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62 Verfahren zum Nachisolieren eines Bogens einer wiirmeisolierten Rohrleitung.

@ Die Rohrleitung besteht aus einem das Medium fiih-
renden metallischen Innenrohr [3], einem das Innen-
rohr koaxial im Abstand umgebenden Aussenmantel [4]
und einer zwischen dem Innenrohr [3] und dem Aussen-
mantel [4] angeordneten Wirmeisolationsschicht [5] aus
Schaumstoff. Vor dem Einschweissen eines rohrbogenarti-
gen Metallrohres [6] zwischen die Enden der Innenrohre [3]
wird iiber jeden Aussenmantel [4] ein Kunststoff-Formteil
[10] soweit aufgesteckt, dass jede Schweissstelle [7, 8] frei
zuginglich ist. Nach dem Einschweissen des rohrbogenar-
tigen Metallrohres [6] werden die beiden Kunststoff-Form-
teile [10] stirnseitig miteinander sowie mit den Enden der
Aussenmiintel [4] verschweisst. Schliesslich wird der Ring-
raum zwischen den Enden der Innenrohre [3] sowie dem
rohrbogenartigen. Metallrohr [6] und den Kunststoff-
Formteilen [10] ausgeschiiumt. Bei diesem Verfahren kann
auf die Vorratshaltung von Rohrkriimmern verzichtet wer-
den, wobei die Verlegezeit auf ein: Minimum reduziert
“wird. ’ REPEEE ’
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Nachisolieren eines Bogens einer wirme-
isolierten Rohrleitung, die aus einem das Medium fijhrenden
metallischen Innenrohr (3), einem das Innenrohr (3) koaxial im
Abstand umgebenden Aussenmantel (4) sowie einer zwischen
dem Innenrohr (3) und dem Aussenmantel (4) angeordneten
Wirmeisolationsschicht (5) aus Schaumstoff besteht, bei dem
zunéchst die Enden der gegeniiber der Isolationsschicht (5) und
dem Aussenmantel (4) vortretenden Innenrohre (3) zweier zu
verbindenden Leitungsrohre (1, 2) miteinander verschweisst,
iiber die Verbindungsstelle eine auf den Enden des Aussenman-
tels (4) aufliegende Form gelegt und der Ringraum zwischen
den Enden der Innenrohre (3) sowie einem rohrbogenartigen
Metallrohr (6) und der Form mit Polyurethanschaum ausge-
schdumt wird, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Ein-
schweissen des rohrbogenartigen Metallrohres (6) iiber jeden
Aussenmantel (4) der Leitungsrohre (1, 2) ein Kunststoff-Form-
teil (10) aus einem zylindrischen Zwischenteil (11) und einem
abgeknickten Rohrteil (12) oder einem gekriimmten Rohrteil
(12a) soweit aufgesteckt wird, dass jede Schweissstelle (7, 8) fiir
das rohrbogenartige Metallrohr (6) frei zugénglich ist, dass
nach dem Schweissen die beiden Kunststoff-Formteile (10) {iber

“das rohrbogenartige Metallrohr (6) geschoben, und dann so-
wohl stirnseitig miteinander als auch mit den Enden der Aus-
senmintel (4) verschweisst werden, worauf der Ringraum zwi-
schen den Enden der Innenrohre (3) sowie dem rohrbogenarti-
gen Metallrohr (6) und den Kunststoff-Formteilen (10) ausge-
schdumt wird. :

