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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para la aplicacién de
un refuerzo en un tubo de pldstico mediante un proce-
dimiento de soldadura por recubrimiento.

La presente invencion se refiere a un procedimien-
to y un dispositivo para la fabricacién de un refuerzo
en un tubo de pldstico, asi como a un tubo de plastico
con un refuerzo.

En el estado de la técnica se conocen procedimien-
tos y dispositivos para la fabricaciéon de manguitos re-
forzados en tubos de pldstico como, por ejemplo, por
el documento WO 03/040604. Asi, por el documento
DE 101 52 604 A1 se conoce la posibilidad de colocar
un tubo de pléstico con un extremo en un mandril de
apoyo y girarlo junto con el mandril de apoyo alrede-
dor de su eje longitudinal, aplicindose por extrusioén
durante el giro una capa de plastico en una zona del
manguito del tubo preformada que moldea un man-
guito reforzado en el tubo de plastico. Este procedi-
miento provoca concretamente un refuerzo del tubo
de pléstico frente a cargas estdticas Unicas. Sin em-
bargo, apenas se consigue un refuerzo frente a cargas
estdticas continuas, con la consecuencia de que tam-
bién se evita un desplazamiento del plastico. Una car-
ga continua de este tipo se produce, sobre todo, en
la zona de obturacién de manguitos cuando se ha in-
troducido otro tubo de plastico en el manguito y una
junta anular presiona desde el interior con una gran
presién contra el manguito. Esta presién puede causar
a la larga un arrastramiento del tubo de plastico, con
la consecuencia de fugas en la zona de manguitos.

Por consiguiente, el objetivo de la presente inven-
cién consiste en poner a disposicion un tubo de plésti-
co con un refuerzo en un punto de conexién o bien en
el manguito que proporcione una resistencia mejorada
frente a cargas continuas, a fin de evitar un deforma-
cién del tubo de plastico. Por otra parte, el objetivo de
la presente invencion consiste en poner a disposicién
un procedimiento y un dispositivo para la fabricacién
de un tubo de plastico de este tipo.

Este objetivo se cumple gracias a un procedimien-
to segtin la reivindicacién 1, un dispositivo segin la
reivindicacién 22 y un tubo de plastico segun la rei-
vindicacién 14. Las reivindicaciones dependientes se
refieren a configuraciones ventajosas de la invencion.

Los ejemplos de realizacién de la invencion se ex-
plican a continuacién con mayor detalle por medio de
los siguientes dibujos:

La Fig. 1 muestra un tubo de pldstico con un man-
guito reforzado segun la presente invencion;

La Fig. 2 muestra un primer ejemplo de realiza-
cién de un dispositivo segtn la presente invencion pa-
ra la fabricacion de un refuerzo en un tubo de plastico;

La Fig. 3 muestra un segundo ejemplo de reali-
zacion de un dispositivo segun la presente invencién
para la fabricacién de un refuerzo en un tubo de plas-
tico;

La Fig. 4 muestra un tercer ejemplo de realizacién
de un dispositivo segun la presente invencion para la
fabricacion de un refuerzo en un tubo de pléstico;

LaFig. 5 muestra un cuarto ejemplo de realizacién
de un dispositivo segun la presente invencién para la
fabricacion de un refuerzo en un tubo de plastico;

La Fig. 6 muestra una seccién aumentada del pri-
mer o bien del segundo ejemplo de realizacion;

La Fig. 7 muestra una seccién aumentada del ter-
cer o bien del cuarto ejemplo de realizacion;
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La Fig. 8 muestra un dispositivo que se puede uti-
lizar para un dispositivo segin la invencién alternati-
vamente a los dispositivos mostrados en las figuras 6
y7

La Fig. 9 muestra otro dispositivo que también se
puede utilizar para un dispositivo segtn la invencién
alternativamente a los dispositivos mostrados en las
figuras 6y 7;

La Fig. 10 muestra un dispositivo para el apoyo y
el giro de un tubo de plastico para el primer o bien el
tercer ejemplo de realizacion;

La Figs. 11 y 12 muestran otro dispositivo que se
puede utilizar para un dispositivo segtin la invencién
alternativamente a los dispositivos mostrados en las
figuras 6y 7;

La Fig. 13 muestra un manguito reforzado segin
la presente invencion;

La Fig. 14 muestra un dispositivo segin la pre-
sente invencion que estd dispuesto mds abajo de una
instalacién de tubo ondulado con extrusionadora.

