las capas de material sintético y/o por calentamiento
se inicie la operacidén de fusidn. Entonces, la aplicacidn
del elemento de junta, con una correspondiente configura—
cibn, vermite una aplicscidén y wna retencion mas seguras de
esta masz de material sintético haste la operacidn de fu-
gién., Es posible entonces generar pars la masa de material

sintético una aceidn térmica necesaria para el calentamien-

@t
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50 para la fusidn gracias al calor de reaccidén de una mezclel
de material sintético correspondiente apliceda, de modo que
puede omitirse en muchos casos de uso un calentamiento des-
de ol exterior, lo cusl, al emplear materiales sintéticos
termopldsticos, facilita o hace posible la obtencidén en obrg
de la unibén. Bl elemento eldstico de junta asegura la deno-
minada estanqueidad de la unidén a las fugas a largo plazo
lo—cual, en especial en el caso de uniones por manguito de
enchufe, es de importancia especial, Con correspondiente
configuracidn del slemento de junta, éste puede facilitar
la aplicacidén de masas liquidas 0 pastosas de matarial sin-
tético al colocarlo antes en el manguito de enchufe y ase-
gura, ademds, a la unidn, contra el paso de las wmasas calens
tadas de material sintético sl interior de los tubos. Otra
ventaja del elemento de junta insertado y rodeado después
por la mase de materiel sintético fundida intimamente ha de
verse en que, adicionalmente, con wna configuracidén corres-
pondiente del elemento y del borde del manguito de enchufe
que, de modo conocido, puede convenientemente deformarse ha
cia dentro, no s6lo se puede conseguir uns unién por cierre
de fuerzas, sino también por cierre de formas. De este mo=-
do se consigue fundamentalmente que resulten superfluos los
clerres de bayoneta usuales hasta ghora o las uniones con
abrazaderas de seguridad adicionales para asegursr a las
uniones de manguito de enchufe contra cargas mecdnicas por
traccibén o compresidén., Por consiguiente, pueden establecer—
se uniones y, en especial, uniones por manguito de enchufe,
de una menera sencillisima que, inmediatamente despuds del
final del procedimiento de acusrdo com 21 invento, garanti-

zen tanto la necesaria estanqueidad como también la necesa-—
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ria resistencia mecdnica y la resistencia a la presién. Ias
hiniones de manguito de enchufe obtenidas segin el procedi-
miento de acuerdo con el invento son utilizables de modo uni
versal, de manera que, gracias a tales uniones de manguito
de enchufe, pricticamente, pueden cubrirse todos los casos
de ubtilizacidn en log sistemas de tuberiss mis diversos pa-

ra conductos de alimentacidén y desagiie, ¥y ello tanto en el

gados a presidn,

81, con el procedimiento de acuerdo con el invento
se hace uso de un manguito de enchufe paras la unidn de los
extremos de los tubos, entonces es convenlente, de acuerdo
con una formae de ejecucidn del invento, que el elemento de
junta o los elementos de junta se hagan snulares y ftengan
al menos en su o sus superficies de aplicacién vueltas hacia
el manguito de enchufe, despuds del proceso de fusién, un
diametro exterior mayor que el didmetro interior del borde

revegstido del manguito de enchufe. De este modo, con la ac~

o un seguro con cierre de fuerzas y también con cierre de
formas de la unidn, lo que favorece la capacidad para el enm
pleo universal en sistemas de tubos de todas clases.

Para la unién de los extremos de tubos con un man-
zuito de enchufe ha demostrado también ser adecuada ung for-
mg de proceder, asimismo de acuerdo con el invento, segin

la cual el elemento de junta tiene forma de manguito con unal
secccibén a modo de meandro, de bal modo que, al menos, cada
veZ, una cresta estéd vuelta haciam el manguito de enchufe ¥
una cresta 1o esté hacia el extremo ds enchufe del tubo y

que después de la operacidn de fusidu se aplique a la parte

caso de sistemas de conduceién sin presidn como en los car-
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lmetdlica que en cada caso le esté enfrentada, introduciéndo-
5e la masa de material sinitético en las Qepresiones asocia-
Hag en cada caso a la cresta. Las depresiones generadas por
lg forma de meandro de la seccidn, del elemento de junta a
modo de manguito, forman, por decirlo asi, cdmaras de reser-—
va para la masa de material sintético a introducir, lo cual
es especialmente ventajoso para la aplicacidn de masas pas-
togas 0 ligquidas de material sintdtico. Si se inserta tal
elemento de junta a modo de manguito primero con al menos
una, depresidn vuelta hacis la pared interior del manguito
de enchufe, entonces, en esta depresidn, puede introducirse,
o la manera de en una cémara de reserva, la masa de material
gintédtico que ha de fundirse después, y el manguito de en-
chufe asi preparado puede llevarse a la obra. En la obra,
luego, se introduce en la depresidén o depregiones adiciona-
les vueltas hacia el extremo de enchufe del tubo mis masa
de meterial sintético v se inserts el extremo de enchufe
del tubo, tras lo cual puede realizarse la operacidén de fu-
sidn bajo reaceidn quimica y/o calentamiento en la obra. La
realizacidén del elemento de junta a modo de manguito favore-
ce asi adn mds le capacidad de empleo universal del proce-
dimiento y de la unidn de manguito de enchufe asi estableci+
da.

