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(57) Abstract: A device for manufacturing a double-walled thermoplastic pipe with a connecting sleeve is disclosed. When a pipe
is produced using this device, an approximately ring-shaped space (A) is defined by an injection head (1), a first flexible tube (2)
extruded in a moulding tunnel (4), and a second flexible tube (5) extruded in the first flexible tube (2). According to the invention,
the space (A) is in communication with a compressed gas reservoir (24), thus making it possible to attenuate pressure fluctuations

& (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung eines doppelwandigen thermoplastischen Rohrs
mit einer Rohrmuffe. Bei der Herstellung des Rohrs mit dieser Vorrichtung bildet sich ein in etwa ringférmiger Raum (A), der durch
einen Spritzkopf (1), einen ersten Schlauch (2), der in einen Formtunnel (4) extrudiert wird, und durch einen zweiten Schlauch (5)
definiert wird, der in den ersten Schlauch (2) extrudiert wird. Die Erfindung sieht vor, den Raum (A) mit einem Druckgasreservoir
(24) zu verbinden, so dass Druckdnderungen im Raum (A) durch den Druckgasbehélter abgeddmpft werden.
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Manfred A.A. Lupke
Thornhill, Ontario

Vorrichtung zur Herstellung eines doppelwandigen thermoplas-

tischen Rohrs mit einer Rohrmuffe

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung eines

doppelwandigen thermoplastischen Rohrs mit einer Rohrmuffe.

Eine derartige Vorrichtung ist zum Beispiel aus der DE 101 10
064 Al bekannt. Die Vorrichtung weist mehrere auf einer Bahn
gefiihrte Kokillen auf, die einen Formtunnel bilden, der in min-
destens einem ersten Abschnitt eine gewellte Formwand und in
mindestens einem zweiten Abschnitt eine der Rohrmuffe entspre-
chende Muffenausnehmung aufweist. Ein Spritzkopf der Vorrich-
tung weist eine erste Dise zur Extrusion eines ersten Schlauchs
in den Formtunnel und eine in Bewegungsrichtung der Kokillen im
Formtunnel nachgeordnete zwelte Diise zur Extrusion eines zwei-
ten Schlauchs auf. Zwischen den beiden Disen ist ein erster
Gaskanal angeordnet, der an einer ersten' Druckgas-
Steuereinrichtung zur Erzeugung eines Drucks pl oder p2 in dem
Raum zwischen den zwei Schléduchen durch das aus der Mindung des
ersten Gaskanals austretende Druckgas angeschlossen ist. Ein
zweiter Gaskanal, der 1in Bewegungsrichtung der Kokillen des
Formtunnels hinter der zweiten Diise ausmiindet, ist an einer
zweiten Druckgas-Steuereinrichtung angeschlossen, um einen tiiber
Atmosphé&rendruck liegenden Druck p3 an der Innenseite des zwei-
ten Schlauchs durch das aus der Mindung des zweiten Gaskanals

austretende Druckgas zu erzeugen. Mittels einer Steuervorrich-
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tung werden die beiden Druckgas-Steuereinrichtungen geregelt

bzw. gesteuert.

Mit der Vorrichtung wird der erste Schlauch in den Formtunnel
extrudiert. In dem ersten Abschnitt des Formtunnels wird der
erste Schlauch in eine gewellte Form gebracht und in dem zwei-
ten Abschnitt des Formtunnels zu der Rohrmuffe ausgeweitet. Der
zweite Schlauch wird in den ersten Schlauch extrudiert und ge-
gen die Wellentdler des ersten Schlauchs gedriickt, so dass ein
Verbundrohr aus einem AuBenschlauch und einem mit diesem ver-
schweifiten Innenschlauch gebildet wird. Wahrend der erste
Schlauch in die gewellte Form gebracht und der zweite Schlauch
in den ersten extrudiert wird, wird der Raum zwischen den bei-
den Schl&uchen mit einem atmosph&drischen Druck liegenden Druck
pl beaufschlagt (Der Raum zwischen den zwei Schlauchen wird im
folgenden mit Raum A bezeichnet). Der Druck pl ist so bemessen,
dass nach dem Abkitihlen der an den Wellentilern miteinander ver-—
schweifiten Schléuchen der Innenschlauch zwischen diesen Stellen
nicht nach innen oder nach auBen gewdlbt ist. Nach dem Abkiihlen
der Schlduche soll sich dort Atmosphdrendruck einstellen. Zudem
sorgt der Druck pl fir die wellenfdrmige Ausbildung des ersten
Schlauchs.