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kunststoff-Formteile (10) sowohl mit den Enden der
Aussenménte] (4) als auch im Bereich des abgeknickten Rohr-
teils (12) oder des gekriimmten Rohrteils (12a) mittels eines
Heizbandes (14) verschweisst werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schweissstelle der Kunststoff-Formteile (10) durch
einen auf dem rohrbogenartigen Metallrohr (6) aufsitzenden
Abstandshalter (13) von innen gestiitzt wird und von aussen
wihrend des Schweissens Druck auf diese Schweissstelle ausge-
iibt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass iiber die stirnseitige Verbindungsstelle der Kunststoff-
Formteile (10) ein Heizband (14) gelegt und auf dieses Heiz-
band ein Ring (15) aus Kunststoff aufgebracht wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass eines der gekriimmten Rohrteile (12a) bzw. der abgeknick-
ten Rohrteile (12) zumindest im Bereich der Berithrungsstelle
einen um mindestens 5 mm grosseren Durchmesser aufweist als
der andere Rohrteil, dass die entsprechenden gekriimmten oder
abgeknickten Rohrteile ineinandergeschoben werden und mit-
tels eines in den Ringspalt eingelegten Heizbandes (14) ver-
schweisst werden. .

6. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass in den Ringspalt zwischen den zylindrischen Zwischentei-
len (11) oder den gekriimmten Rohrteilen (12a) der Kunststoff-
Formteile (10) und den Aussenménteln (4) je ein Heizband (16)
eingelegt wird, worauf man die Kunststoff-Formteile (10) und
die Aussenmiéntel (4) miteinander verschweisst.

BESCHREIBUNG
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Nachisolieren
eines Bogens einer wirmeisolierten Rohrleitung, die aus einem
das Medium fithrenden metallischen Innenrohr, einem das In-
nenrohr koaxial im Abstand umgebenden Aussenmantel sowie
einer zwischen dem Innenrohr und dem Aussenmantel angeord-
neten Wirmeisolationsschicht aus Schaumstoff besteht, bei

dem zundchst die Enden der gegeniiber der Isolationsschicht
und dem Aussenmantel vortretenden Innenrohre zweier zu ver-
bindender Leitungsrohre miteinander verschweisst, iiber die
Verbindungsstelle eine auf den Enden des Aussenmantels auf-
liegende Form gelegt und der Ringraum zwischen den Enden
der Innenrohre sowie einem rohrbogenartigen Metallrohr und
der Form mit Polyurethanschaum ausgeschiumt wird.

Aus der DE-OS 2 012 558 ist es bekannt, nach dem Verbin-
den der Innenrohre zweier winkelig zueinander verlaufenden
wérmeisolierten Rohrleitungsabschnitte zwei Halbschalen auf
die Enden der Mantelrohre zu legen und diese Halbschalen fest
miteinander zu verspannen. Durch eine in einer der Halbscha-
len befindliche Einfiilloffnung wird ein schiumfihiges Kunst-
stoffgemisch eingefiillt, welches den Ringraum zwischen den In-
nenrohren und der aus den beiden Halbschalen gebildeten Form
ausschidumt. Die Halbschalen werden fest auf die Enden der
Aussenméntel aufgepresst, so dass ein Austreten von Schaum
durch den Spalt zwischen der Form und den Aussenménteln
vermieden ist. Die Verbindung der beiden Formhilften ge-
schieht durch in der Trennebene verlaufende an den Formhalf-
ten angebrachte Flansche, die miteinander verschraubt werden.
Diese Flansche bedingen jedoch, dass die Formhilften sehr
starr sind und nicht gebogen werden kénnen. Wird im Verlauf
der Rohrleitung beispielsweise eine Richtungséinderung ge-
wiinscht, wird wie oben beschrieben vorgegangen, wobei jedoch
ebenfalls Halbschalen verwendet werden miissen, die unter dem
Winkel der Richtungsdnderung abgewinkelt sein miissen. Bei
der Verlegung einer warmeisolierten Rohrleitung kénnen jedoch
Richtungsénderungen unter jedem beliebigen Winkel vorkom-
men, so dass die fiir die Nachisolierung erforderlichen Halb-
schalen fiir nahezu jeden Winkel vorrétig gehalten werden miis-
sen.