Pars uniones, y en especial para uniones de man—
guito de enchufe, solicitadas de modo especlalmente fuerte,
es ventajoso hacer uso de otra forma de ejecucidn del pro=-
cedimiento de acuerdo con el invento, que se caracteriza
porque en la zona de unidn, antes de la operacidén de fusidn
ge ingerta un cuerpo de sujecién,'anular,-que no reaccione

h

en la operacidén de fusidn con los materiales sintéticos, poa
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b jemplo, con mayor punto de fusidn que el de la masa de mate
rial sintético y que el de los revestimientos de material
bintético, cuerpo que, en sus superficies vueltas hacia el
hanzuito de enchufe y hacia el extremo de enchufe del tubo,
bstd provisto de nervios inclinados, siendo la inclinacidn
le los nervios, en cada caso, opuesta a una fuerza de trac-—
cién ejercida sobre la unién de tubos en direccidn axial,

y entre al menos cada dos nervios, a cadg lado del cuerpo

de sujecidn, se inserta un anillo de junta y en los demds
bspacios anuleres del cuerpo de sujecidén se inserta la masa
de material sintético. Gracias a los nervios inclinados del
cuerpo de sujecidn se consigue un firme asiento sobre el 1i-
sc tubo de enchufe, asegurado contra la separacién de la
unidén de tubos por accidn de traccidn, Tanto los anillos de
junta como tambidn la masa de materizl sintético necesaria
para la operacién de fusidn, pueden introducirse ficilmente
con ayuda del cuerpo de sujecidn, ya que, de nuevo, se for-
man cdmaras de reaccidén y de reserva en el cuerpo de suje-
cibén para la mesa de material sintético a introducir. Sobre
le pared interior Gel manguito de enchufe, el cuerpo de su~
jecibn es retenido asimismo gracias a 1los nervies .incling-
dos, de una maners firme, conbtra una separacidén por trac-
cién. Estog nervios pueden egtar previstos sobre el cuerpo
de sujecidén de manera continua o también en secciones inte-
rrunpidas. También, el cuerpo de sujecidn puede revestirse
con el mismo material sintédtico que los extremos de los tu~-
bos. Si el horde del manguito de enchufe estd remetido ra-
dialmente, como es usual, se consigue la mdxima medids de
geguridad axiel de la wnidn de wangulto @e enchufe. Entonced

nuade, conveniensemente, ser manor laz altura de los nervios
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el cuerpo de sujecidén en la zona del borde del menguito que
la de los nervios empleados para le obturacidén. Ademds, de
modo conocido, el cuerpo de sujecidn puede prolongarse has-
ta el fondo del manguito de enchufe y remeterse alli, de mo—
do que sirva como liritacién de la introduceidn y como con-
bensacidn de lz dilsztacidn., La unidn de manguito de enchufe
noi creada es apropiazda tanto pera uniones de tuberizs de
desaglie como también para tuberias a presidn que se enfrien
o ge calienten,

Un establecimiento especialmente seguro de la
unidn, apropiado al mismo tiempo para hacerse en la obra,
resulta posible, en otra realizacibn del invento, por el he-
cho de que el 0 los anillos de junta, antes de la introduc-
cidn del extremo del tubo de enchufe y de la operacidén de
fugsién, se fijan en lz %ona del maximo didmetro interior del
Fanguito de enchufe, pudiendo hacerse esto adecuadanente,
bara determinados casos de aplicacidn, de modo gue el anillo
de junta gea fijado en las interrupciones del manguito de
enchufe gracias a resaltos formados a partir de su propio

mg terial.,

Para problemas especizles de una obturacidén mds
segure puede gser nuevsmente ventajoso, al emplear el proce-
dimiento para le unidn de extremos de tubos con una unidn

de manguito de enchufe que, segin otra forma de ejecucidn
del invento, el elemento de junta tenga forma de manguito

y que en é1, en le zona del médximo didmetro interior del
manguito de enchufe, esté dispuesto, con posibilidad de des-
viacién eldstica, un elemento de junta circunferencial adi-
cional anular que, antes de la operacidn de fusidn y al in-

sertar el extremu de enchufe del tubo, se aplica eldstica-
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mente contra lsz pared interior del manguito de enchufe y con
tra la pared exterior del extremo del tubo de enchufe. De
cate manera se consigue la médxima medida de accidn obturado-
ra con unidén simultdnea con cierre de fuerzas y cierre de
formas, Bl elemento de junta en forma de manguito puede tam~
bién estar prolongado de modo en si conocido hasta el fondo
del manguito y estar remetido hacia dentro.

Pars los correspondientes casos de empleo puede
ser ventajoso que, en otra ejecucidn del invento, estén em-
potrados en log anillos de junta o en los manguitos de obtu-
racién elementos eldsticos anulares a tracecién y a compre-
5i6n que sirven de armadura, 1os cuales incrementan la ac-
cién de obturacidn y seguridad de los anillos o manguitos.
Finalmente, en otra realizacidén del invento, resul
ta posible el establecimiento sencillo y, 2l mismo tiempo,
de la mixima seguridad, de la unidn, por el hecho de que el
elemento de junta es anular, y estd provisto de un anillo

de expansildn eldstico, de un material que no reacciona con
los materiales sintéticos y retenido en su superficie fron=-
tal vuelta hacia el borde del manguito de enchufe. Esta for-
ma de ejecucidn es apropiada en especial-para-suw utilizaciéy
en manguitos de enchufe con borde de manguito remetido, Por
medio del anillo de expansidn, el elemento de junta, de ma-
ners sencilla, es introducido con la masa de material sinté-
tico necesaria en el mangulto de enchufe, pero luego, con
una fuerzs de expansidn especialmente grande, es mantenido
hacia fuera en el manguito de enchufe, tras lo cual puede
realizarse inmediatamente la operacidn de fusidén, de modo
que, a continuaocidn, el elemento de Junta, con el anillo de

expansidn, es mantenido en union de cierce de fuerzas y de

@
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formas en el manguito de enchufe.

