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Die Erfindung betrifft ein Herstellverfahren fir ein
Kunststoffrohr (1) mit VorschweiBbund (2), welches
Kunststoffrohr (1) eine medienbestandige
Innenschicht (4) und eine formgebende AuBenschicht

(3) aufweist. Das Verfahren umfasst folgende

Verfahrensschritte:

- Bereitstellen des Kunststoffrohres (1), welches die
medienbestandige Innenschicht (4) wund die
formgebende AuBenschicht (3) aufweist;

- Anbringen des Vorschweil3bundes (2) am
Kunststoffrohr (1) durch Extrusionsbearbeitung an
der formgebenden  AuBenschicht (3) des
Kunststoffrohres (1), wobei bei der

Extrusionsbearbeitung ein Extrusionsmaterial (8)
auf die AuBenschicht (3) des Kunststoffrohres (1)
aufgebracht wird und wobei die
Extrusionsparameter an die  physikalischen
Eigenschaften der AuBenschicht (3) und der
Innenschicht (4) angepasst sind, sodass die
medienbestandige |nnenschicht (4) wahrend der
Extrusionsbearbeitung nicht zerstért wird.

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Herstellverfahren flir ein Kunststoffrohr mit Vorschweilibund, sowie
das Kunststoffrohr mit Vorschweil3bund.

[0002] Aus dem Stand der Technik ist bekannt, dass Flansche direkt auf Kunststoffrohre ge-
schweildt werden, wobei das Kunststoffrohr als simples extrudiertes Rohr ausgebildet ist.

[0003] Verschiedenste Rohre sind aus der CN104295802 A, der DE 10309562 A1, der DE
1212371 B und der DE 2122793 A1 bekannt.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, ein verbessertes Kunststoffrohr mit verbes-
serten Eigenschaften zu schaffen.

[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und ein Verfahren gemaly den Anspriichen
gelost.

[0006] Erfindungsgemal} ist ein Herstellverfahren flir ein Kunststoffrohr mit Vorschweif3bund
vorgesehen, welches Kunststoffrohr eine medienbestandige Innenschicht und eine formgeben-
de AufRenschicht aufweist. Das Verfahren umfasst folgende Verfahrensschritte:

- Bereitstellen des Kunststoffrohres, welches die medienbestandige Innenschicht und die form-
gebende Aufdenschicht aufweist;

- Anbringen des Vorschweillbundes am Kunststoffronr durch Extrusionsbearbeitung an der
formgebenden Auflenschicht des Kunststoffrohres, wobei bei der Extrusionsbearbeitung ein
Extrusionsmaterial auf die Au3enschicht des Kunststoffrohres aufgebracht wird und wobei die
Extrusionsparameter an die physikalischen Eigenschaften der Aufienschicht und der Innen-
schicht angepasst sind, sodass die medienbestandige Innenschicht wahrend der Extrusionsbe-
arbeitung nicht zerstért wird.

[0007] Das erfindungsgemale Herstellverfahren weist den Vorteil auf, dass an einem Kunst-
stoffrohr mit medienbestandiger Innenschicht ein Vorschwei3bund angeordnet wird, wobei der
Vorschweillbund zur Aufnahme eines Losflansches dient, um zwei dieser medienbestandigen
Rohre miteinander fliigen zu kdnnen. Insbesondere ist es hierbei notwendig, dass die medien-
bestdndige Innenschicht des Rohres durch das Anbringen des Vorschweilbundes nicht be-
schadigt wird, sodass die Aufrechterhaltung der Funktionalitdt des Rohres gewahrleistet wird.

[0008] Weiters kann es zweckmalig sein, wenn der Vorschweillbund zur Ganze durch Extrusi-
onsbearbeitung, insbesondere durch Aufextrudieren des Extrusionsmaterials, an der formge-
benden Aufienschicht des Kunststoffrohres hergestellt wird. Von Vorteil ist hierbei, dass als
Vorschweilbund kein vorgeformtes Bauteil verwendet werden muss, sondern dass der Vor-
schweiflbund zur Ganze durch Extrusionbearbeitung herstellt wird und somit individuell an
verschiedene Rohrdurchmesser anpassbar ist.

