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(54) VERFAHREN ZUM VERBINDEN ISOLIERTER LEITUNGSROHRE

(57) Bei einem Verfahren zum Verbinden isolierter Lei-

tungsrohre (A, B) bestehen diese aus einem das stromen-
de Medium fiihrenden Innenrohr (la, 1b), einem Hillrohr
(2a, 2b) sus schweiBbarem Kunststoff und einer Isolie-
rung (3) zwischen den beiden Rohren. Um die Verbindung
herstellen zu konnen, chne die Innenrohre (la, lb) im
StoBbereich vollkommen freilegen, also auch die Enden
der Hillrohre (2a, 2b) entfernen zu miissen, wird je-
weils aus den Enden der beiden 2usammenstoflenden Lei-
tungsrohre (A, B) die Isolierung (3) entfernt und auf
das Innenrohr (la) des einen Leitungsrohres (A) eine
Innenrohrmuffe (4, 7, 11) aufgebracht. Dann werden die
Stirnfléchen der Hillrohre (2a, 2b) oder bei Verwendung
einer Hillrohrmuffe (6, 10) die einander zugekehrten
Umfangsfléchen der Hillrohrmuffe (6, 10) und der Hill-
rohre (2a, 2b) suf SchweiBtemperatur gebracht und die
Leitungsrohre (A, B) zusammengefiigt bzw. -gepreBt. Die
Innenrohrmuffe (4, 7, 1l1) wird je nach dem Innenrchr-
werkstoff entweder in gleicher Weise und gleichzeitig
verschweilt oder es erfolgt die Verbindung der Innen-
rohrmuffe (7, 11) mit dem bzw. den Innenrohr(en) (la,
1b) nachtriiglich von auBen her, indem eine Elektro-
schweiBmuffe (7), eine Muffe mit deponiertem Létmateri-
al oder eine als kraftschliissige Kupplung ausgebildete
Muffe (11) verwendet wird., Der durch das Entfernen der
Isolierung (3) entstandene Hohlreum wird nach der Her-
stellung der Verbindung wieder ausgefiillt.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden isolierter Leitungsrohre, die aus einem das stromende
Medium fiihrenden Innenrohr, einem Hiillrohr aus schweiBbarem Kunststoff und einer vorzugsweise aus
Kunststoffhartschaum gebildeten Isolierung zwischen den beiden Rohren bestehen.

Um die aneinanderstoBenden Innenrohre zweier aufeinanderfolgender Leitungsrohre verschweiBen zu kénnen,
miissen bisher die Isolierung und das Hiillrohr an jeder Seite des StoBes mit einem Abstand von wenigstens
150 mm entfernt bzw. riickversetzt sein, da sonst die SchweiBmanipulationen fiir die Innenrohre nicht
durchgefiihrt werden kénnen. Nach der InnenrohrverschweiBung ist es dann selbstverstindlich erforderlich, den
Raum im Bereich der StoBstelle, in dem sich zuniichst weder eine Isolierung noch ein Hiillrohr befindet, wieder
so auszufiillen, daB ein dichter Ubergang von Hiillrohr zu Hiillrohr mit entsprechender Isolierung vorhanden ist,
wobei dieses Auffiillen und Abdichten der zunichst bloBgelegten StoBstelle einen betréichtlichen Zeit- und
Arbeitsaufwand mit sich bringen.

Somit liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, diese Mingel zu beseitigen und ein Verfahren anzugeben,
mit dessen Hilfe es moglich ist, isolierte Leitungsrohre dicht zu verbinden, ohne vorher die StoBstelle der
Innenrohre durch Entfernung der Isolierung und der Hiillrohrenden freilegen zu miissen.

