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tante que la empaquetadura de estanquidad sea retenida axialmen

-l-

’ ' La presente invencién se refiere a un dispositi#o para
ia fabriecacidén de un elemento de tuberiz.

Tos elementos de tuberfa fabricados son del tipo que
comprenden un encaje én el que ge fija una empaquetadura de eSe
fanquidad anular y que posee una superficie lisa anular de una
poliolefina. Estos elementos intervienen en la confeccidn de las
juntas entre tubos & similares con tulipa y extremo macho y con
empaquetadura de estanquidad interpuesta entre estos dos tubos,
Estos elementos pueden ser tuiipas de encaje de tubos § de man-
guitos de mcoplamiento de tubos, $ incluép anillos teles como
anillos'de proteccidn de séccidn en L, destinados a ser llevadog
gobre dichaé tulipas.

La empaquetadura de estanquidad puede ser del tipo de
compresidn radial & poner en prdetica labios, 6 incluso un ia-
16n de anclaje 6 un ribete 6 pestafia de sujecién del extremo ma
cho unidos por un velo flexible. En todos los casos, es someti-
da a un esfuerzo de accionamiento cuando se introduce el extre-
mo macho en la tulipa, y a un esfuerzo de expulsién cuando 1a

presién de servicio es establecida en el conducto. Es pués impox

te por uno al menos dé‘los elementos due intervienen en la Jun-
?a.- |
"El dispositivo de retencidn axial mds corrientemente
empleado hasta.ahofa_consiste en un collarin radial de la empa~-
quetadura, ¢ talﬁp; gque se ancla en una ranura anular agenciada
en uno de los dos tubos, A memudo, el collarin radial es exier-
no-y la ranura anular estd agenciada en el interior de’la tuli-
pa de encaje.

El espacio reservado para la garganta anular de alojaw

miento del collarin se préctica de forma relativamente simple
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" |lpara reslizar este anclaje, y se asbsorbe siempre, en el ajuste
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cusndo se molde¥ un tubo de fundicién, donde se puede hacer in
tervenir un nficleo 6 noyo de arena de forms apropiada que se
disgrega después de 1la colada. La obtencién de dicha ranura

en tubos de materia plastica es por el contrario mucho mis de
licada y supone la realizacidn de mecsnismos muy complejos y
por tanto muy costosos. De cuslquier modo, es preciso entonces
dar al taldn unes cierta importancia volumétrica, que, desde el
punto de vista estricto de ls estanquidad entre los tubos, .es
rigurosamente infitil. Por otro lado es precisa una gran preci -
gidn dimensionsl si se desea que el anclajje del taldn en 12 rg
nura sea suficientemente cilerre y constante de una Junta en la
otra. Ademds, los tubos de materia pléstica a menudo son muy
delgados pera poder disponer deests ranura.

Pembién se conoce, por ejemplo por le pstente france-
8a 1.328.661, uns forma de anclaje de un collarin de empaquetg
dura que consiste en sujetar este collariﬁ'eﬁtre el caﬁto de
extremo de la tulipa de anclaje y un snillo afiadido sobre esta

(ltima. Todavia, es preciso una ciertas precisidén dimensional

sxial del collarin, un volémen de gome que no tiene utilidad.
alguna para la estanquidad. Ademds, esto excluye una fijacidn
simple, por ejemplo ﬁor armado de relieves poco acentusdos del
anillo, en ragén de la fuerza axisl importante, debida a la su-
jeeidn del collarin, que debe soportar esta fijacidm.
Todavia se conocen procedimientos de enganche por pe
gadura de la empaquetadura sobre el encaje. Esto representa
un trebajo suplementario bastante largo y por ende: costoso,y
plantea problemas de compakibilided de las colas son, por una

parte, la empaquetadura de caucho y, por otra, el elemento de

tuberia de recepcién, que no son siempre féciles de resolver:po:r
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ejemplo, si la tuberia es de material plistico es preciso poner
a8 punto colas que.sean eficaces tanto sobre el plastico como
sobre el cau&ho, éin presentarAaéresividad frente a la materia
plédstica ni al caucho,
Se La invencién tiene por tanto como finalidad resolver
este problema de la retencién axial por una empaquetadura de
estanquidad de un modo que no presente los inconvenientes ante
riores. _ '
El elemento de tuberia comstitutivo de una: junta rea
10, |lizada mediante el dispositivo de la invencién comprende un en
caje en el que se fija una empaquetadura de estanquidad anular
Yy posée una superficie lisa snular de una poliolefina, donde
1s empaquetadura es de caucho ebtileno-propileno-dieno-metileno
vuleanizado al azufre & con un cuerpo dedor de aszufre y posee
15. ung superficie lisa enular que corresponde a ld superficie lisa
anulsr ‘del encaje y soldada directamente sobre ésta.

En una primera forma de realizacién del elemento se
limpia la superficie lisa de la empaquetadura, se calientan
lag dos superficies lisas artemberaturas préximas, siendo lle-
20. vada la superficie lisa del encaje s la temperatura de reblan-
decimiento de la polioclefina, y se aplica unaz contra la otrs
estas dos superficies lisas.

En una segunda forma de realizacidn, se limpia ls su
verficie lisa de la empaquétadﬁra, se posiciona esta empaqueta-
25e dura en un molde, y se moldea el encaje utilizasndo la empaque=
tédhra como inserto.

