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durch Aufblähen der Zentrierhilfen 12, 13. Anschließend 
wird die Füllpistole 19 einer Befüllungseinrichtung 20 an die 
Einfüllöffnung 10 in der Wand 11 des Innenrohrbogens 3 
angesetzt und der Ringraum 8 mit Füllstoff 9 verfüllt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Rohrbogen für 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 Rohrkörper, 
der aus einem Innenrohrbogen und einem Außen-
rohrbogen gebildet ist. Der Ringraum zwischen dem 
Innenrohrbogen und dem Außenrohrbogen kann mit 
einem Füllstoff als Druckausgleichsschicht verfüllt 
sein. Hierzu ist in die Wand des Außenrohrbogens 
eine Bohrung eingebracht, über welche die Befüllung 
des Spalts zwischen dem Innenrohrbogen und dem 
Außenrohrbogen vorgenommen wird. Die Bohrung 
wird anschließend gereinigt, zugeschweißt, geschlif-
fen und überpoliert. Dies ist zeit- und kostenaufwän-
dig. Auch stellt die Bohrung eine potentielle 
Schwachstelle in dem vergleichsweise dünnwandi-
gen Außenrohrbogen 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 Lösung des gegenständlichen Teils der 
Aufgabe besteht in einem Rohrbogen gemäß den 
Merkmalen von Anspruch 1.

[0005] Kernpunkt der Erfindung bildet die Maßnah-
me, dass der Innenrohrbogen eine Einfüllöffnung für 
den Füllstoff aufweist. Über die Einfüllöffnung kann 
der Ringraum zwischen dem Innenrohrbogen und 
dem Außenrohrbogen mit Füllstoff verfüllt werden. 
Eine Bohrung im Außenrohrbogen und die damit ein-
hergehende Schwächung des druckfesten Außen-
rohrbogens wird vermieden. Auch eine aufwändige 
Reinigung und Nachbearbeitung des Außenrohrbo-
gens ist nicht erforderlich.

[0006] Zweckmäßigerweise durchsetzt die Einfüll-
öffnung die Wand des Innenrohrbogens quer, wie 
dies Anspruch 2 vorsieht.

[0007] Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung 
des grundsätzlichen Erfindungsgedankens zeigt An-
spruch 3. Danach ist vorgesehen, dass die Einfüllöff-
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 Verschleiß auftritt. Mithin wird die 
Einfüllöffnung im Innenrohrbogen in die Zone der ge-

ringsten Belastung gelegt.

[0008] Grundsätzlich können verschiedenartige Ma-
terialien als Füllstoff zur Anwendung gelangen. Der 
Füllstoff übernimmt die Funktion einer Druckaus-
gleichsschicht, so dass sich der stoß- und schlag-
empfindliche Innenrohrbogen gut und möglichst flä-
chig im Außenrohrbogen abstützt. Als besonders 
zweckmäßig wird Beton als Füllstoff erachtet (An-
spruch 4).

[0009] Die Lösung des verfahrenstechnischen Teils 
der Aufgabe besteht in einem Verfahren mit den 
Maßnahmen von Anspruch 5. Danach wird zur Her-
stellung eines erfindungsgemäßen Rohrbogens der 
Innenrohrbogen sowie der Außenrohrbogen und die 
Kupplungsbunde einschließlich etwaiger in die Kupp-
lungsbunde integrierter Verschleißringe zum Rohr-
körper zusammengesetzt. Die Kupplungsbunde wer-
den mit dem Außenrohrbogen verschweißt. Anschlie-
ßend werden Zentrierhilfen jeweils endseitig in den 
Rohrkörper eingeführt und der Innenrohrbogen und 
der Außenrohrbogen mittels der Zentrierhilfen relativ 
zueinander positioniert. Danach wird der Ringraum 
zwischen dem Innenrohrbogen und dem Außenrohr-
bogen über eine in den Rohrkörper eingeführten und 
an eine Einfüllöffnung in der Wand des Innenrohrbo-
gens angesetzte Befüllungseinrichtung mit Füllstoff 
verfüllt.

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

[0011] Während der Befüllung sorgen die Zentrier-
hilfen für eine Lageorientierung des Innenrohrbogens 
im Außenrohrbogen. Die Zentrierhilfen bleiben auch 
nach Beendigung des Füllvorgangs noch so lange 
aktiv, bis die Verfestigung bzw. Aushärtung des Füll-
stoffes so weit fortgeschritten ist, das der Innenrohr-
bogen zuverlässig im Außenrohrbogen fixiert ist.

