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au Service de la Propriété industrielle

ARRETE:

.

Article 1. -l est délivié 2 1a Sté dite : KABEL- UND GUMMIWERKE
AKTIENGESELLSCHAFT abgeklirzt : "KABELWERK EUPEN"
MANUFACTURES DE CABLES ELECTRIQUES ET DE CAOUTCHOUC
S.A. en abrégé "CABLERIE D'EUPEN" AKTEIENGESELLSCHAFT
Malmedyer Strasse 9, Eupen

repr. par le Cabinet Bede a Bruxelles

un brevet d’invention pour: ~ Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen
eines elektrisch leitfgdhigen Drahtes oder Bandes auf
ein Kabelschutzrohr

Article 2. - Ce brevet lui est délivré sans examen préalable, a ses risques et périls, sans ga-
rantie soit de la réalité, de la nouveauté ou du mérite de I'invention, soit de I'exactitude de la
description. et sans préjudice du droit des tiers.

Au présent arrété demeurera joint un des doubles de {a specification de linvention
(mémoire descriptif et éventuellement dessins) signés par I'interessé et déposeés a I'appui de
sa demande de brevet.

Bruxelles, le_13avril 19 84
PAR DELEGATION SPECIALE: .

Le Directeur




. Die Gesellschaft : Kabel- und Gummiwerke,Aktiengesellschaft
abgekiirzt : "Kabelwerk Eupen", Manufactures de Cables
Electriques et de Caoutchouc,Société Anonyme, en abrégé:
"C3iblerie d'Eupen", Aktiengesellschaft

in B-4700 EUPEN (Belgi&n)

Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen eines elektrisch

leitfihigen Drahtes oder Bandes auf ein Kabelschutzrohr

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbringen eines
elektrisch leitfihigen Drahtes oder Bandes auf ein Kabel-

schuﬁzrohr.

Bei erdverlegten Kabelschutzrohren, insbesondere solchen
groBer Verlegeldnge, ist es oft von grofer Wichtigkeit,
ohne vollstdndiges Aufgraben feststellen zu k&nnen, wo
ein bestimmtes Kabelschutzrohr verliuft. Diese Kenntnis
ist beispielsweise dann erforderlich, wenn Reparatur-
oder Wartungsarbeiten unmittelbar am Kabel durchzufihren
sind oder um zu vermeiden, daB bei Erdarbeiten versehent-

lich das Kabelschutzrohr beschddigt wird.

Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, ein kosten-
glinstiges Verfahren zur Herstellung eines Kabelschutz-
rohrs mit elektrischem Leiter zur elektrischen Detek-

tierung des erdverlegten Kabelschutzrohrs anzugeben.

Die Aufgabe wird erfindungsgemdf dadurch geldst, daf man
den Draht bzw. das Band bei der Kabelschutzrohr-Herstel-
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lung fortlaufend an den AuBenumfang des Kabelschutzrohrs
aufklebt oder aufkaschiert oder in den Kabelschutzrohr-
mantel einfrittet oder einschmilzt. Der vom Draht bzw.
vom Band gebildete elektrische Leiter am Aufenumfang des
Kabelschutzrohrs wird in kostenglinstiger Weise bereits
bei der Kabelschutzrohr-Herstellung in der angegebenen

Weise am Kabelschutzrohr angebracht.

Um eine stabile Verbindung zwischen dem Draht bzw. dem

Band und dem aus thermoplastischem Material, insbesondere

Kunststoff, bestehenden Kabelschutzrohr zu erhalten,
wird in Weiterbildung der Erfindung der Draht bzw. das

Band vor dem Andriicken an das Kabelschutzrohr erhitzt.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn man den Draht bzw.
das Band an einer Stelle zufihrt, an welcher das Kabel-
schutzrohr noch nicht erhdrtet ist, da dann der Draht
bzw. das Band ohne &uBere Druckanwendung in den weichen

Kabelschutzrohrmantel eingelegt werden kann.

