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DESCRIPCION
Pressfitting y disposicién que contiene un pressfitting
Descripcion

La invencion se refiere a una disposicion que contiene una herramienta de prensar con mordazas de prensar, las
cuales presentan nervios situados en el interior, que pueden rodear radialmente a un casquillo de presién, y un
pressfitting con al menos un racor de empalme para acoplar un tubo, presentando el racor de empalme una ranura
perimetral con una junta térica alojada en su interior, estando el diametro exterior D - 2A de la junta térica configurado
inferior al mayor diametro exterior D — A del racor de empalme, y con ello, en el estado de no comprimido, no puede
alcanzarse una estanqueidad entre el racor de empalme y el tubo a empalmar, y estando configurado el racor de
empalme para ser presionado mediante la herramienta de presién con varios nervios distanciados en la direccion
longitudinal del racor de empalme.

Disposiciones de ese tipo son conocidas de los documentos DE 202 21 504 U1, del EP 1 653 142 A1, del DE 20 2007
001 436 U1, del DE 20 2005 009 453 U1, del DE 10 2006 030 777 A1, del DE 20 2006 019 578 U1 y del DE 197 48
623 A1, alcanzandose tras el prensado la estanqueidad entre el racor de empalme y el tubo encajado sobre el mismo.

En los pressfittings debe evitarse siempre que no se olvide accidentalmente el prensado. Esto podria conducir a
consecuencias drasticas, por ejemplo si el pressfitting ya no es accesible, o bien esta integrado en una pared.

A través de la configuracion del racor de conexion con un diametro exterior mayor de la junta térica, se consigue que
el tubo encajado se apoye sobre ese diametro mayor del racor de conexion, y que no se consiga una estanqueidad
entre el diametro exterior de la junta torica y el diametro interior del tubo encajado.

Ya que el tubo, relativamente rigido, se apoya sobre el racor rigido de conexién, en esa superficie de contacto no se
consigue ninguna estanqueidad antes del prensado.

Ademas, el encaje del tubo sobre el racor de conexiéon se facilita considerablemente, ya que no han de vencerse
ningunas fuerzas de rozamiento entre la junta térica alojada y la pared interior del tubo encajado. El tubo a encajar
solamente ha de empujarse sobre el racor de conexion, existiendo siempre entre el racor de conexion y el tubo un
reducido ajuste de la holgura, de forma que el encaje del tubo puede tener lugar practicamente sin esfuerzo.

Para prensar un pressfitting de ese tipo de forma fiable es necesaria una herramienta de prensar con varios nervios
distanciados en la direccion longitudinal del racor de conexion. El nimero de nervios de la herramienta de prensar
incrementa la fuerza de presion necesaria.

El objetivo de la invencion es mostrar una solucion a través de la cual la fuerza de presidon permanezca baja en los
diametros de tubo mas grandes, de forma que las herramientas de prensar puedan ser utilizadas para diametros de
tubo mas pequenos.

El objetivo se alcanza, segun la reivindicacion 1, a través de una disposicion. La disposicion presenta un pressfitting
con al menos un racor de conexion para encajar un tubo. Ademas, estan previstas varias piezas de material sintético
y un casquillo de presion, el cual esta fijado sobre el racor de conexion, de forma contrapuesta a una abertura del
racor de conexién, mediante las piezas de material sintético. Ademas, esta prevista una herramienta de prensar con
mordazas de prensar, las cuales pueden rodear axialmente al casquillo de presioén. El racor de conexion presenta una
ranura perimetral con una junta tdrica alojada en su interior. El diametro exterior D - 2A de la junta térica esta
configurado inferior al mayor diametro exterior D — A de la parte del racor de empalme sobre la que puede encajarse
el tubo, de forma que, en el estado de no prensado, no puede lograrse una estanqueidad entre la junta térica y el
diametro interior del tubo a encajar. La herramienta de prensar esta configurada de tal forma que un nervio central de
la herramienta de prensar esta colocado durante el prensado a ras respecto a la junta térica. Ademas, en la zona de
los otros nervios se han configurado espacios perimetrales de desplazamiento en el racor de conexion, los cuales esta
colocados en las proximidades de la abertura del racor de conexidn y en las proximidades de un extremo opuesto del
racor de conexién. Al prensar, los otros nervios estan colocados respectivamente alineados respecto a un espacio de
desplazamiento. Los espacios de desplazamiento estan configurados para alojar parcialmente, al prensar, al material
del tubo desplazado por los otros nervios.

