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@ Verfahren und Vorrichtung zur Hubmontage von Rohrziigen in industrieschornsteinen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Hubmontage von Rohrziigen in Indu-
strieschornsteinen.

Der Rohrzug wird wie ein beidseitig gelenkiger, star-
rer Druckstab (4) wihrend des Hubes nach einer
bzw. mehreren beliebig, zuvor ausgeloteter Sollach-
sen derart ausgerichtet, da das Ausrichten in die
Einzelschritte Kopf- und FuBfiihrung des Rohrzuges,
Zentrieren des Kopfes und FuBpunkikorrekiur aufge-
gliedert wird, wobei die Flihrung und das Zentrieren
wihrend und die Korrektur zwischen den Hiben
taktweise durchgefiihrt wird.
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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hub-

montage von Rohrzligen in Industrieschornsteinen,
bei dem die Rohrschiisse von oben nach unten
montiert werden, wobei der zu montierende Schuf
um seine eigene HOhe geliftet und in dieser Hohe
gehalten wird, der néchstfolgende Schuf darunter
eingebracht, dieser mit dem zuvor gelifteten Schuf
kraftschllissig verbunden wird und anschliefend
diese Schisse wiederum um eine SchufhShe zum
Einbau eines weiteren Schusses geliftet werden
und diese Arbeitsfolge solange fortgesetzt wird, bis
die Montagehthe des Rohrzuges die Schornsiein-
hdhe erreicht.
Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens, bestehend aus einer
hydraulischen Presse, sinem Hubtisch, Auflagern,
die biegesteife Ringtriger mit jewsils um 90° ver-
setzt angeordnete Kippachsen aufweisen, Mittein
der Halterung und vertikal, an der Schornsteinwan-
dung verfahrbare Fllhrungen.

Das erfindungsgeméiBe Verfahren und die Vor-
richtung eignen sich besonders fiir die nachtragli-
che Montage und Demontage von Rohrziigen in
Industrieschornsteinen.

Es ist eine Vielzah! von Verfahren zur Montage
von Rohrzligen in Schornsteinen bekannt.

Ein bekanntes Verfahren besteht darin, mittels am
Kopf des Schornsteines befestigter Hebemiitel die
zu einer Rohrsektion zusammengefiigten Rohr-
schiisse bis in den Bereich des Schornsteinkopies
anzuheben und auf eine abgestiitzte Stitzkonstruk-
tion abzustellen. Die ndchste Rohrsektion wird im
Fuchs des Schornsteines aus einzelnen Rohr-
schiissen zusammengefligt, bis unter die bereits
abgesetzte Rohrsektion angehoben und auf die
ndchste, mit einer Tragkonstruktion versehene Ebe-
ne abgesetzt. Beide Rohrsektionen werden durch
eine Dichtung oder eine Kupplung miteinander ver-
bunden. Diese Arbeitsweise setzt sich fort, bis die
zusammengefligien Rohrsektionen den FuB des
Schornsteinschaftes erreichen.

Aus der DE-OS 3 007 719 ist ein Verfahren be-
kannt, bei dem ein tragender AuBenschaft in Gleit-
und Kietterschalung ausgeflihrt wird und in diesem
zur Aufnahme der Rauchgasrohre dienende Biih-
nen mit Tragarmen abgestltzt werden. An der In-
nenwand des AuBenschaftes werden in den vorge-
sehenen Ebenen Tragelemente angeformt, wobei
die Blihnen innerhalb des AuBenschaftes auf Flur-
hdhe komplett gefertigt und von einer Hubeinrich-
tung in die entsprechenden Ebenen gezogen wer-
den.

