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"Processo de fabrico de uma manga
electro-soldavel, dispositivo ra
ra a sua execug@o e mangas obti-
das pelo processo"

para que

BOULET D'AURIA, TERLIZZI ET CIE
e GAZ DE FRANCE, pretendem obter
privilégio de invengdo em Portu-
gal.

RESUNMO

O presente invento refere~se e um Processo de fabrico de
mangas de material plastico equipadas com um fio de aquecimen
to, destinadas a formar uma ligagao de electro-soldadura que

DRt o VR

inclui os °eguintes passos:

© 7 -'a realizagdo por moldaan/Uma manga com uma forma cilip
drica,

-~ a realizag8@o de uma ranhura helicoidal na superficie
cil{ndrica exterior da manga,

— & colocagdo de um fio previamente aquecido no fundo da
ranhura,

- o assentamento do material plastico aquecido por inter-
medio do flo, para cobrir o fio e fechar a dita ranhura.

0 invento propde igualmente um dispositivo para a execu-
G8o deste processo.

A manga de electro-soldadura assim obtida destlna-se em
particular para ser utilizada quer s=em sobremoldagem, na guali
dade de manga de utilizagao corrente, especialmente para a 1li-
gagdo de canalizagdes de agua, queér com sobremoldagem, na gqua-
lidade ligaqao electro—°oldave1, especialmente para canaliza-
gGes de gas.
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¥E¥ORIA DESCRITIVA

O presente invento refere-se a um processo de fabricagdo
de mangas electro-soldaveis, um dispositivo para a sua execu-
G8o e as utilizag3es preferidas da manga assim executada.

As mangas electro-soldaveis destinam~se, especlalmente,

a constltulr uma ligag8o de elementos tubulares de material
plastico, tais como, por exemplo, as canalizagGes de distri-
buigao de gas ou de agua executadas, geralmente, em polietile
no .

A técnica de electro-soldadura consiste em aquecer uma
superficie de contacto das pegas, por meio de um fio de aqgue-
clmento incorporado na pega de ligagcdo e formando uma resistén
cla eléctrica, a fim de atingir a temperatura de soldadura dos
materials.

A técnica correntemente mais utilizada, para produzir
tals 1iga96es e a sobremoldagem por injecgao 0 fio de aqueci
mento € colocado numa bobina, a qual e sobremoldada para for-
mar a pega de ligag8o. Desta maneira o fio fica, relativamen~
te, proximo da superficie interior do elemento. Para obter
uma boa qualidade de soldadura, &, com efeito, desejavel que
o flo esteja o mals perto possivel da superficie interior de
contacto.

Para fabricar uma manga de electro-soldadura, € conhecida
do pedido de patente francés FR-B-2 221 679 (STURM VON ROLL
AG), a realizagd@io de uma ranhura na superficie exterior de uma
manga de materlal plastico e o enrolamento sobre manga, na ra-
nhura assim obtlida, do fio de resisténcia, por tens8o. Depois
da sua conclusdo, a manga e alargada por meio de um mandril de
abertura e deste modo, o fio de aquecimento sofre um constran-
gimento longitudinal de tracg8o adicional. A manga & de segui
da rodeada por um elemento de manga exterlor, num molde de in-
Jeccdo.

0 inconvenients principal, de um Processo deste tipo, S o)
problema do risco de deslocagdo e de expansfdo, do fio de aque-
cimento, antes e durante a sobremoldagem.

Com efelto, o fio, antes da sobremoldagem, esta apenas re
tido no lugar na superficle da bobina pela sua tensdo. Ora Po
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de produzir-se um defeito desta tensio, por exemplo por causa
de um erro do operador na ocasifio do enrolamento, ou na ocasl
8o do armazenamento, por causa de uma varlagcdo, do didmetro da
manga, devida é&s condigdes atmosfericas ambientes, em particu-
lar, de um grau humidade demasiadamente elevado.

Além do mais, a tensdo a aplicar ao flo, na ocasiéo do
seu enrolamento na manga ranhurada, e diffcil de regular. Com
efeito, e pPreciso que o fio esteja bem esticado para ser aloja
do de modo seguro no fundo da ranhura helicoldal . No entanto,
ndo € necessario que o flo seja demasiado esticado, pols, nes-
te caso, o seu didmetro diminui e a resistividade finalmente
obtida & superior a desejével, 0 que apresenta inconvenientes
na ocasldo da electro-soldadura.

