AT 000 881 Ul

(12)

(21)
(22)
(42)
(45)

Republik
Usterreich
Patentamt

a e AT 000 881 Ul

GEBRAUCHSMUSTERSCHRIFT

Anmeldenummer: 560/95
Anmeldetag: 13.10.1995
Beginn der Schutzdauer: 15. 6.1996
Ausgabetag: 25. 7.1996

(51) Int.C1.6 B28B 21/30

(73) Gebrauchsmusterinhaber:

KERN HARALD DIPL.ING.
A-9020 KLAGENFURT, KKRNTEN (AT).

(54) VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON ROHREN IM SCHLEUDERVERFAHREN

(57)

Beschrieben wird eine Anlage zum Herstellen von
Rohren im Schleuderverfahren, wobei an einem drehange-
triebenen Trdger (3), der um eine im wesentlichen hori-
zontale Achse (4) drehbar gelagert ist, mehrere Rohr-
formen (1) angeordnet sind. Jeder Rohrform (1) ist ein
eigener Drehantrieb zugeordnet. Weiters ist  eine Be-
schickungsvorrichtung mit einem Beschickungstriger (12)
und einem Mischkopf (26) an dessen freiem Ende
vorgesehen, die in Richtung der Achse (10) der Rohrfor-
men (1) mit einem Wagen (20) frei hiingend verschiebbar
ist. Durch Verdrehen des Karussels (3), an dem die
Rohrformen (1) drehbar gelagert sind, kdnmnen die Rohr-
formen nacheinander gegeniiber der Beschickungsvorrich-
tung (12, 26) ausgerichtet werden. Die in den Rohrfor-
men hergestellten Rohre werden nach dem Verdrehen der
Rohrform solange, bis das zu entnehmende Rohr unten an-
geordnet ist, entnommen. Zum Entnehmen der Rohre wird
eine Ausziehvorrichtung vorgeschlagen, die einen auf-
bldhbaren Balg aufweist, der nach dem Einschieben in
das auszuziehende Rohr unter Druck gesetzt wird, so daB
sich reibschliissig an die Innenflache des Rohres an-
legt. Durch Zug am Balg kann das Rohr aus der Rohrform
entfernt werden.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen
von Rohren nach dem Schleuderverfahren mit mehreren um ihre Lings-
achse rotierbaren Rohrformen und mit einer Vorrichtung zum Zufih-
ren des Rohrwerkstoffes bzw. der Rohrwerkstoffe, welche Zufihrvor-
richtung axial in die sich drehende Rohrform einfiihrbar ist.

Das Herstellen von Rohren im Schleuderverfahren ist
sowohl fiir Rohre aus Beton, Rohre aus StahlguB, Rohre aus Kunst-
stoff, die jeweils durch eingebettete Stoffe, wie Fasern u.dgl.
verstirkt sein k&énnen (z.B. GFK-Rohre), bekannt. Bei diesen be-
kannten Anlagen werden die Komponenten, aus welchen das Rohr be-
steht, mit Hilfe einer Zufiihrvorrichtung in eine sich drehende
Schleuderform (Rohrform) eingebracht. Bei den bekannten Anlagen
werden iiblicherweise nebeneinander mehrere auf“ entsprechenden
Fundamenten gelagerte Schleuderformen angeordnet, und die Zufihr-
vorrichtung fiir die Rohrwerkstoffe wird entlang der Formen ver-
fahren, um sie gegeniiber den Rohren auszurichten.

Die bekannten Anlagen haben einen groBen Fl&chenbedarf
und verursachen eine aufwendige und zeitraubende Verfahrarbeit fur
die Zufiihrvorrichtung.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Anlage
der im einleitenden Teil wvon Anspruch 1 genannten Gattung so wei-
terzubilden, daB sie beim Herstellen von Rohren im Schleuderver-
fahren rasch und einfach zu bedienen ist, und einen nur geringen
Flachenbedarf hat.

Geldst wird diese Aufgabe mit den Merkméién von Anspruch
1.

Bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen der erfin-
dungsgeméBen Anlage sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Bei der erfindungsgem&fen Anlage und ihren bevorzugten
Ausfihrungsformen kénnen sich die nachstehend genannten, vorteil-
haften Wirkungen ergeben.