Hierbei ist es zweckmdB8ig, wenn man den Draht bzw. das
Band in den Ringspalt des Kabelschutzrchr-Spritzwerk-
zeuges einfiihrt, da dann der Draht bzw. das Band von
vorneherein biindig mit dem AuBenumfang des Kabelschutz-
rohrs abschlieflend in den Kabelschutzrohrmantel einge-
bettet wird. Wenn man, wie erfindungsgemdB weiterhin
vorgeschlagen wird, den Draht bzw. das Band im Bereich

des AuslaBendes des Ringspaltes zufiihrt, also in einem

Bereich, in welchem das Kunststoffmaterial praktisch nicht

mehr unter Uberdruck steht, stellt man
sicher, daf das Kunststoffmaterial nicht in den Draht-
zufihrkanal bzw. Bandzufiihrkanal eindringt und diesen

Kanal dadurch verstopft.

In einer hierzu alternativen Ausfiihrungsform fihrt man
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den Draht bzw. das Band im Bereich zwischen dem Kabel-
schutzroﬁr—Spritzwerkzeug und der ndchsten Bearbeitungs-—-
stufe, insbesondere einer Kalibrierhiilse, dem Kabelschutz-
rohr zu. In diesem Bereich ist das Kabelschutzrohr von
auBen her frei zugdnglich, so daB die Einrichtung zur
zufilhrung des Drahts bzw. des Bandes keiner Raumbe-
schrédnkung unterliegt und folglich kostengiinstig aufge-
baut sein kann und ggf. auch nachtrdglich an eine bereits
vorhandene Kabelschutzrohr-Spritzanlage angebaut werden
kann. Ferner ist in diesem Bereich das Kabelschutzrohr
noch auf relativ hohen Temperaturen und damit noch derart
weich, daB der Draht bzw. das Band mittels einfacher
Druckrolle an den AuBlenumfang des Kabelschutzrohrs ge-

driickt werden kann, unter Einbettung in den Rohrmantel.

Man kann jedoch auch, beispielsweise aus Platzgrinden, die
Drahtzufiihrung an einen vom Kabelrohr-Spritzwerkzeug weiter
entfernten Ort verlegen, wenn man den Draht bzw. das Band
dem dementsprechend bereits verfestigten,ggf. kereits erhirteten,
jedoch lokal wieder durch Erwérmen welchgemachten Kabelschutzrohr
zuflithrt und in den Kabelschutzrohrmantel eindrickt. Dies
kann beispielsweise an einer Stelle anschliefend an die

iblichen Abkiihlbecken fir das Kabelschutzrohr passieren.

Ferner kann man den Draht bzw. das Band mittels wédrme-
aktivierbarem Kleber und entsprechender Hitzeanwendung

auf das Kabelschutzrohr aufkleben.

In Weiterbildung der Erfindung wird vorgeschlagen, da8
man den Draht bzw. das Band ladngs einer zur Kabelschutz-
rohr-Achse parallelen Kabelschutzrohr-Mantellinie an-
bringt, wobei diese Mantellinie in einer in Bezug auf die
Biegung des Kabelschutzrohrs beim anschlieBenden Auf-

wickeln des fertiggestellten Kabelschutzrohres biege-

‘neutralen Rohrumfangszone liegt. Es ergeben sich dann beim
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Aufwickeln keinerlei zwischen dem Draht bzw. dem Band

und dem Kabelschutzrohr wirkende Zug-Aoder Druckspannungen.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durch-
filhrung des vorstehend beschriebenen Verfahrens, welches
dadurch gekennzeichnet ist, daB der Kabelschutzrohr-
Spritzkopf mit einer im Bereich des Ringspalts endenden
Draht-Einflihrbohrung versehen ist, welche,ausgehend von
der Ringspalt-Mindung in zur Extrusionsrichtung entgegengesetzter
Richtung geneigt verlduft und vorzugsweise mit der
Rohrachse einen Winkel von 20° bis 600, am besten etwa
30° bildet. Durch diese MaBnahme erreicht man zum einen,
daB der Draht ohne hohen Reibungswiderstand vom extru-
dierten Kabelschutzrohr mitgenommen wird; zum anderen
gewdhrleistet die Neigung entgegen der Extrusionsrichtung,
daB kein Kabelschutzrohrmaterial in die Einfihrbohrung

eindringt und diese verstopft.