Soll der erste Schlauch in den zweiten Abschnitten zu der Rohr-
muffe ausgeweitet werden, wird in dem Raum A der Drﬁck P2 ein-
gestellt. Der Druck p2 darf nicht zu gering sein, ansonsten
wlrde sich der erste Schlauch nicht bzw. nicht ausreichend zur
Rohrmuffe ausweiten. Ist der Druck p2 hingegen zu groB, wird
der erste Schlauch beim Extrudieren gedehnt, so dass er am An-
fang der Ausbildung der Rohrmuffe eine diinnere Wandstirke und

am Ende der Rohrmuffe eine dickere Wandstirke aufweist.

Wéhrend des Extrudierens des zweiten Schlauchs in den zur Rohr-
muffe ausgeweiteten ersten Schlauch wird der zweite Schlauch
von innen mit einem Druck p3 iiber einen Atmosphirendruck beauf-

schlagt und gegen den ersten Schlauch gedrilickt. Dadurch wird
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sichergestellt, dass eine vollflichige Verschweiflung der beiden

Schlduche im Bereich der Rohrmuffe erzielt wird.

Nachdem die Rohrmuffe durch beide Schliuche geformt wurde und
der zweite Schlauch wieder gegen die Wellentiler des ersten
Schlauchs in einem weiteren ersten Abschnitt desselben extru-
diert wird, wird der Raum A wieder mit dem Druck pl beauf-

schlagt.

Der Reglung bzw. der Steuerung der Driicke pl, p2 und p3 kommt
eine besondere Bedeutung zu, da durch eine geeignete Einstel-
lung der Driicke Auswdlbungen des Innenschlauchs und/oder Unste-
tigkeiten bei der Wandstdrke der Rohrmuffe weiltestgehend ver-
mieden werden kann. Bei der oben beschriebenen Vorrichtung er-
weist sich insbesondere die Regelung der Driicke pl und p2 als
schwierig, mit denen der Raum A beaufschlagt wird. Dieser Raum
wird dabei durch den Spritzkopf und die zwei Schliuche be-
grenzt, wobei der erste Schlauch entweder an der gewellten
Formwand oder an der Muffenausnehmung anliegen soll. Da der
Durchmesser der Muffenausnehmung gréfer als der Durchmesser der
gewellten Formwand ist, hdngt das Volumen des Raums A von dem
jeweiligen Verfahrensstadium ab. Somit &ndert sich das Volumen

zu Beginn und zu Ende der Herstellung der Rohrmuffe. Insbeson-

- dere bei groBen Rohrdurchmessern beeinflussen die Volumeninde-

rungen in dem Raum A die Driicke pl und p2 in dem MaBe, dass de-—
ren Einhaltung an die Druckregelung sehr hohe Anforderungen
stellt.

Des weiteren beeinflusst auch die Temperatur in dem Raum A den
dort herrschenden Druck. Die Temperatur hdngt von den Wirmemen-
gen ab, die dem Raum A zugefiihrt werden bzw. entzogen werden.
Die Warmemengen wiederum h&ngen von den Flichen des Raumes A
ab, Uber die die Warmemengen iibertragen werden. Somit beein-
flusst auch die unterschiedliche Form der Kokillen in dem ers-
ten Abschnitt (wellenfdrmig) und zweiten Abschnitt den im Raum

A herrschenden Druck.
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die Vorrichtung
zur Herstellung eines doppelwandigen thermoplastischen Rohrs
mit einer Rohrmuffe derart weiter zu entwickeln, dass in dem
ersten Abschnitt des Formtunnels eine Auswélbung des Innen-
schlauchs beim Abkiihlen der Schliuche vermieden wird und in dem
zwelten Abschnitt des Formtunnels ein einwandfreies Ausweiten

des ersten Schlauchs zu einer Rohrmuffe ermdéglicht wird.