Durante a sobremoldagem, o fio pode, igualmente, ser des-
locado por causa dos esforgos devidos & viscosidade do materi-
al plastico de sobremoldagem.

Estes deslocamentos eventuals sfio nocivos a a qualidade da
soldadura, conduzindo a uma dispersdo térmica ndo homogenea
Eles, alem do mals, tém o perlgo de conduzir & criagdo de bol-

sas de ar na pega de ligagdo, que sio igualmente prejudiciais
& soldadura.

Por outro lado, de acordo com um tal pProcesso, n8o pode
evidentemente, ser ultrapassada uma distincia minima entre o
flo e a superffcie interior da manga, e e, pols, nomeadamente,
imposs{vel fazer o fio ficar tangente & superf{cie interior
da manga.

Por fim, com tals mangas, a armazenagem é problemética,
uma vez que o flo e a ranhura da manga permanecem em conhtacto
com o ar ambiente da oficina, e g contaminagdo pelo ar polu{do,
e a conspurcagdo pelas poelras ou elementos anélogos, conduzem
& necessidade da sua limpeza, antes da reallzag@o da sobremolda
gem.

A patente europeia EP-A-303 909 (GLYNWED TUBES AND FITTIN
GS LIMITED) propde um processo de fabrico de uma ligagdo elec-
tro—coldavel, de acordo com a gual e enrolado um fio aquecido
huma manga. A temperatura do fio provoca um amolecimento do
material pléstico na proxlmidade do fio. Um rodfzio de pressédo
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transmite ao fio uma pressfo suficiente para o incorporar no ma
terial plantico, sendo o flo, finalmente, totalmente recoberto
de material plaQtico A ligagdo e, em segulda, obtida por so-
bremoldagem de maneira classica desta manga.

Este processo apresenta imimeros inconvenientes.

0 gulamento do fio para a superficie da manga de acordo
com uma hélice ndo Pode ser realizada sendo por translagdo da
manga ou da cabega de aquecimento, durante a rotag8o da manga.
Ora uma ma tensdo do fio, ou uma ma regulagdo das ferramentas,
pode conduzir a uma variagdo ndo desejada do passo da hélice, o
que prejudica a homogeneidade da soldadura e cria um risco de
curto-circuito.

Por outro lado, o fio de aquecimento € colocado na proximl
dade da superf{cie exterior ds manga, e pode mesmo, aflora-la.
Ora, como fol precisado mais atras, e ao nivel da superficie in
terior da manga, que o material plastico da manga e dos elemen-
tos tubulares a ligar, deve. ser aquecida para realizar a solda-
dura de maneira 6ptima.

Por fim, a flabilidade deste processo & incerta. 0 rodf-
2lo de press@io apenas faz assentar o material pléstico sobre
filo numa medida limitada e as irregularidades de fixag8o do
flo, e mesmo, eventualmente, Podendo aparecer uma auséncia de
fixagdo. em certos s{tios da superf{cie da manga.

De modo geral, o= processos descritos nestes dois documen-
tos anteriores, necessitam sistematicamente da sobremoldagem da
manga, para realizar a ligagdo electro-soldavel. Com efeito
nestes dois casos, sem sobremoldagem, o aquecimento do Tio con-
duzira a uma destrulgd@o da manga, por causa da auséncia de es-
trutura cont{nua externa,no documento FR-A-2 221 679, e por cau-
sa da espessura reduzida da manga e da colocagdo relativamente
exterlor do fio, no documento EP-A-0303 909.

0 pedido da patente europeu EP-A-0.086.359 propde reali-
zar uma ranhura hellicoidal, na superf{cie cil{ndrica interna
de uma manga de material pléﬂtico, previamente fabricada, por
exemplo, por moldagem. A ranhura o formada, na superf{cie ci-
1{ndrica interna, por uma cabega de corte rotativa, munida com

uma ferramenta de corte.



71 105
LL/CT

-5_

0 fio de aquecimento e, em segulda, introduzido na ranhura
assim formada, e colocado livremente no fundo da ranhura, sendo
esta Ultima finalmente, parcialmente, fechada por prensagem do
materlal plastico circundante.