A través de la configuracion para el prensado de los espacios de desplazamiento en el racor de conexion, en la zona
de los nervios, se consigue que la fuerza de presién se reduzca drasticamente, y con ello pueda ser utilizada también
para diametros grandes una herramienta de prensar con una fuerza de presion para diametros mas pequefios.

En el presente ejemplo, una herramienta de prensar que esta disefiada, por ejemplo, para utilizarse con un diametro
de un casquillo de presién de 75 mm, puede utilizarse también para prensar casquillos de presion con diametros de
90 o 110 mm. La fuerza de presidon también esta situada, en un diametro de 90 o 110 mm, por debajo de 30 KN,
preferentemente entre 26 y 28 KN.
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Segun la invencion, los espacios de desplazamiento estan colocados en las proximidades de la abertura del racor de
conexion y en las proximidades del extremo opuesto del racor de conexion.

Una forma preferida de ejecucion prevé que, junto a la ranura con la junta térica alojada, esté configurada otra ranura
con otra junta térica alojada, y también que el diametro exterior de la otra junta térica es menor que el mayor diametro
exterior del racor de conexion.

La ofra junta térica consigue una llamada ,redundancia“ en el prensado, y una seguridad adicional.

La otra ranura, o bien la ofra junta térica alojada, estan dimensionadas preferentemente de forma idéntica a la primera
ranura y a la junta térica alojada en su interior.

Segun otra forma preferida de ejecucion, la anchura del espacio de desplazamiento, el cual se encuentra en posicion
opuesta a la abertura del racor de conexion, esta dimensionado de tal manera que, en un posicionamiento sobre la
otra junta térica del nervio de la herramienta de prensar para el prensado de la junta tdrica, el nervio opuesto a la
abertura del racor de conexion esta posicionado todavia en la zona del espacio de desplazamiento asignado.

Esa forma de ejecucion ocasiona que en un llamado ,prensado con posicionamiento falso®, esté garantizada todavia
una estanqueidad absolutamente fiable. Un posicionamiento falso de la herramienta de prensar tendria lugar, por
ejemplo, cuando el nervio situado en la abertura del racor de conexion no esta sobre el casquillo de presion, sino que
esta colocado junto al mismo, y el usuario no utiliza con ello el tope correcto situado en posicion opuesta a la abertura
del racor de conexioén, sino el tope del nervio en el canto exterior del casquillo de presién. Incluso en ese
posicionamiento falso, el nervio de la herramienta de prensado para el prensado de la junta térica actuaria sobre la
otra junta torica, y el otro nervio estaria situado todavia en posicion opuesta al otro espacio de desplazamiento, de
forma que también en este caso esta garantizado un prensado fiable, con una fuerza reducida de presion, y, a través
de la otra junta tdrica, se consigue también la estanqueidad correspondiente.

El racor de conexién esta configurado preferentemente de laton, y el casquillo de presion preferentemente de chapa
de acero.

La disposicion puede contener también, de forma favorable, al tubo encajado, encajandose preferentemente como
tubo un tubo de un compuesto de material sintético y metal.

En la configuracion del tubo como un tubo de un compuesto de material sintético y metal, el mismo presenta
preferentemente una capa interior de material sintético, una capa intermedia de metal, y otra capa exterior de material
sintético.

Ademas, la disposicion contiene también preferentemente una herramienta de prensar con mordazas de prensar, la
cual presenta varios nervios interiores, los cuales pueden rodear radialmente al casquillo de presion.