El dispositivo de la invencién es del tipa que com-
prende un elemento caleptador'provisto de uﬁa empufiadura., La

patente francesa nfmero 1.183.622 describe un dispositivo de
304

éste tipo concebido exclusivamente para la soldsdura por empalm

®
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| entre los dos cantos de extremo de los tubos a2 soldar a fin de

consiste en una placa metslica calentadora, que se interpone

reblandecerlos. Para el enmangsmiento, se fija sobre la placs
metalica calentadors un par de manguitos calentadores con did-
metros adaptados a los didmetros interior y exterior de los tu-
bos plisticos a ensamblar, siendo amovibles estos menguitos
calentadores. _

Este dispositivo conocido no pfevé la interposicién
de una empaquetadura de estanquidad entre los dos tubos y no
es conveniente en la soldadura de dicha empaquetadura en un en
caje, en virtud en particular de la forma de la placa calenta=
dora, que no presenta mas que un pequeiio calibrado central des
tinado 8l psso de un tornillo. - .

EL dispositivo segln la invencién se adapta por el
contrario al procedimiento mencionado més arriba en virtud de
que el elemento calentador tiene la forma de un anillo'cuyo
espesor radial es del érden de mangnitud del encaje.

ELl dispositivo pﬁede comprender igualmente un ani-
llo de mantenimiento exterior del encsje caientado, asi como
un mandril expandible con brida anular de apoyo axial.

Otras caracteristicas y &entajas de la invencibn
se pondrén de menifiesto con el transcurso de la descripeidn
que sigue dada a titulo de ejemplo no limitativo Yy con referen=
cis a los dibujos anexos, en los que:

La figura 1 es una semi-vista en seccién didmetrsl
de un elemento de tuberia segin 1a i;venciéna',
‘ 'Laifigura 2 es una semi-vista similar de una jun~
ta reslizeda por medio de éste elemento.

Las figuras 3,5, 7 y 4,6,8 son semi=-vistas que ¢9

rresponden por una parte a la figura 1 y por otra a la figura
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"de otra forma de realizacién de dispositivo segln ls invenciéng

2, de otras formss de realizacidén de ls invencién.

Las figurés 9 ¥ 10 son semi-vistas en.seccién sxial
que ilustrgn respectivamente dos fases de la soldadura del ta
16n de anclaje'radial de unz empaquetadura de estanquidad sobre
la porcién de extremo de un encaje por medio de un dispositi-
vo seglin la invencidn,

Ia figura 11 es una semi-vista en seccidn axisl del
elemento dé tuberia ssi realizado.

Lgs figuras 12 y 13 ilustrsn de forma similsr s las
figuras 9 y 10 dos fases de la soldadurs segin dos superficies

de una empaquetadurs de estapquidad sobre un encaje por medio

La figura 14 es uns semi-vista en seccidn axial de
otra forms de reslizacién del dispositivo segim la invencidn,
pars la soldadura de una empaquetadura de estanquidad y de un
enéaje segﬁn superficies troncocdnicas.

La figura 15, es una semi-vista en seccién sxial de
la empaquetadura de estenquidad y del encaje soldados con ayu-
da del dispositivo de la figuras 14.

Cada una de lag figuras 1,3 5 y 7, muestra una empa-
quetadurs »de esténquidad_en caucho solidaria de un elemento
detuberia que interviene en la confeceidn de uﬁa junta.

La empaquetadura es moldeada y vulcanizads en una s2
la pieza a partirrdé una mezecla etileno=propileno-dienowmetile
no, con azufre & un cuerpo dador de azufre tal como un mercap-—
tan. El elemento éobre el que se :ija.esta empaquetadura es
moldeado en pplipropileno.

En la figurs 1, este elemento en polipropileno es

un anillo B que tiene en seccién un perfil en L. Este anillo

comprende una faldilla cilindrica 2 y un collarin radial inter
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no 3.La faldilla 2, que forms encaje, esta destinsds s tapar
en una parte de su longitud la extremidad de una tulipa de en
caje 4 y a retenerse all{ por engatillado de una pestafia inte
rior éemi-térica 5, continua é no, en una gargants correspon~
diente 6 de la pared exterior de la tulipa 4. Para facilitar
la colocacidn del anillo B, se reserva un chaflén interior 7
en la extremidad de la faldilla 2 opuesta al collarin 3, La tu
lipa 4 puede ser en perticulsr la parte finsl de un tubo &
menguito de acoplamiento de tubos y recibey en servicio, el ex
fremo macho 8 de un gsegundo tubo.

El collarin 3 esta limitado por dos planos radiasles,
uno externo 9 y el otro interno 10. Sobre éste Gltimo se fija
la empaquetadura G, en lss condiciones descritas mas tarde.El
collarin 3 estd limitado interiormente, extendiéndose también
interiormente en sentido radial, por una superficie cbnica 11
que faworece el guiado del extremo liso en el momento de su
introduccién en el encaje. E1 pico 12 sitfiado en el 4ngulo de
la superficie cdnica interior 11 y del plano radial .10 del co=-
llarin 3 tiene un didmetro interior ligeramente superior al dif
metro exterior d del extremo macho, de modo a contribuir al
centrado deéste en la tulipa 4 con vistas s asegura un buén
funcionsmiento de la junta en toda su periferis.

