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69 Rohrverbindung fiir mit einer Isolation versehene Rohrleitungen.

@ Bei einer solchen Verbindung werden die aus einem sig das Verbinden von Rohrleitungsteilen mit einer Isola-
Innenrohr (1, 2), einer Isolation (4, 5) und einem Aus- tion durchgefiihrt werden.
senrohr (6, 7) bestehenden Leitungsteile zundchst durch
Verschweissen der Innenrohre (1, 2) miteinander verbun-
den. Dann wird ein auf eines der Aussenrohre (6, 7) aufge-
brachtes Uberschieberohr (8) iiber die durch einen
Abstand getrennten Enden der Aussenrohre (6, 7) gescho-
ben. Das Uberschieberohr (8) weist zwei Rohrteile (9, 10)
und ein dazwischenliegendes Zwischenrohrstiick (11) auf,
wobei in den Rohrteilen die Windungen eines Wider- S SIS ;’\;"}f,"“_;‘\;;;;;
standsheizdrahts (12) verlegt sind. Dadurch dass die Win- N%%%6%%%
dungen der beiden Rohrteile (9, 10) durch einen Verbin-
dungsdraht (22) miteinander verbunden sind und je ein
elektrischer Anschluss (23) an den Rohrteilen (9, 10)
angeordnet ist, kann in beiden Rohrteilen (9, 10) Wirme
erzeugt und dadurch die Schweissung der Rohrteile (9, 10)
mit den Enden der Aussenrohre (6, 7) erreicht werden.
Durch mindestens einen Indikator (24) in den Rohrteilen
(9, 10) kann zudem in einfacher Weise festgestellt werden,
ob die Schweissung fehlerfrei erfolgt ist. Dadurch kann,
insbesondere in Rohrleitungsgriaben, schnell und zuverlis-
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PATENTANSPRUCHE

1. Rohrverbindung fiir Rohrleitungen, die aus einem
Innenrohr (1, 2), einer Isolation (4, 5) und einem die Isola-
tion abdeckenden Aussenrohr (6, 7) aus Kunststoff bestehen,
und bei denen sowohl die Rohrstdsse der Innenrohre (1, 2)
fest miteinander als auch die Abstand aufweisenden Enden
der Aussenrohre (6, 7) durch ein Uberschieberohr (8) ver-
bunden sind, welches letzteres zwei durch ein Zwischenstiick
nachgiebig verbundene Rohrteile (9, 10) mit einem in Win-
dungen darin verlegten Widerstandsheizdraht (12) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Windungen des Wider-
standsheizdrahts (12) in den Rohrteilen (9, 10) Teile einer
einzigen Wicklung sind, die aus diesen Windungen und
einem Verbindungsdraht (22) zusammengesetzt ist.

2. Rohrverbindung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an den Rohrteilen (9, 10) je ein elektrischer
Anschluss (23), z.B. ein Steckkontakt, angeordnet ist.

3. Rohrverbindung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass an den Rohrteilen (9, 10) mindestens je
ein Indikator (24) zur Anzeige der erfolgten Verbindung der
Rohrteile (9, 10) mit den Enden der Aussenrohre (6, 7)
angeordnet ist.

4. Verfahren zum Verbinden von Rohren mit einer Rohr-
verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die beiden Rohrteile des Uberschieberohrs durch elektrische
Wirmeerzeugung in den Windungen des Widerstandsheiz-
drahts gleichzeitig mit den Enden der Aussenrohre ver-
schweisst werden.
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Die Erfindung betrifft eine Rohrverbindung nach dem
Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Miissen Leitungsteile einer mit einer Warmeisolation ver- 35
sehenen Rohrleitung miteinander verbunden werden, stellt
sich die Aufgabe, die Verbindung des Innenrohrs und der Iso-
lation in der Weise durchzufiihren, dass eine zuverlissig
dichte Verbindung erreicht wird. Da die Isolation
gewdhnlich durch ein Aussen- bzw. Mantelrohr aus Stahl
geschiitzt ist, wird ein Uberschieberohr aus Stahl vorgesehen,
das iiber die Enden der zu verbindenden Aussenrohre
geschoben wird. Zunichst werden die Enden der aneinander
anstossenden Innenrohre verschweisst, worauf die Isolation
wieder hergestellt wird. Zum Schluss wird das Uberschiebe- 45
rohr iiber die Verbindungsstelle geschoben und an seinen
Enden mit dem Aussenrohr verschweisst.

