DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK PAT EN ?‘ s C H F 'ﬁ'
(12) Wirtschaftspatent (19) D (11) 229 2@? AB

Erteilt gemaR § 18 Absatz 2 Patentgesetz 4(51) B05D7/22
F16 L58/10

AMT FUR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN

(21)  WPBO5D /2583335 (22)  21.12.83 (45)  30.10.85

(1) VEB Rohrkombinat Stahl- und Walzwerk Riesa, 8400 Riesa, Dimitroffstrae 10, DD
(72) Wittich, Hans-Michael, Dipl.-Chem.; Gottschald, Bernd; Losemann, Wolfgang, Dipl.-Ing.; Ziegert, Dieter,
Dipl.-Phys., DD

(54) Verfahren zur Herstellung plastinnenbeschichteter Metalirohre
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Titel der Erfindung

Verfahren zur Herstellung plastinnenbeschichteter Metall-
rohre

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf das Innenbeschichten von
tetallrohren mit Thermoplasten naéh einem Aufschmelzver-
fahren, wobei die mit dem pulverfdrmigen oder kérnigen Be-
schichfungsmaterial gefullten Metallrohre zur DurchfiGhrung
des Aufschmelzprozesses in waagerechter Lage um ihre Achse
drehend in Langs- oder Querrichtung durch eine Erwirmungs-
einriéhtung transportiert werden. '

Charakteristik der bekannten technischen L&sungen

In der DD-PS 118 575 wird ein Verfahren zur kontinuierli-
chen Plastinnenbeschichtung von Metallrohren nach dem Prin-
zip des Pulveraufschmelzverfahrens beschrieben. Die zu be=-
schichtenden Rohre werden mit dem pulverfdérmigen Beschich-
tungsmaterial gefiillt und an beiden Enden mittels geeigne-
ter VerschluBelemente zumindest bis zur Beendigung des Auf-

schmelzprozesses verschlossen.

NinC14062%x4 Q2460



05

10

i5

20

25

30

35

Die so gefullten und verschlossenen Rohre werden in einem
lockeren Strang in waagerechter Lage im L&ngstransport unm
ihre Achse drehend durch eine induktive Erwdrmungseinrich-
tung transportiert. Beim Durchlauf durch die Erwdrmungs=-
einrichtung wird das Rohr auf die erforderlich Aufschmelz-
temperatur gebracht, wodurch der Aufschmelzprozel eingelei-
tet wird, der nach einer bestimmten Aufschmelzdauer durch
Kihlung abgebrochen wird. Durch ein nochmaliges Anwdrmen
wird ein Durchschmelz~ bzw,., Glattschmelzprozel realisiert.

In der Praxis hat sich gezeigt, daB derart plastinnenbe-
schichtete Stahlrohre eine ungleichméBige Verteilung der
Haftfestigkeit der Innenbeschichtung an der Rohrinnenober=-
flache bezogen auf die Lange des Rohres aufweisen. Dadurch
werden die Eigenschaften der plastinnenbeschichteten Rohre
in bestimmtem Umfang negativ beeinfluBt, was sich in der
Lebensdauer der plastinnenbeschichteten Stahlrohre unter
Einsatzbedingungen &uBert.

Die DD-PS 146 398 beschreibt ebenfalls ein Verfahren zur
Innenbeschichtung von Metallrohren. Dieses Verfahren weist
gleichgelagerte Verfahrensschritte wie das in der DD-PS
118 575 beschriebene Verfahren auf. Der wesentliche Unter-
schied besteht in der Begrenzung der Menge des Beschich-
tungsmatefials auf das fur den Schichtaufbau bendtigt Mal
bei dem Verfahren nach DD-PS 146 398,

Die zur DD~PS 118 575 angefihrten Mangel treffen auch fur

die Lésung gemdB DD-PS 146 398 zu.

Ziel der Erfindung
Das Ziel der Erfindung besteht in der Erhdhung der Lebens-

dauer plastinnenbeschichteter Metallrohre unter Einsatzbe-
dingungen.



