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Vorrichtung zur kontinulerlichen Hersteilung von Kunststoffilberziigen auf der Aussenselte diinnwandiger

Endioshohiprofile.

@ Bei einer Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung
von Kunststoffiberzigen auf der AuBenseite von Endlos-
hohiprofilen sind einer Erwarmungseinrichtung (4) eine
Beschichtungseinrichtung (5), gegebenenfalls eine weitere
Erwdrmungseinrichtung (7) und eine Kuhleinrichtung (8)
nachgeordnet.

Um die Endloshoh!profile mit hoher Geschwindigkeit
durch die Vorrichtung transportieren zu kénnen, schlieBt
sich eine Ziehanlage (16) an, die aus zwei von einer mit
zwei Kurventrommein versehenen Welle angetriebenen

‘Ziehschlitten besteht, deren Ziehbacken so steuerbar sind,

daB das Endloshohlprofil «<Hand tiber Hand» voll kontinuier-
tich abziehbar ist.
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Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung von
Kunststoffiilberziigen auf der AuBenseite diinnwandiger
Endloshohlprofile )

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur kontinuierlichen
Herstellung von Kunststoffilberziigen auf der Aufenseite

von diinnwandigen Endloshohlprofilen, insbesondere Endlos-
rohren, bestehend aus einer Erwdrmungseinrichtung, mit

der die Hohlprofile definiert erwdrmbar sind, einer
Beschichtungseinrichtung, in der das Kunststoffpulver

auf die erwdrmte Oberfldche der Hohlprofile aufbringbar
ist, gegebenenfalls einer weiteren Erwdrmungseinrichtung,
in der das aufgebrachte Pulver zu einem glatten Kunst-
stoffliberzug durchschmelzbar ist und einer Kihleinrichtung,
in der die beschichteten Profile abkithlbar sind.
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Die Beschichtung von Hohlprofilen, insbesondere Rohren,

mit Kunststoffen hat in den letzten Jahren eine breite

'~ Anwendung gefunden. Zu diesem Zweck wird insbesondere

ein zweistufiges Pulverschmelzverfahren benutzt, bei

dem auf die definiert vorerhitzte Metalloberflidche

des Rohres eine bestimmte Kunststoffmenge aufgefrittet,
das in einem weiteren Arbeitsgang nochmals erwdrmt und
dabei das gefrittete Pulver zu einem glatten Kunststoff-
Uberzug durchgeschmolzen wird. Die Vorrichtung zur Durch-
fiihrung dieses Verfahrens besteht, wie in der OE-PS 342 738
beschrieben, aus einer Induktionsspule, in der das zu
beschichtende Endlosrohr auf die fir das Fritten des
Kunststoffs erforderliche Oberfldchentemperatur erwdrmt
wird. Das erwdrmte Rohr wandert weiter in einen Be-
schichtungskopf und wird dovt von einem turbulent
strémenden Kunststoffpulver/Luft-Gemisch umsplilt. Das

mit Kunststoff befrittete Endlosrohr lduft nun durch

eine zweite Induktionsspule, in der es so hoch erwdrmt
wird, daf der angefrittete Kunststoffiberzug gleichmdBig
durchschmilzt. Im darauffolgenden Wasserbad wird das
beschichtete Rohr abgekiihlt und verldft die Anlage

durch eine geeignete Abldng-~ oder Haspelvorrichtung.

Nach DurchstrSmen des Beschichtungskopfes wird das

. Restkunststoffpulver in einem Zyklon vom Luftstrom

getrennt.

Es besteht aber auch die M8glichkeit, dickwandige Rohre
bereits beim Durchlauf durch die erste Induktionsspule
so hoch zu erwdrmen, daB nach dem Verlassen des
Beschichtungskopfes der aufgefrittete Kunststoffiliberzug

ohne eine zusdtzliche Erwdrmung durchschmilzt.