Die Aufgabe wird erfindungsgemi#B durch die Merkmale des An-
spruchs 1 geldst. Dabel wird der Druckregler mit dem ersten
Gaskanal durch eine Druckgasleitung verbunden, die mit einem
zusdtzlichen Druckgasreservoir in Austausch steht. Das Druck-
gasreservoir kann somit tiber die Druckgasleitung und tber den
ersten Gaskanal mit dem Raum A kommunizieren. Fillt beispiels~
weise aufgrund einer VolumenvergréBerung des Raums A der dorti-
ge Druck ab, kommt es sofort zu einem Druckausgleich zwischen
Raum A und dem Druckgasreservoir, was den Druckabfall im Raum A
démpft. Dadurch kénnen unerwiinschte Druckgradienten in dem Raum
A in einfacher Weise weitestgehend vermieden werden, die an-
sonsten von der Druckgas-Steuereinrichtung ausgeglichen werden
missten, was aber mit erheblichem Mehraufwand bei der Regelung
verbunden wdre. Geregelt bzw. gesteuert wird erfindungsgemip
der Druck in einem Gesamtsystem, dessen Volumen sich im Wesent-
lichen aus dem Volumen des Raums A und dem Volumen des Druck-
gasreservoirs zusammensetzt. Dies flihrt zu einer VergleichmiBi-
gung des Druckverlaufs in dem Raum A, so dass insbesondere die
unerwlinschten Auswdlbungen an der Innenwand des doppelwandigen

Rohrs vermieden werden kdnnen.

In einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel ist das Druckgasreser-
voir als gesonderter Behilter ausgebildet. Somit kann fiir den
Anschluss der Druckgas-Steuereinrichtung an den ersten Gaskanal
eine Druckgasleitung mit gewdhnlichen Strémungsquerschnitten
verwendet werden, wobel die GrdBe des Behdlters das MaB der

Dampfung der Druckénderungen in dem Raum A bestimmt. Das zu-
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sdtzliche Druckgasreservoir kann auch durch eine Ausweitung des
Stromungsquerschnitts der Druckgasleitung wenigstens in Teilbe-

reichen der Druckgasleitung gebildet werden.

Vorzugsweise ist der gesonderte Behdlter durch eine T-fdrmige
Muffe an der Druckgasleitung angeschlossen. Somit kann eine aus
dem Stand bekannte Vorrichtung in einfacher Weise modifiziert
werden, in dem die dortige Druckgasleitung getrennt wird und

die T-formige Muffe mit dem Druckgasbehilter eingesetzt wird.

Der Druckgasbehdlter kann l86sbar mit der T-Muffe verbunden
sein. So kann beispielsweise in einer Erprobungsphase der Vor-
richtung in einfacher Weise der Einfluss der GroBe des geson-
derten Behdlters auf die Rohrwandqualitit untersucht werden, um

ein fur das Verfahren optimales Behdltervolumen zu ermitteln.

Der Druckgasbehdlter kann zwei Zuleitungen umfassen und in Rei-
he mit der Druckgasleitung geschaltet sein. Auch ist es mdg-
lich, den Druckgasbehdlter parallel =zur Druckgasleitung =zu
schalten, das heilt, den Druckgasbehdlter durch einen Bypass

mit der Druckgasleitung zu verbinden.

In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist das Druckgasreser-
voir in der N&he des ersten Gaskanals angeordnet. Durch eine
derartige Anordnung lassen sich die Strémungswiderstinde zwi-
schen Druckgasreservoir und Raum A minimieren, so dass ein
schneller Druckausgleich zwischen Druckgasreservoir und dem

Raum A stattfinden kann.

Vorzugsweise weist die Druckgas-Steuereinrichtung ein Manometer
auf, dass stromaufwdrts vom Druckgasreservoir angeordnet ist.
Druckausgleiche zwischen dem Druckgasbehdlter bzw. -reservoir
und dem Raum A werden somit von dem Manometer nicht unmittelbar
erfasst, sondern nur der Druck des Gesamtsystems, dessen Volu-
men, wie oben schon beschrieben, sich im Wesentlichen aus dem

Volumen des Druckgasreservoirs und des Raums A zusammensetzt.
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Zwischen der Druckgas-Steuereinrichtung und dem ersten Gaskanal
kann ein Sicherheitsventil geschaltet sein. Vorzugsweise ist
das Ventil als federbeaufschlagtes Ventil ausgebildet, dass bei
einem bestimmten Druck schlieft. Somit k&nnen unzulédssige Uber-
driicke in der Raum A, beispielsweise bei einem Defekt der

Druckgas-Steuereinrichtung, vermieden werden.

