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~ La presente invencidn se refiere a elementos de tube-
ria del tipo que comprende un encaje en el que se fija wna empa,
quetadura de estanquidad anular y que posee una superficie lisa
anular de una poliolefina, Estos elementos intervienen en la
5e confeccidn de las juntas entre tubos 6 similares con tulipa y
extremo macho y con empaquetadura de estanquidad intérpuesta en
tre estos dosg tubo§. Estos elementos pueden ser tulipas de enca
jes de tubos 6 de manguitos de acoplamiento de tubos, ¢ incluso
anillos tales como anillos de proteccién de seccién en I, desti
10. nados a ser llevados sobfe dichas tulipas.

La empaguetadurs de estanquidad puede ser del tipo de
compresidén radial & poner en prictica labios, 4 incluso un ta-
1én de anclaje 6 un ribete 6 pestafia de sujecién del extremo ma
cho unidos por un velo flexible., En todos los casos, es sometidg
15, a un esfuerzo de accionamiento cuando se introduce el extremo
macho en la tulipa, y 2 un esfuerzo de expulsidn cuando la pre=

gién de servicio es establecida en el conducto. Es pués importer

Ll

te que la empaquetadura de estanquidad sea retenida axialmente
por uno al menos de los elementos que intervienen en la junta,
20, El dispositivo de retencidn axial més corrientemente
empleado hasta ahora consiste en un collarin radial de la empa=
quetadura, § talén, que se ancla en una ranura anular agenciada
en uno de los dos tubos. A menudo, el collarin radial es exter-
no y la ranura anular estd agenciada en el interior de la tuli-
25, pa de encaje,

El espacio reservado para la garganta anular de aloja=-
miento del collarin se prictica de forma relativamente simple
cuando se moldea un tubo de fundicidn, donde se puede hacer in=
tervenir un nficleo & noyo de arena de forma apropiada que se

30. disgrega después de la colada, La obtencidén de dicha renura en
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tubos de materia bléstica es por el contrario mucho mds delica-
da vy supéne la realizacidén de mecanismos muy complejos y por tad
to muy costosos. De cualquier modo, es preciso entonces dar al
talén una cierta importancia volumétriea, que, desde el punto
Se de vista egtricto de la estanguidad entre los tubos, es riguro-
samente indtil. Por otro lado es precisa una gran precisién di-
mensional si se desea gue el anclaje del $alén en la ranura sea
suficientemente cierre y constante de una junta en la otra. Ade
més, los tubos de materia pldstica a menudo son muy delgzdos
10, para poder disponer de esta ranura.

También se conoce, por ejemplo por la patente francesa
1,328,661, una forma de anclaje de un collarin de empéquetadura
que consiste en sujetar este collarin entre el canto de extremo
de la tulipa de anclaje y un anillo afiadido sobre esta ltima.
.15, Todavia, es preciso una cierta precisidén dimensional para reali
zar este anclaje, y se absorbe siempre, en el ajuste axial del
collarin, un volimen de goma que no tiene utilidad alguna para
la estanquidad. Ademds, esto excluye una fijacién simple, por
ejemplo por armado de relieves poco acentuados del anillo, en ra
20, zén de la fuerze axial importante, debida a la sujecidn del co=-
llarin, que debe soportar estifiijacidn.

Ya se conocen procedimientos de enganche por pegadura
de la empaquetadura sobre el encaje. Esto representa unitrabajo
suplementario bastante largo y por ende costoso, y p;anﬁea PLTO=
25, blemas de compatibilidad de las colas con, por una parte, la em
paquetadura de. caucho y, por otra, el elemento de tuberia de re
cepeibn, que no son siempre féciles de resolver; por ejemplo, si
la tuberia es de material pldstico es preciso ponmer a punto co-

las que sean eficaces tanto sobre el pldstico como sobre el cau

30. cho, sin presentar agresividad frente a la materia plédstica ni
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| perficie lisa anular del encaje y soldada direciamente sobre és-

.polietileno. Para el empalme, consiste en una placa metdlica ca-

al caucho,

Lo invencidn tiene por tanto como finalidad resolver
este problema de la retencidn axial por una empaguetadura de es
tanquidad de un modo que no presente los inconvenientes anterio=
res,

A este efecto, la invencidén biene por objeto un elemen
to de tuberia constitutivo de una junta, del tipo que comprende
unAencaje en el que se fija una empaquetadura de estanquidad any
lar y que posee una superficie lisa anular de una poliolefina,
caracterizado porque la empaquetadura es de caucho etileno-propi
leno-dieno~metileno vuleanizado al azufre ¢ con un cuerpo de azy

fre y posee una superficie lisa anular que corresponde a la su-

ta.

Bl dlSpOSltivo para la reallzacldn del elemento comprexn -
de un elemento calentador provisto de una empufiadura. Ia patentg
francesa 1.183.622 deseribe un dispositivo de este tipo concebi-
do exclusivamente para la soldadura por empalme 6 por emmanga—

miento de dos tubos de material termoplédstico, en particular de

lentadora, que se interpone entre los dos cantos de extremo de
los tubos a soldar a fin de reblandecerlos. Para el enmangamien—
to, se fija sobre la placa metdlica calentadora un par de mangui
tos calentadores con didmetros adaptados a los didmetros inte-
rior y exterior de los tubos plésticos a ensamblar, siendo amovi
bles estos manguitos calentadores,

Este dispositivo conocido no prevé la interpbsicidn de
una empaquetadura de estanquidad entre los dos tubos y no es con

veniente en la soldadura de dicha empaquetadurs en un encaje, en

virtud en particular de la forma de la placa calentadora, que no
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presenta mds que un pequefio calibrado central destinado al peso
de un tornillo, .