[0009] Alternativ dazu kann vorgesehen sein, dass ein Kunststoffring bereitgestellt wird, wel-
cher durch Extrusionsbearbeitung, insbesondere durch Extrusionsschweil3en unter Zufuhrung
von Extrusionsmaterial an der formgebenden Aufienschicht des Kunststoffrohres angebracht
wird. Von Vorteil ist hierbei, dass durch diese Maltnahme die Menge des durch Extrusionsbear-
beitung eingebrachten Materials vermindert werden kann. Dadurch kann die Verarbeitungsge-
schwindigkeit bei der Herstellung des Vorschweiflbundes erhéht werden.

[0010] Darliber hinaus kann vorgesehen sein, dass der Kunststoffring aus einer ebenen Kunst-
stoffplatte ausgeformt, insbesondere gefrast, wird. Von Vorteil ist hierbei, dass eine derartige
Kunststoffplatte, aus welcher der Ring gefrast werden kann, billig herzustellen ist und dass
verschiedenste Ringe mit verschiedensten Durchmessern flir verschieden grofde Rohre herge-
stellt werden kénnen. Somit kann der Kunststoffring an das Rohr angepasst werden.

[0011] Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal welcher vorgesehen sein kann, dass am
Kunststoffring zumindest an einer Seite, vorzugsweise beiderseits, am Innendurchmesser eine
Fase ausgebildet wird, welche zum Einbringen des Extrusionsmaterials dient. Eine derartige
Fase kann insbesondere dazu dienen, um die Verbindungsqualitéat zwischen Vorschweif3bund
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und Kunststoffrohr erhdhen zu kdnnen bzw. um erreichen zu kdnnen, dass beim Schweilvor-
gang das Extrusionsmaterial in dieser Fase aufgenommen werden kann und das Extrusionsma-
terial somit nicht wesentlich gegentiber dem Vorschwei3bund vorsteht. Dadurch kann die Mog-
lichkeit zur Aufnahme eines Losflansches verbessert werden.

[0012] Gemal} einer Weiterbildung ist es mdglich, dass die Au3enschicht des Kunststoffrohres
und/oder der Kunststoffring durch die Extrusionsbearbeitung zumindest teilweise aufgeschmol-
zen wird. Von Vorteil ist hierbei, dass ein annahernd homogenes Geflige zwischen Kunststoff-
rohr und Extrusionsmaterial bzw. zwischen Kunststoffring und Extrusionsmaterial geschaffen
werden kann. Dadurch kann eine Verbindung mit hoher Festigkeit zwischen Kunststoffrohr und
Vorschweilbund geschaffen werden.

[0013] Ferner kann es zweckmaRig sein, wenn als Extrusionsmaterial ein Material, bevorzugt
ein Thermoplast, verwendet wird, welches aus der gleichen Gruppe von Kunststoffen gewahlt
ist wie die Auflienschicht des Kunststoffrohres. Von Vorteil ist hierbei, dass eine gute Verbin-
dung zwischen Extrusionsmaterial und Aullenschicht des Kunststoffrohres geschaffen werden
kann. Insbesondere ist es hierbei von Vorteil, wenn das Extrusionsmaterial und die Aufen-
schicht des Kunststoffrohres eine anndhernd gleich hohe Schmelztemperatur aufweisen.
Dadurch kann eine moglichst homogene Verbindung zwischen Kunststoffrohr und Vorschweif3-
bund hergestellt werden.