Wenn gemdB einer Variante der Erfindung jeweils zwel
Rohrformen gleichzeitig in der Beschickungsstellung sind und zwei
zufithrvorrichtungen (Beschickungstridger) vorgesehen sind, kénnen
pro "SchuB" zwei Rohre geformt werden. Da die Beschickungsvorrich-
tung an einer Biihne lediglich in Richtung der Achsen der Rohrfor-
men verfahrbar sein braucht, ergeben sich nur kurze Leitungen fir
die Rohrwerkstoffe. Wenn ein Karussel mit mehreren drehbaren Rohr-
formen verwendet wird, kann so gearbeitet werden, daB die Rohre in

einer oberen Stellung einer/mehrerer Rohrformen am Karussel herge-
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stellt und in einer unteren Stellung, in der Nihe des sonst frei
verfiigbharen Hallenbereiches (Bodenndhe) aus der/den Rohrformen
entnommen werden. Wenn simtliche Schleuderformen (Rohrformen) auf
einem Karussel montiert sind, ergibt sich auch eine Vereinfachung.
in baulicher Hinsicht, da nur ein Fundament fiir cas Karussel er-
forderlich ist. Die Beschickungsvorrichtung brauché bei der Erfin-
dung auch nicht mehr entlang von Rohrformen verfahrbar sein, da
bei der erfindungsgem&Ben Konstruktion der bei den bekannten Vor-
richtungen erforderliche Verfahrweg durch die Drehbewegung der
Schleuderformen im Karussel ersetzt worden ist. Die Verwendung
eines Karussels als Triger fiir die Rohrformen erlaubt es auch, die
Beschickungsvorrichtung, hédngend im Abstand iiber dem Boden, z.B.
an einer Hallendecke, zu montieren, so daB sie uneingeschrénkt wvon
unten und von der Seite her zugénglich ist. Da die Beschickungs-
vorrichtung 1lediglich in Eintragsrichtung verfahren werden
braucht, ergibt sich nicht nur eine einfachere Konstruktion, son-
dern es ist auch die Gefahrdung von Bedienungspersonen wesentlich
verringert. o
Das Entnehmen wvon Rohren aus den Sch&éuerformen, die
sich im Karussel gerade unten befinden, mit der ebenfalls vorge-
schlagenen Rohrausziehvorrichtung, die in die Anlage integriert
sein kann, ist besonders vorteilhaft.

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung ergeben
sich aus der nachstehenden Beschreibung eines bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiels der Erfindung, in welcher auf die angeschlossenen
Zeichnungen Bezug genommen ist. Es zeigt Fig. 1 eine Vorrichtung
in Seitenansicht und Fig. 2 die Vorrichtung von links der Fig. 1
aus gesehen, Fig. 3 bis 5 das Schema einer Ausziehvorrichtung in
verschiedenen Stellungen, Fig. 6 schematisch den Antrieb des Ka-
russels, Fig. 7 eine Méglichkeit fiir das Zufiihren von Heiz- oder
Kiihlmedium zu einer Rohrform, Fig. 8 Einzelheiten der Ausziehvor-
richtung, Fig. 9 einen mehrteiligen Beschickungstriger, Fig. 10
bis 12 Einzelheiten des Beschickungstrigers von Fig. 9, Fig. 13
einen einteiligen Beschickungstriger, Fig. 14 den Antrieb der
Rohrformen und Fig. 15 einen Antrieb einer Rohrform in gréBerem
MaBstab.

Die in einem Ausfiihrungsbeispiel in den Fig. 1 und 2
gezeigte Vorrichtung besitzt acht Rohrformen 1, die uber Lager 2
an einem Karussel 3 um zueinander und zur Achse 4 des Karussels 3

parallele Achsen 10 drehbar gelagert sind. Das Karussel 1 ist um
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die horizontale Achse 4 drehbar, wobei seine nghstellung durch
einen Inkrementalgeber 5 erfaBt wird, der auch die Drehung des
Karussels 3 und damit das Positionieren der Rohrformen 1 steuern
kann.