La empaquetadura G comprende esencialmente tres par
tés, que son respectivamentq un talén 13, una parte interme=-
dia 14 y una psrte activa 15,

El taldén 13 es la psrte de la empaquetadura G por la
que ésta se solidarizé con la superficie radial'lo del aniilo
B. Este talén es radisl y de espesor constante; la superficie

cilindrica externa 16 que lo limita radialmente tiene un disd-

3

metro ligeramente inferior al didmetro interior de la faldille

2+ El espesor del t8lén 13 es suficiente, habida cuenta de las
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carscteristicas de resistencis a la traccidn del czucho cons—
titutivo de la empaquetadura G, para resistir al desgarramien

to a2 13 alturs del empalme entre este talén y la parte 14 des
crita mds tarde. Este espesor es, ademads, tal que, cuando el

5. anillo ﬁ se engatills en la tulipa, el taldn 13 no se ajusta en

| £ g

tre la cara 10 y la porcidn de extremo dé la tulipa 4.

La parte 14 de la empaquetsdura G es c¢ilindrica y se
acopla a la extremidad'interna del tglén 13. El didmetro de su
superficie cilindrica externa 17 es aproximadsmente igual al
10, | didmetro interior D de la tulipé de encaje 43 el didmetro de
su superficie cilindrica interior 18 es ligeramente superior
al didmetro d de la superficie exterior del extremo liso 8, de
modo a centrar éste extremo liso en las mismas condiciones
que 1o hace el pico 12. EF &ngulo saliente entre el taldn 13
15, |7 1a parte cilindrice 14 es montado por un chaflan 19. '

La p;rte 15 de la empaquetadura G es la parte activa,
es decir la que asegura la estanquidad de la junta. Con tal
fin, su espesor se calcula pars satisfacer las exigencias de

una compresién radial entfe la tulips 4 y el extremo liso 8

20¢ | gespués de 1a. introduccién de éste dltimo, es decir que sea
superior a ls semi-diferencig D-d. Ademas, esta parte activa
15 esté equipads, opuestamente sl tslén 13, de dos.labios
divergenteé 20 que la presifn de servicio establecida en el
conduéto aplica iespectivamente contra la tulipa 4 y contra el
25.

extremo liso 8. Esta parte 15 tiene uns forma general tronco-
ebnica d;vergente hscia el exterior de la junta, es decir hag=
cis el talén 13. Esta inelinacidn, en asociacién con el cha=
£l4n 7, fa%qréce»la colocacién del snillo B-empaquetadura G,

que tiene una seccidn en U, sobre la tulipa 4.

30, , En la figura 2 se vé la junta completsmente montada,
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c¢on no solo el anillo B y la empaquetadura G fijados scobre la
tulipa 4, por el engatillado 5-6, sind igualmente'el extremo
liso 8 introducido en la tulips 4.

La zona de contacto entre el collarin 3 del anillo B
v el tslén 13 de la empaquetadura G se representa con trazo
sombreado. Esta solidarizscifn se obtiene en caliente en las
condiciones siguientes. “a empaquetadura G, moldeada y vulca-
nizeds a partir de la mezcla indicads mas arribs en presencia
de un ggente de demoldeo tal como silicona, sufre en primer
lugar una limpieza de su cara redial exterior 138 por medio
de un disolvente del sgente de demoldeo y de la cars que resu
da en la superficie del caucho, Este disolvente puede ser por
ejemplo acetona, gasolina 6 alcoholrmefilico. Después esta em-
pgquetadufa, desnudada, es decir sin ningin enlucido, es posi
cionada en el molde de inyeccidn del anillo B para éumplir
la misién de un inserto. A continuacién se practica la inyec-
¢ién del polipropileno, tras el cierre delmolde sobre su in-
serto. -

Igualmente se puede reslizar, siempre en caliente,

ls solidarizabiéanel talén 13 céntra el collarin 3 empleando
la técnica del denominada de "soldadura el espejo" descrita
con la instalacién adecuadawpfrawqbteﬁer una soldadura por
empalme en la patén&éﬂfféﬁcesa numero 1.183.622;En éste caso,
ée aplica simulténeamente las caras 10 y 13% sobre las dos
caras de una placa calentadora. Cusndo la cara 10 se reblan-
decé, se retira la placé calentadora y se aplica una contra
otra las caras»lo y laa. El calentamiento del caucho sirve pa=-
ra evitsr un brusco enfrismiento del polipropileno durante esta

aplicacién y la formacibén de una pelicula sélida que dificulte

la unidén de las dos materias. Los ribetes 6 pestafias de materic
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Pléstica que se forman en caliente se alojan entre la superfi-
cie 16 y la faldilla 2 y en el espscio liberado por el chaflén
19.
En las dos formss de montaje, se comprueba que, de
Se forma sorprendente, las caras 10 y 13° se soliderizan directa=-
‘ mente de forms muy sélida: si se tira de la empsquetadurs,es-
tas caras no se separén, N es el caucho el que se desgarra
en su masa. Se piensa‘q&e la 86lida unibn realizads se debe
a la creacidn de puentes entre las dos materias provocsda
10. por lz presencia del aiufre residual en el caucho vulcanizado.
En la fofma'de montaje por moldeo, el polipropile-
no fundido se pone en contacto con la superficie cilindrica
16, no limpiadé del taldn l?.Igualmenﬁe puede producirse una
.unién més o menos extensa y més & menos sélida a esta altura,
15, | 1o que no es perjudiéial. Ademds, si se desea, por razones
de economia; utilizar un noyo-dé moldeo simple, no contraible,
es preferible no prever ningun chaflan 19, puesto que él es-
pacio liberasdo por este chaflan seria lleno de materia plisti
ca durante el moldeo, 1o que formsria una "punts" dura y fra
20, gil en éste lugér. Por el contrario, en los ejemplos qﬁe gi=-
guen donde ls empaquetadura se fija directamente a la tulipa
4, el chaflén 19 es deseable puég;;mgue, sin presentar este
.inconvenientd, es el gue asegura el guiado y el centrado del
extremo macho 8.
25. La figura 3 representa una variante de la invencidn
| en lg que se suelda,” por uno de los dos procedimientos que
acaban de describirse, el taldn 13 y mas precisamente su cara
radial 13b opgesta 8 la cara 138, contra la porcidn de extremo

