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Esta invencién se refiere a un procedimiento para
conectar tubos de plastico, en forma solapada y por termo-
soldadura, en el cual una superficie de un primer tramo ma-
cho de tubo de pléastico, ensanchado, es calentado por enci-
ma de la temperatura de plastificacidén y conectado con una
superficie de un segundo tramo hembra de tubo de pléstico,
cuya superficie es calentada idénticamente a por sobre la
temperatura de plastificacién,

Ya es conocido un procedimiento de este tipo para
conectar en forma solapada tubos de polietileno o de poli-
propileno por medio de un proceso de termosoldadura. Cuando
este procedimiento conocido es llevado a la practica se uti-~
liza un tramo inicial de tubo de plastico'que tiene wn en-
sanchamiento en forma de zé6calo o de embudo, dentro del
cual es reciﬁido un segundo tramo de tubo de pléstico, des-
pués de lo cual los dos tramos de tubo son termosoldados
entre si, de manera que quedan conectaﬂos'gracias a las pro-
piedades del material pléstico. A fin de llevar a cabo es-
ta unibn, la superficie interna del ensanchamiento en forma
de zb6bcalo o de embudo del primer tramo de tubo de pléstico
v la parte exterior del segundo tramo, son calentados hasta
que estas dos partes mencionadas se funden parcialmente y
presentan propiedades de adherencia.

Este procedimiento conocido es ineficaz y caro,
ya que el primer tramo de tubo ha de ser provisto previamen-
te, en fabrica, con un ensanchamiento o boquilla, y muchas
porcibnes cortadas de estos tubos ya no pueden ser utiliza-

das, cuando un tal tubo de plastico provisto de ensancha-
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miento o boquilla ha.de ser acortado. Ademas, este procedi-
miento no puede ser utilizado para tubos de pared delgada.
Existe una gran demanda de procedimientos para

conectar en forma solapada, en particular tubos de pléstico

de pared delgada mediante termosoldadura, ya que este méto-

do puede ser desarrollado en el lugar donde son requeridos
los tubos de pléstico sin tener de utilizar necesariamente
primeros tramos de tubo que hayan sido provistos previamen-
te, en F&brica, de un ensanchamiento mecanizado.

La presente invencién apunta, ahora, a proporcio-
nar un procedimiento que ya no presente las desventajas men-
cionadas anteriormente, y con el que el ensanchamiento de-
seado puede ser proporciocnade en el lugar donde los tubos
requeridos han de ser instalados, y, particularmente, per-
mite conectar tubos de pared delgada de modo muy barato.

Asi la invencién se refiere a un procedimiento
para conectar tubos de pléastico mediante termesoldadura, en
el que la cara interna de un primer tramo hembra ensanchado
de tubo de pléstico, es calentado a la temperatura de fusibn

v es unido con una cara exterior calentada en corresponden-
cia, de wn segundo tramo macho de tubo de pléstico, y este
segundo tramo de tubo es entrado a presibm dentro del pri-
mero, v en el que al menos el extremo de un primer tubo de
pléstico es provisto de un ensanchamiepto durante el calen-
tamiento del interior del tramo de tubo de pléstico, '

En el lugar de instalacidén del tubo o los tubos,
el extremo de un tramo de tubo de polipropileno o de polie-

tileno puede ser ensanchado de manera que un segundo tramo
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de tubo de plastico pueda sercentrado con facilidad y ter-
mosoldado ‘con el primero, sin ninguna formacién de eleva-
ciones o arrugas indeseables, que pudieran conducir a obs-
truccicones en la zona de la termosoldadura o uniénm.

Un efecto ulterior del presente procedimiento es- -
triba en que se mantiene la seccién transversal redonda de
los tubos y no se produce ninguna forma ovalada de los mis-
mos, coaMo ocurre en las juntas obtenidas mediante una opera-
cién de soldadura por testa.

El ensanchamiento es, ventajosamente, en forma de
embudo, de modo que el segundo tramo de tubo de fléstico
puede ser centrado Ffacilmente respecto al primero durante
la formacién de wa junta.. !