~,

05

10

15

20

25

30

35

Darlegung des Wesens der Erfindung
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Die_technische_Aufgabe, die durch die Erfindung gelést
wird

Autgabe der Erfindung ist es, das an sich bekannte Verfah-
ren zur Herstellung plastinnenbeschichteter Metallrohre
nach dem Prinzip des Pulveraufschmelzens so zu gestalten,
daB die hergestellten plastinnenbeschichteten Metallrohre
eine groBe und gleichméBige Haftfestigkeit der Plastinnen-

beschichtung tber die gesamte L&nge des -Rohres aufweisen.

Merkmale der Erfindung

Zum Herstellen mit Thermoplasten innenbeschichteter Me-
tallrohre nach dem Prinzip des Pulveraufschmelzens werden
die Metallrohre in bekannter Weise entweder vollstandig
oder dosiert mit dem Beschichtungsmaterial gefullt und an
beiden Rohrenden zumindest voriibergehend verschlossen. An=-
scnlieBend werden die mit Beschichtungsmaterial gefallten
Metallrohre in horizontaler Lage um ihre Achse drehend

zum Zweck des Pulveraufschmelzens durch eine Erwadrmungs-~
anlage transportiert. Wahrend des Aufschmelzprozesses bil=-
den sich im Inneren der Metallrohre, durch die Temperatur-
einwirkung auf den thermoplastischen Beschichtungswerk-
stoff bedingt, Gase, die im verschlossenen Rohrinnenraum
gestaut werden. ErfindungsgemiB werden die wahrend des
Aufschmelzprozesses entstehenden Gase aus dem Rohrinnen-
raum abgeleitet, Die Ableitung der Gase beginnt mindestens
zu einem Zeitpunkt vor dem Erreichen derjenigen Grenzfla-
chentemperatur der Metallrohrinnenoberfliche, die in Ab-
héngigkeit vom verwendeten Beschichtungswerkstoff fur

eine optimale Haftung der Innenbeschichtung erforderlich
ist. Das Ableiten der Gase erfolgt dadurch, daR. das Ver-
schlieBen der Rohrenden nach dem Fillen mit Beschichtungs~
material mit VerschluBelementen erfolgt, die eine Offnung
aufweisen, deren GroBe vorzugsweise 1/10 der zu verschlies-
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senden Flache betragt. Es kdnnen auch anderweitige gas-
durchlassige oder solche VerschluBelemente verwendet wer-
den, die zu dem erforderlichen Zeitpunkt eine bendtigte
Offnung zum Gasaustritt freigeben oder im erforderlichen
MaB gasdurchléssig werden. |

Fir einen Quertransport durch die Erwdrmungseinrichtung
werden beide Rohrenden mit VerschluBelesmenten der geschil=
derten Art verschlossen, und fir einen Langstransport durch
die Erwarnungseinrichtung wird mindestens in Durchlaufrich-
tung das vordere Rohrende mit einem VerschluBelement der
geschilderten Art verschlossen.

Nach dem Durchlauf der Erwarmungseinrichtung zum Auf-
schmelzen bzw. Auffritten des Beschichtungsmaterials wer-
den die Stahlrohre in an sich bekannter Weise weiterbe=-
handelt, das heiBt, sie werden nach einer mehr oder weni-
ger intensiven Abkihlung durch gegebenenfalls nochmaliges

. Erwérmen einem Durchschmelz- bzw. Glattschmelzprozel un-

/

terworfen.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung wird am Beispiel der Herstellung eines mit
Polyethylen innenbeschichteten Stahlrohres nidher erléu-
tert.

In das vorbereitete Stahlrohr wird eine vorbestinmte Menge
Polyethylenpulver eingebracht und Uber die L&nge des Stahl=-
rohres gleichmsBig verteilt. Das mit Polyethylenpulver ge-
fillte Stahlrohr hat im Lingstransport zum Auffritten des
Beschichtungsmaterials eine induktive Erwdrmungseinrich-
tung zu durchlaufen, wobei es um seine Achse rotiert.
Deshalb wird das in Durchlaufrichtung hintere Rohrende nach
dem Einbringen des Polyethylenpulvers mit einem anndhernd
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dicht schlieBenden VerschluBelement bekannter Art verschlos-
sen; das VerschlieBen kann auch bereits vor den Einbringen
des Beschichtungsmaterials erfolgen. Das vordere Rohrende
wird mit einem VerschluBelement verschlossen, welches in
seinem Zentrum eine Uffnung von vorzugsweise 1/10 der zu
verschlieBenden Rohréffnung besitzt.