En la figura 1 se representa un tubo de plastico
1 con una pared exterior ondulada y una pared inte-
rior lisa. El tubo de pléstico 1 presenta un manguito o
bien un punto de conexién 3 para la unién a otro tubo
de plastico 3, estando impermeabilizado el punto de
conexion 2 por medio de una junta 4. En la zona de
la junta 4, el punto de conexién 2 del tubo de plasti-
co | presenta una banda de refuerzo 5 que, segin la
presente invencion, no sélo ofrece un refuerzo fren-
te a cargas estdticas Unicas, sino también un refuerzo
frente a cargas estdticas continuas, a fin de evitar una
arrastramiento del punto de conexién 2 en la zona de
la junta 4.

La banda de refuerzo 5 se compone de plastico, es-
pecialmente de plastico termopldstico, por ejemplo, el
material del tubo de plastico, polietileno de alta den-
sidad (HDPE) o polipropileno (PP), y comprende uno
o varios materiales de refuerzo que presentan una alta
y permanente resistencia a la traccidn, especialmen-
te fibras naturales, fibras plasticas, hilos plasticos, fi-
bras de vidrio, fibras de ldmina estratificada de fibras
de vidrio, fibras de Kevlar, fibras de carbono, fibras
metdlicas o alambres metélicos. En este caso resulta
especialmente ventajoso utilizar hilos simples o tren-
zados de estos materiales de refuerzo o bien tejidos de
estos materiales de refuerzo. Sobre todo el tejido me-
tdlico liso ha demostrado ser un material de refuerzo
especialmente apropiado para la presente invencion,
ya que el tejido metélico no sélo presenta una alta y
permanente resistencia a la traccién, sino que también
genera una presion superficial relativamente reducida
contra el tubo de pldstico, de manera que se evita un
corte cuando el material de refuerzo se aplica con ten-
sidn inicial en el tubo de plastico.

Los materiales de refuerzo se orientan ventajosa-
mente en direccion longitudinal de 1a banda de refuer-
zo y pueden estar aplicadas por un lado en el plastico
de la banda de refuerzo. No obstante, resulta venta-
joso si los materiales de refuerzo estdn pegados por
capas a ambos lados al pldstico o bien estdn inclui-
dos en el mismo. Gracias a los materiales de refuerzo
propuestos se consigue una resistencia a cargas estd-
ticas continuas hasta ahora no lograda, de manera que
puede evitarse un arrastramiento del pléstico de tubos
en la zona de obturacién de manguitos. En este ca-
so, el empleo de cables de acero trenzados y tejidos
metdlicos resulta especialmente ventajoso. Por con-
siguiente, es posible garantizar una impermeabiliza-
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cién permanente en tubos de plastico con didmetros
por encima de 2 metros.

La banda de refuerzo 5 puede estar enrollada una
vez alrededor del punto de conexion 2, uniéndose en-
tre sf el comienzo y el extremo de la banda de refuer-
70 5. No obstante, resulta ventajoso enrollar la banda
de refuerzo varias veces de forma superpuesta - co-
mo se indica en la figura 13 -, a fin de conseguir un
efecto de parada automadtica. En este caso, la banda de
refuerzo 5 puede estar enrollada de forma helicoidal
y/o solapada alrededor del punto de conexién 2, es-
tando la zona final de la banda de refuerzo enrollada
soldada o pegada directamente al punto de conexién o
a la bobina situada por debajo de la banda de refuerzo
5. Ventajosamente, la banda de refuerzo 5 se suelda
al punto de conexidén 2 mediante accién del calor. Sin
embargo, también es suficiente si la banda de refuerzo
5 sélo estd pegada al punto de conexién 2.

La banda de refuerzo 5 puede aplicarse en el pun-
to de conexién 2 a través del procedimiento de sol-
dadura por recubrimiento descrito a continuacién. No
obstante, segtin la presente invencién también es posi-
ble aplicar por extrusion la banda de refuerzo 5 junto
con el material de refuerzo directamente en el punto
de conexién 2.

La figura 2 muestra un primer ejemplo de realiza-
cioén de un dispositivo 6 segtin la presente invencién
para la fabricacién de una banda de refuerzo en un tu-
bo de plastico 1. En la parte izquierda de la figura 2
se representa un dispositivo de alimentacién 7 desde
el que un tubo de plastico pasa, con ayuda de unos
brazos de palanca 8, a la posicién de trabajo 9 del dis-
positivo 6 segtin la invencidn que estd representado en
el centro de la figura 2. Alternativamente a los brazos
de palanca 8 mostrados en la figura 2, también puede
utilizarse un transportador de elevacion transversal. El
tubo de plastico 1 se sujeta en la posicién de trabajo
9 mediante rodillos de apoyo 10, 11, asi como me-
diante rodillos de apriete superiores 12, acciondndose
el rodillo de apoyo 11 por medio de un motor 13, a
fin de poder girar el tubo de pléstico 1. El dispositi-
vo 6 presenta ademds un mecanismo para transportar
una banda de refuerzo 5 y un mecanismo para soldar
la banda de refuerzo 5 al tubo de plastico 1, estando
dotados ambos en la figura 2 del mismo niimero de
referencia 14.