Um mit baulich einfachen Mitteln den Draht (anschlieBend
an den Kabelrohr-Spritzkopf) an den AuBenumfang des
Kabelschutzrohres andriicken zu k&nnen, wird eine Draht-
Andriickrolle vorgeschlagen. Diese kann eine Umfangsnut
zur teilweisen Aufnahme des Drahtes aufweisen, um den

Draht sicher zu fdhren.

Um auch héhere Andrilickkrdfte von der Andrickrolle auf
das Kabelschutzrohr austiben zu kdnnen, insbesondere fiir
den Fall des Andriickens des Drahtes an das bereits weit-
gehend erhdrtete Kabelfithrungsrohr, wird wenigstens eine
Stiitzrolle vorgeschlagen, welche am Kabelschutzrohr,

der Drahtandriickrolle gegeniiberliegend, anliegt.

Eine Weiterbildung der Erfindung weist eine Heizeinrichtung
auf zur lokalen Erweichung des bereits verfestigten Kabel-

schutzrohres und/oder zur Widrmeaktivierung des Klebers.
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Hierzu kann die Heizeinrichtung zur unmittelbaren Erwdrmung
des Kabelschutzrohres ausgebildet sein. Alternativ oder zu-
sidtzlich kann gemdB der Erfindung vorgesehen sein, da8 die
Heizeinrichtung zur Erwdrmung des dem Kabelschutzrohr zu-

zuflihrenden Drahtes oder Bandes ausgebildet ist.

ErfindungsgemdBf ist vorgesehen, daB die Heizeinrichtung
Heizflammen aufweist zur unmittelbaren Erhitzung des Drah-

tes oder Bandes bzw. des Kabelschutzrohres.

Alternativ oder zusdtzlich kann vorgesehen sein, daf die
Heizeinrichtung eine Strahlungsheizung, vorzugsweise In-

frarot-Strahlungsheizung umfagBt.

Zusdtzlich oder alternativ kann zur Erwdrmung des Drahtes
vorgesehen sein, daB die Heizeinrichtung zur ohmschen und/
oder induktiven Erwdrmung des Drahtes oder Bandes ausgebil-
det ist.

Insbesondere zum Kaschieren des Bandes auf das Rohr bzw.

zum Aktivieren des Klebers hat sich als besonders vorteil-
haft ein beheiztes Rad herausgestellt, mit welchem der Draht
bzw. das Band unter entsprechender Erwdrmung an das Kabel-

schutzrohr angedriickt werden kann.

Die Erfindung betrifft ferner ein Kabelschutzrohr mit elek-
trisch leitf&dhigem Draht oder Band am Aufienumfang des Kabel-
schutzrohres im wesentlichen liber die gesamte Kabelschutz-
rohrldnge, erhdltlich durch das Verfahren nach einem der

Anspriche 1 bis 8.

Die Erfinduﬁg wird im folgenden an bevorzugten Aus-

fihrungsbeispielen an Hand der Zeichnung erliutert.

