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DESCRIPCION
Junta de tuberias y método para formar la junta de tuberias
Antecedentes de la invencion
El propésito de la invencion es una junta de tuberias tal como se define en el preambulo de la reivindicacion 1.

El propdsito de la invencion también es un método de acuerdo con la reivindicacion 15 para formar la junta de
tuberias.

En relacién con sistemas neumaticos de transporte de material, se utilizan cominmente tuberias de metal en el
sistema de tuberias de transporte. Particularmente en sistemas de gran tamafio, en los que las distancias de
transporte de material son largas, el sistema de tuberias de transporte, y mas en particular, el sistema de tuberias
troncales, puede, en términos de su longitud, estar fabricado en forma de sistemas de tuberias de transporte
bastante largas, tipicamente de una longitud de un cierto nimero de kildmetros, en los que tipicamente deben
formarse un cierto numero de juntas entre las secciones de tuberia. En estos sistemas, también existen
comunmente casos en los que se desea unir partes de tuberia metalica con una parte de tuberia de algin otro
material, como, por ejemplo, una parte de tuberia de un material plastico.

En sistemas de tuberias de transporte, particularmente en aquellos sistemas formados por tuberias de plastico o
tuberias de compuestos de plastico, pueden utilizarse genéricamente juntas de tipo casquillo para unir entre si
diferentes partes de tuberias extremo con extremo. El punto de conexién esta ubicado dentro del casquillo, es decir,
dentro de la parte de manguito, de una manera tal que los extremos de las partes de tuberia que deben ser unidos
entre si estan en el interior del casquillo y el casquillo esta por lo tanto rodeando el punto de conexién extendiéndose
en la direccion longitudinal de las tuberias una cierta distancia desde el punto de conexién en ambas direcciones. La
parte de casquillo o la seccién que va a ser conectada de la parte de tuberia esta dotada de resistencias térmicas o
elementos correspondientes, en cuyo caso cuando se forma la junta circula corriente eléctrica a las resistencias, en
cuyo caso las resistencias se calientan y se forma una junta entre la parte de manguito y las partes de tuberia.
Juntas de tuberias termoplasticas del tipo descrito anteriormente se describen, por ejemplo, en las publicaciones US
2739829, US 4530521 y US 4906313. Las publicaciones JP 2006170262A, US 5277456A, JP2009 036264A y JP
H06147386A también muestran diferentes tipos de soluciones para juntas de tuberias termoplasticas.

La finalidad de la presente invencion es conseguir un tipo de solucion completamente nuevo para una junta de
tuberias, por medio de la cual pueden evitarse los problemas de la técnica anterior. Una finalidad importante es
conseguir una solucion para juntas de tuberias aplicable a los sistemas de tuberias de transporte de sistemas
neumaticos de transporte de residuos. Otra finalidad mas es conseguir una solucion para sistemas de tuberias de
transporte que estan fabricadas en parte de materiales plasticos o de materiales de compuestos de plastico y que
comprenden secciones de tuberia de otro material, solucion mediante la cual pueden evitarse los problemas del
estado de la técnica.

Breve descripcion de la invencion

La invencién esta basada en un concepto segun el cual la parte de tuberia comprende una combinacién que
contiene una parte de refuerzo metalico, tal como una tuberia de acero, sobre la cual se dispone una capa de
compuesto de plastico tubular o una capa de plastico. La parte de tuberia esta unida a una segunda parte de tuberia
mediante la unién de partes de plastico o partes de compuesto de plastico entre si directamente o bien a través de
una parte de manguito con un método de soldadura de plastico o bien mediante encolado.

La junta de tuberias de acuerdo con la invencién esta caracterizada por aquello que se establece en la reivindicacion
1.

La junta de tuberias de acuerdo con la invencion también esta caracterizada por aquello que se establece en las
reivindicaciones 2 - 14.

El método de acuerdo con la invencién esta caracterizado por aquello que se establece en la reivindicacion 15.

El método de acuerdo con la invencion también esta caracterizado por aquello que se establece en las
reivindicaciones 16 - 25.

