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DESCRIPCION

Un procedimiento y un dispositivo para conectar
un conducto de pldstico y un manguito de pléstico.

La invencion se refiere a un procedimiento para
conectar un conducto de pldstico a un manguito de
plastico con un didmetro interior, dicho conducto tie-
ne un didmetro exterior, en el caso de dicho procedi-
miento se calienta una parte final del conducto, des-
pués se introduce la parte calentada del conducto en
el manguito y se enfria en el mismo para formar una
conexion térmica.

Se conoce un procedimiento segtin el predmbulo
de la reivindicacién 1 a partir de los Restimenes de
Patentes Japonesas (PATENT ABSTRACTS OF JA-
PAN), vol 1997, n° 12, 25 de diciembre de 1997 (25-
12-1997) y del documento JP 09 216287 (SEKISUI
CHEM CO LTD), 19 de agosto de 1997 (19-08-1997).
En este documento se describe que se calientan dos
conductos de material termopldstico por su superficie
externa e interna respectivamente. Los conductos ca-
lentados se presionan uno dentro del otro para formar
una unién térmica. La unién que se forma puede te-
ner una resistencia mecdnica insuficiente y puede ser
que no proporcione suficiente estanqueidad al gas y al
liquido.

Es conocida la conexién de un conducto de plas-
tico hecho de un pléstico que funde a una temperatu-
ra relativamente baja, como por ejemplo, polipropile-
no o polietileno, con un manguito de pldstico con un
punto de fusién mas alto colocando una pieza de in-
sercion o un casquillo metdlicos en la embocadura del
conducto de plastico, calentando la embocadura me-
diante contacto con un elemento térmico, e introdu-
ciendo el conducto de pléstico con el casquillo dentro
del manguito. Asimismo, el manguito se calienta in-
ternamente insertando un elemento térmico cilindrico
en el manguito. El material de la pared del manguito
se deforma durante la insercién de dicho elemento, y
la pieza de insercion, que se deja atrds en el conducto,
forma un sello estanco al liquido. Un inconveniente
del procedimiento conocido es que se reduce el dia-
metro de interflujo a través de la pieza de insercion,
de modo que aumentard la resistencia al flujo y pue-
den surgir turbulencias en el liquido que fluye a través
del conducto hacia el manguito. Esto es un problema
concretamente en el caso de bebidas gaseosas, como
por ejemplo, la cerveza, si el manguito forma la par-
te de descarga de un conducto flexible para cerveza,
en cuyo caso las transiciones en el didmetro de inter-
flujo pueden conducir a una formacién no deseada de
espuma.

Ademas, la pieza de insercién metdlica causa pro-
blemas durante la reutilizacién de partes plasticas, y
cuando una pieza de insercién de este tipo se inserta
como una parte adicional constituye una medida que
aumenta el coste.

Por ultimo, durante el calentamiento del extremo
del conducto mediante contacto directo de dicho con-
ducto con un elemento térmico se dafia el plastico y
no se producen las conexiones apropiadas para poner
en contacto con comestibles. Ademds existe el ries-
go de dejar atrds el plastico fundido en el elemento
térmico y/o en el mandril introducido en el conducto.
El ajuste de la pieza de insercién para prevenir que
el conducto se bloquee constituye una operacion rela-
tivamente compleja, que reduce la velocidad de pro-
duccién.
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Es un objeto de la presente invencién proporcionar
un procedimiento para conectar un conducto de plas-
tico a un manguito de plastico en cuyo caso se evitan
los inconvenientes mencionados anteriormente.

Es también un objeto de la invencién proporcio-
nar un procedimiento y un dispositivo para conectar
un conducto de plastico a un manguito de plastico de
una manera fiable y estanca al fluido (estanca al gas
y/o estanca al liquido). Con este objetivo, el procedi-
miento segln la invencidn se caracteriza porque este
procedimiento comprende las etapas de:

- calentar sin contacto la parte final del con-
ducto, en cuyo caso la transferencia de ca-
lor es considerablemente homogénea alre-
dedor de la circunferencia de la parte final;

- curvar hacia abajo una embocadura de la
parte final, de modo que se forma un rebor-
de con un didmetro mayor que el didmetro
interior del manguito; e

- insertar la embocadura del conducto en el
manguito, en cuyo caso el material de la
pared de la pared interna del manguito se
empuja hacia arriba hasta una posicién si-
tuada a una distancia de una cara plana
del manguito, y como resultado se forma
una conexidn estanca al liquido mediante
el borde final curvado hacia abajo del con-
ducto y el material de la pared del mangui-
to empujado hacia arriba.