El dispositivo empleado por la invencién se adapta por
el contrario la forma de realizacién mencionada méds arriba en
5e virtud de que el elemento calentador tiene la forma de un anilioe
cuyo espesor radial es del érden de magnitud del del encaje.

El dispositivo puede comprender igualmente un anillo de
mantenimiento exterior del encaje calentado, as{ como un man-
dril expandible con brida anular de apoyo axial. .
10. ‘ Otras caracterisiicas f ventajas de la invencién se pon
dr4 de manifiesto con el transcurso de la descripeién que sigue
dada g titulo de ejeﬁplo no limitativo y con referencia a los di
bujos aﬁexos, en los que: '

la figura 1 es una semi-vista én seccidn diametral de
15,- un eleménto de tuberia segin la invencidn.

Ia figura 2 es una semi~vista similar de una junta rea-
lizada por medio de este elemento, |

les figuras 3, 5, Ty 4, 6, 8 son semi~vistas que co--
rresponden por una parte a la figura 1 y por otra a la figura 2,.
20. de otras formas de realizacidn de la invencidn.

Las figuras 9 y 10 son semi-&istas en seccidn axial que
ilustran respectivamente dos fases de la soldadura del taldn de
anclaje radizl de una empaguetadura de estanquidad sobre la por-
cidn de extremo de un encaje por medio de un dispositivo segin
25, la invencién.

Ia figura 11 es una semi-vista en seccién axial del elg
mento de tuberfa asi realizado.

Ias figuras 12 y 13 ilustran de forma similar a las fi-
guras 9 y 10 dos fases de la soldadura segin dos superficies de

30. una empaquetadura de estanquidad sobre un encaje por medio de
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otra forme de realizacidén de dispositivo segin la invencién.

Ia figura 14 es una semi-vista en seccién axial de otrg
forma de realigacidn del dispositivo segiin la invencidm, para 13
soldadura de una empaquetadura de estanquidad y de un encaje se-
5, gln superficies troncocdénicas.

Ia figura 15 es una semi-vista en seccién axial de'la
empaquetadura de estanquidad y del encaje soldados con ayuda del
digpositivo de la figura 1l4.

Cada una de las figuras 1,.3, é y 7, muestra una empa—
10. quetadura de estanquidad en caucho solidario de un elemento de
tuberia que interviene en la confeccién de una junta.

La empaquetadura es moldeada y vulcanizada en una sola
pieza a partir de una mezcla-etileno-propileno-dieno—metileno,
con azufre 6 un cuerpo dado de azufre tal como un mercaptan, E1l
15. elemento sobre el que se fija esta empaquetadura es moldeado en ‘
polipropileno, _

En la fiéura'l, este elemento en polipropileno es un
anillo B que tiene en seccién un perfil en L. Este anillo‘ com=
prende una faldilla cilindrica 2 y un collarin radial interno 3.
20, Ia faldilla 2, que forma encaje, estd destinada a tapar en una
parte de su longitud la extremidad de una ftulipa de encaje 4 y
a retenerse allf por engatillado -de una pestaﬁazinterior semim
térica 5, continuo § no, en una garganta correspondienté 6 de
la pared exterior de la tulipa 4, Para facilitar la colocacidn
25, del anillo B, se reserva un chaflén interior 7 en la extremidad
de la faldilla 2 opuesta al collarin 3. Ia tulipa 4 puede ser
en particular la parte final de un tube 6 manguito de acoplemien
{0 de tubos y récibe, en servicio, el extremo macho.8 de un se~

gundo tubo,

30. El eollar{n 3 est4 limitado por dos planos radiales,
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uno externo 9 y el-otro interno 10, Sobre este Wltimo se fija
la empaguetadura G, en las condiciones descritas mds tarde, El
collarin 3 estd limitado interiormente, extendiéndose también
interiormente en sentido radial, por una superficie cdnica 11
5 que favorece el gufado del extremo 1liso en el momento de su in-
troduccidén en el encaje. El pico 12 sitdado en el 4ngulo de la
superficie cénica interior 11 y del plano radial 10 del colla-
rin 3 tiene un didmetro interior ligeramente superior al didme-~
tro eiterior d del exiremo macho, de modo a contribuir al centra
10, do de éste en la tulipe 4 con vistas a asegura un buén funciona
miento de la junta en toda su periferia,.