Eine andere Moglichkeit, Richtungsinderungen im Verlauf
einer Rohrleitung vorzunehmen, besteht darin, dass man in den
Rohrleitungsstrang vorisolierte Rohrkriimmer einschweisst und
die Verbindungsstellen ebenfalls nachtriglich isoliert. Auch die-
se Vorgehensweise setzt voraus, dass fiir die verschiedenen Win-
kel verschiedene Rohrkriimmer bevorratet werden miissen,
wenngleich es auch méglich ist, geringfiigige Winkelunterschie-
40 de durch Nachrichten des Rohrbogens anzugleichen. Dariiber

hinaus hat die letztgenannte Vorgehensweise noch den Nachteil,

dass bei einer Richtungsénderung des Rohrleitungsstranges zwei

Nachisolierungsstellen erforderlich sind. Diese Nachisolierungs-

stellen verteuern die Verlegearbeiten nicht unerheblich und fiih-
4s ren nicht selten dazu, dass die Isolierschicht zwischen dem In-
nenrohr und dem Aussenmantel infolge einer Undichtigkeit im
Bereich der Nachisolierung von aussen durchfeuchtet wird. Bei
der Verlegung einer Rohrleitung sollte man bestrebt sein, mog-
lichst wenig Verbindungsstellen vorzusehen.

Beiden Verfahren ist gemeinsam, dass die genauen Winkel-
masse der Abweichung aus der Verlegetrasse zumeist erst wih-
rend der Verlegung festgestellt werden, so dass es zu langen
Wartezeiten, doppelten Anfahrten und evtl. zwischenzeitlich zu
Uberflutungen der Verlegegriiben und somit zu einer Durch-

55 feuchtung der Isolierung kommt.

Die Erfindung bezweckt ein Verfahren zum Nachisolieren
eines Bogens einer wiarmeisolierten Rohrleitung zu schaffen, bei
welchem auf eine Vorratshaltung von Rohrkriimmern bzw. ge-
kriimmten Formen verzichtet werden kann, wobei die Verlege-

60 zeit fiir eine Rohrleitung auf ein Minimum reduziert werden
kann.

Das erfindungsgemésse Verfahren entspricht den kennzeich-
nenden Merkmalen in Patentanspruch 1.

Die Form fiir den Schaum fiir die Nachisolierung wird beim

65 erfindungsgemaéssen Verfahren also erst nach dem Einschweis-
sen des Rohrbogens fertiggestellt. Die die Form bildenden
Kunststoff-Formteile sind so ausgebildet, dass sie so weit auf
die Aussenmantel-Enden aufgeschoben werden kénnen, dass
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die Schweissnaht fiir den Innenrohrbogen fiir den Schweisser
frei zuginglich ist. Die Verbindungsstelle fiir die beiden Form-
teile liegt zweckmissigerweise auf der Winkelhalbierenden des
Rohrbogens. Mit besonderem Vorteil werden nach Anspruch 2
die Kunststoff-Formteile sowoh! mit den Aussenmantel-Enden
als auch stirnseitig miteinander im Bereich ihres gekriimmten
bzw. abgeknickten Teils mittels eines Heizbandes verschweisst.
Dieses Heizband besteht aus einem Kunststoffband, in dem ein
Widerstandsdraht méanderartig angeordnet ist, der zum Zwek-
ke der Schweissung an eine Stromquelle angeschlossen wird und
den Kunststoff des Heizbandes in den schmelzfliissigen Zustand
iiberfiihrt. Dabei werden auch die angrenzenden Schichten der
zu verschweissenden Teile angeschmolzen.

Um eine dichte Schweissnaht im Bereich der stirnseitigen
Verbindung zu erhalten, wird nach Anspruch 3 die Schweiss-
stelle der Kunststoff-Formteile durch einen auf dem rohrbogen-
artigen Metallrohr aufsitzenden Abstandshalter von innen ge-
stiitzt, wobei von aussen wihrend des Schweissens Druck auf
die Schweissnaht ausgeiibt wird. Der Abstandshalter hat dar-
iiber hinaus noch die Aufgabe, die Form in konzentrischer An-
ordnung zum metallischen Innenrohrbogen zu halten.