Para prensar un casquillo de presién con un didametro de aproximadamente 90 o 110 mm se necesitan, en una
disposicion descrita anteriormente, menos de 30 KN, preferentemente 26 hasta 28 KN de fuerza de presion de la
herramienta de prensar.

Para ello es posible, para prensar casquillos de presién con un diametro de aproximadamente 90 o 110 mm, una
herramienta de prensar que normalmente solo puede ser utilizada para un diametro maximo del casquillo de presién
de 75 mm.

A continuacion se describe la invencion mas detalladamente segun un ejemplo de ejecucion representado en las
figuras.

En las figuras se muestran.
Figura 1 una vista lateral del racor de conexion, con una vista de un corte del tubo encajado,

Figura 2 el racor de conexion de la figura 1 con el casquillo de presion insertado, en el gje inferior de simetria en una
vista lateral, y en la mitad superior de la simetria en una vista de un corte,

Figura 3 una vista inclinada de una mordaza de la herramienta de prensar,

Figura 4 la vista segun la figura 2 con las mordazas de la herramienta de prensar apoyadas,

Figura 5 la vista segun la figura 2 con las mordazas de la herramienta de prensar apoyadas en posicion falsa, y
Figura 6 un corte transversal del racor de conexion, con el tubo encajado y el casquillo de presion, tras el prensado.

A continuacion, los elementos con la misma funcién y disefio en las figuras estan dotados de los mismos signos de
referencia, y no se aclaran por separado.

La figura 1 muestra, en una vista lateral, un pressfitting 1 con un racor de conexion 2, sobre el que esta encajado un
3
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tubo 3. El racor de conexién 2 presenta una abertura 2b hacia el lado desde el cual se encaja el tubo 3 sobre el racor
de conexion 2. En el otro extremo 2a del racor de conexion 2 esta previsto un escalén 13 y un reborde perimetral 4,
sirviendo el escalon 13 como apoyo, y el reborde 4 como tope para el casquillo de presion a alojar. El escalon 13, asi
como el reborde 4, no son partes del racor 2 de conexion, sobre el que se encaja el tubo 3.

En posicion opuesta al reborde 4 puede estar configurado otro racor de conexiéon, como en el lado derecho, una pieza
en angulo, o una pieza en T. Las siguientes figuras se limitan a la aclaracion del racor de conexion 2, a la derecha del
reborde 4.

El racor de conexiéon 2 presenta, aproximadamente en el centro, una ranura perimetral 5a, asi como otra ranura
perimetral 5b, en cada una de las cuales se aloja una junta térica 6a y 6b. El tubo 3 encajado sobre el racor de conexion
2 presenta un diametro interior D. El racor de conexion presenta, en los sitios con el maximo diametro exterior, un
diametro exterior D — A, de forma que el tubo 3 puede ser encajado sobre el racor de conexién con un ajuste con
juego. Las juntas téricas alojadas 6a y 6b presentan un diametro exterior de D - 2A, de forma que se genera una
hendidura de 2A entre el diametro exterior de las juntas téricas alojadas 6a y 6b y el diametro interior del tubo encajado
3.

Mediante esa hendidura de 2A entre los perimetros exteriores de las juntas téricas alojadas 6a y 6b y el diametro
interior D del tubo encajado esta garantizado que no se consigue una estanqueidad entre las juntas téricas alojadas
6ay 6b y el tubo 3 encajado, antes del prensado. Esto es importante especialmente en un test mediante la aplicacién
de liquido o agua bajo presion al sistema de tuberias, a fin de averiguar si todas las uniones estan prensadas
correctamente o no. Los lugares que no estan prensados solamente pueden reconocerse con una estanqueidad fiable
antes del prensado.

Entre la tuberia encajada y el diametro exterior maximo del racor de conexién existe un ajuste con juego, con un
tamafio de A, de forma que también aqui se garantiza una estanqueidad. El ajuste con juego A se proporciona en la
siguiente tabla (todos los datos en mm) para tubos con un diametro exterior de 63 hasta 110 mm.