Ia empaquetadura G comprende esencialmente tres paries,
que son respectivamente un taldn 13, une parte intermedia 14 y
una ﬁarte activa 15,
15. Ei.taldn 13 es la parte de la empagquetadura G por la
gque ésta se solidariza con la superficie radial 10 del anillo B,
Este talén es radial y de espesor constante; la superficie cilin
drica externa 16 que lo limita radialmente tiene un didmetro li-
geramente inferior al didmetro interior de la faldilla 2., El esd
20. pegor del taldén 13 es suficiente, habida cuenta de las caracte=
risticas de resistencia a la traceién del caucho constitutivo de
la empagquetadura G, para resistir al desgarramiento a la altura
del empalme entre este talén y la parte 14 descrita mis tarde,
Este espesor es, ademés, tal que, cuando el anillo B se engati-
25, 1lla en la tulipa, el taldén 13 no se ajusta entre la cera 10 y 18
porcién de extremo de la tulipa 4.

Ia parte 14 de la empaquetadura G es cilindrica y se
acopla a la extremidad ihterna del talén 13. El difmetro de su

guperficie cilindrica externa 17 es aproximadamen e igual al dig

30. mento interior D de la tulipa de encaje 4; el didmetro de su su

e
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perficie cilindrica interior 18 es ligeramente superior al diid-
" metro 4 de la superficie exterior del extremo liso 8, de modo
a centrar este extremo liso en las mismas condiciones que lo ha
ce el pico 12. El dngulo saliente enire el taldén 13 y la parte
5e cilindrica 14 es montado por un chaflin 19,
La parte 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 para satisfacer las exigencias de una com
presién radial entre la tulipa 4 y el extremo liso 8 después de
10. la introduccidén de este dltimo, es decir que sea superior a la
semi-diferencia D-d. Ademds, esta parte activa 15 estd equipada)
opuestamente al taldén 13, de dos labios divergentes 20 gue 1;
presidén de gervicio estableeida en el conducto aplica respectiva
mente contra la tulipa 4 y contra el extremo liso 8. Esta parte
15, 15 tiene una forma genmeral troncocdnica divergentes hacia el ex
terior de la junta, es decir hacia el talén 13. Esta inclina-
cidn, en asociacidn con el chaflédn 7, favorece la colocacidén del
anillo B-empaquetadura G, que tiene una seceidn en U, sobre 1la |
tulipa 4.
20, Bn la figura 2 se vé la junta completamente montada,
con no solo el anillo B ¥y la empaquetadura G fijados sobre la
tulipa 4, por el engatillado 5-6, sindé igualmente el extremo 1i
so 8 introducido en la tulipa 4.
| La zona de contacto enfre el collarin 3 del anillo By
25, el taldn 13 de la empaquetadura G se representa con trazo som-
breado. Este solidarizacién se obtiene en caliente en las condi
ctiones siguientes., Ia empaquetadura G, moldeada y vulcanizada a
partir de la mezcla indicada mds arriba en presencia de un agen

te de desmoldeo tal como silicona, sufre en primer lugar una

30, limpieza dé su cara radial exterior 13 por medio de un disol=-
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vente del agente de demoldeo y de la cera que resuda en la super
ficie del caucho. Este disolvente puede ser por ejemplo acetona,
gasolina 6 aloohol met{lico., Después esta empaquetadura, desnuda
da, es decir sin ningin enlucido, es posicionadaven el molde de
5e inyeccién del anillo B para cumplir la misién de un inserto. 4
continuacidén se prictica la inyeccidn del polipropileno, tras el
cierre del molde sobre éu insexrto. .

Igualmente se puede realizar, siempre en caliente, la
golidarizacién del taldén 13 contra el collari{n 3 empleando la
10, técnica del nominada de “soldadura al espejo® deserita con la
ingtalacidn adecuada para obtener una soldaduré por empalme en
la patente francesa 1,183,622. En este caso, se aplica simulté-
neamente las caras 10 y 132 sobre las dos caras de una placa caw-
lentadora. Cuando la cara 10 se reblandece, se retira la placa
15, calentadora y se aplica una contra otra las caras 10 y l3a. El
calentamiento del caucho sirve para evitar un brusco enfriamien-
t0 del pelipropileno durante esta aplicacidén y la formacidn de
una pelfcula sélida que dificulte la unidn de las dos materias,
Los ribetes 6 pestafias de materia pldstica que se forman en ca-
20. liente se alojan entre la superficie 16 y la faldilla 2 y en el
espacio liberado por el chaflédn 19,

En las dos formas de montaje, se comprueba que, de for
me sorprendente, las caras 10 y 13® se solidarizan directamente
de forma muy sélida: si se tira de la empaquetadura, estas caras
‘ 25, - | no se geparan, y es el caucho el que se desgarra en su masa. Se
piensa que la sélida unidén realizada se debe a la creacién de
puentes enire las dos materias provocada por la presencia del
azufre residual en el caucho vulcanizado,

En la forma de moﬁtaje por moldeo, el polipropileno fun

30, dido se pone en contacto con la superficie cilindrica 16, no lim
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piada del talén 13. Iguslmente puede producirse unz unidn més 6
menos extensa y m4ds 6 menos sélide a esta altura, lo que no es
perjudicial, Ademds, si se desea, por razones de economia, uti-
lizar un noyo de moldeo simple, no contrab?ﬁle,es preferible no
5e prever ningin chafldn 19, puesto que el espacio liberado por es-
te chafldn serfa lleno de materia pldstica durante el moldeo, lo
que formaria una "punta" dura y frégil en este lugar, Por el con
trario, en los ejemplos que siguen donde la empaquetadura se fi
ja directamente a la tulipa 4, el chafldn 19 es deseable puesto
10, que, sin presentar este inconveniente, es el que asegura el guigl
do y el centrado del extremo macho 8.

