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DESCRIPCION

Dispositivo para producir tubos compuestos metélicos.

La invencidn se refiere a un dispositivo para producir tubos compuestos metalicos segun el preambulo de la reivin-
dicacién 1.

En el estado de la técnica se predescriben para producir tubos compuestos metalicos dos variantes basicamente
diferentes entre si.

En la primera variante se extruye dentro del tubo metélico una capa interior de material sintético, justo después de
la soldadura del tubo metalico, véase por ejemplo el documento EP 0 644 031.

Con ello, como se predescribe por ejemplo también en el documento WO 0044546, se preconforma primero un
fleje de aluminio para formar un tubo y a continuacién se alimenta a un dispositivo mixto de extrusién y soldadu-
ra.

En este dispositivo mixto de extrusion y soldadura se acaba de conformar el tubo, se suelda directamente sobre
la herramienta extrusionadora de tubo interior, en donde justo después de la soldadura del tubo de aluminio sobre la
herramienta extrusionadora de tubo interior, mediante la misma, se aplica al tubo de aluminio un agente adherente y
(sobre éste) una capa de material sintético. Para esto se han dispuesto sobre una herramienta extrusionadora central
casi siempre cuatro extrusionadores.

También en el documento DE 10022823 A1 se presenta un procedimiento que utiliza la primera variante para
producir un tubo compuesto multicapa.

Todas las soluciones antes citadas que trabajan segin esta primera variante tienen con ello los siguientes inconve-
nientes.

Como consecuencia de la soldadura del tubo metalico sobre la herramienta extrusionadora (de tubo interior), esta
herramienta extrusionadora se sobrecalienta forzosamente mucho puntualmente en el punto de soldadura.

Este sobrecalentamiento conduce sin embargo también a un sobrecalentamiento irregular indeseado del material
sintético en la region del punto de soldadura, con pérdidas de calidad del recubrimiento que resultan forzosamente de
ello.

Ademads de esto, este sobrecalentamiento puntual de la herramienta extrusionadora de tubo interior causado por
la fabricacién conduce sin embargo después, en la regién del punto de soldadura, con frecuencia en funcionamiento
continuo a una “fusion” de la herramienta extrusionadora de tubo interior, es decir a la destruccion de la herramienta
extrusionadora de tubo interior.

Por medio de esto se producen costes muy elevados que, por un lado resultan de los costes de la herramienta pero
que, por otro lado también deben achacarse a la parada de produccién y a los trabajos de reparacion.

En el documento EP 0581208 se presenta otro dispositivo para la produccién continua de un tubo compuesto
multicapa segtin la primera variante citada.

En el caso de esta solucién, sin embargo, se usa como procedimiento de soldadura la soldadura por ultrasoni-
dos.

Este procedimiento de soladura, aunque reduce algo el sobrecalentamiento puntual de la herramienta extrusiona-
dora de tubo interior en la region del punto de soldadura, permite sin embargo (sin una pérdida de calidad masiva) s6lo
una velocidad de produccién muy limitada con relacion a otros procedimientos de soldadura.

En la solucién propuesta en el documento EP 0581208, la salida simultdnea del agente adherente y del material
sintético conduce sin embargo, forzosamente, a una adherencia insuficiente entre el tubo de aluminio y la capa o las
capas de material sintético.

Con un aumento de la velocidad de produccién aumentaria también este defecto desproporcionadamente.

Otros inconvenientes de estas formas constructivas segtn la variante 1 consisten en que, como consecuencia de las
cabezas extrusionadoras muy compactas no es posible un control econémico de la calidad de la costura de soldadura
ni un control efectivo de la calidad del recubrimiento.

Ademds de esto la estructura de las cabezas extrusionadoras conduce siempre a canales de flujo relativamente
largos, que después exigen forzosamente presiones elevadas y largos tiempos de retencién en la herramienta. En
especial durante el tratamiento de materiales PE-Xb contribuye esto ademds a fuertes pérdidas de calidad.
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Aparte de esto, la estructura compacta de los extrusionadores unas con relacién a otras no hace posible forzosa-
mente una posicion de instalacién 6ptima, de tal modo que la accesibilidad en caso de cambio de material o averia
s6lo es posible de forma forzada, con lo que aumenta ademds mucho la complejidad del mantenimiento.