En la figura 2, los mecanismos 14 estdn dispues-
tos de forma fija en el dispositivo 6, consiguiéndose
el enrollado de la banda de refuerzo 5 mediante uno o
varios giros del tubo de pléstico 1. No obstante, como
se muestra en la figura 3, también es posible pasar los
mecanismos una o varias veces alrededor del tubo de
plastico 1, permaneciendo el tubo de pléstico 1 fijado
en un dispositivo de apriete 16. Este movimiento de
giro de los mecanismos 14 puede conseguirse giran-
do los mismos con ayuda de una corona giratoria o
bien un rotor 15 que se acciona por medio de un mo-
tor 17. En la figura 3, el rotor 15 estd unido al motor
17 a través de una correa trapezoidal o bien una ban-
da de accionamiento 18. No obstante, también cabe
la posibilidad de colocar el motor 17 directamente en
el dispositivo 6, engranando un pifién colocado en el
motor directamente con dientes en el perimetro exte-
rior del rotor 15.

En esta forma de realizacion, los mecanismos 14
deben poder girar, como minimo, 360° aproximada-
mente. No obstante, resulta ventajoso cuando son po-
sibles giros multiples alrededor del tubo de plastico
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1. El accionamiento de los mecanismos 14 puede lle-
varse a cabo de forma reversible, a fin de permitir una
alimentacién mds sencilla mediante cables de cone-
xién que, en caso de una conexion fija, a menudo no
pueden enrollarse arbitrariamente alrededor del tubo
de pléstico.

La ventaja especial del movimiento de giro de los
mecanismos 14 alrededor del tubo de pléstico 1 con-
siste, por consiguiente, en que el dispositivo 6 segin
la invencién puede estar dispuesto directamente mas
abajo de una instalacion de tubo ondulado o bien una
onduladora 19, como se representa en la figura 14. La
onduladora 19 es alimentada por una extrusionadora
20, que presenta un cabezal de extrusién 21, con plas-
tico plastificado para la fabricacién un tubo de plas-
tico 1. En este proceso de fabricacién no es posible
girar el tubo de pléstico 1. Por lo tanto, con el dispo-
sitivo 6 segtin la invencién con mecanismos 14 gira-
torios se permite, por primera vez, colocar una banda
de refuerzo 5 directamente detrds del tramo de mol-
deo de una onduladora 19, de manera que, en general,
la fabricacién del tubo puede llevarse a cabo con mds
eficacia y un espacio necesario mas reducido.

Dado que el tubo de pléstico 1 se mueve lentamen-
te durante su fabricacién a lo largo del tramo moldeo
(compérese flecha 22 en la figura 14), resulta ventajo-
so que el dispositivo 6 pueda moverse a lo largo de rie-
les 25 con ayuda de un motor 23 de forma sincroniza-
da con la velocidad de produccién del tubo de plasti-
co 1. En este caso, para un mecanizado exacto resulta
ventajoso prever un dispositivo de apriete 26. Durante
el proceso de soldadura por recubrimiento segtin la in-
vencion, el dispositivo 6 se mueve, por consiguiente,
desde el extremo en la parte superior de los rieles 25
hasta el extremo en la parte inferior de los rieles 25. A
continuacidn, el dispositivo 6 se desplaza de nuevo a
su extremo superior con ayuda del motor 23, a fin de
dotar al siguiente punto de conexién 2 de una banda
de refuerzo 5. A este respecto hay que mencionar que
los tubos de plastico se fabrican en un procedimiento
sin fin con puntos de conexién integrados, separan-
do o bien tronzando el tubo de plastico después de su
fabricacion con la longitud deseada en el punto de co-
nexion, a fin de obtener piezas de tubo individuales.

En las figuras 6 a 9, asi como en las figuras 11
y 12 se representan distintas posibilidades de realiza-
cién en relacién con mecanismos 14 para la fabrica-
cién o bien la aplicacién de la banda de refuerzo 5. En
la figura 7 se representa un tambor 30 en el que estd
enrollada la banda de refuerzo 5. La banda de refuer-
70 5 se alimenta, a través de una polea de inversion 31
y un rodillo de apriete 32, a un dispositivo de accio-
namiento 33 que desenrolla la banda de refuerzo 5 del
tambor 30, a fin de conducirla a una zona de trabajo 34
en el tubo de pléstico 1. La unidad de accionamiento
33 presenta un rodillo accionado 35 y un contrarrodi-
1lo 36 que se presiona contra el rodillo accionado 35
mediante un cilindro neumético o hidraulico 37. La
zona de trabajo 34 se calienta por medio de un sopla-
dor de aire caliente 38 con una tobera de aire caliente
39, a fin de plastificar localmente el tubo de plasti-
co 1. Por otra parte, gracias al aire caliente generado
se plastifica el plastico de la banda de refuerzo 5, de
manera que se consigue una soldadura de la banda de
refuerzo 5 con el tubo de pléstico 1, por lo que los si-
guientes rodillos de apriete 40, 41 presionan la banda
de refuerzo 5 contra el tubo de pldstico 1.