Ia figura 3 representa una variante de la invencidn en
la que se suelda, por uno de los dos procedimientos que acaban
de describirse, el talén 13 y mds precisamente su cara radial
15, 13b opuesta a la cara 132, contra la poreidn de extremo 21 de 1a
tulipa 4. BEn este caso, si se ubiliza la téenica de "soldadura
al espejo“, de nuevo es recomendable daf a la parte activa 15
de la empaguetadura G una naturaleza general troncocénica de mo-
do que la tulipa 4 pueda alojarse fédcilmente contra el estribo
20, constitufdo por el taldén 13 de la empaguetadura, La figura 4 re-
presenta la junta en estado montado, con la parte activa 15 solo
comprimida radialmente entre el extremo liso 8 ¥ la tulipa 4,
con sus labios 20 susceptibles de ser aplicados contra el extre-
mo liso y el encaje por presidn, como anteriormente,

25, Por el contrério, si elvmontaje empaquetadura G-tulipa
4 se realiza por sobremoldeo directo de la tulipa sobre el inseyr)
to constitufdo por la empaquetadura, ya no hay ninguu desliza-

miento relativo que efectdar entrs el polipropileno de la tulipa

y el caucho de la empaquetadura; la parte activa de ésta puede

30. | entonces tener una forma general cilindrica, al igual que la par|
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te intermedia 14, Esta configuracidn se representa en las figu-
ras 5 y 6. En ese caso la solidarizacién interesa naturalmente
a la vez la porecidn de extremo 21 de la tulipa y su superficie
interna 22, pero la unidn no es fiable en verdad mds que en las
5e superficies de la empaguetadura limpiadas previamente al moldeo
de la tulipa.

La figura 7 muestra otra variante en la que la empadque-
tadura G estd desprovista de taldn, pero presenta una superficie
externa 23 totalmente cilindrica., La fijacidén puede hacerse por
10. sobremoldeo de la tulipa sobre el inserto constitufdo por la em
paquetadura G, después de la limpieza de la superficie 23. En
este caso, al igual que en ejemplo anterior, la parte activa de
la empaquetadura puede ser cilindrica puesto que no hay movimieﬁ
to relativo de la tulipa con respecto a esta empaquetadura,

15. Tgualmente se puede considerar una soldadura "al espe-
jo" de la siguiente manera: se elige el didmetro de la superfi-
cie 23 ligeramente inferior al didmetro D; se dispone entre la
empaquetadura y la tulipa, convenientemente posicionadas axiale
mente, un anillo abierto calentador cilindrico 6 toncoednico,
20, Cuando la superficie interior de la tulipa se reblandece, se re
tira este anillo y se produce una expansién de la empaquetadura,
por ejemplo por medio de un tubo interior inflable. En ese ca=-
so, es de desear que la parte activa de la empaquetadura tenga
una forma tronpocdnica, como se ha representado en la figura 7.
25, BEn virtud de la utilidad de un anillo de centrado del
extremo macho 8 y de proteccién de la junta contra la materia en
polvo y ofros cuerpos estrafios se puede afladir, bién entendido,
dicho anillo B’ sobre las juntas de las figuras 3 a 8, como se

representa con trazo mixto en las figuras 7 y 8.

30, : Debe hacerse notar que en todos los ejemplos indicados,
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donde la empaquetadura actia por compresidn radial entre la tu-
lipa y el extremo macho é por aplicacidén de sus dos labios de ex
tremo contra estas dos partes, la solidarizacién en caliente de
la empaquetadurz conira la superficie interesada del elemento
5e de tuberfa puede ser imperfecta sin que dlo perjudique la estan
quidad. Basta que esta solidarizacidn sea bastante sélida para
equilibrar los esfuerzos axiales ejercidos sobre la empaquetadu=~
ra, lo que es el caso. Por tanto se ha comprobado que, por medig
de determinadas precauciones operatorias, la soldadura directs
10. ' asi{ realizada puede ser hecha de un ;odo suficientemente fiable
paré asegurar por si misma una estanquidad. Se puéde entonces
ubilizarla para asegurar la fijacidén directa y la estanquidad
de un taldén de empagquetadura en una tulipa, comprendiendo la em-
paquetadura de estanquidad en su otra extremidad una pestafia qug
5. sujeta el extremo liso, separada de la tulipa y reunida al 216
por un velo flexible.

- Las juntas realizadas conforme a la inveneidn son muy
ventajosas: la solidarizacién por soldadura directa consume muy
poca goma para su fiﬁacidn, puesto que el taldén 13 puede redu-
20. cirse a la pelicula justo necesariaz para solidarizarse en el lu-
gar elegido y mantener con éxito la empaguetadura contra los es-
fuerzos axiales. Eventualmente este taldn puede ser incluso su=-
primido.

Una pequefiisima superficie es suficiente para la solidg
25, rizacién; la limpieza del resto de la empaguetadura es superflud.