Neste documento citado, a posigdo radial do fio, em rela-
¢80 & superfricie cil{ndrica interna, néo é precisa, uma vez
que é possfvel que ele ndo seja mantido completamente apolado
no fundo da ranhura. Além do mals, o processo descrito preve
que uma parte da superff{cie externa do flo fique livre de qual-~
quer materlal de envolvimento, o que torna impossivel a realiza
¢80 de uma manga, na qual o fio de aquecimento aflorara a super
ricie cil{ndrica interna. Uma manga, assim realizada, pSe pro-
blemas de armazenagem, uma vez que o fio fica em contacto com o
ar ambiente da oficina e que a contaminag8o por ar polufdo pode
tornar necessaria uma limpeza da manga, antes da sua utilizagdo,
bpara uma operagdo de soldadura.

A colocagdo do fio de aquecimento, numa ranhura interior,
Dor assentamento do material pléstico bpara o envolver apenas
parclalmente, tambeém nio permite controlar de maneira eficaz a
flxag8o do fio ao material pldastico no decurso do enrolamento
e na passagem & operaglo de assentamento.

O presente invento tem por objectivo remediar estes incon
venlentes e fabricar uma manga electro-soldavel qQue possa ser
utilizada, so sem sobremoldagem, por exemplo, em vez da manga
electro-soldavel de utilizagao corrente, nomeadamente para a
ligag@o de canalizagges de agua ou, com sobremoldagem, enquan-
to ligagdo electro-soldavel, especlalmente para as canaliza-
¢Oes de gas.

Com este objectivo, o invento propoe um processo de fabri
co de uma manga de material plastico equipada com um fio de
aquecimento e destinada a realizar uma ligag8o de electro-sol-
dadura,processo durante o qual:

~ a manga € moldada de acordo com uma forma cil{ndrica
delimitada por uma superficie exterlor e uma superff{cie interi-
or,

- uma ranhura helicoidal e efectuada numa das duas super-
f{cies da manga,
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-~ um fio e colocado na ranhura,

- o material plastico e assentado para envolver, pelo me-
nos, parcialmente o fio,

caracterizado por:

- a ranhura helicoidal ser realizada na superf{cie cil{n-
drica exterior da manga,

- o flo ser aguecido antes da sua colocagdo no fundo da
ranhura, e

- 0 material pléstico, aquecido por intermédio do fio,
ser felto assentar para envolver totalmente o fio e fechar & ra
nhura.

O presente invento preconiza a moldagem de uma manga de ma
terial plactico, a realizegdo de uma ranhura helicoidal, & colo
cag8o no fundo desta ranhura de um fio aquecido que &, pois, af
fixado e o assentamento do material pléstico amolecido no fio,
sendo a ranhura ent8o fechada e a superficie exterlor da manga
polida.

Assim, o flo, atraves da sua penetragéo no fundo da ranhu-
ra, pode ficar tangente & face interior da manga previamente
colocada num nucleo. Utillzam-se, pols, as propriedades intr{g
secas do flo para o incorporar na manga .

As vantagens obtidas por meio deste invento =80 numerosas,
Antes de mals, o fio é posiclonado na proximidade da éuperficie
interior da manga, e pode mesmo ficar tangente a esta superf{-
cle, o gue permite uma soldadura de qualidade das superffcies
de contacto dos elementos ligados. Neste caso, & ranhvra tem
uma profundidade proxima da espessura da manga.

0 fio € colocado de maneira preclea de acordo com uvm passo
determinado da ranhura helicoidal, o Que permite uma soldadura
homogénea e evita que dols trogos do fio entrem em contacto e
criem um curto-circuito na ocasifo da operagdo de soldadura.

0 fio aquecido é fixado no material plastico, durante o en
rolamento, € e totalmente revestido depols do ascentamento do
material plastlco, por meio da fus8o em profundidade deste. A
colocacdo do fio €, Fols, multo precisa e o fio ndo pode deslo
car-se nem antes nem durante a sobremoldagem eventual e obtem-
~&£e uma manga figvel.
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Os problemas de subtensfio ou de sobretensdo do fio ja ndo
se pdem, uma vez que o seu posicionamento e s sva fixagdo sdo
ajudados pelo seu aquecimento prévio.