Beim Léngsdurcnlauf des Rohres durch die induktive Erwdr-
mungséinrichtung werden die sich in Durchlaufrichtung im
Rohrinneren aufbauenden Gase bereits vor Erreichen der fir
eine optimale Haftung der Innenbeschichtung notwendigen
Grenzfléchentemperatur an der Ronhrinnenoberfliche durch
die Uffnung im vorderen VerschluBelement abgeleitet. Da=-
durch verlieren die Gase, die nach den bisherigen Verfah-
ren im Rohrinnern gestaut werden, ihren negativen EinfluB
auf die gleichm#Bige Verteilung der Haftfestigkeit tber
die gesamte Rohrlénge.

Nach dem Durchlaufen der induktiven Erwarmungseinrichtung
werden die Stahlrohre mit der aufgefritteten Polyethylen-
schicht kurz an der Luft gekihlt und im Durchlauf durch
eine zweite induktive Erwdrmungseinrichtung durch=- bzw.
glattgeschmolzen.

Im Ergebnis ist ein mit Polyethylen innenbeschichtetes
Stahlrohr entstanden, welches Uber seine gesamte Lange
eine gleichmédBige Haftfestigkeit der Innenbeschichtung
an der Stahlrohrinnenoberfliche aufweist.



Erfindungsanspruch

1. Verfahren zur Herstellung plastinnenbeschichteter Me=
tallrohre nach dem Prinzip des Pulveraufschmelzverfah-
rens, wobei die mit dem thermoplastischen Beschich-
tungsmaterial gefillten und an ihren Enden verschlos-
senen Metallrohre in horizontaler Lage und um ihre Achse
drehend zum Zweck des Pulveraufschmelzens durch eine
Erwdrmungseinrichtung transportiert und anschlieBend
zum Durch=- bzw. Glattschmelzen der angefrittetan
Schicht nochmals erwdrmt werden, gekenns=
zeichnet dadurch, dab spatestens von
einem Zeitpunkt vor Erreichen der fir eine optimale
Haftung erforderlichen, werkstoffabhidngigen Grenzflsi-
chentemperatur der Metallrohrinnenoberfliche an, die
beim Aufschmelzprozel entstehenden Gase aus dem Rohr-
inneren abgeleitet werden.

2. Verfahren nach Punkt., gekennzeichnet
dadurch, daB fir einen Quertransport der Rohre
durch eine Erwérmungseinrichtuhg beide Rohrenden und
‘fir einen L3ngstransport der Rohre durch eine Erwar-
mungseinrichtung zumindest das vordere Rohrende in
Transportrichtung jewéils mit einem VerschluBelement
verschlossen werden, welches zur Ableitung der entste-
henden CGase eine Uffnung aufweist, deren GréBe vorzugs-
weise 1/10 der zu verschlieBenden Flache betragt.

3. Verfahren nach Punkt 1. und 2., gekennzedich-=-
ne t dadurch, daB die entsprechenden Rohr-
enden mit gasdurchldssigen, vorzugsweise mit zentral
gelochten VerschluBelementen verschlossen werden.

4, Verfahren nach Punkt 1., gekennzeichnet
dadurch , dah die entsprechenden Rohrenden
mit solchen VerschluBelementen verschlossen werden,



die zu dem erforderlichen Zeitpunkt vor dem Erreichen
der fir eine optimale Haftung erforderlichen Grenzflé-
chentemperatur die notwendigen Querschnittsdéffnungen,
zur Ableitung der Gase freigeben, die wihrend des Auf-
schmelzprozesses entstehen, oder in erforderlichem Maf
gasdurchlassig werden. |
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