- No es necesaria ninguan encoladura de la empagquetadura
ni ‘tampoco ninguna ranura en la tuligps,

Ia soldadura se realiza muy bién incluso con grandes td

lerancias sobre las.dos piezas ensambladas,

30. Se ha comprobado que los mismos procedimientos de soldd
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dura directa eran convenientes cuando el anillo B 6 la tulipa 4
eran de otra poliolefina, en particular de polietileno., Ademds,
se puede igualmente utilizar la inveneidén para realizar una jun
ta entre tubos de otras materias: como se indiea con trazo mixe-
5e to en las figuras 3 y 4, se puede depositar sobre la porecidn de
extremo de la tulipa una capa de poliolefina 24, y después sol-
dar "al espejo" el taldn de la empaquetadura sobre esta capa.
También se puede realizar, por uno de los dos pfooedimientos,
un monteje empaquetadura~cilindro 25 en poliolefina y fijar es-
10. te Ultimo al extremo de la tulipa (trazo mixto de las figuras 5
y 6). Todavia se puede depositar una capa tubular 26 de poliole|
fina sobre la superficie interna de la tulipa (trazo mixto de
las figuras 7 y 8) y soldar "al espejo" sobre esta capa una em~
raquetadura cilindrica G’, Estas diversas variantes permiten en
15. particular fijar una empaqdetadura a tubos de fundicién con en-
caje liso, y por ende simplificar el noyo y la colada de estos
Wltimos, ‘

El ejemplo de las figuras 9 a 11 ilustra la soldaduras
de una empaquetadura de estanquidad 31 de caucho y de un encaje
20. 32 de materia plédstica termopldstica. La empaquetadura 31 es de
caucho & base de etlleno-propileno-dieno-metileno vulcanizado al
azufre. El encaje 32 es por éjgmplo una tulipa de extremo de un
manguito de acoplamiento de una poliolefina, en particular de
polipropileno, Més generalmente, el encaje 32 forma parte de ura
25, pieza tubular que entra en la constitucidn de una junta entre tu
bog. Puede formar parte integral de esta pieza tubular y consti-

tuir asf{ la tulipa de encaje, 6 bién puede afiadirse sobre esta

pieza, que puede ser entonces de una materia diferente que no 94

preste a la soldadura: materia pldstica termoplistica & termoens

30, durecible, amianto-cemento, gres, etc.
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Fl encaje 32 tiene una superficie interior cilindrica
lisa 33 con porcidén extremo 34 radial.

Lz empaquetadura 31 comprende esencialmente tres par-
tes, que son respectivamente un taldn 35, un cuerpo intermedio
5, 36 y una parte active 37.

El taldn 35 es la parte de la empaquetadura 31 por la
gue ésta se solidariza con la superficie radial 34 del encaje
32. Este taldén es radial y de espesor constante; estd limitado
radialmente por una superficie cilfindrica externa 38 y tiene
10. didmetros interno y externo iguales a los didmetros correspon-
dientes del encaje.32, El espesor axial del taldén 35 es justo
suficiente, habida cuenta de las caracteristicas de resistencia
a la traccién del caucho constitutivo de la empaéuetadura 31,
para resistir al desgarramiento a la altura dg; acoplamiento en
15, tre este talén y la parte 36 descrita mds tarde.

' El cuerpo 36 de la empaquetadura 31 es cilindrico y se
acopla a la extremidad interna del taldn 35. El didmetro de su
superficie cilindrica externa 39 es aproximadamente igual al

didmetro interior D del encaje 32; el didmetro de su superficie

20; cilin@rica interior 40 es ligeramente superior al de la superfi
cie exterior del extremo liso (no representado) destinado a ine-
troducirse en el encaje, de modo a centrar este extremo liso. El
dngulo saliente entra eﬁ el talén 35 ¥y el cuerpo cilindrico 36
es matado por un chaflén 41,

25, La parte 37 de la empaquetadura 31 es la parte activa,
es decir la que asegura la estanquidad de la junta. Con tal fin,
su espesor se calcalz para satisfacer las exigencias de una com
presidén radial entre el encaje 32 y el extremo liso tras la ine

troduccidn de este dltimo., Ademds, esta parte. activa 37, esté

30, equipada, opuestamente a al talén 35, de dos lablos divergentes
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. 42 que la presidn de servicio establecida en el conducto aplica
respectivamente contra la superficie del encaje y contra el ex-
tremo liso. Egta parte 37 tiene una forma general troncocdnica
divergente hacia el exferior de la junta, es decir hacia el ta~-

5e 1dén. Bsta inclinacidn, en asociacidn con el chafldn 37, favore-

ce la colocacidn de la empaquetadura 31 en el encaje durante la
soldadura.

Ia empaguetadura 31 estd destinada en este ejemplo, &
fijarse en el encaje 32 por soldadura de la porcién de extremo
10. 34 del encaje y de la cara radial correspondiente 43 del taldn
35, que es adyacente a la superficie periférica exterior 39 del
cuerpo 36 de la empaquetadura.

A este efecto, se utiliza un dispositivo ot que consis
te en un anillo 44 calentador, por ejemplo de cobre ¢ de aléa-
115, Acidn cuprosa, provisto de una resistencia eléetrica calentadora
45 empotrada y alimentada por un conducto bifilar 46, Preferenw
temente, el anillo 44 estd revestido de una cape anti-adherente
tal como por ejemplo una pelfcula de politetrafluoroetileno
(PIFE) 4 otro cuerpo fluorado con vistas a impedir la pegadura
20, de la materia plédstica sobre el anillo.