La solucion de acuerdo con la invencion presenta un nimero de ventajas importantes. Por medio de la junta de
acuerdo con la invencion resulta posible conectar una seccion de tuberia metalica extremo con extremo con una
segunda seccion de tuberia metalica o bien a una tuberia de compuesto de plastico o a una tuberia de plastico.
Formar la junta es extremadamente sencillo y rapido. La junta puede estar hecha mediante la formacion de la junta
justamente entre el componente de junta y la parte de manguito, en cuyo caso la tuberia metalica se configura para
permanecer en el area de la junta gracias a la ayuda de una superficie de deslizamiento, tal como un anillo. La junta
se forma de manera mas preferible utilizando un casquillo, es decir, una parte de manguito, que esta situada en el
punto de conexion entre las partes de tuberia de una manera tal que los extremos de las partes de tuberia que
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deben unirse entre si estan en el interior del casquillo y el casquillo por lo tanto rodea el punto de conexiéon
extendiéndose en la direccion longitudinal de las tuberias una cierta distancia desde el punto de conexiéon en ambas
direcciones. La parte de casquillo esta dotada de resistencias térmicas o elementos correspondientes, en cuyo caso
cuando se forma la junta circula corriente eléctrica por las resistencias, en cuyo caso las resistencias se calientan y
se forma una junta entre la parte de manguito y el componente de junta situado sobre las partes de tuberia. En una
realizacion, el componente de junta esta formado por un cierto nimero de partes, en cuyo caso su instalaciéon sobre
la parte de tuberia resulta sencilla. Las partes unidas formadas por un cierto nimero de partes pueden conectarse
entre si desde un punto de pliegue o punto de bisagra, en cuyo caso la manipulacion de las mismas resulta mas
sencilla en la fase de instalacion. Disponiendo un anillo en la seccién de tuberia, se consigue una superficie de
deslizamiento para el componente de junta. Por otro lado, se consigue una buena superficie de junta opuesta en las
secciones de tuberia que van a ser unidas entre si. El método de unién que se utiliza se contrae hasta cierto punto
cuando se enfria, en cuyo caso en una realizacién las secciones de tuberia quedan comprimidas mas firmemente
una contra otra. La parte unida puede extenderse sobre la tuberia hasta cierto punto mas alla de la parte de
manguito, en cuyo caso esa superficie de la parte unida que se extiende mas alla del manguito puede utilizarse,
antes de la formacioén y durante la formacion de la junta, como una base para una posible herramienta de apriete.
Utilizando el método de acuerdo con la invencion, pueden unirse entre si muchos tipos diferentes de secciones de
tuberia. Por otro lado, la junta de tuberias es muy apropiada para ser utilizada conjuntamente con las juntas de
tuberias de las tuberias de transporte de sistemas neumaticos de tuberias de transporte, como por ejemplo sistemas
neumaticos de tuberias para transportar residuos.

Breve descripcion de las figuras

En lo que sigue, la invencion se describira con mayor detalle con la ayuda de una realizacion haciendo referencia a
los dibujos adjuntos, en los cuales:

la Fig. 1 representa una seccion transversal parcial de una junta de tuberias de acuerdo con una realizacion de la
invencion,

la Fig. 2 representa una junta de tuberias de acuerdo con una realizacion de la invencion,
la Fig. 3 muestra una junta de tuberias segun la Fig. 2 antes de la formacién de la junta,

la Fig. 4 representa una seccion transversal parcial de una junta de tuberias de acuerdo con una realizacion de la
invencion, y

la Fig. 5 representa una junta de tuberias segun la Fig. 4 antes de la formacién de la junta.
Descripcion detallada de la invenciéon

La Fig. 1 representa una parte parcialmente seccionada de un sistema de tuberias, que comprende una junta 1 de
tuberias. La Fig. 1 contiene una seccion transversal de la junta 1 de tuberias. La junta de tuberias comprende dos
partes 2, 4 de tuberia, que estan unidas entre si extremo con extremo, en cuyo caso el extremo 9 trasero de la parte
2 de la primera tuberia se apoya contra el extremo 8 trasero de la parte 4 de la segunda tuberia. Una parte 6 de
anillo que apunta hacia afuera en relacién a la pared de la tuberia en la direccién transversal esta formada en la
parte de extremo trasero de la parte 2 de la primera tuberia, cuya superficie de extremo trasero es, en la realizacion
de la figura, la superficie 9 de extremo trasero de la parte 2 de tuberia. Para formar la junta, se dispone un
componente 3 de junta en la parte exterior de la pared de la parte 2 de la primera tuberia.

Las secciones de extremo trasero de las partes 2, 4 de tuberia y al menos parcialmente el componente 3 de junta
estan dispuestas en el interior del casquillo, es decir, en el interior de la parte 5 de manguito. La parte de manguito
comprende un medio 7 de resistencia, tal como conductores 7 de resistencia térmica, que se calientan cuando
circula corriente eléctrica a través de los mismos. Los puntos 11, 12 de conexidon que se conocen per se en la
técnica estan situados en la figura en la parte de manguito, cuyos puntos de conexion estan conectados a
conductores 7 de resistencia térmica a cuyos puntos de conexién se conecta la corriente eléctrica. Como
consecuencia del calentamiento de los conductores 7 de resistencia, se forma una junta termoplastica, de una
manera que se conoce per se en la técnica, entre la parte 5 de manguito y la parte 4 de tuberia y también entre la
parte 5 de manguito y el componente 3 de junta situado sobre la parte 2 de la primera tuberia. En la realizacion de la
Fig. 1, la parte 4 de la segunda tuberia estd hecha, al menos en su superficie 13 externa, de material plastico,
apropiado para ser utilizado en una junta termoplastica con la parte 5 de manguito.

En la invencion, la parte 2 de tuberia comprende un componente 3 de junta situado sobre ella, es decir, alrededor de
ella. El componente 3 de junta comprende tipicamente material plastico al menos en su superficie 14 externa,
material plastico que reacciona al calentamiento de los conductores 7 de resistencia de la parte 5 de manguito y
forma una junta con la parte 5 de manguito. El componente 3 de junta esta situado en la Fig. 1 en el lado que esta
alejado del punto de conexion del anillo 6 de la parte 2 de tuberia y la parte 4 de la segunda tuberia de una manera
tal que la superficie 20 lateral en el lado de la junta del componente 3 de junta se situa contra la superficie 10 trasera
del anillo 6. La superficie 16 interna del componente 3 de junta esta situado, en la realizacion de las figuras, contra la
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superficie 17 externa de la pared de la parte 2 de tuberia.