Es zeigt:
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Fig. 1 eine stark vereinfachte Draufsicht auf eine
Vorrichtung zum Aufbringen eines elektrisch
leitfihigen Drahtes auf ein Kabelschutzrohr,
und zwar im Bereich des Kabe;schutzrohr-

Spritzkopfes;
Fig. 2 einen Schnitt nach Linie II-II in Fig. 1;

Fig. 3 eine stark vereinfachte Draufsicht auf
eine weitere Ausfiihrungsform der Vorrichtung
mit Zufiihrung des Drahtes im Bereich zwischen

Kabelschutzrohr-Spritzkopf und Kalibrierhiilse;

Fig. 4 eine weitere Ausfiihrungsform der Vorrichtung
mit Drahtzufiihrung anschlieBend an das
Abkihlbecken

und

Fig. 5 einen teilweise abgebrochenen Schnitt nach

Linie V-V in Fig. 4.

Um extrem lange Kabelschutzrohre ggf. mit nachtrdglich
einzuziehendem Kabel, insbesondere Lichtwellenleiter-
Kabel (LWL-Kabel), zu jeder Zeit nach der Verlegung
des Kabelschutzrohrs im Boden detektieren und identi-
fizieren zu konnen, wird das Kabelschutzrohr bereits
bei der Hefstellung mit einem elektrischen Leiter
(Draht oder Band) versehen. Inskesondere bei elektrisch nicht
leitenden Kabeln, wie zum Beispiel LwWL-Kabeln, schafft
der am Kabelschutzrohr angebrachte Leiter die Mdglich-
keit einer passiven oder aktiven elektrischen Detek-
tierung, d.h. die M3glichkeit, der Detektierung ohne
bzw. mit an den elektrischen Leiter angeschlossener
Stromguelle. Die Detektierung wird mittels induktions-

empfindlicher Gerdte vorgenommen.
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Um die Herstellungskosten filir das mit dem elektrischen
Leiter versehene Kabelschutzrohr niedrig zu halten,
geht man so vor, daB man den elektrischen Leiter be-
reits bei der Kabelschutzrohr-Herstellung fortlaufend

an den AuBenumfang des Kabelschutzrohrs aufbringt.

In der in Fig. 1 dargestellten ersten Ausfihrungsform
der Erfindung wird der Leiter in Form eines von einer
Spule 10 abgewickelten Drahtes 12 (0,5 bis 2 mm Durch-
messex) erhitzt (symbolisiert durch 3 Gasflammen 14)
sodann durch ein angetriebenes Rpllenpaar 16 gefihrt
und schliefilich in eine Draht-Einfiihrbohrung 18 eines
Kabelschutzrohr-Spritzkopfes 20 eingeschoben. Diese
Bohrung 18 endet in einem dem Querschnitt des her-
zustellenden Kabelschutzrohres 22 entsprechenden
Ringspalt 24 des Spritzkopfes 20, und zwar im Bereich
des (in Fig. 2 linken) AuslaBendes 26 des Ringspaltes.
In der vereinfachten Darstellung der Fig. 1 wird der
Ringspalt 24 dadurch gebildet, daB ein zylindrisches

Formstick 28 in eine entsprechend abgestufte Durch-

gangsbohrung 30 eines Spritzkopfgehduses 32 eingesetzt
ist, unter Bildung des erwdhnten Ringspaltes 24. In den
Ringspalt 24 mindet eine Bohrung 34 zum Zufihren von
thermoplastischem Extrusionsmaterial (Pfeil A) das von
einem nicht dargestellten Schneckenextruder herkommt.
Das unter Druck in die Bohrung 34 von auBen her einge-
fihrte Extrusionsmaterial filillt also den Ringspalt 24
und wird zum AuslaBende 26 unter Bildung des Kabel-
schutzrohres 22 herausgedrilickt. Gleichzeitig wird dabei
der Draht 18 in den Kabelschutzrohrmantel 36 vom AuBen-
umfang her eingebettet, wie Fig. 2 zeigt. Da der zuge-
flihrte Draht 18 noch heiB ist und das Extfusions-
material kurz vor dem Verlassen des Ringspaltes 24 noch
gut verformbar ist, ergibt sich der blindige EinschluB

