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KUNSTSTOFF

Es wird ein Verfahren zum Herstellen einer Rohrend-
muffe (3) aus thermoplastischem Kunststoff mit einem auf
der Muffeninnenseite in eine Umfangssicke (4) formschlis-
sig eingreifenden, einen Dichtungsteil (6) und einen Stitz-
teil (7) aufweisenden Dichtungsring (5) beschrieben, wobei
der Dichtungsring (5) in einen vorgeformten Sickenbereich
eingebracht und dann durch eine Endformung des vorge-
formten Sickenbereiches in der Umfangssicke (4) form-
schliissig festgehalten wird. Um vorteilhafte Verfahrensbe-
dingungen zu schaffen, wird vorgeschlagen, daf die Rohr-
endmuffe (3) mit der Umfangssicke (4) bei einer zumindest
der Erweichungstemperatur entsprechenden Verformungs-
temperatur mit einem ein Einlegen des Dichtungsringes (8)
erméglichenden Ubermaf vorgeformt und nach dem Ab-
kithlen unter die Erweichungstemperatur bei eingelegtem
Dichtungsring (5) unter Bericksichtigung eines kihlungs-
bedingten Schrumpfens in die Endform zusammengepreft
wird.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen einer Rohrendmuffe aus thermo-
plastischem Kunststoff mit einem auf der Muffeninnenseite in eine Umfangssicke formschlissig
eingreifenden, einen Dichtungsteil und einen Stutzteil aufweisenden Dichtungsring, wobei der
Dichtungsring in einen vorgeformten Sickenbereich eingebracht und dann durch eine Endformung
des vorgeformten Sickenbereiches in der Umfangssicke formschlissig festgehalten wird.

Um beim Einfihren eines Rohrendes in eine Rohrendmuffe eines anschlieRenden Rohres eine
wasserdichte Verbindung zu erhalten, wird auf der Innenseite der Rohrendmuffe eine Ringdichtung
vorgesehen, die in eine Umfangssicke formschlussig eingreift. Zum sicheren Hait der Ringdichtung
in der Umfangssicke besteht der Dichtungsring neben dem eigentlichen Dichtungsteil aus einem
Stutzteil, der eine ein Austreten des Dichtungsringes aus der Umfangssicke ermaéglichendes Ver-
formen des Dichtungsringes unterbindet. Der Stutzteil kann dabei als vom Dichtungsteil gesonder-
ter, zwischen zwei Schenkel des im Querschnitt U-fésrmigen Dichtungsteils eingreifender Stutzring
ausgebildet sein (EP 0 124 678 A) oder in axialer Richtung an den Dichtungsteil angeformt werden
(EP 0 243 331 A2). Damit der Dichtungsring trotz seiner geringen Verformbarkeit formschlussig in
einer Umfangssicke der Rohrendmuffe aufgenommen werden kann, wird der Dichtungsring auf
einen Dorn aufgezogen und mit dem Dorn in die aus thermoplastischem Kunststoff bestehende
Rohrendmuffe eingepreft, die zu diesem Zweck tUber den Erweichungspunkt erwarmt wird. Wird
dabei der Dichtungsring mit dem Stutzteil voran in die Rohrendmuffe eingefuhrt, so kann der zu
diesem Zweck konisch ausgebildete Stutzteil als Formwerkzeug zum Aufweiten der erweichten
Rohrendmuffe dienen. Da sich der aufgeweitete Muffenabschnitt beim Abkihlen wieder zusam-
menzieht, bildet sich um den Dichtungsring eine ihn formschlussig festhaltende Umfangssicke aus,
so dal} der Dorn nach der abkuhlungsbedingten Verfestigung der Rohrendmuffe lediglich aus der
Rohrendmuffe herausgezogen werden muf, und zwar unter einem Abstreifen der in der Umfangs-
sicke festgehaltene Dichtungsring vom Dorn. Die Fertigungstoleranzen sind dabei erheblich, was
dazu gefihrt hat (EP 0 685 317 A1), die Umfangssicke teilweise vorzuformen, indem das Rohr mit
dem Rohrmuffenende von innen mit Druckgas beaufschlagt und in eine Hohlform gepref3t wird. Da
das Muffenende dabei auf der Einfihrseite des Dichtungsringes auf dessen gréRten Durchmesser
aufgeweitet werden muf3, bevor der auf einem Dorn aufgezogene Dichtungsring mit dem Dorn in
die Muffe eingefahrt werden kann, muf der aufgeweitete Muffenabschnitt wieder durch eine War-
mebehandlung auf den Dorndurchmesser geschrumpft werden, um den Dichtungsring auf der dem
offenen Muffenende zugekehrten Seite durch die Umfangssicke formschlussig zu Gbergreifen.
Damit kdnnen aber die Fertigungstoleranzen nicht entscheidend verbessert werden, was gerade im
Dichtungsbereich von erheblicher Bedeutung ist.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen einer Rohrend-
muffe aus thermoplastischem Kunststoff der eingangs geschilderten Art so auszugestalten, daR mit
einem vergleichsweise geringen Aufwand geringe Fertigungstoleranzen, insbesondere im Bereich
des Dichtungsringes sichergestellt werden kénnen.