La otra segunda variante para producir tubos compuestos multicapa se predescriben por ejemplo en el documento
DE 43 04 717 Al, el DE 43 23 838 B4, el DE 195 36 698 C1 y también en el WO 01/434 894 Al.

En esta segunda variante se extruye en primer lugar un tubo de material sintético mono-pared, se enfria, se extrae
con un extractor y se arrolla o, justo después del extractor, se alimenta directamente a una segunda instalacién para su
tratamiento ulterior, es decir, para revestirse.

En esta segunda instalacidn se aplica un agente adherente sobre el tubo de material sintético, alimentado desde el
exterior por el rodillo o el extractor a esta segunda instalacion.

A continuacién se produce con un fleje un tubo metdlico, por ejemplo un tubo de cobre o aluminio, que se conforma
alrededor del tubo de material sintético y a continuacion se estafia o suelda.

A continuacién se presiona este tubo metdlico asi formado contra el tubo de material sintético interior recubierto
con agente adherente, o bien el tubo de material sintético interior se presiona, como se ha predescrito por ejemplo en
el documento WO 01/43 894 A1, contra el lado interior del tubo metélico, en donde para unir el tubo metélico al tubo
interior de material sintético, se activa mediante calentamiento el agente adherente dispuesto entre los dos tubos.

Este tubo metdlico recubierto interiormente de este modo puede recubrirse después de nuevo con un agente adhe-
rente desde fuera y, a continuacién, dotarse de una capa de material sintético exterior.

Esta variante para producir un tubo compuesto metdlico es muy costosa como consecuencia de los muchos pasos
de trabajo, de la gran necesidad de espacio de la linea de fabricacién y de la elevada complejidad de aparatos ligada a
ello.

Ademis de esto, en el caso de esta segunda variante de la produccion de tubo compuestos metélicos, se necesitan
en especial agentes adherentes muy caros.

A pesar de esto, durante la soldadura puede dafiarse la capa de agente adherente aplicada sobre el tubo interior de
material sintético asi como el tubo interior de material sintético.

Aparte de esto, la calibracién del tubo de aluminio (sobre el tubo interior) asi como la reactivacion del agente
adherente exigen, aparte de una complejidad de aparatos elevada, ademads unos costes de energia muy elevados.

La mision de la invencidn consiste a continuacién en desarrollar un dispositivo novedoso para producir tubos
compuestos metalicos, que elimine los inconvenientes antes citados del estado de la técnica y haga posible producir
tubos compuestos metdlicos con una complejidad técnica y un consumo de energia minimizados, de alta calidad y
con gran velocidad de produccién para, con unos costes de fabricacién minimizados, es decir, con una complejidad de
aparatos minimizada y con el uso de agentes adherentes mds favorables y con una necesidad de espacio minimizada
con costes de energia y mantenimiento minimizados, garantizar una alta calidad del producto acabado y ademas hacer
posible una larga vida ttil de las herramientas extrusionadoras de tubo interior evitando tiempos de retencién causados
por averia, asi como para mediante una solucién 6ptima en cuanto a mantenimiento cambiar ademds en un tiempo
minimo, con una complejidad minimizada, la linea de fabricacidn a cualquier otra dimensién de tubo a fabricar y, por
medio de esto, hacer posible un cambio de didmetro nominal con costes minimizados.

Esta mision es resuelta conforme a la invencion mediante un dispositivo para producir tubos compuestos metalicos
segun las particularidades de la reivindicacién principal de la invencidn.