Der Antrieb des Karussels 3 erfolgt beispielsweise iber
einen mit ihm verbundenen Zahnkranz 6 und einen Getriebemotor 7.
Der Antriebsmotor 7 kann ein Elektromotor sein, wobei die Drehge-
schwindigkeit des Karussels bei etwa 2 m/min (am Umfang des Zahn-
kranzes 6) liegen kann. In Fig. 6 ist eine bevorzugte Ausfiihrungs-
form des Antriebes fiir das Karussel 3 dargestellt. In diesem Aus-
fiilhrungsbeispiel sind zwei Antriebsmotoren 7, 7' vorgesehen, die
mit ihren Ritzeln 50, 50' mit dem Zahnkranz 6 des Karussels 3 in
Eingriff stehen. Die beiden Antriebsmotoren 7, 7' sind im Ausfiih-
rungsbeispiel als Hydraulikmotore ausgebildet und‘éerden iiber eine
Druckwaage 51 durch eine Pumpe 52 mit Hydraulikmedium beauf-
schlagt, so da8 sich beide Antriebsmotore 7, 7' die Antriebskréfte
teilen und die Flankenpressung beim Drehen des Karussels 3 und der
an diesem montierten Rohrformen 1 niedrig gehalten ist.

Um eine iiber den Inkrementalgeber 5 erfolgte Positionie-
rung des Karussels 3 und damit der Rohrformen 1 festzulegen, wird
eine Bremse beispielsweise iiber einen Elektromotor oder uber Hy-
draulik 8 bet&dtigt, welche am Zahnkranz 6 angreift. Wenn die Brem-
se angezogen ist, behalten die Rohrformen 1 die vorher gewdhlte
Position ohne weiteres bei. Zum Festlegen einer gewdhlten Position
(Drehstellung) des Karussels 3 koénnen an ihm Rastkeile, Rastbolzen
od.dgl. angreifen, beispielsweise in entsprechend geformte Rast-
ausnehmungen (Nuten, Ldcher usw.) eingreifen.

Die Rohrformen 1 kénnen mit unterschiedlichen Formen be-
stiickt werden, wobei sowohl Betonschleuderrohre, StahlguBrohre und
Kunststoff-Duroplastrohre beispielsweise mit einem AuBendurchmes-
ser im Bereich von 120 bis 320 mm hergestellt werden kdnnen.

Die Lager 6 fiir die rotierenden Rohrformen 1 bestehen
aus einer Rollenlagerung mit Umlaufschniiren sowie einer Tempera-
turiiberwachung. Dabei kann fiir das Herstellen von Betonrohren
vorgesehen sein, daB Dichtungssdtze aus Kunststoff (Viton oder
EPDM) vorgesehen sind. Falls StahlguBrohre herzustellen sindg,
empfiehlt sich eine spezielle Keramikausfihrung der Lager und der
Dichtungen. .

Die erwdhnten Dichtungen sind in einem”Ausfﬁhrungsbei-

spiel in Fig. 7 gezeigt. Fig. 7 zeigt, daB8 ein auf nicht n&her
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gezeigte Weise drehbar gelagerter Trager 53 vorgesehen ist, an
dessen Flansch das eine Ende einer Rohrform 1 befestigt wird. Der
Triger 53 weist eine Axialbohrung 54 auf, die zur Rohrform 1 hin
offen, nach auBen hin aber geschlossen ist (Sackbohrung).

Weiters ist in dem Tr&ger 53 eine Radialbohrung 55 vor-
gesehen, die zum Innenraum einer Dichtungsanordnung 56 in einem
ringférmigen Trager 57 aufgenommen ist, so daB der Innenraum der
Rohrform 1 iiber die Bohrungen 54, 55 den Innenraum der Dichtungs-
anordnung 56 mit AnschluB8leitungen in Verbindung éteht.

