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6 Verfahren zur Herstellung eines wiirmeisolierten Leitungsrohres.

@ Von einem Ringbund (1) wird ein Kupferrohr (2)
abgezogen und durch einen Richtrollengang (3)

gerichtet in eine Durchlaufglitheinrichtung (4) eingefiihrt.
Hier wird das Kupferrohr (2) weichgegliiht, mittels eines
weiteren Richtrollenganges (5) nachgerichtet und dann
von einem Tangentialspinner (6) mit einer Abstandhalter-
wendel (7) versehen. Um diese Wendel (7) wird ein von ) )
einer Spule (8) abgezogenes Kunststoffband (9) aus weich- s IR ki
"gemachtem Polyvinylchlorid herumgelegt. Bevor das Y/:L } \
Kunststoffband (9) zum Rohr geschlossen wird, wird mit- = 5

tels einer Spriiheinrichtung (10) ein aufschdumbares Q
Kunststoffgemisch auf das Kunststoffband (9) gespriiht 3 PR A @
und dann die Bandkanten mit einem von einer Dosiervor-

richtung (11) kommenden Kleber miteinander verklebt.

Das Leitungsrohr (13) wird von einem Raupenabzug (15)

durch eine langgestreckte Drahtwendel (12) gezogen, in

welcher es kalibriert wird. Durch die Verwendung eines

weichgegliihten Kupferrohres, eines flexiblen Polyurethan-

schaums und eines weichen Kunststoffbandes entsteht ein .

biegsames, wirmeisoliertes Leitungsrohr.
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1. Verfahren zur Herstellung eines wirmeisolierten Leitungs-
rohres, bei dem auf ein Metallrohr (2) eine Abstandshalterwen-
del (7) aufgebracht wird, das mit der Abstandshalterwendel (7)
versehene Metallrohr (2) langseinlaufend von einem Kunststoff-
band (9) umhiillt wird und das Kunststoffband (9) zu einem Rohr
geformt und an seinen Bandkanten verbunden wird, wobei vor
dem Verbinden der Bandkanten auf das Kunststoffband (9) ein
selbstschdumendes Kunststoffgemisch auf der Basis von Polyure-
than aufgebracht wird, das nach dem Verbinden der Bandkanten
den Ringraum zwischen dem Metallrohr (2) und dem Kunststoff-
band (9) ausschdumt, gekennzeichnet durch die Kombination
folgender Verfahrens-Merkmale:

a) als Kunststoffband (9) wird ein geschmeidiges Band aus
weichgemachtem Polyvinylchlorid mit einer Wanddicke zwi-
schen 0,08 und 0,40 mm verwendet,

b) das Band wird mit iiberlappenden Bandkanten geformt
und die Bandkanten werden miteinander verklebt,

c) das Metallrohr (2) mit der Abstandshalterwendel (7) und
dem zum Rohr geformten, an seinen Bandkanten verklebten
Kunststoffband wird im Bereich des Aufschdumens von aussen
gestiitzt,

d) als Schaumstoff wird ein flexibler, geschlossenzelliger
Polyurethanschaum verwendet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verklebung der Bandkanten mittels eines Losungsmittels,
z.B. Cyclohexanon und/oder Tetrahydrofuran, erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verklebung der Bandkanten mit einem Heissschmelzkleber
erfolgt. )

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Rohr durch eine Kalibriervorrichtung in Form eines Rohres,
von Lochscheiben oder einer Drahtwendel (12) hindurchgefiihrt
wird.

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rohr beim Durchgang durch die Kalibriervor-
richtung, z. B. Drahtwendel (12), von aussen geschmiert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das zum Rohr geformte Kunststoffband (9) wihrend des Auf-
schdumens der Schaumstoffschicht durch eine lingseinlaufend
aufgebrachte, vorzugsweise an ihren Bandkanten verklebte,
dussere Stiitzhiille aus mechanisch festem Material, z. B. Papier-
band (18), umhiillt wird, und die Stiitzhiille nach dem Aushérten
des Schaumes von dem fertigen Leitungsrohr (13) entfernt wird.

7. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Stiitzhiille und dem zum Rohr
geformten Kunststoffband (9) ein Reissfaden (19) in axialer

Ein derartiges Verfahrenist aus der DE-OS 1960932
bekannt. Dieses bekannte Verfahren ist jedoch nur geeignet fiir
die Herstellung von starren wirmeisolierten Leitungsrohren.
Der Grund hierfiir ist darin zu sehen, dass als Aussenmantel ein

5 steifes Kunststoffband verwendet wird. Da dieses Kunststoff-
band gleichzeitig die Form fiir den sich entwickelnden Schaum-
stoff bildet, muss dieses von sich aus so stabil sein, dass es dem
beim Ausschiumen entstehenden Druck standhalten kann. Aus
diesem Grunde war es notwendig, ein relativ dickes Band aus

10 Hartpolyvinylchlorid zu verwenden. Dieser Werkstoff eignete
sich gut als Form fiir den Schaum und blieb auch trotz der bei der
Schaumentwicklung entstehenden Warme formstabil.
Der vorliegenden Exfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
bekannte Verfahren dahingehend zu verbessern, dass mitihm
15 biegbare wirmeisolierte Leitungsrohre hergestellt werden kon-
nen, d. h. Rohre, die man zu Ringbunden mit einem Durchmes-
ser von ungefahr 1 m aufwickeln und bei der Installation auchin
gebogenem Zustand, d. h. ohne Verwendung von Rohrkriim-
mern verlegen kann.
Das erfindungsgemisse Verfahren entspricht den Merkmalen
des kennzeichnenden Teils vom Anspruch 1.
Esist vorteilhaft, dass ein weichgegliihtes Metallrohr, vor-
zugsweise aus Kupfer, verwendet wird. Dabei geht man entwe-
der von einem weichgeglithten, in Ringform vorliegenden Rohr
25 aus, oder aber man gliiht das Rohr in kontinuierlichem Durchlauf
unmittelbar vor dem Aufbringen des Abstandshalters. Zweck-
massig st es, dass man das Metallrohr in gerichtetem Zustand
einlaufen lasst. Durch die Verwendung eines Bandes aus
geschmeidigem Kunststoff 1sst sich das wirmeisolierte Leitungs-

30 rohr gut biegen, ohne dass das Kunststoffband einreisst. Die
Verklebung dersich iiberlappenden Bandkanten sorgt fiir eine
feste Verbindung der Bandkanten, die auch im Falle einer
Biegung nicht aufreissen. Je nach Aussendurchmesser der
Schaumstoffschicht betrégt die Wanddicke des Kunststoffbandes

35 zwischen 0,08 und 0,40 mm. Damit beim Aufschiumen des
Schaumstoffgemisches das relativ weiche Kunststoffband sich
nicht verformt, wird das zum Rohr geformte Kunststoffband so
lange von aussen gestiitzt, bis der Aufschdumvorgang beendet
ist. Im Gegensatz zum bekannten Verfahren, bei dem aus

40 Isolationsgriinden ein harter Polyurethanschaum verwendet
wurde, wird hier ein flexibler geschlossenzelliger Polyurethan-
schaum verwendet, der die Biegbarkeit des Leitungsrohres noch
unterstiitzt, ohne dass der Schaumstoff beim Biegen zerbrdselt
oder einreisst. Das fertige Leitungsrohr lasst sich ohne Schwierig-

45 keiten, d. h. ohne dass der Aussenmantel einreisst, bzw. sich die
Schaumstoffschicht in unzuldssiger Weise verformt, auf Ringe
mit weniger als 1 m Durchmesser aufwickeln bzw. in gebogenem

20

Richtung eingebracht wird, durch den die Stiitzhiille nachtréglich ~ Zustand verlegen.

