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(54) Verfahren zum Herstellen eines keramischen Schornsteininnenrohrelementes mit Falzen an

den Rohrenden

(57)  Um Schornsteininnenrohrelemente (12) mit
Falzen (10,11) zur Verbindung mit dem nachsten
Schornsteininnenrohrelement kostengtinstig herzustel-
len, wird vorgeschlagen, das aus einem Werkstoff mit
Hohlrdumen (2) bestehende Schornsteininnenrohrele-
ment jeweils an seinem einen Endabschnitt (11) von
innen nach auflen und jeweils an seinem anderen End-
abschnitt von auen nach innen umlaufend etwa auf die
Halfte seiner Wanddicke zu einem Falz zusammenzu-
pressen.

Printed by Xerox (UK) Business Services
2.16.7 (HRS)/3.6



1 EP 1 054 213 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines keramischen Schornsteininnenrohrele-
mentes mit Falzen an den Rohrenden zur Verbindung
mit dem nachsten Schornsteininnenrohrelement und
ein nach dem Verfahren hergestelltes Schornsteinin-
nenrohrelement.

[0002] Es ist bekannt, derartige Schornsteininne-
rohrlemente aus Keramik im Extrusionsverfahren her-
zustellen, wobei nach Ablangen der
Schornsteininnenrohrelemente die Falze aus den End-
abschnitten der Rohrenden herausgeschnitten werden.
Dies ist allerdings nur moéglich bei ausreichend dicker
Wandstérke des Rohres. Die dicke Wandstarke hat den
Nachteil des hohen Gewichtes und des damit verbunde-
nen hohen Materialeinsatz.

[0003] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren vorzuschlagen, bei dem ein Schornsteinin-
nenrohrelement mit Falzen zur Verbindung mit dem
nachsten Schornsteininnenrohrelement kostenglinstig
hergestellt werden kann, wobei das so hergestellte
Schornsteininnenrohrelement verbesserte mechani-
sche und thermische Eigenschaften aufweist. Das so
hergestellte Schornsteininnenrohrelement soll bei glei-
cher Wandstarke ein geringeres Eigengewicht besitzen
als ein vergleichbares, nach bekanntem Herstellungs-
verfahren extrudiertes Schornsteininnenrohrelement.
[0004] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass
das aus einem Werkstoff mit Hohlrdumen bestehende
Schornsteininnenrohrelement jeweils an seinem einen
Endabschnitt von innen nach auen und jeweils an sei-
nem anderen Endabschnitt von auflen nach innen
umlaufend etwa auf die Halfte seiner Wanddicke zu
einem Falz zusammengepref3t wird.

[0005] Vorteilhaft besteht das Schornsteininnen-
rohrelement aus einem Werkstoff mit 50 Volumenpro-
zent Hohlraum.

[0006] Vorteilhaft werden die Falze umlaufend mit
einer Nut zur Aufnahme einer Dichtung versehen.
[0007] Vorzugsweise ist ein nach dem erfindungs-
gemalen Verfahren hergestellte Schornsteininnenrohr-
element im Extrusionsverfahren hergestellit.

[0008] Vorzugsweise sind die Hohlrdume als im
Abstand nebeneinander liegende, in Rohrlangsrichtung
verlaufende Kanale ausgebildet.

[0009] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform liegen die Hohlrdume zwischen mindestens
zwei im Abstand zueinander stehenden, konzentrisch
zueinander angeordneten Rohrschalen.

[0010] Vorteilhaft haben die Rohrschalen im
Abstand zueinander, etwa in radialer Richtung zur
Nachbarschale verlaufende Abstandstege.

[0011] Vorzugsweise ist das Schornsteininnenrohr-
element aus einer keramischen Masse hergestellt, die
aus einer plastischen Bindemasse und einem Mage-
rungsmittel mit einem Kérnungsaufbau besteht, dessen
Maximalkorndurchmesser ca. 1/10 bis 1/4 der Wand-
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dicke der Wande zwischen den Hohlrdumen/Kanalen
betragt. Vorzugsweise ist die Bindemasse Ton und das
Magerungsmittel Schamotte.

[0012] Die Erfindung ist in den Zeichnungen bei-
spielhaft dargestellt.
[0013] Es zeigen:

Fig. 1 die Wand eines Schornsteininnenrohrele-
mentes im Schnitt in perspektivischer Ansicht mit
Falz,

Fig. 2 bis 5 Rohrwande mit unterschiedlichen Quer-
schnitten,

Fig. 6 eine Rohrwand im Langsschnitt mit Falz und

Fig. 7 und 8 zwei einander benachbarte Rohrenden
zweier Schornsteininnenrohrelemente.