Este anillo 44 es plano y presenta dos caras calentado
ras paralelas 47, 48 cuyo/gigmetro interior y el didmetro exte~
rior corresponden respectivamente a los didmetros interior y ex
terior del talén 35 y de la poreidn de extremo 34 del encaje 32:
25, El anillo 44 es solidario de una empufiadura aislante 49, Como
variante, la resistencia eléctrica podrd suprimirse y el disposi
tivo D* calentado con ayuda de un quemador § por cualquier ¢i4ro
medio apropiado,

" Para efectuar la soldadura se alinee axialmente segiin

30. el eje X=X del encaje 32 la empaguetadura 31, el dispositivo ﬂl
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y el encaje (figura 9), en éste rden indicado, despuéds de haber
preparado como se ha dicho las superficies ha soldar. Esta prepa)
racibén consiste en unz limpieza de las superficies; en particu=-
lar, la superficie 43 de la empaquetadurs es limpiada por medio
56 de un disolvente del agente de demoldeo del caucho (por ejemplo
silicona) y de la cera que rezuma en la superficie del caucho,.
Después se aproxima estos elementos y se introduce la empagueta-
dura 31 en el interior del encaje 32; ajustdndose la superficie
39 del cuerpo 36 sobre la superficie interior 33, y se pone en
10. contacto con el anillo 44 del dispositivo Dl la cara 43 del ta-
16n 35 y le porcién de extremo 34 (figura 10)., ELl dispositivo D
es calentado a la temperatura conveniente, del érden de 25000,
hasta que se obitenga el reblandecimiento de la porcidn de extre-
mo 34, lo que solicita 30 segundos aproximedamente, El caucho de
15 la empaquetadura 31 se calienta simultdneamente, pero no se re=
blandece. Se separa entonces rapidaﬁente la empaquetadura de es-
tanquidad del encaje de modo a liberar completamente el disposi-
tivo DI como en la figura 9, y después se retira rdpidamente de
este dispositivo y se introduce r4pidamente la empaquetadura 31
20. en el encaje hasta que el taldén 35 caliente se ponga en contacto
con la superficie reblandecida de la porcién 34 del encaje 32.
Se mantiene este contacto durante algunos instantes (aproximada-
mente 30 segundos), hasta la solidificacién del extremo del en-
caje; esto basta para garantizar una soldadura perfecta que deja
25, libre el cuerpo 36 y los labios 42 de la empaquetadura 31l. El ca
lentamiento del caucho sirve para evitar un brusco enfriamiento
del poiipropileno durante la aplicacién sobre este Wltimo y la
formacidén de una peliculé'éélida que dificulte la unién de las

dos materias,

30. Se comprueba que; de forma sorprendente, las dos caras
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43 y 34 se solidarizan directemente de forma muy sélida: si se
tira de la empaquetadura, estas caras no se separan y es el cau
cho el que se desgarre en su masa.

Como variante, la empufiadura podria estar dirigida re-
5 dialmente hacia el interior a fin de permitir la soldadura de lg
cara radial externa 43’ del taldn sobre un collarin interno de
un anillo destinado a tapar una tulipa de encaje, como se repre-
senta en las figuras 1 y 2.

El ejemplo de las figuras 12 y 13 ilustra la soldadura
10, . | de la misma empaguetadura 31 y del mismo encaje 32;.sin embargo,
en lugar de estar limitado al taldn_}ﬁ ¥ a la porcidén de extremo
34, la soldadura se extiende a una parte de la superficie inte-
rior 33 y a la superficie periférica 39 del cuerpo 36 de la empa
quetadura (figura 13), dejando sin embargo todavia libres los 1
15. bios 42 de la empaquetadura.

E1 dispositivo D wkilizado para efectuar esta soldadu-
ra comprende en primer lugar una herramienta calentadora consti-
tulde por un anillo en una sola pieza 50 de seccidn meridiana en
escuadra 6 en L. Una resistencia calentadora en I 51 alimentada
20, por el circufto bifilar 46 se empotra en el anillo 50, y solo
las caras internas de la L son utilizadas para el calentamiento.
Una rama 52 de la escuadra coustituida por una parte en forma de
anillo plano estd destinada al calentamiento de la porcién de ex]
tremo 34. la otra rama 53 de la escuadra estd constitufda por un
25, anillo cilf{ndrico delgado y estd destinada al calentamiento de
la superficie cilindrica interior lisa 33 del encaje 32. Ia su-
perficiesinteriores de la escuadra se adapizu sxactamente sobre
las superficies respectivas que calientan. Para calentar las dos