aufgetrennt, abgestreift und in Teilen (22) entfernt wird.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
wiérmeisolierten Leitungsrohres, bei dem auf ein Metallrohr,
vorzugsweise aus Kupfer, eine Abstandshalterwendel aufge-
bracht wird, das mit der Abstandshalterwendel versehene
Metallrohr langseinlaufend von einem Kunststoffband, vorzugs-
weise aus Polyvinylchlorid, umhiillt und das Kunststoffband zu
einem Rohr geformt und an seinen Bandkanten verbunden wird,
wobei vor dem Verbinden der Bandkanten auf das Kunststoff-
band ein selbstschaumendes Kunststoffgemisch auf der Basis von
Polyurethan aufgebracht wird, das nach dem Verbinden der
Bandkanten den Ringraum zwischen dem Metallrohr und dem
Kunststoffband ausschéumt.

Die Verklebung der Bandkanten kann mittels eines Losungs-
50 mittels bzw. eines Losungsklebers auf der Basis von beispiels-
weise Cyklohexanon und/oder Tetrahydrofuran erfolgen. Diese
Klebstoffe haben sich als bestens geeignet erwiesen und garantie-
ren eine sichere Klebenaht. Jedoch ist auch ein Heissschmelzkle-
ber vorteilhaft verwendbar. _

Das ummantelte Rohr wird durch eine Kalibriervorrichtung,
zum Beispiel ein Kalibrierrohr, eine Drahtwendel oder Loch-
scheiben, hindurchgefiihrt, in der das relativ weiche Kunststoff-
band gestiitzt wird. Die lichte Weite der Kalibriervorrichtung
entspricht dem Aussendurchmesser des fertigen warmeisolierten
60 Leitungsrohres. Durch die Abstiitzung von aussen wird neben

der Formstabilitit noch erreicht, dass die Uberlappungsnaht
optimal verklebt wird. Der von innen gegen die Naht driickende
Schaumdruck wird von der Kalibriervorrichtung aufgefangen,
wodurch die sich iiberlappenden Bandkanten fest aufeinanderge-
65 presst werden. Damit die Reibungskréfte am dusseren Umfang
des Rohres beim Durchgang durch das Kalibrierrohr bzw. die
Drahtwendel moglichst gering gehalten werden, wird das Rohr
bzw. der Kunststoffaussenmantel beim Durchgang durch das
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Kalibrierrohr bzw. die Drahtwendel von aussen geschmiert. Als
Schmiermittel eignen sich solche, die Polyvinylchlorid nicht
angreifen, wie beispielsweise Wasser, dem Gleitmittel, zum
Beispiel Seifen, zugesetzt sein kénnen. Als Schmiermittel eignen
sich aber auch Ole und ahnliche Stoffe.

Vorteilhaft kann das zum Rohr geformte Kunststoffband
wihrend des Aufschiumens der Schaumstoffschicht durch eine
langseinlaufend aufgebrachte, vorzugsweise anihren Bandkan-
ten verklebte, dussere Stiitzhiille aus mechanisch festem Mate-
rial, z. B. Papierband, umhiillt werden. Vorzugsweise nach dem
Aushirten des Schaums kann diese Stiitzhiille von dem fertigen
Leitungsrohr entfernt werden. Dieses Material, z. B. Papier,
wird in Bandform iiber dem Kunststoffband im Langslauf aufge-
bracht, wobei die sich iiberlappenden Bandkanten des zu einem
Rohr geformten Papiers vorzugsweise mittels eines geeigneten
Klebers verbunden werden. Die lichte Weite des so geformten
Papierrohres entspricht dem Aussendurchmesser des fertigen
wirmeisolierten Rohres. Durch diese Abstiitzung von aussen
wird einmal das weiche Kunststoffband vor Verformung
geschiitzt und ausserdem erreicht, dass die Uberlappungsnaht
des weichen Kunststoffbandes optimal verklebt wird. Der von
innen gegen die Uberlappungsnaht anstehende Schaumdruck
wird von der dusseren Papierhiille aufgefangen, wodurch die sich
iiberlappenden Kanten des Kunststoffbandes fest aufeinander
gepresst werden.

