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- die Schichten dadurch unldsbar miteinander zu Prozenten
verbinden, dass sie ineinander Ubergehen. Dies
wird erfindungsgeméss dadurch erreicht, dass zur EM.= (1-y/).100

Bildung der einzelnen miteinander unidsbar ver- o
bundenen Schichten eine fliessféhige Mischung 50 Wenn die Messungen nicht die Hilfte an Fllistof-

aus feink&rnigem, pulverirmigem Fllistoff und fen betragen, so wird dies separat angegeben.

Harz in einem Gewichtsverhflitnis grosser als 1:2 Beispiel 1 zur Herstellung eines Druckrohrs:

einor rotierenden Matrize zugeflihrt und durch in eine rotierende Matrize mit einem Innen-
Steuerung der Matrizendrehzahl wéhrend einer vor- durchmesser von 225 mm wurde eine Mischung
bestimmten Zeit in der sich bildenden Schicht eine 55 aus zwei Gewichtsteilen Flillstoff und einem Ge-
vorbestimmte Entmischung von Harz und Filistoff wichisteil Polyesterharz eingeflihrt. Die Drehzahl
erzeugt wird, wonach der mit vorbestimmter Dreh- betrdgt 543 Umdrehungen pro Minute, was ei-
zahl rotierenden Matrize Glasfasern so zugeflihrt nem G-Wert von 33 entspricht. Nach zwei Minu-
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aus zwei Gewichtsteilon Flllstoff und einem Ge- 35 ring und liegt in der Gréssenordnung 2 - 5 % bei