En la figura 6 puede verse con mds detalle un dis-
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positivo de corte 42 del mecanismo 14 que presenta
una cuchilla 43. Si la banda de refuerzo 5 con la lon-
gitud deseada se ha enrollado alrededor del tubo de
plastico 1, la cuchilla 43 es desplazada por un cilin-
dro hacia la izquierda, a fin de separar la banda de
refuerzo 5. En este caso, la banda de refuerzo 5 queda
sujeta mediante una contrachapa 44. La zona final del
extremo separado de la banda de refuerzo 5 se suelda
a continuacién mediante el soplador de aire caliente y
los rodillos de apriete 40, 41 a la zona de la banda de
refuerzo situada por debajo.

En la figura 8 se representa otra forma de realiza-
cién de un mecanismo 14 para la aplicacién de una
banda de refuerzo 5. En esta forma de realizacion, el
plastico plastificado se aplica por extrusién directa-
mente en el tubo de plastico 1, alimentdndose el ma-
terial de refuerzo por separado. En un tambor 46 estd
enrollado un alambre de plédstico 48 que se alimenta
a una extrusionadora de tornillo sin fin pequefia 45.
En la extrusionadora de tornillo sin fin pequefia se en-
cuentra un husillo de la extrusionadora y un disposi-
tivo calefactor que plastifican el pldstico alimentado.
El plastico plastificado se alimenta a través del cuello
de conexién 49 a un cabezal transversal 50 que pre-
senta una cavidad cilindrica que se estrecha hacia la
tobera 51. Por otra parte, en un tambor 53 estd enro-
llado el material de refuerzo 47, especialmente fibras
naturales, fibras plésticas, hilos plasticos, fibras de vi-
drio, fibras de lamina estratificada de fibras de vidrio,
fibras de Kevlar, fibras de carbono, fibras metélicas o
alambres metélicos, asi como hilos o bien tejido de es-
tos materiales de refuerzo. Mediante un dispositivo de
insercion 54, el material de refuerzo se introduce en
una cavidad cénica en el cabezal transversal 50 y sale
a través de un canal separado de la tobera 51, sien-
do rodeado a continuacién por el plastico plastificado.
De este modo se genera una banda de refuerzo que se
aplica en el tubo de plastico 1 a través del rodillo de
apriete 52. En este caso, el dispositivo de aire caliente
s6lo debe plastificar localmente el tubo de plastico 1,
dado que el plastico de la banda de refuerzo ya se en-
cuentra en estado plastificado. Poco antes del final del
proceso de enrollado o bien extrusionado, el material
de refuerzo es separado por medio de un dispositivo
de corte 55, de manera que el enrollado de la banda
de refuerzo 5 puede finalizar.

La tobera 51 del cabezal transversal 50 puede con-
figurarse como tobera redonda o como tobera plana.
Se utiliza preferiblemente una tobera redonda en caso
de un material de refuerzo con una seccién transver-
sal redonda. Por el contrario, para un tejido metalico
o plastico plano se utiliza preferiblemente una tobera
plana correspondiente.

En la figura 9 se representa una variacién frente al
mecanismo mostrado en la figura 8. En este ejemplo
de realizacion, la alimentacion del material de refuer-
zo no se lleva a cabo a través del cabezal transversal,
sino que éste se alimenta desde fuera. Por consiguien-
te, en primer lugar el material de refuerzo entra en
contacto con el tubo de pléstico 1 a través de una guia
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(no representada) y, a continuacién, es recubierto por
el plastico plastificado que en este ejemplo de reali-
zacion sale de una tobera de ranura ancha 54. En este
ejemplo de realizacion, el dispositivo de corte 55 y el
dispositivo de insercién 56 no estan dispuestos detras
del cabezal transversal, sino a un lado.

Alternativamente a los ejemplos de realizacion re-
presentados en las figuras 8 y 9, la alimentacién del
material de refuerzo también puede llevarse a cabo, de
manera que los materiales de refuerzo de fibra corta
pueden alimentarse junto con el pldstico a la extrusio-
nadora de tornillo sin fin pequefia 45. En este ejemplo
de realizacion pueden suprimirse el tambor 53 para el
material de refuerzo, las guias correspondientes para
el material de refuerzo y un dispositivo de corte.

