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Verfahren zur Herstellung von isolierten Rohrleitungsteilen.

67 Isolierte Rohrleitungsteile werden dadurch hergestellt,

dass ein Leitungsrohr (10) in den Hohlraum (12) einer
Giessform (11) mit aus dem Hohlraum herausragenden
Rohrenden eingebracht und zentriert wird, wobei der
Formhohlraum (12) grossere radiale Abmessungen als das
Innenrohr (10) aufweist. Dann wird in den Zwischenraum
zwischen dem Innenrohr (10) und den Innenflichen des
Formhohlraumes (12) ein Kunststoffpulver éingebracht,
das durch Erhitzen der Form (11) geschmolzen wird,
worauf die Form (11) in einer beim Rotationsformen
bekannten Weise rotiert wird. Nach dem Abkiihlen der
Form wird der Rohrteil mit dem Kunststoffmantel heraus-
genommen und ein expandierbares Kunststoffmaterial in
den Raum zwischen dem Innenrohr (10) und dem Mantel
(15) eingebracht und in bekannter Weise geschdumt. Ein
gemiss diesem Verfahren hergestellter Rohrleitungsteil hat
ein genau zentriertes Innenrohr (10), keine Verbindungs-
stellen und kann in einer den Bestimmungen des Arbeits-
schutzes entsprechenden Weise mit verhéltnisméssig nied-
rigen Kosten hergestellt werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von isolierten Rohrleitungs-
teilen, bestehend aus einem zum Transport von strdmungs-
fihigem Material bestimmten Innenrohr (10), einer Aussen-
hiille (15) aus steifem Kunststoff und einer dazwischen lie-
genden Isolierschicht (16) aus Schaumstoff, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Innenrohr (10) im Hohlraum (12) einer
zweiteiligen Giessform (11) derart zentriert wird, dass die
Rohrenden herausstehen; dass dann der Hohlraum (12), des-
sen radiale Abmessungen grosser sind als die des Innenroh-
res (10), mit einem Pulver aus steifem Kunststoff beschickt,
die Form (11) geschlossen und zum Schmelzen des Kunst-
stoffpulvers erhitzt und wie beim Rotationsformen rotiert
wird, um die inneren Begrenzungsflichen des Formhohlrau-
mes mit einer Kunststoffschicht zu versehen, worauf das In-
nenrohr (10) mit dem umgebenden Kunststoffmantel (15)
nach dem Abkiihlen aus der Form (11) herausgenommen,
ein expandierbares Kunststoffmaterial in den Raum zwi-
schen dem Innenrohr (10) und dem Mantel (15) eingefiihrt
und expandiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Einsetzen des Innenrohres (10) in die Form ein
Ring (14) aus beispielsweise Papier oder Aluminium rund
um das Rohr in einem der vorgesehenen Stirke der Kunst-
stoffschicht entsprechenden Abstand von der Innenseite des
Formhohlraumes (12) angebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein Loch in dem durch das Rota-
tionsformen erhaltenen Mantel (15) vorgesehen wird, vor-
zugsweise in einer der dem Innenrohr (10) benachbarten Fli-
chen, wodurch das expandierbare Kunststoffmaterial in den
Raum zwischen dem Innenrohr (10) und dem Mantel (15)
eingespritzt und expandiert wird, worauf das Loch versiegelt
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass gleichzeitig mit dem Innenrohr (10) Si-
gnaldrdhte (17) in dem Hohlraum (12) etwa parallel zum In-
nenrohr (10) mit aus dem Hohlraum (12) herausragenden
Enden angeordnet werden.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
isolierten Rohrleitungsteilen, bestehend aus einem zum
Transport von strémungsfidhigem Material bestimmten In-
nenrohr, einer Aussenhiille aus steifem Kunststoff und einer
zwischenliegenden Isolierschicht aus Schaumstoff.

