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Auskleidung fur Feuerungsrdume

Die Erfindung betrifft eine Auskleidung fir
Feuerungsrdume, insbesondere fiir Hochtempe-
ratur-Industrie6fen, mit in mehreren Lagen iber-
einander und parallel zur Wand des Feuerungs-
raumes angeordneten Matten aus temperaturbe-
standigem Material, wobei die Lagen eine den In-
nenraum des Feuerungsraumes begrenzende
Aussenlage und mehrere Innenlagen bilden, mit
die Lagen durchsetzenden, an der Wand des
Feuerungsraumes befestigten Halterungen in
Form von Stiften, mit einem jeweils auf einen
Stift aufgesetzten und die Aussenlage und min-
destens noch die angrenzende Innenlage durch-
setzenden Halteorgan, mit einem an der Feue-
rungsraumseite der Aussenlage angreifenden
Ringflansch an dem Haiteorgan und mit einem in
dem Halteorgan ausgebildeten und von der Feue-
rungsraumseite her zuganglichen Innenraum, an
dessen Ende der Stift durch eine Bohrung in das
Halteorgan eintritt und gegen ein Verlassen der
Bohrung mittels eines Halteelementes gesichert
ist, wobei sich der in den Innenraum hineinragen-
de Teil des Stiftes zunéchst bis etwa in Hohe der
Aussenlage erstreckt und der Innenraum des Hal-
teorgans Isoliermaterial enthéit.

Bei einer derartigen Auskleidung konnen die
Matten nebeneinanderliegend entweder paraliel
oder auch senkrecht stehend zu der jeweiligen
Feuerungsraumwand angeordnet werden. Bei
paralleler Anordnung der Matten werden sich
eine dem Feuerungsraum zugewandte Aussenia-
ge und eine oder mehrere Innenlagen ergeben.

Wenn bei derart aufgebauten Auskleidungen
die Halterungen alle Lagen, und zwar auch die
den Innenraum des Feuerungsraums begrenzen-
de Aussenlage, durchsetzen miissen, ist es nach-
teilig, dass die Enden der Halterungen und auch
die Halteelemente der Warmestrahlung ausge-
setzt sind und verzundern und/oder eine ausrei-
chende mechanische Festigkeit nicht mehr vor-
handen ist. Es konnen zwar die Halterungen und
die Halteelemente Temperaturen von etwa
1100°C standhalten, die Matten selbst jedoch ver-
tragen Temperaturbelastungen bis zu 1500°C, da
sie meist aus einer keramischen Faser hergestellt
sind. Auch wenn man die Halterungen ein-
schliesslich der Halteelemente aus hochtempera-
turbeanspruchbarem Stahl herstellt, ergibt sich
als =zulassige Temperaturbeanspruchung ein
Wert von etwa 1100°C. Die im Feuerungsraum
auftretenden Temperaturen kdénnen zumindest
teilweise jedoch auch héher sein, was sich zu-
mindest dann nicht immer genau steuern lasst,
wenn man die durch die Grenztemperatur fir die
Halterungen gegebene Temperaturgrenze soweit
wie moglich ausnutzen will. Wenn aber Teile der
Halterungen bzw. die Halteelemente derart ho-
hen Temperaturen unmittelbar ausgesetzt sind
und verzundern oder verglihen, flihrt dies zu
einem L6sen der Hailteelemente und damit auch
zu einem Abldsen der den Innenraum unmittelbar
begrenzenden Lage der Auskleidung.
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Es ist aus der DE-B-20 10 674 eine Auskleidung
bekannt, deren in parallel zur Wandung des Feue
rungsraumes in Lagen angeordnete Matten mi
Hilfe von zweiteiligen Stiften und einem an
freien Ende des Stiftes jeweils befestigten Hal
teorgan in Form einer Scheibe gehalten werden
Der eine Teil des Stiftes ist ein metallischer Stift
teil, der mit einem Aussengewinde versehen unc
an die Wand des Feuerungsraumes ange
schweisst ist. Der andere Stiftteil besteht aus ke
ramischem Material und kann auf den metalli
schen Stiftteil aufgeschraubt werden.

Die Verwendung von Stiften oder Stiftteiler
aus keramischem Material ist nachteilig, weil da:
keramische Material sehr spriode ist und mecha
nischen Beanspruchungen vielfach nicht ausrei
chend standhalt. Auch ist die Fertigung kerami
scher Teile aufwendiger als die Fertigung metalli
scher Teile.