La primera cara interna de la parte ensanchada
del alojamienfo, adyacente al tubo, ha de ser calentado,
preferiblemente, a una temperatura més baja que la de la
parte extrema del ensanchamiento.

con ello, el segundo tramo de tubo de pléstico
que ha de ser recibido en el ensanchamiénto puede ser cen-
trado eficazmente, ya que la parte de este tiltimo situada
més hacia dentro, serad menos flexible que la porcitn termi-
nal extrema del mismo que, junto con el segundo tramo de
tubo de pléstico, formar& la junta.

Se ha encontrado que se ha de formar, preferible-
mente, un ensanchamiento en forma de embiido con wn &ngulo
en el vértice de menos de 60 grados y preferiblemente menos
de 40 grados, mientras que un &ngulo de uwnos 20 grados ha

resultado  ser muy conveniente,
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En los dibujos; La figura 1 muestra una vista en
seccibn transversal de una primera realizacibn de un dispo-
sitivo para llevar a cabo el procedimiento de acuerdo con
la invenciébn; la figura 2 muestra wna vista en seccibn
transversal de otra realizacién; la figura 3 ilustra un de-
talle de acuerdo con la flecha III de la figura 2, y la fi-.
gura 4 es una vista en direccién de la flecha IV de la fi-
gura 2. (

La figura 1 muestra una placa -1l- de aluminio,
que tiene en un lado un alojamiento cénico -2-, cuya pared
-3~ puede ser calentada hasta una temperatura de 22500, pa-
ra el polipropileno, mediante, por ejemplo, alambres de re-
sistencig -4-, La gama de temperaturas con las que se puede
obtener muy buenos resultados varlia de 200 a 250°c.

‘ Un segundo tramo de tubo de plastico -5- es inser-
tado dentro del alojamiento c6nico -2-, y la parte exterior
~6- de este tramo de tubo se volveré& flexible y adherente
gracias a una plastificacién parcial del mismo. Cuando esta
superficie es aplicada a una segunda superficie de pléstico
plastificado se realiza una apropiada termosoldadura o jun-
ta.

La placa -l1- también lleva un mandril -8- para en-
sanchar tramos de tubo de pléstico, el cual presenta una su-
perficie froncocénica -9~ cuyo extremo terminal -10- tiene
el diémetro més pequefio.

Un primer tramo de tubo de pléstico -ll- es enfi-
lado sobre el mandril -8- calentado. A causa de la forma de

este fltimo, el extremo terminal del piimer tramo de tubo
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En relacidn con los anteriores éangulos, todavia
se puede indicar que los experimentos realizados con ensan-

chamientos que tienen un &ngulo en el vértice de més de 60

_grados han resultado ineficaces., En este caso el ensancha-

miento formado se aplasta, de modo que ya no es posible lle-
var a cabo una junta o conexién apropiada entre el primer y
el segundo tramos de tubo de pléstico., Durante la operacibn
de termosoldadura, el segundo tramo de tubo de pléstico se=-
r& previsto, preferiblemente, con un estrechamiento. adapta=-
do a la forma del ensanchamiento del primer tramo de tubo,
preferiblemente con una parte conificada en forma de embudo.
Para formar el deseado ensanchamiento en forma de
‘embudo, el primer tramo de tubo de pléstico ‘es prensado e-
ficazmente contra una superficie de mandril troncocénica,

que tiene arrugas o ranuras que se extienden longitudinal-

- mente.

Para producir diferentes temperatﬁras entre el
primer tramo de tubo de plastico ensanchado en forma de em-
budo, directamente adyacente al tubo, y el extremo de esta
parte ensanchada que se encuentra situado més hacia fuera,
se monta un alslamiento entre las dos superficies de calen-
tamiento que calientan las dos partes hasta la temperatura
0 las temperaturas deseadas,.

Otras caracteristicas y ven?ajas'de la presente
invencién serén dilucidadas en las reivindicaciones y en 1la
siguiente descripcién referida a los dibujos adjuntos, los
cuales muestran varias realizaciones diferentes y de acuer-

do con la invencién.
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obtendré& un ensanchamiento -l2- durante el proceso de calen-
tamiento, o

Para evitar que la otra pofcién ~-1l1l- del tramo de
tubo @e pléastico sea calentada a una'temferatura semejante
a la de la parte -12-, se puede prever una capa aislante .
-16~, por ejemplo de Pertinax, sobre la regién troncocénica
del mandril -8-, que también puede ser calentado, por ejem-
plo, mediante alambres de resistencia,‘no representados.