21 de la tulipa 4. En éste caso, si se utiliza la téchica de

30. "goldadura al espejo", de nuevo ea recomendable dar a la parte
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activs 15 de la empaquetadura G uns natursleza general tronco-
conica de modo que la tulipa 4 puedes slojsrse ficilmente con-
tra el estribo comstituido por el taldén 13 de la empaqueta~
‘ 'dura. La figurs 4 representa ls junta en estado montado,con
5 1la.parte activa 15 solo comprimidé radialmente entre el extre
mo liso 8 y la tulipa 4, con sus labios 20 susceptibles de
ser gplicados contra é; extremo liso y el encaje por presiénm,
como snteriormente.

Por el contrario, si el montaje empaguetadura G-tu-
10. | lipa 4 se resliza por sobremoldeo directo de la tulipa sobre
el inserto comstituido por la empaquetadura, ya no hay ningin
deslizamiento relativo que efectua entre el polipropileno de
la tulipa y el caucho de la empaquetadura; ls parte activé de
ésta puede entonces tener una forma general cilindrica, al
15, | igusl que la parte intermedia 1l4. Este configuracidén se re-
presents en las figuras 5 y 6. En ese caso la gsolidarizacidén
interesa naturalmente a la vez la porcidn de extremo 21 de la
tulipa y su superficie interna 22, pero la unién no es fisble
en verdad mids que en las superficies de la empaguetadurs lim-
20, | piadas previemente gl moldeo de la tulipa.

Le figure 7 muestra otra varisnte em la que la empaque
tadurs G estéd desprovista de taldn, pero presenta una super-
ficie externa 23 totalmente cilindrica. La fijacidm puede ha-
cerse por sobremoldeo de ls tulips sobre el imserto constitu-
25, | do por la empaquetadura G’, despuds de la limpieza de la su-
perficie 23. En éste caso, sl igusl que en ejemplo anterior,
la parte éctivé de la empaquetadura puede ser cilindrica pues
0o que no hay movimiento relativo de la tulips con respecto

a ests empaquetadura.

30. - Ipuslmente se puede considerar una soldadura "al espe



5.

104

15.

20.

25.

200

" dece, se retira este snillo y se produce una expansifén de la

bastante sblida para equilibrar los esfuerzos sxiales ejerci=-

jo" de la siguiente msnera: se elige el didmetro de la super-
ficie 23 ligeramente.inferior al didmetro D; se dispone entre
la empaquetadura y la tulips, convenientemente posicionadas

axislmente, un anillo abierto calentador cilindrico § troncd-

conico.Cuando la superficie interior de la tulipa se reblan~ .

empaquetadura, por ejemplo por medio de un tubo interior inflg
ble. En ese caso, es de desear que la parte activa de la em=
paquetadurs tengs uﬁa forma troncocénica, como se ha represen=
tado en la figura 7. |

En virtud de la utilidad de un anillo de centrado
del extremo macho 8 b4 de,p:oteccién de 1a junta contra la ma-
teria en polvo y otros cuerpos extrafios se puede afiadir,bién
entendido, diecho anillo B’sobre las juntas de las figurss 3 a
8, como se repreéénta.con trazo mixto en las figuras 7 y 8.

Debe hacerse noktar que en todos los ejemplos indica-
dos, donde la empaquetsdura actis por compresién radial entre
la tulipa y el extremo macho & por aplicacidén de sus dos la-
bios de extremo contra estas dos pasrtes, la solidérizacién
en caliente de la empaquetadura contra la superficie interesa-
da del elemento de tuberia puede ser imperfectaz sin que ello

perjudique la estanquidad. Basta que eéta solidarizacidn sea

dos sobre la empaquetadura, 1o que es el c¢aso. Feor tanto se ha
comprobado que, por medio de determinsdas precsguciones operato-
rias,la soldadura directa asi realizada puede ser hecha de un
modo suficientémente fiable para asegﬁrar por si misma uns es-
tanquidad. Se puede entonces utilizarla para asegurar la fija-

¢idén directa y la estanquidad de un taldn de empequetadura en

una tulips, comprendiendo la empaquetadura de estanquidad en su

§
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otra extremidad una pestafia que sujeta el extremo liso, sepa-
rada de la tulipa y reunida al taldén por um velo-flexible.

Les juntas realizadas conforme a la invencidn son
muy ventajosas: la solidarizaeién por soldsdura directa con-
2 sume muy poca goma para su fijacidn,puesto queel taldn 13
puede reducirse a la pelicula justo necesaris para solidari-
zarse en el lugar elegido y mentener con éxito la empaqueta-
dura contrs los esfuerzos sxiales. Eventualmente, este taldn
puede ser incluso suprimido. _

10. Una pequeiiisima superficie es suficiente para la so
lidsrizacidén; la limpieza del resto de la empaquetsdura es su
perflia, -

No es necesaria ningune encoladura de la empaqﬁetaf
dura ni tampoco ninguna ranura en la tulipa.