Der &uRere Durchmesser der Formwand im ersten Abschnitt, der
dem Rohrdurchmesser des herzustellenden Rohres entspricht, kann
grdher als 500 mm sein, vorzugsweise grédBer als 800 mm sein.
Insbesondere bei grofen Rohren hat es sich als zweckmdBig er-
wiesen, das erfindungsgemdfe Druckgasreservoir zu verwenden.
Mit groRer werdendem Rohrdurchmesser steigt flir den Raum A die
Volumenabnahme beziehungsweise -zunahme, wenn von der Herstel-
lung der Rohrmuffe auf die Herstellung der wellenférmigen Rohr-
wand Ubergegangen wird beziehungsweise von der Herstellung der
wellenfdrmigen Rohrwand auf die Herstellung der Rohrmuffe iiber-
gegangen wird. Mit grdfer werdendem Rohrdurchmesser steigt auch
die Abnahme beziehungsweise Zunahme der Warmelbertragungsfla-
chen des Raums A bei Ubergang der Herstellung von Rohrmuffe und

gewellter Wand.

In einem bevorzﬁgten Ausflhrungsbeispiel ist das Volumen des

Reservoirs gréber als 10 Liter (Normliter). Vorzugsweise ist
das Volumen gréfer als 20 Liter. Damit das zu regelnde System,
bestehend aus Druckgasreservoir, Druckgasleitung, erstem Gaska-
nal und Raum A nicht zu tridge wird, ist in einem bevorzugten
Ausfihrungsbeispiel das Volumen des Druckgasreservoirs kleiner
als 50 Liter. Vorzugsweise kann es auch kleiner als 40 Liter

sein.

Alternativ oder zusdtzlich kann die Druckgas-Steuereinrichtung
Zur Erzeugung des Drucks p3 an der Innenseite des zweiten
Schlauchs einen Druckregler umfassen, der mit dem zweiten Gas-

kanal Uber eine Druckgasleitung verbunden ist, die mit einem
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zweiten, zusdtzlichen Druckgasreservoir in Austausch steht.

Anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfiilhrungsbei-

spiels wird die Erfindung n#her erldutert. Es zeigen

Fig. 1 einen Li&ngsschnitt durch einen Teil eines Spritzkopfes
der erfindungsgemdfen Vorrichtung vor der Herstellung

einer Rohrmuffe,

Fig.2 einen Langsschnitt durch einen Teil des Spritzkopfes
und des Formtunnels wihrend des Extrudierens des zwei-
ten Schlauchs in den zur Rohrmuffe aufgeweiteten er-

sten Schlauch,
Fig. 3 schematisch eine Steuerung der Driicke pl, p2 und p3

Fig. 4 eine Ansicht der Druckgas-Steuereinrichtungen mit ei-

nem Druckgasreservoir.

Die Figuren 1 und 2 zeigen einen Spritzkopf 1 der erfindungsge-
maben Vorrichtung in verschiedenen Verfahrensschritten. Bei dem
in Figur 1 dargestellten Schritt wird ein erster Schlauch 2
durch eine erste Diise 3 des Spritzkopfs 1 in einen ersten Ab-
schnitt des Formtunnels 4 extrudiert und in eine gewellte Form
gebracht wird. Ein zweiter Schlauch 5 wird durch eine zweite
Dise 6 des Spritzkopfes 1 in den ersten Schlauch 2 extrudiert
und gegen Wellentdler 7 des ersten Schlauchs 2 gedriickt. In
Produktionsrichtung hinter dem Spritzkopf 1 ist ein Kalibrier-

dorn 8 fir den zweiten Schlauch 5 angeordnet.

Wahrend der erste Schlauch 1 in die gewellte Form gebracht wird
und der zweite Schlauch 5 gegen die Wellentdler 7 des ersten
Schlauchs 2 gedriickt und mit diesen verschweift wird, wird der
Raum zwischen den beiden Schliuchen 2 und 5, Raum A, mit einem
lber Atmosphdrendruck liegenden Druck pl beaufschlagt. Der

Druck wird durch ein Druckgas erzeugt, das aus einem zwischen
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den beiden Disen 3 und 6 am Spritzkopf 1 angeordneten ersten

Gaskanal 9 austritt.