Otras caracteristicas, ventajas y acciones conve-
hientes del invento resaltardn de lms reivindicaciones y de
les siguientes explicaciones del procedimiento dadas con re~
ferencie a varios ejemplos de ejecucidn de unionss sstable-
cidas de acuerdo con las diversas formas de realizacidn del
procedimiento de acuerdo con el invento., En leos dibujos se
hap-representado diversas formas de realizacidn de uniones
de manguito de enchufe en extremos de tubos en vistas en
corte, reproduciendo en las figs. 1l a §, la mited izquierdas
de cadg una, las llustraciones de log extremos de tubos in-
sertados uno en otro despuds de la aplicacidn de la capa de
polvo y, en cada caso, la nitad de la derecha, la unidén de-
finitiva establecida segin el procedimiento de acuerdo con
bl invento, o sea, las cepas individuales wnidas intimamente)
wna a otra por fusidn, mientras que en las figs. 6 a 11, la
mitad de la derecha en cada caso muestrs las representacio-
mes en corbe longitudinal de los extremos de tubos introduw
cidos uno en otro después de la aplicacién de los elementos
de junte o del cuerpo de sujecidén y después de la insercidn
de la masa adicional de material sintético y, en cada caso,
la mitad de la izquierda, la unidn intima fundida definiti-
va. Muestran:

Ig fig. 1, una widn de manguito de enchufe de dod
extremos de tubos con dentado uniforme en ambas superficies
de las piezas metdlicas dirigidas una hacis otraj;

la fig. 2, una unidén de manguito de enchufe con

cuerpo de forma de rejille empotrado en el extremo de enchu-

fej

[}

la»fig. 3, uns unién de manguito de enchufe corres
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bondiente g la filg. 1 con dentado diferente en ambas super-
ricies dirigidas una hacia otra de los tubos metdlicos;

la fig. 4, una unidn de dos extremos de tubos con
ayude de un casquillo de racor;

lg fig. 5, una unidn de manguito de enchufe de dos
bxtromos de tubos con una piezZa metdlica adicional, cubier—
ta con la capa de polvo, dentro del intersticio anular;

la fig. 6, una unién de manguito de enchufe de dos
bxtremos de tubos con elemento de junta 2 modo de manguito
con sececién transversel en forms de meandro;

la fig. 7, una unidén de manguito de enchufe con

i cuerpolde sujecién adicional y elementos de junta anula-
res montados en él;

la fig. 8, una unidén de manguiito de enchufe con
slemento de junta anular fijedo en el manguito de enchufej;
la fig. 9, una unién de manguito de enchufe con
slemento de junta o modo de mangulito y elemento de junta anw
lar adicional;

la fig. 10, ung wnidn de manguito de enchufe con
blemento de junta anular y anillo de expansién eldstico rete|
hido en é1; ¥y Samde e

la fig. 11, una seccidén transversagl dada por la 1i
noa A~A de la fig. 5.

El principio del procedimiento de acuerdo con el
invento se describird en relacidn con el ejemplo de ejecu-
bién de una unién de manguito de enchufe segin la fig. 1.
Han de unirse entre si dos extremos 1 y 2 de dos
tubos metdlicos, estando el extremo de tubo 1 ensanchado de
nodo conocido pars formar un manguito de enchufe. Ambos ex-

tremos de tubo estdn recubiertos con un mubterial sintético
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termoplastico, adecuadamente con una poliamida. Ademds, los
dos extremos de tubo estin provistos en las superficies mu-
tuamente enfrentadas dentro de ls unién de manguitc con un
dentado gimilar 3,

El procedimiento de acuerdo con el invento puede
ejecutarse del modo siguiente. Los extremos de tubo 1 y 2,
preparados por lo pronto como piezas metdlicas simples, se
recubren.de modo en si conocido con un polvo de poliamida,
lo que puede hacerse por via electrostdtica o en el proce-
dimiento de sinterizacidn en cepa turbulenta. Segin el ti-
po de procedimiento de aplicacidn para este primer revesti-
miento de material sintético, designado con 4 y 5, se ca-
lienta a continuacidén para conseguir la plastificacidn del
material sintético y su endurecimiento final, en especial
en la superficie.

Seglin el procedimiento de acuerdo con el invento,
1los extremos de tubo asi preparados, en estado todavia ca-
liente, son recubiertos entonces por adherencia con el mig-
mo polvo de un meterial sintético termopléstico empleado pg
re los primeros revestimientos 4 y 5 de material sintético.
Es agimismo pogsible, entonces, calentar de nuevo los dos
extremos de tubo, al menos en la zona de unidn, a la tempe-
ratura deseada. Graclas al calor regidual aprovechado en el
primero de los casos 0 por el nuevo calentamiento, se adhie-
re todavia, al menos en la zona de unién, una cierta canti-~
dad del polvo de material sintético. Convenientemente, se
elige entonces tal tempergtura de los extremos de tubo a
unir en la zona de unidn que, al menos la capa limite de la
capa de polvo, que se splica a la-capa de -material sintéti-

co correspondisnte, se una por fusién & la capa de material
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sintético. La capa de polvo se ha indicado esquemdticamente
en 6 en la fig., 1. Las particulas de polve vueltas hacia
les capas de material sintético, por tanto, son unides por
fusidn en el revestiniento yz existente y las capas de enci
ma permanecen predominantemente en estado de polvo.