Além do mals, por melo do invento, os rilscos de contamina
¢80 ou de conspurcagfo da manga armazenacda sdo suprimidos.

Como fol 1indicado mais atréas, a fixagdo em profundidade
do flo de resisténcia permite a realizag@o de mangas de electro-
-gsoldadura que n8o necessitam, sis stematicamente, de sobremoldagem.
Neste ultimo caso, a manga & moldada directamente com as partes
destinadas a constitulr terminais de ligagdo.

Por fim, o processo de acordo com o invento permite igual-~
mente o fabrico de mangas electro-soldavels de didmetro varila-
vel, ror exemplo, de mangas destinadas a ligar duas canaliza-
gGes cde difmetro diferente.

0 1nvento refere-se igualmente a um dlspositivo para a exe
cuglo do processo e as utilizagdes preferidas da manga assim
realizadsa.

0 dispositivo para = execugéo do processo de acordo com o
invento, é notavel por incluir um dispositive de accionamento
em rotag@o da manga, accionado Por um motor, uma cabega de aque
cimento do fio equipada com uma bPonta de corte e situada no ex-
terior da manga, sendo esta cabega guiada em translagdo por um
dispositivo de acclonamento em translag8o, acclorado prelo mesmo
motor e alimentado com fio por um dispositiveo de alimentagdo de
fio acclonado por motor.

0 invento € exposto de seguinda maies em detalhe, com a aju
da de desenhos, representando somente um modo de execugfo.

- A figura 1 representa uma vista esouematica do dispositi
vo de reallzacdo do processo,

- a figura 2 representa um modo de disposigdo da ponta de
corte, € do dlspoesitivo de aseentamento do material pléstico,
em vista transversal relativamente a manga,

- a figura 3 e uma vista em escala malor, de frente, aa
ponta de corte,

- a figura 4 representa uma manga moldada antes da reali-
zag8o do proceeso,
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- a figura 5 representa uma manga de electro-soldadura
realizada pelo processo.

A figura 1 representa um dispositivo para a execugiao co
processo Ja descrito.

A manga moldads, de preferéncia por injecgdo, é colocada
entre dols centradores, um centrador de acclonamento com gar-
ras 2 e um centrador doido 3. (Cada um destes centradores in-
clui um nicleo extens{vel, estando o micleo 4 montado atraves
do centrador 2 e estando o nucleo 5 montado através do centra
dor 3. O centrador de accionamento 2 esta montado, ligado em
rotag@io, por melo de uma ligagfo com garras & extremidade de
um fuso 6, montado em chumaceiras, particularmente, rolamentos
de esferas, e a outra extremidade do fuso 6 esta ligada em ro-
tagdo a um motor de accionamento 7. 0 centrador doido 3 esta,
ele mesmo, montado num contra-ponto escamoteavel &, igualmente,
suportado por chumaceiras de rotagéo, particularmente, rolamen
tos de es=feras.

A extremidade de ligag8o do fuso 6 ao motor de acclonamen
to 7, suporta uma polia dentada 9, ligada por correla a uma ou
tra polla dentada 10, montada e ligada em rotag8o ao dispositi
vo de gulamento em tran°1a§§o 11. Este dispositivo de acciona
mento em translagdo 11 & constitufdo, de preferéncia, por um
cilindro tendo uma ranhura perifeérica hellcoidal, formando um
excéntrico com passo determinado Este cilindro 11 e suporta-
do por um eixo fixo em rotagao/ Polia dentada 10 e na extremi-
dade deste eixo que ultrapassa a polia 10 esta montada ume ro-
da conta-rotagdes 12.

0 dlepositivo de alimentagfio do fio & constitufdo por um
desenrolador 13 acclonado por um motor 14 K. 0 fio passa, em
seguida, sobre dois rodfzios 15 para formar um fio elementar
frouxo, sendo em seguida enrolado num tambor tensor 16 ligado
a um freio regulavel 17. Depols o fio é introduzido numa ca-
bega de aguecimento 19 montada num carro 18. Este carro 18
desliza sobre o velo 20 fixo em rotag@o. A translacfio do car-
ro 18 sobre o velo 20 € comandada Por um arranjo de brago e

haste de gula que coopera com a ranhura helicoidal do excén-
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trico 11.