15. - La soldadura se realiza muy bién incluso con.grandes
tolerancias sobre las dos piezas ensambladas.

Se ha comprobado que los mismos procedimientos de
soldadura directa eran convenientes cuzndo el anillo B & 1a'
tulips 4 eran de otra poliolefina, en particular de polieti~
0. leno. Ademds, se puede igualmente utilizar la'invencién para
realizar una junta entre tubos dé otras materias: como se in-
dica con trazo mixto en las figuras 3 y 4, se puede depositar ‘
gobre la porcién de extremo de la tulipa uns capa de poliole~
fins 24, y después soldar "al espejo" el taldn de la empaqueta
25, dura sobre &sta capa.También se puede reslizar, por uno de
los dos procedimientos, un montaje empaqﬁetadura-cilindro 25
en poliolefina'y fijar éste dltimo sl extremo de la tulipa
(trazo mixto de las figures 5 y 6). Todavia se puede deposi=

tar una cspa tubular 26 de polidlefina sobre la superficie in=-

30, terna de la tulipa (trazo mixto de las figuras 7 y 8) y soldar

-

PR T
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"al espejo” sobre ests capa una empaquetadura cilindrica Ge
Estas diversss varisntes permiten en particulsr fijsr una em-
paquetaduras a tubos de fﬁndicién con encaje liso, y por ende
gsimplificar el noyo y la colada de estos dltimos.

El ejemplo de las figurasA9 a 11 ilustra la soldadu-
Tra de un; empaquetadqra de estanquidad 31 de caucho y de un
encaje 32 de materia pléstica termoplastica. La empaquetadu~-
ra 31 es de caucho a bése de etileno~propileno-dieno-metileno
vulcanizado al azufre. El.encaje 32 es por ejemplo una tulipa
de extreémo de un‘manguitb de acoplamiento de una poliolefina,
en particular de pglipr§pi1eno. M3s generalmente, el encaje
32 forma parte de una pieza tubular que entrs en la constitu~
cibn de pné junta entre tubos. Puede former parte integral
de ésta piezs tubuler y constituir asi la tulips de encsje,

4 bién puede safiadirse sobre esta pieza, que puede ser enton-
ces de una materia diferente qué no se preste a ls soldadura:
materia plastica termoplastica 6't§rmoendurecib1e, amianto-
cémeﬁtd, gres, etc.

El encagje 32 tiene una superficie interior cilindri=-
ca lisa 33 con porciéﬁ extrema 34 radial.

La empaquetadura 31 comprende esencialmente tres
partes, que son respectivamente un talén 35, un cuerpo inter-
medio 36 y una psrte asctiva 37.

El taldén 35 es la parte de la empaquetadura 31 por
lo que ésta se solidariza con la superficie radial 34 del en~
caje %32, Este taldn es radiel y de espesor constante; esta li-
mitado radialqénte por una superficie cilindrica externa 38 y
tiene didmetros interno y externo igusles s los didmetros co-

rrespondientes del encaje 32. El espesor axial del talén 35

es justo suficiente, habida cuenta de las caracteristicas de
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resistencia a la traccién del caucho comstitutivo de la empa-
quetadura 31, para resistir al desgarrsmiento a ls alturs del
acoplamiento entre este taldén y la psrte 36 descrita mis ter-
de.
5, El cuerpo %6 de la empaqﬁetadura 31 es cilindrico
y se acopla a la extremidad interns del tsldén 35. El didmetro
de su superficie cilindrica externa 39 es aproximedamente
igﬁal al didmetro interno D del encaje 32; el dismetro de su
superficie cilindrica intefior 40 es ligeramente superior al
10. de 1la superficie exterior del exbtremo iiso (no rgpresentado)
destinado a introducirse en el encaje, de modo s centrar este
extremo liso, El &ngulo saliente entra en el t3lénm 35 y el
cuerpo cilindrico 36 es matado por un chafldn 41.
La parte 37 de la’ empaquebadura 31 es la parte acti

15, va, es decir la que asegurarla estanquidad de la junta. Con
tal fin, su espesor se calcula para satisfacer lés exigencias
de una compresidn radial entre el encaje 32 y el extremo liso
tras la introduceidén de éste Ultimo. Ademds, esta parte acti-
va 37, estd equipada, opuestamente sl talén %5, de dos lablos
20. divergentes 42 que la presidn de servicio establecido en'el
conducto aplica respectivamente contra la superficie del encg
Je y contra el extremo liso. Esta paprte 37 tiene uns forms
generai tnoncocénica'divergeﬁte hacia el exterior de la Junta,'
es decir hecia el taldén. Esta inclinacidn, en asociacién con
25, el chaflén 3%,'fav6rece 1la colocacidén de la empaquetadurs 31
en el encaje durante ls soldaduré.