El curvar hacia abajo la embocadura del conducto
de plastico produce una parte que se ablanda por calor
y tiene un didmetro mayor que el didmetro interior del
manguito. Durante la insercién en el manguito dicha
embocadura curvada hacia abajo, u “hongo”, apresa el
material de la pared del manguito junto con ella hasta
una longitud de insercion predeterminada mds alld de
la embocadura del manguito. Cuando se ha alcanza-
do una longitud de insercién en concreto dentro del
manguito, la embocadura curvada hacia abajo se soli-
difica, como lo hace el material de la pared del man-
guito empujado hacia arriba, y dicho material se une,
de modo que se forma un sello estanco al liquido y al
gas. La parte del conducto situada directamente tras
la embocadura curvada hacia abajo proporciona sufi-
ciente rigidez para empujar la embocadura del con-
ducto dentro del manguito, sujetdndola de este modo
en su interior, sin necesidad de un casquillo de suje-
cién o una pieza de insercién. El hecho de que ya no
se necesite la pieza de insercion metdlica en la em-
bocadura del conducto de pldstico, es motivo de que
se ahorre material y pueda reducirse el coste del se-
llo. Por dltimo, no se realiza ningtin calentamiento por
contacto del conducto de plastico, de modo que ya no
es posible la descomposicidn del material pldstico, no
se forman conexiones perjudiciales y no se dejan re-
siduos pldsticos atrds en el dispositivo para conectar
el manguito y el conducto, de modo que el manteni-
miento del dispositivo es bajo.

En una forma de realizacién la parte final del con-
ducto en rotacién sobre su eje longitudinal se mantie-
ne inmovil, y se coloca un elemento térmico anular
alrededor de la parte final. Para producir calentamien-
to homogéneo, se utiliza un elemento térmico radian-
te, de modo que se previene como resultado la hete-
rogeneidad en el calentamiento. El elemento térmico
radiante puede comprender, por ejemplo, un elemento
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metélico anular que contiene el extremo del conducto
de pléstico. El extremo del conducto de plastico pue-
de moverse en direccidn longitudinal en la cavidad
térmica del elemento metdlico. Asimismo es posible
hacer el elemento térmico de latén de modo que gire,
asi puede girar abierto en dos mitades con el fin de
insertar la parte final del conducto de plastico en di-
reccion radial. Para obtener una conexion fiable, antes
de insertar la parte final del conducto en el manguito
se coloca un elemento térmico en el manguito, con el
fin de calentar el interior del manguito. Esto ablanda
el material plastico de la pared del manguito, de modo
que se empuja hacia arriba facilmente, con el resulta-
do de que los materiales de la embocadura curvada
hacia arriba del conducto de plastico y el material de
la pared del manguito pueden fundirse juntos facil-
mente. En una manera ventajosa se inserta en el man-
guito una boquilla de tipo aguja con una ranura anular
y un deflector situado a una distancia de la misma, de
modo que se forma una ranura anular en la pared in-
terna del manguito, dicha ranura anular se llena con
la embocadura curvada hacia abajo del conducto.

El didmetro exterior del conducto de plastico pue-
de ser mds pequefio que el didmetro interior del man-
guito, pero es preferible que sea mayor o igual que el
didmetro interior del manguito, para obtener un ajuste
a presion.

Un dispositivo para conectar a alta velocidad un
manguito de plastico a un conducto de plastico com-
prende:

- una corredera de sujecién para sujetar una
parte final del conducto a lo largo de un
trayecto del conducto;

- un soporte situado cerca de la corredera de
sujecion, siguiendo el trayecto del conduc-
to, para alojar un manguito, siendo mévi-
les en relacién entre si la corredera de su-
jecion y el soporte;

- una unidad térmica con una cavidad térmi-
ca anular y con un elemento mdvil para
mover la unidad térmica entre una posi-
cion de retraccion y una posicion de fun-
cionamiento situado siguiendo el trayecto
del conducto, entre la corredera de suje-
cién y el soporte.