An dem ringfdrmigen Tridger 57 sind zwei Druckleitungen
58, 59, die von zwei Pumpen Pl und P2 kommen, angeschlossen. Die
beschriebene Dichtung arbeitet wie folgt: Falls die Rohrformen 1
mit HeiBwasser oder Dampf aufgeheizt werden miissen, wird das Heiz-
medium durch die Pumpe P2 iiber die Leitung 58 der Rohrform zuge-
fiihrt. Damit die umlaufende Dichtung 56 ihre Funktion erfiillen
kann, wird zundchst iiber die Pumpe Pl und die Leitung 59 ein Vor-
druck mit Luft erzeugt. Erst danach wird das Heizmedium mit erh&h-
tem Druck zugefiihrt. Die Dichtungselemente 56 sind so ausgefiihrt,
daB sie durch den Innendruck des Mediums dicht halten. Das Heizme-
dium tritt somit durch die Radialbohrung 55 und aie Axialbohrung
54 in einen Teil ein, iiber den das Heizmedium dén am Mantel der
Rohrform vorgesehenen Heizschlangen od. dgl. zugeriihrt wird.

FUir jede der im gezeigten Beispiel acht Rohrformen 1 ist
ein gesonderter Antrieb vorgesehen, um dieses in Drehung und seine
Achse (beispielsweise die Achse 10) zu versetzen. Beispielsweise
greift der Motor an der Rohrform 1 iiber einen Kettenantrieb an,
wobei das Kettenrad mit jeder Rohrform 1 wverbunden ist, und der
Motor am Karussel 3 befestigt ist.

Ein Ausfiihrungsbeispiel fiir einen Antrieb der Rohrformen
1 durch Elektromotoren ist in den Fig. 14 und 15 gezeigt. Bei
dieser Ausfiihrungsform besitzt jedes Formrohr 1 einen gesonderten
Antrieb. Die Antriebseinheiten sind an dem Karussel 3 montiert.
Als Antriebsmotoren 70 dienen Elektromotoren, beiSéielsweise Dreh-
strommotoren, deren Drehzahl iiber eine Drehzahlregelung 71 angess-
teuert werden. Jeder Antriebsmotor 70 ist iber ein Endlosglied,
z.B. einen Zahn- oder Keilriemen 72, mit der Rohrfbrm 1l oder einem
mit diesem verbundenen Rad gekuppelt.

Uber Hydraulikzylinder 73 kann der Antriebsmotor, der
pendelnd gelagert ist, verschwenkt und somit der Antriebsriemen
gespannt werden. Die Ansteuerung der Spannvorrichtung erfolgt liber
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ein Ventil 75, kann aber auch von Hand aus betdtigt werden.

Jeder Rohrform 1 kann eine Heizung in Form von Heizmat-
ten oder Heizspiralen zugeordnet, wie dies fiir ' Schleuderformen
iiblich ist. Den Heizmantel oder Heizspiralen sind einstellbare
Temperaturbegrenzungsvorrlchtungen zugeordnet, oder es sind Kon-
stantheizelemente verwendet. Falls die Formrohre nicht elektrisch
(siehe oben), sondern mit Wasser beheizt werden, konnen an der
FormrohrauBenseite schraubenlinienfdrmig angebrachte (Kunst-
stoff)Schliduche oder Rohre vorgesehen sein, die wahlweise mit
Warm- und Kaltwasser beschickt werden. Es versteht sich, daB die
wasserfiihrende Drehdurchfithrung fir das Beschicken des Schlauches
oder Rohres entsprechend abgedichtet sein muB. Auf diese Weise
kann auch widhrend eines Schleudervorganges (Rotation eines Form-
rohres 1) ein Anpassen der Temperatur durch indgrn der FlieBge-
schwindigkeit und/oder Druckanderung des Wassers ausgefiihrt wer-
den. '

Wenn den Formrohren 1 eine Dampfheizung zugeordnet ist,
sind an der FormrohrauBenseite Kanidle vorgesehen, durch welche
Dampf geleitet wird. Dabei erfolgt die Zuleitung von Dampf zu den
rotierenden Rohrformen aus einem Ringkanal mit den Axialdichtungen
56, die entsprechend temperaturbesténdig sind. Entstehendes Kon-
denswasser kann durch eine Leitung abgezogen werden.

