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(54) Bezeichnung: Bewdsserungsschlauch und Verfahren zu seiner Herstellung

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Be-
wasserungsschlauch (1), mit mehreren in Schlauch-Langs-
richtung beabstandeten Auslasséffnungen (3), welche von
wenigstens einer in die Schlauchwand (2) eingebrachten
Schnittfuge gebildet sind.

Die Herstellung erfolgt in folgenden Schritten:

- es wird durch kontinuierliche Extrusion ein Schlauchroh-
ling hergestellt,

in die Schlauchwand (2) wird eine Auslasséffnung (4) mit
vorgegebener Offnungsflache eingebracht, indem ein La-
serstrahl relativ zur Schlauchoberflaiche bewegt und we-
nigstens eine die Auslassoffnung (3) bildende Schnittfuge
erzeugt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bewasserungs-
schlauch aus Kunststoff und ein Verfahren zu seiner
Herstellung.

Stand der Technik

[0002] Bei einem beispielsweise aus EP 0 715 926
B1 bekannten Bewasserungsschlauch ist die
Schlauchwand von einer Vielzahl von in Schlauch-
langsrichtung beabstandeten  Auslassoéffnungen
durchsetzt. Zur Bewasserung von Pflanzen wird der
Schlauch an eine Wasserquelle angeschlossen und
mit einem vorgegebenen Druck beaufschlagt. Damit
das Wasser nicht aus den Auslassoéffnungen heraus
flieRRt, sondern tropfenweise abgegeben wird, ist im
Bereich einer Auslass6ffnung an der Schlauchinnen-
seite ein Durchflussbegrenzer angeordnet, dessen
der Schlauchinnenseite zugewandte bzw. mit dieser
verbundene Seite eine Sammelausnehmung auf-
weist. An wenigstens einem Ende ist der Durchfluss-
begrenzer von einer Offnung durchsetzt, welche (iber
einen auf der genannten Seite des Durchflussbe-
grenzers eingebrachten Durchflusskanal mit der
Sammelausnehmung verbunden ist, wodurch diese
mit Wasser gefiillt wird. Die Offnungsflache der im
Bereich einer Sammel6ffnung angeordneten Auslas-
soffnung ist so bemessen, dass eine Wasserabgabe
in Tropfenform gewahrleistet ist. Herkdmmlicherwei-
se ist die Auslassoéffnung eine Bohrung im wesentli-
chen kreisrunden Querschnitts, die mechanisch oder
wie in der EP 0 715 926 B1 beschrieben, mit Hilfe ei-
nes Laserstrahls eingebracht wird. Der Laserstrahl ist
dabei an den Durchmesser der zu erzeugenden Aus-
lassoffnung angepasst, d.h. er weist einen entspre-
chenden Durchmesser auf.

Aufgabenstellung

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, einen alternativ
gestalteten Bewasserungsschlauch und ein Verfah-
ren zu seiner Herstellung vorzuschlagen. Diese Auf-
gabe wird hinsichtlich eines Bewasserungsschlauchs
nach Anspruch 1 dadurch geldst, dass eine Auslass-
offnung von wenigstens einer in die Schlauchwand
eingebrachten Schnittfuge gebildet ist. Dadurch las-
sen sich von der Kreisform abweichende Offnungs-
geometrien auf technisch einfache Weise realisieren.
Vorteilhaft dabei ist vor allem, dass derartige Auslas-
soffnungen das Eindringen von Partikeln, insbeson-
dere von Bodenpartikeln, wie Sandkdérnern und der-
gleichen in die Sammelausnehmung zumindest be-
hindern, dennoch aber — durch eine entsprechende
Lange der Schnittfuge — eine mit einer kreisférmigen
Auslassoéffnung vergleichbare eine tropfenweise
Wasserabgabe erméglichende Offnungsflache auf-
weisen, was insbesondere bei den eingangs erwahn-
ten Bewasserungsschlauchen mit Durchflussbe-
grenzern vorteilhaft ist. Vorzugsweise wird ein Brei-
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ten-Langen-Verhaltnis der Schnittfuge von wenigs-
tens 1:2 eingehalten.

