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(54) VERFAHREN ZUM VERBINDEN ZWEIER SCHUSSE EINER FERNWARMELEITUNG

(57) Es wird ein Verfahren zum Verbinden zweier
Schisse (1) einer Fernwarmeleitung beschrieben,
die jeweils ein Stahlrohr (2) zur Flhrung eines
Warmetrdgers, ein Mantelrohr (3) aus einem
thermoplastischen Kunststoff zur Umhallung einer
Warmeddmmung (4) sowie eine thermoplastische
Verbindungsmuffe (5) fir die Mantelrohre (3)
aufweisen, um deren Enden nach einem
Verschweillen der Stahlrohre (2) Streifen (8) eines
Streckmetallgitters als Einlage (6) spielfrei gelegt
werden, bevor die Verbindungsmuffe (5) auf die
Mantelrohre (3) aufgeschoben und die Enden der
Mantelrohre (3) mit der Verbindungsmuffe (5) durch
ein elektrisches Erwdrmen der Einlagen (6)
verschweiBt werden. Um vorteilhafte SchweibB-
bedingungen zu schaffen, wird vorgeschlagen, dass
die um die Enden der Mantelrohre (3) gelegten
Streifen (8) je einander in Umfangsrichtung
Uberlappende, miteinander verhakte Endabschnitte
(12) bilden und mit Hilfe von die Verbindungsmuffe
(5) auBen umschlieBenden Induktionsspulen (7)
erwarmt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Verbinden zweier Schiisse einer
Fernwédrmeleitung, die jeweils ein Stahlrohr zur Fuhrung eines Warmetrégers, ein Mantelrohr
aus einem thermoplastischen Kunststoff zur Umhillung einer Warmedammung sowie eine
thermoplastische Verbindungsmuffe fur die Mantelrohre aufweisen, um deren Enden nach
einem Verschweillen der Stahlrohre Streifen eines Streckmetallgitters als Einlage spielfrei
gelegt werden, bevor die Verbindungsmuffe auf die Mantelrohre aufgeschoben und die Enden
der Mantelrohre mit der Verbindungsmuffe durch ein elektrisches Erwarmen der Einlagen ver-
schweil’t werden.

[0002] Zum Verbinden der einzelnen Schisse einer Fernwarmeleitung missen zunéchst die fur
den Warmetrager vorgesehenen Stahlrohre miteinander verschweilit werden, bevor die eine
Warmedammung umhillenden Mantelrohre aus einem thermoplastischem Kunststoff miteinan-
der Uber eine thermoplastische Verbindungsmuffe verbunden werden konnen. Zur flissigkeits-
dichten Verbindung der Verbindungsmuffe mit dem jeweiligen Mantelrohrende ist es bekannt,
die Fugezone aufzuschmelzen, um eine entsprechende Schweillverbindung zu erhalten. Zu
diesem Zweck kann in der Fiilgezone eine elektrisch Widerstandsheizung vorgesehen werden,
die allerdings bei einer zu engen Verlegung des Heizleiters die Gefahr eines Kurzschlusses und
bei einer zu weiten Verlegung die Gefahr von Kaltstellen im Bereich der Schweillverbindung mit
sich bringt. Werden elektrisch isolierte Heizleiter eingesetzt, so wird ein die Schweilverbindung
beeintréchtigender zuséatzlicher Werkstoff in die Fligezone eingebracht.

[0003] Um die Verbindung zwischen der Verbindungsmuffe und den Mantelrohren zu verbes-
sern, wurde bereits vorgeschlagen (EP 0 258 827 B1), als Heizleiter einen Streifen eines
Streckmetallgitters in mehreren schraubenférmigen Windungen um das Ende des jeweiligen
Mantelrohres zu legen, sodass der im Bereich dieses Heizleiters aufgeschmolzene Kunststoff
die Gittermaschen durchsetzt. Nachteilig ist allerdings, dass an den beiden Enden des Streifens
eines Streckmetallgitters Kontaktfahnen vorgesehen werden missen, die zum Anschluss an
eine elektrische Spannungsquelle in axialer Richtung entlang des jeweiligen Mantelrohrs aus
der aufgeschobenen Verbindungsmuffe herausgefiihrt werden, was eine Isolierung der die
Windungen Uberbriickenden Kontaktfahne gegeniiber den Windungen bedingt. AuRRerdem
bringen die uber die Verbindungsmuffe axial vorstehenden Kontaktfahnen eine Korrosionsge-
fahr mit sich.

