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Descreve-se m ligader Jde aperte metdlicc e duas
pegas, para tubos e mangueiras de material polimérico, com uma pega de
ligagdo com a forma de camisa de tubo que possui wuma zona de insergio
com nervuras periféricas e gue se insere na extremidade do tubo, e uma
camisa deslocavel axialmente em relagio ac eixo do tubo que se “ode des-
locar sobre a extremidade :lo tubo com a zona re inser¢io Inserida nara
a ligagdo com aperto, caracterizado relo fazto de a2 nervura (16) voltada
nara a flange (11C) ficar saliente em altura () em relagic is nervuras
(12, 13, 14 e 15) e con elas se formar o flanco exterior (161) voltado
para as nervuras (12, 13, 14 e 13) que serve como hatente para a superf{
cie anterior (21) do tuko {2) a ligar, e a nervura (18) com o seu flanco
interier (162), a parede geriférica sxterior {112), a flange {(11C} com o
seu flanco interior (111) as:im como a extremidade livre (11) da camisa

deslocdvel

(4) que fica junto da flange (110) formarem uma camara de a-

dmissdao {3) para o material 4da parede Jo tubo conprimido 20 apertar ua 2a

misa deslocival 71).
Tigura 1.
21 167 2 121 12
, 5%
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Descrigio do Cbjectc 2o Invento

¢

que

NEHAU G + CO., alemd, indus-
trial, com sede em 8673 RIIAU,

Rheniumhaus, Neplblica Federal

da Alemanha, pretende obter em

Fortugal para:

"LIGADCR DE APERTO YETALICO DE
JUAS PEGCAS".

A presente invengio refere-se a um ligador de aper
to metdlico constituf{do por duas pegas para tubos e mangueiras de mata-
rial polimérico com uma pega de ligagioc com a forma de um invélucro de
tubo que possui uma zona de insergifio dotada com nervuras periféricas pa-
ra inserir na extremidade dc tubo e um invélucrakcorrer deslocivel axial
mente em relagac ao eixo do tubo que, para a obtangdo da ligagio com a-
perto, é deslocidvel sobre a extremidade do tubo inserida,

Por meio da memdria descritiva da Patente Alemd DE
36 03 843 é conhecido um processo para a fabricag3o de uma ligagio com
aperto para tubos e mangueiras de materiais poliméricos. De acords ccnm
este processo, insere-se na extremidade do tubo ou da mangueira uma pega
de ligag3@o com a sua zona de insercdo nervurada na periferia exterior,
De acordo com ele, aplica-se por compress3o um invdélucro de cil{ndrico
corre desloc#vel axialmente em relag3o ao eixo do tubo para a obteng3o
da ligagiio com aperto com a zona de insergio inserida na extremidade do
tubo ou da mangueira, A partir das indicag8es do estado da técnica ante-
rior verifica-se que a extremidade do tubo ou da mangueira é alarzada
antes da insergio da zona de inserg3o no seu zerf{metro exterior. NDessa
maneira consegue-se utilizar, em conjunto com a forga de compressio a-
plicada sobre o invdlucro deslocavel, a forga de contra-enrugamento do
material polimérico alargado adicionalmente com a manutengaoc da extremi-~
dade do tubc ou da mangueira na zona de inserg¢io.

A partir da memdéria descritiva da Patente Aleni nNe
mocratica DD 128 216 conhece-se um outro Processo zara a obtengio de uma
ligagdo com aperto para tuhos 2 mangueiras e materiais plisticos. Neste

processo crava-se a zona de insergdo na extremidade da mangueira ou do

]
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tubo ndo alargada com utilizagio de forga.

A cravagio facilitada pelo agugamento do invélucro
tubular na sua extremi lade aberta e pelo arredondamento e obliquamento
das nervuras periféricas pelo menos na direcgdo de aplicagfo de forga de
prensagem.

As nervuras periféricas descritas neste estado da
técnica actual possuem altura como elas tém na zona de insergao da liga-
¢do ndo nervurada. "s entalhes entre as nervuras periféricas sio planos
e tém uma largura tal que o tubo de polfrmero ao comprimir-se a zona de
insergdo ndo possa dobrar-se por causa da elasticidade do material que
lhe fica por dentro antes da passagem por cima da nervura periférica
mais préxima para a base do entalhe.