El &ngulo del lado interior —9- del ensanchamien-
to en forma de embudo -12- con respecto a la prolongaciotn
de la pared in%erna ~13- del tubo de plésticd ~1ll-, es, co-
mo maximo, de 30 grados, y preferiblemente de 20 grados.
Ventéjogamente este adngulo es de unos =10 gfados; preferible-
mente de mas de 5 grados, y, muy préferiblemente, de méas de
7,5 grados. Cuando se utiliza un material de polipropileno,
el segundo tramo de tubo =5=- puedé ser entrado a preéién
dentro de un ensanchamiento en forma de embudo -12- cuando
la temperatura de las superficies -6- y -9- varia entre a-
proximadamente 200 yVEBOOC. A causa de esta cqmbinacibn de
caracteristicas se produce autométicamente una muy buena
Jjunta.

Para obtener una junta de 1o més eficaz, el ex-
tremo terminal -l2a- del ensanchamiento ha de ser calentado
hasta una.temperatura més alta que la‘porcibn ~12b- que se
encuentra inmediatamente adyacente al tubo -1l-. Cuando el
extremo -l2a- es calentado hasta la temperétura de sellado,
la porcién -12b- es templada sblamente, y por tanto no se

le da la temperatura del extremo -l2a-, sino que la tempe- °
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ratura del lado interior de la parte -12b~ seréd méas baja, °
solamente de 100 a 110°C. Para conseguir esto puede haber

un segundo aislamiento -15- que aisla la parte -8a-~ del man-
dril -8-, de forma que se produce temperéturas diferentes
para las dos porciones. El control del miembro de calenta-
miento ‘puede tener lugar por medio de, por ejemplo, contro-
ladores tales como termoelementos.

Se ha comprobado que el Klingerit es un material
de aislamiento muy adecuado.

No obstante, actualmentg las capas ~15- y -16- no
son utilizadas en el procedimiento.de la invencion.,

La figura 2 muestra otra realizacitn preferida de
un éispositivo para termosellar tubos de pléstico. Como se
aprecia, un lado de la placa -1- comprende varias secciones
anulares —18-; -17-, =19~ y -20- con paredes internas -17a-,
-18a~, -l9a- y -20a~ que son cbnicas hacia el otro lado de
la placa, mientras que en el otro lado de dicha placa -1- se
encuentran secciones anulares -21-, ~22-, ~23- y =24~ que
tienen superficies exteriores troncoctnicas -2la- a —24a-,
las cuales se ensanchan hacia fuera y sirven para formar
ensanchamientos a modo ae embudo en tubos de varios diéme-
tros diferentes. Las superficies -l7a-, -l8a~ y -19a- de
las correspondientes secciones -17- a =19- decrecen hacia
el interior de la placa -l-. El di&metro menor del extremo
interno de la superficie —l7a— es aproximadamente igual al
diémetro exterior mas pequefio del extremo exterior de la pa-
red -2la~ de la seccibn anular -21-, ¥ 1o mismo ocurre en

el caso de las superficies -22a-~ y -18a- y las superficies
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-23a- y ~1%a-.

Los tramos de tubo de pléstico -ll- y =3~ que se
trata de conectar, uno de cuyos tramos tiene un énsancha~
miento en forma de embudo -1l2- y el otro un extremo c¢bdnico
-3a~, correspondiente a la forma @é.ensanéhamiento -12-,
son unidos entre si eﬁpujando la porcién -3a- al interior
del ensanchamiento -1l2-. |

Las paredes -éla—, ~22a~ y -23a-, asl como las pa-
redes -l7a-, —l8a- y —=l19a- pueden ser provistas, ventajosa-
mente, de ranuras o arrugas 1ohgitudinales -26-,

El mandril ~21- esté& subdividido en dos partes
~21b~ ¥y —2ic~ por medio de un material aislante, a Fin de
proporcionar varias temperéturés diferentes a las partes ‘'de
las superficies -2la~- (ver la figura 3).

