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(54) Bezeichnung: Rohrbogen und Verfahren zur Herstellung eines Rohrbogens

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Rohr-
bogen 1 fir einen Rohrstrang zum fluidischen Transport
von Feststoffen sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung.
Der Rohrbogen 1 weist einen doppellagigen Rohrkorper 2,
bestehend aus einem Innenrohrbogen 3 und einem Auf3en-
rohrbogen 4, auf. An jedem Rohrende 5 des Rohrkorpers 2
ist ein Kupplungsbund 6 festgelegt. Der Ringraum 8 zwi-
schen dem Innenrohrbogen 3 und dem AuRenrohrbogen 4
ist mit Beton als Fullstoff 9 verfiillt. Die Beflllung des Rin-
graums 8 erfolgt iber eine Einfiilléffnung 10 in der Wand 11
des Innenrohrbogens 3, welche diese quer durchsetzt und
am Innenradius |, des Innenrohrbogens 3 angeordnet ist.
Hierzu werden Zentrierhilfen 12, 13 endseitig in den Rohr-
korper 2 eingefiihrt und der Innenrohrbogen 3 und der Au-
Renrohrbogen 4 relativ zueinander positioniert. Dies erfolgt
durch Aufblahen der Zentrierhilfen 12, 13. Anschlieltend
wird die Fiillpistole 19 einer Beflillungseinrichtung 20 an die
Einfulléffnung 10 in der Wand 11 des Innenrohrbogens 3
angesetzt und der Ringraum 8 mit Fullstoff 9 verfillt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Rohrbogen fiir ei-
nen Rohrstrang zum fluidischen Transport von Fest-
stoffen sowie ein Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen Rohrbogens.

Stand der Technik

[0002] Durch die DE 101 43 290 A1 ist ein Rohrbo-
gen bekannt mit einem doppellagigen Rohrkorper,
der aus einem Innenrohrbogen und einem Auf3en-
rohrbogen gebildet ist. Der Ringraum zwischen dem
Innenrohrbogen und dem Auflenrohrbogen kann mit
einem Fullstoff als Druckausgleichsschicht verfillt
sein. Hierzu ist in die Wand des Auenrohrbogens
eine Bohrung eingebracht, Gber welche die Beflllung
des Spalts zwischen dem Innenrohrbogen und dem
Aullenrohrbogen vorgenommen wird. Die Bohrung
wird anschlielend gereinigt, zugeschweil’t, geschlif-
fen und Uberpoliert. Dies ist zeit- und kostenaufwan-
dig. Auch stellt die Bohrung eine potentielle
Schwachstelle in dem vergleichsweise dinnwandi-
gen Auldenrohrbogen dar.

Aufgabenstellung

[0003] Der Erfindung liegt ausgehend vom Stand
der Technik die Aufgabe zugrunde, einen herstel-
lungs- sowie sicherheitstechnisch verbesserten
Rohrbogen zu schaffen und ein Verfahren zu dessen
Herstellung aufzuzeigen.

[0004] Die Lésung des gegenstandlichen Teils der
Aufgabe besteht in einem Rohrbogen gemaRl den
Merkmalen von Anspruch 1.

[0005] Kernpunkt der Erfindung bildet die MaRRnah-
me, dass der Innenrohrbogen eine Einfill6ffnung fur
den Fillstoff aufweist. Uber die Einfiilléffnung kann
der Ringraum zwischen dem Innenrohrbogen und
dem AuBlenrohrbogen mit Fullstoff verfullt werden.
Eine Bohrung im AuRenrohrbogen und die damit ein-
hergehende Schwachung des druckfesten Aulen-
rohrbogens wird vermieden. Auch eine aufwandige
Reinigung und Nachbearbeitung des AuRenrohrbo-
gens ist nicht erforderlich.

[0006] ZweckmaRigerweise durchsetzt die Einflll-
offnung die Wand des Innenrohrbogens quer, wie
dies Anspruch 2 vorsieht.

[0007] Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung
des grundsatzlichen Erfindungsgedankens zeigt An-
spruch 3. Danach ist vorgesehen, dass die Einfulloff-
nung am Innenradius des Innenrohrbogens angeord-
net ist. Die Erfindung macht sich hierbei die Erkennt-
nis zu eigen, dass am Innenradius des Innenrohrbo-
gens der geringste Verschleil® auftritt. Mithin wird die
Einflll6ffnung im Innenrohrbogen in die Zone der ge-

217

2007.05.03

ringsten Belastung gelegt.