Die DE-OS 1 684 976 offenbart ein Verfahren
zur Montage eines begehbaren Schornsteines, bei
dem das Rauchgasrohr aus einzelnen zusammen-
geschweiBten zylindrischen Schilissen besteht. Die
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Einzelschiisse werden von der Seite unier den

Betonschaft des Schornsteines gefahren und senk-
recht aufgestellt. Eine auf dem Betonschaft befe-
stigte, nach unten reichende Fo&rdersinrichtung,
beispielsweise ein Seilzug, faBt den aufrechtstehen-
den SchuB und zieht ihn nach oben zur Montages-
telle. Am Montageort wird der Schuf an dem be-
reits stehenden Teil des Rauchgasrohres ange-
schweiBt. Erfolgt die Montage des Rauchgasrohres
von unten oder gleichzeitig von unten und oben, so
sind im untersten SchuB8 nach der Montage ab-
nehmbare Praizen angebracht, die auf dem Beton-
gerlst aufliegen. Die bekannten Verfahren (DE-OS
3 007 719) haben den Nachteil, daB bereits beim
Errichten des Schornsteines selbst Absetzkonsolen
vorgesehen werden miissen, auf denen die Trag-
konstruktionen f{lir die Rohrsektionen bzw. Rohr-
schiisse abgesetzt sind. Dies schrénkt die Anwen-
dungsbreite dieser bekannten Verfahren auf Neu-
bauten ein.

Weiterhin haben alle diese bekannten Verfahren
den Nachteil, daB die aufiretenden Bauabweichun-
gen beim Schornstein im Moment des Absetzens
mit einem betréchtlichen Aufwand kompensierbar
sind. Dies flihrt meistens dazu, daB die zwangsldu-
fig Uber die Rohrsektionslinge aufiretenden Abwei-
chungen nur von den Verbindungsstellen auige-
nommen werden kdnnen, was zu Spannungen und
Undichtigkeiten fUhrt. Des weiteren wird das Ein-
bringen von parallelen Rohrzligen durch das Vor-
beiflihren der Seilzlige an den bereits gehobenen
Sektionen erschweri. :

Das Einbringen von Stiitzkonstruktionen erfor-
dert auBerdem einen erheblichen Material- und
Zeitaufwand. Die Arbeiten in grbBerer HShe sind
auf engem Raum erschwerend und verursachen
betréchtliche SicherheitsmaBnahmen.

Diese bekannten Verfahren flihren deshalb zu fan-
gen Montagezeiten und damit zu entsprechenden
Stillegungen von Schornsteinanlagen.

Ein Verfahren zur Herstellung eines Industrie-
schornsteines beschreibt die DE-OS 3 227 412.
Dieses weist einen duBeren Schaft und mindestens
einen inneren Rauchgaszug aus Stahiblech auf, der
in Ldngsrichtung des Schomsteines in einzelne, im
Schaft untereinander in Umfangsrichtung ver-
schweiite Abschnitte unterteilt ist. Diese Abschnitte
bestehen aus einzelnen Blechen, die einzeln in den
Schaft transportiert und dort mittels Schablonen
gehalten und verschweiBt werden.

Bei der Herstellung eines mehrziligigen Schornstei-
nes wird jeweils ein Abschnitt eines ersten Rauch-
gaszuges zusammengeschweiit und mit einem in
axialer Richtung benachbarten Abschniit ver-
schweiBt. Dieser Abschnitt wird etwa um eine Ab-
schnitishdhe hochgezogen und dann der Abschnitt
eines zweiten Rauchgaszuges hergestellt sowie mit
dem benachbarten Abschnitt des zweiten Rauch-
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gaszuges in Umfangsrichtung verschweift. Diese
bekannte technische L8sung hat den Nachteil, daB
durch die Fertigung der Rauchgasziige im Schorn-
stein selbst, die Montagezeiten erheblich verldngert
werden, wodurch sich auch die Stillstandszeiten
weiter erh8hen. Des weiteren freffen fiir dieses
bekannte Verfahren auch alle vorgenannten Nach-
teile zu.