Conforme a la invencién el dispositivo conforme a la invencién para producir tubos compuestos metélicos (15) se
compone de una alimentacion de flejes (2), un bastidor base (1), un dispositivo de moldeo de flejes (3) dispuesto sobre
el bastidor base (1) y una o varias de estas herramientas extrusionadoras de tubo interior dispuestas de forma adyacente
en contra de la direccion de fabricacion, con una alimentacion de gas comprimido (5) que conduce al centro del tubo,
asi como un dispositivo de soldadura (6) dispuesto de forma adyacente en la direccién de fabricacién al dispositivo de
moldeo de flejes (3) y un dispositivo de estabilizacién de forma (7), dispuesto en la direccion de fabricacién después
del dispositivo de soldadura (6) y que destaca porque entre el dispositivo de moldeo de flejes (3) y el dispositivo de
estabilizacion de forma (7), en la region del dispositivo de soldadura (6), estd dispuesto un manguito de calibracion (8)
separado dispuesto de forma intercambiable, en donde la cabeza de calibracién (9) de la herramienta extrusionadora
de tubo interior (4) se encuentra delante del manguito de calibracién (8) y la salida de gas comprimido (10) dispuesta
sobre la cabeza de calibracién (9) penetra interiormente, a través del manguito de calibracién, casi hasta la regién del
dispositivo de estabilizacién de forma (7).

Mediante la herramienta extrusionadora de tubo interior (4) se extruye conforme a la invencién un tubo de ma-
terial sintético (12), recubierto sobre el perimetro exterior con agente adherente (11), hasta dentro del manguito de
calibracién (8) dispuesto conforme a la invencién después de la herramienta extrusionadora de tubo interior (4).
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En el interior de este manguito de calibracién (8) conforme a la invencion se calibra a continuacién el didmetro y
la ovalidad del tubo de material sintético (12) extruido, a una medida correspondiente al didmetro nominal a fabricar
en cada caso.

Sin embargo, al mismo tiempo se conforma sobre la envuelta exterior del manguito de calibracién (8) conforme
a la invencion el fleje metalico alimentado, para formar un tubo, y se suelda sobre el manguito de calibracién (8).
Con ello el tubo puede soldarse por ejemplo a tope con ayuda de una instalaciéon de soldadura por electrodos o una
instalacién de soldadura por laser, pero también de forma solapada con éste u otro procedimiento de soldadura.

Después de que ahora el fleje metalico (13) se ha conformado para formar un tubo metélico (14) y se ha soldado
sobre el manguito de calibracion (8), se implanta el tubo de material sintético (11) recubierto con un agente adherente
(12), calibrado dentro del manguito de calibracién (8) conforme a la invencién y que a continuacién abandona en la
direccidon de fabricacioén el interior del manguito de calibracion (8), directamente en el tubo metélico (14) soldado que
abandona con la misma velocidad de fabricacién la envuelta exterior del manguito de calibracién (8) en la direccién
de fabricacion.

Con ayuda de gas comprimido (por ejemplo aire comprimido), que sale de la salida de gas comprimido (10)
dispuesta conforme a la invencién después del manguito de calibracién (8) hasta el interior del tubo de material
sintético (11), se presiona a continuacion el tubo de material sintético (11) desde el interior contra el tubo metélico
(14).

Con ello se llega a continuacién a una reaccién del agente adherente (12) dispuesto entre el tubo de material
sintético (11) y el tubo metélico (14), con lo que el tubo de material sintético estd unido fijamente al tubo metélico a
través de la capa de agente adherente.

A continuacién puede enfriarse el tubo compuesto metélico producido de este modo conforme a la invencién en
un tramo de refrigeracién adecuado para ello, o revestirse con capas de material sintético adicionales y sélo después
enfriarse de forma adecuada.

Otras ventajas fundamentales de la disposicién de un manguito de calibracién conforme a la invencién consisten,
aparte de en las ventajas descritas de la disposicién conforme a la invencién, ademads en especial en que la herramienta
extrusionadora de tubo interior (4) no estd sometida a ninglin desgaste como consecuencia de la soldadura del tubo
metalico (14).

En el estado actual de la técnica la herramienta extrusionadora de tubo interior (4) queda destruida a causa del
procedimiento de soldadura llevado a cabo sobre la herramienta extrusionadora de tubo interior (4), por ejemplo
después de aproximadamente una a dos situaciones de parada de emergencia, de tal modo que en cada caso es necesario
sustituir por completo la herramienta extrusionadora de tubo interior (4).