[0008] Grundsatzlich kbnnen verschiedenartige Ma-
terialien als Fullstoff zur Anwendung gelangen. Der
Fillstoff Ubernimmt die Funktion einer Druckaus-
gleichsschicht, so dass sich der stof3- und schlag-
empfindliche Innenrohrbogen gut und mdglichst fla-
chig im AuBenrohrbogen abstitzt. Als besonders
zweckmaRig wird Beton als Fullstoff erachtet (An-
spruch 4).

[0009] Die Lésung des verfahrenstechnischen Teils
der Aufgabe besteht in einem Verfahren mit den
MaRnahmen von Anspruch 5. Danach wird zur Her-
stellung eines erfindungsgemafen Rohrbogens der
Innenrohrbogen sowie der Aufenrohrbogen und die
Kupplungsbunde einschlie3lich etwaiger in die Kupp-
lungsbunde integrierter VerschleilRringe zum Rohr-
kérper zusammengesetzt. Die Kupplungsbunde wer-
den mit dem Auflenrohrbogen verschweildt. Anschlie-
Rend werden Zentrierhilfen jeweils endseitig in den
Rohrkérper eingefihrt und der Innenrohrbogen und
der Aulienrohrbogen mittels der Zentrierhilfen relativ
zueinander positioniert. Danach wird der Ringraum
zwischen dem Innenrohrbogen und dem Auf3enrohr-
bogen uber eine in den Rohrkdrper eingefthrten und
an eine Einfulléffnung in der Wand des Innenrohrbo-
gens angesetzte Beflllungseinrichtung mit Fullstoff
verfillt.

[0010] Diese Vorgehensweise ist rationell und er-
moglicht eine Beflllung des Ringraums von der In-
nenseite des Rohrbogens her. Aufwendige Nachar-
beiten oder auch eine Reinigung des Innenrohrbo-
gens sind nicht erforderlich.

[0011] Wahrend der Beflillung sorgen die Zentrier-
hilfen fir eine Lageorientierung des Innenrohrbogens
im Aufenrohrbogen. Die Zentrierhilfen bleiben auch
nach Beendigung des Fullvorgangs noch so lange
aktiv, bis die Verfestigung bzw. Aushartung des Flill-
stoffes so weit fortgeschritten ist, das der Innenrohr-
bogen zuverlassig im AuRenrohrbogen fixiert ist.

[0012] GemalR der MalRnahme von Anspruch 6 ist
vorgesehen, dass die Zentrierhilfen zum Positionie-
ren des Innenrohrbogens und des AuRenrohrbogens
aufgeblaht werden. Hierzu besitzen die Zentrierhilfen
einen pneumatisch oder hydraulich betatigbaren
Blahkorper, beispielsweise in Form einer Gummi-
manschette. Durch Betatigung der Blahkorper der
Zentrierhilfen wird der Innenrohrbogen im Aufien-
rohrbogen positioniert und wahrend des Fillvor-
gangs gehalten. Gleichzeitig Uibernehmen die Zen-
trierhilfen bzw. deren Blahkdrper eine Abdichtfunkti-
on an den Rohrenden des Rohrbogens. Hierbei wird
insbesondere der Spalt zwischen dem Innenrohrbo-
gen und dem inneren Verschleil’ring des Kupplungs-
bundes durch die Blahkorper abgedichtet.
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Ausfihrungsbeispiel

[0013] Ein erfindungsgemafler Rohrbogen und des-
sen Herstellung ist nachfolgend anhand der beige-
fugten Zeichnungen naher beschrieben. Die Fig. 1
bis Fig. 6 zeigen den Herstellvorgang eines Rohrbo-
gens in verschiedenen Schritten.

[0014] Ein fertiger Rohrbogen 1 ist in der Fig. 6 dar-
gestellt. Der Rohrbogen 1 kommt innerhalb eines
Rohrstrangs zum fluidischen Transport von Feststof-
fen zum Einsatz, beispielsweise im Verteilermast von
Autobetonpumpen.

[0015] Wie insbesondere in Fig. 2 zu erkennen, be-
sitzt der Rohrbogen 1 einen doppellagigen Rohrkor-
per 2, bestehend aus einem hochverschleil3festen
geharteten Innenrohrbogen 3 und einem druckfesten
schweif3baren AulRenrohrbogen 4. An jedem Rohren-
de 5 des Rohrkorpers 2 ist ein Kuplungsbund 6 fest-
gelegt. Die Kupplungsbunde 6 umschlief3en jeweils
einen inneren Verschleil’ring 7 und sind mit dem Au-
Renrohrbogen 4 verschweilt.