A continuacidén, los extremos de tubo a reunir en-
tre sf son enchufados uno en otro con inclusién de la capa
de polvo 6, 0 sea que el exiremo de tubo 2 es enchufado en
el manguito 1 y, despuds de esta reunién de los extremos de
los tubos, toda le unidn es calentada de nuevo al menos en

la zona de acoplamiento, y ello de tal modo que las cepas

sintético de las capas de polvo 6, se fundan paera obbtener

una unidén intima. Durante este segundo calentamiento, el ma+
terial semi-reaccionado de las capas de polvo 6 entra en ind

tima unién con las cepas de material sintético 4 y 5 ya reag

cionadas del todo, y se produce en el intersticio del man-

guito una estructura homogénea, z saber, una unién por mate-

rial sintético completamente cerrada y estanca, como ge ha
repregentadc en 7 en la mitad de la derecha de la fig. 1.
La unién de tubos segin la figs 3 estd-hecha de

modo correspondicnte a la unidn de +tubos segun la fig. 1, pg

ro, en la forme de sjecucién segin la fig. 3, se han previge

t0 en cada caso dentados diferentes 3' y 3'' en los dos ex-
tremos de tubo 1 y 2, para consegulr un mejor anclaje de
los dos extremog de tubo,

En la forma de ejecucidn segln la fig. 2, el pro-
cedimiento de acuerdo con el invento se lleva a cabo de mo-
do correspcndiente a la anterior descripeifn dada con refe-

rencla a la fig., 1. De maners complementaria, en esta forma

vg\
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de ejecucidn, se empotra en la capa 5 de uaterial sintético
del extremo de enchufe de tubo 2 un cuerpo 8 a modo de reji-
lla, de punto de fusidn mds alto que el de las czpas de ma~
terial sintético 4 y 5 y de las capas de polvo 6, por ejem—
plo, una rejilla de alambre o tela metdlica. .
Ia fig. 4 muestra una forma de realizacién de una
unién por manguito de enchufe en la cual en principio se opg
ra~de acuerdo con el invento, como se ha descrito con rela-
cién a la fig. 1. En esta unidn de tubos, sin embargo, los
extremos de tubo 1 y 2 estdn hechos de igual modo y revesti-
dos de material sintético de igual manera y, ademds, estdn
provistos en sus superficles periféricas exteriores en la
zona de unidn, de nuevo, con dentados 3. Para establecer la
unibn, sirve un manguito de racor adicional 9 gque, por su
parte, sstd recublerto de una capa 10 de material sintético
termoplédstico y, ademds, tiene un dentado 3 correspondiente
en su pared interior. Para hacer la unidn, tanto los dos ex+
tremos de tubo 1 y 2 como también el manguito de racor 9 se
recubren al menos en las superficies mubuamente enfrentadas
de la zona de unién de la forma descrita en la fig. 1, con
la capa de polvo 6 y lucgo, también en la forma ya descrite
se calientan hasta que resulte la estructura homogénea 11
en el intersticio anular entre el manguito de racor 9 y los
extremos de tubo 1 y 2, como muesgtrs de nuevo la mitad de
la derecha de la fig. 4. Con referencis a la fig, 4 resul=-
tard claro en qué forma sencilla pueden unirse entre si de
modo intimo, sélido y estanco, con ayuda del procedimiento
segin el invento, los acoplamientos mds diferentes de pie-

zas metdlicass

La Fig., 5 muestra otra varilante de una unidn de
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mangulto de enchufe de dos extremos de tubo establecids so-
gin otra forma de ejecucidn del procedimiento de acuerdo
con el invento, En esta varisnte del procedimiento, de nue-
vo, los dos extremos de tubo 1 y 2 estin provistos de las
capas 4 y 5 de material sintético de la forms descrita.Pa-
rz establecer la unidn, se recubre una parte metdlica adi-
cional 12, en este caso de forma anular, también en la for-
ma descrita, con el mismo material termopldstico que los ex
tremos de los tubos, haciéndose este recubrimicnto por to-
dos log lados, tal como se ha designado con 13. Esta parte
metdlica, del modo descrito con referencia a la fig. 1, ya
gea aprovechando el calor residual, ya por nuevo calenta~
miento, se recubre por adherencia con el polvo 6 del mismo
material termopldstico que las demds cepas 4, 5 y 13 de ma-
terial sintético y, antes de enchufar el extremo de tubo 2,
se inserta en el manguito del extremo de tubo 1. A continua.
cibn, se enchufa el extremo de tubo 2 y, luego, todas las
partes 1, 2 y 12 introducidas una en otra, con sus revesti-
mientos 4, § y 13 de material sintético, asi como la capa
de polvo 6, se calientan de tal modo, por lo menos en la %o
na de unidn, que las capas 4, 5 y 13 asi como.la-capa de
polvo 6, fundan para dar una unién Iintima, como se ha mos-
tredo en 14 en la mitad de la derecha de la fig. 5.

