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. qQui |mposent des contraintes sévéres @ Dans le procédé de I'invention I'emploi de
I'adhérence entre le métal et la matiére 45 I'aluminium procure, par sa combinaison avec
_ plastique. Par exemple, sur les circuits d'eau les couches de polyéthyléne greffé et de poly-
chaude, le tube composite doit supporter de éthyléne réticulable, un tube composite ayant
nombreux cycles d'échauffement et de re- ‘une totale inertie vis-a-vis des liquides véhiculés
froidissement successifs entre la tempéra- jusqu'a 100°C et alliant de maniére par-
ture ambiante et 100°C, sans aucun risque de s0  ticulidrement satisfaisante les qualités de
décollement du métal et de la matiére plastique. maliéabilité et de rigidité du plomb et du cuivre.
Jusqu'a présent, on s'est servi couramment A cet effet, selon l'invention, pour un tube
de tubes en cuivre ou en plomb. Ces deux : composite ayant une grosseur allant couram-
métaux ont des qualités et des défauts. Le ment de 8 & 14 mm pour ce genre de tube il est
cuivre recuit s'incurve et se courbe facilement 55  avantageux de se servir d'un feuillard en
mais il est difficile ensuite de le redresser par- aluminium ayant une épaisseur de 0,2 mm
faitement. Le plomb est trés malléable; il se environ et de déposer, & [lintérieur et &
courbe et se redresse assez facilement mais il 'extérieur, un revétement comprenant une
n'a pas une rigidité suffisante en comparaison couche de polyéthyléne greffé de I'ordre .de
du cuivre, et, de plus, il se déforme par fluage 60 0,1 mm d'épaisseur et une couche de poly-
méme 3 la température ambiante. ' éthyldne réticulable de l'ordre de 0,7 mm
L'invention a pour but de parvenir a un tube - d'épaisseur.
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astique de la filidre 6. Cet organe 7 23 du manchon 20 a un diamétre inférieur a
est lui-méme raccordé a la fois respectivement & : celui de la chambre 20 et présente une gorge
" |a sortie de deux extrudeuses 8 et 9. La filidre 6 circulaire 24 en face de laquelle un trou 25
est prolongée suffisamment pour coopérer avec débouche dans la chambre 22. Le trou 25 com-
un moyen de soudure qui confectionne le tube 50 Mmunique avec un conduit 26 d'arrivée du
métallique en le fermant par une soudure longi- polyéthyléne greffé provenant de |'extrudeuse 9.
tudinale. En amont de ta chambre 22, le manchon 20
Le moyen de soudure est d'un type quel- est ajusté dans le corps de la filidre et il est.
conque approprié. Dans le présent exemple, il : creusé intérisurement, autour du poingon 16,
est constitué par un générateur d'ultrasons 55 d'un chambrage 27. Ce dernier est prolongé par
ayant une molette 10 qui effectue la soudure . un canal annulaire 28 limité intérieurement par
quand le feuillard refermé est supporté ~ le poingon 16. Ce canal 28 débouche dans la
“intérieurement par la surface extérieure de la face extréme 20A. Cette face est disposée a
filidre 6. Cette derniére se termine par une faible distance du commencement du canal 15.
extrémité aval 11 par laquelle sort le tube soudé so Grice a cet agencement, ce dernier a deux
revétu de matiére plastique, intérieurement. entrées, I'une 18 qui est constituée par la partie
"~ Dans la description donnéae ici en exemple de annulaire de la chambre 22 qui entoure le
la mise en oeuvre du procédé de l'invention, le - manchon 20, ['autre 19 par le canal annulaire
feuillard en aluminium (1) de qualité H 24 a une 28 qui s'ouvre dans la face extréme 20A. A son

épaisseur de 0,2 mm. Aussitét aprés la soudure 65 extrémité opposée le chambrage 27 est en
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tr aCk 14douimé t3d qﬁ fuElest concentrique et dans et une- sortie unique commune 38.

laquelle il est guidé pendant son déplacement. A I'aide de cet appareillage, le tube soudé est
La douille 32 est elle-méme vissée dans un revétu intérieurement aprds la sortie 11 de la

- fourreau 33 qui lui est concentrique et avec ' filidre 6, comme on I'a expliqué plus haut, et il -
lequel elle limite une chambre annulaire 34 qui est revﬁtu extériourement trés peu de temps