Diversos elementos de sujecién y soportes se fijan
preferiblemente en su transportador, que puede girar
a lo largo de la unidad térmica. En una forma de rea-
lizacién ventajosa, se proporcionan dos montajes de
corredera de sujecion, un soporte y una unidad térmi-
ca separados entre si siguiendo el trayecto del conduc-
to, con el fin de ajustar simultdneamente un manguito
en ambos extremos del conducto. El procedimiento y
el dispositivo segin la invencién son especialmente
adecuados para ajustar una vélvula de grifo de bote-
Ila en el extremo de un conducto de pléstico, como
se describe en el documento NL 1015368 en nombre
del Solicitante, o para ajustar un adaptador pldstico de
dispensacién, como se describe en el documento NL
1016687, asimismo en nombre del Solicitante. En este
caso el conducto de pléstico estd hecho de, por ejem-
plo, polietileno, mientras que el material del mangui-
to de plastico es polipropileno con una temperatura de
placa de soldadura de aproximadamente 390°C.

Se explicardn més detalladamente varias formas
de realizacién del procedimiento y del dispositivo se-
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gun la invencién con referencia a los dibujos anexos.
En los dibujos:

las Figs. 1 y 2 muestran una seccién longitudinal
de una vélvula de cierre de un conducto para cerveza
en cuyo caso se sujeta un conducto de pléstico a un
manguito de plastico segiin la invencion;

la Fig. 3 muestra una seccién longitudinal esque-
matica de un conducto de plastico con embocadura
curvada hacia abajo y el manguito de plastico antes
de la conexidn;

la Fig. 4 muestra el conducto fundido térmicamen-
te y el manguito segun la Fig. 3 en el estado montado;

la Fig. 5 muestra un detalle de la conexién fundida
segun la Fig. 4;

la Fig. 6 muestra una vista esquemadtica de un dis-
positivo para llevar a cabo el procedimiento segtn la
invencién;

la Fig. 7 muestra un detalle de una boquilla para
calentar la pared interna del manguito;

la Fig. 8 muestra un detalle de una ranura anular
para el interior del manguito;

la Fig. 9 muestra una vista en perspectiva de una
soldadora transportadora para ajustar simultdineamen-
te los manguitos de pldstico en ambos extremos de
cinco conductos; y

las Figs. 10a y 10b muestran vistas en perspecti-
va de una corredera de sujecién y una unidad térmica
seglin la invencidn.

La Fig. 1 muestra una vélvula de cierre 1 para usar
en un conducto para cerveza como se describe en el
documento NL-1015368 en nombre del Solicitante.
La vélvula de cierre 1 estd hecha completamente de
plastico y comprende un conducto de descarga 2, una
orejeta de cierre 3 y un manguito moévil 4, que se pue-
de deslizar en direccion axial con respecto a la orejeta
de cierre 3. El manguito 4 estd provisto de un rebor-
de 5 para acoplarse con un mecanismo de funciona-
miento de un mango de grifo. Se conecta un conducto
flexible al manguito 4 de manera estanca al liquido.
El conducto 6 estd hecho, por ejemplo, de polietile-
no, y tiene un grosor de pared de I mm y un didmetro
exterior de 6,2 mm. El manguito 5 esta hecho de po-
lipropileno.

La Fig. 2 muestra una valvula de cierre 1 en un
estado abierto, habiéndose extraido un tapén protec-
tor 7, y habiéndose deslizado el manguito 5 con res-
pecto a la orejeta 3 de modo que se abre una apertura
de descarga 8 y el conducto 6 estd en comunicacién
fluida con el conducto de descarga 2.