En otra variante del procedimiento de acuerdo con

lica 12 de la fig. 5, emplear un cuerpo portador consisten-
te en el mismo material sintético para introducir el polvo
6 en la zona de unidn, por ejemplo, en forma de un cuerpo
anular, helicoidal v otra, con superficie incrementads. En~

tonces, de scusrdu con el procaedimiento segin el invento,

LJ
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el cuerpo portador, antes de la aplicacidén del polvo y an-

tes de la introduccidn en la zona de unidn, puede calentar—

se ¥y, en este estado caliente, puede revestirse por adheren
cle con el polvo de modo que, luego, es insertado con el
polvo en la zong de unidn y, a continuacién, gracias al ca~
lentamiento descrito, fundirse intimamente con las capas de
material sintético de las partes metdlicas a unir y la capa
éenpolvo?para dar una estructura homogénes. También, confi-
gurando de modo especial las partes metdlicas a unir en la
zona de la unidn, pueden formarse cdmaras de reserva para
el polvo empleado que, luezo, del modo descrito, puede fun—
dir con las demds capas de material sintético en el Wltimo
calentamiento,

En lo que sigue se describen log ¢jemplos de rea-
lizacidn segin las fige. 6 a 11.

Del modo descrito, en log extremos de tubo 1 y 2
recubiertos con material sintético, se introduce una masa
de material sintético (de acuerdo con el material empleado)
en la zona de unidn, a saber, ya en forma de polvo, ya en
forma pastosa o también en forma lfguida spropiada en cada
cago, Egta masa de material sintético ha sido designada con
25. En la zona de wnidn, a saber, en la zona del manguito
de enchufe 1 de mayor didmetro interior, estd insertado un
elemento de junta 26 eldstico, de otro material que la masa
25 de material sintético y que los recubrimientos 23, 24,
teniendo este elemento de junts forma de manguito con sec—
cién a modo de weandro, de modo que una cresta 26' esté
vuelta hacia el extremo 2 de enchufe de tubo y una cresta
26'' 1o esté al manguito Ce enchufe 1, resultando en el la-

do dorgali correspondiente depresiones en las cuales, antes
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de la operacidn de fusién, puede introducirse la masa 25 de
material sintético a la manera de en una cdmara de reserva.
El manguito de junta 26 consiste entonces en un material tal
que no recaccione en la operacidén de fusidn entre la mass 25
v los recubrimientos 23, 24. Convenientemente, ademds, el
manguito de junta 26 estd prolonzado hacia el borde remeti-
do del monguito, solspindolo, de modo que se forma otra cres
ta 26''' que gse aplica al extremo de tubo de enchufe 2.

Después de la preparacién descrita de la unién,
representada en la wltad de la derecha de la fig. 6, se lle-
va a cabo la operacién de fusidn por reaccidén entre materia-
les sintéticos sin o con accidn del calor. Esta operacidn
de fusién puede hacerse por reaccidn quimica, por calor de
reaccibén entre la masa 25 de materiasl sintético y los recu-
brimientos 23 y 24 de material sintético o por calentamien—
to correspondiente de la unién desde el exterior o también
empleando al mismo tiempo estas medidas. La fig. 6 permite
ver que es pogible, con el elemento de junta 26 a modo de
manguito, preparar primero el manguito de enchufe sin intro-
duceidn del extremo de enchufe de tubo con inclusidn de una
cantidad de reserva de la masa de materisel sintdtico 25 y
luego, por sjeamplo, en la obra, con insercidn de la wmasa 25
de materiel sintético en la depresidn vuelta hacia dentro
del manguito de junta 26, establecer la unidn de un modo de-
finitivo,

Lo witad izquierda de la fig. 6 muestra la unidn
definitiva. lLas crestas 26' y 26'' del manguito de junta 26
se apoyan elisticanmente contra la pared exterior del extremo
de tubo de enchufe 2 y la interior del manguito de enchufe

1, mientras que la masa 25 -de material sintético y los re--
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vestimientos 23 y 24 de materisl sintético estén reunidos
por fusién para formar la masa homogénea 27. Puede verse tam
bién claramente por la mitad izquierda de la fig. 6 que,
gracias @ las depresiones del manguito de junta 26 y al re-
1leno con la masa homogénea 27, se ha establecido una unidn
con cierre de fuerzas y también de formas, de modo que que~-
dan aseguradas tanto la neceseria estanqueidad a largo plazd
como-también la necesaria resistencis mecdnica en la direc-
cién axial.

Puede conseguirse de acuerdo con el invento una
wnidn todavia mds fuerte de la masa de material sintético y
el manguito de junta por el hecho de que, de modo no repre-
gsentado, el elemento de junta 26, en especial en su zona sSiv
tuade entre las crestas 26' y 26'', se provee de aberturas
dispuestes distribuidas sobre la periferia, de modo que, en
la operacidén de fusidn, las masas de material sintético 25
que se hallan en las depresiones s; retUnen para formar una
masa homogénea a travéds del manguito de junta 26.

La fig. 7 muestra en otro ejemplo de ejecucidn
we wnién por manguito de enchufe de otra variante del pro-
cedimiento segin el invento. Las operaciones del procedi-
miento se realizan en correspondencia con la anterior des-
cripeidn., En el caso de esta unidn por manguito de enchufe
de log extremos de tubo 1 y 2 con sus revestimientos 23 y
24 y la masa 25 de material sintético, se ha insertado en
la zona de la unidén un cuerpo de sujecidn 28 recubierto tamd
bién adecuadamente con el miswuo material sintético que el
de los revestimientos 23 y 24. Este cuerpo de sujecién 28,
en sus superfieics vueltas hacia el menguito de enchufe 2

¥y al extremo d¢ enchufe de tubo 1, estd provisto de nervios
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29 inclinados, siendo la inclinacién de los nervios, en cadg
caso, opuesta a una fuerza de traccidn ejercida sobre la
unién de tubos en direccidn axial, como se Ve claramente en
la fig. 7. Los nervios 29 pueden estar hechos mds cortos a
la altura del borde del manguito que los nervios que se apr(
vechan para la obturacién propiasmente dicha, como muestra
también la fig. 7.