wichtsteil Harz mit einer Drehzahl von 438 Um- normalen Drehzahlen und Behandlungszeiten. Da-
. drehungen pro Minute (G=34) zugefilhrt. Nach "bei erhdlt man in beiden Schichtpartien einen ho-
% zwei Minuten betrégt die Entmischung 7,0 %. In hen Gehalt an Fllistoff sowie hohe Viscositéten.
die innere harzreichere Schicht wird geschnitte- Um trotzdem eine gute Festigkeit im herzustellen-
ner Roving hinzugefligt mit einer Drehzahl von 40  den Rohrleitungsteil, bei dem es sich um ein Rohr
254 Umdrehungen pro Minute. Dahach wird bei oder eine Kupplung handeln kann, zu erhalten,
wieder auf 438 erhShter Drehzahl eine FUIl- muss man sehr viele diinne Schichten erzeugen.
stoff/Harz-Mischung mit einem Fllistoffgehalt Es hat sich gezeigt, dass bei Rohren mit sinem
von 71 Gew% zugefilhrt. Nach drei Minuten hat Durchmesser von 200 - 400 mm mit einer Wand-
sich folgende Entmischung eingestellt: In Zwei- 45  stérke von 10 mm eine optimale Wirtschaftlichkeit
dritteln der Schichtdicke beirfigt der Gehalt an bei einer Schichtdicke von 0,1 - 0,7 mm erhalten
Flllstoff 80 % und im andern Drittel 55 %. In wird. Dieses wird in folgenden Beispielen erdrtert:
diese harzreichere Schicht wird geschnittener Beispiel 4
Roving eingeschleudert und nachtréiglich noch In eine rotierende Matrize mit einem Innen-
eine diinne Schicht eines flexiblen Harzes. Nach &0 durchmesser von 225 mm wird eine Mischung
dem Aushérten erhdlt man ein Rohr mit einem von 200 Gewichtsteilen Fillstoffe und 100 Ge-
Wandaufbau, wie er in der Fig. 2 dargestellt ist. wichtsteilen Polyesterharz eingeflihrt. Diese Mi-
Beispiel 3 zur Herstellung einer Rohrkupplung: schung hat eine Viscositét von 6000 cps. Die
In eine rotierende Matrize mit einem Innen- Drehzahl betriigt 350 Umdrehungen pro Minute.
durchmesser von 347 mm wird eine Mischung 55 Nach 30 Sekunden erh#lt man eine Entmi-
von 60 Gewichisteilen Flllstoff und 100 Ge- schung von 2 %; dann werden geschnitiene
wichisieilon Polyesterharz eingefllhrt, bis eine Rovings eingefllhrt. Die Dicke der einzelnen
Schichidicke von 4 mm erreicht ist. Die Dreh- Schicht betrédgt insgesamt 0,65 mm. Nachdem
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U Mal wiederholt, wobei, wie in Beispiel 6, die %.
Glasfasern sofort nach dem Eintragen der Fiill- Es hat sich gezeigt, dass Karbonatpulver als
stoff-Harz-Mischung zugeflhrt werden. Es bilden Fullstoff oder Fulistoffbestandteil besonders geeig-
sich neunmai zwei Teil-Schichten oder Partien, 40 nst ist; trotzdem Karbonate nicht sdurebestéindig
von denen die eine hauptsichlich aus der FUll- sind, hat es sich gezeigt, dass sehr gute Ergebnis-
stoff/Harz-Mischung mit wenigen Glasfasern, die so mit solchen Fllistoffen erhalten werden. Damit
andere aber aus oiner Glasfasernschicht, die mit kann z.B. die Korrosionsbestindigkeit von glasfa-
der Fllistoff/Harz-Mischung imprégniert ist, be- serverstdrkten Produkten erhSht werden, beson-
steht, wie das vorstehend beschrieben und in 45  ders von solchen, die einer hohen Biegebeanspru-
der Fig. 6 dargestellt ist. chung unterliegen, wie z.B. erdverlegte Rohre. )
Nachher wird eine Mischung von Flii- Woenn ein glasfaserverstirkies Rohr in Umfang-
~ stofffHarz zugeflihrt und nach einer Wartezeit richtung beansprucht und. flir Schwefelsiure be-
von ca. 1 Minute werden Glasfasern zugeflihrt nlitzt wird, kann es dazu kommen, dass innen
und am Schiuss reines Harz. ~ 60 Risse entstehen. Die SchwefelsBure dringt durch
Geeignete Fllistoffe sind Aluminiumhydroxid, diese Risse in die Rohrwand ein und erreicht die
sehr feine Quarzpulver, Pulver aus unterschiedli- Glasfasern. Diese werdsen von der Schwefelsiure
chem Ton, Dolomitpulver und Kreide (Calziumkar- angegriffen und . CaO-Gruppen werden aus der
bonat). Diese pulverfdrmigen anorganischen FUll- Glasoberiliche entfernt. Dadurch entsteht sine sehr
stoffe, die eine Korngrésse von weniger als 0,1 mm 55 grosse Reduktion der Biegefestigkeit der Rohre
haben, k&nnen rein oder in Mischungen verwendet und ein Versagen tritt ein. Dieser Mechanismus
werden. - wird von den Fachleuten "Strain corrosion" ge-