[0012] Gemäß der Maßnahme von Anspruch 6 ist 
vorgesehen, dass die Zentrierhilfen zum Positionie-
ren des Innenrohrbogens und des Außenrohrbogens 
aufgebläht werden. Hierzu besitzen die Zentrierhilfen 
einen pneumatisch oder hydraulich betätigbaren 
Blähkörper, beispielsweise in Form einer Gummi-
manschette. Durch Betätigung der Blähkörper der 
Zentrierhilfen wird der Innenrohrbogen im Außen-
rohrbogen positioniert und während des Füllvor-
gangs gehalten. Gleichzeitig übernehmen die Zen-
trierhilfen bzw. deren Blähkörper eine Abdichtfunkti-
on an den Rohrenden des Rohrbogens. Hierbei wird 
insbesondere der Spalt zwischen dem Innenrohrbo-
gen und dem inneren Verschleißring des Kupplungs-
bundes durch die Blähkörper abgedichtet.
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Ausführungsbeispiel

[0013] Ein erfindungsgemäßer Rohrbogen und des-
sen Herstellung ist nachfolgend anhand der beige-
fügten Zeichnungen näher 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 Rohrkör-
per 2, bestehend aus einem hochverschleißfesten 
gehärteten Innenrohrbogen 3 und einem druckfesten 
schweißbaren Außenrohrbogen 4. An jedem Rohren-
de 5 des Rohrkörpers 2 ist ein Kuplungsbund 6 fest-
gelegt. Die Kupplungsbunde 6 umschließen jeweils 
einen inneren Verschleißring 7 und sind mit dem Au-
ßenrohrbogen 4 verschweißt.

[0016] Der Ringraum 8 zwischen dem Innenrohrbo-
gen 3 und dem Außenrohrbogen 4 ist mit Beton als 
Füllstoff 9 verfüllt. Zur Einleitung des Füllstoffs 9 ist 
am Innenradius IRi des Innenrohrbogens 3 eine Ein-
füllöffnung 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, Außenrohrbogen 4 sowie die 
Kupplungsbunde 6 unter Eingliederung der Verch-
leißringe 7 zum Rohrkörper 2 zusammengesetzt. 
Hierzu wird üblicherweise zunächst ein Kupplungs-
bund 6 einschließlich des Verschleißrings 7 an einem 
Rohrende 5 des Außenrohrbogens 4 befestigt und 
verschweißt. Anschließend wird der Innenrohrbogen 
3 in den Außenrohrbogen 4 eingeführt und der Kupp-
lungsbund 6 am anderen Rohrende 5 montiert.

[0018] Fig. 1 zeigt den unbefüllten Rohrkörper 2. 
Der Innenrohrbogen 3 liegt lose im Außenrohrbogen 
4.

[0019] Anschließend werden Zentrierhilfen 12 bzw. 
13 jeweils endseitig in den Rohrkörper 2 eingeführt 
und der Innenrohrbogen 3 im Außenrohrbogen 4 zen-
triert (Fig. 2). Hierzu besitzt jede Zentrierhilfe 12, 13
einen aufblasbaren Blähkörper 14 mit einer radial 
umlaufenden Dichtmanschette 15. Die Blähkörper 14
sind auf einer zentralen Hülse 16 mit seitlich umlau-
fenden Stützkränzen 17 angeordnet. Durch Aufblä-
hen des Blähkörpers 14 wird der Innenrohrbogen 3
im Außenrohrbogen 4 positioniert und fixiert. Des 
Weiteren wird der Spalt 18 zwischen dem Innenrohr-
bogen 3 und den vorgesetzten Verschleißringen 7
abgedichtet (Fig. 3).

[0020] Danach wird eine Füllpistole 19 einer Befül-
lungseinrichtung 20 – wie in Fig. 4 ersichtlich – in den 
Rohrkörper 2 eingeführt. Die Füllpistole 19 weist ein 
geradlinig verlaufendes Zuführrohr 21 mit einem end-
seitigen Bogenabschnitt 22 und einem Füllkopf 23
auf. Zur Befüllung des Ringraums 8 zwischen Innen-
rohrbogen 3 und Außenrohrbogen 4 wird der Füllkopf 
23 der Füllpistole 19 an die Einfüllöffnung 10 im In-
nenrohrbogen 3 angesetzt. Am Zuführrohr 21 ist in ei-
nem definierten Abstand a zum Füllkopf 23 ein Ge-
lenkbolzen 24 vorgesehen. Zur Fixierung der Füllpis-
tole 19 und zur Erzeugung einer Andrückkraft am 
Füllkopf 23 wird die Füllpistole 19 mit dem Gelenkbol-
zen 24 in einen an der freien Stirnseite 25 der Zen-
trierhilfe 12 vorgesehenen Hakenkörper 26 einge-
hängt. Hakenkörper 26 und Gelenkbolzen 24 bilden 
eine Drehpunkt-Lagerung P. Durch Hebelwirkung 
kann eine ausreichend hohe Andrückkraft am Füll-
kopf 23 erzeugt werden, so dass eine zuverlässige 
Befüllung des Ringraums erfolgen kann. Der Abstand 
a zwischen Füllkopf 23 und Gelenkbolzen 24 ist so 
bemessen, dass der Füllkopf 23 bei in den Hakenkör-
per 26 eingehängtem Gelenkbolzen 24 die Einfüllöff-
nung 10 am Innenradius 1Ri des Innenrohrbogens 3
trifft. Um dies zu erleichteren weist der Füllkopf 23
ausströmseitig einen sich trichterförmig erweiternden 
Auslass 27 auf.

