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(57) Abstract: The invention relates to a method for welding a first tube end at a seam point to a second tube end to form a seam, which
runs around a perimeter of the first tube end, wherein first a protective layer (7) is applied at the seam point in the first tube end (5),
then the second tube end (9) is pushed over the first tube end (5) beyond the seam point, and finally the tube ends (5, 9) are pressed
flat together at the seam point between two clamping jaws (10) brought together and same are welded in this position, wherein the
protective layer (7) prevents a welding of the inner side of the first tube end (5). In order to improve the tightness of the tube connection,
according to the invention, the protective layer (7) is applied to an inner side (6) of the first tube end (5).

(57) Zusammenfassung: Offenbart ist ein Verfahren zum Verschweilien eines ersten Schlauchendes an einer Nahtstelle mit einem
zweiten Schlauchende in einer Naht, die auf einem Umtang des ersten Schlauchendes umléduft, wobei zunédchst an der Nahtstelle in dem
ersten Schlauchende (5) eine Schutzschicht (7) appliziert, dann das zweite Schlauchende (9) iiber die Nahtstelle hinaus iiber das erste
Schlauchende (5) geschoben wird und schliellich die Schlauchenden (5, 9) an der Nahtstelle zwischen zwei aufeinander zu gefiihrten
Spannbacken (10) flach zusammengepresst und in dieser Stellung verschweifit werden, wobei die Schutzschicht (7) ein Verschweillien
der Innenseite des ersten Schlauchendes (5) verhindert. Um die Dichtigkeit der Schlauchverbindung zu verbessern wird vorgeschlagen,
dass die Schutzschicht (7) aut einer Innenseite (6) des ersten Schlauchendes (5) appliziert wird.
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Verfahren zum Verschweilen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verschweil3en eines ersten
Schlauchendes an einer Nahtstelle mit einem zweiten Schlauchende in einer Naht,
die auf einem Umfang des ersten Schlauchendes umlauft, wobei zunachst an der
Nahtstelle in dem ersten Schlauchende eine Schutzschicht appliziert, dann das
zweite Schlauchende iiber die Nahtstelle hinaus lber das erste Schlauchende
geschoben wird und schlieflich die Schlauchenden an der Nahtstelle zwischen
zwei aufeinander zu gefiihrten Spannbacken flach zusammengepresst und in
dieser Stellung verschweif’t werden, wobei die Schutzschicht ein Verschweilen
der Innenseite des ersten Schlauchendes verhindert.

US 6,090,233 A schlagt vor, zum Verschweien zweier Schlauchenden eines
Bewdsserungsschlauchs als Schutzschicht einen flachen Hitzeschild aus Starke,
Wachspapier, Fiberglas, Baumwolle, Wolle, Asbest oder Teflon® in das innere
Schlauchende einzulegen. Die Verschweilung der Schlauchenden mit dem
bekannten Verfahren weist Undichigkeiten an beiden seitlichen Kanten des
Hitzeschilds auf.

Aufgabe

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Dichtigkeit der Schlauchverbindung

zu verbessern.

Lésung

Ausgehend von dem bekannten Verfahren wird nach der Erfindung
vorgeschlagen, dass die Schutzschicht auf einer Innenseite des ersten
Schlauchendes appliziert wird. Die Undichtigkeit an den Kanten des aus dem
Stand der Technik bekannten Hitzeschilds ist so vermieden.