[0016] Der Ringraum 8 zwischen dem Innenrohrbo-
gen 3 und dem AuBlenrohrbogen 4 ist mit Beton als
Fullstoff 9 verflllt. Zur Einleitung des Fiillstoffs 9 ist
am Innenradius I, des Innenrohrbogens 3 eine Ein-
fulléffnung 10 vorgesehen, welche die Wand 11 des
Innenrohrbogens 3 quer durchsetzt (siehe hierzu

auch Fig. 1 bis Fig. 5).

[0017] Zur Herstellung des Rohrbogens 1 werden
Innenrohrbogen 3, Aufenrohrbogen 4 sowie die
Kupplungsbunde 6 unter Eingliederung der Verch-
leiRringe 7 zum Rohrkérper 2 zusammengesetzt.
Hierzu wird Ublicherweise zunachst ein Kupplungs-
bund 6 einschliellich des Verschleif3rings 7 an einem
Rohrende 5 des Aulienrohrbogens 4 befestigt und
verschweillt. AnschlieRend wird der Innenrohrbogen
3 in den AulRenrohrbogen 4 eingefiihrt und der Kupp-
lungsbund 6 am anderen Rohrende 5 montiert.

[0018] Fig.1 zeigt den unbefillten Rohrkérper 2.
Der Innenrohrbogen 3 liegt lose im AuRenrohrbogen
4.

[0019] AnschlieBend werden Zentrierhilfen 12 bzw.
13 jeweils endseitig in den Rohrkérper 2 eingeflhrt
und der Innenrohrbogen 3 im AuRenrohrbogen 4 zen-
triert (Fig. 2). Hierzu besitzt jede Zentrierhilfe 12, 13
einen aufblasbaren Blahkorper 14 mit einer radial
umlaufenden Dichtmanschette 15. Die Blahkorper 14
sind auf einer zentralen Hulse 16 mit seitlich umlau-
fenden Stutzkranzen 17 angeordnet. Durch Aufbla-
hen des Blahkorpers 14 wird der Innenrohrbogen 3
im Auf3enrohrbogen 4 positioniert und fixiert. Des
Weiteren wird der Spalt 18 zwischen dem Innenrohr-
bogen 3 und den vorgesetzten Verschleiringen 7
abgedichtet (Eig. 3).
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[0020] Danach wird eine Fiillpistole 19 einer Befil-
lungseinrichtung 20 — wie in Fig. 4 ersichtlich —in den
Rohrkérper 2 eingefiihrt. Die Fllpistole 19 weist ein
geradlinig verlaufendes Zufiihrrohr 21 mit einem end-
seitigen Bogenabschnitt 22 und einem Fillkopf 23
auf. Zur Befullung des Ringraums 8 zwischen Innen-
rohrbogen 3 und AuRenrohrbogen 4 wird der Fullkopf
23 der Fullpistole 19 an die Einfull6ffnung 10 im In-
nenrohrbogen 3 angesetzt. Am Zufiihrrohr 21 ist in ei-
nem definierten Abstand a zum Fillkopf 23 ein Ge-
lenkbolzen 24 vorgesehen. Zur Fixierung der Fllpis-
tole 19 und zur Erzeugung einer Andruckkraft am
Fullkopf 23 wird die Fullpistole 19 mit dem Gelenkbol-
zen 24 in einen an der freien Stirnseite 25 der Zen-
trierhilfe 12 vorgesehenen Hakenkdrper 26 einge-
hangt. Hakenkdrper 26 und Gelenkbolzen 24 bilden
eine Drehpunkt-Lagerung P. Durch Hebelwirkung
kann eine ausreichend hohe Andrickkraft am Full-
kopf 23 erzeugt werden, so dass eine zuverlassige
Befullung des Ringraums erfolgen kann. Der Abstand
a zwischen Fullkopf 23 und Gelenkbolzen 24 ist so
bemessen, dass der Flillkopf 23 bei in den Hakenkor-
per 26 eingehangtem Gelenkbolzen 24 die Einfulloff-
nung 10 am Innenradius 1g; des Innenrohrbogens 3
trifft. Um dies zu erleichteren weist der Fullkopf 23
ausstromseitig einen sich trichterférmig erweiternden
Auslass 27 auf.