Es ist ferner aus der DE-A-28 01 587 eine Aus
kleidung bekannt, deren Mattenlagen mittel:
eines Halteorganes befestigt sind, das seinerseit:
die Form eines Haltetopfes hat. Ein an der Wan
des Feuerungsraumes befestigter metallische
Stift ist im Bereich seines der Befestigungsstell
gegeniiberliegenden Endes mit nutenférmigel
Einschnitten versehen, wahrend im Boden de:
Haltetopfes ein der flachen Form des Stiftes an
gepasster Schlitz ausgebildet ist. Man kann dei
Haltetopf so weit wie erforderlich auf den flache!
Stift aufschieben und in der gewiinschten Lagi
um 90° drehen. Der Randbereich des Schlitze:
am Boden des Haltetopfes greift dann in die nu
tenférmigen Einschnitte des Stiftes ein, so das
der Haltetopf nicht mehr von dem Stift abgezo
gen werden kann.

Nach dieser Montage befindet sich im Innen
raum des Haltetopfes das freie Ende des Stiftes
Um dieses auch nur halbwegs gegen den Einflus
von unmittelbarer Warmestrahlung aus den
Feuerungsraum zu schiitzen, ist ein Fillen des In
nenraums mit Isoliermaterial erforderlich. Die
bedeutet einen zuséatzlichen technischen Auf
wand, was nachteilig ist. Ferner ergibt sich eil
unnotiger Aufwand insoweit, als ein Teil des Stif
tes nach der Montage nicht mehr benétigt wir
und das fiir diesen Teil verwendete und verhélt
nismassig teure Material hétte eingespart wer
den konnen. Das Abbrechen des Stiftes im Be
reich einer der Einschnitte ist nicht méglich, d
der in Hohe der Einschnitte verbleibende Quer
schnittsteil in jedem Fall so stark verbleibe
muss, dass er im Bedarfsfall die ganze, vom Hal
tetopf ausgehende Belastung aufnehmen kanr

Bei einer weiteren bekannteren Ausfiihrungs
form (DE-A-27 57 903) wird ebenfalls ein Halte
topf aus keramischem Material flr die Befesti
gung der Mattenlagen verwendet. Der Haltetog
durchsetzt mehrere Mattenlagen und ragt ver
haltnismassig tief in die Auskleidung hinein. Se
ne Befestigung erfolgt mit Hilfe einer Schraube
die den Boden des Haltetopfes durchsetzt un
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auf deren Ende eine Mutter aufgeschraubt ist.
Hierbei ist es besonders nachteiiig, dass die
Schraube wesentlich kiirzer ist, als es der Ge-
samtstidrke der Auskleidung entspricht. Die dem
Feuerungsraum zugewandten néchstliegenden
Mattenlagen kénnen wéhrend der Montage nicht
durch die Schraube gehalten werden, sondern
missen mit anderen Hilfsmittein so lange in ihrer
Lage gehalten werden, bis auch die innerste Mat-
tenlage verlegt ist und der Haltetopf aufgesetzt
werden kann. Die Montage ist deshalb sehr um-
standlich und zeitaufwendig. Auch ist das Aufset-
zen der Mutter durch den verhéaltnismassig lan-
gen Innenraum des Haltetopfes hindurch schwie-
rig.

Hiervon ausgehend lag der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Auskieidung der eingangs
genannten Art mit einfachen Mitteln so auszubil-
den, dass einerseits eine besonders einfache
Montage gewahrleistet ist, wahrend andererseits
der Aufwand fiir den Schutz metallischer Teile
der Halterung gegen Warmestrahlung weiter
herabgesetzt wird.

Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfin-
dung zwei Moglichkeiten vor, von denen eine dar-
in besteht, dass der in den Innenraum hineinra-
gende, nach Abschluss der Montage fiir die Befe-
stigungswirkung nicht mehr bendtigte Teil des
Stiftes mit diesem durch eine Sollbruchsteile ver-
bunden ist.

Die zweite von der Erfindung vorgeschlagene
Moglichkeit besteht darin, dass der in den Innen-
raum hineinragende, nach Abschluss der Monta-
ge fiir die Befestigungswirkung nicht mehr beno-
tigte Teil des Stiftes durch eine auf den Stift auf-
steckbare Hiilse gebildet ist.