[0014] Weiters kann es zweckmal3ig sein, wenn als Material fiir den Kunststoffring ein Material,
bevorzugt ein Thermoplast, verwendet wird, welches aus der gleichen Gruppe von Kunststoffen
gewahlt ist wie die Auflenschicht des Kunststoffrohres und/oder wie das Extrusionsmaterial.
Von Vorteil ist hierbei, dass durch diese Mallnahme eine gute Verbindung zwischen dem
Kunststoffring und dem Extrusionsmaterial bzw. der Auflenschicht des Kunststoffrohres und
geschaffen werden kann. Insbesondere ist es hierbei von Vorteil, wenn das Extrusionsmaterial
und der Kunststoffring eine anndhernd gleich hohe Schmelztemperatur aufweisen.

[0015] Dadurch kann eine moglichst homogene Verbindung zwischen Kunststoffrohr und
Kunststoffring hergestellt werden.

[0016] Dariiber hinaus kann vorgesehen sein, dass nach dem Anbringen des Vorschweil3bun-
des am Kunststoffrohr der Vorschweif3bund durch zerspanende Bearbeitung auf das gewiinsch-
te Endmal} gebracht wird. Von Vorteil ist hierbei, dass durch zerspanende Bearbeitung des
VorschweilRbundes bzw. des Kunststoffrohres die Aufdenkontur des Vorschweilbundes bzw.
des Kunststoffrohres an die Erfordernisse zur Aufnahme des Losflansches ausgebildet werden
kann. Insbesondere kann durch diese MalRnahme eine ebene Anschlagflache hergestellt wer-
den, an welcher der Losflansch anliegen kann.

[0017] Weiters kann vorgesehen sein, dass vor dem Anbringen des Vorschweilbundes am
Kunststoffrohr ein Losflansch auf das Kunststoffrohr aufgeschoben wird. Dies kann insbesonde-
re notwendig sein, wenn an einem Kunststoffrohr beidseitig ein Vorschwei3bund angeordnet
wird, wobei der Losflansch nach Anordnung der Vorschweilibunde ansonsten nicht mehr auf
das Kunststoffrohr aufgeschoben werden konnte.

[0018] Weiters ist ein Kunststoffrohr mit Vorschweiflbund vorgesehen, welches Kunststoffrohr
insbesondere nach einem der vorhergehenden Anspriiche hergestellt ist, wobei das Kunststoff-
rohr eine medienbesténdige Innenschicht und eine formgebende Auflenschicht aufweist. Ein
durch Extrusionsbearbeitung ausgebildeter Vorschweiltbund ist an der formgebenden Aufien-
schicht des Kunststoffrohres angeordnet, wobei die medienbestandige Innenschicht des Kunst-
stoffrohres im Bereich des Vorschweil3bundes funktionell erhalten ist.

[0019] Ferner kann vorgesehen sein, dass eine Wandstarke der Innenschicht zwischen
0,01mm und 20mm, insbesondere zwischen 0,1mm und 10mm, bevorzugt zwischen 0,2mm und
5mm betragt.

[0020] Dariiber hinaus kann vorgesehen sein, dass eine Wandstarke der Aul3enschicht zwi-
schen 1Tmm und 100mm, insbesondere zwischen 2mm und 50mm, bevorzugt zwischen 3mm
und 20mm betragt.
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[0021] Aulderdem kann es zweckmallig sein, wenn die Wandstarke der Innenschicht kleiner ist
als die Wandstarke der Aul3enschicht. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Wand-
starke der Innenschicht zwischen 0,5% und 99,5%, insbesondere zwischen 2% und 80%, be-
vorzugt zwischen 5% und 40% der Wandstérke der Aufdenschicht betragt.

[0022] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Aufdenschicht des Kunststoffrohres aus einem
Material aus der Gruppe der Thermoplaste, insbesondere aus einem Polyolefin hergestellt wird.

[0023] Weiters kann vorgesehen sein, dass der Kunststoffring aus einem Material aus der
Gruppe der Thermoplaste, insbesondere aus einem Polyolefin hergestellt wird.

[0024] Ferner kann vorgesehen sein, dass das Extrusionsmaterial aus einem Material aus der
Gruppe der Thermoplaste, insbesondere aus einem Polyolefin hergestellt wird.