In der DD-PS 64 138 wird ein Verfahren zur
Montage von Schornsteinen beschrieben, bei dem
Fertigteilringe mit Aussparungen in den Lagerfl3-
chen hergestellt, am Einbauort durch Aussparun-
gen Triger geschoben, diese auf hydraulische
Pressen abgesetzt werden, der Fertigteilring mittels
Pressen um seine eigene HS8he gehoben und der
Fertigteilring nach Einfahren eines weiteren Fertig-
teilringes auf demselben abgesetzt wird.

Dieses bekannte Verfahren ermdglicht zwar die
Hubbauweise, ist aber flir den nachtrédglichen Ein-
bau von Rauchgaszligen in Schornsteine nicht
Ubertragbar, weil die zwangslaufig auftretenden
Bauabweichungen mit dieser L8sung nicht aus-
gleichbar sind. Aus der DE-OS 2 035 588 ist ein
Hebe-Verfahren bekannt, das eine Vielzahl von
Flhrungsstangen in gleicher H8he zum Eingriff
bringt, wobei jede dieser Flihrungsstangen Schul-
tern in einem Abstand entsprechend einem Hub
sines Kolbens einer vorrlickenden Ol-druck-Hebe-
vorrichtung besitzt, um einen Rohrschuf} 1&ngst der
FlUhrungsstangen vorwirts zu bewegen und in ei-
ner geeigneten HOhe aufzuhdngen. Ein zweiter
RohrschuB wird unmittelbar unter den aufgehange-
nen ersten RohrschuB gebracht, um den ersten und
zweiten RohrschuB zusammenzuschweifien. Diese
Schritte werden wiederholt, bis der Rauchgaszug
die Montageh&he erreicht.

Diese technische Lehre nach DE-OS 2 035 588
erfordert eine sehr aufwendige und komplizierte
Konstruktion flir die Flhrungsstangen mit der Tra-
gevorrichtung, die Uber die gesamte Schornstein-
h&he einzubringen sind und einen zusitzlichen
Plaizbedarf um die Rohre verursacht. Dies be-
grenzt den Einbaudurchmesser der Rohre.

Die nachtrdgliche Montage in vorhandene

Schornsteinbauwerke wird dadurch betrdchtlich er-
schwert, Weiterhin ist die Kletterhydraulik mit ihrem
Lastenausgleich sehr aufwendig.
Allen diesen bekannten technischen Lsungen ist
der Nachteil gemeinsam, daf Kréfte in die Schorn-
steinhiille eingebracht werden, die bei Abfangen
groBer Lasten, wie sie bei Industrieschornsteinen
auftreten, zu statischen Problemen fiihren. Die
Rauchgasziige bzw. Rohrschiisse werden entweder
an ihrem FuB unverrlickbar oder an ihrem Kopf fest
abgehangen, wodurch die Bauabweichungen des
Schornsteines und die Fertigungsabweichungen
der Rohrschiisse Uiber die MontagehShe nicht be-
rlicksichtigt werden kdnnen.
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Dies verursacht einerseits Spannungen im Rauch-
gaszug und andererseits Abweichungen der Monta-
geachse von der Schornsteinachse, was zusdizli-
che Krifte in die Schornsteinwandung einbringt.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht in der Herabset-
zung der Abweichungen der Montageachse bzw.
Sollachse vom Schornsteiniot, bei gleichzeitiger
Reduzierung der eingeleiteten Krafte in die Schorn-
steinwandung, in der Vereinfachung des Montage-
prozesses, der Einsparung von Bauleistungen, Ma-
terial und Kosten, der Verbesserung der Wartungs-
freundlichkeit, der Verkiirzung der Montagezeiten.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Montageachse der Rohrschiisse bzw. des Rohrzu-
ges mit der Sollachse wihrend der Montage in
Ubereinstimmung zu bringen.