des Drahts 18 in den Kabelschutzrohrmantel 36. Da im
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Bereich der inneren Mindung 38 der Bohruna 18 anderer-
seits das Extrusionsmaterial bereits gegeniiber seiner
Temperatur in der Einfidhrbohrung 34 abgekiihlt und damit
etwas zdher ist und zum anderen die Bohrung 18 in zur
Extrusionsrichtung B entgegengestzter Richtung geneigt
verlduft (Winkel o zwischen der Einfiihrbohrung 18 und
der Kabelschutzrohr-Achse 40 von etwa 300), besteht
nicht die Gefahr, daB das Extrusionsmaterial in die
Mindung 38 eindringt und die'Einfﬁhrbohrung 18 ver-
stopft. Zudem ist der Druck des Kabelschutzrohrmaterials

in diesem Bereich bereits praktisch auf Atmosphdrendruck.

Nach dem Verlassen des Spritzkopfes 20 durchlduft das
Kabelschutzrohr 22 eine kurze freie Strecke, um dann in
eine Kalibrierhiilse 42 an einem Ende eines Kiihlgehduses 44
einzudringen. In der Kalibrierhililse 42 wird der AuBendurch-
messer des Kabelschutzrohrs 22 exakt auf einen vorgegebenen
Wert gebracht.

AnschlieBend an das Kithlgehduse 44 wird das Kabelschutz-
rohr aufgewickelt. In Fig. 2 ist die horizontale Wickel-
achse 46 angedeutet. Man erkennt, daB der in das Kabel-
schutzrohr 36 eingebettete

Draht 12 auf gleicher H8he wie die Kabelschutzrohr-Achse
40 liegt, also in einer biegeneutralen Rohrumfangszone
beim anschlieBenden Aufwickeln des fertiggestellten
Kabelschutzrohres 22. Zwischen Draht 12 und Kabelschutz-
rohrmantel 36 treten folglich beim Aufwickeln weder

merkliche Zug- noch Druckspannungen auf.

In der in Fig. 3 dargestellten zweiten Ausfiihrungsform
der Erfindung sind diejenigen Bauelemente, welche ihrer
Funktion nach Bauelementen in Fig. 1 entsprechen mit
denselben Bezugsziffern, jedoch jeweils vermehrt um die
Zahl 100, versehen.

In Gegensatz zur Fig. 1 wird in Fig. 3 der Draht 112
nicht innerhalb des Spritzkopfes 120, sondern an-
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schlieBend im Bereich zwischen dem Spritzkopf 120 und
der Kalibrierhiilse 142 dem Kabelschutzrohr 122 zuge-
fihrt. Vorher wird der Draht 112 von der Rolle 110
abgewickelt und erwdrmt (Gasflammen 114). Der beispiels-
weise in radialer Richtung auf das Kabelschutzrohr 122
zulaufende Draht 112 wird von einer Draht-Andriickrolle
150 um 90° umgelenkt und an den AuBenumfang 152 des
Kabelschutzrohrs 122 angedriickt. Um das Nachschieben des
Drahtes. 112 sicherzustellen, kann eine Transportrolle
154 vorgesehen sein, welche den von der Trommel 110
kommenden Draht 112 an die Andrickrolle andriickt.

Wenigstens eine der beiden Rollen 150,154 ist angetrieben.

Da das Kabelschutzrohr 122 vor dem Eintreten in die
Kalibrierhiilse 142 noch einigermafBen weich ist, kann der
Draht 112 von der Andriickrolle 150 wenigstens teilweise
in das Kabelschutzrohr 122 eingedriickt werden. Nach dem
Durchgang durch die Kalibrierhililse 142 ist der Draht 112
jedoch im allgemeinen mit dem.AuBenumfang 152 des Kabel-