[0025] Dariiber hinaus kann vorgesehen sein, dass das Extrusionsmaterial in Form eines Gra-
nulates zur Weiterverarbeitung im Extrusionsgerat zur Verfligung gestellt wird.

[0026] Alternativ dazu kann vorgesehen sein, dass das Extrusionsmaterial in Form eines
Drahtmaterials zur Weiterverarbeitung im Extrusionsgerat zur Verfigung gestellt wird.

[0027] Ein Vorschwei3bund ist eine Erhebung an der Aul3enseite des Rohres, welche als An-
satz fir einen losen Flansch dient. Der lose Flansch stiitzt sich formschliissig an dieser Erhe-
bung ab.

[0028] Als Extrusionsparameter im Sinne dieses Dokumentes wird die Schweildtemperatur,
hierbei insbesondere die Temperatur des Extrusionsmaterials beim Austritt aus der Extrusions-
dise, die Vorschubgeschwindigkeit der Extrusionsdiise, die aus der Extrusionsdiise austreten-
de Menge an Extrusionsmaterial und die Wahl des Extrusionsmaterials, insbesondere die War-
meleitfahigkeit des Extrusionsmaterials gesehen.

[0029] Die physikalischen Eigenschaften der Auf3enschicht sind beispielsweise die Thermi-
schen Eigenschaften des Materials der Auf3enschicht, wie etwa Warmeleitfahigkeit, Schmelz-
punkt usw., die mechanischen Eigenschaften, wie Festigkeit, Formbestandigkeit.

[0030] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[0031] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:
[0032] Fig. 1  eine Querschnittsdarstellung eines Kunststoffrohres mit Vorschweil3bund;

[0033] Fig. 2 eine Querschnittsdarstellung eines Kunststoffrohres mit beiderseits angeordne-
ten Vorschweilibunden;

[0034] Fig. 3 eine Querschnittsdarstellung eines Kunststoffrohres mit zur Génze extrudiertem
Vorschweil3bund.

[0035] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfilhrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen
werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
diese Lageangaben bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0036] Fig. 1 zeigt eine Querschnittdarstellung eines Kunststoffrohres 1 mit einem Vorschweil3-
bund 2. Das Kunststoffrohr 1 weist eine formgebende Aulenschicht 3 und eine medienbestan-
dige Innenschicht 4 auf.

[0037] Die medienbesténdige Innenschicht 4 kann auf verschiedene Arten ausgebildet sein
bzw. kann verschiedene Funktionen aufweisen. Beispielsweise ist es denkbar, dass die medi-
enbestandige Innenschicht 4 als VerschleiRschutz ausgebildet ist, um das Kunststoffrohr 1
gegen Erosion durch in einem Fluid mitgeflhrte Festkdrper, wie etwa Sand, zu schiitzen.

[0038] Die medienbestandige Innenschicht 4 kann beispielsweise aus einem gummiartigen
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Material gebildet sein, welches aufgrund seiner physikalischen Eigenschaften besonders gut
verschleiRbestandig sein kann. Eine Wandstarke 17 einer derartig ausgebildeten Innenschicht 4
kann beispielsweise zwischen 1 mm und 10 mm betragen.

[0039] In einer Alternativvariante kann beispielsweise vorgesehen sein kann, dass die medien-
bestandige Innenschicht 4 beispielweise als Schutzschicht ausgebildet ist, welche die Aullen-
schicht 3 vor chemisch aggressiven Medien schitzt. In einer derartigen Ausfihrungsvariante
kann die medienbestandige Innenschicht 4 eine nur sehr geringe Wandstarke 17, beispielswei-
se zwischen 0,05 mm und 5§ mm, aufweisen.

[0040] Die AuRenschicht 3 kann eine Wandstarke 18 zwischen 1mm und 100mm aufweisen.