La empaquetadura 31‘esté destinada en éste ejemplo, a
fijsrse en el encaje 32 por soldaduralde 1la porcidn de extremd

34 del encaje y de la cara radial correspondiente 43 del taldn

%0, 35, que es adyacente a la superficie periférica exterior 39

T B T B S e T AUEE T T
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del cuerpo 36 de la empaquetadura.

| A é&ste efecto, se utiliza un dispositivo ot que
consiste en unanillo 44 calentador, por ejemplo de cobre

8 de aleacidn cuprosa, provisto de uns resistencia eléctri-
ca calentadors 45 empotrada y alimentada por un conducto
bifiler 46, CPreferentemente, el snillo 44 estd revestido de
una capa anti-adﬂerente tal como por ejemplo una pelicula
de politetrafluoretileno (PTFE) G otro cuerpo florado con
vistas a impedir la pegadura de la materia plastica sobre
el anillo,

Este anillo 44 es plano - y presenta dos caras calen
tadoras paralelas 47, 48 cuyo difmetro interior y el didme-
tro exterior corresponden respectivemente a los dijdmetros
interior y exterior del tzlém 35 y de la porcibn de extre-
mo 34 del encaje 32. El anillo 44 es solidario de una empu
fiadura aislante 49. Como #ériante,r la resistencia eléetri
ca podrd suprimirse y el dispositivo Dl calentado con ayu
da dé un quemador & por cualquier otro medio apropiado.

- Para efectusr la soldedura se alinea sxialmente sg
gin el eje X- X del encaje 32 la empaquetadura 31, el disposi
tivo pl y el encaje (figura 9); en éste orden indicado, des-
pués de haber preparsdo como se ha dicho las superficies
ha soldar. Esta preparacién consiste en una limpieza de las
superficies;en particular, la superficie 43 de la empaqueta=-

Adura es limpiada por medio de “un disolvente del agente de
demoldeo del cauchd ( por ejeﬁplo gilicona) y de la.cera que
rezuma en la sdperficie del caucho.Después se aproximan

estos elementos y se introduce la empaquetadurs 31 en el in-

terior del encaje 32; ajustindose la superficie 39 del cuerpo

-15 =
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36 sobre la superficie interior 3%, ¥y se pone en contacto con
el snillo 44 del dispositivo D* 18 cars 43 del taldn 35 y 1a
porcibn de extremo 34 (figura 10). EL disppsitivo Dl es calen
tado a la temperatura conveniente, deldrden de 250°C, hasta
5e que se obtengz el reblandecimiento de la poreidn de extremo
34, lo que solicita 30 segundos aproximadamente. El caucho
de la empaquetadura 31 se calienta simulténeamente, pero no
se reblandece. Se separa entonces rapidsmente la empaqueta-—
durg de estsnquidad del encasje de modo a liberar completamen

10, te el dispositivo Dl

como en la figuras 9, después se retira
rapidamente de éste dispoéitivc y.se'introduce rapidamente
la empaquetaduras 3l en el encaje hasta que el taldn 35 calien
ta se ponga en contacto con la superficie reblandecida de
1la porcibn 3% del encaje 32. Se mantiene este contacto duran-
15. te algunos instantes (sproximadsmente 30 segundos), hasta la
solidificacidn del extremo del.encaje; esto basta pare garen-
tizar unas soldadura perfecta que deja libre el cuerpo 36
y los labios 42 de la empaquetadura 31..E1 calentaﬁiento del
caucho sirve pera evitar un brusco enfriamiento del polipro-
20, pileno durante la aplicacidn sobre este Gltimo y la formacion]

de una pelicula sélids que dificulte ls unidén de lss dos ma-
" teriss.

' Se comprueba que, de forma sorprendente, las dos caras

43 y 34 se solidarizan directamente -de forma muy s6lida: si

25. se tira de 1a'empaquetadura, estas carss no se separan y es

el caucho el que se desgarra en’su masa.

Como variante, la empufiadura podris estar dirigida ra
dialmente hacia el interior a fin de permitir la soldadura

de la cara radial externa 32°del talén sobre un collarin in~

50,. terno de un'anillovdestinado a tapar uns tulipa de encaje,co-
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'mo Se representa en las figuras 1 y 2.

" da por una parte en forma de anillo plano estd destinada al

se puede también prever un solo dispositivo D2 pare el encgje

El ejemplo de las figuras 12 y 13 ilustra la solda~
dura de la misma eﬁpaqhetaduba 31 y del mismo encaje 32; sin
embargo, en lugar de-es%ar limitado al taldn 35 y a la por-
¢ibn de ext;emo 34, la soldsdura se extiende a uns pérte de
1a superficie interior 33 y 2 la superficie periférica 39
del cuerpo 36 de ;a'empaquetadura (figura 13), dejéndo sin
enbargo todavia"librés.los labios 42 de la empaquetadura.

El dispositivo Da utilizando para efectuar esta sol-
dadura comprende, en primer lugar una herfamienta calentado~
ra constituida por un anillo en una sola pieza 50 de seccidén
meridiana en escuadra 6 en L. Una resistencia calentedora en
I 51 alimentada pér el circuito bifilsr 46 se empotra en el
anillo 50, y solo las caras internas de'la’'l son utilizadas

para el calentamiento. Una rems 52 de la escuadra constitui-

calentamiento de la poreidn de extremo 34. La otra ramas 53

de la escuadra estd constituida por un snillo cilindrico del-

gado y esta destinada al calentamiento de 1a superficie e¢ilin-

drica interior lisa 33 del encaje 32. La superficies interio-

res de la escuadra se adaptan exactamente sobre la superficies
tespettivamente que calientan. Para cslentar las dos superfi-
cies 43 y 39 de la empaquefadura,'se puede utilizar un segun-
do dispositivo,D2 similer pero no idéntico cuyas dimensiones

exteriores de la I se adaptan a estas dos superficies. Pero

52, siendo entbnces calentade la empsquetadura en un baiio apr

piado 6 en un horno.