[0004] Zum Vermeidung dieser Nachteile ist es dartber hinaus bekannt (WO 2007/128384 A2),
zwischen der Verbindungsmuffe und den zu verbindenden Rohren aus thermoplastischem
Kunststoff je einen in sich geschlossenen Ring aus einem Lochblech einzulegen, um dann mit
Hilfe einer die Verbindungsmuffe im Bereich der Lochblechringe umschlie®enden Induktions-
spule in den Lochblechringen Wirbelstrdome zu induzieren, Uber die das Lochblech erwarmt und
im Anschluss daran der thermoplastische Kunststoff der Verbindungsmuffe und der zu verbin-
denden Rohre aufgeschmolzen wird, sodass sich durch das Lochblech hindurch wieder eine
innige Schweilverbindung zwischen der SchweiBmuffe und den Kunststoffrohren einstellt.
Voraussetzung hiefir ist aber, dass die Lochblechringe spielfrei sowohl an der SchweilRmuffe
als auch an den Kunststoffrohren anliegen, was enge Toleranzen erfordert, die bei einer
Schweillverbindung beim Verlegen der Schisse einer Fernwdrmeleitung vor Ort nicht sicherge-
stellt werden kénnen.

[0005] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Verbinden zweier
Schiisse einer Fernwarmeleitung der eingangs geschilderten Art so auszugestalten, dass eine
vorteilhafte, allen Belastungsanforderungen entsprechende Schweillverbindung zwischen der
Verbindungsmuffe und den Enden der Mantelrohre der miteinander verschweildten Stahlrohre
gewabhrleistet werden kann.

[0006] Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe dadurch, dass die um die Enden der Mantelroh-
re gelegten Streifen je einander in Umfangsrichtung Uberlappende, miteinander verhakte End-
abschnitte bilden und mit Hilfe von die Verbindungsmuffe aulen umschlieenden Induktions-
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spulen erwdrmt werden.

[0007] Da zur elektrischen Erwarmung der Fligezonen keine vorgefertigten, in sich geschlosse-
nen Leiterringe, sondern Streifen eines Streckmetallgitters eingesetzt werden, die in Umfangs-
richtung um die Enden der Mantelrohre der Stahlrohre so gewunden werden, dass sich ihre
Endabschnitte jeweils Uberlappen, kann ein spielfreies Anliegen dieser Streifen aus dem
Streckmetallgitter an den Mantelrohren ohne weiteres gewahrleistet werden. Die einander
uberlappenden Endabschnitte jedes Streifens sind ja lediglich zu verhaken, wobei es haufig
ausreicht, in zumindest einem der einander Uberlappenden Endabschnitte der Streifen einen
Langsschlitz vorzusehen, in den der andere Endabschnitt eingreift, sodass sich zwischen den
Endabschnitten eine Verhakung inshesondere Uber die Gittermaschen des Streckgitters ergibt.
Fir eine Verhakung, die grolere Zugkrafte aufnehmen kann, empfehlen sich allerdings Quer-
schlitze auf einander gegeniberliegenden Langsrandern des jeweiligen Streifens in einem
gegenseitigen Abstand, der dem AulRenumfang der Mantelrohre entspricht. Diese Querschlitze
kénnen mit ausreichender Genauigkeit vor Ort angebracht werden.

[0008] Nach einem Umschlingen der Mantelrohre mit den Streifen aus einem Streckmetallgitter
und der Verhakung der Streifen kann die Verbindungsmuffe Gber diese Streifen auf die Enden
der Mantelrohre aufgeschoben werden, wobei ein das Aufschieben erleichterndes FUhrungs-
spiel zulassig ist, weil die thermoplastische Verbindungsmuffe mit einem Memory-Effekt gefer-
tigt werden kann, der bei der Erwarmung der Verbindungsmuffe deren Schrumpfung bewirkt,
sodass das Flhrungsspiel ausgeglichen und eine dichte Anlage der Verbindungsmuffe an den
Mantelrohren bzw. den zu Ringen geschlossenen Streifen aus einem Streckmetallgitter als
Voraussetzung fir eine gute Schweillverbindung zwischen der Verbindungsmuffe und den
Mantelrohren durch das Streckmetallgitter hindurch gewahrleistet wird, wenn (ber eine auflen
um die Verbindungsmuffe im Bereich der Fiigezonen gelegte Induktionsspule in den zu Ringen
geschlossenen Streckmetallgittern Stréme induziert werden.