[0021] Der Fillvorgang ist in Fig. 5 dargestellt. Der
Fullstoff fliel3t durch die Fillpistole 19 Gber den Fll-
kopf 23 durch die Einfull6ffnung 10 in den Ringraum
8 zwischen Innenrohrbogen 3 und Auflienrohrbogen
4 und flllt diesen aus. Hierbei wird der Ringraum 8
vollstandig mit Fullstoff 9 ausgefiillt, so dass der In-
nenrohrbogen 3 flachig im AuRenrohrbogen 4 abge-
stutzt wird.

[0022] Nach Beendigung des Fiillvorgangs bleiben
die Zentrierhilfen 12, 13 noch so lange in Position, bis
der Fullstoff 9 so weit abgebunden und ausgehartet
ist, dass es zu keiner Lageveranderung des Innen-
rohrbogens 3 im AuRenrohrbogen 4 mehr kommt.

[0023] Einen fertigen Rohrbogen 1 zeigt, wie ein-
gangs gesagt, die Fig. 6.

Bezugszeichenliste

Rohrbogen
Rohrkorper
Innenrohrbogen
AuBenrohrbogen
Rohrende
Kupplungsbund
Verschleil’ring
Ringraum
Fullstoff
Einflll6ffnung
Wand v. 3
Zentrierhilfe
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13 Zentrierhilfe

14 Blahkorper

15 Dichtmanschette

16 Hulse

17 Stitzkranz

18 Spalt

19 Fullpistole

20 Befiillungseinrichtung
21 Zufuhrrohr

22 Bogenabschnitt

23 Fillkopf

24 Gelenkbolzen

25 Stirnseite v. 12

26 Hakenkdrper

27 Auslass

I Innenradius v. 3

a Abstand

P Drehpunkt-Lagerung

Patentanspriiche

1. Rohrbogen fir einen Rohrstrang zum fluidi-
schen Transport von Feststoffen, welcher einen dop-
pellagigen Rohrkdrper (2) bestehend aus einem In-
nenrohrbogen (3) und einem AuBenrohrbogen (4)
aufweist, wobei an jedem Rohrende (5) des Rohrkor-
pers (2) ein Kupplungsbund (6) festgelegt ist und der
Ringraum (8) zwischen dem Innenrohrbogen (3) und
dem AuBenrohrbogen (4) mit einem Fullstoff (9) ver-
fullt ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Innen-
rohrbogen (3) eine Einfllléffnung (10) fur den Full-
stoff (9) aufweist.

2. Rohrbogen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einfulléffnung (10) die Wand (11)
des Innenrohrbogens (3) quer durchsetzt.

3. Rohrbogen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einfulléffnung (10) am In-
nenradius (lg;) des Innenrohrbogens (3) angeordnet
ist.

4. Rohrbogen nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Fallstoff (9) Beton ist.

5. Verfahren zur Herstellung eines Rohrbogens,
welcher einen doppellagigen Rohrkérper (2) beste-
hend aus einem Innenrohrbogen (3) und einem Au-
Renrohrbogen (4) aufweist, wobei an jedem Rohren-
de (5) des Rohrkérpers (2) ein Kupplungsbund (6)
festgelegt ist und der Ringraum (8) zwischen dem In-
nenrohrbogen (3) und dem AuRenrohrbogen (4) mit
einem Fullstoff (9) verfillt ist, dadurch gekennzeich-
net, dass der Innenrohrbogen (3) und der Au3enrohr-
bogen (4) sowie die Kupplungsbunde (6) zu einem
Rohrkdrper (2) zusammengesetzt werden, wonach
Zentrierhilfen (12, 13) jeweils endseitig in den Rohr-
korper (2) eingefuhrt und der Innenrohrbogen (3) und
der AuRenrohrbogen (4) relativ zueinander positio-
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niert werden und danach der Ringraum (8) zwischen
dem Innenrohrbogen (3) und dem Aufienrohrbogen
(4) mittels einer in den Rohrkérper (2) eingefihrten
und an eine Einfull6ffnung (10) in der Wand (11) des
Innenrohrbogens (3) angesetzten Befullungseinrich-
tung (20) mit einem Fllstoff (9) verfullt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zentrierhilfen (12, 13) zum Positi-
onieren des Innenrohrbogen (3) und des Aufienrohr-
bogens (4) aufgeblaht werden.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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