[0041] In allen Ausflihrungsvarianten des Kunststoffrohres 1 ist vorgesehen, dass die medien-
bestandige Innenschicht 4 aus einem Innenschichtmaterial gebildet ist, welches zum Aulen-
schichtmaterial der Aufdenschicht 3 unterschiedliche Materialeigenschaften aufweist. Die medi-
enbestandige Innenschicht 4 kann durch verschiedenste Verfahren in die Auf3enschicht 3 ein-
gebracht werden. Beispielsweise ist es denkbar, dass die medienbestandige Innenschicht 4 mit
der Aufdenschicht 3 koextrudiert wird.

[0042] In einem weiteren Ausflihrungsbeispiel ist es denkbar, dass die medienbestandige In-
nenschicht 4 durch Aufvulkanisieren in die Auf3enschicht 3 eingebracht wird.

[0043] Zum Verbinden von zwei Kunststoffrohren 1 miteinander ist vorgesehen, dass jeweils ein
Losflansch 5 auf das Kunststoffrohr 1 aufgeschoben wird, welcher am Vorschwei3bund 2 an-
liegt. Anschliellend werden die beiden Kunststoffrohre 1 stirnseitig aneinander angelegt und
axial zueinander ausgerichtet und in einem weiteren Schritt die Losflansche § derart zueinander
verdreht, dass die in den Losflanschen 5 angeordneten Lécher des Lochkreises zueinander
fluchten. Anschliefdend kénnen Befestigungsmitteln in die Locher des Losflansches 5 eingesetzt
werden und mittels der beiden Losflansche 5 die beiden Kunststoffrohre 1 zueinander vorge-
spannt werden.

[0044] Die Verwendung von Losflanschen 5 bringt den Vorteil mit sich, dass die zwei zueinan-
der zu positionierende Kunststoffronre 1 nur bezlglich deren axialer Fluchtung zueinander
ausgerichtet werden muissen und dass die einzelnen Befestigungslocher des Flansches auf-
grund des Einsatzes eines Losflansches 5 jederzeit zueinander ausgerichtet werden kdénnen.

[0045] Zusammen mit der Verwendung eines Losflansches 5 ist es notwendig, dass am Kunst-
stoffrohr 1 ein Vorschweil3bund 2 ausgebildet ist, welcher als Ansatz flr den Losflansch 5 dient
und somit die Kraft vom Losflansch § in das Kunststoffrohr 1 eingeleitet werden kann.

[0046] Insbesondere ist es notwendig, dass der Vorschweillbund 2 mit ausreichend hoher
Festigkeit mit der Aufienschicht 3 des Kunststoffrohres 1 verbunden ist, sodass durch die
Krafteinleitung vom Losflansch 5 Giber den Vorschweil3bund 2 in das Kunststoffrohr 1 kein Bau-
teilversagen auftritt.

[0047] Um dies zu gewahrleisten ist erfindungsgeman vorgesehen, dass der Vorschweillbund 2
durch Extrusionbearbeitung am Kunststoffrohr 1 angeordnet ist. Wie im Ausfihrungsbeispiel
nach Fig. 1 ersichtlich, kann hierbei vorgesehen sein, dass ein Kunststoffring 6 durch ein Extru-
sionsschweillverfahren am Kunststoffrohr 1 angeordnet wird. Dieser Kunststoffring 6 dient
anschlief3end als Vorschweil3bund 2.

[0048] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der Kunststoffring 6 aus einer ebenen Kunst-
stoffplatte ausgeformt wird und anschlieend mittels einem Extruisonschweilverfahren an der
Auflenschicht 3 des Kunststoffrohres 1 befestigt wird. Beim ExtrusionschweilRverfahren wird
mittels einem Extrusionsgerat 7 Extrusionsmaterial 8 aufgeschmolzen bzw. zumindest teilweise
plastifiziert und anschliel3end mittels einer Extrusionsdiise 9 des Extrusionsgerates 7 in die
Schweildstelle 10 verbracht.