Die Erfindung I6st die gestelite Aufgabe dadurch, daR die Rohrendmuffe mit der Umfangssicke
bei einer zumindest der Erweichungstemperatur entsprechenden Verformungstemperatur mit
einem ein Einlegen des Dichtungsringes erméglichenden UbermaR vorgeformt und nach dem
Abkuhlen unter die Erweichungstemperatur bei eingelegtem Dichtungsring unter Bericksichtigung
eines kihlungsbedingten Schrumpfens in die Endform zusammengepref3t wird.

Durch das Vorformen der Rohrendmuffe und der Umfangssicke mit einem ein Einlegen des
Dichtungsringes erméglichenden UbermaR braucht der Endabschnitt der Muffe zwischen der
Umfangssicke und dem stirnseitigen Muffenrand nicht entsprechend dem gréRten Durchmesser
des Dichtungsringes aufgeweitet zu werden, wenn der Dichtungsring nicht auf einen Dorn aufge-
zogen, sondern unter einer geringflgigen Verformung in einer Neigungslage gegentiber der Muf-
fenachse in die Muffe eingefuhrt wird, bis er in die vorgeformte Umfangssicke eingreift. Nach dem
Einbringen des Dichtungsringes in die Muffe wird die Rohrendmuffe mit der Umfangssicke auf die
Endform zusammengepreRt, wobei der bekannte Umstand vorteilhaft ausgenitzt werden kann
(EP 0 666 790 B1), daR durch ein Zusammenpressen einer nach einem Erwarmen auf eine Erwei-
chungstemperatur aufgeweiteten Muffe nach deren Abkiihlung unter die Erweichungstemperatur
ein nachtragliches Schwinden unterbunden und somit eine geringe Fertigungstoleranz gewahr-
leistet werden kann. Berlcksichtigt man beim Zusammenpressen der Rohrendmuffe auf ihre End-
form das abkuhlungsbedingte Schrumpfverhalten, so kann auch unter Bedingungen einer Serien-
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fertigung eine hohe MaRhaltigkeit fur die Rohrendmuffen mit eingelegten Dichtungsringen gewahr-
ieistet werden.

Aufgrund des dornlosen Einfihrens der Dichtungsringe in die mit UbermaB vorgeformten
Rohrendmuffen braucht hinsichtlich der Ausfihrung der Dichtungsringe keine Riicksicht auf die Art
der Formung der Umfangssicken genommen zu werden. Es kann daher beispielsweise der in an
sich bekannter Weise aus axial aneinander anschlieBenden Dichtungs- und Stlitzteilen geformte
Dichtungsring mit dem Dichtungsteil voran in die Umfangssicke eingelegt werden, so dal® der
hartere Stutzteil gegen das offene Muffenende weist und mit einem nach innen vorstehenden
Abstreifer versehen werden kann, der beim Einfuhren eines anzuschlieBenden Rohres in die Roh-
rendmuffe gegebenenfalls am eingeschobenen Rohrende anhaftende Schmutzansatze abschert,
so daR die Anlage des Dichtungsteils des Dichtungsringes am Rohr nicht durch Ansatze von Ver-
unreinigungen beeintrachtigt werden kann.