Debido a que el manguito de calibracién (8) conforme a la invencién puede fabricarse por separado y ademas
con cualquier material disponible en el estado de la técnica para piezas constructivas de este tipo, mediante este
manguito de calibracién (8) aparte puede garantizarse no s6lo una posibilidad de intercambio 6ptima y rdpida, sino
al mismo tiempo también una elevada estabilidad frente la energfa térmica de soldadura a absorber por el mangui-
to de calibracion (8) y a distribuir lo més rdpidamente posible por todo el perimetro del manguito de calibracién

®).

A causa de su forma constructiva sencilla conforme a la invencidn, el manguito de calibracién (4) puede producirse
ademds muy econdémicamente.

Pero incluso en el caso (por ejemplo a causa de una multitud de situaciones de parada de emergencia) de un
desgaste apreciado atin asi del manguito de calibracion (4) conforme a la invencion, éste puede intercambiarse en
el marco de un mantenimiento previsor con una complejidad reducida, sin que (como es por desgracia habitual en
el estado de la técnica) se lleve a cabo sélo después de la averia total imprevista de la instalacién un cambio de la
herramienta extrusionadora de tubo interior (4) completa.

Aparte de esto la muy buena distribucién ya citada de la energia térmica alimentada en el proceso de soldadura
en el manguito de calibracién (8) conforme a la invencién produce que el calor irradiado del proceso de soldadura
se distribuya rdpidamente y bastante uniformemente en el manguito de calibracion (8) y de este modo alrededor del
mismo, por medio de esto que el agente adherente sea “calentado” por todo el perimetro del tubo de material sintético
(11) y con ello contribuya fundamentalmente a una reaccidon uniforme del agente adherente (12), dispuesto entre el
tubo de material sintético (11) y el tubo metalico (14).

Debido a que el agente adherente (12), como ya se ha explicado, se introduce mediante el manguito de calibracién
(8) conforme a la invencién, temperado ptimamente en el procedimiento de pegado en caliente, entre las capas a
unir, no es necesario ademads activarse el agente adherente (12) como consecuencia de la disposicién del manguito
de calibracién (8) conforme a la invencién, como en otros procedimientos para producir tubos compuestos metalicos,
provisionalmente con una elevada complejidad.
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Por medio de esto se consigue ademds mediante la disposicién conforme a la invencidn, con unos costes de energia
minimizados, una unién {ntima 6ptima entre el tubo de material sintético y el tubo metélico.

Aparte de esto, como consecuencia de la rdpida y uniforme distribucion de la energia de soldadura en (y mediante)
el manguito de calibracién (8) conforme a la invencidn, no sélo se protege el agente adherente frente a un sobreca-
lentamiento y con ello al mismo tiempo se tempera éptimamente para la “reaccion” del agente adherente, sino que
ademads también se protege el propio tubo de material sintético contra un sobrecalentamiento por regiones.

Mediante la aplicacién de la solucién conforme a la invencién podria aumentarse ademads bastante la vida ttil de
la herramienta extrusionadora de tubo interior (4) con relacion a la herramienta extrusionadora de tubo interior usadas
normalmente para la produccién de tubos compuestos metdlicos (sobre las que se soldaba el tubo metdlico), ya que
mediante la solucién conforme a la invencion se desacoplaba por completo la “fabricacién directa” del tubo interior
de material sintético del proceso de soldadura.

Con ello debe destacarse que la vida ttil del manguito de calibracién (8) conforme a la invencidn supera con mucho
la vida qtil de las herramienta extrusionadora de tubo interior usadas hasta ahora en el estado de la técnica y ya sélo
por esto se reducen considerablemente los tiempos de parada y averia.

Como consecuencia de la disposicion aparte de la herramienta extrusionadora de tubo interior (4) delante del
manguito de calibracién (8) se garantiza, aparte de las ventajas ya citadas, también al mismo tiempo una manipulacién
sencilla durante el montaje, el desmontaje y los trabajos de mantenimiento.

Como consecuencia de la salida de gas comprimido (10) dispuesta conforme a la invencién sobre la cabeza de
calibracién (9), que penetra interiormente a través del manguito de calibracion hasta el dispositivo de estabilizacién de
forma (16), se produce como ya se ha explicado que el tubo de material sintético (11) recubierto con agente adherente
se presiona contra el tubo metdlico (14), con ayuda de aire comprimido o gas especial, en toda la superficie y ademds
uniformemente.