ErfindungsgemiB wird diese Aufgabe dadurch ge-
i6st, daB der Rohrzug wie ein beiderseitig gelenki-
ger, starrer Druckstab wihrend des Hubes nach
einer bzw. mehreren beliebig, zuvor ausgeloteter
Sollachsen derart ausgerichtet wird, daB das Aus-
richten in die Einzelschritte Kopf- und FuBflihrung
des Rohrzuges, Zentrieren des Rohrzugkopfes und
FuBpunktkorrektur des Rohrzuges aufgegliedert
wird, wobei das Flhren und Zentrieren wahrend
und die Korrektur zwischen den Hiben takiweise
durchgefiihrt wird.

In einem bevorzugten Merkmal der Erfindung er-
folgt die Kopf- und FuBfiihrung gleichzeitig.

Eine bevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung
sieht vor, daB die FuBpunktkorrekiur durch eine
kardandhnliche Roll- und Gleitbewegung auf den
FuBpunkt der gewihlien Sollachse hin kompensiert
wird.

In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform der
Erfindung erfolgt das Zentrieren durch eine Rollbe-
wegung an der Schornsteinwandung.

Die Aufgabe wird weiter erfindungsgema8B dadurch
geltst, daB der Hubtisch ein gelenkiges, aber ver-
riegelbares Auflager aufweist, und daB als Mittel
der Halterung eine Absetzstation zumindest in dop-
pelter SchuBhdhe vorgesehen ist, die aus hydrau-
lisch horizontal verschiebbaren Taktabsetzern mit
darunter liegenden, an sich bekannten kardanihn-
lich angeordneten Ringtrdgern besteht, und daB
das Mittel der Fithrung eine am Kopf des Rohrzu-
ges veriikal gleitende, horizontal hydraulisch zen-
trierende Kopfstation ist, die aus Gleit~ bzw. Roll-
mechanismen mit daran angeordneten Hydraulikzy-
lindern und einem mit diesen verbundenen hydrau-
lischen Gleichlaufsystem besteht, wobei die Kol-
benstangen miteinander mechanisch in Verbindung
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stehen.

Die Taktabsetzer sind liber den Umfang des Rohr-
zuges verteilt angeordnet.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung sind anstelle des unter-
en Ringtrégers hydraulische Mittel vorgesehen.

Die technisch-6konomischen Auswirkungen der Er-
findung, insbesondere ihre Effektivitit, bestehen in
der Herabsetzung der Abweichungen vom Schorn-
steinlot zur Montageachse bei gleichzeitiger Redu-
zierung der eingeleiteten Krdfte in die Schornstein-
wandung und in der Vereinfachung des Montage-
prozesses.

Das erfindungsgemife Verfahren zeichnet sich fer-
ner dadurch aus, daB Bauleistungen, Material und
Kosten eingespart, die Wartungsfreundlichkeit ver-
bessert, Arbeitserschwernisse abgebaut und die
Montagezeiten verkiirzt werden.

Ausflihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Aus-
flinrungsbeispiel ndher erldutert werden.

In den dazugehdrigen Zeichnungen zeigt

Figur 1 den Betonschaft eines Indu-
strieschornsteines mit vergré-
Bert dargestellien Bauabwei-
chungen,
einen Schnitt des Rohrzuges
mit Fertigungsabweichungen,
eine schematische Darstellung
des in den Betonschaft einge-
brachten Rohrzuges als star-
rer Druckstab und
eine Darstellung der
punktkorrektur.
den Hubtisch mit Luftfilmglei-
terstation,

Figur 7 und 8 die Absetzstation und

Figur 9 bis 11 die Kopfstation.