Falls das Aushidrten des in die Rohrform eingebrachten
wWerkstoffe exotherm unter warmeentwicklung erfolgt, kann durch
eine entsprechende Isolierung der Rohrformen die erforderliche
Temperatur ohne Warmezufuhr durch eine Heizung herbeigefihrt wer-
den. ”:

Wenn eine Rohrform 1 gegen eine anderé auszutauschen
ist, wird diese zusammen mit den Lagern 2 vom Karussel 3 abgenom-
men, wobei dies vorzugsweise geschieht, wenn die auszutauschenden
Rohrformen 1 in der Vorrichtung unten sind.

In der gezeigten Ausfithrungsform ist das Karussel 3 im
Querschnitt etwa quadratisch und trégt an jeder Seite zwei Rohr-
formen 1. Es ist daher moglich, die Beschickungsanlage soO auszu-
bilden, daB immer zwei Rohrformen 1, die sich in der oberen Karus-
selposition befinden, gleichzeitig beschickt werden. Die Beschik-
kungsanlage ist beispielsweise an der Hallendecke oder an einem
entsprechenden Trager hiangend montiert und besteht aus einem Be-
schickungswagen 20, der mit Hilfe eines Antrlebsmotors 21 entlang
einer an die Gehdusedecke 22 héngend montierten Schiene 23 ver-
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schiebbar ist. Beispielsweise wird der Wagen 20 mit Hilfe einer
vom Motor 21 angetriebenen Spindel, von der ein Ende bei 24 ge-
zeigt ist, verstellt.

Der Wagen 20 bewegt iliber ein Einspannteil 25 einen Be-
schickungstriger 12, der an seinem freien Ende einen Mischkopf 26
tragt. Der Mischkopf 26 am freien Ende des Beschickungstrégers 12
hat die Aufgabe, die fiir die Rohrherstellung benétigten Rohrwerk-
stoffe zu dosieren, entsprechende Zus&dtze beizumengen und die

v!.

Mengen zu steuern. :
Als MaterialauslaB kénnen Dosier—Vorricﬁt’ungen verwendet
werden, welche die Menge genau in der Rohrform 1 verteilen. Dabei
wird bevorzugt die Menge der Rohrwerkstoffe und der Komponenten
iiber ein Software-Programm in einer Art Rezeptur vorprogrammiert.
Der Beschickungstrdger 12, der iiber einen Einspannteil
25 am Waren 20 befestigt ist, besteht aus einer Stahlrohrkonstruk-
tion und kann eine Linge von bis zu 6 m haben. Um die ndtige Sta-
bilitit bei der weiten Ausladung zu gewdhrleisten, ist der Be-
schickungstriger 12 vorzugsweise in mehrere Sektionen unterteilt,
wobei die Konstruktion des Tragers durch Zugstdbe verspannt ist.
Diese Zugst#be bewirken, daB8 die Zugspannung iiber Tr&geroberseite
ein Durchbiegen und damit ein Durchh&ngen des Beschickungstragers
12 verringert. Die Zugspannung wird durch Spannschrauben aufge-
bracht und kann SpannungsmeSvorrichtungen sténdig iberwachen.
Anstelle der Zugstdbe kénnen auch Zugseile verwendet werden. Wenn
wie im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel die Rohrformen 1 am Karussel
3 paarweise angeordnet sind, weist die Beschickungsvorrichtung
(Zufiihrvorrichtung) zwei im entsprechenden Abstand voneinander und
parallel zueinander ausgerichtete Beschickungstréger 12 auf.

Die Fig. 9 bis 12 zeigen die Anordnung der Zugstangen
bei einem aus mehreren Rohren 60 zusammengesetzten Beschickungs-
tridger 12. Diesen Rohren sind bis zu 6 Zugstdbe 61, 62 zugeordnet,
die durch Spannmuttern 63 vorgespannt werden konnen. Die Zugstabe
bestehen aus stahl- oder kohlefaserverstdrktem Kunststoff. Wie in
Fig. 9 gezeigt, sind in dem Einspannteil 25 zwei"Sbannkrénze vor-
gesehen, iiber dem die Zugstangen 61, 62 mit Hilfe der vVorspann-
muttern 63 vorgespannt sind. Dies ist fiir einen aus einem einzigen
Rohr 60 bestehenden Tridger nochmals in Fig. 13 gezeigt. Dort sind
die Zugstdbe 61 zwischen einer Spannplatte 64 und einem Halte-
flansch 62 fiir den Mischkopf 26 gespannt.