nannt. Um die Bestindigkeit gegen "Strain corro-
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In den Beispielen sind mit dem Ausdruck "nor- Filistoff/Harz-Mischung im Gewichisverhiltnis
males Polyesterharz™ Harze auf der Basis von Ort- 35 von 2:1 verwendet wird, wobsi in der radial
hophtalséiure oder Isophtalsiure zu verstehen. Die dusseren Schicht eine grdssere Entmischung
S Erfindung ist aber nicht nur auf diese zwei Typen erzeugt wird als in den Ubrigen Schichten, und
- von Polyesterharzen begrenzt. Abhéngig vom Ver- wobei nach der Zufuhr der Flllstoff/Harz-Mi-
: wendungszweck kdnnen auch Harze wie Terephtal- schung jeder Schicht Glasfasern so zugeflhrt
sédureharze, Bisphenolharze und Vinylharze ver- 40 werden, dass diese in der radial &usseren
wendet werden. Zweckmissig ist die Verwendung Schicht nur in die harzreicher gewordene In-
von Harzen mit hoher Bruchdehnung, besonders nenpartie dieser Schicht, in den Ubrigen
bei Druckrohren ist dies wichtig. Die Bruchdehnung Schichten jedoch auch in die harzirmer ge-
soll dann in der H6he von 3 - 4 % liegen, durch wordene Schichtpartie eindringen.
Zusatz von flexiblen Harzen kann sie noch hther 45
gebracht werden. 6. Verfahren nach Anspruch 2 zur Herstellung
Die karbonathaltigen Flilistoffe eignen sich be- eines Rohrteils flir Freispiegel-Leitungen, da-
sonders zur Herstellung von Rohren und Kupplun- durch gekennzeichnet, dass zur Bildung der
gen flr erdverlegte Rohrleitungen. von aussen nach innen aufeinanderfolgenden
_ 50 Schichten eine Flillstoff/Harz-Mischung im Ge-
Patentanspriiche . wichtsverhilitnis grésser als 1:1 verwendet
wird, und dass die Fllistoff/Harz-Mischung flir
1. Verfahren zur Herstellung von mehrschichtigen die radial dussere Schicht sin grosseres Ge-
Rohrleitungsteilen aus Kunststoff, anorgani- wichtsverhiltnis aufweist als jene flr die radial
schem Fllistoff und Glasfasern im Schleuder- s5 innere Schicht, wobei die Entmischung in den
guss-Verfahren, dadurch gekennzeichnet, dass beiden Schichten so gesteuert wird, dass eine
zur Bildung der einzelnen miteinander unis- gréssere Partie der radial #usseren Schicht
bar verbundenen Schichten eine fliessfihige harzirmer und fllistoffreicher wird, als in der
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hophtalsiure oder Isophtalsiure zu verstehen. Die
) Erfindung ist aber nicht nur auf diese zwei Typen
von Polyesterharzen begrenzt. Abhéingig vom Ver-
wendungszweck knnen auch Harze wie Terephtal-
sdureharze, Bisphenolharze und Vinylharze ver- 40
wbndet werden. Zweckméssig ist die Verwendung
von Harzen mit hoher Bruchdehnung, besonders
bei Druckrohren ist dies wichtig. Die Bruchdehnung
soll dann in der HShe von 3 - 4 % liegen, durch
Zusatz von flexiblen Harzen kann sie noch hther 45
gebracht werden.
Die karbonathaltigen Flillstoffe eignen sich be-
sonders zur Herstellung von Rohren und Kupplun-
gen flr erdverlegte Rohrleitungen.
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1. Verfahren zur Herstellung von mehrschichtigen
Rohrleitungsteilen ‘aus Kunststoff, anorgani-
schem Fllistoff und Glastasern im Schleuder- ' 55
guss-Verfahren, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Bildung der einzelnen mitsinander unids-
bar verbundenen Schichten eine fliessfihige

von 2:1 verwendet wird, wobei in der radial
dusseren Schicht eine gréssers Entmischung
erzeugt wird als in den Ubrigen Schichten, und
wobei nach der Zufuhr der Flllstoff/Harz-Mi-
schung jeder Schicht Glasfasern so zugeflhrt
werden, dass diese in der radial Husseren
Schicht nur in die harzreicher gewordens In-
nenpartie dieser Schicht, in den Ubrigen
Schichten jedoch auch in die harzirmer ge-
wordene Schichtpartie sindringen.