In die Betonhiille 1 eines Industrieschornstei-
nes mit einer Hohe von 140 m und einer maxima-
len Offnung von 9,50 m soll ein Rohrzug 2 montiert
werden. Der Rohrzug 2 besteht aus einzelnen
Rohrschiissen 3 mit einem Durchmesser von 3,15
m und einer H&he von 5,80 m. Die Rohrschiisse 3
werden im Herstellerwerk vorgefertigt und zum
Montageort transportiert. Sie weisen in threm obe-
ren und unteren Bereich duBere Versteifungsringe
auf, wobei der obere Versteifungsring so ausgelegt
ist, daB er in der Lage ist, den RohrschuB zu
tragen. In die Betonhiille 1 werden vor Beginn der
Montage in den untersn Bersich des Betonschaf-
tes, beispielsweise in doppelter SchuBhdhe karda-
ndhnlich bewegliche Ringauflager 5 auf eine Stiitz-
konstruktion eingebracht, die eine Bewegung in alle
Richtungen ermdglicht. Die Anzahl der einzubrin-
genden Rohrziige 2 bestimmt die Anzahl der Ring-

Figur 2
Figur 3
Figur 4 FuB-

Figur 5 und 6
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auflager 5, die so dimensioniert werden, daB ihr
Durchmesser etwas gréBer gewdhit wird als die der
Rohrschiisse. Die Ringauflager werden nach der
gewdhiten Sollachse a) in ihrer Lage zum Durch-
messer der Betonhliille 1 eingemessen und fixiert.
Die Mittelpunkie der Ringauflager 5 dienen zur
Bestimmung des Lotes 6, das die FuBpunkte der
Sollachse a) auf einem Hebemitiel festlegt. Auf
Luftfilmgleiterpaletten werden die Rohrschiisse 3
dem Hebemittel zugefiihrt, auf dieses geschoben
und zum festgelegten FuBpunkt der Sollachsen a)
ausgerichtet. Das Hebemittel besitzt ebenfalls ein
kardandhnliches Aufiager. Es hebt den Rohrschuf
um seine eigene HBhe in Richtung der Schorn-
steinmiindung. Erreicht der obere Versteifungsring
das Ringauflager 5, fahren hydraulisch verstellbare
Haltemitiel bis unter den oberen Versteifungsring
vor. Das Hebemittel wird abgesenkt und damit der
Raum filir die neuerliche Zuflihrung eines weiteren
Rohrschusses freigegeben. Der gehobene Rohr-
schuf 3 ist dann auf den Haltemitteln abgesenkt
und befindet sich in hdngender Position. Der Kopf
des zuerst montierten Rohrschusses wird wihrend
des Hubes nach der eingeloteten Sollachse a) zen-
triert, indem mit dem Kopf fest verbundene Tan-
demlaufrdder 7 sich an der Schornsteinwand anleh-
nen und daran abrollen.

Der n#chstfolgende RohrschuB wird dann wieder
dem abgesenkten Hebemittel zugefiihrt und nach
dem FuBpunkt der Sollachse a) ausgerichtet. Das
Hebemittel hebt mit verriegeltem Auflager diesen
RohrschuB zundchst bis zur Unterkante des zuvor
abgehangenen Rohrschusses. Die Lufifilmgleiterpa-
lette wird erneut mit Luft beaufschlagt und der zu
montierende RohrschuB zum zuvor abgehangenen
fein ausgerichtet.

Beide Rohrschiisse werden dann verschweift. Ist
der SchweiBprozeB abgeschlossen, fahrt das Hebe-
mittel mit zuvor entriegeltern Auflager hoch, so daB
wéhrend des Hubes die Rohrschiisse an ihrem FuB
gelenkig gelagert sind, an ihrem Kopf zentriert und
am FuB gefiihrt werden. Die Rohrschiisse verhalten
sich wie ein gelenkig gelagerter starrer Druckstab
4. Beim Heben wandert die Istachse b) der verbun-
denen Rohrschiisse entsprechend der Bauabwei-
chungen des durchfahrenden Hubweges und der
Fertigungsabweichungen der Rohrschiisse aus der
Sollachse a) (Figur 1 bis 3) um den Betrag A L
heraus. Der zu montierende Rohrschu8 wird beim
Hub {ber das Ringauflager 5 gedrlickt, wobei die
Haltemittel zurlickgezogen sind. Die Haltemitiel
schieben sich dann unter den Versteifungsring. Die
Rohrschiisse befinden sich in h&ngender Position
und ihre iIstachse b) kann entsprechend ihrer Aus-
wanderung vom Fufipunkt der Sollachse a) durch
eine Gleitbewegung kompensiert werden. Bei der
Kompensation verschieben sich die Tandemlaufri-
der 7 an der Schornsteinwandung und gleichen so
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die Achsverschiebung aus.