El dispositivo de estabilizacién de forma (7) dispuesto en esta region de la instalacion sobre la envuelta exterior
del tubo metélico impide con ello una variacion del didmetro.

Al mismo tiempo esta disposicion permite ademds una comprobacién inmediata de estanqueidad de la costura de
soldadura.

La disposicién del manguito de calibracién (8) conforme a la invencién, directamente adyacente al dispositivo de
moldeo de flejes (3), con la disposicién de un dispositivo de estabilizacion de forma (7) adyacente a este manguito de
calibracion (8) en la direccién de fabricacion, garantiza ademads la produccion y la introduccion del tubo de material
sintético en un tubo metdlico sobre el tramo de fabricacién mas corto, de tal modo que se acorta notablemente la
longitud de toda la instalacion.

Como consecuencia de la introduccién conforme a la invencién del tubo de material sintético (11) en un espacio
minimo en el tubo metalico (14) puede prescindirse, con relacion al actual estado de la técnica, también de diferentes
procesos que consumen mucha energia, como la reactivacion del agente adherente (mediante calentamiento inductivo),
la extraccidn (extractor adicional de tubos), el enfriamiento intermedio (instalacién de refrigeracién adicionales) del
tubo de material sintético, etc., con lo que se consigue, ademds de una reduccion de los costes energéticos, también un
gran ahorro en costes de entretenimiento y mantenimiento.

Sin embargo, al mismo tiempo se reduce también claramente la superficie base de la instalacion, es decir su
necesidad de espacio, con lo que se ahorran costes adicionales como por ejemplo los costes para producir la envuelta
constructiva. Aparte de esto se centraliza ademds la produccidn, se mejora el manejo y la manipulacién de la instalacion
y se evitan por ejemplo también errores de manejo.

Por otro lado se mejora también la manipulacion del procedimiento de produccién y se hace posible por ejemplo un
cambio mds rapido del didmetro nominal. En resumen de este modo puede determinarse que mediante la solucién con-
forme a la invencidn se ha conseguido desarrollar un dispositivo para producir tubos compuestos metalicos, que evite
los inconvenientes del actual estado de la técnica y haga posible producir tubos compuestos metalicos con una com-
plejidad técnica y un consumo energético minimizados, de alta calidad y con una elevada velocidad de produccién, en
donde la propia instalacién ademds pueda cambiarse, en un tiempo minimo y con una complejidad minima, a cualquier
otra dimensién del tubo a fabricar, de tal modo que con una complejidad minimizada pueda producirse un gran aba-
nico de productos con una calidad uniformemente alta, y ademds pueda reducirse notablemente la cuota de rechazo.

Con relacién a esto es también ventajoso que como herramienta extrusionadora de tubo interior (4) se use una
herramienta extrusionadora de tubo interior (4) mixta con una unidad de agente adherente de tubo interior (16) dis-
puesta sobre la misma y una unidad extrusionadora de tubo interior (17) dispuesta también sobre la herramienta
extrusionadora de tubo interior (4) mixta.

Una herramienta extrusionadora de tubo interior (4) mixta de este tipo acorta por un lado de nuevo la longitud
constructiva necesaria de la linea de fabricacién para producir un tubo de material sintético estable, recubierto con
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una capa de agente adherente, y acorta ademas los canales de flujo con todas las ventajas de ello resultante, como por
ejemplo una reduccién de las piezas a calentar de la linea de fabricacién, una reduccién de las presiones de trabajo
y también una reduccién de los tiempos de retencion de los materiales sintéticos en la herramienta extrusionadora de
tubo interior (4).