Die Schutzschicht kann in einem erfindungsgeméaRen Verfahren auf eine Halfte
des Umfangs beschréankt werden. Um ein VerschweiRen der Innenseite zu
vermeiden, muss dann aber die Position der Schutzschicht Giber dem Umfang
beim Einlegen zwischen die Spannbacken beriicksichtigt werden.
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Vorzugsweise werden in einem erfindungsgemaéfen Verfahren die Schlauchenden
nach dem Verschweifden in zwei ersten Teilndhten zunéchst aufgerichtet und dann
quer zu den ersten Teilndhten erneut flach zusammengepresst und in zwei
weiteren Teilndhten verschweil’t, wobei die ersten Teilndhte und die weiteren
Teilnahte die Naht bilden. Beim flachen Zusammenpressen des Schiauchs bilden
sich mit zunehmender Wandstérke der Schlauchenden an beiden Enden des
Querschnitts sog. ,Katzenaugen®: Der Schlauch wird in einem kleinen
Umfangsstiick um 180 ° umgelenkt, wobei die AuRBenseite gedehnt und die
Innenseite gestaucht wird. Beim Offnen des Schlauchs wird die Innenseite
entsprechend gedehnt. Eine an dieser Stelle angebrachte SchweilRnaht wirde
dadurch geschwécht. Das Schweifen in zwei Schritten vermeidet die Schwachung
an den ,Katzenaugen®. Die Dichtigkeit wird so insbesondere bei gréf3eren
Wandstéarken der Schlauchenden weiter gesteigert.

Vorzugsweise liberdecken in einem solchen Verfahren die ersten Teilndhte und
die weiteren Teilndhte unterschiedliche Anteile des Umfangs. Zugleich mit dem
Verschweillen kann eine Beschriftung oder anderweitige Markierung auf das
zweite Schlauchende aufgebracht werden. Die GréRe der Markierung ist auf die
GréRe der Spannbacken — also auf die GréRe der jeweiligen Teilnaht —
beschrankt. Die asymmetrische Verschweifung in zwei Schritten mit
unterschiedlich langen Teilndhten ermdglicht (zugleich mit der langeren Teilnaht)
eine gréfere Markierung auf dem Schlauchende.

Vorzugsweise iiberlappen die ersten Teilndhte und die zweiten Teilndhte. So
werden Lucken zwischen den ersten und zweiten Teilndhten vermieden. Weiter
vorzugsweise Uberdecken die ersten und zweiten Teilndhte in Summe bis zu
120 % des Umfangs.

Vorzugsweise lberdecken die ldngeren Spannbacken und damit die langeren
Teilndhte mindestens 60 % des Umfangs. Weiter vorzugsweise iiberdecken die
langeren Spannbacken nicht mehr als 80 % des Umfangs, um eine iibermafige
mechanische Belastung und mégliche Beschadigung des Extrudats in den

,Katzenaugen“ zu vermeiden.
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Vorzugsweise besteht in einem erfindungsgeméRen Verfahren das erste
Schlauchende und/oder das zweite Schlauchende aus thermoplastischem
Polyurethan. Thermoplastisches Polyurethan (TPU) eignet sich besonders zur
Extrusion. Das erfindungsgeméafe Verfahren kann insbesondere auch genutzt
werden, um einen TPU-Schlauch gratlos mit einem Schlauch aus einem anderen
Thermoplasten (z.B. PVC) zu verschweif3en.

Vorzugsweise werden in einem erfindungsgeméafRen Verfahren die Schlauchenden
thermisch verschweif3t. Thermische Schweillverfahren, also Verfahren, in denen
die zu verschwei’enden Oberflichen soweit erhitzt werden, dass sie ineinander
flieRen und eine stoffliche Einheit bilden, werden insbesondere mittels
Hochfrequenz, mittels Laser oder mittels Elektronenstrahl ausgefiihrt. Alternativ
kénnen die Schlauchenden auch chemisch verschweif3t werden, insbesondere

durch voriibergehendes Anlésen der zu verschweiRenden Oberflachen.

Vorzugsweise sind in einem erfindungsgeméfRen Verfahren die Spannbacken
transparent. Transparente Spannbacken sind fiir eine Laser- oder Elektronenstrahl
durchlassig.