Diese Arbeiisschritte setzen sich fort, bis der Rohr-
zug die Schornsteinh&he erreicht.

Am Montageort im Schornsteininneren befindet
sich eine hydraulische Presse 8 mit einem Hub-
tisch 9, der im vorliegenden Fall zwei Hydraulikzy-
linder 10 aufweist.

In H3he des Hubtisches 9 ist eine Plattform 11
einer Luftfiimgleiterstation 12 angeordnet, von der
die Luftfilmgleiterplatie 13 dem Hubtisch 9 zuge-
flihrt werden kann.

Die zu montierenden Schiisse k6nnen beispiels-
weise eine Masse von jeweils 68 Mp, eine HShe von
5,5 m und einen Durchmesser von 3 m erreichen.
Der Hubtisch @ hat Fiihrungen 35, mit denen er
entlang der Schornsteinwandung 14 hydraulisch
seitlich gefiihrt wird und zusammen mit den beiden
Hydraulikzylindern 10 einen Hub in Flucht des
Rohrzuges bis in die H&he eines Schusses ermdg-
licht.

Auf dem Hubtisch sind hydraulische Backen
15a angeordnet, die untereinander in Verbindung
stehen und ein gelenkiges Auflager 15 bilden, das
wéhrend des Hubes eine gelenkige Lagerung des
aufgeseizten Schusses gestattet. Bei Einbau jedes
Schusses ist das gelenkige Auflager 15 hydraulisch
verriegelt. In etwa doppelter Schufhdhe Uber dem
Niveau des Hubtisches 9 ist an der Schornstein-
wandung 14 eine Absetzstation 16 angebracht. Die
Absetzstation 16 besteht aus biegesteifen Ringtra-
gern 17 und 18, die Ubereinander so aufgelagert
sind, daB sie jeweils um 90° versetzte Kippachsen
19 und 20 eine schwimmende Auflagerfliche 21 an
der Oberseite 22 des oberen Ringtrdgers 17 bil-
den.

Fir den unteren Ringtrdger 18 k8nnen auch hy-
draulische Mittel vorgesehen werden.

Aufgelagert auf die Auflagerfliche 21 sind 3 gleich-
magig am Umfang des zu montierenden Schusses
Taktabsetzer 23 verteilt. Sie sind horizontal sinzeln
hydraulisch verstellbar, wodurch eine statisch be-
stimmte Dreipunktauflage der vertikalen Rohriast
sowie die Anpassung an die jeweilige Rohrachse
gewihrleistet ist. In H8he des Kopfes 24 der mon-
tierten Schlsse befindet sich eine Kopfstation 25.
Die Kopfstation 25 besteht aus einer Filhrung 24a,
vorzugsweise einer Teleskopfiihrung, die mit Hy-
draulikzylindern 26 gekoppelt ist. Die Hydraulikzy-
linder 26 sind an ihrem einen Ende mit einem
hydraulischen Gleichlaufsystem 28 verbunden.
Uber das hydraulische Gleichlaufsystem 28 werden
die Hydraulikzylinder 26, welche gleichmigfig am
Umfang des Schusses verteilt sind, mit Druckdl
Uiber Leitungen 33 beaufschlagt, wobei Uber ein
Druckbegrenzungsventil 29 die notwendige Anpref-
kraft flir den Gleit- bzw. Rolimechanismus 27 ein-
gestelit werden kann.