Entre al menos cada par de nervios 29 se inserta
a cada lado del cuervo de sujecidn 28 un anillo de junta 30
que, despuéds de la operacidn de fusidén, de acuerdo con lo
que muestra la mitad de la izquierda de la fig. 7, se aplics

& las paredes 1 y 2 del tubo. La masa de material sintético

125 puede ser gplicada en los restantes espacios anulares and

tes de la operacién de fusidn. Bs conveniente, ademds, re-
méter el borde del manguito d¢ enchufe 1, como muestra la
fig. T, de modo que tambidn agui se consiga por medio de
los anillos de junta 30 la necesaria obturacidén contra fu-
gas o o largo plazo y, por medio del cuerpo de sujecién 28,
con sus nervios 29, uns unidn adicional por clerre de fuer-
zas y de formas. La nitad de la izquierda de la fig. 7 mues
tra de nuevo la masa de material sintético homogénea 7 con-
seguida después de la operacidn de fusidn. E1l cuerpo de su~
jecibn 28, ademds, estd prolongado en ells hasta el fondo
del manguito y remetido, como puede verse en 31l.

En el ejemplo de ejecucidn segln la fig. 8, en el
cuzl se realiza también el invento en ls forma descrita, se

utiliza, no obstante, la siguisnie forma de proceder: Antes

te de nueve en el manguite 1 y el ftube de enchufe 2 con los

revestimisntos 23 7 24, se fija un antllo de junta 32 elds-

de la operacidn de fusidn, er la unidn de enchufe consistend

3

X

ot
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$ico, a saber, en la zona ensanchada del manguito 1 y por
deformacidén del material del anillo de junte a través de
perforaciones 33 en el borde del manguito 1. Luego, en la
forma descrita, se inserta la masa de material sintético 25
en la zona de unidén y se lleva a cabo la operacidn de fusidy,
tras 1o cual sl anillo de junta eldstico 32 con sus superfi4
cies vueltas hacia los componentes se aplico contra laz pa-
redeg del-aanguito 1 y del tubo de enchufe 2, coro muestra
la mitad de la izquierda de 1la fig. £. Ventajosamente, en-—
tonces, la superficie de aplicacidn del anillo de junta 32
puede estar provista de salientes para generar una especie
de junta laberintica como muestra de modo claro la fig. 8.
La masa homogénea 27 de material sintético obtenida tras

la operacién de fusidn provoca, con el gnillo de junta 32,

¥

de nuevo, la estanqueidad a largo plazo necesaria y, al mnis
mo tlempo, la wunidn con cierre de fuerzas y de formas.

En el ejemplo de ejecucidn seglin la fig. 9, se ha
desarrollado otra variante del procedimiento de¢ acuerdo con
el invento. En este caso, de nuevo, deben wnirse mutuamente
el manguito de enchufe 1 con su revestimiento 23 de mate-
rial sintético y el extremo de tubo de enchufe 2 con el su-
yo, 24, La mitad de la derecha de lz fig. 9 muestra la pre-
paracibn de la unidn de acuerdo con el procedimiento, a sa-
ber, antes de la operacidén de fusiln y antes de encajar el
extremo de tubo de enchufe 2 en el manzuito 1, se inserta

un elemento de Jjunta 34 en forma de mongulto que, adecuada-

]

mente, estd hecho siguiendo el contorno interior del mangui

t0 de enchufe 1, En lg zona ensanchada delante del horde re
metido del manguito de onchufe, este eclemento de junta 34

a modo de mengzuito estd provisso de un elemento de Junta
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anuler sdicional 35 ¥y este elemento de junta 35, convenien—
tomente, estd apoyado con pozibilidad de basculacibn sobre
un resorte 36 de compresidn~tracclén, y retenido con un sa-
liente de encasire 37 en el elemento de junta 34 a modo de
manguito y tiene, ademds, un saliente 38 circundante, que
sobresale hacia el interior del tubo. De la forma ya des-
crita, se inserta la masa 25 de material sintético, como
muestra la wmited de la derecha de la fig. 9 ¥y, a continua-
cibn, se introduce el extremo de tubo de enchufe 2, Al en~
cajar el extremo de tubo de enchufe 2, éste desplaza al sa-
liente circundante 35 del anillo de junta 35, de modo que
el enillo de junta 35 bascula en torno al punto de apoyo

36, saliendo el saliente de encastre 37 del elemento de jun

fig. 9 muestra esta situacién. Luego, del modo ya descrito,
se lleve a cabo la operacidén de fusidn y se obtiene la masa
homogénes de material sintético 27, en correspondencis con
la mitad de la izquierda de la fig. 9, en la cual estdn em-|
potradas todas las partes de Jjunta descritas. El anillo de
Jjunta 35 asegurs la necesaria estanqueidad contra fugas o g
largo plazo y, por lo demds, se establece, greeias a la con
figurecidn descrita, la deseada unién con cierre de fuer-—
zas y de formas. Ia forma de ejecucidn segin le fig. 9 per-
mite de modo especialmente favorable le realizacién en obrg
del procedimiento de acuerdo con el invento, introduciéndo-
se en la obra, en calidad de masa 25 de materigl sintético,
convenientemente, una mass pastose que permita también rea-
lizar la operacién de fusidn por reaceidn quimica y/o por
calor de reaccién,