Es lassen sich aber auch zweiteilige Dichtungsringe einsetzen, bei denen der Stutzteil zwi-
schen zwei Schenkeln des im Querschnitt U-formigen Dichtungsteils eingreift, weil in diesem Fall
beim Zusammenpressen der Rohrmuffe die beiden Schenkel des Dichtungsteils axial gegen den
Stutzteil zusammengedriickt werden kénnen, um den Dichtungsring in der Umfangssicke unter
einer Vorspannung aufzunehmen.

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgeméfe Verfahren naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemaR ausgebildete Rohrendmuffe mit einem in die Muffe eingefuhrten

AnschluRrohr in einem schematischen Axialschnitt,

Fig. 2 die mit UbermaR vorgeformte Rohrendmuffe im Bereich der Umfangssicke mit eingeleg-

tem Dichtungsring ausschnittsweise in einem Axialschnitt in gréerem MaRstab,

Fig. 3 die vorgeformte Rohrendmuffe entsprechend der Fig. 2 nach dem Zusammenpressen

in die Endform,

Fig. 4 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung einer vorgeformten Rohrendmuffe beim Ein-

satz eines zweiteiligen Dichtungsringes und

Fig. 5 die Rohrendmuffe gemaR der Fig. 4 nach dem Zusammenpressen auf die Endform.

Wie der Fig. 1 enthommen werden kann, weist eines der beiden wasserdicht zu verbindenden
Rohre 1 und 2 eine Rohrendmuffe 3 mit einer Umfangssicke 4 auf, in die ein Dichtungsring 5 form-
schlussig eingesetzt ist. Dieser Dichtungsring 5 setzt sich aus einem gummielastischen Dichtungs-
teil 6 und einem Statzteil 7 zusammen, der ausreichend formstabil ist, um ein Austreten des Dich-
tungsringes 5 aus der Umfangssicke 4 zu vermeiden. Wird nun das freie Ende des Rohres 2 in die
Rohrendmuffe 3 des Rohres 1 eingefuhrt, so legt sich der Dichtungsring 5 unter einer entsprechen-
den Vorspannung des Dichtungsteiles 6 dichtend an den Aufenmantel des Rohres 2 an, so dafl
zur Abdichtung der Rohr-Muffenverbindung keine weiteren MaRnahmen erforderlich sind.

Die Dichtwirkung ist allerdings von den Fertigungstoleranzen abh&ngig. Um eine hohe Maf3hal-
tigkeit mit einer einfachen Herstellung zu verknuipfen, wird der Dichtungsring 5 nicht mit Hilfe eines
Dornes in die Rohrendmuffe 3 eingefihrt, die zu diesem Zweck entsprechend aufgeweitet werden
miRte, sondern in die mit einem UbermaR vorgefertigte Rohrendmuffe unter einer geringflgigen
Verformung eingelegt, wobei der Dichtungsring 5 eine zur Muffenachse geneigte Einfuhrlage
einnimmt. Im Bereich der ebenfalls mit einem entsprechenden Ubermaf vorgeformten Umfangssi-
cke 4 entspannt sich der fur das Einfithren geringfiigig verformte Dichtungsring 5 und nimmt seine
urspriingliche Rundform an. Die fir sein Einfiihren erforderliche Verformung des Dichtungsringes 5
ist deshalb einfach, weil das mit dem Zusammendriicken in der einen Richtung erforderliche Stre-
cken in der dazu senkrechten Richtung nicht durch die Rohrendmuffe 3 oder die Umfangssicke 4
behindert wird. Die mit der Umfangssicke 4 in herkémmlicher Weise bei einer entsprechenden
Verformungstemperatur vorgeformte Rohrendmuffe 3 wird dann mit Hilfe von um den Umfang ver-
teilten PreRwerkzeugen 8 vom vorgefertigten Ubermaf gemaR der Fig. 2 auf die Endform nach der
Fig. 3 zusammengepreRt, wobei der Dichtungsring 5 von der Umfangssicke 4 formschllssig um-
schlossen wird. Da dieses Zusammenpressen der Rohrendmuffe 3 in die vorgegebene Endform
nach einer Abkiihlung der zur Vorformung uber den Erweichungspunkt erwarmten Rohrendmuffe 3
unter die Erweichungstemperatur durchgefiihrt wird, wird die Endform ohne alterungsbedingtes
Schrumpfen dauerhaft sichergestellt, so daR unter Bericksichtigung eines abkihlungsbedingten
Schrumpfens sehr enge Fertigungstoleranzen gewéhrleistet werden konnen.

