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(54) RINGDUSE ZUM STRANGPRESSEN VON KUNSTSTOFFSCHLAUCHEN ZUR ROHRISOLIERUNG GEGEN
WARME- UND SCHALLUBERTRAGUNG

(57) Eine Ringdise (1) zum Strangpressen von Kunststoff-
schlauchen (5) zur Rohrisolierung enthalt einen Disenkern
(2), welcher rippenformige Oberflachenansatze (3) aufweist.
Um der Lange nach durchlaufende achsparallele Kanale zu
vermeiden, ist der Disenkern (2) Uber ein auf einen Bruch-
teil des Ringumfanges begrenztes WinkelmaB wahrend des
Extrusionsvorganges hin- und herdrehbar ausgebildet.
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AT 401753 B

Die Erfindung bezieht sich auf eine Ringdiise zum Strangpressen von Kunststoffschlduchen zur
Rohrisolierung gegen Wirme- und Schalliibertragung, deren Diisenkern rippenférmige Oberfldchenansatze,
vorzugsweise mit etwa dreieckigem Querschnitt, aufweist.

Bei bekannten Ringdiisen dieser Art ist der Mittelteil undrehbar und es verlaufen die rippenférmigen
Oberflichenansitze in Richtung der Diisenachse, so daB dann der fertig extrudierte Kunststoffschlauch
innere gerade achsparallele Ldngsnuten bzw. -rippen besitzt und bei der Verwendung eines solchen
Schlauches zwischen dem den Wiarmetridger leitenden Rohr und dem darliber gezogenen Isolierschlauch
Lingskandle entstehen, die den Isolationswert herabsetzen, weil sie, insbesondere bei vertikalen Leitungen,
AniaB zur Wirmekonvektion geben. Es ist ferner bekannt (DE 34 22 479 A), an der Innenseite des
Kunststoffschiauches zur Rohrisolierung ein Hokkerprofil vorzusehen, doch handelt es sich dabei um
Einzelpyramiden, die in Rohrldngsrichtung genau hintereinanderliegen, was ebenfalls zu Langskan&ien mit
Verringerung des Isolationswertes fuhrt.

Es ist auch schon bekannt, den Diisenkern wdhrend des Extrudierens in einer Richtung um die
Diisenachse zu drehen (FR 1 370 052 A und FR 1 391 805 A), so daB der Kunststoffschlauch schraubenfdr-
mige Erweiterungen erhdlt. Da aber die Erweiterungen zwar gewundene, aber doch in Langsrichtung
durchlaufend offene Kandle bilden, ist auch hier der Isolationswert herabgesetzt, ganz abgesehen davon,
daR die Schraubenform der Schiauchwandung anderen Zwecken dient.

SchiieBlich ist ein schlauchférmiger Rohrisolierkdrper bekannt (AT 393 313 B), der an seiner Innenseite
ein Hockerprofil aufweist und aus einem mit seinen Langsrdndern zusammengebogenen Kunststoffband
besteht, wobei die in jeweils benachbarten Umfangskreisen vorgesehen Hocker in Umfangsrichtung gegen-
seitig auf Licke versetzt angeordnet sind. Hier werden zwar hinsichtlich der Warmeisolierung unglnstige
Langskandle vermieden, doch ist die Herstellung vergleichsweise kompliziert, da eine Schaumstoffplatte mit
zwei Profilwalzen deformiert und gleichzeitig gespaltet werden muB, wonach die beiden durch die Spaltung
entstandenen Kunststoffbdnder erst je fiir sich zu einem Schlauch zusammengebogen werden missen.

Demgegentliber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, die eingangs geschilderte Ringdiise so zu
verbessern, daB es mit ihrer Hilfe mdglich ist, Kunststoffschiduche zur Rohrisolierung herzustellen, die ein
ausgeprégtes Innenprofil unter Vermeidung von durchlaufenden achsparallelen Langskandlen aufweisen und
somit ein verbessertes Isolierverm&gen besitzen.

Die Erfindung I18st diese Aufgabe dadurch, daB der Disenkern Uber ein auf einen Bruchteil des
Ringumfanges begrenztes WinkelmaB wdhrend des Extrusionsvorganges hin- und herdrehbar ausgebildet
ist.

Es wird also von einer Ublichen Ringdise ausgegangen, deren Diisenkern rippenférmige Oberfldchen-
ansétze besitzt, wobei durch das Strangpressen aber keine achsparallelen Lingskanile gebildet werden.
Die Kanidle verlaufen vielmehr etwa zick-zack-férmig, so daB eine etwa mit den auf Licke versetzt
angeordneten H8ckern vergleichbare Schlauchausbildung entsteht, wobei aber der Diisenkern der Ringdlse
gerade durchlaufende Oberflichenansidtze aufweist und eine wesentlich beschleunigte und vereinfachte
Herstellungsart erzielt wird. Die besondere Form der im Werkstlick gebildeten Nuten bzw. Erhdhungen
senken die Wirmekonvektion auf ein MindestmaB, weil sich durch das Hin- und Herdrehen mehr oder
weniger abgeschlossene Rdume ergeben. Darliber hinaus ergibt sich auch der Vorteil, die Biegsamkeit der
hergestellten Kunststoffschlduche gegeniiber solchen mit achsparallelen inneren Langsnuten zu erh&hen
und das Aufziehen der Schlduche auf das jeweilige Rohr zu erleichtern. Der hergestellte Schlauch kann
selbstversténdlich auch auBenseitig zusidtzlich beschichtet werden.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise rein schematisch dargestellt, und zwar
zeigen Fig. 1 eine Ringdise im Querschnitt und Fig. 2 einen teilweise aufgerissenen, mit der erfindungsge-
mi#Ben Vorrichtung hergesteliten Kunststoffschlauch.

Der Dusenkern 2 der Ringdise 1 eines Extruders weist rippenférmige Oberflichenansdtze 3 mit
vorzugsweise etwa dreieckigem Querschnitt auf, wogegen der AuBenmantel 4 véllig glatt ausgebildet ist.
Der Diisenkern 2 wird wahrend des Extrusionsvorganges hin- und hergedreht, wobei das Winkelmag dieser
Drehung aber nur einen Bruchteil des Ringumfanges betrdgt. Obwohl die rippenfdrmigen Oberflachenansit-
ze 3 in der Ringdiise 1 villig achsparailel verlaufen, wird durch die Hin- und Herdrehung eine Innenprofilie-
rung des hergesteliten Kunststoffschlauches 5 erreicht, wie sie aus Fig. 2 ersichtlich ist. Durch die Hin- und
Herdrehung des Diisenkerns 2 wird eine etwa zick-zack-férmige Ausbildung der Nuten 6 erzielt.

Patentanspriiche
1. Ringdise zum Strangpressen von Kunststoffschifuchen zur Rohrisolierung gegen Warme- und Schali-

Ubertragung, deren Disenkern rippenférmige Oberflaichenansitze, vorzugsweise mit etwa dreieckigem
Querschnitt, aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB der DiUsenkern (2) Uber ein auf einen Bruchteii
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des Ringumfanges begrenztes WinkelmaB8 wihrend des Extrusionsvorganges hin- und herdrehbar

ausgebildet ist.
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