Die Erfindung 16st die gestellte Aufgabe dadurch, daB jeweils aus den Enden der beiden zusammenstoBSenden
Leitungsrohre, bei denen die Stirnfliichen des Hiill- und Innenrohres annihernd in einer gemeinsamen
achsnormalen Ebene liegen, die Isolierung entfernt und auf das Innenrohr des einen Leitungsrohres eine
Innenrohrmuffe aufgebracht wird, da8 dann die Stimflichen der Hiillrohre oder bei Anwendung einer
Hiillrohrmuffe, die einander zugekehrten Umfangsflichen der Hiillrohrmuffe und der Hiillrohre auf
SchweiBtemperatur gebracht und die Leitungsrohre zusammengefiigt bzw. -gepre8t werden, und daB dann die
Innenrohrmuffe - abhiéingig vom Innenrohrwerkstoff - entweder in gleicher Weise und gleichzeitig verschweiBt
wird oder die Verbindung der Innenrohrmuffe mit dem bzw. den Innenrohr(en) nachtréiglich von auBen her erfolgt,
indem eine an sich bekannte ElektroschweiBmuffe, eine Muffe mit deponiertem Lotmaterial oder eine als
kraftschliissige Kupplung ausgebildete Muffe vorgesehen wird, wobei der durch das Entfernen der Isolierun g im
StoBbereich entstandene Hohlraum nach der Herstellung der Verbindung wie an sich bekannt ausgeschéumt oder
durch vor dem Zusammenfiigen der Leitungsrohre eingebrachte Ringe aus Schaumstoff oder gepreBten Glasfasem
ausgefiillt wird.

Im Gegensatz zu den bekannten Verfahren wird also die Verbindung der Hiillrohre aneinanderstoBender
Leitungsrohre gleichzeitig oder sogar vor der Herstellung der Verbindung der Innenrohre durchgefiihrt und es
brauchen die Hiillrohre im StoBbereich nicht gekiirzt und dann nachtréglich durch zusitzliche Teile erginzt zu
werden. Nach dem Entfemen der Isolierung im Endbereich der Leitungsrohre wird zunichst auf das Innenrohr des
einen Leitungsrohres eine Innenrohrmuffe aufgebracht, wobei sich das Entfemen der Isolierung lediglich nach der
Gr6Be der Innenrohrmuffe zu richten braucht. Die Innenrohrmuffe kann auf das Innenrohr des einen
Leitungsrohres mit iiblichen Mitteln aufgeschweiBt werden. Ebenso ist es moglich, eine Hiillrohrmuffe auf das
Hiillrohr des betreffenden Leitungsrohres aufzuschweiBen. Das Erwérmen der iibrigen Rohr- bzw. Muffenteile,
insbesondere der Rohrteile des anderen Leitungsrohres, erfolgt mittels eines elektrischen Heizkorpers, eines
sogenannten Spiegels, der zwischen die zusammenzufiigenden Leitungsrohrenden eingefiihrt wird und entweder die
Stirnfliichen der Hiillrohre oder die einander zugekehrten Umfangsfléichen der Hiillrohre und der Hiillrohrmuffe auf
SchweiBtemperatur bringt, wonach dieser Spiegel blo8 entfernt zu werden braucht und die beiden Leitungsrohre
zusammengefiigt bzw. -gepreSt werden konnen. Ist die Innenmuffe auf das Ende des Innenrohres des einen
Leitungsrohres aufgeschweiBt, so erhlt der elektrische Heizkorper bzw. der Spiegel eine solche Form, da8 er
auch gleichzeitig die zusammengehtrenden Umfangsflichen der Innenrohrmuffe und des Innenrohres des anderen
Leitungsrohres erhitzt, so daB beim Zusammenfiigen der Leitungsrohre auch gleichzeitig die Innenrohre mit der
Innenrohrmuffe verschweifit werden.

Es ist allerdings auch mdglich, als Innenrohrmuffe eine Elektroschweimuffe zn verwenden, in die die beiden
Enden der Innenrohre der ancinanderstoBenden Leitungsrohre eingeschoben werden und deren elektrischen
Leitungsdréhte durch eine Bohrung in einem der Hiillrohre nach auBen fiihren,

Ist die AuBenverbindung, also die VerschweiBung der Hiillrohre der aneinanderstoSenden Leitungsrohre
hergestellt, so wird die ElektroschweiBmuffe mittels eines Heiztransformators von auBen erwirmt und dadurch die
SchweiBverbindung der Innenrohre herbeigefiihrt. Die Drihte der ElektroschweiBmuffe werden dann in den
Freiraum zuriickgesteckt und dieser wird ausgeschdumt, wonach auch die Bohrung verschlossen wird.

Handelt es sich bei den Innenrohren um Kupferrohre, so wird auf die zusammenstoBenden Innenrohrenden eine
Kupferrohrmuffe mit deponiertem Lotmaterial aufgebracht, das nach erfolgter Verbindung der Hiillrohre durch von
aufen erzeugte Wirbelstrome zum Schmelzen gebracht wird.