Weiter hat es sich als vorteilhaft erwiesen, zwischen der
Stiitzhiille und dem zum Rohr geformten weichen Kunststoff-
band einen lingseinlaufenden Faden auf Textilbasis, z. B. Nylon,
anzuordnen. Mittels dieses Fadens wird die Moglichkeit geschaf-
fen, am Ende des Fertigungsvorganges die Stiitzhiille in axialer
Richtung des Rohres aufzureissen. Dieser Reissfaden gestattet
somit ein leichtes Entfernen der voriibergehend aufgebrachten
Stiitzhiille. Die Stiitzhiille kann aber auch als Transportschutz
auf dem Leitungsrohr verbleiben und erst an der Montagestelle.
entfernt werden. ,

Nachfolgend werden anhand der schematischen Zeichnung
zwei Ausfithrungsbeispiele des erfindungsgemassen Verfahrens
beschrieben.

Fig. 1 zeigt das erste Ausfithrungsbeispiel, und

Fig. 2 zeigt das zweite Ausfithrungsbeispiel.

Beim ersten Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 1 wird von einem
Ringbund 1 ein nahtlos gezogenes Kupferrohr 2 abgezogen und
mittels eines Richtrollenganges 3 kontinuierlich gerichtet. Das
gerichtete Rohr 2 wird dann in eine Durchlaufglitheinrichtung 4
eingefiihrt, in der das Kupferrohr 2 durch Wiederstandsgliihen
weichgegliiht wird. Das geglithte Kupferrohr 2 wird dann mittels
eines weiteren Richtrollenganges 5 nachgerichtet. Dieses so
vorbereitete weiche Kupferrohr 2 wird von einem Tangential-
spinner 6 mit einer Abstandshalterwendel 7 versehen, die bei-
spielsweise eine Papierkordel oder ein Schaumstoffstrang sein
kann. Um die Abstandshalterwendel 7 wird ein von einer Vor-
ratsspule 8 abgezogenes Kunststoffband 9 herumgelegt und
allmihlich zum Rohr geformt. Dieses Kunststoffband 9 besteht
aus weichgemachtem Polyvinylchlorid und hat eine Wanddicke
zwischen 0,08 und 0,40 mm. Bevor das Kunststoffband 9 zum
Rohr geschlossen wird, wird mittels einer Spriiheinrichtung 10
ein aufschiumbares Kunststoffgemisch auf das Kunststoffband 9
aufgespriiht. Mittels einer Dosiervorrichtung 11 wird auf die
Bandkanten des zum Rohr geformten Kunststoffbandes 9 ein
Losungsmittel, z. B. Cyklohexanon und/oder Tetrahydrofuran
oder ein Heissschmelzkleber aufgebracht, und die Bandkanten
fest aneinandergepresst. Das Gebilde, bestehend aus dem zum
Rohr geformten Kunststoffband 9 und dem durch den Abstands-
halter 7 auf Abstand gehaltenen Kupferrohr 2 sowie denim

3 665 167
Ringraum befindlichen Schaumstoffkomponenten, wird nunin
eine Kalibriervorrichtung eingefahren, die zum Beispiel ein
Kalibrierrohr, Lochscheiben oder aber, wie in der Fig. 1 darge-
stellt, eine langgestreckte Drahtwendel 12 sein kann. Der Innen-
5 durchmesser der Drahtwendel 12 entspricht dem Aussendurch-
messer des fertigen wirmeisolierten Leitungsrohres 13. Die
Drahtwendel 12 soll verhindern, dass sich das Kunststoffband 9
infolge des auftretenden Schaumdruckes in unzuléssiger Weise
verformt. Aus diesem Grunde ist die axiale Linge der Drahtwen-

10 del 12 so bemessen, dass am Ende der Drahtwendel 12 der
Schiumvorgang abgeschlossenist. Als Schaumstoff wird ein
geschlossenzelliger Polyurethanschaum verwendet, der so weich
eingestellt ist, dass sich das gesamte warmeisolierte Leitungsrohr
13 gut biegen lisst. Wahrend des Durchganges durch die Draht-