[0014] Nach den Figuren 1 bis 7 weist die Wand
eines keramischen Schornsteininnenrohrelementes 12
Hohlrdume 2 auf, die ca. 50% des Volumens des
Gesamtvolumens der Wand betragen. Wie die Figuren
mit Ausnahme der Fig. 5 und 6 zeigen, sind die Hohl-
rédume 2 als im Abstand zueinander und in Rohrlangs-
richtung verlaufende Kandle ausgebildet. Die
Hohlrdume/Kanéle 2 haben quadratischen, rechtecki-
gen oder parallelogrammartigen Querschnitt und sind in
der Regel versetzt zueinander angeordnet.

[0015] Bei der Ausfiihrungsform nach der Fig. 4
besteht die Wand 1 des Schornsteininnenrohrelemen-
tes aus mehreren, konzentrisch im Abstand zueinander
verlaufenden Schalen 3, 4, 6, 7, wobei die duferen
Schalen 3 und 4 im Abstand zueinander in radialer
Richtung zur Nachbarschale verlaufende Abstandstege
8 haben. Die beiden inneren Schalen 6 und 7 haben
jeweils nach beiden Seiten gerichtete Abstandsstege 8.
[0016] Bei der Ausfihrungsform nach Fig. 5 sind
die Hohlrdume 2 unregelmaflig ausgebildet und Gber
den gesamten Querschnitt der Wand 1 verteilt.

[0017] Bei der Ausfiihrungsform der Fig. 3 besteht
die Wand 1 aus zwei im Abstand zueinander, konzen-
trisch zueinander angeordneten Schalen 3 und 4.
[0018] Zur Herstellung der Falze werden in einfa-
cher Weise die Rohrenden umgeformt, wie dies in den
Figuren 1 und 6 gezeigt ist, wobei das Zusammenpres-
sen auf die Halfte der Wanddicke zuzliglich der halben
Fugenbreite zwischen den Falzen erfolgt, so dass ein
leichtes Zusammensetzen der Schornsteininnenrohr-
elemente mdglich ist. Dieses Umformen ist in einfacher
Weise moglich, da lediglich die Hohlrdume/Kanale 2
zusammengeprel3t werden, so dass nur ein geringer
Kraftaufwand notwendig ist. Weiterhin muf3 auch kein
Werkstoff vom Rohr entfernt werden.

[0019] Bei im Extrusionsverfahren aus keramischen
Werkstoffen hergestellten Schornsteininnenrohrele-
menten bildet sich eine ausgepragte Texturierung der
Wand parallel zu den Hohlrdumen/Kandlen 2 aus.
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Daher weisen die umgeformten Endabschnitte durch
die zusammengeprefiten, ineinanderliegenden Kanale
2 eine Layerstruktur auf, wie dies insbesondere die Fig.
1 und 8 zeigen. Diese Layerstruktur erwirkt eine sehr
hohe Stabilitat der erfindungsgemafen Schornsteinin-
nenrohrelemente.

[0020] Wie insbesondere die Figuren 7 und 8 zei-
gen, werden die Falze an den Rohrenden eines Schorn-
steininnenrohrelementes 12 dadurch ausgebildet, dass
jeweils ein Endabschnitt von innen nach auf3en zu einen
Falz 11 und der andere Innenabschnitt von auf3en nach
innen zu einem Falz 10 umgeformt werden. Die so
gebildeten Falze kénnen umlaufende Nuten 13 zur Auf-
nahme einer Dichtung aufweisen, wie dies die Fig. 7
zeigt.

[0021] Das axial zur Prefrichtung bzw. zur Rohr-
langsrichtung ausgebildete Hohlraumvolumen kann mit
beliebigem Profil ausgebildet sein. Je nach Anwendung
kann die Rohrsaule aus den Schornsteininnenrohrele-
menten mit hohen Temperaturen beansprucht werden.
Stationare Temperaturprofile sind in der Regel auch bei
Temperaturen bis 600° C unproblematisch. In der Pra-
xis kénnen allerdings Aufheizgeschwindigkeiten von bis
zu 50° C pro Minute auftreten. Bei den bisher bekann-
ten  Schornsteininnenrohrelementen  kénnen die
dadurch wegen der relativ schlechten Temperaturleitfa-
higkeit auftretenden Zugspannungen die Werkstoffe-
stigkeit Ubersteigen und zu RiRbildung fihren.