Der Druck pl ist so eingestellt, dass nach dem Abkthlen der
beiden Schlduche 2 und 5 sich in den Zwischenrdumen 10 zwischen
den beiden Schl&uchen Atmosphidrendruck einstellt, so dass der
zweite Schlauch an den Verbindungsstellen mit den Wellentilern
7 des ersten Schlauches 2 keine Auswdlbungen aufweist. Zu be-
achten ist, dass bei dem in Figur 1 dargestellten Verfahrens-—
schritt zur Aufrechterhaltung des Druckes pl sténdig Druckgas
in den Raum A strémt, da die mit dem Druck pl gefiillten Zwi-

schenrdume 10 dem Raum A Druckgas entziehen.

Figur 2 zeigt eine Verfahrenssituation, bei der die zweite Diise
6 des Spritzkopfes 1 eine Muffenausnehmung 11 des Formtunnels 4
bereits erreicht hat, wahrend der erste Schlauch 2 noch in die
Muffenausnehmung 11 extrudiert wird. Im Raum A zwischen den
beiden Schliuchen 2 und 5 liegt nun ein im Wesentlichen kon-
stanter Druck p2 an, der kleiner als pl ist. Mit dem Druck p2
wird der erste Schlauch 2 vollflédchig gegen die Muffenausneh-

mung 11 angedrickt,

Wie aus Figur 2 hervorgeht, ist der Druck p2 so eingestellt,
dass der aus der ersten Diise 3 extrudierte erste Schlauch 2 zur
Muffenausnehmung 11 angehoben, jedoch nicht soweit aufgebliht
wird, dass eine zu starke Dehnung erfolgt, die zu einer gerin-
gen Wandstdrke des Schlauchs 2 im Anfangs- und mittleren Be-
reich der Muffenausnehmung 11 und einem Aufstauen des ther-
moplastischen Materials und somit zu einer VergréBerung der
Wandstdrke an dem von der Produktionsrichtung abgewandten Ende

der Muffenausnehmung 11 fiithrt.

Um den zweiten Schlauch 5 mit dem zur Rohrmuffe aufgeweiteten
ersten Schlauch 1 effektiv zu verschmelzen, wird bei der in Fi-
gur 2 dargestellten Verfahrenssituation der zweite Schlauch 5

von innen iber einen zweilten Gaskanal 12 mit einem Druck p3 ii-
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ber Atmosphdrendruck beaufschlagt. Der Druck p3 ist derart ein-
gestellt, dass ein optimales Verschmelzen des zweiten Schlauchs

5 mit dem ersten Schlauch 2 gewsdhrleistet ist.

Beim Vergleich der Figuren 1 und 2 wird deutlich, dass das Vo-
lumen des Raumes A je nach Verfahrenschritt unterschiedlich
groB ist und sich wéhrend des Verfahrens &dndert. Auch andern
sich im Verlauf des Verfahrens die Grobe der Flichen des Raumes
A, Uber die Warmemengen transportiert werden. Sowohl die Ande-
rung des Volumens und als auch die Anderung der GréBe der Wir-
melbertragungsflédchen haben Einfluss auf den Druck in der Kam-
mer A. Die dadurch verursachten Druckidnderungen werden jedoch
durch das Druckpolster im erfindungsgem&Ben Druckreservoirs ge-

démpft bzw. zum Teil ausgeglichen.

Figur 3 zeigt die Steuerung der Driicke pl, p2 und p3 durch an
den ersten Gaskanal 9 und den zweiten Gaskanal 12 angeschlos-
sene Druckgas-Steuereinrichtungen 13 bzw. 14 iiber eine Steuer-
vorrichtung 15 zur zeitlichen Schaltung der Druckgas-Steuer-

einrichtungen 13 und 14.

Ein Druckgas zur Erzeugung der Driicke pl, p2 und p3 wird iiber
eine Druckgas-zZufithrung 16 den Druckgas-Steuereinrichtungen 13
und 14 zugeleitet. Die Druckgas-Steuereinrichtung 13 dient zur
Erzeugung des Drucks pl und des Drucks p2 durch das aus der
Mindung des ersten Gaskanals 9 in den Raum A austretende Gas,
wdhrend die Druckgas-Steuereinrichtung 14 zur Erzeugung des den
zweiten Schlauch 5 von innen beaufschlagenden Drucks p3 durch
das aus der Miindung des zweiten Gaskanals 12 austretende Druck-
gas vorgesehen ist. Eine Druckgasleitung 26 verbindet die

Druckgas-Steuereinrichtung 13 mit dem ersten Gaskanal.