15 wendel 12 wird auf das wirmeisolierte Leitungsrohr 13 aus einer
Benetzungsvorrichtung 14 ein Schmiermittel, beispielsweise
Wasser, mit Gleitmittelzusatz aufgebracht. Das Schmiermittel
dient im wesentlichen dazu, die Reibung zwischen dem Kunst-
stoffband 9 und der Drahtwendel 12 zu verringern, sie dient aber

50 dariiber hinaus noch dazu, die beim Aufschdumvorgang beno-
tigte Temperierung zu gewiéhrleisten. In Durchlaufrichtung gese-
hen hinter der Drahtwendel 12 greift ein Raupenabzug 15 an dem
fertigen wirmeisolierten Leitungsrohr 13 an. Dieser Raupenab-
zug 15ist mit den ebenfalls angetriebenen Richtrollengéngen 3

25 und 5 synchron geschaltet. Das fertige wirmeisolierte Leitungs-
rohr 13 wird dann mittels einer Vorrichtung 16 zu Ringbunden
gewickelt und in der gewtinschten Linge abgetrennt.

Beim zweiten Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 wird das
Gebilde, bestehend aus dem zum Rohr geformten Kunststoff-

30 band 9 und dem durch den Abstandshalter 7 auf Abstand
gehaltenen Kupferrohr 2 sowie denim Ringraum befindlichen
Schaumstoffkomponenten mit einer voriihergehend aufgebrach-
ten Stiitzhiille aus mechanisch festem Material umgeben. Zu
diesem Zweck wird von einer Vorratsspule 17 ein Band 18 aus

35 festem Papier herumgelegt und allméhlich zum Rohrgeformt.
Bei dieser Formigebung liuft ein zugfester Textilfaden 19 von
einer Vorratsspule 20in Langsrichtung des Rohreszwischen
Kunststoffband 9 und Papierband 18. Die der Stiitzung dienende
Hiille aus dem Papierband 18 wird an ihren Bandkanten mittels

40 einer Klebevorrichtung 21 fest verklebt. Der Innendurchmesser
der Stiitzhiille entspricht dem Aussendurchmesser des fertig
isolierten Leitungsrohres 13. Die Stiitzhiille soll verhindern, dass
sich das Kunststoffband 9 infolge des auftretenden Schaumdruk-
kes in unzuliissiger Weise verformt. Aus diesem Grund verbleibt

45 die Stiitzhiille aus Papierband 18 so lange auf dem Kunststoff-
band 9 bis der Schdumvorgang abgeschlossenist. Als Schaum-
stoff wird ein geschlossenzelliger Polyurethanschaum verwendet,
der so flexibel eingestellt ist, dass sich das wirmeisolierte Lei-
tungsrohr 13 gut biegen lisst. Weiter in Laufrichtung gesehen

50 greift ein Raupenabzug 15 das Gesamtgebilde aus wirmeisolier-
tem Leitungsrohr mit Stiitzhiille. Dieser Raupenabzug 15 ist mit

_ den ebenfalls angetriebenen Richtrollen 3und 5 synchron
geschaltet. Hinter dem Raupenabzug 15 wird die voriibergehend
aufgebrachte Stiitzhiille aus Papierband 18 mittels des Reissfa-

55 dens 19 in axialer Richtung aufgetrennt, abgestreift und in Teilen
22 entfernt. Das fertige warmeisolierte Leitungsrohr 13 wird
dann mittels einer Vorrichtung 16 zu Ringbunden gewickelt und
in den gewiinschten Lingen abgetrennt.

Durch die Verwendung eines weichgegliihten Kupferrohres,

60 eines flexiblen Polyurethanschaums und eines Kunststoffbandes
9 aus Weichpolyvinylchlorid ist es gelungen, ein biegbares werks-
seitig vorisoliertes Leitungsrohr herzustellen, wobei die bei der
Fertigung auftretenden Schwierigkeiten in vorteilhafter Weise
gelost sind. .

1 Blatt Zeichnungen
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