El anillo 6 de la primera parte 2 de tuberia es tipicamente, por ejemplo con respecto al eje longitudinal de la tuberia,
un anillo esencialmente ortogonal. Existen un cierto nimero de alternativas para fabricar el anillo. Una manera tipica
consiste en mecanizar el extremo del anillo con una herramienta y formar la forma de anillo deseada. El extremo de
la tuberia puede, por ejemplo, expandirse inicialmente para formar un angulo de entre 35 y 40 grados
aproximadamente y a continuacién, utilizando un segundo medio de expansion, formar un angulo de
aproximadamente 90 grados con respecto a la direccion longitudinal de la tuberia. De manera alternativa, puede
formarse un anillo en el extremo de la tuberia de alguna otra forma, por ejemplo mediante la soldadura de una parte
con forma de anillo al mismo.

Cuando se ha formado una junta termoplastica, al enfriarse la junta, se produce una contraccién entre la parte 3 de
material de junta y la parte 5 de manguito, asi como también entre la parte 4 de la segunda tuberia y la parte 5 de
manguito, como consecuencia de lo cual las partes 2 y 4 de tuberia se comprimen una contra la otra en las
superficies 8, 9 de junta.

En la realizacion de la Fig. 1, el grosor de la pared de la parte 2 de la primera tuberia, junto con el grosor de la pared
del componente 3 de junta, corresponde esencialmente al grosor de la pared de la parte 4 de la segunda tuberia. En
la junta, el diametro externo de la parte 2 de la primera tuberia, junto con el del componente 3 de junta y el diametro
externo de la parte 4 de la segunda tuberia, corresponden esencialmente los unos a los otros en el punto de
conexion. En este caso, al formar la junta puede utilizarse una parte 5 de manguito uniforme en términos de su
diametro interno.

En la Fig. 1, la parte 2 de la primera tuberia esta unida mediante una junta con la parte 4 de la segunda tuberia, que
en la realizacion de la Fig. 1 esta hecha de material plastico. En la junta 1 de tuberia de acuerdo con la Fig. 1, la
parte 2 de la primera tuberia y la parte 4 de la segunda tuberia estan por lo tanto unidas extremo con extremo. La
superficie 18 interna de la parte 2 de la primera tuberia y la superficie 19 interna de la parte 4 de la segunda tuberia
estan enfrentadas esencialmente cara con cara, de tal manera que no se forma un reborde que afecte al transporte
de material en el punto de conexion 8, 9. La superficie 14 externa del componente 3 de junta dispuesta sobre la
parte 2 de la primera tuberia y la superficie 13 externa de la parte 4 de la segunda tuberia estan enfrentadas
esencialmente cara con cara en el area de la junta, de tal manera que puede formarse una junta entre la parte 5 de
manguito y el componente 3 de junta en la parte 2 de la primera tuberia y la parte 5 de manguito y la pared 4 de la
parte 4 de la segunda tuberia. Las partes 2, 4 de tuberia estan unidas entre si mediante la asi llamada soldadura
eléctrica. Mediante el calentamiento de las resistencias 7 eléctricas dentro de las partes o en la parte de manguito,
se forma una junta entre las partes de tuberia y el manguito, tal como se presento anteriormente.

La parte 2 de la primera tuberia esta hecha tipicamente de un material que no puede utilizarse, como tal, para formar
una junta termoplastica mediante la soldadura eléctrica de plasticos. Debido a ello, se dispone un componente 3 de
junta, que en la Fig. 1 es un manguito, sobre la primera tuberia. El componente de junta de acuerdo con una
realizacion se extiende una distancia, que es mayor que el casquillo 5, mas alla del punto de conexion,
extendiéndose mas alla del casquillo. Esta seccién en el componente de junta puede utilizarse, por ejemplo, como
una superficie de fijacion de una herramienta que se utilice para apretar las partes de tuberia antes de la formacion
de la junta.

La Fig. 2 representa una junta de tuberias de acuerdo con una realizacion de la invencion. Solamente se muestra la
seccion de las partes 2, 4 de las tuberias unidas que esta cerca de la junta. La realizacion de acuerdo con la Fig. 2
corresponde principalmente a la realizacion de la Fig. 1, pero la Fig. 2 muestra una realizacion del componente 3 de
junta en la que esta formado por dos partes 3a, 3b.