Desde Hasta A A
@ exterior del | Espesor de pared | @ Interior del @ Interior del | @ exterior del racorde | min max
tubo tubo (D) tubo (D) conexion (D - A)
63 6,0 51,0 51,4 50,85 + 0,07 0,040 0,310
75 75 60,0 60,6 59,85 + 0,07 0,040 0,410
90 8,5 72,3 72,9 72,15+ 0,07 0,040 0,410
110 10,0 89,3 89,9 89,15 + 0,07 0,040 0,410

Bajo la observacion de todas las tolerancias de los tubos 3 y de los racores 2 de conexion, el tamafio A se situa de
forma tipica en un diametro exterior del tubo de 63 a 110 mm, y de un diametro interior del tubo de D = 51mm - 89,9
mm, en una zona de 0,04 mm — 0,41 mm. Un ajuste del juego A en el rango de 0,01 mm — 0,5 mm garantiza el éxito
segun la invencion, también para los diametros proporcionados arriba.

El racor de conexion presenta ademas un espacio de desplazamiento 7a, asi como otro espacio de desplazamiento
7b cerca de la abertura 2b del racor 2 de conexién. El espacio de desplazamiento 7a esta previsto opuesto a la abertura
2b del racor 2 de conexion, esto es, cerca del reborde 4. Los espacios de desplazamiento 7a, 7b estan dispuestos de
tal manera que, al prensar con una herramienta de prensar con tres nervios situados en su interior, el nervio central
esta situado sobre la junta anular 6a, y los nervios situados exteriormente lo estan por encima de los espacios de
desplazamiento 7a y 7b, a fin de alojar en su interior al material desplazado.

Entre el espacio de desplazamiento 7b y la ranura 5b, asi como también entre la ranura 5a y el espacio de
desplazamiento 7a esta previstos nervios biselados 8.

A la izquierda del espacio de desplazamiento 7a estan previstos un reborde perimetral 9, asi como otra ranura 10,
sirviendo el reborde 9 como otro apoyo para el tubo encajado 3, y la ranura 10 para la fijaciéon de un casquillo de
presion a alojar.

En la figura 2 esta representado el pressfitting 1, segun la figura 1, con un casquillo de presién 11 insertado sobre el
mismo. El casquillo de presion 11 esta sujeto en la ranura 10 a través de tres piezas 12 de material sintético repartidas
por su perimetro. Ademas, junto al reborde 4 esta previsto el escalén 13, sobre el que se encaja casquillo de presion
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11, sirviendo el reborde 4 como tope. Al encajar el tubo 3 sobre el racor 2 de conexion, las piezas 12 de material
sintético sirven como tope para el tubo 3 a encajar. Las piezas de material sintético sirven también como separacion
entre el tubo 3 y el racor 2 de conexion, para evitar la corrosion por contacto.

La figura 3 muestra, en vista inclinada, una mordaza 14 de una herramienta de prensar para prensar el casquillo de
presion 11. La mordaza 14 muestra, en su lado interior, tres nervios 15a, 15b y 15c, los cuales estan distribuidos
axialmente sobre la direccion longitudinal del casquillo de presion. La herramienta de prensar esta configurada de tal
manera que las mordazas 14 de la herramienta de prensar abarcan radialmente al casquillo de presion tras el
prensado.

La figura 4 muestra la vista de la figura 2 con una mordaza 14 puesta, con los nervios 15a hasta 15c.

Las piezas 12 de material sintético sirven, con sus partes sobresalientes sobre el perimetro exterior del casquillo 11
de presion, como topes laterales para las mordazas 14 de la herramienta de prensar. En esa posicion, el nervio 15b
esta colocado alineado respecto a la junta térica 6a, el nervio 15a esta colocado alineado respecto al espacio 7a de
desplazamiento, y el nervio 15¢ esta colocado alineado respecto al espacio 7b de desplazamiento.