Las figs, 10 y 11 nuestran otra forua de ejecu~-
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cifn de una unidn de manguito de enchufe de acuerdo con el
invento, En este caso, de nuevo, se unen el manguito de en—
chufe 1 con el exiremo 2 de tubo de enchufe. Para ello, en
el manguito de enchufe 1, gse inserta un anillo eldstico de
junta 39 con lebios de expansidn dirigidos hacia el fondo
del manguito ds enchufe, BEn su superficie frontul dirizida
hacia el borde del mangulto de enchufe, este anillc de jun—

t8.39 estd.provisto de un anillo de expansidn eldstico 40

consistente en un materisl quo no resceiona con los nateriad
les sintéticos y que, convenientemente, estd dotado de so-
portes 41 en forma de gancho distribuidos por su periferia,
los ocuales, segun las figs. 10 y 11, se apoyan sobre el bor+
de del manguito de enchufe, El anillo de junta 32 es inser-
tado con el anillo de expansidén 40 antes de introducir el
extremo 2 de tubo de enchufe en la seccidn ensanchada del
menguito de enchufe 1 y, alli, se expande espontdneamente,
como lo muestra la mitad de la derecha de la fig, 10, Lue-
g0, se lleva a cabo la operacién de fusidén que hemos descri-
to reiteradamente y se obtienen el empotramiento seguro del
anillo de junte con el anillo de expansidén de acuerdo con
la nmitad de la izquierda de la fig. 10.

Como muestran los ejemplos de ejecucidn gue hemos
descrito, al ejecutar, de acuerdo con el invento, el proce-—
dimiento de unidn, puede obtenerse un acoplamiento tento es-
tenco como también duraderc y resistente a esfuerzos de trad-
cidn y compresidén, apropiasdo para cualquier sisteme de cons
duceidn y en el cual resultan superfluos medios de blogueo
adicionales, en especial abrazaderas o similsres. Los ele-
mentog de junta glés@icosrinsertados en cads caso, incluso

cuando se produzcen oventualmente gristas cepilares, asegu-
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ran siempre la estanqueidad a largo plazo necesaria ¥y la

deseada resistencia a lag corrosidn.

REIVINDICACIONES

Log puntos de invencién propia y nueva que 86 pre;
gsentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que Se reco-
gen en lss reivindicaciones siguientes:

1%,- Procedimiento para unir piezas metdlicas, en
especial extremos de tubos, recubiertss de un material sin-
tético termoplastico, caracterizado porque en la zona de
unidn, entre las piezas metdlicas, se inserta una masa del
mismo materisl termoplastico que el de los recubrimientos
de las piezas metdlicas y, luego, la masa de material sin-
t8tico y las cepas de recubrimlento se hacen reaccionar en-
tre s{ o se calienten, de modo que las “capas~a¢& haterial
sintético y la masa de material sintético fundan para dar
una unidén intima.

28, Procedimiento segin la reivindicacidn 18, ca+
racterizado porque la masa de material sintético introduci-
da es un polvo de material sintético y el polvo y las capas
de materisl sintético se calientan para que fundan.

38,- Procedimiento seglin las reivindicaciones 18
o 28, caracterizadio porgue ls capa de material sintético de|

al menos, una de las piezas metilicas, es recubleria por
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adherencia, al menos en las zonas de capa a unir entre si,

en estado todavia caliente, antes de su endurecimiento fi-

¥

nal o, después de nueve calentemiento, con un polvo del mis;
mo material sintético termoplistico, las piezas metdlicas a
mwir entre si se acoplan mutuanente, con inclusién de la
cape. de polvo ¥, luegzo, las capas de materisl y la capa de
polvo son calentadas por lo menos en la zona de la unidn de
tal-modo .que las capas de meterial sintético y la capa de
polvo fundan para dar una unién Intima,

48,~ Procedimiento segin la reivindicacién 3é,
caracterizado porque la capa 6 las cepas de material sinté-
tico, al aplicar la capa de polvo, tienen todavia una tem—
peratura o son calentadas de nueve a tal tempersturs que
al menos la capa limite de la capa de polvo que se aplica
a la capa de material sintético asociada funde y se incor-
pora a la capa de materiel sintético.

58,~ Procedimiento segin las reivindicacioneé 28,
38 o 42, caracterizado porque como material sintético ter-
mopldstico para las capas de material sintético y la capa
de polvo se emplea una poliamida.

68,~ Procedimiento segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 18 a 5%, empleado en especial para una unidn
de tubos por manguito de enchufe, caracterizado porque las
guperficies de las piezas metdlicas en la zona de unién,
antes de la aplicacidn de les capas de material sintético,
se proveen de dentados, con preferencia diferentes entre sij

78.- Procedimiento segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 12 a 52, empleado en especial pars una unién
de tubos por manguito de enchufe,-caracterizado porque en

el menos una cepa-de material sintétivo estd empotrado un
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cuerpo de forma de rejilla con mayor punto de fusidn que el
material sintético y la capa de polvo,

88,- Procedimiento seglin cuslquiera de las reivini
dicaciones 18 a 72, empleado en especial paras une unidn de

tubos por manguito de enchufe, carscterizado porque lg pie=-

za metdlica rscubierta con la capa de polvo, antes de la fut

gibn, es introducida o dispuesta en la y/o sobre la zona de
unién entre otras dos piezas metdlicas revestidas con eltma
terial sintético termopldstico,

98,.. Procedimiento segin las reivindicaciones 28
o 58, caracterizado porque el polvo es introducido en la
zona de unién con ayuda de un cuerpo poriador consistente
en el mismo material sintético.