schutzrohrs 122 abschlieBend in das Kabelschutzrohr 122

eingebettet. Dies wird noch dadurch unterstilitzt, dafi

von auBlen her ein Vakuum an die ggf. mit radialen Durch-
brechungen versehene Kalibrierhiilse 142 angelegt wird.
Je nach den auftretenden Temperaturen wird der Draht
blindig eingefrittet oder biindig eingeschmolzen, so daB
er auf seiner gesamten Lidnge fest im Kabelschutzrohr
verankert ist. Zur Andrickrolle 150 sei noch bemerkt,
daB sie sowohl Fdrder-, Umlenk- und Fithrungsfunktion

fiir den heiBien Draht Ubernimmt als auch gleichzeitig das

in diesem Bereich noch hoch plastische Kabelschutzrohr

in einer Richtung abstiitzt.

Bei der in den Fig. 4 und 5 dargestellten dritten Aus-
fihrungsform sind wiederum diejenigen Bauelemente,

welche ihrer Funktion nach solchen in Fig. 3 entsprechen,
mit denselben Bezugsziffern, jeweils vermehrt um die

Zahl 100, versehen.
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Der Draht 212 wird nunmehr im Bereich zwischen dem

letzten Kihlgehduse 244 und einer Rohrtransporteinrichtung
(Rohrabzug) 260 dem Kabelschutzrohr 222 zugefiihrt. Die
vereinfacht und abgebrochen dargestellte Rohrtransport-
einrichtung 260 besteht beispielsweise aus zwei beidseits
des Kabelschutzrohrs 222 anliegenden Bdndern 262,

welche Uber Umlenkrollen 264 gefiihrt sind und mittels
Andrilickrollen 266 im Bereich zwischen den Umlenkrollen

264 an das Kabelschutzrohr 222 angedriickt werden.

Da das Kabelschutzrohr nunmehr fast Umgebungstemperatur
erreicht hat und maximal 50° C heiB sein dirfte, wird

der Draht 212 so erhitzt (Gasflammen 214) und mit so
hoher Kraft auf den AuBenumfang 252 des Kabelschutzrohres
222 gedriickt, daB er durch lokales Schmelzen des thermo-
plastischen Kunststoffmaterials sich in dieses einbettet

und nach Abkiihlen in die Rohrwandung 236 einfrittet.

Der von der Spule 210 kommende Draht 212 wird zwischen
der Andriickrolle 250 und der Transportrolle 254 hindurch-
gefiithrt, verlduft dann Uber einen Winkel von etwa 90O
am AuBenumfang der Andrilickrolle 252, um schlieBlich vom
Kabelschutzrohr 222 mitgenommen zu werden. Die Andrick-
rolle 250 wird mit einer Kraft F an das Kabelschutz-.
rohr 222 gedriickt. In der Schemadarstellung der Fig. 4
erreicht man dies dadurch, daB8 die Rollen 250 und 2£4
an einem gemeinsamen Schwenkarm 260 lagern, welcher
an einem seiner Enden ortsfest schwenkbar gelagert ist.
Eine an sein anderes Ende angreifende Feder 262 drickt
den Schwenkarm 260 in Richtung zum Kabelschutzrohr 222.
Die Vorspannung der Andriickrolle 250 gegen das Kabel-
schutzrohr 222 kann auch in anderer Weise vorgenommen

werden.

Um ein Verbiegen des Kabelschutzrohrs 222 unter der

Belastung durch die Andrilickrolle 250 zu vermeiden, sind
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Andriickrolle 250 gegeniiberliegend zwei Stiitzrollen
vorgesehen, welche am Kabelschutzrohr 222 anliegen.

Stitzrollen 264 nehmen also die Kraft F auf.
allem bei hoherer Extrusionsgeschwindigkeit reicht
Druckkontaktzeit Draht-Kabelschutzrohrwand sowie

Wirmekapazitdt des Drahtes nicht aus, um eine Ein-

MaBe zu erzielen. Zur Erleichterung des Einschmelzen

wird gemdB Fig. 4 das Kabelschutzrohr 222 in der un-

mittelbaren Umgebung derjenigen achsparallelen Mantellinie

des

Kabelschutzrohrs 222 erhitzt, ldngs welcher der

Draht anschlieBend eingebettet wird. Dieses Vorheizen

wird durch die in Fig. 4 erkennbaren drei Gasflammen 264

erreicht.