En un prensado, como se muestra en la figura 6, el material desplazado por el nervio 15a puede penetrar en el espacio
7a de desplazamiento, y el material desplazado por el nervio 15¢ puede penetrar en el espacio 7b de desplazamiento,
a través de lo cual se consigue un prensado con una fuerza de presidon muy reducida. Esta constelacion permite
también utilizar una herramienta de prensar para los diametros del casquillo de presion de 90 o de 110 mm, la cual
puede utilizarse con normalidad solamente para un diametro del casquillo de presién de un maximo de 75 mm. Las
fuerzas de presion se situan, también para un diametro del casquillo de presién de 90 o de 110 mm, en menos de 30
KN (KN = kilo newton), normalmente en 26 hasta 28 KN.

La figura 5 muestra la funcion de la otra junta térica 6b. La figura 5 muestra la posicion en la que la mordaza 14 no
esta correctamente situada. Las piezas 12 de material sintético no se utilizan como topes predeterminados para las
mordazas 14, sino que el nervio 15¢ tropieza sobre el canto exterior, es decir, sobre el canto que sefiala hacia la
abertura 2b del racor 2 de conexién. Para garantizar también que en esa falsa posicion tiene lugar un prensado fiable,
estanco y seguro, la ranura 5b esta asignada a la junta térica 6b, y la ranura 5b, asi como la junta térica 6b estan
posicionadas de tal manera que, en esa posicion falsa, el nervio 15b de la mordaza 14 actia exactamente sobre la
junta torica 6b. Ademas, el espacio 7a de desplazamiento esta dimensionado de tal forma en su longitud, que incluso
en esa posicion falsa, el nervio 15a esta posicionado alineado respecto al espacio 7a de desplazamiento. Con ello,
incluso al prensar en la posicion falsa, esta garantizado que se consigue una estanqueidad a través de la junta térica
6b y el nervio 15b, y que también la fuerza de presion sobre la disposicion del nervio 15a, contrapuesto al espacio 7a
de desplazamiento, permanece reducida, y no es mayor que en el prensado en la posicion correcta de la mordaza 14.

La figura 6 muestra un corte a través del pressfitting 1, un tubo 3 encajado en el racor 2 de conexion, y el casquillo de
presion 11 en el estado de deformacion. En el ejemplo de ejecucion mostrado, el pressfitting esta compuesto de latén,
el casquillo de presion 11 de chapa de acero, y el tubo encajado es un tubo de un compuesto de material sintético y
metal, con una capa interior 3a de material sintético, una capa intermedia 3b de metal, y otra capa exterior 3cde
material sintético. En esa imagen cortada se observa bien como en el punto A el nervio 15a de la mordaza 14 ha
actuado, y ha desplazado al material del tubo 3 al espacio 7a de desplazamiento. El tubo 3 se apoya radialmente sobre
el reborde perimetral 9, pero, no obstante, una gran parte es movida en el punto A al espacio 7a de desplazamiento.

En el punto B, el casquillo de presion 11 esta deformado de tal manera que el tubo 3 esta prensado exactamente sobre
la junta toroidal 6a, con lo cual se alcanza la estanqueidad fiable. El tubo 3 se apoya asimismo también, tras el
prensado, sobre la otra junta toroidal 6b, a través de lo cual se consigue una cierta redundancia. No obstante, la mayor
fuerza de presion se alcanza en el punto B, es decir, exactamente alineada con la junta toroidal 6a.