Es ist selbstverstdndlich auch méglich, das Kunststoff-
pulver durch Versprtihen im elektrostatischen Feld auf

die erwdrmten Hohlprofile aufzubringen.
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Der Nachteil dieser Vorrichtung besteht in einer ver-
gleichsweise mdRigen Beschichtungsgeschwindigkeit. Es

ist deshalb in der DE-0S 26 16 292 eine hinter der
Kilhleinrichtung angeordnete Zieheinrichtung vorgesehen,
die aus zwel umlaufenden Bdndern besteht, von denen das
Rohr an der Unter- und Oberseite erfaft und unter der
Einwirkung der Zugkraft liber eine begrenzte Strecke
hinweg mit kontinuierlicher Geschwindigkeit transportiert
wird, ohne daR dabei der Kunststoffilberzug beschddigt
wird.

Als nachteilig hat sich jedoch erwiesen, daf die Zieh-
geschwindigkeit dieser Ziehvorrichtung begrenzt ist,
da die Transportbdnder von einer bestimmten Zugkraft
an auf den zu transportierenden Rohren zu rutschen
beginnen.

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daf sich mit einer
solchen Ziehvorrichtung gemdf der vorgeschlagenen
Arbeitsweise nur Rohre mit kreisfdrmigem Querschnitt
transportieren lassen.

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, Hohlprofile
unterschiedlichen Querschnitts mit hoher Geschwindig-

keit durch die Beschichtungsvorrichtung der eingangs
beschriebenen Bauart zu transportieren, ohne daB der
homogene Kunststoffiberzug in seiner Dicke, Gleich-
méRigkeit und festen Haftung auf dem Hohlprofil beein-
trdchtigt werden. Ferner soll es m8glich sein, die
beschichteten Hohlprofile, falls erforderlich, ab-

schliefend zu verformen.

Die L8sung dieser Aufgabe besteht in der Anwendung

einer an sich bekannten, fir das reduzierende Verformen

LT Y Ll
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von Endlosprofilen, wie Dr&hten und Rohren, verwendeten
Ziehanlage, die aus zwei von einer mit zwei Kurven-
trommeln versehenen Welle angetriebenen mit Ziehbacken
ausgeriisteten Ziehschlitten besteht, wobei die Steuerung
so ausgelegt ist, daR wdhrend der Ubergabe des Hohlprofils
von einem Ziehschlitten zum anderen beide zun&dchst eine
kurze Strecke gemeinsam im Eingriff sind, bevor der
abl8sende Ziehschlitten im beginnenden Riicklauf das
Hohlprofil freigibt.

Das Hohlprofil wird praktisch endlos "Hand iber Hand"
voll kontinuierlich abgezogen. Damit ist auch sicher-
gestellt, daB der Wechsel zwischen den Ziehschlitten
fliegend erfolgt und keine Erschiitterung oder St&Re
den Beschichtungsvorgang beeintrdchtigen.

Da die Ziehbacken in vorteilhafter Weise auswechselbar
sind, kSnnen Hohlprofile unterschiedlichen Querschnitts
transportiert werden. Bei im Querschnitt rechteckigen
Hohlprofilen k&nnen diese mit einer Kante nach unten
liegend transportiert werden, so daf anhdngende Wasser-
tropfen aus der Kihleinrichtung gut abflieBen k&nnen,
die sonst zur Schlierenbildung in dem Kunststoffiiberzug

fihren.

Da mit der erfindungsgemif eingesetzten Ziehanlage
zehnmal so groRBe Ziehkrdfte wie mit der Ziehvorrichtung
nach der DE-0S 26 16 292 Ubertragen werden k&nnen,
kSnnen die zu beschichtenden Hohlprofile iber ver-
gleichsweise l&ngere Strecken frei gefiihrt werden, was
fir Pulverschmelzverfahren wegen der erforderlichen
Abklihlzeit der Profile, insbesondere wenn mit sehr
hohen Geschwindigkeiten gefahren werden soll, besonders

wichtig ist.
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Der Einsatz der Ziehanlage ermdglicht die Verformung
der bereits beschichteten Hohlprofile, beispielsweise
deren Querschnittsreduzierung, da den Ziehschlitten

ein Ziehring vorgeordnet sein kann.