Die zeitliche Schaltung der Druckgas-Steuereinrichtungen 13 und
14 erfolgt durch die Steuervorrichtung 15. Uber eine ‘hier nicht
weiter beschriebene Vorrichtung erhdlt die Steuervorrichtung 15

Uber eine Signalzuleitung 17 Signale, anhand derer die Driicke
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pl, p2 und p3 zeitlich verinderlich in Abhidngigkeit der Positi-
on des Formtunnels relativ zum Spitzkopf einstellbar sind. So
kdnnen die Druckgas-Steuereinrichtungen in Abhingigkeit der re-
lativen Position des Formtunnels bestimmte Druckwerte fiir pl,

pZ2 und p3 vorgeben.

In Figur 4 ist ein Ausfihrungsbeispiel fiur die Druckgas-
Steuereinrichtungen 13 und 14 zur zeitlichen Schaltung der Dri-
cke pl und p2 bzw. p3 dargestellt. Das zur Einstellung der Drii-
cke pl, p2 und p3 bendtigte Druckgas wird iiber die Druckgas-
zufihrung 16 zugeleitet. Diese ist iber Verzweigungen an Druck-
regler 18 und 19 angeschlossen. Stromabwdrts hinter den Druck-
reglern 18 und 19 wird der aus diesen austretende Gasdruck

durch Manometer 20 bzw. 21 gemessen und einer (im einzelnen in

- Figur 4 nicht dargestellten) Stelleinheit innerhalb der Druck-

regler 18 und 19 mitgeteilt. Da die Stelleinheiten, wie aus Fi-
gur 4 hervorgeht, mit Hilfe des von der Druckgas—-Zufihrung 16
bereitgestellten Druckgases, Jjedoch auf einem niedrigeren
Druckwert betrieben werden, sind Druckminderer 23 bzw. 24 er-

forderlich.

Stromabwdrts von Druckregler 18 und Manometer 20 ist ein Druck-
gasbehdlter 24 angeordnet, der mit einer T-Muffe 25 an einer
Druckgasleitung 26 angeschlossen ist. Die Druckgasleitung 26

verbindet den Druckregler 18 mit dem ersten Gaskanal 9.

Bei dem hier dargestellten Ausflhrungsbeispiel regelt die
Druckgas-Steuereinrichtung mit dem Druckregler 18 den Druck in
einem System, das die Druckgasleitung 26, den Behdlter 24, den
ersten Gaskanal 9 und den Raum A umfasst. In dem Druckgasbehdl-~
ter 24 und in dem Raum A herrscht ein etwa gleichgroBer Druck,
da sie miteinander ohne nennenswerte Stromungswiderstéande mit-
einander kommunizieren kénnen. Somit werden Druckénderungen in
dem Raum A durch das Druckpolster im Druckgasbehdlter geddmpft.
Eine derartige Dampfung erleichtert die geeignete Régelung der

Dricke pl und p2 und damit die Herstellung von doppelwandigen
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tischen Rohrs mit einer Rohrmuffe

Bezugszeichenliste

Spritzkopf
erster Schlauch

erste Dise

Formtunnel

zweiter Schlauch

Zweite Diise .

Wellentédler

Kalibrierdorn

erster Gaskanal
Zwischenraum
Muffenausnehmung

zweiter Gaskanal
Druckgas-Steuereinrichtung
Druckgas-Steuereinrichtung
Steuervorrichtung
Druckgas-Zufihrung
Signalzuleitung
Druckregler