Al mismo tiempo una herramienta extrusionadora de tubo interior (4) mixta de este tipo reduce de nuevo la com-
plejidad de montaje y desmontaje, por ejemplo al cambiar el didmetro nominal de los tubos compuestos metalicos
fabricados sobre la linea de fabricacion:

en una ejecucion ventajosa de la solucién conforme a la invencién pueden estar dispuestos a continuacién del
dispositivo de estabilizacion de forma (7) en la direccion de fabricacion, de forma adyacente, una o varias herramientas
de revestimiento (18). Por medio de esto se hace posible producir un tubo compuesto metalico (15) dotado también de
un recubrimiento pldstico exterior, con un consumo de energia minimo, y con ello garantizar una unién intima éptima
de las capas aisladas del tubo compuesto metélico, asi como garantizar un cambio sencillo y rapido de los didmetros
nominales a fabricar en cada caso.

Asimismo es ventajoso si también la herramienta de de revestimiento (18) estd configurada como una herramienta
de revestimiento (18) mixta con una unidad de agente adherente (19) conectada a la misma y una unidad extrusionadora
de tubo exterior (20) conectada a la misma, y por medio de esto pueden materializarse a su vez canales de flujo muy
cortos entre el extrusionador y la respectiva herramienta de revestimiento (18) con todas las ventajas ya descritas
ligadas al uso de una herramienta extrusionadora de tubo interior (4) mixta.

Después del enfriamiento se dota el tubo mixto metalico producido conforme a la invencién de datos especificas de
la empresa y, por ejemplo, de la longitud en metros actiia. A continuacién el tubo compuesto metdlico asi producido
se corta después el tubo compuesto metélico a la longitud deseada en cada caso y, o bien se arrolla como bobina o se
almacena como mercancia en barra.

Se deducen ejecuciones, detalles y particularidades ventajosos de la invencion de las reivindicaciones subordinadas
asi como de la siguiente descripcién de los ejemplos de ejecucién conforme a la invencion, en unién a los dibujos para
la solucién conforme a la invencion.

A continuacidn se pretende explicar con mds detalle la invencién con base en un ejemplo de ejecucién en unién a
tres figuras.

Aqui muestran con ello:

la figura 1: el dispositivo conforme a la invencion para producir tubos compuestos metdlicos en una vista lateral,
(corte A-A conforme a la figura 2);

la figura 2: el dispositivo conforme a la invencién para producir tubos compuestos metalicos en una vista en planta;

la figura 3: el dispositivo conforme a la invencién para producir tubos compuestos metalicos en una vista en planta,
con los grupos constructivos pre- y postconectados en la linea de fabricacion.

En la figura 1 se ha representado en corte el dispositivo conforme a la invencion para producir tubos compuestos
metalicos en una vista lateral.

Sobre un bastidor base 1 se encuentran la alimentacién de flejes 2, un dispositivo de moldeo de flejes 3 y una
herramienta extrusionadora de tubo interior 4 mixta con una alimentacién de gas comprimido 5, que conduce al
centro del tubo, asi como un dispositivo de soldadura 6 dispuesto de forma adyacente en la direccién de fabricacion al
dispositivo de moldeo de flejes 3 y un dispositivo de estabilizacion de forma 7, dispuesto en la direccion de fabricacién
después del dispositivo de soldadura 6.

Entre el dispositivo de moldeo de flejes 3 y el dispositivo de estabilizacién de forma 7 estd dispuesto conforme a
la invencién un manguito de calibracién 8, en la regién del dispositivo de soldadura 6.

La cabeza de calibracién 9 de la herramienta extrusionadora de tubo interior 4 estd dispuesta delante del manguito
de calibracién 8 fijado a una sujecion de manguito de calibracion 21. La salida de gas comprimido 10 dispuesta sobre
la cabeza de calibracidn 9 penetra interiormente, a través del manguito de calibracién (8), casi hasta la regién del
dispositivo de estabilizacién de forma 7.

Mediante la herramienta extrusionadora de tubo interior 4 se extruye conforme a la invencién un tubo de material
sintético 12, recubierto sobre el perimetro exterior con agente adherente 11, hasta dentro del manguito de calibracién
8 dispuesto conforme a la invencion después de la herramienta extrusionadora de tubo interior 4.

En el interior del manguito de calibracién 8 conforme a la invencién se calibra a continuacién el didmetro y la
ovalidad del tubo de material sintético 12 extrusionado, a una medida correspondiente al didmetro nominal a fabricar
en cada caso.
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Sin embargo, al mismo tiempo se conforma sobre la envuelta exterior del manguito de calibracién 8 conforme a la
invencion el fleje metdlico alimentado, para formar un tubo, y se suelda sobre el manguito de calibracién 8.