Wegen der Vorformung der Rohrendmuffe 3 und der Umfangssicke 4 mit UbermaR braucht der
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Dichtungsring 5 lediglich an die Querschnittsform der Umfangssicke 4 angepafit zu werden, kann
aber hinsichtlich seines Aufbaus von der Fertigung der Umfangssicke unabhangig gestaltet wer-
den, weil es ja lediglich darum geht, eine fir das gegebene Ubermaly ausreichende Verformung
durch ein seitliches Zusammendriicken auf einander diametral gegeniberliegenden Seiten zu
ermdglichen, um den dabei oval verformten Dichtungsring 5 in einer Schraglage gegeniber der
Muffenachse in die Umfangssicke 4 einzufuhren. Es ist daher gemaR den Fig. 2 und 3 durchaus
moglich, den an den Dichtungsteil 6 axial angeformten Stutzteil 7 auf der der Muffendffnung zuge-
kehrten Ringseite vorzusehen und mit einem nach innen vorstehenden, lippenartigen Abstreifer 9
zu versehen, der beim Einflihren eines AnschluRrohres 2 in die Rohrendmuffe 3 gegebenenfalls
vorhandene Schmutzansammlungen am AuRenmantel des AnschluRRrohres 2 abschert, so daR
sich der Dichtungsteil 6 unbeeintrachtigt von solchen Verschmutzungen dichtend an den AufRRen-
mantel des Rohres 2 anlegen kann.

In den Fig. 4 und 5 ist ein zweiteiliger Dichtungsring 5 dargestelit, der aus einem im Querschnitt
U-formigen Dichtungsteil 6 mit zwei Schenkein 10 besteht, die zwischen sich den Statzteil 7 in
Form eines Stitzringes aufnehmen. Aufgrund der Ausbildung der Schenkel 10 des Dichtungsteiles
6 konnen auf den Dichtungsteil 6 beim Zusammendriicken der Rohrendmuffe 3 in die Endform
durch ein entsprechendes Pre3werkzeug 8 Uber die Wande der Umfangssicke 4 axiale Druckkrafte
ausgelbt werden, die die Halterung des Stltzteils 7 zwischen den Schenkein 10 unter einer Vor-
spannung sicherstellen, wie dies der Fig. 5 im Vergleich mit der Fig. 4 enthommen werden kann.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zum Herstellen einer Rohrendmuffe aus thermoplastischem Kunststoff mit ei-
nem auf der Muffeninnenseite in eine Umfangssicke formschlissig eingreifenden, einen
Dichtungsteil und einen Stutzteil aufweisenden Dichtungsring, wobei der Dichtungsring in
einen vorgeformten Sickenbereich eingebracht und dann durch eine Endformung des vor-
geformten Sickenbereiches in der Umfangssicke formschliissig festgehalten wird, dadurch
gekennzeichnet, dal die Rohrendmuffe mit der Umfangssicke bei einer zumindest der Er-
weichungstemperatur entsprechenden Verformungstemperatur mit einem ein Einlegen des
Dichtungsringes erméglichenden UbermaR vorgeformt und nach dem Abkilhlen unter die
Erweichungstemperatur bei eingelegtem Dichtungsring unter Beriicksichtigung eines kiih-
lungsbedingten Schrumpfens in die Endform zusammengepreRt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR der in an sich bekannter Weise
aus axial aneinander anschlieRenden Dichtungs- und Stutzteilen geformten Dichtungsring
mit dem Dichtungsteil voran in die Umfangssicke eingelegt wird, wobei der gegen das of-
fene Muffenende weisende Stutzteil einen nach innen vorstehenden Abstreifer biidet.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR der in an sich bekannter Weise
den Stutzteil zwischen zwei Schenkeln aufnehmende, im Querschnitt U-férmige Dichtungs-
teil des Dichtungsringes beim Zusammenpressen der Rohrmuffe axial zusammengedriickt
wird.
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