La Fig. 3 representa las partes de junta de la junta de la Fig. 2 antes de la formacion de la junta. La figura, por lo
tanto, también clarifica la formacion de un componente 3 de junta a partir de dos partes 3a, 3b, que en la figura estan
fabricadas para ser curvas, de manera que las partes unidas forman un componente 3 de junta de tipo manguito. El
componente 3 de junta esta formado por dos segmentos, que en la figura tienen el mismo tamario. Las partes 3a, 3b
formadas por el componente de junta forman un manguito dispuesto en la proximidad del punto de conexion de la
parte 2 de tuberia con las superficies 21a, 21b de extremo trasero de las partes situadas cara con cara. En la
realizacion de las figuras, los segmentos 3a, 3b que forman el componente de junta constituyen, antes de la
formacion de la junta, partes separadas entre si, pero puede concebirse que podrian estar unidas entre si, en un
punto situado de manera diametralmente opuesto con respecto a las superficies 21a, 21b de extremo trasero de la
figura, desde un punto de pliegue o desde un punto de bisagra. EI componente de junta también puede formarse a
partir de mas de dos partes.

La Fig. 4 representa una realizacion de la invencion, en la que un componente 3, 3’ de junta esta fijado en conexion
con las dos partes 2, 2’ de tuberia que van a ser unidas entre si. La Fig. 4 representa una parte del sistema de
tuberias parcialmente seccionadas, que comprende una junta 1 de tuberias. La Fig. 4 contiene una seccion
transversal de la junta 1 de tuberias. La junta de tuberias comprende dos partes 2, 2’ de tuberia, que estan unidas
entre si extremo con extremo, en cuyo caso el extremo 9 trasero de la parte 2 de la primera tuberia esta situado
contra el extremo 9’ trasero de la parte 2’ de la segunda tuberia. Una parte 6 de anillo que apunta hacia afuera
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desde la pared de la tuberia en la direccién transversal esta formada en la parte de extremo trasero de la parte 2 de
la primera tuberia, la superficie de extremo trasero de la cual es, en la realizaciéon de la figura, la superficie 9 de
extremo trasero de la parte 2 de tuberia. Para formar la junta, se sitia un componente 3 de junta en el exterior de la
pared de la parte 2 de la primera tuberia. Una parte 6’ de anillo que apunta hacia afuera desde la pared de la tuberia
en la direccién transversal esta formada en la parte de extremo trasero de la parte 2' de la segunda tuberia, la
superficie de extremo trasero de la cual es, en la realizacion de la Figura, la superficie 9° de extremo trasero de la
parte 2’ de tuberia. Para formar la junta, se dispone un segundo componente 3’ de junta en el exterior de la pared de
la parte 2’ de la segunda tuberia.

Las secciones de extremo trasero de las partes 2, 2’ de tuberia y al menos parcialmente los componentes 3, 3’ de
junta estan dispuestas en el interior del casquillo, es decir, en el interior de la parte 5 de manguito. La parte de
manguito comprende un medio 7 de resistencia, tal como conductores 7 de resistencia térmica, que se calientan
cuando circula corriente eléctrica a través de los mismos. Los puntos 11, 12 de conexién que se conocen per se en
la técnica estan situados en la figura en la parte de manguito, cuyos puntos de conexion estan conectados a
conductores 7 de resistencia térmica a cuyos puntos de conexién se conecta la corriente eléctrica. Como
consecuencia del calentamiento de los conductores 7 de resistencia, se forma una junta termoplastica, de una
manera que se conoce per se en la técnica, entre la parte 5 de manguito y la parte 3 de junta situada sobre la parte
2 de la primera tuberia y también entre la parte 5 de manguito y el segundo componente 3’ de junta dispuesto sobre
la parte 2’ de la segunda tuberia. En la realizaciéon de la Fig. 4, los componentes 3, 3’ de junta estan hechos, al
menos en su superficie 14, 14’ externa, de material plastico, apropiado para ser utilizado en una junta termoplastica
con la parte 5 de manguito.

En la realizacion de la invencioén en la Fig. 4, las partes 2, 2’ de tuberia comprenden un componente 3, 3’ de junta
situado sobre ellas, es decir, alrededor de cada una de ellas. El componente 3, 3’ de junta esta hecho tipicamente de
material plastico al menos en su superficie 14, 14’ externa, o bien es una parte hecha completamente de material
plastico, que reacciona al calentamiento de los conductores 7 de resistencia de la parte 5 de manguito y forma una
junta con la parte 14 de manguito. EI componente 3, 3’ de junta esta situado en la Fig. 4 en el lado que esta alejado
del punto de conexién del anillo 6, 6’ de la parte 2, 2’ de tuberia de una manera tal que la superficie 20, 20’ lateral en
el lado de la junta del componente 3, 3’ de junta se sitla contra la superficie 10, 10’ trasera del anillo 6, 6. La
superficie 16, 16’ interna del componente 3, 3’ de junta esta situado, en la realizacion de las figuras, contra la
superficie 17, 17’ externa de la pared de la parte 2, 2’ de tuberia.

Cuando se ha formado una junta termoplastica, al enfriarse la junta, se produce una contraccién entre cada una de
las partes 3, 3’ de material de junta y la parte 5 de manguito, como consecuencia de lo cual el manguito 5 se contrae
y los componentes 3, 3’ de junta se comprimen en las superficies 20, 20’ laterales sobre el anillo 6, 6’ de las partes
2, 2’ de tuberia, sobre las superficies 10, 10’, en cuyo caso las partes 2, 2’ de tuberia, las superficies 9, 9’ de junta de
las mismas, son comprimidas unas contra las otras.