GemdB Fig. 5 kann die Andrlickrolle 250 (wie auch die

Andriickrolle 150 in Fig. 3) mit einer im Querschnitt etwa

halbkreisfdrmigen Umfangsnut 266 versehen sein, welche

dem Drahtquerschnitt angepaBit ist. Diese Nut 266 ver-

hindert ein seitliches Abgleiten des Drahtes 212 vom

Rollenaufenumfang 268, vor allem wdhrend des Andriickens

an das Kabelschutzrohr 222. Der Draht 212 wird zwar

dann nicht vollstdndig biindig mit dem AuBenumfang 236

abschlieflend in das Kabelschutzrohr 222 eingebettet;

der

ist

Mit
ein
das
man
mit

mit

Halt des Drahtes innerhalb des Kabelschutzrohres

jedoch ausreichend gro8.

Hilfe der Vorrichtung gemdB Fig. 3 148t sich auch
von einer Spule abgezogenes Metallband auf

Rohr kaschieren oder an das Rohr kleben. Verwendet

beispielsweise einen wdrmeaktivierbaren Kleber,

welchem das Metallband beschichtet ist, so wird dies

der Andrickrolle auf das Kabelschutzrohr aufge-

S
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siegelt, welches zu diesem Zwecke beheizbar ausgebildet
ist. Man kann natirlich auch die Andrickrolle 250 ge-
midB Fig. 4 mit Vorteil beheizbar ausbilden, damit der
Draht 212 auf der erforderlichen hohen Temperatur ge-

halten wird.

Das mit wdrmeaktivierbarem Kleber versehene Band kann
man mit den Gasflammen 214 vorheizen oder auch mit einer

nicht dargestellten Infrarot-Strahlungsheizung.
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Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen eines elektrisch

leitfdhigen Drahtes oder Bandes auf ein Kabelschutzrohr

Patentanspriche

1. Verfahren zum Aufbringen eines elektrisch leitfdhigen
Drahtes oder Bandes auf ein Kabelschutzrohr, dadurch
gekennzeichnet , daB man den Draht bzw.
das Band bei der Kabelschutzrohr-Herstellung fort-
laufend an den AuBenumfang des Kabelschutzrohres auf-
klebt oder aufkaschiert oder in den Kabelschutzrohr-

mantel einfrittet oder einschmilzt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn -
Zzelichnet , daB man den Draht bzw. das Band

vor dem Andriicken an das Kabelschutzrohr erhitzt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn -
Zzeichnet , daB man den Draht bzw. das Band an
einer Stelle zufilihrt, an welcher das Kabelschutzrohr ncch

nicht erhdrtet ist.
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4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge kenn -

zeichnet , daB man den Draht bzw. das Band

in den Ringspalt des Kabelschutzrohr-Spritzwerkzeuges
einfiihrt, vorzugsweise im Bereich des AuslaBendes des
Ringspaltes (Fig. 1).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet , daB man den Draht bzw.
das Band im Bereich zwischen dem Kabelschutzrohr-
Spritzwerkzeug und der nidchsten Bearbeitungsstufe,
insbesondere einer Kalibrier-Hiilse, dem Kabelschutz-~-
rohr zufiihrt, vorzugsweise in den Kabelschutzrohr-

mantel eindriickt (Fig. 3).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2, dadurch

gekennzeichnet , daB man den Draht bzw.
das Band dem bereits verfestigten, ggf. bereits erhidr-
teten, jedoch lokal wieder durch Erwdrmen weichgemach-

ten Kabelschutzrohr zufiihrt und in den Kabelschutzrohr-
mantel eindriickt (Fig. 4).