[0049] Zur Vorbereitung kann vorgesehen sein, dass an einem Innendurchmesser 11 des
Kunststoffringes 6 einseitig bzw. beidseitig eine Fase 12 ausgebildet wird, welche zur Aufnah-
me von Extrusionsmaterial dient.
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[0050] Weiters kann vorgesehen sein, dass alternativ oder zusatzlich zur am Kunststoffring 6
angeordneten Fase 12, an der Aullenschicht 3 des Kunststoffrohres 1 eine Fase 13 angeordnet
ist. An einer Stirnseite 14 des Kunststoffrohres 1 ist somit aufgrund der Fase 12 des Kunststoff-
ringes 6 und aufgrund der Fase 13 der Aul3enschicht 3 Kunststoffrohres 1 nach Positionierung
des Kunststoffringes 6 ein V-férmiger Ausschnitt ausgebildet. Dieser Ausschnitt wird beim
Schweildvorgang mit Extrusionsmaterial 8 ausgefillt. Ebenso wird gegeniberliegend der Stirn-
seite 14 Extrusionsmaterial 8 zwischen Kunststoffring 6 und Auf3enschicht 3 eingebracht.

[0051] Hierbei wird darauf geachtet, dass die Schweillgeschwindigkeit bzw. die Einbringung der
Warmemenge in das Extrusionsmaterial 8 bzw. in den Kunststoffring 6 und die Au3enschicht 3
des Kunststoffrohres 1 so gewahlt wird, dass der Kunststoffring 6 und die Aufienschicht 3 vor-
zugsweise an der BerUhrstelle zum Extrusionsmaterial 8 den Schmelzpunkt erreichen, sodass
sich eine moglichst gute Verbindung zwischen Extrusionmaterial 8 und Kunststoffring 6 bzw.
Aullenschicht 3 ergibt. Dabei wird jedoch darauf geachtet, dass die eingebrachte Warmemenge
nicht zu grof¥ gewahlt wird, sodass die Innenschicht 4 des Kunststoffrohres 1 durch den Extru-
sionsschweildvorgang nicht beschadigt wird. Der Betrag der Warmemenge, welcher eingebracht
werden kann, hangt insbesondere von den Extrusionsparametern und den physikalischen Ei-
genschaften, sowie den geometrischen Eigenschaften, des Kunststoffrohres 1 und des Vor-
schweillbundes 2 ab. Die Geometrischen Eigenschaften kénnen beispielsweise Lange 15 des
Kunststoffrohres 1, Schichtstarke der Aufdenschicht 3, Innendurchmesser der Aul3enschicht 3
usw. sein.

[0052] Weiters kann vorgesehen sein, dass nach dem Befestigen des Kunststoffringes 6 am
Kunststoffrohr 1 das verschweildte Kunststoffrohr fiir eine gewisse Zeit zum Auskiihlen gegeben
wird, sodass das Extrusionsmaterial 8 erharten kann. Anschlielend kann vorgesehen sein,
dass mittels spanender Bearbeitung, wie etwa drehen, die Stirnseite 14 des Kunststoffrohres 1
bzw. eine Flanschanlageflache 16 des Kunststoffringes 6 bearbeitet werden, sodass diese
Flachen eine den Vorgaben entsprechende Aul3enkontur aufweisen.

[0053] Die Stirnseite 14 des Kunststoffrohres 1 kann beispielsweise zur Aufnahme einer Dich-
tung ausgebildet sein, welche zwischen zwei aneinander zu befestigenden Kunststoffrohren 1
eingebracht werden kann.

[0054] Wie in Fig. 1 ersichtlich, kann das Kunststoffrohr 1 eine nur geringe Lange 15 aufweisen,
wobei der Vorschwei3bund 2 nur an einer Seite des Kunststoffrohres 1 angeordnet ist. Ein
derartig ausgebildetes Kunststoffrohr 1 kann vorzugweise als Anschweifdstiick zum Befestigen
an einem langen Kunststoffrohr dienen. Hierbei sollte darauf geachtet werden, dass vor dem
Anschweilden eines derartig ausgebildeten Kunststoffrohres 1 an einem weiteren Kunststoffrohr
der Losflansch 5 auf das Kunststoffrohr 1 bzw. auf das weitere Kunststoffrohr aufgeschoben
wird, da dieser nach dem Schweildvorgang nicht mehr aufgeschoben werden kann.