En la realizacion de la Fig. 4, el grosor de la pared de la parte 2 de la primera tuberia, junto con el grosor de la pared
del componente 3 de junta, corresponde esencialmente al grosor de la pared de la parte 2’ de la segunda tuberia
junto con el segundo componente 3’ de junta. En la junta, el diametro externo de la parte 2 de la primera tuberia
junto con el del componente 3 de junta y el diametro externo de la parte 2’ de la segunda tuberia junto con el
segundo componente 3’ de junta, corresponden esencialmente los unos a los otros en el punto de conexion. En este
caso, al formar la junta puede utilizarse una parte 5 de manguito uniforme en términos de su diametro interno.

Con las realizaciones de la invencion, por ejemplo, puede unirse una tuberia 2 de acero a una tuberia 4 que, al
menos en su superficie externa, o bien completamente, esta hecha de material plastico. Las realizaciones de las
Figuras 4 y 5 presentan como podria utilizarse la invencion, por ejemplo, para unir dos tuberias 2, 2’ de acero entre
si.

De acuerdo con una realizacién, puede disponerse una sustancia de sellado o bien un medio de sellado en las
superficies 8, 9; 9, 9’ de junta entre la parte 2 de la primera tuberia y la parte 2, 4 de la segunda tuberia, o bien entre
las superficies de junta, antes de la formacion de la junta.

La Fig. 5 representa las partes de junta de la junta de la Fig. 4 antes de la formacion de la junta. La figura clarifica
que cada componente 3, 3' de junta puede estar formado por dos partes 3a, 3b; 3a’, 3b’, que en la figura estan
fabricadas para ser curvas, de manera que las partes unidas forman cada componente 3, 3’ de junta de tipo
manguito. En la figura, cada componente 3, 3’ de junta esta formado por dos segmentos, que en la figura tienen el
mismo tamafio. Las partes 3a, 3b; 3a', 3b’ formadas por el componente de junta forman un manguito dispuesto en la
proximidad del punto de conexién de la parte 2, 2’ de tuberia con las superficies 21a, 21b; 21a’', 21b’ de extremo
trasero de las partes situadas cara con cara. En la realizaciéon de las figuras, los segmentos 3a, 3b; 3a', 3b’ que
forman el componente de junta constituyen, antes de la formacion de la junta, partes separadas entre si, pero puede
concebirse que podrian estar unidas entre si, en un punto situado de manera diametralmente opuesta con respecto
a las superficies 21a, 21b; 21a’, 21b’ de extremo trasero de la figura, desde un punto de pliegue o desde un punto de
bisagra. De acuerdo con una realizacion, el componente de junta también puede formarse a partir de mas de dos
partes.
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La parte de tuberia y la parte de junta de acuerdo con la invencién son muy apropiadas para ser utilizadas en las
juntas de los sistemas de tuberias de transporte de sistemas neumaticos de tuberias de transporte de residuos. Los
tamafios de tuberia pueden ser bastante grandes en diametro, tipicamente, por ejemplo, entre 200 y 500 mm.

El propésito de la invencion es una junta de tuberias, que comprende al menos una seccion 2 de la primera tuberia,
y una parte 5 de manguito, en la que la parte de extremo trasero de la seccién 2 de tuberia esta dispuesta de una
manera tal que la parte 5 de manguito se extiende sobre la seccion 2 de tuberia una cierta distancia desde el
extremo trasero de la seccidn de tuberia que esta en el interior del manguito, y un medio 7 de calentamiento, tal
como conductores de resistencia. Para formar la junta, se sitia un componente 3 de junta entre la superficie 16
externa de al menos una seccioén 2 de tuberia y la superficie 15 interna de la parte 5 de manguito, cuyo componente
de junta esta configurado para formar una junta con la parte 5 de manguito cuando el area de junta se calienta
mediante el medio 7 de calentamiento, con un anillo 6 situado en la seccién 2 de tuberia, de manera que el anillo
comprende una superficie 10 de tope para el componente 3 de junta.

De acuerdo con una realizacion, la junta de tuberias comprende adicionalmente una seccién 2, 4 de la segunda
tuberia, cuya parte de extremo trasero esta situada contra la seccidon 2 de la primera tuberia en la parte del
manguito, y que esta configurada para formar una junta con la parte 5 de manguito cuando se calienta el area de la
junta mediante el medio 7 de calentamiento.

De acuerdo con una realizacion, la junta de tuberias comprende adicionalmente una seccién 2’ de la segunda
tuberia y, para formar la junta, un componente 3’ de junta también esta situado entre la superficie 16’ externa de la
seccion 2’ de la segunda tuberia y la superficie 15 interna de la parte 5 de manguito, cuyo componente de junta esta
configurado para formar una junta con la parte 5 de manguito cuando se calienta el area de la junta mediante el
medio 7 de calentamiento, con un anillo 6’ situado en la seccién 2’ de la segunda tuberia, de manera que el anillo
comprende una superficie 10’ de tope para el componente 3’ de junta.