En el punto C, el tubo esta prensado en el espacio 7b de desplazamiento, a través de lo cual puede observarse que
en el prensado se ha conseguido espacio a través de los espacios alineados 7a'y 7b , y con ello el tubo 3 no ha de
ser comprimido, o desplazado a espacios reducidos, sino que puede ser desplazado en ese espacio. Mediante ese
disefio se evitan las fuerzas de presién elevadas. A través de ello es posible la utilizacion de herramientas de prensar,
las cuales consiguen normalmente solo una fuerza de presién para prensar casquillos con un diametro de 75 mm,
también para el prensado de pessfittings con un diametro del casquillo de presion de 90 0 110 mm.
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REIVINDICACIONES
Disposicién, que contiene:
- un pressfitting(1), con al menos un racor de conexion (2) para encajar un tubo (3),
- piezas de material sintético (12),

- un casquillo de presion (11), el cual esta sujeto al racor de conexidon (2) mediante las piezas de material
sintético (12), en posicion opuesta a una abertura (2b) del racor de conexion (2), y

- una herramienta de prensar con mordazas (14) de prensar, las cuales presentan varios nervios (15a hasta
15c), situados en su interior, los cuales pueden rodear radialmente al casquillo de presion (11)

En la cual:
- el racor de conexion (2) presenta una ranura perimetral (5a) con una junta térica (6a) alojada en la misma,

- el diametro exterior D - 2A de la junta térica (6a) esta configurado con un tamafio menor que el mayor
diametro exterior D - A de la parte del racor de conexion (2) sobre la que puede encajarse el tubo (3), de
forma que, en el estado de no prensado, se puede conseguir una estanqueidad entre la junta térica (6a) y
el tubo (3) a encajar.

- el racor de conexion (2) esta configurado para ser prensado con la herramienta de prensar, con los varios
nervios (15a hasta 15c) distanciados entre si en la direccion longitudinal del racor de conexion (2),

caracterizado por que la disposicion esta configurada de tal manera que, al prensar, un nervio central (15b) de
la herramienta de prensar esta posicionado alineado respecto a la junta térica (6a), y los otros nervios (15a, 15c)
estan dispuestos respectivamente alineados con espacios de desplazamiento (7a, 7b) configurados
perimetralmente en el racor de conexién (2) en la zona de los otros nervios (15a, 15c), espacios que estan
colocados cerca de la abertura (2b) del racor de conexion (2), y cerca de un extremo opuesto (2a) del racor de
conexion (2), estando configurados los espacios de desplazamiento (7a, 7b) para alojar parcialmente al material
del tubo (3) desplazado mediante los otros nervios (15a, 15c) en el prensado.

Disposicion segun la reivindicacion 1, caracterizada por que, junto a la ranura (5a) con la junta térica (6a)
alojada, esta configurada otra ranura (5b) con otra junta térica (6b) alojada, y también el diametro exterior D - 2A
de la otra junta térica (6b) es menor que el diametro exterior D - A de la pieza (2) de conexion.

Disposicion segun la reivindicacion 2, caracterizada por que las dos ranuras (5a y 5b), y las juntas téricas (6a y
6b) estan dimensionadas de forma idéntica.

Disposicion segun una de las reivindicaciones 2 a 3, caracterizada por que la anchura de la abertura (3) del
racor de conexion (2), opuesta al espacio de desplazamiento (7a), esta dimensionada de tal manera que, en el
posicionamiento del nervio central (15b) de la herramienta de prensar sobre la otra ranura anular (6b), el nervio
(15a) de la herramienta de presidon esta colocado todavia en la zona del espacio de desplazamiento (7a)
asignado.

Disposicidon segun al menos una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizada por que el racor de conexion (2)
esta configurado de laton, y el casquillo de presion (11) de chapa de acero.

Disposicion segun la reivindicacién 5, conteniendo un tubo (3) encajado, estando configurado el tubo (3) como
un tubo de compuesto de material sintético y metal, con un diametro interior D.

Disposicion segun la reivindicacion 6, caracterizada por que el tubo (3) presenta una capa interior de material
sintético (3a), una capa intermedia (3b) de metal, y otra capa exterior (3c) de material sintético.

Disposicion segun una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizada por que para prensar un husillo de presion
(11) con un diametro de aproximadamente 90 o 110 mm se necesitan, menos de 30 KN, preferentemente 26
hasta 28 KN de fuerza de presién de la herramienta de prensar.
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