Die Rohrleitungen von Fernheizungsnetzen bestehen
teils aus geraden Rohrstiicken, teils aus Rohrteilen in Form
von Kriimmern, T-Stiicken, Reduzierstiicken, Kreuzstik-
ken, Expansionsstiicken usw., die alle ein Innenrohr aus
Stahl, ein Aussenrohr aus steifem Kunststoff und eine zwi-
schenliegende Isolierung aus expandiertem Material besit-
zen. Die Herstellung der geraden Rohrstiicke ist einfach,
wihrend dagegen die Herstellung der anderen Rohrteile mit
Schwierigkeiten verbunden ist. Beispielsweise wird ein iso-
lierter Rohrkriimmer dadurch hergestellt, dass ein ge-
kriimmtes Rohr aus steifem Kunststoff und mit einem
Durchmesser, welcher wesentlich grosser ist als der des
Stahlrohres, in drei oder mehr Segmente unterteilt wird, die
dann auf das Stahlrohr gesteckt und erneut miteinander ver-
bunden werden, beispielsweise durch Spiegel- oder Extru-
sionsschweissen. Dann wird das Stahlrohr so gut wie mdg-
lich im Kunststoffrohr zentriert, und die Enden des Kunst-
stoffrohres werden versiegelt, wonach der Raum zwischen
dem Stahlrohr und dem Kunststoffrohr mit Polyurethan-
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schaum gefiillt wird. In dieser Weise hergestellte Rohrteile
weisen mehrere Nachteile auf. Erstens wird ihre Herstellung
durch das komplizierte Verschweissen der Segmente od.dgl.
erschwert, und oft entsteht bei der spiteren Anwendung eine
Leckage an den Verbindungsstellen. Auch ist es schwierig,
das Innenrohr im Mantel zu zentrieren, und nicht zuletzt ist
die abschliessende Isolierung mit Polyurethanschaum nicht
vereinbar mit den Arbeitsschutzbestimmungen. Die Herstel-
lung dieser Rohrteile ist somit schwierig und wird dadurch
auch teuer. Gleichzeitig ist die Giite oft nicht vollig befriedi-
gend. .

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die obenge-
nannten Nachteile isolierter Rohrleitungsteile zu beseitigen
und in einfacher Weise bessere Rohrteile zu niedrigerem
Preis herstellen zu konnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméss dadurch gelost,
dass das Innenrohr im Hohlraum einer zweiteiligen Giess-
form derart zentriert wird, dass die Rohrenden herausste-
hen, dass dann der Hohlraum, dessen radiale Abmessungen
grosser sind als die des Innenrohres, mit einem Pulver aus
steifem Kunststoff beschickt, die Form geschlossen und zum
Schmelzen des Kunststoffpulvers erhitzt und wie beim Rota-
tionsformen rotiert wird, um die inneren Begrenzungsfli-
chen des Formhohlraumes mit einer Kunststoffschicht zu
versehen, worauf das Innenrohr mit dem umgebenden
Kunststoffmantel nach dem Abkiihlen aus der Form heraus-
genommen, ein expandierbares Kunststoffmaterial in den
Raum zwischen dem Innenrohr und dem Mantel eingefiihrt
und expandiert wird.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der ein Ausfiih-
rungsbeispiel veranschaulichenden Zeichnung niher be-
schrieben. Es zeigen:

Figur 1 schematisch eine Form zur Herstellung eines
Rohrleitungsteils in Form eines Kriimmers und

Figur 2 den fertigen Rohrteil im Schnitt.

Ein isolierter Rohrkriimmer fiir eine Rohrleitung in ei-
nem Fernheizungsnetz wird mit Hilfe einer zweiteiligen
Giessform hergestellt, wovon die untere Formhalfte 11 in Fi-
gur 1 dargestellt ist. Diese Formhlfte 11 hat einen Hohlraum
12 zur Aufnahme des das strémungsfihige Material leitenden
Innenrohres 10 aus Stahl. Wie aus Figur 1 ersichtlich, hat der
Formhohlraum 12 einen bedeutend grésseren Durchmesser
als das Innenrohr 10, ist aber kiirzer als das Rohr, so dass
Formstirnwinde gebildet werden, die eine zentrale Ausneh-
mung 13 mit demselben Durchmesser wie das Innenrohr 10
aufweisen. Das Rohr 10 kann somit in der Formhalfte 11 mit
seinen Enden in den halbkreisférmigen Ausnehmungen 13
der Formendstiicke angebracht werden, und, obgleich die
Stirnflichen des Rohres 10 mit der Aussenseite der Stirnwiin-
dein Fig. 1 in einer Ebene liegen, konnen sie sich auch iiber
diese Flache hinauserstrecken, falls dies erwiinscht ist. Die
Ausnehmungen in den Stirnwénden der Form 11 schliessen
dicht um das Rohr ab, und falls erwiinscht kann selbstver-
stdndlich rundum die Rohrendteile an derjenigen Stelle, wo
sie sich durch die Rohrstirnwinde hinauserstrecken, ein
dichtendes Material angebracht werden, so dass der Hohl-
raum 12 zur Aussenluft abgedichtet wird. Nachdem das In-
nenrohr 10 in dieser Weise in der Formhalfte 11 angebracht
worden ist, und die Form dadurch geschlossen wird, dass eine
identische Formhalfte mit der Formhilfte 11 verbunden
wird, wird das Innenrohr 10 genau im Formhohlraum 12 zen-
triert sein. Bevor das Rohr im Formhohlraum angebracht
wird, wird vorzugsweise ein Ring aus geeignetem Material,
beispielsweise Papier oder Aluminium, rundum einen Teil des
Rohres angebracht, der sich in einigem Abstand von demjeni-
gen Punkt befindet, wo das Rohr 10 aus dem Formhohlraum
12 herausragt, derart, dass zwischen dem Ring 14 und der In-
nenfléche der Formstirnwénde ein schmaler Spalt entsteht.