[0004] Hinsichtlich eines Herstellungsverfahrens
wird die genannte Aufgabe durch ein Verfahren nach
Anspruch 4 geldst. Danach wird zunachst in kontinu-
ierlicher Weise ein Schlauchrohling durch Extrusion
hergestellt und eine Auslasséffnung mit vorgegebe-
ner Offnungsflache in die Schlauchwand einge-
bracht, indem ein Laserstrahl relativ zur Schlaucho-
berflache bewegt und wenigstens eine Schnittfuge
mit einer der Auslasso6ffnung entsprechenden Flache
erzeugt wird. Prinzipiell ist denkbar, dass fir die Re-
lativbewegung zwischen Laserstrahl und Schlauch-
wand allein die  Vorschubbewegung des
Schlauchrohlings bei der Extrusion ausgenutzt wird.
Die Variabilitat hinsichtlich der Formgebung der Aus-
lass6ffnung ist aber wesentlich erhéht, wenn Laser-
strahl in Schlauchlangsrichtung und/oder in einer
quer dazu verlaufenden Richtung abgelenkt wird.
Vorzugsweise erfolgt die Ablenkung auf optischem
Wege, also mit wenigstens einem schwenkbaren Ab-
lenkspiegel. Ganz besonders geeignet hat sich ein
gutegeschalteter ND:YAG-Laser herausgestellt. Im
Falle von Bewasserungsschlauchen mit Durchfluss-
begrenzern werden noch wahrend der Extrusion an
der Schlauchinnenseite Durchflussbegrenzer mit vor-
gegebenen Abstanden in Schlauchlangsrichtung fi-
xiert. Eine Auslasséffnung wird dann im Bereich der
Sammelausnehmung eines Durchflussbegrenzers in
die Schlauchwand eingebracht.

[0005] Die Erfindung wird nun unter Bezugnahme
auf die beigefiigten Zeichnungen, welche Bewasse-
rungsschlduche mit unterschiedlich geformten Aus-
lassoffnungen zeigen naher erlautert.

Ausfiihrungsbeispiel

[0006] Fig. 1 zeigt ausschnittsweise einen Bewas-
serungsschlauch 1 dessen Schlauchwand 2 von ei-
ner Vielzahl von Auslasséffnungen 3 durchbrochen
ist. Ein solcher im Detail in EP 0 715 926 B1 beschrie-
bener Bewasserungsschlauch wird mit Wasser vor-
gegebenen Drucks beschickt, wobei das Wasser
tropfenweise aus den Auslasséffnungen 3 austreten
soll. Um dies zu gewabhrleisten, ist an der Schlauchin-
nenseite ein Durchflussbegrenzer 4 angebracht. In
dessen mit der Schlauchinnenwand verbundenen
Seite ist eine Sammelausnehmung 5 eingebracht, in
der sich Wasser sammelt, das Uber endsténdige, den
Durchflussbegrenzer 4 durchsetzende Offnungen 6
und einen diese mit der Sammelausnehmung 4 ver-
bindenden Kanal 7 zustrémt. Die Auslasséffnung 3 ist
so in der Schlauchwand 2 positioniert, dass sie sich
im Bereich der Sammelausnehmung 5 angeordnet
bzw. von dieser Uberdeckt ist. Das Verhaltnis von der
Breite zur Lange der Schnittfuge betragt etwa 0,08.

[0007] In Fig. 2 ist ein Ausschnitt eines Bewasse-
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rungsschlauches 1 gezeigt, der eine X-formige, je-
weils durch zwei sich rechtwinklig schneidende
Schnittfugen gebildete Auslassoéffnungen 3 aufweist.
Daneben sind noch sehr viele weitere Offnungsfor-
men denkbar, etwa mehrere parallel nebeneinander
angeordnete oder eine Triangel bildende Schnittfu-
gen.