Da die Innenrohre auch aus Stahl bestehen konnen, wird fiir deren Verbindung die als kraftschliissige
Kupplung ausgebildete Muffe verwendet, wobei die Hiillrohre selbstverstindlich Bohrungen oder Schlitze
aufweisen miissen, um bereits vor dem Zusammenfiigen auf die Kupplung aufgesteckte Werkzeuge durchtreten zu
lassen. Nach dem ZusammenschweiBen der Hiillrohre werden dann die Werkzeuge betitigt, die Muffe also
angezogen und dadurch abgedichtet, wonach die Werkzeuge herausgenommen und die Offnungen verschlossen
werden kénnen.

Eine besonders einfache Ausfiihrungsform des erfindungsgemiBen Verfahrens zeichnet sich dadurch aus, da8
die Innenrohrmuffe bzw. auch eine Hiillrohrmuffe von vornherein mit dem Innen- bzw. Hiillrohr eines der beiden
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Leitungsrohre verschweiit werden und dann erst das Erhitzen der einander zugekehrten Umfangsfléichen des
verbleibenden Teiles der Innenrohrmuffe und des Innenrohres des anderen Leitungsrohres bzw. der verbleibenden
Teile der Hiillrohrmuffe und des Hiillrohres des anderen Leitungsrohres erfolgt.

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung noch niher erldutert. Es zeigen Fig. 1 den Stofbereich zweier
Leitungsrohre vor der Erwérmung auf Schweitemperatur vereinfacht im Teilschnitt, Fig. 2 eine Variante dazu in
gleicher Darstellungsweise, Fig. 3 die Verbindung zweier zusammenstoBender Leitungsrohre unter Verwendung
einer Elektroschweifmuffe ebenfalls im Langsschnitt, Fig. 4 eine Ausfiihrungsvariante dazu und Fig. 5 eine als
kraftschliissige Kupplung ausgebildete Muffe im Schaubild.

Die zu verbindenden Leitungsrohre (A), (B) bestehen jeweils aus einem das strémende Medium fiihrenden
Innenrohr (1a), (1b), einem Hiillrohr (2a), (2b) aus schweibarem Kunststoff und einer vorzugsweise aus
Kunststoffhartschaum gebildeten Isolierung (3) zwischen den beiden Rohren (1a), (2a) bzw. (1b), (2b). Beim
Verbinden der Leitungsrohre (A), (B), bei denen die Stirnfléchen des Innen- und Hiillrohres (1a), (2a); (1b),
(2b) etwa in einer gemeinsamen achsnormalen Ebene liegen, wird zuniichst aus den Leitungsrohrenden die
Isolierung (3) im erforderlichen Mafl entfernt. Dann wird gem#8 Fig. 1 eine Innenrohrmuffe (4) auf das
Innenrohr (1a) aufgebracht bzw. aufgeschweiBt. Mittels eines elektrischen Heizkorpers, eines sogenannten
Spiegels (5) werden dann die beiden Stirnflichen der Hiillrohre (2a), (2b), die Innenumfangsfliche der
Innenrohrmuffe (4) sowie die AuBenumfangsfliiche des Innenrohres (1b) auf Schweitemperatur gebracht, wobei
selbstverstiindlich die Teile (A), (B) und (5) zusammengeschoben werden. Ist die Erwirmung erfolgt, wird der
Spiegel (5) entfernt und es werden die Leitungsrohre (A), (B) zusammengefiigt bzw. -gepreBt.

Die Variante nach Fig. 2 unterscheidet sich von jener nach Fig. 1 nur dadurch, daB das Hiillrohr (2a) von
vornherein mit einer aufgeschweiSten Hiillrohrmuffe (6) versehen wird. Der Spiegel (5) heizt dann die
Innenumfangsfliche der Hiillrohrmuffe (6) einerseits und anderseits die AuBenumfangsfliche des Hiillrohres (2b)
auf, und es ergibt sich schlieBlich anstelle einer StumpfschweiBung der Hiillrohre (2a), (2b) gemiB Fig. 1 eine
Verbindung der Leitungsrohre (A), (B) durch eine aufgeschweiBte Muffe (6).

Wie Fig. 3 zeigt, ist anstelle einer einfachen Innenrohrmuffe (4) eine ElektroschweiBmuffe (7) vorgesehen,
deren Heizdrihte (8) durch eine Bohrung (9) im Hiillrohr (2b) herausgefiihrt sind. Zum VerschweiBen der
Hiillrohre (2a), (2b) dient ein einfacher, lediglich die Stirnflichen auf Schweitemperatur bringender Spiegel
(5). Ist die Temperatur erreicht, so wird der Spiegel (5) entfernt und es werden die beiden Hiillrohre (2a), (2b)
durch Aneinanderpressen stumpf verschweifit. AnschlieBend erfolgt die SchweiBverbindung der Innenrohre (1a),
(1b) mittels der ElektroschweiBmuffe (7), wonach die Dréhte (8) in den Hohlraum zuriickgesteckt werden und
dieser in geeigneter Weise ausgefiillt wird.