[0055] Insbesondere kann die Lange 15 eines derartigen als Anschweil3stiick ausgebildeten
Kunststoffrohres 1 der 3mal bis 30mal so grof3 sein, wie eine Lange 19 des Vorschweillbundes
2. In Zahlenwerten ausgedriickt kann die die Lange 15 des als Anschweildstlick ausgebildeten
Kunststoffrohres 1 zwischen 30mm und 1500mm betragen. Die Lange 19 des Vorschweilibun-
des 2 kann zwischen 5mm und 50mm betragen.

[0056] In der Fig. 2 ist eine weitere und gegebenenfalls fir sich eigenstandige Ausfilhrungsform
des Kunststoffrohres 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw.
Bauteilbezeichnungen wie in der vorangegangenen Fig. 1 verwendet werden. Um unndtige
Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in der vorangegangenen
Fig. 1 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0057] In der weiteren, alternativen Ausfiihrungsvariante nach Fig. 2 kann vorgesehen sein,
dass der Vorschweiflbund 2 direkt an einem Kunststoffrohr 1 angeordnet wird, welches eine
grol’e Lange 15, beispielsweise 1m bis 8m aufweist. Dabei kann vorgesehen sein, dass an
beiden Stirnseiten 14 des Kunststoffrohres 1 ein Vorschweilbund 2 angeordnet wird. Der
Schweildvorgang an sich bzw. der Vorschweiflbund 2 kann, wie in Fig. 1 beschrieben, ausge-
fuhrt sein.
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[0058] Bei dem Ausflhrungsbeispiel nach Fig. 2 muss darauf geachtet werden, dass vor dem
Anordnen des zweiten Vorschweiflbundes 2 am Kunststoffrohr 1 beide Losflansche 5 auf das
Kunststoffrohr 1 aufgeschoben werden, da diese ansonsten nicht mehr auf dem Kunststoffrohr
1 platziert werden kénnten.

[0059] In der Fig. 3 ist eine weitere und gegebenenfalls fir sich eigenstandige Ausfihrungsform
des Kunststoffrohres 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw.
Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Figuren 1 und 2 verwendet werden. Um
unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorange-
gangenen Figuren 1 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0060] In dem weiteren Ausfilhrungsbeispiel nach Fig. 3 ist der Vorschweilbund 2 zur Ganze
aus Extrusionsmaterial 8 ausgebildet, welches auf die Au3enschicht 3 aufextrudiert wird. Die
geometrischen Abmalie des Vorschweillbundes 2 kénnen grundsatzlich gleich sein wie in den
AusfUhrungsbeispielen der Figuren 1 oder 2.

[0061] Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3 kann vorgesehen sein, dass der Vorschweil3bund
2 aus dem Extrusionsmaterial 8 grob vorgeformt wird und dass in einem anschlieRenden Ver-
fahrensschritt durch spanende Bearbeitung, insbesondere durch drehen die Endkontur des
Vorschweillbundes 2 hergestellt wird.

[0062] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche AusfUhrungsvarianten.

[0063] Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
standnis des Aufbaus Elemente teilweise unmalfistablich und/oder vergrofRert und/oder verklei-
nert dargestellt wurden.
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BEZUGSZEICHENLISTE

1 Kunststoffrohr

2 Vorschweil3bund

3 Aufdenschicht

4 Innenschicht

5 Losflansch

6 Kunststoffring

7 Extrusionsgerat

8 Extrusionsmaterial

9 Extrusionsdiise

10 Schweilistelle

11 Innendurchmesser Kunststoffring
12 Fase Kunststoffring

13 Fase Aufdenschicht

14 Stirnseite Kunststoffrohr
15 Lange Kunststoffrohr

16 Flanschanlageflache

17 Wandstarke Innenschicht
18 Wandstarke Aul3enschicht
19 Lange Vorschweilibund
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Patentanspriiche