[0009] Besonders vorteilhafte Verhaltnisse ergeben sich, wenn zur Verbindung der Verbin-
dungsmuffe mit den beiden Mantelrohren um jedes Mantelrohr zwei Streifen eines Streckme-
tallgitters mit axialem Abstand voneinander gelegt werden und wenn die beiden Streifen des
Streckmetallgitters auf jedem Mantelrohr voneinander unabhangig durch Induktion erwarmt
werden, weil in diesem Fall jeder Streifen aus einem Streckmetallgitter fir eine gesonderte
Schweiltverbindung sorgt, die fir sich den auftretenden mechanischen Belastungen und Dicht-
heitsanforderungen geniigt. Durch das Vorsehen zweier solcher Schweillverbindungen wird
somit eine doppelte Sicherheit erreicht.

[0010] Wesentlich fiir die Ausbildung der Schweillverbindungen zwischen der Verbindungsmuf-
fe und den Mantelrohren der Schisse einer Fernwarmeleitung ist, dass mit Hilfe der metalli-
schen Einlage zwischen der Verbindungsmuffe und den Mantelrohren der thermoplastische
Werkstoff sowohl auf Seite der Verbindungsmuffe als auch auf Seite der Mantelrohre ausrei-
chend gleichmafig aufgeschmolzen werden kann, um durch die mit entsprechenden Durchtrit-
ten versehene Einlage hindurch eine entsprechende Schmelzverbindung herzustellen. Diese
Anforderungen werden durch einen Streifen eines Streckmetallgitters mit einer den Auflenum-
fang des Mantelrohrs bersteigenden Lange erfullt, wenn zur Verhakung der einander Uberlap-
penden Endabschnitte des zu einem geschlossenen Ring gebogenen Streifens in den Endab-
schnitten Schlitze vorgesehen werden, um die einander Uberlappenden Endabschnitte des zu
einem Ring gebogenen Streifens miteinander vor Ort verbinden zu kénnen. Im einfachsten Fall
kénnen diese Schlitze in Streifenlangsrichtung verlaufen, sodass die durch die Langsschlitze
voneinander getrennten Lappen der Endabschnitte einander beim Figen der Endabschnitte
abwechselnd Ubergreifen und so in Verbindung mit den Maschen des Streckgitters den zu
einem Ring um das Mantelrohr gebogenen Streifen in Anlage am Mantelrohr zu halten.

[0011] Damit groBBere Zugkrafte libernommen werden kénnen, kdnnen auf einander gegenliber-
liegenden Langsrandern zwei je einen Endabschnitt des Streifens bestimmende Querschlitze in
einem gegenseitigen, dem Umfang des Mantelrohrs entsprechenden Abstand in Streifenlangs-
richtung vorgesehen werden. Uber diese Querschlitze, die sich vorzugsweise jeweils ber die
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halbe Streifenbreite des Streckmetallgitters erstrecken, kann der um ein Mantelrohr gelegte
Streifen zu einem Ring geschlossen werden, wobei die Uber die Querschlitze miteinander ver-
hakten Endabschnitte vorzugsweise vom umlaufenden Streifen abgedeckt werden, sodass die
uber die Querschlitze vorstehenden Endabschnitte der Streifen das Aufschieben der Verbin-
dungsmuffe nicht beeintrachtigen konnen. Besonders einfache Handhabungsbedingungen
werden in diesem Zusammenhang erreicht, wenn die die Endabschnitte des Streifens bestim-
menden Querschlitze unter einem spitzen Winkel gegenuber der Streifenlangsrichtung verlau-
fen. Mit einem solchen Querschlitzverlauf lassen sich allenfalls vorhandene Toleranzen hinsicht-
lich der Umfangsldnge der zu einem Ring geschlossenen Streifen ausgleichen, weil aufgrund
der Neigung der Querschlitze gegenliber der Streifenlangsrichtung mit der gegenseitigen Ein-
stecktiefe der ineinandergreifenden Querschlitze Einfluss auf die Umfangslange der zu einem
Ring geschlossenen Streifen genommen werden kann.