Die Erfindung ist anhand eines Ausfiihrungsbeispiels

und der zugehdrigen Zeichnung ndher erldutert:

Ein aus Endlosband zum Rohr geformtes und geschweiftes
Endlosrohr 1 von 12 mm Durchmesser und 1 mm Wanddicke
wird nach einer chemischen oder mechanischen Vorbehandlung
bei 2 mit einem Primer versehen, der anschlieRfend in
einer Trockenkammer 3 von Ldsungsmitteln befreit wird.
Dann wird das zu beschichtende Endlosrohr in der
Induktionsspule 4 auf die erforderliche Auffrittungs-
temperatur von > 186°C des Kunststoffs vorerwdrmt. Das
erhitzte Rohr wandert weiter in den Beschichtungskopf 5
und wird dort von dem entgegen seiner Bewegung mit einer
Geschwindigkeit von 45 m/s strdmenden Kunststoffpulver-
Luft=-Gemisch mit 1,5 kg/m3 Polyamid 11-Pulver in der
K8rnung von 20 bis 80 pm umspllt. Bei der Austritts-
8ffnung 6 verldRt das nun mit Kunststoffpulver mit

einer Dicke von 140 um befrittete Endlosrohr die
Beschichtungsstrecke und wird in einer zweiten Induktions-
spule 7 nochmals lber den Schmelzpunkt des Polyamid-11
erwdrmt, so daB der angefrittete Kunststoffiberzug
gleichmdBig durchschmilzt. Im darauffolgenden Wasserbad 8
wird das beschichtete Endlosrohr abgekiihlt und Uber

die Ziehanlage 16 einer geeigneten Abldng- oder Haspel-
vorrichtung zugefihrt. Das Endlosrohr wandert mit einer
Geschwindigkeit von ca. 110 m/min durch die Anlage.

Der Kunststoffpulver-Luftstrom im Beschichtungskopf der
Anlage wird erzeugt, indem in einem Wirbelbett 15
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Kunststoffpulver durch aufstrdmende Luft in Schwebe
gehalten und durch Ringdlisen in den Beschichtungskopf
eingepreft wird. Durch die von der Austritts8ffnung 6
angesaugte Fremdluft wird das in den Beschichtungskopf
eingeprefBte Kunststoffpulver beschleunigt und gleichméRig
verteilt. Nach Durchstr8men des Beschichtungskopfes 5
wird das Kunststoffpulver im Zyklon 8 vom Luftstrom
getrennt, der liber das Filter 10 vom Gebl&se 11 abge-
saugt wird. Das im Zyklon 9 abgeschiedene Kunststoff-
pulver wird Uber die kontinuierliche Schleusenvor-
richtung 12 in das Wirbelbett 15 zurilickgefiihrt. Eine
dem verbrauchten Kunststoffpulver &dquivalente Menge
wird aus dem Pulversilo 13 {iber die Schleuse 14 dem
Wirbelbett 15 chargenweise zugefiihrt.
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1. Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung von
Kunststoffiiberzligen auf der AuRenseite von dlinnwandigen
Endloshohlprofilen, insbesondere Endlosrohren,
bestehend aus einer Erwdrmungseinrichtung, mit der
die Hohlprofile definiert erwdrmbar sind, einer
Beschichtungseinrichtung, in der das Kunststoffpulver
auf die erwdrmte Oberfldche der Hohlprofile aufbring-
bar ist, gegebenenfalls einer weiteren Erwdrmungsein-
richtung, in der das aufgebrachte Pulver zu einem
glatten Kunststoffilberzug durchschmelzbar ist und
einer Kihleinrichtung, in der die beschichteten

Profile abktthlbar sind, gekennzeichnet durch eine

anschliefRende Ziehanlage (16), bestehend aus zwel von
einer mit zwei Kurventrommeln versehenen Welle ange-
triebenen Ziehschlitten, deren Ziehbacken so steuerbar
sind, daR wihrend der Ubergabe des Hohlprofils (1)

von einem Ziehschlitten zum anderen beide zundchst
eine kurze Strecke im Eingriff sind, bevor der
abl&sende Ziehschlitten im beginnenden Riicklauf das
Hohlprofil freigibt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch

auswechselbare Ziehbacken.
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