[0008] Zur Herstellung eines Schlauches, etwa der
in Fig. 1 und Fig. 2 dargestellten Art wird im Prinzip
vorgegangen wie bei dem aus EP 0 715 926 B1 be-
kannten Verfahren. Es wird also ebenfalls durch kon-
tinuierliche Extrusion ein Schlauchrohling hergestellt.
Wahrend der Extrusion werden an der Schlauchin-
nenseite die Durchflussbegrenzer 4 angebracht, wo-
bei sich das Schlauchmaterial, etwa mit Russ ver-
setztes PE, noch so weich ist, dass eine stoffschlis-
sige Verbindung mit dem Durchflussbegrenzer 4 er-
folgt. Die Auslasso6ffnung 3 wird jedoch nicht durch ei-
nen starr ausgerichteten Laserstrahl mit einem dem
Durchmesser der Auslassoffnung entsprechenden
Strahldurchmesser erzeugt, sondern indem der La-
serstrahl relativ zur Schlauchoberflache bewegt und
beispielsweise eine C-férmige Schnittfuge erzeugt
wird, deren Lange so bemessen ist, dass eine Aus-
lasso6ffnung 3 mit einer einen tropfenweisen Wasser-
austritt gewahrleistenden Offnungsflache entsteht.
Dabei kann ein Laserstrahl verwendet werden, der ei-
nen relativ kleinen, der erzeugten Schnittfuge ent-
sprechenden Durchmesser aufweist. Die eingesetzte
Lasereinrichtung ist so ausgestaltet, dass der Laser-
strahl in Richtung der Mitteldngsachse des
Schlauchrohlings und quer dazu bzw. in einer zur Mit-
tellangsachse des Schlauchrohlings parallelen und
einer senkrecht dazu stehenden Ebene etwa durch
Galvo-Spiegel ablenkbar ist. Mit einer solchen Ver-
fahrensweise kénnen somit wahrend der Vorschub-
bewegung des Schlauchrohlings praktisch beliebige
Formen von Schnittfugen in den Schlauch 2 einge-
bracht werden.

[0009] Durch die in Form von Schnittfugen ausgebil-
deten Auslassoéffnungen weisen diese zwar insge-
samt eine zur Bildung eines Wassertropfens ausrei-
chende Offnungsflache auf. Der Durchlassquer-
schnitt fir Partikel ist aber wesentlich verringert, so
dass die Gefahr des Eindringens von Humus oder
Sandpartikeln in die Sammeldffnung 5, was eine Be-
hinderung der Tropfenbildung bedeuten wiirde, zu-
mindest verringert ist.

Patentanspriiche

1. Bewasserungsschlauch (1), mit mehreren in
Schlauch-Langsrichtung beabstandeten Auslassoff-
nungen (3), dadurch gekennzeichnet, dass die
Auslasséffnung (3) von wenigstens einer in die
Schlauchwand (2) eingebrachten Schnittfuge gebil-
det ist.

3/4

2006.05.04

2. Bewasserungsschlauch nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Schnittfuge ein
Breiten-Langen-Verhaltnis von wenigstens 1:2 auf-
weist.

3. Bewasserungsschlauch nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich einer
Auslassoffnung (3) ein Durchflussbegrenzer (4) mit
einer Seite an der Rohrinnenseite fixiert ist, in der
eine mit der Auslassoffnung (3) in Verbindung ste-
hende Sammelausnehmung (5) vorhanden ist.

4. Verfahren zur Herstellung eines Bewasse-

rungsschlauches nach Anspruch 1 oder 2, mit folgen-
den Verfahrensschritten:
es wird durch kontinuierliche Extrusion ein
Schlauchrohling hergestellt,
— in die Schlauchwand (2) wird eine Auslassoéffnung
(4) mit vorgegebener Offnungsfléache eingebracht, in-
dem ein Laserstrahl relativ zur Schlauchoberflache
bewegt und wenigstens eine die Auslassoffnung (3)
bildende Schnittfuge erzeugt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem der La-
serstrahl in Schlauchlangsrichtung und in einer quer
dazu verlaufenden Richtung abgelenkt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, bei dem die Ab-
lenkung des Laserstrahls mit Hilfe wenigstens eines
schwenkbaren Ablenkspiegels erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
bei dem ein gitegeschalteter ND:YAG-Laser verwen-
det wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
bei dem wahrend der Extrusion an der Schlauchin-
nenseite Durchflussbegrenzer (4) mit vorgegebenen
Langsabstanden fixiert werden, auf deren mit der
Schlauchinnenseite verbundenen Seite jeweils eine
Sammelausnehmung (5) vorhanden ist, wobei eine
Auslassoffnung (4) im Bereich einer Sammelausneh-
mung (5) in die Schlauchwand (2) eingebracht wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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