[0012] Die Dichtheit der Schweiltverbindungen zwischen der Verbindungsmuffe und den Man-
telrohren hangt unter Umstanden von den moglichen Kriechwegen eindringender Feuchtigkeit
entlang der Streckmetallgitter und damit von der Breite der Streifen aus diesem Streckmetallgit-
ter ab. Um die Lange der Kriechwege und damit die Dichtheitsanforderungen zu vergrofiem,
kann der Streifen aus dem Streckmetallgitter wenigstens zwei gegeneinander auf Lucke ver-
setzte Langsreihen von Langléchern aufweisen, die somit die Kriechwege von einem Léngsrand
zum anderen Langsrand des Streifens aus einem Streckmetallgitter durch Kriechwegabschnitte
in Streifenlangsrichtung vergrofiern.

[0013] Das erfindungsgemafie Verfahren wird anhand der Zeichnung néher erlautert. ES zeigen

[0014] Fig. 1 eine Schweillverbindung zwischen zwei Schussen einer Fernwarmeleitung in
einem Langsschnitt,

[0015] Fig. 2 eine metallische Einlage zum Verschweil3en der thermoplastischen Mantelrohre
zweier miteinander verschweillter Stahlrohre einer Fernwarmeleitung mit einer
thermoplastischen Verbindungsmuffe in einer Draufsicht in einem gréeren Mal3-
stab,

[0016] Fig. 3 eine im Wesentlichen der Fig. 2 entsprechende Darstellung einer Konstruktions-
variante einer solchen metallischen Einlage und

[0017] Fig. 4 die zu einem Ring verhakte metallische Einlage ausschnittsweise im Bereich der
miteinander verhakten Endabschnitte in einer Draufsicht in einem gréReren Mal3-
stab.

[0018] Wie der Fig. 1 entnommen werden kann, umfassen die Schiisse 1 einer Fernwarmelei-
tung jeweils ein Stahlrohr 2 zur Aufnahme eines Warmetragers und ein Mantelrohr 3 aus einem
thermoplastischen Kunststoff, das eine Warmedammung 4 umhullt. Um bei der Verlegung einer
Fernwarmeleitung zwei Schisse 1 vor Ort miteinander zu verbinden, werden nach dem Auf-
schieben einer Verbindungsmuffe 5 auf das Mantelrohr 3 eines Schusses 1 die stirnseitig vor-
stehenden Stahlrohre 2 miteinander verschweiltt, bevor die beiden Mantelrohre 3 durch die
Verbindungsmuffe 5, die wie die Mantelrohre 3 aus einem thermoplastischen Kunststoff gefer-
tigt ist, miteinander verbunden werden. Um zwischen den Mantelrohren 3 und der die Mantel-
rohre 3 stirnseitig Ubergreifenden Verbindungsmuffe 5 eine vorteilhafte Schweillverbindung zu
erreichen, werden zwischen den Mantelrohren 3 und der Verbindungsmuffe 5 metallische Ein-
lagen 6 vorgesehen, in denen mit Hilfe einer auflen um die Verbindungsmuffe 5 gelegten Induk-
tionsspule 7 Strome induziert werden, um (ber die jeweilige metallische Einlage 6 den thermo-
plastischen Kunststoff sowohl auf der Seite der Verbindungsmuffe 5 als auch auf der Seite der
Mantelrohre 2 aufzuschmelzen und einen Schmelzefluss durch die Einlage 6 hindurch zur
innigen Verbindung der Verbindungsmuffe 5 mit den Mantelrohren 3 zu erreichen. Vorausset-
zung hiefir ist einerseits, dass die metallischen Einlagen 6 einen gleichmalligen Warmediber-
gang auf die zu fiigenden Teile ermdglichen und anderseits entsprechende Durchtritte fiir den
Schmelzefluss zwischen den zu fligenden Teilen bereitstellen.

[0019] Wie den Fig. 2 und 3 entnommen werden kann, werden die Einlagen 6 aus je einem
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Streifen 8 eines Streckmetallgitters gefertigt, das eine ausreichende Durchtrittsflache flr die
Schmelze zur Verfugung stellt. Da die Lange dieser Streifen 8 den Aullienumfang der Mantel-
rohre 3 (bersteigt, kdnnen die Streifen 8 aus dem Streckmetallgitter ohne Schwierigkeiten
aullen um die Mantelrohre 3 gelegt und zu einem Ring geschlossen werden, wie dies in der Fig.
1 angedeutet ist. Zum Schlieen der Streifen 8 zu je einem in sich geschlossenen Ring weisen
die Streifen 8 gemal der Fig. 2 auf ihren einander gegeniiberliegenden Langsrandern 9, 10 je
einen Querschlitz 11 auf, wobei die Querschlitze 11 Endabschnitte 12 bestimmen, die beim
Schliefben der Streifen 8 durch ein gegenseitiges Eingreifen der einander gegeniiberliegenden
Querschlitze 11 Gber die Umfangslange der dann zu einem Ring in sich geschlossenen Streifen
8 Uberstehen.