Der erfindungsgem#Ben Einrichtung zum Herstellen wvon
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Rohren im Schleuderverfahren ist noch eine Klimaanlage 30 zugeord-
net. Diese Klimaanlage 30 stellt ein Entliftungssystem fir das
Karussel 3 mit den Schleuderrohrformen 1 zur Verfiigung. Die Kli-
maanlage 30 hat bei der Herstellung von Betonschléuderrohren die
Aufgabe, Staub iiber Umweltfilter abzusaugen. Bei der Herstellung
von Rohren aus StahlguB hat die Klimaanlage vornehmlich die Auf-
gabe fir eine konstante Anlagentemperatur zu sorgen. Werden in der
erfindungsgemiBen Anlage Kunststoffrohre produziert, dann dient
die Klimaanlage 30 in erster Linie dazu zur Kihlung Kaltluft zuzu-
fithren und fiir das Absaugen von Kunststoffteilchen (z.B. Polysty-
rol) zu sorgen.

Die in den Fig. 3 bis 5 gezeigte Vorrichtung zum Auszie-
hen von Rohren aus Schleuderformen 1 (Rohrformen) kann beispiels-
weise bei der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Vorrichtung eingesetzt
werden, um fertige Rohre aus den Rohrformen 1, die sich in der
Karusselposition unten befinden, auszuziehen. D19 in den Fig. 3
bis 5 gezeigte Rohrausziehvorrichtung kann aber auch bei anderen
Vorrichtungen zur Herstellung von Schleuderrohren verwendet wer-
den. Die Rohrausziehvorrichtung, die in den Fig. 3 bis 5 gezeigt
ist, kann also in die erfindungsgeméBe Vorrichtung zum Erzeugen
von Rohren im Schleuderverfahren integriert sein, kann aber auch
in konventionellen Vorrichtungen zum Herstellen von Rohren im
Schleuderverfahren zum Herausziehen von fertigen Rohren aus einer
Schleuderform verwendet werden.

Besonders vorteilhaft ist es, daB bei der Rohrauszieh-
vorrichtung ein ballonartiger Ausziehbalg vorgesehen ist, der sich
nach dem Einfithren in das zu entnehmende Rohr durch Druckbeauf-
schlagung aufweitet und an die Innenfliche des auszuziehenden
Rohres reibschliissig anlegt. Dabei empfiehlt es qlrh die mit dem
Rohr unmittelbar in Beriihrung tretenden Teile mit einem Reibbelag
zu versehen und/oder aus einem hochverschleiBfesten Gewebe zu
bilden. Nachdem ein Rohr herausgezogen worden ist, wird der Balg
entliiftet und zur Beschleunigung des Zusammenlegens vorzugsweise
mit Unterdruck beaufschlagt. Der zusammengezogene Balg wird dann
aus dem herausgezogenen Rohr entfernt und steht filir einen neuer-
lichen Ausziehvorgang zur Verfiligung.

Die Rohrausziehvorrichtung besitzt im Ausfiihrungsbei-
spiel einen Balg 35, der auf einem Trager 36, der seinerseits von
einer Befestigung 37 ausgeht, montiert ist. Um den Balg 35 an
seinem Trager 36 dichtend zu befestigen, sind an beiden Enden
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Klemmvorrichtungen 38 vorgesehen. Der Balg 35 besteht beispiels-
weise aus verschleiB8festem Gewebe und kann an seinen mit der In-
nenwand des herausziehenden Rohres 40 in Beriithrung kommenden Wand-
bereichen mit Reibbel#gen 41 bestiickt sein.