Das Verfahren nach Fig. 4 unterscheidet sich davon nur dadurch, daB fiir die beiden Hiillrohre (2a), (2b) eine
Innenmuffe (10) verwendet wird und dieser entsprechend auch der Spiegel (5) Flachen zum Aufheizen des
Aufienumfanges der Innenmuffe (10) und des Innenumfanges des Hiillrohres (2b) aufweist.

Fig. 5 zeigt eine als kraftschliissige Kupplung ausgebildete Muffe (11), die auf die beiden Innenrohre (1a),
(1b) aufgebracht und mit Hilfe von durch die Hiillrohre (2a), (2b) reichenden Werkzeugen so gespannt werden
kann, daB sich ihre als Dichtmanschette dienende Ausfiitterung (12) satt und dichtend an die beiden Innenrohre
(1a), (1b) anlegt.

Es ist selbstverstiindlich, daB sich das Verfahren iiber die dargestellten Ausfiihrungsbeispiele hinaus variieren
148t indem die Hiillrohre (2b) unabhiingig von der Ausbildung der inneren Muffenverbindung mit Innen- oder
AuBenmuffen (6), (10) versehen oder stumpf verschweiBt werden kénnen.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Verbinden isolierter Leitungsrohre, die aus einem das stromende Medium fiihrenden Innenrohr,
einem Hiillrohr aus schweiBbarem Kunststoff und einer vorzugsweise aus Kunststoffhartschaum gebildeten
Isolierung zwischen den Rohren bestehen, dadurch gekennzeichnet, daB jeweils aus den Enden der beiden
zusammenstoBenden Leitungsrohre (A, B), bei denen die Stirnflichen des Hiill- und Innenrohres
(2a, 2b; 1a, 1b) anndhernd in einer gemeinsamen achsnormalen Ebene liegen, die Isolierung (3) entfernt und
auf das Innenrohr (1a) des einen Leitungsrohres (A) eine Innenrohrmuffe (4; 7; 11) aufgebracht wird, daB
dann die Stirnflichen der Hiillrohre (1a, 1b) oder bei Anwendung einer Hiillrohrmuffe (6; 10), die einander
zugekehrten Umfangsflichen der Hiillrohrmuffe (6; 10) und der Hiillrohre (2a, 2b) auf Schweifitemperatur
gebracht und die Leitungsrohre (A, B) zusammengefiigt bzw. -gepreBt werden, und daB dann die Innenrohrmuffe
(4) - abhingig vom Innenrohrwerkstoff - entweder in gleicher Weise und gleichzeitig verschweilt wird, oder die

-3-



10

15

AT 3921498

Verbindung der Innenrohrmuffe (7, 11) mit dem bzw. den Innenrohr(en) (1a, 1b) nachtriiglich von auBen her
erfolgt, indem eine an sich bekannte ElektroschweiBmuffe (7), eine Muffe mit deponiertem Létmaterial oder eine
als kraftschliissige Kupplung ausgebildete Muffe (11) vorgesehen wird, wobei der durch das Entfernen der
Isolierung (3) im StoBbereich entstandene Hohlraum nach der Herstellung der Verbindung wie an sich bekannt
ausgeschdumt oder durch vor dem Zusammenfiigen der Leitungsrohre (A, B) eingebrachte Ringe aus
Schaumstoff oder gepreBten Glasfasern ausgefiillt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB dic Innenrohrmuffe (4) bzw. auch eine
Hiillrohrmuffe (6) von vornherein mit dem Innen- bzw. Hiillrohr (1a, 2a) eines (A) der beiden Leitungsrohre
(A, B) verschweiBt werden und dann erst das Erhitzen der einander zugekehrten Umfangsfliichen des
verbleibenden Teiles der Innenrohrmuffe (4) und des Innenrohres (1b) des anderen Leitungsrohres (B) bzw. die
einander zugekehrten Umfangsflichen des verbleibenden Teiles der Hiillrohrmuffe (6) und des Hiillrohres (2b)
des anderen Leitungsrohres (B) erfolgt.

Hiezu 1 Blatt Zeichnung
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