. Verfahren nach Anspruch 2 zur Herstellung

eines Rohrteils flr Freispiegel-Leitungen, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Bildung der
von aussen nach innen aufeinanderfolgenden
Schichten eine Flllstoff/Harz-Mischung im Ge-
wichtsverhditnis grsser als 1:1 verwendet
wird, und dass die Flllstoff/Harz-Mischung flir
die radial Aussere Schicht ein grisseres Ge-
wichtsverhiitnis aufweist als jene flir die radial
innere Schicht, wobei die Entmischung in den
beiden Schichten so gesteuert wird, dass eine
gréssere Partie der radial dusseren Schicht
harzdrmer und fllistoffreicher wird, als in der
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\/ chke von weniger als 0,7 mm erzeugt werden. sern folgen, wobei die glasfaserfreien Schich-
ten mindestens 50 Gew% und die glasfaser-
9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- haltigen Schichten mindestens 30 Gew% FUIl-
zeichnet, dass in der dussersten Schicht eine 40 stoff enthalten.
gréssere Entmischung erzeugt wird als in den
folgenden Schichten. . Claims
10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 1. Method for producing multi-layer pipe conduit
zeichnet, dass in der innersten Fillistoff/Harz- 45 components of plastics material, inorganic filler
Schicht eine grissere Entmischung erzeugt material and glass fibres in the centrifugal
wird als in den vorangehenden Schichten. casting process, characterised thereby that for
the formation of individual non-detachably in-
11. Veriahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch terconnected layers a flowable mixture of fine-
gekennzeichnet, dass die Dicke der innersten  so0 grained pulverulent filler material and resin in a
Gilasfaserschicht mindestens 30 % grosser ist weight ratio greater than 1:2 is fed to a rotating
als die Dicke der anderen Glasfaserschichten. mould and a predetermined separation of resin
and filler material is produced in the forming
12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, layer by control of the mould rotational speed
dadurch gekennzeichnet, dass als feinkdrniger, &5 during a predetermined time, after which glass
pulverférmiger Fullstoff ein Pulver aus der fibres are so fed to the mould rotating at
Gruppe Aluminiumhydroxid, Quarzpulver, Gips, predetermined rotational speed that these pen-
Pulver aus unterschiedlichem Ton, Dolomitpul- etrate at least into the inner layer region which
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one another from outside to inside and that the than the thickness of the other glass fibre
filler material and resin mixture for the radially layers.
outer layer has a greater weight ratio than that 40
for the radially inner layer, wherein the separa- 12. Method according to one of claims 1 to 11,
tion in the iwo layers is so controlled that a characterised thereby that a powder from the
greater region of the radially outer layer is group aluminium hydroxide, quartz powder,
weak in resin and rich in filler material than in gypsum, powder of different types of clay,
the radially inner layer and wherein the feed of 45 dolomite powder and chalk (calcium carbonate)
glass fibres to the two layers is so effected or a mixture of at least two of these powders is
that the glass fibres peneirate each time only used as fine-grained pulverulent filler material,
into the layer regions that have become resin- wherein the diameter of the powder particles is
enriched. smaller than 0.1 millimetres.
50

6. Method according to claim 2 for producing a 13. Method according to one of claims 1 to 12,
coupling, characterised thereby that filler ma- characterised thereby that a polyester resin on
terial and resin mixtures in the weight ratio of the basis of orthophtalic acids or isophtalic
at least 1:1 are used for the formation of the acids or a terephtalic acid resin, a bisphenol
layers succeeding one another from outside to 55 resin or a vinyl resin with or without addition of
inside and that the separation in the individual a flexible resin is used as resin.

layers is so controlled that the radially outer
layers contain inner layer regions richer in res-
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mat er i abanﬁ][ldet de fibres de verre, par le procédé mélange charge/résine ayant un rapport en

de coulée centrifuge, caractérisé en ce que, poids supériour & 1:1 et en ce que le mélange

pour former les différentes couches reliées en- 35 charge/résine correspondant & la couche radia-

tre elles d'une maniére inséparable, on envoie lement extérieure présente un rapport en poids
\_ dans une matrice rotative un mélange fluide supérieur & celui correspondant & la couche

formé d'une charge pulvérulente & grain fin et
d'une résine, dans un rapport en poids supé-

radialement intérieurs, la ségrégation étant
commandée dans les deux couches d'une fa-