Depois da aplicagdo de pressdo na zona de insercio
aplica-se pressio ao invdlucro deslocivel sobre a extremidade da manguei
ra ou do tubo no sentido contririo da direcgio de aplicagdo de pressio
da zona de insergdao. Como o invdlucro deslocivel é formado de modo a ser
mals pequeno do que o per{metro exterior da extremida“e da mangueira ou
do tubo ccm a zona de insergdo aplicada pressfo, desloca-se o material
em excesso depois de encher o entalhe ao exercer-se um atmento de pres-
330 sobre o invélucro deslocdvel em direcgfio 3 extremidade livre da man-
susira ou do tubo., Tste excesso cde material é codobrado em frente da ex-
tremidade livre do invélucro deslocdvel até no 3en assentamento *inal e
conserva-se como material saliente nerifédrico depois de o invélucro Aesz-
locavel ter atingido a sua posigfio final.

Por causa da tolerdncia sxistente entre a extremi-
dade do tubo ou da mangueira e as gartes metdlicas pode verific-re-se o
caso negativo de gue por acgldo Jde wa “ado vector da zona netilica de in-
sergio o material da parede do *ubo cu da mangueira seja visivelmente ru
xado para fora por deslocagdo excessiva do invélucro deslccivel na sua
extremidade, enquanto no vector que fica em frente essa pressio para fo-
ra ndo se realize ou se rsalize apenag em pequena medida., Como estas ii-
gagSes por pressio em geral se ntilizam se as ligagSes de elementos indi
vidnais se deverem ofectuar com maiores tolerincias, este fendmeno incon
veniente dc processo de acordo com o estado actual da técnica observa-se

de modo especialmente frequente,

L]




- 89/07

Mod. 71-10000 ex.

10

18

20

25

30

35

61.9C9

RE - 88.028/6 ATEX.1990 -

e m— .

Neste caso, trata-se nio sd de um inconveniente
dptico mas as diferengas de material deste tipo rnas zcnas de aplicagio
de pressio proporcionam superficies de encaixe para influéncias externas
que podem actuar negativamente sobre a vedacio das 1igagSes sob press3o
obtidas.

A presente invenqﬁq tem como objectivo evitar as
actuagbes negativas do estado da técnica.donhecido e proporcionar uma
ligagdo por invdélucro deslocdvel para tubos e mangueiras de material po-
limérico com a forma de um dispositivo de ligagdo de aperto metilico com
duas partes que possibilita uma possibilidade de ligac3o correcta tanto
do ponto de vista de aspecto dptico como também de construgdio técnica.

De acordo com a presente invengdo, propde-se que a
nervura voltada para a flange sobressaia em altura as nervuras que 1lhe
ficam em frente e seja formada com os flancos exteriores voltadas com as
suas nervuras como batente para a superf{cie anterior do tubo deslocado
e esta nervura alta com os seus flancos interiores, a parede perimétrica
exterior, a flange com o seu flanco interior assim como a extremidade 1i
vre do invélucro deslocivel que fica junto da flange formam uma camara
de recepgido para o material da parede do tubo comprimido ao aplicar pres
s3o ao invélucro deslocdvel,

Uma vantagem desta estrutura vd-ge que consiste no
facto de que a camara de recepgdo proporcionada junto i flange € comple-
tamente fachada para fora, Esse facto tem a vantagem dptica de que, no
caso de haver grandes tolerincias, o material da parede do tubo ou da
mangueira n~ao uniformemente prensado para fora nio seja vis{vel mas sim
seja mals ou menos recebido na cimara de recepg¢io de acordo com o valor
da tolerincia serve por conseguinte em primeiro lugar para receher o na-
terial da parede do tubo ou da mangueira deslocada em quantidades nio u-
niformes sob a forma de uma parte transhordada para fora pelo processo
de aplicagdo de sobrepressdo do invdlucro deslocdvel de maneira corres—
pondente As tolerincias existentes.

Uma outra vantagem reside no factn e, com a pren-
sagen do invdlucro :leslocdvel até ao hatente da flange fixa-se nitidamen
te a extremidade da montagem. Além isso, o facto de o excesso de nateria

de acordo com a presente invengdio entrar na cimara de recep¢io faz redu-

LJ
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zir a deformabilidade do excesso de material., A forga para prensar o ine
vélucro deslocdvel é igual a un valor préviamente calculdvel, o que & de
importincia essencial para a construgio e a adaptagio da ferramentia de
prensagem. Além disso, mediante a presente invengdo, a gama de tolerin-
cla das espessuras da parede dos tubos processados & alargada.

A cimara de recepgdo pode ser influenciada no seu
volume, de acordo com a presente invengdo pelo facto de a nervura eleva-|
da possui um flanco interior que, em actuagiio conjunta com o flanco in-~
terior da flange e com a parede periférica exterior da zona de insergdo

que fica entre eles limita a camara de reecepgio do lado da zona de inser

¢30, A cdmara de recepgio é, neste caso, aumentada periféricamente por
un entalhe na zona de insergdo. O seu aumento de volume nesta zona pode
ser pré-determinado pela distincia da nervura elevada atd ao flanco in-
terior da flange.