Vorzugsweise wird in einem erfindungsgeméafen Verfahren die Schutzschicht mit
einer Rolle auf die Innenseite aufgebracht. Alternativ kann die Schutzschicht
anderweitig auf die Innenseite aufgebracht, beispielsweise aufgespriiht

oder -gespritzt werden. Weiter alternativ kann die Schutzschicht locker auf die
Innenseite aufgelegt werden.

Vorzugsweise hartet in einem erfindungsgemaBen Verfahren die Schutzschicht
vor dem Verschweil3en aus. Alternativ kann die Schutzschicht aus einem bereit
beim Applizieren harten Material bestehen.

Vorzugsweise besteht in einem erfindungsgeméfRen Verfahren die Schutzschicht
aus einem nach dem Aushérten bis mindestens 250 °C hitzebestandigen Lack.
Hitzebesténdige Lacke sind auf der Basis von Polyester, PVC-
Mischpolymerisaten, Polyvinylacetat, Polyvinylbutyral, Nitrocellulose,
Acetylcellulose oder Celluloseacetat allgemein bekannt. Alternativ kann die
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Schutzschicht aus einer hitzebesténdigen Folie, beispielsweise einer Metallfolie,
insbesondere aus Aluminium bestehen, die vor dem Verschwei3en auf die
Innenseite aufgelegt wird.

Vorgeschlagen wird erfindungsgemaR weiterhin ein Verfahren zum Herstellen
eines Innenschlauchs fir ein Fahrzeugrad, wobei aus einem endlos-
schlauchférmigen Extrudat ein Rohling geschnitten und torusférmig geschlossen
wird und zwei Schlauchenden des Rohlings wie vorstehend beschrieben zu dem
Innenschlauch verschweildt werden. Diese Art der Herstellung von
Innenschlduchen ist aus dem Stand der Technik bekannt und bewéahrt.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfilhrungsbeispiels erldutert. Es

zeigen

Fig. 1 einen Schnitt durch einen Innenschlauch und

Fig. 2 ein Detail aus dem erfindungsgemaRen Verfahren.

In einem erfindungsgeméafRen Verfahren wird ein Innenschlauch 1 fiir ein nicht
dargestelltes 29“-Fahrzeugrad eines Fahrrads gefertigt. Der Innenschlauch 1 ist in
Figur 1 nicht maRstéblich in einem Schnitt durch die Nahtstelle dargestellt Der
Innenschlauch 1 hat einen AuRendurchmesser 2 von 30 mm. Die Wandstérke 3
des Innenschlauchs 1 betrdgt 350 um. Der Innenschlauch 1 wird durch
Blasfolienextrusion endlos aus thermoplastischem Polyurethan (TPU) auf
Polyesterbasis gefertigt.

Das Extrudat wird in nicht dargestellte Rohlinge von jeweils 2030 mm genau
orthogonal zur Schlauchlangsachse 4 abgeldngt.

Ein erstes Schlauchende 5 des Rohlings wird geéffnet, so dass die Innenseite 6
sichtbar wird und gut zugénglich ist. Auf die Innenseite 6 wird nun ringsum bis in
eine Tiefe von 20 mm in Richtung der Schlauchléangsachse 4 mit einer kleinen
Filzrolle eine Schutzschicht 7 aus einem hitzebesténdigen Klarlack (z.B. mit dem
Handelsnamen Motip 04033) mit einer Dicke von ca. 5 um aufgetragen.
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Die Schutzschicht 7 benetzt den gesamten Umfang der Innenseite 6. So werden
lokal begrenzte Verschweillungen vermieden, die die Qualitat der Schweilnaht
mindern oder sogar dazu fihren kénnen, dass die beiden innenliegenden Folien

nicht mehr voneinander zu trennen sind.

Nach einer Trockenzeit von ca. 30 Minuten, in der die Schutzschicht 7 aushértet,
wird das erste Schlauchende 5 langs derart in das zweite Schlauchende 9
gesteckt, dass beide um etwa 10 mm (berlappen. Die Schutzschicht 7 ist bis
800 °C hitzebesténdig.