[0021] Der Füllvorgang ist in Fig. 5 dargestellt. Der 
Füllstoff fließt durch die Füllpistole 19 über den Füll-
kopf 23 durch die Einfüllöffnung 10 in den Ringraum 
8 zwischen Innenrohrbogen 3 und Außenrohrbogen 
4 und füllt diesen aus. Hierbei wird der Ringraum 8
vollständig mit Füllstoff 9 ausgefüllt, so dass der In-
nenrohrbogen 3 flächig im Außenrohrbogen 4 abge-
stützt wird.

[0022] Nach Beendigung des Füllvorgangs bleiben 
die Zentrierhilfen 12, 13 noch so lange in Position, bis 
der Füllstoff 9 so weit abgebunden und ausgehärtet 
ist, dass es zu keiner Lageveränderung des Innen-
rohrbogens 3 im Außenrohrbogen 4 mehr kommt.

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

Bezugszeichenliste

1 Rohrbogen
2 Rohrkörper
3 Innenrohrbogen
4 Außenrohrbogen
5 Rohrende
6 Kupplungsbund
7 Verschleißring
8 Ringraum
9 Füllstoff
10 Einfüllöffnung
11 Wand v. 3
12 Zentrierhilfe
3/7



DE 10 2005 051 766 A1    2007.05.03
Patentansprüche

1.  Rohrbogen für einen Rohrstrang zum fluidi-
schen Transport von Feststoffen, welcher einen dop-
pellagigen Rohrkörper (2) bestehend aus einem In-
nenrohrbogen (3) und einem Außenrohrbogen (4) 
aufweist, wobei an jedem Rohrende (5) des Rohrkör-
pers (2) ein Kupplungsbund (6) festgelegt ist und der 
Ringraum (8) zwischen dem Innenrohrbogen (3) und 
dem Außenrohrbogen (4) mit einem Füllstoff (9) ver-
füllt ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Innen-
rohrbogen (3) eine Einfüllöffnung (10) für den Füll-
stoff (9) aufweist.

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

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

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

5.  Verfahren zur Herstellung eines Rohrbogens, 
welcher einen doppellagigen Rohrkörper (2) beste-
hend aus einem Innenrohrbogen (3) und einem Au-
ßenrohrbogen (4) aufweist, wobei an jedem Rohren-
de (5) des Rohrkörpers (2) ein Kupplungsbund (6) 
festgelegt ist und der Ringraum (8) zwischen dem In-
nenrohrbogen (3) und dem Außenrohrbogen (4) mit 
einem Füllstoff (9) verfüllt ist, dadurch gekennzeich-
net, dass der Innenrohrbogen (3) und der Außenrohr-
bogen (4) sowie die Kupplungsbunde (6) zu einem 
Rohrkörper (2) zusammengesetzt werden, wonach 
Zentrierhilfen (12, 13) jeweils endseitig in den Rohr-
körper (2) eingeführt und der Innenrohrbogen (3) und 
der Außenrohrbogen (4) relativ zueinander positio-

niert werden und danach der Ringraum (8) zwischen 
dem Innenrohrbogen (3) und dem Außenrohrbogen 
(4) mittels einer in den Rohrkörper (2) eingeführten 
und an eine Einfüllöffnung (10) in der Wand (11) des 
Innenrohrbogens (3) angesetzten Befüllungseinrich-
tung (20) mit einem Füllstoff (9) verfüllt wird.

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

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen

13 Zentrierhilfe
14 Blähkörper
15 Dichtmanschette
16 Hülse
17 Stützkranz
18 Spalt
19 Füllpistole
20 Befüllungseinrichtung
21 Zuführrohr
22 Bogenabschnitt
23 Füllkopf
24 Gelenkbolzen
25 Stirnseite v. 12
26 Hakenkörper
27 Auslass
IRi Innenradius v. 3
a Abstand
P Drehpunkt-Lagerung
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Anhängende Zeichnungen
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