Die Kolbenstangen der Arbeitszylinder 32 haben
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eine mechanische Verbindung 36.

Der Gleit- bzw. Rollmechanismus 27 ist beispiels-
weise ein Tandemroller mit Niederdruckreifen. Die
Tandemausfiihrung ermdglicht den Ausgleich auf-
tretender Unebenheiten auf der Schornsteininnen-
wand 14. Beim Gleiten der Kopfstation 25 wird
durch das hydraulische Gleichlaufsystem 28 ein
konstanter Hub aller Zylinder bewirkt, wodurch eine
sichere seitliche Flhrung mdglich ist. Bei Abdrift
aus einer vorgegebenen Lage tritt immer eine re-
sultierende zentrierende Kraft auf, da sich durch
den konstanten Hub in den Zylindern unterschiedli-
che Driicke aufbauen.

Besteht die Notwendigkeit, die Kopfstation 25 au-
Bermittig zu verfahren, kann durch eine unter-
schiedliche Flllung der geschlossenen Zylinderar-
beitsrdume 31 eine unterschiedliche Ausgangslage
der Hydraulikzylinder 26 und damit des Gleit- bzw.
Rollmechanismus 27 eingestellt werden, der beim
Gleiten erhalten bleibt.

Bei Beginn der Montage legen sich die Tandemrol-
ler am maximalen Schornsteindurchmesser an, wo-
bei der geschlossene Zylinderarbeitsraum 31 so
gefiillt ist, daB die Hydraulikzylinder 26 voll ausge-
fahren und die Arbeitszylinder 32 des Gleichlaufsy-
stems 28, die Uber die Leitungen 32a verbunden
sind, voll ausgefahren sind. Im Falle des vertikalen
Vorschubes des zu montierenden Schusses wird
Druckd| Uber die Leitungen 33, das hydraulische
Gleichlaufsystem 28, die Leitung 32a und das
Druckbegrenzungsventil 29 in den Oltank ver-
drdngt, da sich die Schornsteinwandung 14 ver-
jungt.

Damit sich die Tandemrdder beim Verfahren
Uber Absédtze an der Schornsteinwandung 14 anle-
gen und um ein stabiles schwingungsfreies Arbei-
ten zu garantieren, wird sténdig Druckdl Uber das
Rickschlagventil 34 eingespeist.

Ergibt sich beispielsweise die Notwendigkeit, bei
bodenseitigen Montagen, die Kopfstation 25 auBer-
mittig zu verlegen, kann diese durch unterschiedli-
che Flillung der Zylinderarbeitsrdume 31 mit Druk-
k6! erfolgen, wodurch sich unterschiedliche Aus-
fahrldngen der Hydraulikzylinder 26 ergeben. Dies
ist erreichbar, indem die hydraulische Verbindung
der Hydraulikzylinder 26 Uber Schiauchkupplungen
geldst und separate Handpumpen angeschlossen
werden.

Ist die auBermittige Lage nicht mehr erforderlich,
werden die Hydraulikzylinder 26 in ihre Ausgangs-
lage zuriickgefahren.