[0022] Die erfindungsgemafie Ausbildung mit Hohl-
rdumen/Kandlen 2 bei dem erfindungsgemalRen
Schornsteininnenrohrelement verhindert die RiRfort-
schreitung durch Kerbgrunderweiterung. Das Hohl-
raumvolumen/Kanale kann durchaus als Ersatz fir eine
grobe Schamottierung betrachtet werden. Dies hat den
Vorteil, dass wesentlich feinere Kérnungen eingesetzt
werden kdnnen.

[0023] Bedingt durch das Extrusionsverfahren bil-
det sich eine ausgepragte Texturierung der Wand paral-
lel zu den Hohlrdumen/Kanalen aus. Dies fiihrt zu einer
anisotropen Verlangerung des Dampfdiffussionsweges.
Damit erhoht sich der Dampfdiffussionswiderstand des
Scherbens im Vergleich zu einem aus gleichem Mate-
rial gefertigten Vollscherben.

[0024] Durch diese Texturierung ergibt sich darlber
hinaus auch eine hohe mechanische Stabilitdt des
erfindungsgemaen  Schornsteininnenrohrlementes,
insbesondere auch im Bereich der Falze 10, 11 durch
die Layerbildung der ineinandergepressten, in Rohr-
langsrichtung verlaufenden Kanéle. Das erfindungsge-
mafe Schornsteininnenrohrelement hat dartiber hinaus
den Vorteil, dass nur 50% des Werkstoffes eingesetzt
werden mussen, was auerdem zu einer Reduzierung
des Gewichtes um 50% fiihrt.

[0025] Werden in den radial verlaufenden Wandbe-
reichen der Wand 1 des Schornsteininnenrohrelemen-
tes Sollbruchstellen vorgesehen, so treten bei
thermischer Belastung in diesen Sollbruchstellen Risse
auf, so dass ein aus mehreren Schalen bestehendes
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Schornsteininnenrohrelement entsteht, ahnlich wie das
in Fig. 3 dargestellte Schornsteininnenrohrelement aus
zwei Schalen 3, 4. Derartige Rohre sind insbesondere
sehr hoch thermisch belastbar.

[0026] Durch die vorgeschlagene Ausbildung der
Falze kann dariiber hinaus ein sowohl innen als auch
aufden glattes Rohr erhalten werden, so dass glinstige
Strémungsverhaltnisse vorliegen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines keramischen
Schornsteininnenrohrelementes mit Falzen an den
Rohrenden zur Verbindung mit dem néachsten
Schornsteininnenrohrelement, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das aus einem Werkstoff mit Hohl-
raumen bestehende Schornsteininnenrohrelement
jeweils an seinem einen Endabschnitt (11) von
innen nach aufen und jeweils an seinem anderen
Endabschnitt (10) von aufen nach innen umlau-
fend etwa auf die Halfte seiner Wanddicke zu einem
Falz zusammengepresst wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schornsteininnenrohrelement
aus einem Werkstoff mit 50 Volumenprozent Hohl-
raum besteht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Falze (10, 11) umlaufend
mit einer Nut (13) zur Aufnahme einer Dichtung ver-
sehen werden.

4. Schornsteininnenrohrelement nach einem der Ver-
fahrensanspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schornsteininnenrohrelement
(12) im Extrusionsverfahren hergestellt ist.

5. Schornsteininnenrohrelement nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hohlraume (2)
als im Abstand nebeneinander liegende, in Rohr-
langsrichtung verlaufende Kanéle ausgebildet sind.

6. Schornsteininnenrohrelement nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hohlrdume (2)
zwischen mindestens zwei im Abstand zueinander
stehenden, konzentrisch zueinander angeordneten
Rohrschalen (3, 4) liegen.

7. Schornsteininnenrohrelement nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rohrschalen (3,
4, 6, 7) im Abstand zueinander, in etwa radialer
Richtung zur Nachbarschale verlaufende Abstand-
stege (8) haben.

8. Schornsteininnenrohrelement nach einem der
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das Schornsteininnenrohrelement aus aus einer
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keramischen Masse hergestellt ist, die aus einer
plastischen Bindemasse und einem Magerungsmit-

tel mit einem Kérnungsaufbau besteht, dessen
Maximalkorndurchmesser ca. 1/10 bis 1/4 der
Wanddicke der Wande zwischen den Hohlrdu- 5
men/Kanalen besteht.

Schornsteininnenrohrelement nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bindemasse
Ton und das Magerungsmittel Schamotte ist. 10
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