La Fig. 3 muestra el conducto 6 con un didmetro
D1 de 6,2 mm y un grosor de pared D2 de 1 mm.
La embocadura 9 se curva hacia abajo calentdndola
completamente sin contacto con un elemento térmico
anular. Se ha encontrado que el uso de un calenta-
dor anular radiante con forma de un lingote de latén
calentado con una cavidad circular con un didmetro
de, por ejemplo, 10 mm calentado a una temperatura
de aproximadamente 400°C produce un curvado hacia
abajo automatico y uniforme de la embocadura 9 has-
ta formarse un soporte redondeado 10, dicho soporte
sobresale por encima en una altura Hde 1 6 2 mm con
respecto a la pared exterior del conducto 6. El conduc-
to 6 se mantiene inmdvil durante el calentamiento. La
embocadura 9 es blanda y fluida después del calenta-
miento y puede entonces insertarse en el manguito 5
con un didmetro interior D3 de 5,8 mm. Para insertar
la parte final del conducto de plastico 6 en el manguito
5 de una forma exacta, dicho manguito 5 estd provis-
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to de un borde alzado biselado 11. Durante la inser-
cién de la parte del conducto 6, el conducto situado
directamente tras la embocadura 9 da suficiente rigi-
dez para permitir introducir dicha embocadura en una
longitud L de varios milimetros, como por ejemplo, 3
6 4 milimetros, en el manguito 5. Durante la insercién
de la parte del conducto 6 en el manguito 5 la embo-
cadura curvada hacia abajo 9 tiene un didmetro mayor
que el didmetro interior D3 del manguito. Durante la
insercion, la embocadura curvada hacia abajo blanda
y fluida 9 se deforma y en contacto con la pared inter-
na del manguito 5 provoca que dicha pared se funda y
empuje el material de la pared hacia arriba a lo largo
de la longitud L. A una distancia de varios milimetros
de la entrada del manguito 5 el borde curvado hacia
abajo 9 y el material de la pared del manguito empu-
jado hacia arriba se solidifican, de modo que se forma
una conexién fundida. Ello se muestra en la Fig. 4 y
en detalle en la Fig. 5, en cuyo caso se puede ver cla-
ramente que el borde deformado curvado hacia abajo
9 forma una conexién fundida 16 con el material de
la pared del manguito 5 empujado hacia arriba 12, de
modo que se forma una conexién estanca al liquido y
al gas. El grosor de la pared D4 del manguito 5 puede
ser, por ejemplo, de 3 mm, mientras que el grosor de
la pared D5 de la parte girada hacia arriba del man-
guito 5 es de 1,4 mm. Se ha encontrado que puede
formarse una conexién muy fiable estanca al liquido
y al gas y resistente a la tensién de forma sencilla y
rdpida entre la embocadura curvada hacia abajo 9 y el
material de la pared del manguito 5 empujado hacia
arriba 12.

La fuerza de tensién que puede ser absorbida por
la conexién, como se muestra en las Figs. 4 y 5, es,
por ejemplo, de 80 N.

La Fig. 6 muestra de manera esquemadtica un dis-
positivo para conectar el manguito de plastico 5 a la
parte final 13 del conducto de plastico 6. El conducto
de pléstico 6 se sujeta en una corredera de sujecién
14, que puede moverse en direccion de la flecha T a
lo largo del trayecto del conducto 15. Se controla un
elemento térmico anular 17 mediante una unidad de
regulacion de temperatura 18 y se calienta a una tem-
peratura de, por ejemplo, aproximadamente 400°C. El
elemento térmico 17 tiene, por ejemplo, forma de un
lingote de latén con una apertura que tiene un didme-
tro D6 de, por ejemplo, 10 mm. EI elemento térmico
puede moverse transversalmente al trayecto del con-
ducto 15. El manguito 5 se sujeta a un soporte 19. Se
inserta una boquilla 20 en el manguito 5 y mediante
un deflector 21 se suministra aire comprimido en la
pared interna 22 del manguito 5, de modo que se for-
ma una ranura anular. En lugar de aire comprimido,
se puede utilizar también otro gas, como por ejem-
plo, nitrégeno, si se debe prevenir la oxidacién a altas
temperaturas. Se provee el aire comprimido a la bo-
quilla 20 mediante una unidad de regulacién 23 y un
conducto (flexible) 24, dicha boquilla es de un dise-
flo tipo juntura con un didmetro D7 de, por ejemplo,
2 mm. La boquilla 20 es mévil a lo largo del trayecto
del conducto 15 y asimismo es transversal a dicho tra-
yecto. Tras el calentamiento de la pared interna 22 del
manguito 5 y de la parte final 13 del conducto 15 con
el fin de formar una embocadura curvada hacia abajo,
como se muestra en la Fig. 3, la boquilla 20 y el ele-
mento térmico 17 se retraen transversalmente hacia el
trayecto del conducto 15, y la corredera de sujecién
14 se mueve hacia el manguito 5, y la parte final 13
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del conducto se inserta en el manguito 5, de modo que
se produce una conexién como la que se muestra en
la Fig. 4.