Después de que ahora el fleje metélico 13 se ha conformado para formar un tubo y se ha soldado el tubo metélico
14 sobre el manguito de calibracién 8, se implanta el tubo de material sintético 11 recubierto con un agente adherente
12, calibrado dentro del manguito de calibracién 8 conforme a la invencién, desde el manguito de calibracién (8)
directamente en el tubo metélico (14) soldado que abandona con la misma velocidad de fabricacién la envuelta exterior
del manguito de calibracion (8) en la direccién de fabricacion.

Con ayuda del gas comprimido, que sale de la salida de gas comprimido 10 dispuesta conforme a la invencién
después del manguito de calibracion 8 hasta el interior del tubo de material sintético 11, se presiona a continuacion el
tubo de material sintético 11 desde el interior contra el tubo metalico 14.

Con ello se llega a continuacién a una reaccion del agente adherente 12 dispuesto entre el tubo de material sintético
11 y el tubo metdlico 14, con lo que el tubo de material sintético estd unido fijamente al tubo metdlico a través de la
capa de agente adherente.

En la direccidn de fabricacién estd dispuesta a continuacion del dispositivo de estabilizacién de forma 7 de forma
adyacente una herramienta de revestimiento 18 mixta. Por medio de esto puede dotarse el tubo compuesto metélico
15 recubierto interiormente, con un consumo de energia minimo, también de un recubrimiento de material sintético
exterior.

La figura 2 muestra a continuacién el dispositivo conforme a la invencién para producir tubos compuestos metalicos
de la figura 1, en una vista en planta.

Sobre el bastidor base 1 estdn situados la alimentacién de flejes 2, el dispositivo de moldeo de flejes 3 y una
herramienta extrusionadora de tubo interior 4 mixta con una alimentacién de gas comprimido 5 que conduce al centro
del tubo, el dispositivo de soldadura 6 dispuesto de forma adyacente en la direccién de fabricacion al dispositivo de
moldeo de flejes 3 y un dispositivo de estabilizacidon de forma 7, dispuesto en la direccién de fabricacién después del
dispositivo de soldadura 6.

Entre el dispositivo de moldeo de flejes 3 y el dispositivo de estabilizacién de forma 7 estd dispuesto el manguito
de calibracidn 8, en la regién del dispositivo de soldadura 6, sobre una sujecién de manguito de calibracién 21.

De forma adyacente al dispositivo de estabilizacion de forma 7 en la direccién de fabricacion se ha dispuesto una
herramienta de revestimiento 18 mixta, de tal modo que el tubo compuesto metalico 15 en primer lugar recubierto
interiormente también puede dotarse de un recubrimiento pldstico exterior.

En la figura 3 se ha representado el dispositivo conforme a la invencién para producir tubos compuestos metélicos
en una vista en planta, con los grupos constructivos pre- y postconectados en la linea de fabricacién.

Desde una preparacion de flejes 22 se reconforma en primer lugar el fleje metdlico mediante una alimentacién de
flejes 2 y, como ya se ha explicado, se suelda entre el dispositivo de moldeo de flejes 3 y el dispositivo de estabilizacién
de flejes 7 mediante un dispositivo de soldadura 6 sobre el manguito de calibracién 8 conforme a la invencién, mientras
que al mismo tiempo y con la misma velocidad de fabricacién, mediante una herramienta extrusionadora de tubo
interior 4 mixta (con una unidad de agente adherente 16 dispuesta sobre la misma y una unidad extrusionadora interior
17 también dispuesta sobre la misma), se extruye un tubo de material sintético recubierto sobre el perimetro exterior
con agente adherente conforme a la invencién hasta dentro del manguito de calibracién 8.