Die Ringe 14 kénnen durch Umwicklung mit einer Folie oder
durch Aufstecken von elastischen Gliedern auf das Rohr ge-
bildet werden. Bevor die Form geschlossen wird, wird im
Hohlraum 12 eine vorbestimmte Menge eines Pulvers aus
steifem Kunststoff angebracht. Mit dem Ausdruck «steifer
Kunststoff» ist hier jede Kunststoffart gemeint, die sich zur
Herstellung eines verhiltnismdissig steifen Aussenmantels eig-
net, welcher imstande ist, mechanischen Beanspruchungen
und chemischen Angriffen zu widerstehen. Ein geeignetes
Material ist Polyithylen. Nachdem die Form geschlossen
worden ist, wird sie erhitzt, was durch nicht gezeigte Heiz-
schlangen in der eigentlichen Form oder dadurch erfolgt,
dass man die Form in einem Ofen anbringt, so dass dasim
Hohlraum 12 vorhandene Kunststoffpulver schmilzt. Dann
wird die Form in verschiedenen Ebenen in der beim Rotati-
onsformen bekannten Weise rotiert, wodurch der geschmol-
zene Kunststoff hinausfliesst und die Begrenzungsflichen des
Formhohlraums 12 deckt, wie aus Fig. 1 hervorgeht. Die
Ringe 14 sollen verhindern, dass der geschmolzene Kunst-
stoff vom Raum an den Stirnwénden der Form ldngs des
Rohres strdmen kann. Nach dem Rotationsformen wird die
Form gekiihlt, beispielsweise mit Hilfe von in der Zeichnung
nicht dargestellten Kiihlkanélen, und wenn die Form hinrei-
chend abgekiihlt ist, wird sie ge6ffnet und das nunmehr mit
einem Kunststoffmantel 15 versehene Innenrohr 10 wird her-
ausgenommen. Wie schon erwdhnt, erhdlt man durch dieses
Verfahren eine genaue Zentrierung des Rohres 10 im Mantel
15. Dies ist wichtig, damit spéter keine unerwiinschten War-
meverluste auftreten. Durch das Rotationsformen erhélt man
einen ganzen Mantel, ohne Verbindungsstéllen und mit
gleichméssiger Wanddicke.
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Der hergestellte Rohrteil soll nun isoliert werden, und
dies erfolgt dadurch, dass im Kunststoffmantel. vorzugswei-
se in dessen einem Stirnwandteil ein oder mehrere Locher
aufgenommen werden. Durch das Loch oder durch die Lo-
cher wird ein expandierbares Material eingespritzt, vorzugs-
weise expandierbares Polyurethan, das in herkdmmlicher
Weise im Raum zwischen dem Innenrohr 10 und dem Man-
tel 15 expandiert wird. Das Einspritzloch oder die Einspritz-
16cher werden dann versiegelt. Es sei hier betont, dass die in
vielen Fillen komplizierte und gefdhrliche Isolierung des
Rohrteils mit expandierbarem Kunststoff bei der vorliegen-
den Erfindung vollig gefahrlos und in einer den Bestimmun-
gen des Arbeitsschutzes durchaus geniigenden Weise vorge-
nommen werden kann. Der Rohrteil ist nun zum Einsetzen
in ein Rohrleitungssystem bereit.

In vielen Fillen ist es erwiinscht, Signaldrdhte 17 an-
zubringen, die ein ev. Ein- oder Ausdringen von Fliissig-
keit durch die Isolierung abfiithlen und eine Signaleinrich-
tung in der Isolierschicht aktivieren, was erfindungsge-
miss leicht dadurch ausgefithrt werden kann, dass man
die Drihte zusammen mit dem Innenrohr 10 in der Form
anbringt, wodurch das Kunststoffmaterial durch das
nachfolgende Rotationsformen die Drihte an denjenigen
Stellen, wo sie aus dem Kunststoffmantel herausragen,
dicht umschliesst.

Die Zeichnung veranschaulicht die Herstellung eines iso-
lierten Rohrkriimmers, aber es leuchtet ein, dass auch ande-
re isolierte Teile einer Rohrleitung, wie T-Stiicke, Reduzier-
stiicke, Kreuzstiicke, Expansionsstiicke, leicht in derselben
Weise hergestellt werden kdnnen.
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