La Fig. 7 muestra en detalle la boquilla 20 den-
tro del manguito 5 con el fin de calentar la zona de la
pared interna 22 del manguito 5. La boquilla 20 com-
prende un nicleo 26 con canales de suministro direc-
to 27, 27’ del aire comprimido calentado. Se ajusta un
casquillo 25, que pude moverse mediante roscado en
direccién longitudinal, alrededor del nicleo 26. Se fija
un deflector 28, que se extiende por encima de la aper-
tura de descarga del casquillo 25, en el nicleo 26. De
este modo el aire comprimido calentado se desvia en
direccién de las fechas indicadas esquematicamente,
y dicho aire cae en la pared del manguito 5, de modo
que se forma una ranura anular, como se muestra en
la Fig. 8, dentro del manguito 5 a la distancia L de
la embocadura del manguito. EI movimiento relativo
del manguito 25 y del deflector 28, puede influir en la
desviacién del flujo de aire, de modo que la altura L a
la que se forma la ranura 29 puede variar. Durante la
insercién del conducto 6 en el manguito 5, la embo-
cadura curvada hacia abajo 9 puede caer en la ranura
anular 29 y fundirse en la misma con el material de
la zona calentada de la pared del manguito 5 para for-
mar una conexion resistente a la tension y estanca al
liquido.

La Fig. 9 muestra una vista del dispositivo para
ajustar un manguito de plastico simultineamente en
ambos lados de cinco conductos 6. Los conductos 6
se sujetan por ambos lados en un soporte de sujecion
14, y se calientan en ambos extremos mediante dispo-
sitivos térmicos 17, 20. En el lado 30 del dispositivo
los manguitos se producen con forma de adaptado-
res de dispensacion con forma de disco 31, como se
describe en el documento NL-1016687 en nombre del
Solicitante, suministrado para conectar al conducto 6,
mientras que en el lado 30 del dispositivo los mangui-
tos 5 de una vélvula de cierre como se muestran en las
Figs. 1 y 2 se conectan al conducto 6. Los conductos
6 se colocan en grupos de cinco en un transportador
giratorio 33, de modo que los conductos se sujetan en
grupos y pueden girar hacia los dispositivos térmicos
17, 20. Tras calentamiento de las partes finales de los
conductos 6 y calentamiento de la pared interna de
los manguitos, los dispositivos térmicos se retraen y
los manguitos y los adaptadores de dispensacién 31
se presionan en los conductos moviendo los soportes
34, 35 del adaptador de dispensacion 31 y el manguito
5 en la direccidon longitudinal de los conductos 6.

La Fig 10a muestra una corredera de sujecién 14
con un conducto 6 y con una vdlvula de cierre 1 su-
jetada en el soporte 19. La vélvula de cierre 1 se su-
ministra mediante una estructura tubular 37, que se
fija a una unidad térmica/de suministro 38 que puede
moverse en una direccién perpendicular a la corredera
de sujecion 14, como se muestra en la Fig. 10b. Los
elementos térmicos anulares 17 y también la boquilla
20, a la que se proporciona aire comprimido mediante
conductos 24, se ajustan en la unidad 38. Después de
colocar la unidad 38 encima de la corredera de suje-
cién 14 y ajustar una vdlvula de cierre 1 en el soporte
19, se mueve la unidad 38 con respecto a la corredera
de sujecion 14 en la direccién longitudinal de los con-
ductos, para que la parte final de los conductos llegue
a quedarse dentro de los elementos térmicos anulares
17 de un modo que las boquillas queden dentro de
la valvula de cierre 1. Tras calentamiento de la parte
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final del conducto 6 y de la pared interna de la val-
vula de cierre 1, la unidad 38 se vuelve a mover en
la direccién longitudinal del conducto 6 hasta que el
extremo del conducto se coloca fuera del calentador
anular 17 y la boquilla se ha retirado de la vdlvula de
cierre 1 y la unidad 38 sale del trayecto del conducto
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de manera transversal a la corredera de sujecion 14,
después el conducto 6 se mueve con respecto al so-
porte 19, de modo que el conducto se introduce dentro
del manguito de la vélvula de cierre 1 y asi se forma
una conexion fundida resistente a la tension y estanca
al liquido.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para conectar un conduc-
to de plastico (6) flexible a un manguito de plésti-
co (5) con un didmetro interior (D3), dicho conduc-
to tiene un didmetro exterior (D1), en el caso de di-
cho procedimiento se calienta una parte final del con-
ducto, después la parte calentada del conducto se in-
troduce en el manguito y se enfria en el mismo pa-
ra formar una conexién térmica (16), caracteriza-
do porque el procedimiento comprende las etapas
de:

- calentar sin contacto la parte final del con-
ducto, en cuyo caso la transferencia de ca-
lor es considerablemente homogénea al-
rededor de la circunferencia de la parte
final;

- curvar hacia abajo una embocadura (9) de
la parte final, de modo que se forma un re-
borde con un didmetro mayor que el dia-
metro interior (D3) del manguito; e

- insertar la embocadura (9) del conducto
(6) en el manguito (5), en cuyo caso el ma-
terial de la pared de la pared interna del
manguito se empuja hacia arriba hasta una
posicion situada a una distancia (L) de una
cara plana del manguito, y como resulta-
do se forma una conexién estanca al li-
quido (16) mediante el borde final curva-
do hacia abajo del conducto y el material
de la pared del manguito empujado hacia
arriba.

2. El procedimiento segtn la reivindicacién 1, en
el que el didmetro exterior (D1) es mayor o igual que
el didmetro interior (D3) del manguito.

3. El procedimiento segun la reivindicacién 1 6 2,
en el que durante el calentamiento de la parte final
del conducto dicha parte final del conducto en rota-
cidén sobre su eje longitudinal se mantiene inmovil, y
se coloca un elemento térmico anular (17) alrededor
de la parte final.

4. El procedimiento segin la reivindicacién 3, en
el que el elemento térmico (17) comprende un ele-
mento térmico radiante.

5. El procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el que antes de in-
sertar la parte final del conducto en el manguito se
coloca un elemento térmico (20) en el manguito, con
el fin de calentar el interior del manguito.

6. El procedimiento segtn la reivindicacién 5, en
el que se forma una ranura anular (29) mediante un
elemento térmico (20) en el manguito (5), para alojar
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la embocadura curvada hacia abajo (9) del conducto
(6).

7. El procedimiento segin la reivindicacién 6, en
el que el elemento térmico (20) comprende una bo-
quilla con un hueco anular y un deflector (28) situado
a una distancia del hueco, de modo que se suministra
un fluido caliente a través de la boquilla y el deflector
en la pared interna (22) del manguito (6).

8. Un dispositivo para conectar un manguito de
plastico a un conducto de pléstico, que comprende:

- una corredera de sujecién (14) para sujetar
una parte final del conducto a lo largo de
un trayecto del conducto (15);

- un soporte (19) situado cerca de la corre-
dera de sujecidn (14), siguiendo el trayecto
del conducto (15), para alojar un mangui-
to (5), siendo mdviles en relacion entre si
la corredera de sujecién (14) y el soporte
(19);

- una unidad térmica (17) con una cavidad
térmica anular y con un elemento mé-
vil (38) para mover la unidad térmica en-
tre una posicién de retraccién y una posi-
cién de funcionamiento situado siguiendo
el trayecto del conducto, entre la corredera
de sujecion y el soporte,

- la unidad térmica comprende una boquilla
(20) con una apertura y un deflector (28)
situado a una distancia de la apertura, y
también un suministro de fluido (24), di-
cha boquilla en la posicién de funciona-
miento puede colocarse siguiendo el tra-
yecto del conducto (15).

9. El dispositivo segtin la reivindicacién 8, en el
que la corredera de sujecidn (14) y el soporte (19)
del manguito se colocan en un transportador girato-
rio (33) y pueden girar a lo largo de la unidad térmica
(17, 20).

10. El dispositivo segtin la reivindicacion 9, en el
que se fijan diversas correderas de sujecién (14) y di-
versos soportes (19) en un soporte fijado al transporta-
dor (33), y en el que se proporcionan varias unidades
térmicas (17, 20) correspondientes a varios elementos
de sujecidn y soportes.

11. EI dispositivo segtin una de las reivindicacio-
nes 9-10, en el que el dispositivo estd provisto de dos
montajes de corredera de sujecién (14), un soporte
(19) vy una unidad térmica situados al menos a una
distancia entre si, siguiendo un trayecto del conducto
(15), con el fin de ajustar simultdneamente un man-
guito (5) en ambos extremos del conducto.
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