superficies 43 y 39 de la empaquetadura, se puede utilizar un se

30, gundo disgpositivo D2 gimilar pero no idéntico cuyas dimensiones



=17 -
exteriores de la I se adaptan & estas dos superficies. Pero se
puede también prever un solo dispositive p? para el encaje 32,
siendo entonces calentads la empaquetadura en un bafio apropiado
é en un horno.
S5e BEgsta herramienta calentadora se combina con un anillo
metdlico frio 54 de calibrado del didmetro exterior del 'encaje
32, La superficie interna del amillo 54, que es cilindrica y li-
sa como la superficie externa del encaje 32, se ajusta sobre la
extremidad de este dltimo con vistas a controlar su dilatacién
10. ‘por calentamiento mediante el anillo 50 y a obligarlo a coanser—
var una dimensidn que permita su montaje con la empaquetadura 31
que, no se dilata del mismo modo.
Para efectuar la soldadura de la empaquetadura 31 en el
encaje por medio de los anillos 50 y 54, se procede de la siguie
15, te manera (figuras 12 y 13): '
Después de haber preparado como anteriormente lés carag
a soldar, se enmanga el anillo frio 54 sobre el encaje, exterioy
mente a éste, de modo que las dos porciones de extremo sean sen
siblemente coplanarias, y se introduce el anillo 50 en el enca-
20, je. Se ileva este anillo 50 a la temperatura mencionada del Srw.
den de 250°C, hasta el reblandecimiento de las superficies 33 ¥
34 a soldar, lo que demanda aproximadamente 30 segundos cuando
el espesor del encaje 32 es del drden de 3 mm.'Simuiténeamenie
se calienta la empaquetadura 31 y después se retirg rédpidamente
25. el anillo 50 y se introduce la empaquetadura 31 caliente en el
encaje, en su posicidn definitiva para la obtencidn de una juntg
de estanquidad, ejerciendo y manteniendo un contacto con vna 1i-
gera ppesidn del taldn 35 conira la porcidn 34 y del cuerpo 36

contra la superficie interior-lisa 33, y ello durante algunos

30. instantes, hasta el enfriamiento y la resolidificacidén de la ma-
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nos de esta herramienta se adaptan perfectamente a las de los

teria pléstica.

El contacto a presidén puede obtenerse por medio de uns
herramienta 55 de presidn axial y radial del tipo del tapén de
una botella aislante (figura 13). Esta herramienta 55 comprende,
alrededor de un miecleo de soporte cilindrico 56 de fileteado exd
teérior 57 y con collarin radial de extremo 58, una brida 59 de
apoyo axial contra el taldn de anclaje 35 de la empaquetadura
31, montada loca sobre el fileteado 57, y wna arandela de estan
quidad eldstica intermedia 60 expandible é infleble radialmente
por aéercamiento de la brida 59 y del collarin 58 bajo la ac-
cidn de una tuereca de sujecidn 61 enroscada en el fileteado 57.
Es la expansidn radial de la arandela 60 la que asegura la pre-
gidn radial del cuerpo 36 de la empaquetadura contra la superfi-
c¢ie 33 del encaje. En cuanto a la presién axial, es ejercida poy

el usuépio sobre la herramienta 55, Las dimensiones de los {rga-

dos elementos a soldar,

Se consigue asi una soldadura‘perfecta de la empaqueta
dure 31 en el encaje 32 que deja todavia libres los labios 42
de la empaquetadura. ’

El mismo prineipio puede aplicarse igualmente (figuras
14 y 15) a la soldadura de una empaquetadura de estanquidad 31a
del tipo de compresidén radial que incluye por ejemplo un taldn
de tope 352 de caras rediales 43a, un cuerpo 362 de superficie
exterior 392 troncocénica, y una pestafia anular de estanquidad
37%

En encaje 323, en que finaliza un manguito de acopla-
miento con collarin de tope mediano, comprende una entrada cuya

cara interna estd abocardada segin una superficie troncéconica

62 de idéntica conicidad que la superficie exterior del cuerpo
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362 de la empaquetadura, acopldndose esta superficie 62 a la pox
eidn de extremo 34.a del encaje, que es radial, La superficie 62
y 34% estén respectivamente destinadas a soldarse a la superfi-
cie 39% y a una cara radial 43 de la empaquetadura (figura 15)|
He El dispositivo D3 de goldadura comprende un anillo caw
' lentador 63 con dos superficies troncéednicas 64 paralelas que
corresponden respectivamente a las superficies troncocdénicas 62
¥y 393. Estas superficies se prolongan en dos estribos radiales
paralelos 65 adaptados a la porcidn de extremo 34% del encaje ¥
10, a la superficie 43% asociada de la empaquetadura de estanquidad,
El anillo calentador 63 tiene asi una seccidn meridiana aproxi-
madamente en forma de paralelogramo. Una resistencia eléctrica
calentadora 66 de forma apropiada se empotra en el anillo 63 y
es alimentada por un circufto bifelar 46. Una empufiadura 67 sir
15, | ve para la manipulacién del anillo calentador 63.
| Este anillo calentador 63 estd combinado, igual que an
teriormente con un anillo metdlico frio 54 de calibrado de la
extremidad de encaje 328, |

Para efectuar la soldadura de la empaguetadura 31% so-
20, bre el encaje 32%, se procede de la siguiente maneras
Se cubre como anteriormente la extremidad del encaje
con el anillo de calibrado frio 54, Se lleva el anillo calenta-
~dor 63 segin el eje X=X del encaje en contacto con la superficie
troncoednica 62 y la porcidn de exiremo 34a.«Después se aproximd
25, coaxialmente la empaquetadura de estanquidad'31a, v se la aplicq
en contacto con el anillo calentador 63 por la cara interior 43
de su talén 35 y la superficie periférica troncocdénica 39% de
su cuerpo 36% (figura 14),