El procedimiento es aplicado, particularmente, a
tubos de pl&stico normales, redondos y de pared delgada (es-
pesor de pared de 1 a 4 mm), de material polioclefinico, pre-
Periblemente polietileno o polipropileno. No obstante, tam-<
bién se puede utilizar otros tubos de plastico soldables.

El espesor de pared depende,Acomo es nqturgl,'del di ametro
del tubo; por ejemplo, el espesor es de 2,3 mm para un dié-
metro de tubo de 110 mm.

Los tubos a conectar tienen.substancialmente el
mismo di&metro. Generalmente el angulo del lado exterior del
segundo tramo de tubo -5~ con la prolongacitn de la pared
exterior de este segundo tramo, puede, preferiblemente, ser
alrededor de 10 a 15% menor que el é&ngulo del ensanchamien-

to en forma de embudo.
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Un tubo de 50 mm de di&metro queda ensanchado y a

punto para su empleo en unos . 15-30 segundos.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para conectar tubos de pléstico

por termosoldadura, en el que la cara interior de un primer

. tramo de tubo hembra de pléstico ensanchado es calentado

hasta la temperafura de fusibtn y es unido con la cara exte-
rior, calentada de modo correspdndiente, de un segundo tramo
de tubo macho de plastico, mientras el segundo tramo de tubo
es prensado al interior del primero, caracteriéado por el
hecho de que por 10 menos el extremo del primer tramo de tu-
bo de pléstico es provisto de un ensanchamiento durante el
calentamiento de la parte interior de dicho tramo de tubo de
plastico. o :

2, Procedimiento para conectar tubos de pléastico
por termosoldadura, segtn la reivindicacién 1, caracterizado
por el hecho de que el primer tubo es provisto de un ensan-
chamiento en forma de embudo.

3. Procedimiento para conectar tubos de pléstico
por termosoldadura, segtn las reivindicaciones 1 o 2, carac~
terizado por el hecho de que la primera porcién del tramo de
tubo ensanchado directamente adyacente a dicho tubo, tiene
una temperatura interna que es inferior a la del.extremo de
dicho tramo de tubo adyacente al ensanchamiento,

4, Procedimiento para conectar tubos de pléastico
por termosoldadura, segtn las reivindicaciones 1 a 3, carac-
terizado por el hecho de que el ensanchamiento en forma de
embudo tiene un é&ngulo en el vérticé de 60 grados como méxi-

mo, y preferiblemente de wnos 40 grados.
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5. Procedimiento para conectar tubos de plasticd
por termosoldadura, segtin una cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 4, caracterizado por el hecho de que el ensancha-
miento en forma de embudo tiene un &ngulo en el vértice de
mé&s de 10 grados, preferiblemente unos 20 grados.

6. Procedimiento para conectar tubos de plastico
por termosoldadura, segtn una de las reivindicaciones 1 a
5, caracterizado por el hecho de que el primer tramo de tu-
bo de pléstico es empujado contra una superficie troncoctni-
ca calentada, que esté provista, preferiblemente, de arru-
gas o ranuras longitudinales.

7. Procedimiento para conectar tubos de plastico
por termosoldadura, segln una de las reivindicaciones 2 a 6,
caracterizado por el hecho de existir un aislamiento entre
las superficies de calefaccibn, de manera qﬁe se calienta
un primer tramo de tubo, adyacente al tubo, y el extremo de
dicho tramo de tubo.

8. Procedimiento para conectar tubos de pléastico
por termosoldadura,'segﬁn wna de las reivindicaciones 1 a 7,
caracterizado por el hecho de que también se da forma cétni-
ca al segundo tramo de tubo de pléstico, durante el proceso
de calentamiento, adaptado de tal manera a la forma interna
del ensanchamiento en forma de embudo, que dichos tramos
pueden sef ajustados uno dentro del otro.

9. Procedimiento para conectar tubos de plastico
por termoéoldadura.

Todo ello segtn queda descrito y reivindicado en

la presente memoria descriptiva que consta de trece hojas
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WAVIN B. V.
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