En las figuras 11 y 12 se representa otro ejemplo
de realizacién de un mecanismo 14. Al contrario que
en el ejemplo de realizacion representado en la figura
7, aqui la banda de refuerzo y el tubo de pléstico 1 se
plastifican por medio de un l4ser 58 y, a continuacion,
se unen entre si a través de rodillos de apriete 40, 41.
La ventaja especial del empleo de un ldser consiste en
que el pléstico a plastificar puede calentarse de forma
muy selectiva, de manera que toda la accion del calor
es menor en comparacién con el empleo de un equipo
de aire caliente. Como se representa en la figura 12,
el laser también puede utilizarse mediante la concen-
tracion del rayo para el corte de la banda de refuerzo
5, de manera que se reduce el nimero de mecanismos
necesarios. Sin embargo, también puede estar previs-
to alternativamente un dispositivo de corte mecénico.

En todos los ejemplos de realizacion arriba repre-
sentados resulta ventajoso que la banda de refuerzo o
bien el material de refuerzo se aplique con una tensién
inicial en el tubo de plastico. Por lo tanto, durante el
enrollado puede aplicarse en la banda de refuerzo o
bien el material de refuerzo, una tensioén de traccion
de mas de 100 N a 1000 N - segtin el didmetro del tubo
de pléstico y el grado de refuerzo. Esto puede conse-
guirse mientras el mecanismo para el giro desenrolla
con tensién de traccién la banda de refuerzo o bien
del material de refuerzo, frenando el tambor corres-
pondiente o la banda de refuerzo o bien el material
de refuerzo autométicamente de forma controlada por
medio de un dispositivo de retencion.

En los ejemplos de realizacién arriba representa-
dos también cabe la posibilidad de imaginar que la
banda de refuerzo 5 se suelde al tubo de pldstico 1
sélo segiin longitudes predeterminadas. De este modo
se reduce atin mds la cantidad de energia necesaria y
la correspondiente carga de calor, no mermando prac-
ticamente el refuerzo del tubo de plastico 1 frente a
una carga esttica continua.

En los ejemplos de realizacion arriba representa-
dos resulta ventajoso prever un control computerizado
para controlar los distintos motores, el dispositivo de
corte, los mecanismos calefactores o bien el laser y
los demds mecanismos, a fin de permitir un funciona-
miento totalmente automatico.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de un refuer-
7o en un tubo de pléstico (1), que comprende los si-
guientes pasos:

prevision de un tubo de plastico (1) con, al menos,
un punto de conexién (2) para la conexién a otro tubo
de plastico (3) o a otra pieza de unién, presentando el
punto de conexién (2) una zona de obturacion y

aplicacién de un refuerzo sobre el punto de cone-
xién (2) en la zona de obturacién que se suelda me-
diante la accién del calor al punto de conexién (2) y
que evita, en gran medida o por completo, un arras-
tramiento del plastico del punto de conexién (2) en la
zona de obturacion.

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1, carac-
terizado porque el refuerzo se aplica exclusivamente
en la zona de obturacién del punto de conexién (2).

3. Procedimiento segtin la reivindicacién 1 6 2, ca-
racterizado porque el refuerzo se aplica enrollando
una banda de refuerzo (5) en el punto de conexién
por la zona de obturacién, quedando pegada la banda
de refuerzo (5).

4. Procedimiento segun la reivindicacién 3, carac-
terizado porque la banda de refuerzo (5) se enrolla
una vez alrededor del punto de conexién (2) y, a con-
tinuacién, se separa por una seccién, a fin de soldar,
acto seguido, la zona final de la banda de refuerzo en-
rollada (5) a la zona inicial de la banda de refuerzo
enrollada (5) por medio de la accién del calor, pu-
diendo existir un solapamiento de la zona final con la
zona inicial.

5. Procedimiento segtin la reivindicacién 3, carac-
terizado porque la banda de refuerzo (5) se enrolla
varias veces especialmente de forma helicoidal y/o
solapada alrededor del punto de conexién y, a con-
tinuacidn, se separa, solddndose o pegandose la zona
final de la banda de refuerzo enrollada (5) directamen-
te al punto de conexidn (2) o al bobinado situada por
debajo de la banda de refuerzo (5).

6. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 3 a 5, caracterizado porque la banda de refuerzo
se suelda al punto de conexion, de manera que sélo la
zona interior de la banda de refuerzo (5) y la zona del
punto de conexién (2), a la que debe soldarse esta zo-
na interior de la banda de refuerzo (5), se plastifican
y funden, antes de llevar a cabo la soldadura.

7. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 3 a 6, caracterizado porque la banda de refuerzo
se compone de plastico, especialmente plastico ter-
moplastico, polipropileno (PP) o polietileno de alta
densidad (HDPE) y contiene uno o varios materia-
les de refuerzo (47), especialmente fibras naturales,
fibras plasticas, hilos pldasticos, fibras de vidrio, fibras
de lamina estratificada de fibras de vidrio, fibras de
Kevlar, fibras de carbono, fibras metalicas o alambres
metélicos y/o hilos o bien tejido de estos materiales
de refuerzo que estdn orientados especialmente en di-
reccién longitudinal de la banda de refuerzo (5).

8. Procedimiento segtin la reivindicacién 1 6 2, ca-
racterizado porque el refuerzo se aplica, extrusionan-
do en la zona de obturacién un pléstico de refuerzo y
soldandolo al punto de conexién (2), girando el tubo
una o varias veces relativamente con respecto a una
extrusionadora (45) que presenta una tobera pulveri-
zadora perfilada (51).

9. Procedimiento segtin la reivindicacién 8, carac-
terizado porque el plastico de refuerzo se extrusiona
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junto con los materiales de refuerzo (47), especial-
mente con fibras naturales, fibras plésticas, hilos plas-
ticos, fibras de vidrio, fibras de lamina estratificada
de fibras de vidrio, fibras de Kevlar, fibras de carbono
y/o fibras metdlicas que estdn orientadas especialmen-
te en direccion longitudinal de la banda de refuerzo
(5).

10. Procedimiento segin la reivindicacién 8 6 9,
caracterizado porque la zona de obturacién en la que
se extrusiona el plastico de refuerzo, se calienta antes
de la extrusién mediante irradiacién o aire caliente.

11. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el refuerzo apli-
cado se calibra y/o alisa mediante un rodillo perfilado
(52) que sigue a continuacién.

12. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque la aplicacion del
refuerzo sélo se lleva a cabo a través de la accion del
calor que actiia s6lo localmente, de manera que no es
necesario un aparato de refrigeracién ni un mandril de
apoyo que apoye el punto de conexion desde el inte-
rior del tubo de plastico.

13. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el tubo de plas-
tico (1) es un tubo de doble pared con una pared ex-
terior ondulada y una pared interior lisa, y porque el
punto de conexién (2) es un manguito.

14. Tubo de pléstico (1) con, al menos, un punto
de conexi6n (2) para la unién a otro tubo de plasti-
co (3) o a otra pieza de unién, presentando el pun-
to de conexién (2) una zona de obturacién y estando
colocado en el punto de conexién (2) en la zona de
obturacién, un refuerzo que estd soldado al punto de
conexion (2) mediante la accidn del calor y que evi-
ta, en gran medida o por completo, un arrastramiento
del pléstico del punto de conexion (2) en la zona de
obturacion.

15. Tubo de plastico segun la reivindicacién 14,
caracterizado porque el refuerzo estd aplicado ex-
clusivamente en la zona de obturacién del punto de
conexion (2).

16. Tubo de plastico segtn la reivindicacién 14 6
15, caracterizado porque el refuerzo se compone de
una banda de refuerzo (5) que estd enrollada en la zo-
na de obturacién del punto de conexion (2), estando
la banda de refuerzo (5) pegada o soldada al punto de
conexion (2) mediante la accion del calor.

17. Tubo de plastico segun la reivindicacién 16,
caracterizado porque la banda de refuerzo (5) esta
enrollada una vez alrededor del punto de conexién
(2), estando soldada la zona final de la banda de re-
fuerzo enrollada (5) a la zona inicial de la banda de
refuerzo enrollada (5).

18. Tubo de plastico segin la reivindicacién 16,
caracterizado porque la banda de refuerzo (5) esta
enrollada varias veces especialmente de forma heli-
coidal y/o solapada alrededor del punto de conexién
(2), estando la zona final de la banda de refuerzo en-
rollada (5), soldada o pegada directamente al punto
de conexion (2) o a la bobina situada por debajo de la
banda de refuerzo (5).

19. Tubo de pléstico segin una de las reivindica-
ciones 16 a 18, caracterizado porque la banda de re-
fuerzo (5) se compone de plastico, especialmente de
plastico termoplastico, polipropileno (PP) o polietile-
no de alta densidad (HDPE) y porque contiene uno
o varios materiales de refuerzo, especialmente fibras
naturales, fibras plésticas, hilos plésticos, fibras de vi-
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drio, fibras de 1amina estratificada de fibras de vidrio,
fibras de Kevlar, fibras de carbono, fibras metalicas
o alambres metdlicos y/o hilos o bien tejido de estos
materiales de refuerzo que estdn orientados especial-
mente en direccion longitudinal de la banda de refuer-
zo (5).