[0020] Der Abstand der beiden Querschlitze 11 voneinander in Streifenléangsrichtung muss dem
Aullenumfang der Mantelrohre 3 entsprechen, wenn die Querschlitze senkrecht zu den Langs-
randern 9, 10 ausgerichtet sind. GemaR der Fig. 2 verlaufen die Querschlitze 11 jedoch unter
einem spitzen Winkel gegeniiber der Streifenlangsrichtung, was eine Anpassung der Umfangs-
lange des sich durch die Verhakung der beiden Endabschnitte 12 Gber die Querschlitze 11
ergebenden Rings an den Aulenumfang der Mantelrohre 3 erlaubt. In der Fig. 4, die die ver-
hakten Endabschnitte 12 eines zu einem Ring geschlossenen Streifens 8 zeigt, ist zu erkennen,
dass mit zunehmender gegenseitiger Eingriffstiefe der beiden ineinandergreifenden Querschlit-
ze 11 die Umfangslange des durch den jeweiligen Streifen 8 gebildeten Rings kleiner wird. Dies
bedeutet, dass nach einem UmschlieRen der Mantelrohre 3 durch die Streifen 8 die sich durch
diese Streifen 8 ergebenden Ringe in ihrer Umfangslange genau an den Aufienumfang der
Mantelrohre 3 angepasst werden kdnnen, sodass ein spielfreies Anliegen der in sich geschlos-
senen Streifen 8 an den Mantelrohren 3 ohne weiteres gewahrleistet werden kann. Es bedarf
daher zur gleichmaligen Warmeibertragung von den Streifen 8§ sowohl auf die Mantelrohre 3
als auch auf die Verbindungsmuffe 5 einer zusatzlichen spielfreien Anlage der Verbindungsmuf-
fe 5 an den Streifen 8. Da die Verbindungsmuffen 5 mit einem Memory-Effekt hergestellt wer-
den kénnen, der bei einer Erwdrmung der Verbindungsmuffe 5 im Bereich der Streifen 8 ein
Aufschrumpfen der Verbindungsmuffe 5 auf die Mantelrohre 3 bzw. auf die die Mantelrohre 3
umschlielenden Streifen 8 bewirkt, kann durch eine entsprechende Erwarmung der Verbin-
dungsmuffe 5 heispielsweise mit Hilfe eines Gasbrenners fiir eine spielfreie Aufnahme der
Streifen 8 zwischen den Mantelrohren 3 einerseits und der Verbindungsmuffe 5 anderseits als
Voraussetzung fir eine gleichmaRige Warmeabgabe an die zu verbindenden Teile gesorgt
werden, wenn in den in sich geschlossenen Streifen 8 Uber die Induktionsspule 7 Strdome indu-
ziert werden.

[0021] Aufgrund des Warmedehnungsverhaltens der aufgeschmolzenen thermoplastischen
Kunststoffe weist die Kunststoffschmelze eine Strdmungskomponente zu den Langsrandern 9,
10 der Streifen 8 mit der Wirkung auf, dass sich entlang dieser Rander Schweillwllste ausbil-
den, die flir eine besondere Dichtheit der Schweillverbindungen sorgen.

[0022] Besteht die Gefahr, dass Feuchtigkeit zwischen die Verbindungsmuffe 5 und den Man-
telrohren 3 eindringt, wobei ein Kriechen der Feuchtigkeit entlang der Gitterstruktur der Streifen
8 aufgrund von Kapillareffekten nicht ausgeschlossen werden kann, so ist fir einen méglichst
langen Kriechweg zu sorgen, um die Dichtheit der Verbindung gewahrleisten zu kénnen. Um
den Kriechweg ohne Verbreiterung der Streifen 8 zu verlangern, ist in den Fig. 2 und 3 der
Streifen 8 mit in Streifenlangsrichtung mit Abstand hintereinander angeordneten Langldchern 13
versehen. Nach der Fig. 2 sind zwei Reihen von gegeneinander auf Liicke versetzten Langlo-
chern 13, nach der Fig. 3 jedoch drei Reihen solcher auf Liicke versetzter Langldcher 13 vorge-
sehen. Durch diese MalRnahmen verlangern sich die Kriechwege fir Feuchtigkeit von einem
Langsrand 9, 10 der Streifen 6 zum gegenuberliegenden Langsrand 10, 9 erheblich. Die Lang-
l6cher 13, die sich im Wesentlichen in Streifenlangsrichtung erstrecken, bedingen aber nicht nur
langere Kriechwege fiir eindringende Feuchtigkeit, sondern geben auch Anlass zur Ausbildung
von Schweillwilsten in ihrem Bereich, wodurch aufgrund des Verlaufs dieser Schweillwilste in
Streifenlangsrichtung die Dichtheit der Schweillverbindungen unterstitzt wird.