Esta herramienta calentadora se combina con un znillo

0

metdlico frio 54 de calibredo del diimetro exterior del enca
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je 32. ILa superficie interna del anillo54, que es cilindrica
Yy lisa como la superficie externa del encaje 32, se ajusta so-
bre la extremidasd de este dltimo con vistas s controlar su di-
latacidén por calentamiento medisnte el .anillo 50 y a obligarlo
Se a conservar una dimensidén que permita su montaje con la empague
tadura 31 que, no se dilata del mismo modo.

Pars efectuar la'soldadura de la empaquetadura 31 en
el encaje por médio de 10s snillos 50 y 54, se procede de la
siguiente manera (figurss 12 y 13).

10, Después de haber prepsrado como snteriormente lss ca-
ras a soldar, se enmanga el snillo frio 54 sobre el encaje,
exteriormente a éste, de modo que las dos porciones dé extremo
sean sensiblemente coplanarias, y se introduce el anillo 50 en
el encaje. Se llevas este anillo 50 a la temperagtura mencionada
15, del dérden de 250°C, hasta el reblandecimieﬁto de las superfi-
cies 33 y 34 a soldar, lo que demsnda aproximadamente 30 se=-
gundos cuasndo el espesor del encaje 32 esdel brden de 3 mm. Si-
nulbanesmente se calienta la émpaquetadura 31 y después er re-
tire répidemente el anillo 50 y se introduce ls empaquetadura
20, |31 caliente en el encaje, en su posicidén definitiva pera ls odb
tencidn de una junta de estanquidad, ejerciendo y manteniendo
un contascto con uns ligera presidén del taldn 35 contra la por-
cidén 34 y del cuerpo 36 contra la superficie interior lisa 33,
v ello durante .slgunos instantes, hasta el enfriasmiento y la
25. |resolidificacidén de la materia plédstica.

El contacto a presién puede obtenerse por medio de
una herramienta 55 de presidn axial y radisl del tipo del tapdn
de una botella sislante (figura 13). Esta herramients 55 compren

de, alrededor de un nficleo de soporte cilindrico 56 de filetea

30. | do exberior 57 y con collarin radial de extremo 58, una brida
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59 de apoyo exisl contrs el tslén de anclzje 35 de la empaque-
tadura 31, montada loca sobre el filetesdo 57, y una arandela
de.estanqnidad eléstics intermedia 60 expendible & inflsble ra
dialmente por acercamiento_de la brida 59 y del collarin 58

5. bajo 1z accidn de una tuercs de sujeéién 61 enroscada en el
fileteado 57.'ﬁs la expansién radisl de la srandela 60 la que
asegura la presidn radial del cuerpo 36 de la empaquetadura
contra la superficie 53 del encaje. En cuanto a la presidn
axisl, es ejercida pqr'el uguario éopre 1la herrsmienta 55, Las
10. dimensidnes de los 6rgaﬁos de esta herramienta'se adaptan per=-
fectaménte a las de los dos elementos a soldér‘

Se consigue asi una soldadura perfects de la empagueta-
dura 31 en el encaje 32 que deja todaevia libres los labios 42
de la empasquetadura. |
15. .. FEl mismo princibio puede aplicarse iguslmente (figura
14 y 15) a 1a soldadura dé une empaquetadura de estanquidad 312
del tipo'de compresién radisl que incluye poriejemplo un taldn
de tope 352 de caras radizles 432, un cuerpo 36° de superficie
exterior 392 troncocénica, y una pestaiis anular de estanquidad
20.. |37°. o _

El‘encaje 323, en que fingliza un manguito de gcopla=
miento con collarin de tope medisno, comprende una entrada cu-
ya cara interna estd sbocerdada, segin una superficie tronco-
cénica 62 de idéntica conicidad que la superficie exterior del
25. cuerpo 36? de lé empaquetadura, acoplindose esta superficie 62
a la porcién de extremo 342 del encaje, que es radisl., La super
ficie 62 y 342 -estén respectivamente destinadas s soldarse &
1z superficie 39% y a una cars redial 432 de la émpaquetadura
(figura 15). |

30, Fl dispositivo D’ de soldadura comprende un agnillo ca
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lentador 6% con dos sﬁperficies troncocdénicas 64 parslelas que
corresponden reépectivamente a8 las superficies troncocdnicas
62 y 593. Estas superficies se prolongan en dos estribos ra-
disles paralelos 65 adaptados a la pofcién de. extremo 342 del
5 encaje y a la superficie 43a asociada de la empaquetadura de
estanqui&a&. El gnillo cslentador 63 tiene asi una seccidén me-
ridisna aproximadsmente en forma de paralelogramo. Una resis-
tencia eléctrica calentadpra 66 de forma spropiada se empotra
en el anillo 63 y es alimentada por un circuito bifelar 46.Una
10, |empufiedura 67 sirve para la manipulscidén del anillo calentador
63

Este snillo calentador 63 estd combinado, igual que
anteriormente con un anillo metalico frio 54 de calibrado de
la extremidad del 9ncaje 328, ‘

15.' » Pera efectuer la soldadura de la empaquetadura 312
sobre el encgje 528, se procede de la siguiente manera.