De acuerdo con una realizacion, la parte 5 de manguito comprende un espacio de camara, dentro del cual los
extremos 8, 9 traseros opuestos de las partes 2, 2’; 4 de tuberia que van a ser unidas estan situados esencialmente
uno contra el otro de una manera tal que la parte 5 de manguito se extiende una cierta distancia desde el punto de
conexion de las partes 2, 2, 4 de tuberia que van a ser unidas entre si sobre ambas partes 2, 2’, 4 de tuberia.

De acuerdo con una realizacién, la seccion 4 de la segunda tuberia esta fabricada, al menos en el punto del
manguito 5, de un material termoplastico, tal como plastico, en su superficie 13 externa.

De acuerdo con una realizacion, el componente 3 de junta esta fabricado, al menos en su superficie 14 externa, al
menos en el punto del manguito 5, de un material termoplastico, tal como plastico.

De acuerdo con una realizacién, todo el componente 3 de junta esta fabricado de una sustancia termoplastica, tal
como plastico.

De acuerdo con una realizacién, el componente 3 de junta es una parte con forma de anillo.
De acuerdo con una realizacién, el componente 3 de junta esta formado por un nimero de piezas 3a, 3b.

De acuerdo con una realizacion, la seccién 2 de la primera tuberia estd hecha de un material diferente al de la
seccion 4 de la segunda tuberia.

De acuerdo con una realizacion, la seccion 2 de la primera tuberia esta hecha de metal, y mas particularmente de
acero.

De acuerdo con una realizacion, la seccién 2’ de la segunda tuberia esta hecha de metal, y mas particularmente de
acero.

De acuerdo con una realizacion, el anillo 6, 6’ esta fabricado mediante el mecanizado del extremo trasero de la
seccion 2, 2’ de tuberia.

De acuerdo con una realizacion, el anillo 6, 6’ esta fabricado mediante la conexién de una parte de anillo al extremo
trasero de la tuberia.

El proposito de la invencion también es un método para formar una junta de tuberias, donde la junta de tuberias
comprende al menos una seccién 2 de la primera tuberia, y una parte 5 de manguito, dentro de la cual se situa la
parte de extremo trasero de la seccién 2 de tuberia, de una manera tal que la parte 5 de manguito se extiende sobre
la seccién 2 de tuberia una cierta distancia desde el extremo trasero de la seccién de tuberia que esta en el interior
del manguito, y un medio 7 de calentamiento, tal como conductores de resistencia. Para formar la junta, se dispone
un componente 3 de junta entre la superficie 16 externa de al menos una seccion 2 de tuberia y la superficie 15
interna de la parte 5 de manguito, y se forma una junta entre la parte 5 de manguito y el componente de junta
cuando el area de la junta se calienta mediante el medio 7 de calentamiento, con un anillo 6 formado en la seccion 2
de tuberia, de manera que el anillo comprende una superficie 10 de tope para el componente 3 de junta, antes de la
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formacion de la junta.

De acuerdo con una realizacion, la seccion 2’, 4 de la segunda tuberia, ademas de la seccién de la primera tuberia,
esta situada en la parte de manguito de una manera tal que la parte de extremo trasero de la seccion de la segunda
tuberia esta alineada contra la seccién 2 de la primera tuberia en la parte de manguito, y de tal manera que la parte
de la segunda tuberia forma una junta con la parte 5 de manguito cuando el area de la junta se calienta mediante el
medio 7 de calentamiento.

De acuerdo con una realizacion, la seccion 4 de la segunda tuberia, ademas de la seccién de la primera tuberia,
esta situada en la parte de manguito de una manera tal que la parte de extremo trasero de la seccion de la segunda
tuberia esta alineada contra la seccion 2 de la primera tuberia en la parte de manguito, y de manera que para formar
la junta, un componente 3’ de junta también esta dispuesto entre la superficie 16’ externa de la seccion 2’ de la
segunda tuberia y la superficie 15 interna de la parte 5 de manguito, de manera que el componente de junta forma
una junta con la parte 5 de manguito cuando el area de la junta se calienta mediante el medio 7 de calentamiento,
con un anillo 6’ situado en la seccion 2’ de la segunda tuberia, de manera que el anillo comprende una superficie 10’
de tope para el componente 3’ de junta, antes de la formacién de la junta.

De acuerdo con una realizacion, la parte 5 de manguito comprende un espacio de camara, dentro del cual los
extremos 8, 9 traseros opuestos de las partes 2, 2’; 4 de tuberia que van a ser unidas estan situados esencialmente
uno contra el otro de una manera tal que la parte 5 de manguito se extiende una cierta distancia desde el punto de
conexion de las partes 2, 2, 4 de tuberia que van a ser unidas entre si sobre ambas partes 2, 2’, 4 de tuberia.

De acuerdo con una realizacion, el anillo 6, 6’ esta fabricado mediante el mecanizado del extremo trasero de la
seccion 2, 2’ de tuberia.

De acuerdo con una realizacion, el anillo 6, 6’ esta fabricado mediante la conexién de una parte de anillo al extremo
trasero de la tuberia.

De acuerdo con una realizacién en el método, la seccién de la primera tuberia esta hecha de metal, mas
particularmente de acero.

De acuerdo con una realizacion, la seccién 2’ de la segunda tuberia esta hecha de metal.