Zum Ausziehen eines Rohres 40 aus einer Rohrform 1, bei-
spielsweise einer Rohrform 1 der in den Fig. 1 und 2 gezeigten
Anlage wird der gefaltete Balg 35 iiber seine Halterung 36, 37 in
das Rohr 40 eingeschoben. Nun wird iber ein z.B. im Trdger 36
angeordnetes Druckrohr der Innenraum des Balges 35 mit einem
Druckmedium, z.B. Druckluft gefiillt, so daB8 sich sich der Balg 35,
insbesondere mit den reibungserhthenden Teilen 4; an die Innen-
fliche des Rohres 40 anlegt (in Fig. 3 fir ein Rchr mit kleinerem
und in Fig. 4 fir ein Rohr mit groBerem Durchmesser gezeigt). Die
Einrichtungen, iiber welche dem Balg 35 Druckluft zugefiihrt (und
spater Vakuum) angelegt wird, kénnen in dem Ausleger 36 unterge-
bracht sein und miinden in einem Kopf 39, von wo sie in den Innen-
raum des Balges 35 ragen.

In Fig. 8 ist noch gezeigt, wie eine von einer Druckpum-
pe 43 kommende Leitung 45 zu dem Kopf 39 gefithrt ist, in dem eine
Druckregelung untergebracht ist, um die AnpreBkraft des Balges 35
an die Innenfliche des Rohres 40 auf den jeweils gewiinschten Wert
einzustellen. Von dem Kopf 39 fithrt auch eine Leitung 46 zu einem
Ventil 44, iiber das der Balg 35 entliftet werden kann, wobei wie
bereits angedeutet, an die Leitung 46 auch eine Unterdruckeinrich-
tung zum rascheren Entliiften des Balges 35 angeschlossen sein
kann.

Nachdem das Rohr 40 ausgezogen worden ist, wird Druck im
Inneren des Balges 35 abgebaut (Ventil 44) und vorzugsweise iber
eine Leitung 46 Unterdruck angelegt, soO daB sich der Balg 35 rasch
in die in Fig. 5 gezeigte, gefaltete Form zusammenlegt, und aus
dem Rohr 40 entfernt werden kann. Dies und das Einfahren des Bal-
ges 35 erfolgt vorzugsweise durch Verfahren der Befestigungsvor-
richtung 37 und/oder durch Langenveridnderung des Traégers 36.

Es versteht sich, daB die verschiedenen Arbeitsschritte
beim Beniitzen der Rohrausziehvorrichtung von Hand aus oder teil-
oder vollautomatisch ausgefiihrt werden kénnen. B

Da der Balg 35 ein VerschleiBteil isﬁ; kann er nach
Losen der Klemmvorrichtungen 38 leicht gegen einen neuen Balg

ersetzt werden, wenn er einmal beschddigt ist.
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Anspriiche:

1. Vorrichtung zum Herstellen von Rohren nach dem
Schleuderverfahren mit mehreren um ihre L#ngsachse (10) rotier-
baren Rohrformen (1) und mit einer Vorrichtung zum Zufiihren des
Rohrwerkstoffes bzw. der Rohrwerkstoffe, welche Zufihrvorrichtung
axial in die sich drehende Rohrform (1) einfiihrbar ist, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die Rohrformen (1) auf einem um eine Achse
(4), die zu den Drehachsen (10) der Rohrformen (1) parallel ausge-
richtet ist, drehbaren Triger (3) montiert sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Rohrformen (1) iiber Lager (2) an dem Trager (3), der um.
die Drehachse (4) verdrehbar gelagert ist, montiert sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Tridger (3) als mehrseitiges, insbesondere vier-
seitiges, Prisma ausgebildet ist, und daB auf jeder Seitenfléche
je zwei Rohrformen (1) angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB zum Verdrehen des Tragers (3) mit diesem ein
Zahnkranz (6), in das ein von einem Motor (7) angetriebenes An-
triebsritzel eingreift, verbunden ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch éekennzeichnet,
daB in den Zahnkranz (6) zwei Ritzel, die von je einem Antriebs-
motor (7, 7') angetrieben werden, eingreifen.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB dem Trager (3) eine Vorrichtung zum Fixieren
seiner Drehstellung zugeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Vorrichtung zum Fixieren des Trégers (3) eine Bremse, die
motorisch betdtigbar ist, ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB jeder Rohrform (1) ein gesonderter, im Inneren
des Tragers (3) angeordneter Antriebsmotor (70) zugeordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB jeder Antriebsmotor (70) mit der ihm zugeordneten Rohrform (1)
iiber einen Endlosantrieb (72) gekuppelt ist, wobei das Rad (72) an
der Rohrform (1) befestigt, vorzugsweise angeschraubt ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB jeder Rohrform (1) eine Heizung, Kithlung
und/oder Isolation zugeordnet ist.