Se ‘cubre como anteriormenﬁe, la extfemidad del enca-
je con el anillo de calibrado frio 54. Se lleva el snillo ca-
lentador 63 seglin eleje X=X del.encaje en contacto con la su~
20, perficie tronéocénica 62:y la rorcién de extremo 343. Después
Se aproxima coaxialmente laz empaquetadurs de estanquidad 313,
¥y se aplica en contacto con el anillo calentador 63 por la ca-
re interior 43° de su talén 35% y la superficie periférica tron
cocénica 393 de su cuerpo 363 (figurs 14).

25. Se hace pasar una corriente eléctrica por la resis-
tencia 66 hs$a el reblandecimicnto de la poreidn de extremo
34a ¥ de la entrsda sbocardads 62 del encaje. Cusndo este re-
blandecimiento se éonsigue, se aleja>répidamente la empaqueta~-

dura 3133 se retira répidamente el anillo calentador 63, y se

30. | sustituye también ‘répidamente la empaquetadura 31a en la en
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trada del encaje, en contscto con una ligera presién exisl por
su superfici?»#ﬁa'y 398 cqnhla porcién de extremo 348 3y 1a
superficie‘de.entrada troncocdnica 62 del encaje (figura 15)
Senmantieﬁe el contacto del tiempo necesario para resolidifi-
5¢| cacién de la materia plistica y se obtiene asi una soldadura
perfecta de la empaquetadura de gstanquidad 31a vy del encaje
segin les superficies indicadas, dejsndo libre la pestafia de
estanquidad 373.V;

- Como variénte, se puede considerar el utilizar uns
10.| sola cara oblicus calentadors 64 del snillo 63, para reblen-
decer la superficie 62, siendo entonces calentada la empaque-
tadura 312 por otro medio tal como unm bafio & un horno. En
éste caso, la seccidn del anillo 63 puede ser diferente de
la representada, por ejemplo tridngular.

’_i5. , ~ Quede bien entendido que se obtendria de idéntica
forma una soldadura de uns empaquetadura de estsnquidad con
pestaiia 372 y con superficie exterior troncocénica, pero sin
talén 352, efectuindose entonces la soldadura Ynicamente -
segln las superficies 39% y 62.

20, 7 Como variante, los anillos calentadores 44, 50 y
53, en algunas apligaciones, en lugar de ser realizados en
forma de un anillo completo,/fgaéden estar constituidos por
un snillo abierto, es decir extenderse segin un arco de cir-
culo un poco inferior a 360° a fin de temer una cierta elas-
25.| ticidad.Igualmente pueden ser realizados en dos semi-anillos
§ independientes. Estas variantes ﬁueden faeilitar ls coloca—~

cidn y la retirada de los anillos calentadores.

Descrits suficientemente la naturaleza del invento

%0, asi como la maners de reslizarlo en la prictica, debe hacer=-
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.se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-

ren su principio fundamental,
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REIVINDICACTONES

1.- Perfeccionamientos en dispositivos para la fabri
cacién de elementos de tuberia que presentan un encsje
en el que_ée fijé una empaquetadura de estunquidad anular y
que posee una superficie lisa anular de poliolefina teniendo
la'empaquetgduﬁa una superricie lisa énular que corresponde
a la superficie liss anulsr del encaje y soldeda directamen

te sobre esta, del tipo que comprende un elemento calenta-

dor provisto de una empuiisdura, czracterizados porgque el

elemento calentador tiene la forma de un anillo cuyo espe-
sor radisl es del drden de msgnitud del encaje.

2. Perfeccionemientos segln la reivindicacién 1,ca~
racterizados porque el anillo calentador es plano y posee
dos caras calentadoras. | V

3,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, ca-
racterizados porque el anillo calentador presenta unas sec-
cidén en L que corresponde a las dos superficies lisas de la
tulipas

4.~ Perfeccionamientos segim la reivindicacidn 3,ca~
racterizados porque el dispositivo psra realizar la soldadu~
ra comprende un snillo dé mantenimiento exterior del encaje
calentado.

5.- Perfeccionamientos segln la reivindicacidn 4,ca-
racterizados porque comprende ademds un ﬁandril expandible A
con brids snular de spoyo axial.

6.~ Perfeccionamientos segin la. reivindicacidn 5,ca-
racterizedos porque el msndril comprende un soporte ¢ilindri

co filetesdo exberiormente y limitado por un collarin exte-

rior de extremo, la brida mnular, que se monta loca sobre el
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fileteado, une srandela elsstica dispuesta entre esta bridas
vy el collarin, y una tuerca enroscsda'en el fileteado.

7.~ Perfeccionamientos segin ls reivindicacién 1, ce-
racterizados porque el anillo presenta una cara calentadora
Se troncocdnica.

8.~ Perfeccionsmientos segin la reivindicacién 7,caréc—
terizedos porque el anillo presenta en seccién la forma de un
Paralelogramo, siendo calentadoras las dos caras oblicuas.

Qe Peﬁfeccionamientos seglin una de las reivindicacio-
10, nes 7 y 8, caracterizados porque cada cara oblicua presenta
una prolongacién radial.

10.~ Perfeccionamientos seglin una de las reivindica-
ciones 1 a 9, carscterizados porque el énillo calentador esta
constituido por dos sectores ensambledos de forms seperablé.
15. ll.~Perfeccionamientos en dispositivos para la fabri-
cacidén de elementos de tuberiss, tal y como queda sustancisl-—

mente descrito en la presente Memoria, y en los dibujos ad=-

(

Juntos.

TR e




Esta Memoria consta de veinticinco hojas, escritss a mé-

quina por una sola cara.

Madrid, 42 o, oz

- PONT A MOUSSON S.A.
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