Die gekriimmten bzw. abgeknickten Rohrteile weisen nach
Anspruch 4 im Bereich ihrer Verbindungsstelle der Kunststoff-
Formteile einen gleichen Durchmesser auf. Uber die stirnseitige
Beriithrungsstelle wird mindestens ein Heizband herumgelegt
und auf dieses Heizband ein Ring aus Kunststoff aufgelegt, wo-
nach dann die Schweissung durchgefiihrt wird.

Eine andere Vorgehensweise, um eine dichte Schweissnaht
zu erhalten, besteht nach Anspruch 5 darin, dass eines der ge-
kriimmten bzw. abgeknickten Rohrteile zumindest im Bereich
der Beriihrungsstelle einen um mindestens 5 mm grosseren
Durchmesser aufweist, dass die entsprechenden gekriimmten
oder abgeknickten Rohrteile ineinandergeschoben werden und
mittels eines in den Ringspalt eingelegten Heizbandes ver-
schweisst werden.

Fiir die Verschweissung der Kunststoff-Formteile mit den

Aussenménteln hat es sich nach Anspruch 6 als zweckméssig er- -

wiesen, dass in den Ringspalt zwischen den zylindrischen Zwi-
schenteilen oder den gekriimmten Rohrteilen der Kunststoff-
Formteile und den Aussenminteln je ein Heizband eingelegt
wird, worauf man die Kunststoff-Formteile und die Aussen-
mintel miteinander verschweisst. Der fiir die Verschweissung
erforderliche Druck wird beispielsweise durch eine Spannvor-
richtung aufgebracht.

Nachfolgend werden anhand der schematischen Zeichnung
Ausfithrungsbeispiele des erfindungsgeméssen Verfahrens be-
schrieben.

Fig. 1 zeigt das erste Ausfiihrungsbeispiel,

Fig. 2 zeigt das zweite Ausfiihrungsbeispiel, und

Fig. 3 zeigt das dritte Ausfiihrungsbeispiel.

Im ersten Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 1 sind die Enden
zweier verlegter Leitungsrohre mit 1 und 2 bezeichnet, die aus
je einem metallischen Innenrohr 3, einem Kunststoff-Aussen-
mantel 4 sowie einer zwischen dem Innenrohr 3 und dem Aus-
senmantel 4 gelegenen Wirmeisolationsschicht 5 aus Schaum-
stoff, vorzugsweise auf der Basis von Polyurethan, bestehen.
Die Rohrleitungsstringe 1 und 2 verlaufen unter einem Winkel
von 90°. Zur Verbindung der Innenrohre 3 wird ein rohrbogen-
artiges Metallrohr 6 bei 7 und 8 mit dem Innenrohr 3 ver-
schweisst. Uber die Verbindungsstelle werden zwei Kunststoff-
Formteile 10 gelegt und der Raum zwischen den Formteilen 10
und dem Innenrohr 3 bzw. dem rohrbogenartigen Metallrohr 6
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mit einem Schaumstoff auf der Basis von Polyurethan ausge-
schidumt.

Damit die Schweissstellen 7 und 8 fiir die Schweissung zu-
ganglich sind, wird zunéchst auf jedes der Rohrenden 1 und 2
ein Kunststoff-Formteil 10 so weit aufgeschoben, dass die
Schweissstellen 7 und 8 frei liegen (gestrichelte Darstellung). Je-
des Kunststoff-Formteil 10 besteht aus einem zylindrischen
Zwischenteil 11 und einem abgeknickten Rohrteil 12. Nach dem
Einschweissen des rohrbogenartigen Metallrohres 6 wird auf
10 dieses ein Abstandshalter 13 aufgesteckt, wobei die Schweiss-