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen

1 Betonhiille

2 Rohrzug

3 Rohrschiisse
a) Sollachse
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b) Istachse

4 Druckstab

5 Ringauflager

6 Lot

7 Tandemlaufrader

8 Hydraulische Presse

9 Hubtisch

10 Hydraulikzylinder des Hubtisches

11 Plattform

12 Luftfilmgleiterstation

13 Luftfilmgleiterpalette

14 Schornsteinwandung

15 Auflager

15a Hydraulische Backen

16 Absetzstation

17,18 Ringtréger

19, 20 Kippachsen

21 . Auflagerfliche

22 Oberseite des oberen Ringirdgers

23 Taktabsetzer

24 Kopf der Schisse

24a Fiihrung

25 Kopfstation

26 Hydraulikzylinder

27 Gleit- bzw. Rolimechanismus

28 Hydraulisches Gleichlaufsystem

29 Druckbegrenzungsventil

30 Kolbenstangen der Hydraulikzylinder
26

31 Zylinderarbeitsrdume

32 Arbeitszylinder des Gleichlaufsystems
28

32a Leitungen der Arbeitszylinder 32

33 Leitungen der Hydraulikzylinder 26

34 Riickschlagventil

35 Fiihrungen des Hubtisches 9

36 Mechanische Verbindungen

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Hubmontage von Rohrzligen in
Industrieschornsteinen, bei dem die Rohr-
schiisse von oben nach unien montiert wer-
den, wobei der zu montierende Schuff um sei-
ne eigene Hohe geliftet und in dieser HShe
gehalten wird, der n&chstfolgende Schuf dar-
unter eingebracht, dieser mit dem zuvor gelif-
teten SchufB kraftschliissig verbunden wird und
anschlieBend diese Schiisse wiederum um
eine Schufhdhe zum Einbau eines weiteren
Schusses geliftet werden und diese Arbeitsfol-
ge solange forigesetzt wird, bis die Montage-
hdhe des Rohrzuges die Schornsteinhthe er-
reicht, dadurch gekennzeichnet, daB der Rohr-
zug (2) wie ein beiseitig gelenkiger, starrer
Druckstab (4) wéhrend des Hubes nach einer
bzw. mehreren beliebig, zuvor ausgeloteter
Sollachsen (a) derart ausgerichtet wird, daB
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10

das Ausrichten in die Einzelschritte Kopf- und
FuBfihrung des Rohrzuges, Zentrieren des
Rohrzugkopfes und FuBpunkikorrekiur des
Rohrzuges aufgegliedert wird, wobei das Fiih-
ren und Zenfrieren wihrend und die Korrektur
zwischen den Hiben takiweise durchgefiihrt
wird. ’

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kopf- und FuBflihrung gleich-
zeitig erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die FuBpunkikorrekiur
durch eine kardandhnliche Roll- und Gileitbe-
wegung auf den FuBpunkt der gewéahlten Soll-
achse hin kompensiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB das Zenirieren durch eine
Rollbewegung an der Schornsteinwandung er-
folgt.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, bestehend aus einer hydrau-
lischen Presse, einem Hubtisch, Auflagern, die
biegesteife Ringtrdger mit jeweils um 90° ver-
setzt angeordnete Kippachsen aufweisen, Mit-
teln der Halterung und vertikal, an der Schorn-
steinwandung verfahrbare Flihrungen, dadurch
gekennzeichnet, daB der Hubtisch (9) ein ge-
lenkiges, aber verriegelbares Auflager (15) auf-
weist, und daB als Mittel der Halterung eine
Abseizstation (16) zumindest in doppelter
SchuBhdhe vorgesehen ist, die aus hydraulisch
horizontal verschiebbaren Taktabsetzern (23)
mit darunter liegenden, an sich bekannten kar-
dandhnlich angeordneten Ringtrégern (17; 18)
besteht, und daB das Mittel der Filihrung eine
am Kopf (24) des Rohrzuges (2) bzw. Schus-
ses vertikal gleitende, horizontal zentrierende
Kopfstation (25) ist, die aus Gleit- bzw. Rolime-
chanismen (27) mit daran angeordneten Hy-
draulikzylindern (26) und einem mit diesen ver-
bundenen hydraulischen Gleichlaufsystem (28)
besteht, wobei die Kolbenstangen (30) mitein-
ander in Verbindung stehen.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dafi die Taktabsetzer (23) {iber den
Umfang des Rohrzuges (2) verteilt angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB anstelle des unteren Ringtrégers
(18) hydraulische Mittel vorgesehen sind.
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