Em funclonamento, a manga € antes de mais nada,colocada
sobre os nucleos 5 e 4 dos centradores 2 e 3 que estdo, eles
mesmos, flxados na ponta de accionamento e no contra-ponto eg
camoteavel 8. A profundidade da ranhura & regulada pela trans
lag@o da cabega 19 o que conduz ao comego da execugdo da ranhu
ra, de preferéncia, de secg8o triangular, pela ponta de corte
19' da cabega de aquecimento 19; os motores 7 e 14 =80 acclona
dos, acclonando, simultaneamente em rotagéo a manga 1, em trans
lagdo a cabega 19 e a alimentacéo de fio.

O dispositivo pode adaptar-se a todos os tipos de mangas
por um jogo de centradores e de excéntricos adaptados aos dife-
rentes tipos de manga a reslizar.

Através de nicleos de dlémetros diferentes e através de um
comando especffico do deslocamento. da cabega de aquecimento 19,
€ igualmente possivel operar com mangas de difmetro variavel.

As flguras 2 e 3 representam mals em detalhe um arranjo da
ponta de corte 19' e de um dispositivo de assentamento 24 do ma
terial plastico amolecido.

A ponta de corte 19' esta montada radialmente a cerca de
45¢, relativamente, & direcgfo radial do dispositivo 24. ©
fio aquecido 23 esta, ele mesmo, estlicado tangencialmente ao
ponto superlor da manga 1, ponto onde esta diespoeto o Gisposi-
tivo de assentamento 24, do material amolecido.

0 fio 23 é gulado por uma fenda 25, prevista na ponta de
corte 19', para flcar na direcgdo radial da ranhura j& efectuada
pela ponta de corte 19!,

0 di*po=1tivo de assentamento 24 do material pléstico amo-
lecido € constitufdo Por um patim escamoteavel em teflon.

0 patim 24, bem como & ponta de corte 19', sdo, evident*te-
mente, moveis radialmente e em translagdo longitudinal, como
esta rerresentado peles setas duplas da figura 2, para, ror um la
do, poderem ser escarioteados €, Por outro lado, entrarem em
funcionamento ée maneira regulavel .

%, irualmente, poss{vel realizar o Processo de acordo com

o invento cem o patim 24. Com efeito, ¢ material plastico rode
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assentar por ele préprio para fechar a ranhura gragas as suas
rropriedades 1ntrfnsecas, a saber, por memoria de forma, e ca
paz de retomar, por simples plasticidade, a sua forma original.

A filgura 4 representa uma manga, antes da colocagfo do
fio de aquecimento. Esta mahga € destinada a ser utilizada so,
sem a parte de sobremoldagem.

A manga € composta, pols, por um cilindro 21 oco, com a
espessura relativamente grande e de duas partes 22 protuberan-
tes, destlnadas & formagf@o dosc terminais de ligacédo.

A flgura 5 representa a mesma manga equlrada com o seu
fio de aquecimento 23, realizads pelo processo de acordo com
o invento. 0 fio 23 encontra-se na Proximidade da superf{cie
interior do cilindro 21 e pode mesmo, por simples regulagdo da
profundidade da ranhura efectuada por melo do dispositivo, acl
ma descrlto, encontrar-se em afloramento nesta superficie inte
rior.

Este tipo de manga € destinada, mals particularmente, a
ser utilizada como manga de utilizag@o corrente, especialmen-
te, para a ligagdo de canallzagdes de égua.

0 processo de acordo com o invento, bem como o dispositi
Vo para a sua execugé@o podem ser, igualmente, utilizados rara
formar mangas destinadas a ser utilizadas como reca de inser-
qao/electro—°oldadura, sendo a parte externa da ligagéo rea-
l1zada por sobremoldagem & volta desta pega/inserqao-

Este tipo de manga destina-se, particularmente, & reali-
zaglo de ligagdes electro-soldavels para canalizagSes de gas.
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~-REIVINDICAGOES-

1%, - Processo de fabrico de uma manga (1) de material
pléstico equlpada com um fio de aquecimento (23) e destinada
a realizar uma ligag8o de electro-soldadura, que inclul os =g
guintes passos:

- a reallzag8o por moldagdo de uma manga com uma forma
cilfndrica, delimitada por uma superffcie exterior e uma super
f{cie interior;

- a realizagdo de uma ranhura helicoidal numa das duas su
perf{cies da manga,

- a colocagfo de um fio na ranhura,

- o assentamento do material plastico pPara cobrir, pelo
menos, parcialmente o fio,

caracterizado por:

- a ranhura helicoidal s=er realizada na superficie cilfg
drica exterior da manga;

- o filo ser aquecldo antes da sua colocagdo no fundo da
ranhura; e

- o material pléstico, aguecido por intermédio do fio,
ser assente para cobrir totalmente o fio e fechar a ranhura.

¢, - Processo de acordo com a relvindicagdo 1, caracte-
rizado por a profundidade da ranhura ser sensivelmente igual
& espessura da manga.

2. - Processo de acordo com a relvindicagdo 1 ou 2, ca-
racterizado por a secgdo da ranhura ter a forma triangular.

.. = Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracte-
rizado por o material pléstico assentar por ele préprio por
memoria de forma.

5%. = Processo de acordo com a relvindicagdo 1, caracte-
rizado por o material plastico ser ascsente por melo de um dis-
posltivo de assentamento (24).

6¢, - Dispositivo para a execugdo do processo de acordo
com gualguer uma des relvindicagges de 1 a 5, caracterizado
Por incluir um dispositivo de acclonamento em rotagdo da man-
ga (1), acclonado por um motor (7) » uma cabega de aguecimento
(19) do fio (23) equipada com uma ponta de corte (19') situva-

da no exterlior da manga (1), sendo esta cabega (19) dirigida
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em translag8o por um dispositivo de accionamento em transla-
¢8o, acclonado pelo me=mo motor (7) e alimentado de fio por
um dispositivo de alimentagdo de fio (23) accionado por um mo
tor (14).

7%, -~ Dispositivo de acordo com a relvindicagéo 6, cara-
cterizado por o diepositivo de alimentagdo de fio (23) ser
constitufdo por uma dobadoura (13) accionada pelo motor (14),
por rodfzios (15) e por um tambor tensor (16) equipado com
um freio regulavel (17) .

8%, -~ Dispositivo segundo a reivindicagdio 6 ou 7, cara-
cterlzado por o dispositivo de acclonamento em rotagdo ser
constitufdo bPor uma ponta de acclonamento, accionada pelo mo-
tor (7), por uma contra-ponta escamotedvel (8) e por dois cen
tradores (2 e 3) equipados com nucleos extens{veis ( 4 e 5),
estando um dos centradores (2) ligado em rotagdo por uma dis-
posigdo de garras com o motor (7) e estando o outro centrador
(3) disposto em rotagdo solto.

£. ~ Dispositivo de acordoc com a relvindicagéo 6, 7 ou
8, caracterizado por o dispositivo de accionamento em transla
¢8o ser constitufdo por um eixo ligado em rotagdio ao motor
(7) por intermédio de polias dentadas (9 e 10) e por uma cor-
rela, suportando este eixo uma roda conta-rotagdes (12) e um
excéntrico cilf{ndrico (11) equipado com uma ranhura helicoidal,
cooperando com uma haste de gula ligada por uma disposigéo de
brago a um carro (18) montado de modo deslizante num velo (20)
e suportando a cabega de aqueclmento’ (19).

10%. - Dispositivo de acordo com qualquer uma das reivin-
dicagces de 6 a 9, caracterizado por incluir um dispositivo ge
assentamento para o material plastico amolecido (24) constitui
do por um patim escamotesavel .

11¢, - Ligacdo de electro-soldadura caracterizada por ela
ser constitufda por uma manga equipada de partes terminais de

ramificagdo realizada de acordo com qualgver uma das reivingi-
cagces de 1 a 5.
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12¢, - Pega de insergdo destinada a8 =er sobremoldada para

formar uma ligag8o de electro-soldadura, caracterizada por ser

realizada de acordo com gualquer uma das reivindicagoes de 1 a

5.

Lisbos, .4 gn 1990

Por BOULET D'AURIA, TERLIZZI
ET CIE e GAZ DE FRANCE
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