1. Herstellverfahren fiir ein Kunststoffrohr (1) mit Vorschweibund (2), welches Kunststoffrohr

(1) eine medienbestandige Innenschicht (4) und eine formgebende Auflenschicht (3) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren folgende Verfahrensschritte umfasst:
- Bereitstellen des Kunststoffrohres (1), welches die medienbesténdige Innenschicht (4)
und die formgebende Aullenschicht (3) aufweist;
- Anbringen des Vorschweilibundes (2) am Kunststoffrohr (1) durch Extrusionsbearbeitung
an der formgebenden Aul3enschicht (3) des Kunststoffrohres (1), wobei bei der Extrusions-
bearbeitung ein Extrusionsmaterial (8) auf die Auf3enschicht (3) des Kunststoffrohres (1)
aufgebracht wird und wobei die Extrusionsparameter an die physikalischen Eigenschaften
der Aufenschicht (3) und der Innenschicht (4) angepasst sind, sodass die medienbestan-
dige Innenschicht (4) wahrend der Extrusionsbearbeitung nicht zerstort wird.

2. Herstellverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Vorschweil3bund
(2) zur Ganze durch Extrusionsbearbeitung, insbesondere durch Aufextrudieren des Extru-
sionsmaterials (8), an der formgebenden Auftenschicht (3) des Kunststoffrohres (1) herge-
stellt wird.

3. Herstellverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Kunststoffring (6)
bereitgestellt wird, welcher durch Extrusionsbearbeitung, insbesondere durch Extrusions-
schweilden unter Zufiihrung von Extrusionsmaterial (8) an der formgebenden Aul3enschicht
(3) des Kunststoffrohres (1) angebracht wird.

4. Herstellverfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoffring (6)
aus einer ebenen Kunststoffplatte ausgeformt, insbesondere gefrast, wird.

5. Herstellverfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass am Kunststoff-
ring (6) zumindest an einer Seite, vorzugsweise beiderseits, am Innendurchmesser (11) ei-
ne Fase (12) ausgebildet wird, welche zum Einbringen des Extrusionsmaterials (8) dient.

6. Herstellverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die AulRenschicht (3) des Kunststoffrohres (1) und/oder der Kunststoffring (6) durch
die Extrusionsbearbeitung zumindest teilweise aufgeschmolzen wird.

7. Herstellverfahren nach einem vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass als Extrusionsmaterial (8) ein Material, bevorzugt ein Thermoplast, verwendet wird,
welches aus der gleichen Gruppe von Kunststoffen gewahlt ist wie die Aufdenschicht (3)
des Kunststoffrohres (1).

8. Herstellverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Anbringen des Vorschweilbundes (2) am Kunststoffrohr (1) der Vor-
schweillbund (2) durch zerspanende Bearbeitung auf das gewtlinschte Endmal} gebracht
wird.

9. Herstellverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Anbringen des Vorschwei3bundes (2) am Kunststoffrohr (1) ein Losflansch
(5) auf das Kunststoffrohr (1) aufgeschoben wird.

10. Kunststoffrohr (1) mit Vorschweil3bund (2), welches Kunststoffrohr (1) insbesondere nach
einem der vorhergehenden Anspriiche hergestellt ist, wobei das Kunststoffrohr (1) eine
medienbestandige Innenschicht (4) und eine formgebende Auflenschicht (3) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass ein durch Extrusionsbearbeitung ausgebildeter Vor-
schweiltbund (2) an der formgebenden Auf3enschicht (3) des Kunststoffrohres (1) ange-
ordnet ist, wobei die medienbestandige Innenschicht (4) des Kunststoffrohres (1) im Be-
reich des Vorschweil3bundes (2) funktionell erhalten ist.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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Fig.1
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Fig.2
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