En la direccion de fabricacion después del dispositivo de estabilizacion de forma 7 se han dispuesto asimismo una
herramienta de revestimiento 18 con una unidad de agente adherente de tubo exterior 19, conectada a la misma, y
una unidad extrusionadora de tubo exterior 10 también conectada a la herramienta de revestimiento 18, de tal modo
que sobre esta linea de fabricacién puede producirse un tubo compuesto metalico dotado de un recubrimiento plastico
exterior. Este se extrae después desde un extractor de flejes 24 dotado por ejemplo de un dispositivo de presion, a
través de un tramo de refrigeracién 23. A continuacién se arrolla el tubo compuesto metélico asi producido sobre un
devanador 25 y, de este modo, estd listo para enviarse como bobina.

Con la solucién conforme a la invencion se ha conseguido desarrollar un dispositivo para producir tubos compues-
tos metdlicos, que evita los inconvenientes del estado actual de la técnica y hace posible producir tubos compuestos
metdlicos, con una complejidad técnica y un consumo energético minimizados, con alta calidad y una elevada veloci-
dad de produccién y con ello adaptar la instalacién ademads, en un tiempo minimo y con una complejidad minima, a
cualquier otra dimensidén de tubo a fabricar.
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Lista de simbolos de referencia

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25

Bastidor base

Alimentacidn de flejes

Dispositivo de moldeo de flejes
Herramienta extrusionadora de tubo interior
Alimentacién de gas comprimido
Dispositivo de soldadura

Dispositivo de estabilizacién de forma
Manguito de calibracién

Cabeza de calibracion

Salida de gas comprimido

Agente adherente

Tubo de material sintético

Fleje metéilico

Tubo metélico

Tubo compuesto metélico

Unidad de agente adherente de tubo interior
Unidad extrusionadora de tubo interior
Herramienta de revestimiento

Unidad de agente adherente de tubo exterior
Unidad extrusionadora de tubo exterior
Sujecién de manguito de calibracién
Preparacion de flejes

Tramo de refrigeracion

Extractor de flejes

Devanador



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2324 315 T3

REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para producir tubos compuestos metalicos con una alimentacién de flejes (2), un bastidor base (1),
un dispositivo de moldeo de flejes (3) dispuesto sobre el bastidor base (1) y al menos una de estas herramientas
extrusionadoras de tubo interior (4) dispuestas de forma adyacente en contra de la direccién de fabricacién, con
una alimentacioén de gas comprimido (5) que conduce al centro del tubo, asi como un dispositivo de soldadura (6)
dispuesto de forma adyacente en la direccién de fabricacion al dispositivo de moldeo de flejes (3) y un dispositivo
de estabilizacién de forma (7), dispuesto en la direccion de fabricacion después del dispositivo de soldadura (6),
caracterizado porque entre el dispositivo de moldeo de flejes (3) y el dispositivo de estabilizacién de forma (7), en
la regién del dispositivo de soldadura (6), estd dispuesto un manguito de calibraciéon (8) separado dispuesto de forma
intercambiable, en donde la cabeza de calibracion (9) de la herramienta extrusionadora de tubo interior (4) se encuentra
delante del manguito de calibracién (8) y la salida de gas comprimido (10) dispuesta penetra interiormente, a través
del manguito de calibracién (8) y de la cabeza de calibracion (9), hasta la regién del dispositivo de estabilizacion de
forma (7).

2. Dispositivo para producir tubos compuestos metalicos segtin la reivindicacion 1, caracterizado porque como
herramienta extrusionadora de tubo interior (4) se una herramienta extrusionadora de tubo interior (4) mixta con una
unidad de agente adherente de tubo interior (16) dispuesta sobre la misma y una unidad extrusionadora de tubo interior
(17) dispuesta también sobre la misma.

3. Dispositivo para producir tubos compuestos metdlicos segtn la reivindicacion 1, caracterizado porque esta
dispuesta en la direccion de fabricacion, de forma adyacente al dispositivo de estabilizacion de forma (7), al menos
una herramienta de revestimiento (18).

4. Dispositivo para producir tubos compuestos metalicos segun la reivindicacion 3, caracterizado porque la herra-
mienta de revestimiento (18) estd configurada como una herramienta de revestimiento (18) mixta, con una unidad de
agente adherente (19) conectada a la misma y una unidad extrusionadora de tubo exterior (20) conectada a la misma.
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