riour & 1:2, et en ce qu'en comman dant la 40 . con telle qu'une plus grande partie de la cou-
vitesse de rotation de la matrice pendant une che radialement extérieure devient plus pauvre
durée prédéterminés, on produit une ségréga- en résine et plus riche en charge que dans la
tion déterminée de la résine et de la charge couche radialement intérieure, I'introduction
dans la couche qui se forme, 3 la suite de quoi : des fibres de verre pour les deux couches
on envoie des fibres de verre dans la matrice 45 ayant lieu d'une fagon felle que, dans chaque

tournant & une vitesse de rotation prédétermi-
née, d'une fagon telle que ces fibres de verre
pénétrent au moins dans la partie de couche
située & l'intérieur qui est devenue plus riche
en résine du fait de la ségrégation, puis on
répéte au moins une fois I'ensemble de ces
opérations.

. Procédé selon la revendication 1, caractérisé

en ce que le mélange fluide est constitué
d'une charge pulvérulente & grain fin et d'une
résine de polyester dans un rapport en poids
supérieur 2 1:2.
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cas, les fibres de verre ne pénétrent que dans
les parties de couche devenues plus riches en
résine.

Procédé selon la revendication 2 pour la fabri-
cation d'un raccord, caractérisé en ce que,
pour former les couches qui se succédent de
IPextérieur vers l'intérieur, on utilise des mélan-
ges chargefrésine ayant un rapport en poids
au moins égal & 1:1 et en co que la ségréga-
tion dans les différentes couches est comman-
dés d'une fagon telle que les couches radiale-
ment extérieures contiennent des parties inté-
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filler nuéwite apsoptielprmphtadys fajtidulepartir car act eri sed thereby that it is so built
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| ayers wiShiectrégieaau ponete dags doudhediei n al t er Aol QR comme ARrEGRL O sy gutables 1 ee
of gl ass TPIePR¥™eont ai n at | east 50% by wei gfit Sabip skigeux @fd"rfﬂt’%’?"?‘al and the

Iayers contalg g}gl ass fibres contgin at |east 30% b ght of filler
mat er | .Proced sel revendication 7, caractéri 25 17. Elément de tu utene, savoir tuyau ou rac-
en ce que les différentes couches sont produi- cord de tuyaux, formé d'une résine de polyes-
tes avec une épaisseur au moins égale & 0,7 ter, d'une charge et de fibres de verre, carac-
mm. térisé en ce qu'il est constitué de couches &
\_ paroi mince qui s'interpénétrent mutuellement,
9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé 30 d'une fagon telle que des couches contenant
en ce que, dans la couche la plus extérieurs, il des fibres de verre et des couches sans fibres
est produit une ségrégation ‘plus importante de verre se succédent d'une manigre alternée,
que dans les couches qui suivent, les couches sans fibres de verre contenant au
moins 50 % en poids de charge et les cou-
10. Procédé selon la revendication 8, caractérisé 35 ches contenant des fibres de verre contenant
en ce que, dans la couche de charge/résine la au moins 30 % en poids de charge.
L plus intérieure, la ségrégation produite est plus
importante que dans les couches qui précé-
dent.
40

11. Procedé selon l'une des rovendications 9 et
10, caraciérisé en ce que Pépaisseur de la
couche de fibres de verre la plus intérieure est
au moins supérieure do 30 % & I'épaisseur
des autres couches de fibres de verre. 45

12. Procédé selon ['une des revendications. 1 & 11,
caractérisé en ce que, comme charge pulvéru-
lente & grain fin, on utilise une poudre apparte-
nant au groupe constitué par les hydroxyde 50
d'aluminium, poudre de quartz, gypse, poudre
d'argiles de différents types, poudre de dolo-
mite et craie (carbonate de calcium)} ou un
mélange d'au moins deux de ces poudres, le
diamétre des parlicules de poudre étant infé- 55
rieur 3 0,1 mm.