Verfahren nach einem der Anspriche 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet , daB man den Draht bzw.
das Band mittels wdrmeaktivierbarem Kleber und ent-
sprechender Hitzeanwendung auf das Kabelschutzrohr
aufklebt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzedichnet , da8 man den
Draht bzw. das Band ldngs einer zur Kabelschutzrohr-
achse parallelen Kabelschutzrohr-Mantellinie anbringt,
wobei diese Mantellinie in einer in Bezug auf die
Biegung des Kabelschutzrohres beim anschlieBenden
Aufwickeln des fertiggestellten Kabelschutzrohres

biegeneutralen Rohrumfangzone liegt (Fig. 2).
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der Anspriche 1 bis 5, 8, dadurch ge ke nn -

Zze ichnet , daB der Kabelschutzrohr-Spritzkopf
(20) mit einer im Bereich des Ringspalts (24) endenden
Draht-Einfihrbohrung (18) versehen ist, welche,aus-
gehend von der Ringspalt-Mindung (38), in zur
Extrusionsrichtung (A)entgegengesetzten Richtung
geneigt verl&duft und vorzugsweise mit der Rohrachse
(40) einen Winkel o von 20 bis 600, am besten etwa

30° pildet.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1, 2,'5 bis 8, gekenn -

z e ichnet durch eine Draht-Andrickrolle
(150;250) zum Andriicken des Drahtes (112;212) an den
AuBenumfang (152;252) des Kabelschutzrohres (122;222).

Vorrichtung nach

Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet ,

daB die Draht-Andriickrolle (250) eine Umfangsnut (266)

zur teilweisen Aufnahme des Drahtes (212) aufweist.

Vorrichtung nach

Anspruch 10 oder 11, gekennzedichneHt
durch wenigstens eine, vorzugsweise zwel Stiitzrollen
(264), welche am Kabelschutzrohr (222), der Draht-
Andriickrolle (250) gegeniiberliegend, anliegen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 - 12, g e -
kennzeichnet durch eine Heizeinrichtung (14;
114;214;264) zur lokalen Erweichung des bereits verfe-
stigten Kabelschutzrohres (222) und/oder zur Wirmeakti-
vierung des Klebers.
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Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn -
zeichnet , daB die Heizeinrichtung (14;114;
214) zur Erwdrmung des dem Kabelschutzrohr (22;122;222)
zuzuflihrenden Drahtes (12;112;212) oder Bandes ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch g e -
kennzeichnet , daB die Heizeinrichtung
(14;114;214;264) Heizflammen aufweist zur unmittelba-
ren Erhitzung des Drahtes (12;112;212) oder Bandes bzw.
des Kabelschutzrohres (222).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch
gekennzedichnet , daB die Heizeinrichtung
eine Strahlungsheizung, vorzugsweise Infrarot-Strah -
lungsheizung umfasBt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch
gekennzeichnet , daB die Heizeinrichtung
zur ohmschen und/oder induktiven Erwdrmung des Drahtes

oder Bandes ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 13 bis 17, dadurch
gekennzeilichnet , daB die Heizeinrichtung
ein beheiztes Rad aufweist, vorzugsweise zum Kaschie-
ren des Bandes auf das Kabelschutzrohr bzw. zur Akti-
vierung des Klebers zum Verkleben des Drahtes. bzw.

des Bandes mit dem Kabelschutzrohr.

Kabelschutzrohr mit elektrisch leitfdhigem Draht oder
Band am AuBSenumfang des Kabelschutzrohrs im wesentli-
chen Uber die gesamte Kabelschutzrchrlédnge, erhdltlich

durch das Verfahren nach einem der Anspriliche 1 bis 8.

Brussel, dem 20 HARS 1984

i.A.: Kabel-und Gummiwerke Aktiengesellschaft

i.A.: CABINET BEDE, R.van Schoonbeek
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