20. Tubo de plastico segun la reivindicacion 14
6 15, caracterizado porque el refuerzo esta aplica-
do mediante extrusidén y porque contiene uno o va-
rios materiales de refuerzo, fibras plasticas, hilos plas-
ticos, fibras de ldmina estratificada de fibras de vi-
drio, tejido plastico, fibras de carbono, fibras meta-
licas, alambres metélicos y/o tejido metdlico, estando
orientados los materiales de refuerzo especialmente
en direccion de extrusion.

21. Tubo de plastico segun una de las reivindica-
ciones 14 a 20, caracterizado porque el tubo de plas-
tico (1) consiste en un tubo de doble pared con una
pared exterior ondulada y una pared interior lisa, y
porque el punto de conexién (2) consiste en un man-
guito.

22. Dispositivo para la fabricacién de un refuer-
zo en un tubo de plastico (1), con un dispositivo de
sujecion para la sujecién de un tubo de plastico que
presenta, al menos, un punto de conexién (2) para la
unién a otro tubo de plastico (3) o a otra pieza de
unién, comprendiendo el dispositivo un mecanismo
para el transporte de una banda de refuerzo (5), asi
como un mecanismo para el enrollado de la banda de
refuerzo (5) en el punto de conexién del tubo de plas-
tico o en la zona de obturacién del punto de conexion,
y presentando el dispositivo un equipo de irradiacion,
aire caliente o ldser para la soldadura de la zona final
de la banda de refuerzo a la zona inicial de la banda
de refuerzo.

23. Dispositivo segun la reivindicacion 22, carac-
terizado porque el mecanismo para el enrollado de
la banda de refuerzo (5) resulta apropiado para girar
el tubo de pléstico (1) relativamente con respecto al
mecanismo para el transporte de la banda de refuerzo
y especialmente porque presenta, al menos, dos cilin-
dros de apoyo (10, 11) en los que se apoya el tubo de
plastico, acciondndose al menos uno de los cilindros
de apoyo por medio de un motor (13), especialmente
un servomotor.

24. Dispositivo segun la reivindicacién 22, carac-
terizado porque el mecanismo para el enrollado de
la banda de refuerzo resulta apropiado para girar el
mecanismo para el transporte de la banda de refuerzo
relativamente con respecto al tubo de plastico, y es-
pecialmente porque presenta una guia o un rotor (15)
con cuya ayuda puede girarse el mecanismo para el
transporte de la banda de refuerzo mediante un mo-
tor, especialmente un motor eléctrico o bien un servo-
motor, siendo posible realizar este movimiento espe-
cialmente de forma reversible, de manera que al co-
menzar un ciclo, el mecanismo para el transporte de
la banda de refuerzo puede retroceder a la posicién
inicial.

25. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
22 a 24, caracterizado porque el dispositivo presenta
un equipo de irradiacion, aire caliente o l4ser (38, 39;
58) que esta dispuesto de forma fija con respecto al
mecanismo para el transporte de la banda de refuerzo
y que provoca que la banda de refuerzo se pueda sol-
dar al punto de conexidn, de manera que sélo la zona
interior de la banda de refuerzo y la zona del punto de
conexion (2), a la que debe soldarse esta zona interior
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de la banda de refuerzo, se plastifican y funden, antes
de llevar a cabo la soldadura.

26. Dispositivo seglin una de las reivindicaciones
22 a 25, caracterizado porque el dispositivo presenta
un rodillo perfilado (40) con el que se puede calibrar
y/o alisar la banda de refuerzo aplicada.

27. Dispositivo seglin una de las reivindicaciones
22 a 26, caracterizado porque el dispositivo presenta
un dispositivo de corte (42) para el corte de la banda
de refuerzo (5).

28. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
22 a 26, caracterizado porque el dispositivo presen-
ta un equipo de laser (58) que resulta apropiado tanto
para el corte de la banda de refuerzo (5), como tam-
bién para la soldadura de la zona final de la banda de
refuerzo (5) a la zona inicial de la banda de refuerzo.

29. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
22 a 28, caracterizado porque el dispositivo no pre-
senta un aparato de refrigeraciéon ni un mandril de
apoyo que apoye el punto de conexion desde el in-
terior del tubo de pléstico.

30. Dispositivo seglin una de las reivindicaciones
22 a 29, caracterizado porque el dispositivo com-
prende un control computerizado especialmente para
controlar el movimiento de giro, la separacion de la
banda de refuerzo y la soldadura, asi como, en su ca-
S0, para transportar o bien retirar automaticamente el
tubo tratado.