Adum outrc tipo de forma de realizag3o da presente
invengiio, a nervura alta paralela ao eixoc da zona da insergido fica unida
ccm a sua superficie periférica exterior ao flance interior da flange,
Esta forma pode ser escolhida se se puder contar com tolerancias menores
nos tubos ou mangueiras a ligar porgue, neéte casc, o voume da camara de
recepgao sem depressdo de entalhe na zona de insergio apenas pela peri-
feria exterior da nervura elevada = pela periferia interior do invdlucro
deslocdAvel em coactuagdo com o flanco interior da Ilange.

Hos desenhos anexos, estido representados esquema-
ticamenta exemplos de formas de realizagic do dispositivo de ligagio com

certs de acordo com a preseante invenglo., Neles,

a Figura 1 representa a zona de insergio com a extremiZade do tubo des-
locada para o sitio pretendido a servir-se de manga;

A Figura la reprosenta a zona de insergfio da Tigura 1 com o invdlucro
deslocdvel parcilalmente comprimido;

a Tigura 1b representa a zona de inser¢3o de acordo com a Figura 1 com o
invdlucro deslocdvel complatamente prensado;

a Flgura 2 representa a zona de inserg¢3o de acordo com 2 Tigura 1 com oub
tra forma da nervura alta;

a Figura 2a representa a zona de inserg¢”ao de acordo com a Tigura Z com

o invélucro parcialmente comprimido; e
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a Tigura Zb representa a zona de iqgergﬁo de acordo com a Figura 2 cem o
invélucro deslocivel completamente compri=mido.

A Figura 1 representa a zona de insergio 11 com o
tubo ou a mangueira 2 deslocados. Antes da deslocagio do tubo ou da man-
gueira 2, este é alargado na periferia exterior da zona de inserg@o de
tal maneira que o processo de deslocagdo se pudesse efectuar sem utili-
zagio de uma forga de grande intensidade.

A zona inserida do tubo ou da mangueira 2 é guiadal
no processo de deslocagdo por intermédio das nervuras 12, 13, 14 e 15 e
assenta na sua zona inferior no flanco exterior 151 da nervura elevada
16. Os entalhes 121, 131, 141, 151 compreendidos entre as nervuras 12,
13, 14, 13, s3ao sobretensionados nesta representacfo pela zona inserida
do tubo ou da mangueira 2. A nervura elevada 16 com a sua altura 5§ ul-
trapassa a altura das nervuras 12, 13, 14 e 15 numa proporgao considera-
vel de maneira que ela serve como batente periférica para a superf{cie
anterior 21 da parte inserida do tubo ou da mangueira 2,

O flanco interior 162 da nervura alta 18 assim co-
mo o flanco interior 111 da flange e a parede periférica exterior 113 dal
zona de insergac 11 que fica entre eles formam, nesta forma de realiza-
¢do, a parte inferior da cimara de recepgio 3.

Na Figura la, o invdélucro deslocivel 4 estd par—
cialmente comprimido sobre a parte inserida do tubo ou da mangueira 2,
Por este processo de prensagem os entalhes 121, 131 entre as nervuras 124
13 e 14 sdo preenchidos com o material da parede do tubo ou da mangueira
2. Nesta representagio reconhece-se nitidamente que, por meio do proces-
3o de prensagem, se exige na zona da extremidade livre 41 do invdélucro
deslocavel 4 uma acumulagdo Z1 do material da parede da mangueira ou do
tubo no sentido do flanco interior 111 da flange 110.

A Figura 1b representa a zona de insergdo 11 da 7i

gura 1 com o invdlucro deslociavel 4 conpletamente comprimida. A extremi-
dade livre 41 do invélucro deslocdvel fica encostada ac flanco interior
da flange 110 de acordo com a construg™ao da prensa., 'ntre a extremidade
livre 41 do invélucro deslocivel, o flanco interior 111 Ja ilange 11,

a parede periférica 113 da zona de insergdo e o flanco interior 162 da

nervura elevada 16 esti instalada a cAmara de recepgio 3 para a acumula-
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¢do do material da parede da mangueira ou do tubo 2.