Druckregler

Manometer

Manometer
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22 Druckminderer

23 Druckminderer

24 Druckgasbehédlter
25 T-Muffe

26 Druckgasleitung

A Raum zwischen den Schlduchen 2 und 5
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Vorrichtung zur Herstellung eines doppelwandigen thermoplas-

tischen Rohrs mit einer Rohrmuffe

Patentanspriiche

Vorrichtung zur Herstellung eines doppelwandigen thermo-

plastischen Rohres mit einer Rohrmuffe, mit

A)

einem aus mindestens einer Reihe auf einer Bahn ge-
fihrter Kokillen gébildeten Formtunnel {4), der in
mindestens einem ersten Abschnitt eine gewellte Form-
wand und in mindestens einem zweiten Abschnitt eine
der Rohrmuffe entsprechende Muffenausnehmung (11) auf-
welst,

einer mit einem Spritzkopf (1) versehenen Extrusions-
einrichtung, wobel der Spritzkopf (1) eine erste Diise
(3) zur Extrusion eines ersten Schlauchs (2) in den
Formtunnel (4) und eine in Bewegungsrichtung der Ko-
killen im Formtunnel (4) nachgeordnete zweite Dise (6)
zur Extrusion eines zweiten Schlauchs (5) aufweist,
einem zwischen den beiden Diisen (3) und (6) angeordne-
ten ersten Gaskanal (9), und einem in Bewegungsrich-
tung der Kokillen_des Formtunnels (4) hinter der zweil-~
ten Diise (6) ausmﬁndenden zwelten Gaskanal (12),
einer an den ersten Gaskanal (9) angeschlossenen
Druckgas-Steuereinrichtung (13) zur Erzeugung eines

Drucks pl oder p2 in einem Raum (A) zwischen den zweil
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Schlduchen (2, 5) durch das aus der Mindung des ersten
Gaskanals (9) austretende Druckgas, wobei die Druck-
gas-Steuereinrichtung (15) einen Druckregler (18) um-
fasst,

F) einer an den zweiten Gaskanal (12) angeschlossenen
Druckgas-Steuereinrichtung (14) zur FErzeugung eines
tber Atmospha:endruck liegenden Drucks p3 an der In-
nenseite des zweiten Schlauchs (5) durch das aus der
Mindung des zweiten Gaskanals (12) austretende Druck-
gas,

G) einer Steuervorrichtung (15) zur Steuerung.der Druck-

gas—-Steuereinrichtungen (13) und (14),

dadurch gekennzeichnet, dass der Druckregler (18) mit dem

ersten Gaskanal (9) tiber eine Druckgasleitung (26) verbun-

den ist, die mit einem zus&tzlichen Druckgasreservoir (24)

in Austausch steht.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Druckgasreservoir (24) als gesonderter Druckgasbehil-
ter (24) ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Druckgasreservoir (24) durch eine Ausweitung des Strs-
mungsquerschnitts wenigstens in Teilbereichen der Druck-

gasleitung (26) ausgebildet wird.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der gesonderte Druckgasbehdlter (24) durch eine T-f8rmigen

Muffe (25) an der Druckgasleitung (26) angeschlossen ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
der Druckgasbehilter (24) ldsbar mit der T-f6rmigen Muffe

(25) verbunden ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass

der Druckgasbehidlter (24) zwei Zuleitungen umfasst und in
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Reihe mit der Druckgasleitung (26) geschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der Druckgasbehdlter (24) zwei Zuleitungen umfasst und pa-

rallel zur Druckgasleitung (26) geschaltet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Druckgasreservoir (24) in der N&he

des ersten Gaskanals (9) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckgassteuerung (13) ein Manome-
ter (20) aufweist, das stromaufwidrts vom Druckgasreservoir

(24) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen der Druckgas-
Steuerungseinrichtung (13) und dem ersten Gaskanal (9) ein

Sicherheitsventil geschaltet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der AuBere Durchmesser der Formwand (4)
im ersten Abschnitt groher als 500 mm ist, vorzugsweise

grober als 800 mm ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Volumen des Druckgasreservoirs (24)
grober als 10 Liter ist, vorzugsweise gréBer als 20 Liter

ist.

Vorrichtung nach Anspruch eine der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Volumen des Druckgasreser-
voirs (24) kleiner als 60 Liter ist, vorzugsweise kleiner

als 50 Liter ist.

Vorrichtung nach Anspruch eine der Anspriiche 1 bis 13,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Druckgas-
Steuereinrichtung (14) einen Druckregler (19) umfasst,
wobei der Druckregler (19) mit dem zweiten Gaskanal
(12) Uber eine Druckgasleitung verbunden ist, die mit
einem zweiten, zus&tzlichen Druckgasreservoir in Aus-—

tausch steht.
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