Es ist weiter bekannt, bei Rohrleitungen das Aussen- oder
Mantelrohr aus Kunststoff herzustellen. Die Verbindung der
mit Abstand auseinanderliegenden Enden erfolgt hierbei
durch ein Uberschieberohr aus Kunststoff. Zur Herstellung
der Rohrverbindung werden die aneinanderstossenden
Enden der Innenrohre miteinander verbunden, z.B.
geschweisst, worauf die Isolation wiederhergestellt und
anschliessend das Uberschieberohr iiber die Verbindungs-
stelle geschoben wird. Hierauf wird das Uberschieberohr an
seinen Enden entweder durch Warmluftschweissung oder
durch Schrumpffolien mit den Enden der Aussenrohre ver-
bunden.

Nun ist es bekannt, dass es bei solchen Rohrverbindungen 60
schwierig ist, eine einwandfreie Verbindung, insbesondere in
einem Rohrgraben, herzustellen, weshalb hierfiir ein ver-
hiltnismissig grosser Zeitaufwand erforderlich ist. Auch
kann die Priifung auf Dichtheit, z.B. durch Abpressen, durch
Rontgen- oder Ultraschallpriifung, nicht oder nur mit
grossen Schwierigkeiten durchgefiihrt werden, aber anderer-
seits ist es erforderlich, dass im Hinblick auf die Betriebsan-
forderungen eine solche Rohrverbindung absolut dicht sein

40

50

55

65

muss. Bereits geringe Feuchtigkeitsspuren im Zwischenraum
zwischen dem Innen- und dem Aussenrohr fithren im Hin-
blick auf die meistens hohen Temperaturen des im Innen-
rohr fliessenden Mediums zu hohen Dampfdriicken im Zwi-
schenraum, die eine Beschidigung der Rohrverbindung, z.B.
das Abplatzen der Schrumpffolien, zur Folge haben konnen.
Zudem besteht die Gefahr, dass die im Zwischenraum einge-
bauten Leckschutzgerite infolge des eingetretenden Druck-
anstiegs ansprechen, obwohl das Innenrohr keine Undicht-
heit aufweist. Es sind verschiedene Anstrengungen unter-
nommen worden, um die Herstellung solcher Rohrverbin-
dungen zu erleichtern (EP-A1-0 029 632 und CH-A-485 162).
In beiden bekannten Fillen wird im wesentlichen das Uber-
schieberohr aus zwei oder mehr Schalenteilen hergestellt, die

15 zwar leichter an der Verbindungsstelle angeordnet werden

konnen, aber hier einen grosseren Aufwand einerseits bei der
Verbindung der Schalenteile miteinander und andererseits
bei der Verbindung mit den Aussenrohrenden benétigen.
Einen wesentlichen Fortschritt gegeniiber diesen
bekannten Losungen stellt eine Rohrverbindung dar, bei der
das Uberschieberohr an seinen Rohrteilen mit einer Wick-
lung aus einem Widerstandsheizdraht versehen wird. Die

Verschweissung des Uberschieberohrs mit den Rohrenden

der Aussenrohre wird dann dadurch erreicht, dass in der
Wicklung durch elektrische Energiezufuhr Wirme erzeugt
wird, durch die der Rohrteil des Uberschieberohrs zuver-
lassig mit den Rohrenden des Aussenrohrs verschweisst wird.

Hier setzt die Erfindung ein, der die Aufgabe zugrunde-
liegt, eine Rohrverbindung der eingangs beschriebenen Art
so auszugestalten, dass das Verschweissen der Rohrteile des
Uberschieberohrs mit den Enden der Aussenrohre weiter
beschleunigt werden kann, ohne jedoch dadurch die Zuver-
lassigkeit der Verbindung zu beintrichtigen.

Diese Aufgabe wird gemiss der Erfindung dadurch gelost,
dass die Windungen des Widerstandheizdrahts in den Rohr-
teilen Teile einer einzigen Wicklung sind, die aus diesen Win-
dungen und einem Verbindungsdraht zusammengesetzt ist.

Zum Verbinden von Rohren mit der erfindungsgeméssen
Rohrverbindung eignet sich ein Verfahren, bei dem die
beiden Rohrteile des Uberschieberohrs durch elektrische
Wirmeerzeugung in den Windungen des Widerstandsheiz-
drahts gleichzeitig mit den Enden der Aussenrohre ver-
schweisst werden.

Die Erfindung ist in der Zeichnung in einem Ausfiihrungs-
beispiel dargestellt und nachfolgend beschrieben. Die Figur
zeigt einen Schnitt durch eine erfindungsgemésse Rohrver-
bindung, wobei jedoch nur die eine Hilfte der Rohrleitung
und der Rohrverbindung dargestellt ist.