NDessa maneira, constréi-se o dispositivo metdlico
de ligagio com aperto. A representagio mostra que a acunmulagio 21 comprid
mido para dentro da camara de recepgdo 3 do material da parede do tubo
ou da mangueira 2 € introduzido no espago entre o flanco interior 111 da
flange 110 e o flanco interior da nervura elevada 16. Uma outra zona 23
¢ introduzida na zona parcial da camara de recepgdo 3 limitada pela ex-
tremidade livre 41 do invdlucro deslocivel 4 e pelo flanco interior 111
da flange 110,

Desta forma, obtém-se um remate Sptimo para o dis-
positivo de ligagdo com aperto metilico 1 no fim da sobrepressio do invdA
lucro deslocdivel 4 por cima da parede do tubo ou da mangueira 2 dotada
com a zona de insergdo 2. Este remate 6pt1mo caracteriza-se pelo facto
de se obter uma ligagio Spticamente correcta precisamente como se cobtém
por assentamento impermeivel a l{quidos e gases da zona de insergdo 11
no centro do tubo ou da mangueira 2.

A Figura 2 mostra o dispositivo de ligagio com a-
perto metalico representado na Figura 1 com a variag¢io de que a nervura
elevada 16 csta desdobrada gegundo a sua altura I paralazlamente ao eixo
da zona de insergdo 11 até ao flanco interior 111 da flange 110. Desta
forma, torna-se mais pequena a céimara de racepgdo 3 contanto jue a zona
parcial inferior representada na Tigura 1 da c3imara de recepgfio 2steja
procachicda pels material metdlico da zona de insercao 11, A\ nervura ele-
vada 15, nesta representagio actua tamdhdm, cem o zeu flance 1581, ccmo Lad
tente de limitagdo para a super?{cie anterior 21 2o tubo ou da mangueira
inseridos I. Iartes semelhantes tém nesta figura ns rmesmos nimeros de do-
signagio que se utilizaram na Tigura 1.

A Figura 2a representa o mesmo astado inter=ddio
do processo de aplicagdo de pressio do invdlucro deslocivel gue na Figu-
ra la,

Na Tigura 2b, vé-se a posiclo final o dispositi~
vo de ligagTio com aperto 1 com o invdlucro deslocdvel ; complotamente
comprimide. [ambém neste caso a extremidade l:vre 41 2o invélucro Jdeslo-
cavel 4 com a forma de uma lizagdo com compressfo assenta no rlanco in-

terior 111 da flange 110. A cimara de recepgio 2 & formada pela extremi-




Mod. 71-10000 ex. - 88/07

10

15

20

25

30

35

OL IV
RE - 88.023/5 R
TR0 ¢

dade livre 41 do invélucro deslocdvel 4, o flanco interior 111 da flange
110 e a superficie 114 da nervura elevada 15.

Na camara de recepgio encontra-se introduzido ma-
terial da parede 24 do tubo ou da mangueira inserido por meio de pressio
e este preenche parcialmente a camara de recepgiio 3 nesta representagio.
Esta possibilidade de configuragio pode ser utilizada com resultados &-
ptimos em tubos ou mangueiras com as nenores tolerincias de acabamento

como se descreveu para a forma de realizagio de acordo com a Mgura 1,
-REIVINDICAGOZS -

1%,~ Ligador de aperto metdlico de duas pegas, pa-
ra tubos e mangueiras de material polimérico, com uma pega de ligagdo

com a forma de camisa de tubo que possui uma zona de insergio com nervu-

ras periféricas e que se insere na extremidade do tubo, e uma camisa desf

locavel axialmente em relag8o ao eixo to tubo que se pode deslocar sohre
2 extremidade do tubo com a zona de insergZo inserida para a ligagio com
aperto, caracterizado pelo facto de a nervura (16) voltada para a flange
(110) ficar saliente em altura {!I) em relagdo as nervuras (12, 13, 14 e
15) e com elas se formar o flanco exterior (161) voltado para as nervu-
ras (12, 12, 14 e 15) que serve como batente para a superf{cie anterior
(21) do twbo (2) a ligar, e a nervura (16) com o seu flanco interior(Ils2
a parede periférica exterior (112), a flange (110) com o seu flanco inte
rior (111) assim como a extremidade livre (11) da camisa deslocAvel (4)
que fica junto da flange (110) formarem uma cimara de admiss3o (3) para
o material da parede do tubo comprimido ao apertar a camisa deslocivel
(4).

22,- Ligador de aperto de acordo com a reivindica-
¢d3o 1, caracterizado pelo facto de a nervura (16) na sua altura () se
prolongar paralelamente ao eixo da zona de insergdo (11) até ao flanco
interior (111) da flange (11l0Q).
l.isboa,

11 FON.1990
Por RERAU AG + CC,
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