[0023] Da bei der Anordnung von drei Langlochreihen Querschlitze 11 in den Endabschnitten
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12 zumindest einen 4ulleren der durch die Langlécher 13 voneinander getrennten Langslappen
vom Streifen abtrennen, wird gemal der Fig. 3 auf solche Quer- schlitze 11 verzichtet. Die
Endabschnitte 12 kénnen (iber die zumindest zum Teil endseitig offenen Langlécher 13 mitein-
ander verhakt werden, indem die beidseits eines solchen offenen Langlochs 13 gebildeten
Lappen der Endabschnitte den gegeniberliegenden Endabschnitt 12 des zu einem Ring gebo-
genen Streifens 8 abwechselnd auf unterschiedlichen Seiten Gberlappen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Verbinden zweier Schiisse (1) einer Fernwarmeleitung, die jeweils ein
Stahlrohr (2) zur Flhrung eines Warmetragers, ein Mantelrohr (3) aus einem thermoplasti-
schen Kunststoff zur Umhillung einer Warmedammung (4) sowie eine thermoplastische
Verbindungsmuffe (5) fur die Mantelrohre (3) aufweisen, um deren Enden nach einem Ver-
schweillen der Stahlrohre (2) Streifen (8) eines Streckmetallgitters als Einlage (6) spielfrei
gelegt werden, bevor die Verbindungsmuffe (5) auf die Mantelrohre (3) aufgeschoben und
die Enden der Mantelrohre (3) mit der Verbindungsmuffe (5) durch ein elektrisches Erwar-
men der Einlagen (6) verschweillt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die um die En-
den der Mantelrohre (3) gelegten Streifen (8) je einander in Umfangsrichtung tUberlappen-
de, miteinander verhakte Endabschnitte (12) bilden und mit Hilfe von die Verbindungsmuffe
(5) aullen umschlieflenden Induktionsspulen (7) erwarmt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zur Verbindung der Verbin-
dungsmuffe (5) mit den beiden Mantelrohren (3) um jedes Mantelrohr (3) zwei Streifen (8)
eines Streckmetallgitters mit axialem Abstand voneinander gelegt werden und dass die
beiden Streifen (8) des Streckmetallgitters auf jedem Mantelrohr (3) voneinander unabhan-
gig durch Induktion erwdrmt werden.

Metallische Einlage (6) zum Verschweien der thermoplastischen Mantelrohre (3) zweier
miteinander verschweilter Stahlrohre (2) einer Fernwé@rmeleitung mit einer thermoplasti-
schen Verbindungsmuffe (5), umfassend einen Streifen (8) eines Streckmetallgitters mit ei-
ner den Aullenumfang des Mantelrohrs (3) Ubersteigenden Lange, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Verhakung der einander (iberlappenden Endabschnitte (12) des zu ei-
nem geschlossenen Ring gebogenen Streifens (8) in den Endabschnitten (12) Schlitze
vorgesehen sind.

Metallische Einlage (6) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass im Streifen (8)
auf einander gegeniberliegenden Langsrandemn (9, 10) zwei je einen Endabschnitt (12)
des Streifens (8) bestimmende Querschlitze (11) in einem gegenseitigen, dem Umfang des
Mantelrohrs (3) entsprechenden Abstand in Streifenlangsrichtung vorgesehen sind.

Metallische Einlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die die Endab-
schnitte (12) des Streifens (8) bestimmenden Querschlitze (11) unter einem spitzen Winkel
gegenuber der Streifenlangsrichtung verlaufen.

Metallische Einlage nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
der Streifen (8) aus dem Streckmetallgitter wenigstens zwei gegeneinander auf Liicke ver-
setzte Langsreihen von Langlchern (13) aufweist.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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