102%,~ Procedimiento segin la reivindicacidén 9%,
caracterizado porque el cuerpo portador es calentado antes
de la splicacidn del polvo y antes de disponerlo en la zona
de unidn y en este estado caliente es recubierto por adhe-
rencia con el polvo.

11&,-~ Procedimiento segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 12 a 10%, caracterizado porque en la zona de
unién entre las piezas metdlicas, antes-de la-eperacidn de
fusibn, se dispone al menos un elemento de junita elastico,
consistente en un material distinto de la masa ¥y los recu-
brimientos de material sintético.

128.- Procedimiento segir la reivindicacidn 118
para la unidén de los extremos de tubos de una unidén por man
guito de enchufe, caracterizado porque el elemento de junta
0 los elementos de junta son anulares y al menos su o0 sus
superficiqs;vugltas hacia el manguito de enchufe, después

de la operacién de fusidn, tienen un didmetro exterior ma~

.'&\
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yor que el didmetro interior del borde recubierto del man—
guito de enchufe.

132,- Procedimiento segin la reivindiczcidn 118
o la 128, para la unién de los extremos de tubo de una unidn
por manguito de enchufe, carccterizado porque el elemento dg
junta tiene forma de manguito con una seccidn & modo de mean
dro, de tal modo que al menos, en cada caso esté vuelta una
cregta hacia el manguito de enchufe y una cresta hacia el
extremo del tubo de enchufe, disponiéndose la masa de mate-
rial sintético en cada caso en las depresiones asociadas
e la cresta.

148, Procedimiento segin la reivindicacidn 132,
caracterizado porque el elemento de junba, en su zona si-
tuada entre las crestas, estd provigto de perforaciones
distribulfdas por la periferia, de modo que, en la operacidn
de fusibn, las masas de material sintético que se encuen-

tran en las depresiones se unen para former una mass homo-

génea.

158, Procedimiento segin las reivindicaciones 11{

o 128, para la wnidn de los extremos de tubo de una uniédn
por manguito de enchufe, caracterizado porque en la zona de
unidn, antes de la operacién de fusidn, se dispone un cuer-
po anular de sujecidén que durante la operacién de fusidn no
reascelona con los materiales sintéticos, cuerpo que, en sus
guperficies vueltas haciag el manguito de enchufe y hacia el
extremo de enchufe de tubo, estd dotado de nervios inclina-
dos, oponiéndose en cada cago la inclinacidn de los nervios
e una fuerze de traccidén ejercida sobre la unidén de tubos
en la direp¢ién gxial, y ertre al .menos en cade caso dos

nervios a ¢aca lado del ouerpo de sujecién se dispone un
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anillo de junta y en los demds espacios anulares del cuerpo
de sujecidn se dispone la masa de material sintético,

162 ,-Rrocedimiento segin las reivindicaciones 118
v 128, caracterizado porgue el o los anillos de Junta, an-~
tes de la introduccidn del extremo de tubo de enchufe y de
la operacidn de fusién, se fijan en la zona del médximo did-
netro interior del mangulto de enchufe.

178,~ Procedimiento segiin la reivindicacién 168,
caracterizado porque el anillo de junta es fijado en perfo-
raciones del manguito de enchufe gracias a salientes hechos
a partir de su material.

188,- Procedimiento segin la reivindicacidén 112
para la unién de los extremos de tubos de una unién por man-
guito de enchufe, caracterizado porque el elemento de junta
es a modo de manguito y en 81, en la zona del miximo didme-
tro interior del manguito de enchufe, esta dispuesto con po;
gibilidad de desviacidén eldstica un elemento de junta anu-
lar adicional circundante que, antes de la operacién de fu-
gidn y al enchufar el extremo del tubo de enchufe, se aplic
eldsticamente contra la pared interior del manguito de en-—
chufe ¥ la pared exterior del extremo -ded tube-de enchufe,

198,~ Procedimiento seglin cualquiera de las rei-
vindicaciones 112 g 182, caracterizado porgue en los ani-
1los de junta o manguitos de junta estdn cogidos por moldeo
en calidad de armadura, elementos anulares elasticos de
compresidn-traceidn,

208,~- Procedimiento segin la reivindicacidén 118
¥ la 122, caracterizado porgue el elemento de Jjunta tiene
forma anular y estd provisto de un anillo de expansién

eléstico, congistente en un wateriml que no reacciona con

@y
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los materiales sintéticos, y retenido sobre su superficie
frontal vuelta hacia el borde del manguito de enchufe.
218,~ Procedimiento para unir piezas metdlicas,
en especial extremos de tubos, recublertas de un material
gintético termopldstico.,
Tal y como se ha descrito en la Nemoria que an-

tecede, representado en log dibujos que se acompafian y pa-

ra-log fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de treinta y cinco hojas esg-

eritas a maquine por una sola de sus caras.

Madrid

30MR 1975

Alber

Por p,

¢ Metasan, ™
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