Das erste Schlauchende 5§ und das zweite Schlauchende 9 werden flach
zusammengepresst und wie in Figur 2 dargestellt zunachst zwischen zwei ersten
Spannbacken 10 mit einer Lédnge 11 von ca. 33 mm (etwa 70 % der
Schlauchbreite) mittels Hochfrequenz verschweildt. Zugleich pragen und drucken
die ersten Spannbacken 10 das Logo des Herstellers und technische Daten sowie
Prifsiegel des innenschlauchs 1 auf die Nahtstelle.

Dann wird der Innenschlauch 1 im Bereich der Katzenaugen 12 aufgerichtet, quer
zu den ersten Teilndhten 13 erneut flach zusammengepresst und zwischen zwei
zweiten Spannbacken 14 mit einer Lange 15 von ca. 19 mm (etwa 40 % der
Schlauchbreite) erneut verschweil’t. Die Elektroden bestehen aus Messing und
weisen in Richtung der Schlauchlédngsachse 4 eine nicht dargestellte Breite von

5 mm auf. Die Spannbacken 10, 14 und damit die ersten Teilndhte 13 und die
zweiten Teilnahte berdecken in Summe 110 % des Umfangs.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Verschweiflen eines ersten Schlauchendes (5) an einer
Nahtstelle mit einem zweiten Schlauchende (9) in einer Naht, die auf einem
Umfang des ersten Schlauchendes (5) umlauft, wobei zundchst an der
Nahtstelle in dem ersten Schlauchende (5) eine Schutzschicht (7) appliziert,
dann das zweite Schlauchende (9) iber die Nahtstelle hinaus tiber das erste
Schlauchende (5) geschoben wird und schliellich die Schlauchenden (5, 9)
an der Nahtstelle zwischen zwei aufeinander zu gefilhrten

Spannbacken (10, 14) flach zusammengepresst und in dieser Stellung
verschweil3t werden, wobei die Schutzschicht (7) ein Verschweien der
Innenseite (6) des ersten Schlauchendes (5) verhindert, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schutzschicht (7) auf einer Innenseite (6) des
ersten Schlauchendes (5) appliziert wird.

Verfahren nach dem vorgenannten Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schlauchenden (5, 9) nach dem Verschweillen in zwei ersten

Teilnahten (13) zunachst aufgerichtet und dann quer zu den ersten
Teilndhten (13) erneut flach zusammengepresst und in zwei weiteren
Teilnahten verschweil3t werden, wobei die ersten Teilndhte (13) und die

weiteren Teilndhte die Naht bilden.

Verfahren nach dem vorgenannten Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten Teilndhte (13) und die weiteren Teilndhte unterschiedliche Anteile
des Umfangs Uiberdecken.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Schlauchende (5) und/oder das zweite
Schlauchende (9) aus thermoplastischem Polyurethan besteht.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schlauchenden (5, 9) thermisch verschweifdt
werden.
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6. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spannbacken transparent sind.

7. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schutzschicht (7) mit einer Rolle auf die
Innenseite (6) aufgebracht wird.

8. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schutzschicht (7) vor dem Verschweil’en
aushartet.

9. Verfahren nach dem vorgenannten Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schutzschicht (7) aus einem nach dem Aushérten bis mindestens 250 °C
hitzebestandigen Lack besteht.

10. Verfahren zum Herstellen eines Innenschlauchs (1) fiir ein Fahrzeugrad,
dadurch gekennzeichnet, dass aus einem endlos-schlauchférmigen Extrudat
ein Rohling geschnitten und torusférmig geschlossen wird und zwei
Schlauchenden (5, 9) des Rohlings nach einem der vorgenannten Anspriiche

zu dem Innenschlauch (1) verschweilt werden.
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"T" Spétere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

"X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach
dem internationalen Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er-
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer
anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefuhrt)

"O" Veréffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist

kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

"Y" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Veréffentlichung mit einer oder mehreren
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
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