Se hace pasar una corriente eléctrica por la resisten-

30, cia 66 hasta el reblandecimiento de la porecién de extremo 34a ¥

-G
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de la entrada abocardada 62 del encaje. Cuando este reblandeci-
miento se consigue, se aleja rdpidamente la empaquetadura 31a,
se retira rédpidamente el anillo calentador 63, y se sustitﬁye

. también rédpidamente la empaquetadura 312 en la entrada del enca
5e je, en contacto con una ligera presién axial por su superficies
43% y 39% con 1a porcién de extremo 34% y la superficie de en~
trada troncocdnica 62 del encaje (figura 15). Se mantiene el
contacto del tiempo necesario para resolidificacidn de la mate-
ria pléstica y se obtiene as{ una soldedura perfecta de la empa
10, quetadura de estanguidad 312 y del encaje segtn las superficies
indicadas, dejando }ibre la pestafia de estanquidad 37a.

Como variante, se puede considerar el utilizar una sola
cara oblfcua calentadora 64 del anillo 63, para reblandecer la
superficie 62, siendo entonces calentada la empaquetadura n?
15. por otro medio tal como un baflo § un horno. En este caso, la seg
cién del anillo 63 puede ser-diferente de la representada, por
ejemplo triangular,

Quede bién entendido que se obtendria de idéntica for-
ma una soldadura de una empaquetadura de estanquidad con pesta-
00, - | fia 37% y con superficie exterior troncocdnica, pero sin talén
35a, efectudndose entonces la soldadura Unicemente segin las su

perficies 39% y 62.

o

Como variante, los anillos calentadores 44, 50 y 53, e
algunas aplicaciones, en lugar de ser realizados en forma de un
25, anillo completo, pueden estar constitufdos por un anillo abier-
| to, es decir extenderse segin un arco de circulo un poco infee
rior a 360o a Tin de tener una cierta elasticidad. Igualmente
pueden ser reslizados en dos semi-anillos articulados ¢ indepen;

dientes. Estas variantes pueden facilitar la colocacidn y la re

30, | tirada de los anillos calentadores.
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Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

as{ como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus~

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su

principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en elementos de tuberia consti-
tutivo de une junta, del tipo que comprende un encaje en el que
se fija una empaquetadura de estanquidad anular y que posee u=-
na superficie lisa anular de poliolefina, caracterizados porque|
la empaquetadura es de caucho etileno-propileno-dieno-metileno
vulcanizado al azufre & con un cuerpo dador de azufre y posee
una superficie lisa anular que corresponde & la superficie lisa
anular del encaje y soldada directamente sobre ésta,

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizados porque cuando consiste en un anillo destinado a
ser llevado sobre la tulipa del extremo de un elemento de cange
lizacidn, la superficie lisa de ;a empaquetadufa pertenece a un
taldn radial de ésta y se suelda sobre una cara radial del ani-
1lo que constituye la superficie lisa de este anillo,

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 2, ca-
racterizados porque el anillo y la tulipa estdn provistos de ér
ganos de engatillado complementarios que, cuando cooperan agen-
cian entre la caré radial interna del anillo y la porcidn de ex
tremo de la tulipa un intérvalo de espesor al menos igual al eg
pesor del taldn.

4.~ Perfeccionamientos segiin la reivindicacidén 1, ca=-
racterizados porque cuando consiste en una tulipa de extremo de
un elemento de canalizacién, la superficie lisa de la empagueta
dura pertenece a un taldn radial de ésta y se suelda sobre la
porcidn de extremo de la tulipa. .

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 4, ca-

racterizados porgue la empaquetadura posee una segunda superfi-

cie lisa que es cilindrica y estd soldada directamente sobre Lz
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20.

segunda superficie lisa, interior, de la tulipa.

6.~ Perfeccionamientos segin la reivin@icacién 1, ca=~
racterizados porque las dos superficies lisas anulares son tron
cocénicas,

7.- Perfeccionamientos segdn la reivindicacidn 6, ca-
racterizados porque la empaquefadura posee una segunda superfi-
cie lisa anular que es radial y estd soldada sobre una segunds
superficie lisa anular, igualmente radial, del encaje..

8.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizados porque cuando consiéte en una tulipa de extremo de
un elemento de canalizacién, la empaquetadura estd en el conjun
to cilfndrico y desprevista de talén, y porque las superficies
lisas son respectivammte la superficie exterior de la empaqueta
dura y la superficie interior de la tulipa. ‘

9.~ Perfeccionamientos segin una de las reivindicacio-
nes 1 a 7, caracterizados porque la empaquetadura posee-una paé
te activa separada radialmente de la superficie lisa del encaje

10.~ Perfeccionamientos segin una de las reivindicacig
nes 1 a 9, caracterizados porque la superficie lisa del encaje
es llevada sobre este dltimo.

11l.~ Perfeccionamientos en elementos de tuberias, tal
y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria ¥y

en los dibujos adjuntos.
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Esta Memoria consta de veinticuatro hojas eseritas a

méquina por una sola cara. .
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