De acuerdo con una realizacion, la seccion 4 de la segunda tuberia esta fabricada, al menos en el punto del
manguito 5, de un material termoplastico, tal como plastico, en su superficie 13 externa.

De acuerdo con una realizacion, la seccién 2 de la primera tuberia estd hecha de un material diferente al de la
seccion 4 de la segunda tuberia.

De acuerdo con una realizacién, el componente 3 de junta esta formado por un nimero de piezas 3a, 3b.

De acuerdo con una realizacion, las partes 2, 2’, 4 de tuberia son las tuberias de transporte de un sistema neumatico
de transporte de residuos.

El componente de junta o la parte de material plastico de la segunda tuberia comprende preferiblemente, por
ejemplo, polietileno (PE) y/o polipropileno (PP). Ademas, pueden entrar en el juego otros grados de soldadura de
plastico dependiendo del objetivo de la aplicacion.

Resulta obvio para la persona experta en la técnica que la invencion no esta limitada a las realizaciones presentadas
anteriormente, sino que éstas pueden variar en el seno del alcance de las reivindicaciones presentadas mas abajo.
Las caracteristicas propias presentadas posiblemente en la descripcion en relaciéon a otras caracteristicas propias
pueden, si resulta necesario, utilizarse separadamente unas de otras.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2 665 747 T3

REIVINDICACIONES

1.- Una junta para tuberias, que comprende al menos una seccion (2) de la primera tuberia, y una parte (5) de
manguito, dentro de la cual se situa la parte de extremo trasero de la seccién (2) de tuberia de una manera tal que la
parte (5) de manguito se extiende sobre la seccion (2) de tuberia una cierta distancia desde el extremo trasero de la
seccion de tuberia que esta en el interior del manguito, y un medio (7) de calentamiento, tal como conductores de
calentamiento, por medio de lo cual, para formar la junta, se dispone un componente (3) de junta entre la superficie
(16) externa de al menos una seccién (2) de tuberia y la superficie (15) interna de la parte (5) de manguito, de
manera que el componente de junta esta configurado para formar una junta con la parte (5) de manguito cuando el
area de la junta se calienta mediante el medio (7) de calentamiento, caracterizada por que un anillo (6) esta
dispuesto en el extremo (9) trasero de la seccién (2) de tuberia, donde el anillo comprende una superficie (10) de
tope para el componente (3) de junta cuando el componente (3) de junta esta situado contra el anillo (6).

2.- Una junta para tuberias segun la reivindicaciéon 1, caracterizada por que la junta de tuberias comprende
adicionalmente una seccion (2', 4) de la segunda tuberia, el extremo trasero de la cual esta situado contra la seccion
(2) de la primera tuberia en la parte de manguito y que esta configurada para formar una junta con la parte (5) de
manguito cuando el area de la junta se calienta mediante el medio (7) de calentamiento.

3.- Una junta para tuberias segun la reivindicacion 1, caracterizada por que la junta para tuberias comprende
adicionalmente una seccion (2’) de la segunda tuberia, por que para formar la junta, también se dispone un
componente 3’ de junta entre la superficie (16’) externa de la seccion (2’) de la segunda tuberia y la superficie (15)
interna de la parte (5) de manguito, de manera que el componente de junta esta configurado para formar una junta
con la parte (5) de manguito cuando el area de la junta se calienta mediante el medio (7) de calentamiento, y por que
un anillo (6’) esta dispuesto en la seccién (2’) de la segunda tuberia, donde el anillo comprende una superficie (10’)
de tope para el componente (3’) de junta.

4.- Una junta para tuberias segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada por que la parte (5) de
manguito comprende un espacio de camara, dentro del cual los extremos (8, 9) traseros opuestos de las partes (2,
2’; 4) de tuberia que van a ser unidas entre si estan situados esencialmente el uno contra el otro de una manera tal
que la parte (5) de manguito se extiende una cierta distancia desde el punto de conexiéon de las partes (2, 2’; 4) de
tuberias que van a ser unidas entre si sobre ambas partes (2, 2’, 4) de tuberia.

5.- Unajunta para tuberias segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizada por que la seccion (4) de la segunda tuberia
esta fabricada, al menos en el punto del manguito (5), de un material termoplastico, tal como plastico, en su
superficie (13) externa.

6.- Una junta para tuberias segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizada por que el
componente (3) de junta esta fabricado, al menos en su superficie (14) externa, al menos en el punto del manguito
(5), de un material termoplastico, tal como plastico.

7.- Una junta para tuberias segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada por que todo el
componente (3) de junta esta fabricado de una sustancia termoplastica, tal como plastico.

8.- Una junta para tuberias segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizada por que el
componente (3) de junta es una parte con forma de anillo.

9.- Una junta para tuberias segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizada por que el
componente (3) de junta esta formado por un nimero de piezas (3a, 3b).

10.- Una junta para tuberias segun la reivindicacion 1, caracterizada por que la seccion (2) de la primera tuberia esta
hecha de un material diferente al de la seccion (4) de la segunda tuberia.

11.- Una junta para tuberias segun la reivindicacion 1, caracterizada por que la seccion (2) de la primera tuberia esta
hecha de metal, y mas particularmente de acero.