stelle von innen gestiitzt wird und die beiden Kunststoff-Form-

“teile 10 soweit in Richtung des Abstandshalters 13 verschoben

werden, dass sie stirnseitig aneinanderliegen. Auf die stirnseiti-
ge Verbindungstelle der Kunststoff-Formteile 10 wird ein Heiz-
band 14 aufgelegt, in dem in nicht dargestellter Weise ein Wi-
derstandsdraht eingebettet ist. Das Heizband 14 selbst besteht
aus einem gleichen Werkstoff wie die Kunststoff-Formteile 10.
Uber das Heizband 14 wird dann noch ein Ring 15, ebenfalls
aus Kunststoff, gelegt und mittels einer nicht dargestellten
Spannvorrichtung das Heizband 14 und der Ring 15 fest auf die
stirnseitige Verbindungsnaht aufgepresst. Beim Anlegen des
Heizbandes 14 an eine Stromquelle wird das Heizband 14 so-
wohl mit dem Ring 15 als auch mit der Wandung der Kunst-
stoff-Formteile 10 verschweisst. Die Verschweissung der Aus-
senméntel 4 der Rohrleitungsstringe 1 und 2 mit den Kunst-
stoff-Formteilen 10 geschieht in dhnlicher Weise, ndmlich da-
durch, dass man in den Ringspalt zwischen den zylindrischen
Zwischenteilen 11 der Kunststoff-Formteile 10 und den Aussen-
minteln 4 je ein Heizband 16 einlelgt, worauf man die Kunst-

30 stoff-Formteile 10 und die Aussenmintel 4, wie beschrieben,
miteinander verschweisst. Die die Aussenmintel 4 iiberragenden
Bereiche der zylindrischen Zwischenteile 11 der Kunststoff-
Formteile 10 konnen geringfiigig aufgeweitet sein, um ein Einle-
gen der Heizbédnder 16 zu ermdglichen. Um dichte Schweissnéh-

35 te zu erreichen, ist es ndmlich erforderlich, dass die Heizbdnder
16 eine Héhe von mindestens 5 mm haben.

Fig. 2 zeigt das zweite Ausfiihrungsbeispiel. Die Kunststoff-
Formteile 10 haben hier in Abdnderung zu dem abgeknickten
Teil 12 in Fig. 1 einen gekriimmten Teil 12a. Der Verfahrensab-

40 lauf ist ansonsten wie beim ersten Ausfiihrungsbeispiel be-
schrieben. Damit die Schweissnihte 7 und 8 von allen Seiten zu-
géanglich sind, kénnen die Kunststoff-Formteile 10 wihrend des
Einschweissens des rohrbogenartigen Metallrohres gedreht wer-
den. Die Kunststoff-Formteile 10 sind zweckmassigerweise vor-

45 gefertigte Spritzgussteile.

In den ersten beiden Ausfiihrungsbeispielen geméss denFig.
1 und 2 ist die stirnseitige Verbindung der Kunststoff-Formteile
10 in Form einer Stossnaht dargestellt. Die Fig. 3 zeigt als drit-
tes Ausfiihrungsbeispiel eine andere Ausgestaltung, bei der

s0 eines der Kunststoff-Formteile 10 im Bereich der Stirnseite eine
Aufwélbung 17 aufweist, so dass die beiden abgeknickten Teile

" 12 der zylindrischen Teile 11 ineinandergeschoben werden kdn-
nen. Die Aufwolbung 17 ist dabei so gross, dass das Heizband
14 bequem in den Ringspalt zwischen den beiden Kunststoff-

ss Formteilen eingelegt werden kann.

Weicht der Winkel fiir den Rohrbogen von z.B. 90° gering-
fiigig ab, so kénnen dennoch Kunststoff-Formteile 10 fiir einen
90°-Bogen verwendet werden. Man geht dann so vor, dass man
zunichst die Verbindungsnaht zwischen den beiden Kunststoff-

60 Formteilen 10 herstellt und im Anschluss daran die Zwischen-
teile 11 der Kunststoff-Formteile 10 auf die Aussenméintel 4 der
Rohrleitungen 1 und 2 ausrichtet.
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