31. Dispositivo segiin una de las reivindicaciones
22 a 30, caracterizado porque el dispositivo presen-
ta una extrusionadora (45) y una tobera pulverizadora
perfilada (51) para la aplicacion de pldstico extrusio-
nado en el punto de conexion (2) del tubo de plastico
(1), presentando la extrusionadora (45) un mecanis-
mo (53, 54; 56) para la alimentacién de uno o varios
materiales de refuerzo.

32. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
22 a 31, caracterizado porque el mecanismo para la
alimentacién de materiales de refuerzo consiste en un
dispositivo de alimentacién (56) que resulta apropia-
do para alimentar a la zona a tratar, materiales de re-
fuerzo de fibra larga o continuos, una vez que el plas-
tico extrusionado ha salido de la tobera pulverizadora.

33. Dispositivo seglin una de las reivindicaciones
22 a 32, caracterizado porque el mecanismo para la
alimentacién de materiales de refuerzo consiste en un
dispositivo de alimentacién (53, 54) que resulta apro-
piado para alimentar a la zona a tratar, materiales de
refuerzo de fibra larga o continuos, lleviandose a ca-
bo la alimentacién de los materiales de refuerzo por
medio del cabezal de inyeccién (50) para la tobera
perfilada (51).

34. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
22 a 33, caracterizado porque el mecanismo para la
alimentacion de materiales de refuerzo consiste en un
dispositivo de alimentacién que alimenta materiales
de refuerzo de fibra corta a la zona inicial de la extru-
sionadora.

35. Dispositivo seglin una de las reivindicaciones
22 a 34, caracterizado porque el dispositivo presenta
un mecanismo para el giro del tubo de pléstico relati-
vamente con respecto a la extrusionadora con tobera
de inyeccién que presenta especialmente, al menos,
dos cilindros de apoyo (10, 12) en los que se apoya
el tubo de plastico, acciondndose al menos uno de los
cilindros de apoyo por medio de un motor (13), espe-
cialmente un servomotor.

36. Dispositivo seglin una de las reivindicaciones
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22 a 35, caracterizado porque el dispositivo presenta
un mecanismo para guiar la extrusionadora (45) con
tobera de inyeccion a lo largo de una trayectoria cir-
cular alrededor del tubo de pléstico y que presenta es-
pecialmente una guia o un rotor con cuya ayuda se
puede girar la extrusionadora (45) por medio de un
motor, especialmente un motor eléctrico o bien un
servomotor, siendo posible realizar este movimiento
especialmente de forma reversible, de manera que al
comenzar un ciclo, la extrusionadora con tobera de
inyeccidn puede retroceder a la posicién inicial.

37. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
22 a 36, caracterizado porque el dispositivo presen-
ta un equipo de irradiacion, aire caliente o laser (38,
39; 58) que estd dispuesto de forma fija con respec-
to a la extrusionadora y que provoca que sea posible
plastificar o fundir la zona parcial a tratar del punto
de conexidn, antes de soldar el plastico aplicado por
extrusion al punto de conexidn.

38. Dispositivo seglin una de las reivindicaciones
31 a 37, caracterizado porque el dispositivo presenta
un rodillo perfilado (40) con el que se puede calibrar
y/o alisar la banda de refuerzo aplicada.

39. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
22 a 38, caracterizado porque el dispositivo presenta
un dispositivo de corte (33; 55; 58) para el corte del
material de refuerzo en caso de material de refuerzo
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de fibra larga o continua, pudiendo consistir el dispo-
sitivo de corte en un dispositivo de corte mecédnico o
un aparato de corte por laser.

40. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
31 a 39, caracterizado porque el dispositivo no pre-
senta un aparato de refrigeraciéon ni un mandril de
apoyo que apoye el punto de conexion desde el in-
terior del tubo de plastico.

41. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
22 a 40, caracterizado porque el dispositivo com-
prende un control computerizado especialmente para
el control del movimiento de giro y de la extrusiona-
dora, asf como, en su caso, para el control del equipo
de irradiacidn, aire caliente o laser, del dispositivo de
alimentacion para el material de refuerzo y/o del dis-
positivo de corte, y para el control del transporte o
bien retirada automdticos del tubo tratado.

42. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
22 a 41, caracterizado porque el mecanismo para la
alimentacién de uno o varios materiales de refuerzo
resulta apropiado para alimentar los siguientes ma-
teriales de refuerzo: fibras naturales, fibras plasticas,
hilos plésticos, fibras de vidrio, fibras de ldmina es-
tratificada de fibras de vidrio, fibras de Kevlar, fibras
de carbono, fibras metélicas o alambres metalicos y/o
hilos o bien tejido de estos materiales de refuerzo.
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