12.- Una junta para tuberias segun una cualquiera de las reivindicaciones 3 a 11, caracterizada por que la seccion
(2’) de la segunda tuberia esta hecha de metal, y mas particularmente de acero.

13.- Una junta para tuberias segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12, caracterizada por que el anillo (6,
6’) esta fabricado mediante el mecanizado del extremo trasero de la seccion (2, 2°) de tuberia.

14.- Una junta para tuberias segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12, caracterizada por que el anillo (6,
6’) esta fabricado mediante la conexion de una parte de anillo al extremo trasero de la tuberia.

15.- Un método para formar una junta para tuberias, donde la junta para tuberias comprende al menos una seccién
(2) de la primera tuberia, y una parte (5) de manguito, dentro de la cual se situa la parte de extremo trasero de la
seccion (2) de tuberia de una manera tal que la parte (5) de manguito se extiende sobre la seccion (2) de tuberia
una cierta distancia desde el extremo trasero de la seccion de tuberia que esta en el interior del manguito, y un
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medio (7) de calentamiento, tal como conductores de calentamiento, por medio de lo cual para formar la junta, se
dispone un componente (3) de junta entre la superficie (16) externa de al menos una seccion (2) de tuberia y la
superficie (15) interna de la parte (5) de manguito, y por que se forma una junta entre la parte (5) de manguito y el
componente de junta cuando el area de la junta se calienta mediante el medio (7) de calentamiento, caracterizado
por que se forma un anillo (6) en el extremo trasero de la seccion (2) de tuberia, donde el anillo comprende una
superficie (10) de tope para el componente (3) de junta cuando el componente (3) de junta esta situado contra el
anillo (6), antes de la formacion de la junta.

16.- Un método segun la reivindicacion 15, caracterizado por que la seccion (2, 4) de la segunda tuberia ademas de
la seccion de la primera tuberia esta dispuesta en la parte de manguito de una manera tal que la parte de extremo
trasero de la seccion de la segunda tuberia esta alineada contra la seccién (2) de la primera tuberia en la parte de
manguito, y por que la parte de la segunda tuberia forma una junta con la parte (5) de manguito cuando el area de la
junta se calienta mediante el medio (7) de calentamiento.

17.- Un método segun la reivindicacion 15, caracterizado por que la seccién (4) de la segunda tuberia ademas de la
seccion de la primera tuberia esta dispuesta en la parte (5) de manguito de una manera tal que la parte de extremo
trasero de la seccion de la segunda tuberia esta alineada contra la seccién (2) de la primera tuberia en la parte de
manguito, y por que para formar la junta, también se dispone un componente (3’) de junta entre la superficie (16’)
externa de la seccion (2') de la segunda tuberia y la superficie (15) interna de la parte (5) de manguito, de manera
que el componente de junta forma una junta con la parte (5) de manguito cuando el area de la junta se calienta
mediante el medio (7) de calentamiento, y por que un anillo (6’) esta situado en la seccién (2') de la segunda tuberia,
donde el anillo comprende una superficie (10’) de tope para el componente (3’) de junta, antes de la formacion de la
junta.

18.- Un método segun una cualquiera de las reivindicaciones 15 a 17, caracterizado por que la parte (5) de manguito
comprende un espacio de camara, dentro del cual los extremos (8, 9) traseros opuestos de las partes (2, 2’; 4) de
tuberia que van a ser unidas entre si estan situados esencialmente el uno contra el otro de una manera tal que la
parte (5) de manguito se extiende una cierta distancia desde el punto de conexidn de las partes (2, 2’; 4) de tuberias
que van a ser unidas entre si sobre ambas partes (2, 2’, 4) de tuberia.

19.- Un método segun una cualquiera de las reivindicaciones 15 a 18, caracterizado por que el anillo (6, 6’) esta
fabricado mediante el mecanizado del extremo trasero de la seccion (2, 2°) de tuberia.

20.- Un método segun una cualquiera de las reivindicaciones 15 a 19, caracterizado por que el anillo (6, 6’) esta
formado mediante la conexién de una parte de anillo al extremo trasero de la tuberia.

21.- Un método segun una cualquiera de las reivindicaciones 15 a 20, caracterizado por que en el método la seccion
de la primera tuberia esta hecha de metal, y mas particularmente de acero.

22.- Un método segun una cualquiera de las reivindicaciones 15 a 21, caracterizado por que la seccion (2°) de la
segunda tuberia esta hecha de metal.

23.- Un método segun una cualquiera de las reivindicaciones 15 a 21, caracterizado por que la seccién (4) de la
segunda tuberia esta fabricada, al menos en el punto del manguito (5), de un material termoplastico, tal como
plastico, en su superficie (13) externa.

24 .- Un método segun una cualquiera de las reivindicaciones 15 a 23, caracterizado por que la seccién (2) de la
primera tuberia esta hecha de un material diferente al de la seccion (4) de la segunda tuberia.

25.- Un método segun una cualquiera de las reivindicaciones 15 a 24, caracterizado por que el componente (3) de
junta esta formado por un numero de piezas (3a, 3b).
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