~ se termine en aval par une sortie annulaire 35. 45 aprds, .3 sa sortie de la douills 32 et du
En fait, cette sortie 35 débouche dans une face fourreau 33. ,
extréme en tronc- de cdne constituée par les Le polyéthyldéne greffé rencontre & la
faces extr8mes tronconigues qui se complétent sortie 35 le polyéthyldne réticulable et il
du fourreau 33 et de la douille 32. Le fourreau 'accompagne jusqu’a la sortie commune 38. lci
33 est lui-méme monté dans une piéce so. aussi, le polyéthyléne greffé arrive en contact
porteuse 36 avec laquelle il limite une chambre avec le tube en aluminium et il assure une -
annulaire 37 extérieure et concentrique 3 la bonne adhérence avec ce dernier.
chambre 34. Cette chambre 37 se termine en - Ultérieurement, le tube terminé 12 est
aval par une sortie annulaire 38 a3 laquelle elle soumis & une opération, connue en soi, dans un
aboutit aprés une partie annulaire tronconique 56 bain d’eau & 90°C qui provoque la réticulation
39 3 section progressivement décroissante. de la couche de polyéthyléne réticulable.
Cette partie 39 est limitée par les faces On notara que I'extrusion simultanée par une
extrémes tronconiques du fourreau 33 et de la seule sortie des deux couches intérieures est
douille 32 d’'une part et par un face intérieurs - intéressante, selon une caractéristique- du
tronconique 40 d'une piéce 41 logée dans un g0  procédé de l'invention quand le tube a un
dvidement de la pidce 36. Dans la piéce 41, la diamaétre plutdt faible. Un- tube de trés gros
face intérieure tronconique 40 se termine par diamétre permettrait plus facilement la mise en _
une sortie 42 qui entoure et qui guide le tube 12 place de deux filidres ou d'une filidre 3 deux
terminé, revétu intérieurement et extérieure- sorties distinctes. Selon une autre variante de
ment. 66 linvention, la seconde couche de matiére
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en oeuvre du procédé selon la revendication 2 4 Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
caractérisée en ce qu'elle comprend une partie -+ '3, dadurch gekennzeichnet, dass fiir die zweite
allongée (6) dont la face extérieure est utilisable : Schicht aus Kunststoff ein vernetzbares Poly-
" comme moyen participant 3 la soudure du tube _ ethylen aufgebracht wird.
métallique (12) en aluminium et dont l'intérieur 50 5. Strangpressdiise zum Strangpressen im .
présente un canal annulaire {15} ayant une Inneren eines zu beschichtenden Rohres zur
. extrémité amont avec deux entrées (18, 19) ’ Durchflihrung des Verfahrens nach Anspruch 2,
" concentriques et une extrémité aval avec une dadurch gekennzeichnet, dass die Strangpress-
unique sortie annulaire. diise einen ldnglichen Abschnitt’ (6) aufweist,
6. Appareillage pour la mise en oeuvre du 55 dessen Aussenseite als Einrichtung dient, die
procédé selon la revendication 3 caractérisé en’ am Verschweissen des aus Aluminium beste-
ce qu'il comprend une premiére filidre selon la henden Metallrohres (12) mitwirkt und dessen
revendication 5 et une seconde filiére disposée Innenbereich einen ringformigen Innenkanal
en aval de la premiére filidre et coaxialement & (15) aufweist, der ein stromaufwirtiges Ende
celle-ci, cette seconde filiére ayant deux entrées 60 mit zwei konzentrischen Einldssen (18, 19)
distinctes (34, 37) et une sortie unique " sowie ein stromabwdértiges Ende mit einem ein-
commune (38). zigen ringformigen Auslass aufweist.
7. Appareillage selon la’ revendication 6 " 8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
~ caractérisé en ce que la premiére et laseconde ~  fahrens nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch
filiere sont montées sur un organe commun (7) 65 eine erste Strangpressdiise geméss Anspruch 5
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concentriques et une extrémité aval avec une dadurch gekennzeichnet, dass die Strangpress-
unique sortie annulaire. diise einen linglichen Abschnitt {6) aufweist,

6. Appareillage pour la mise en oeuvre du 55 dessen Aussenseite als Einrichtung dient, die
procédé selon la revendication 3 caractérisé en am Verschweissen des aus Aluminium beste-
ce qu’il comprend une premiére filiére selon la henden Metallirohres (12) mitwirkt und dessen
revendication 5 et une seconde filiére disposée Innenbereich einen ringfGrmigen Innenkanal
en aval de la premiére filidre et coaxialement a {15) aufweist, der ein stromaufwirtiges Ende
celle-ci, cette seconde filiére ayant deux entrées 60 mit zwei konzentrischen Einldssen (18, 19)
distinctes (34, 37) et une sortie unigue sowie ein stromabwirtiges Ende mit einem ein-
commune (38). zigen ringférmigen Auslass aufweist.
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