10
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11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Beschickungsvorrichtung h&ngend an
einem Triger oder der Decke einer Halle montlert ist und aus-
schlieBlich in Richtung der Achse (10) der Rohrformen (1) ver-
schiebbar ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, da8 die Beschickungsvorrichtung einen Beschickungstréger (12)
aufweist, der iiber einen Einspannteil (25) und einen Schlitten
(20) auf einem ortsfest montierten Trager (23) in Richtung der
Achse (10) der Rohrformen (1) verschiebbar gefiihrt ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, daB8 der Antrieb fiir den Schlitten (20) eir Spindelantrieb
(24) ist. ' »

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder:13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Beschickungstrager (12) an seinem freien der
Einspannteil (25) gegeniiberliegenden Ende einen Mischkopf (24)
aufweist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB der Beschickungstréger (12) aus mhere-
ren Abschnitten (60) zusammengesetzt ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich-
net, daB8 der Beschickungstrédger (12) aus mehreren Abschnitten,
deren Durchmesser vom Einspannteil (25) zum freien, den Mischkopf
(24) tragenden Ende des Beschickungstrdgers (12) hin abnimmt,
zusammengesetzt ist. -

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mehrere rohrfdrmige Teile (60) mit jeweils kon-
stantem, vom Einspannteil (25) weg aber von Teil (60) zu Teil (60)
abnehmenden Durchmesser vorgesehen sind.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB der Beschickungstrédger (12) durch zu
ihm parallel ausgerichtete Zugstédbe oder Zugseile (61, 62) ver-
spannt ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, daB die Spannung der Zugstédbe oder Zugseile (61, 62) durch
Spannschrauben (63) einstellbar ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge-
kennzeichnet, daB den Zugstdben oder Zugseilen (61, 62) Spannungs-
meBSvorrichtungen zugeordnet sind.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 20, da-
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durch gekennzeichnet, daB zweil zueinander parallel ausgebildete
Beschickungsvorrichtungen insbesondere zwei Beschickungstrager
(12) vorgesehen sind, deren Achsabstand voneinander dem Abstand
der Achsen (10) von zwei auf einer Fléche des prismatischen Tré-
gers (3) montierten Rohrformen (1) entspricht.

22. Vorrichtung zum Ausziehen von Rohren aus Rohrformen,
in welchen Rohre im Schleuderverfahren hergestellt werden, ins-
besondere zum Ausziehen von Rohren aus Rohrformeh (1) einer Vor-
richtung nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeich-
net, daB an einem Trager (36, 37), in Richtung der Achse (10) der
Rohrform (1) verstellbar, ein durch ein Fluid mit Druck beauf-
schlagbarer Balg (35) montiert ist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeich-
net, daB8 der Balg (35) am freien Ende des die Leitung zum Zufihren
des Druckfluids in den Balg (35) aufnehmenden Tré&ger (36) durch
Klemmvorrichtungen (38) dichtend befestigt ist.

24. Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Balg (35) aus verschleiBfestem Kunststoff-
gewebe besteht.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, daB der Balg (35) wenigsters bereichsweise
mit reibungserhdhenden Belédgen (41) ausgestattet ist.

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeich-
net, daB der Balg (35) durch Druckbeaufschlagen mit seinen rei-
bungserhshenden Bel&gen (41) an die Innenfliche eines auszuziehen-
den Rohres (40) anpreBbar ist.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daB8 im Balg (35) eine Leitung zum Beauf-
schlagen des Balges (35) mit Unterdruck miindet.

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeich-
net, daB die Leitung zum Beaufschlagen des Balges (35) mit Unter-
druck durch den freiauskragenden Tradger (36) fiir den Balg (35)
gefihrt ist. )
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Erliuterungen XGEEgexX
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gelagert sind.

“ [ Fonsetzung siehe Folgeblatt “

1 Nichtzutreffendes streichen
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