Mit der in der Figur dargestellten Rohrverbindung werden
die Enden zweier Rohrleitungsteile verbunden, wobei
zunichst die beiden Enden von Innenrohren 1, 2, z.B. aus
Metall oder Kunststoff, miteinander, z.B. durch eine
Schweissung 3, verbunden werden. Zwischen den Innen-
rohren 1,2 und Aussenrohren 6, 7 liegt eine Isolation 4, 5 aus
Kunststoff. Vor dem Verbinden der Enden der Innenrohre, 1,
2 wird ein Uberschieberohr 8 auf eines der beiden Aussen-
rohre 6, 7 geschoben und dient dazu, die Enden der Aussen-
rohre 6, 7 nach beendeter Verbindung der Innenrohre 1, 2
und gegebenenfalls nach Erneuerung der Isolation zwischen
den Enden der Aussenrohre 6, 7 miteinander zu verbinden,
wie dies in der Figur dargestellt ist.

Das Uberschieberohr 8 weist zwei Rohrteile 9, 10 auf, die
durch ein Zwischenrohrstiick 11 miteinander verbunden
sind. In der einfachsten Ausfithrungsform werden die Rohr-
teile 9, 10 und das Zwischenrohrstiick 11 getrennt hergestellt
und dann miteinander verbunden, z.B. durch Spiegelschweis-
sung.



Die beiden Rohrteile 9, 10 weisen in der Ndhe ihrer Innen-
wandung einen in Windungen verlegten Widerstandsheiz-
draht 12 auf, der an eine elektrische Energiequelle ange-
schlossen werden kann, durch die im Widerstandsheizdraht
Wirme erzeugt wird, die die Innenwandung der Rohrteile 9,
10 und die Enden der Aussenrohre 6, 7 soweit zum
Schmelzen bringt, dass eine einwandfreie dichte Verbindung
entsteht. Die Zuverléssigkeit der Verbindung wird dadurch
erhoht, dass beim Uberschieberohr 8, das ebenfalls aus
Kunststoff besteht, den beiden Rohrteilen 9, 10 durch Auf-
weiten eine Schrumpfspannung eingeprigt wird, die bei der
Wiarmeentwicklung im Widerstandsheizdraht gelost wird,
wodurch ein sattes Anliegen der beiden Rohrteile 9, 10 auf
den Enden der Aussenrohre 6, 7 erreicht wird.

Die die Herstellung der Rohrverbindung abschliessende
Schweissung des Uberschieberohrs 8 mit den Enden der Aus-
senrohre 6, 7 erfolgt in der Weise, dass zunéichst der eine
Rohrteil und anschliessend der andere Rohrteil mit dem ent-
sprechenden Rohrende der Aussenrohre 6, 7 verschweisst
wird. Das Herstellen der Verbindung kann jedoch weiter
beschleunigt werden, wenn die beiden Rohrteile 9, 10 mitein-
ander verschweisst werden. Zu diesem Zweck ist es erfor-
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derlich, die Windungen des Widerstandsheizdrahts 12 in den
beiden Rohrteilen 9, 10 durch einen Verbindungsdraht 22
miteinander zu verbinden. Der Verbindungsdraht 22 kann
hierbei entweder im Material des Zwischenrohrstiicks 11 ein-
gebettet sein oder sich ldngs der Innenwandung des Zwi-
schenrohrstiicks 11 erstrecken. Bei einer monofilen Draht-
wicklung geniigt es, an den Rohrteilen 9, 10 je einen elektri-
schen Anschluss 23, z.B. einen Steckkontakt vorzusehen, an
den die Klemmen der elektrischen Energiequelle befestigt
werden.

Damit die Qualitat der Schweissung der Rohrteile 9, 10 in
einfacher Weise kontrolliert werden kann, ist es zweck-
maéssig, an den Rohrteilen 9, 10 mindestens je einen Indi-
kator 24 vorzusehen. Dies kann beispielsweise ein Stift sein,
der durch den bei der Verschweissung entstehenden
Schweissdruck in die Hohe getrieben wird und so die ein-
wandfreie Schweissung anzeigt.

Durch eine Offnung 20 im Uberschieberohr 8 kann der
Innenraum zwischen Innen- und Aussenrohr getrocknet und
anschliessend ausgeschdumt werden. Auf diese Weise erhilt
man eine fehlerfreie, gasdichte und feuchtigkeitsfreie Rohr-
verbindung.

1 Blatt Zeichnungen



A
AR 1 ALILILAL WYY

NN
RRLIRER

2)5

662 402
1 Blatt



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