Bei beiden Ausfiihrungsformen konnen die
einzelnen Mattenlagen wihrend der Montage in
der erforderlichen Weise festgehalten werden,
ohne dass es hierzu weiterer Hilfsmittel bedarf
oder dass gleichzeitig mit dem Auflegen der Mat-
ten jeweils auch der Haltetopf montiert werden
muss. Vielmehr kénnen zunachst alle Mattenla-
gen {bereinander gelegt werden. Erst dann
braucht man die Haltetépfe zu montieren. Es er-
gibt sich eine besonders einfache und schnelle
Montage. Wenn schliiesslich der fiir die Befesti-
gungswirkung nicht mehr bendétigte Stiftteil ab-
gebrochen oder die diesen Stiftteil bildende Hiil-
se abgezogen wird, ldsst sich das im Bodenbe-
reich des Haltetopfes verbleibende Ende des me-
tallischen Stiftes mit verhaltnismassig geringem
Aufwand gegen eine unzuldssig hohe Warmeein-
wirkung schitzen. In jedem Fall ist ein ausrei-
chend grosser Abstand zu der den Feuerungs-
raum begrenzenden Innenseite der obersten
Mattenlage vorhanden. Es ergibt sich weiterhin
der Vorteil, dass das Material des abgebrochenen
Stiftteils zur Herstellung weiterer Stifte verwen-
det werden kann. Benutzt man Hulsen, so kann
man diese standig verwenden.

Im {brigen kann die Hiilse jeweils aus einfa-
chem Material bestehen, das keine beson-
dere Temperaturbeanspruchbarkeit aufzuweisen
braucht. Gegebenenfalls kann die Hiilse sogar
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aus Kunststoff hergestellt sein.

Wenn bei der Montage jede einzelne Mattenla-
ge zum Beispiel mittels Nocken an den metalli-
schen Stiften gegen ein Abrutschen gesichert ist,
so kann eine derartige Sicherung im Bereich des
spater entfernbaren Stifticils vorteithaft mit Hilfe
von Gummischeiben erfolgen, da diese auch auf
einer glatten Aussenfldche des Stiftes oder der
Hulse gut haftet.

Die Halteelemente werden im allgemeinen
scheibenférmig ausgebildet sein und ein Lang-
loch aufweisen, so dass ein Uberschieben {iber
am Umfang des verbleibenden Stiftteils diame-
tral angeordnete Rastnocken méglich ist und
nach einer Drehurgy des Halteelementes um 80°
eine Verriegelung hergestellt wird. Zur Befesti-
gung des Haltetopfes kann erfindungsgemass ein
entsprechend ausgebildetes Halteelement in
Form einer Scheibe dienen, deren Rand an zwei
vorzugsweise gegeniberliegenden Stellen hoch-
gebogen ist. Durch dieses Hochbiegen wird die
Handhabung der Scheibe am Boden des Halte-
topfes erleichtert. Insbesondere ist auch ein ein-
faches Losen moglich, falls dies nach einer er-
sten Montage noch erforderlich werden sollte.

Giinstig ist es ferner, wenn der Haltetopf einen
leicht kegeligen und sich zum Topfboden hin ver-
jungenden Querschnitt hat. Auch kann der Halte-
topf an seinem dem Feuerungsraum zugewand-
ten Ende einen nach aussen ragenden Ringansatz
aufweisen. Dieser kann zum unmittelbaren Hal-
ten der Aussenlage dienen; es ist aber geméss
einem weiteren Vorschiag der Erfindung auch
denkbar, dass auf den Ringansatz ein die tragen-
de Flache vergrossernder Ring aufgelegt ist.

Fur bestimmte Anwendungsfille ist es denk-
bar, dass das zur Herstellung der Matten verwen-
dete Fasermaterial hoheren Stromungsge-
schwindigkeiten des den Feuerungsraum durch-
setzenden Rauchgases nicht immer in ausrei-
chendem Masse standhait. Dies gilt in verstark-
tem Masse, wenn das Rauchgas kleine Fremd-
kérper mit sich fiihrt. Ein relativ schneller Ver-
schleiss des Mattenmaterials ist die Folge.

Auch ist die Schrumpfung gerade der letzten
Mattenlage insbesondere bei moglichst weitge-
hender Ausnutzung der Temperaturbesténdigkeit
oft unangenehm stark. Dies kann zu Riss- oder
Fugenbildung und gegebenenfalls sogar auch
zum Ausreissen des Mattenmaterials im Bereich
der Haltetépfe fihren.

Aber auch diese Schwierigkeiten lassen sich
gemass einem weiteren Vorschlag der Erfindung
dadurch beseitigen, dass mittels der Haltetépfe
eine die Aussenseite der Matten im wesentlichen
abdeckende Schicht aus hochtemperaturbestéan-
digem Leichtbaustoff gehalten ist.

Als Leichtbaustoff kann insbesondere kerami-
sches Material dienen, wobei die Schicht zweck-
maéssig als plattenférmige Schutzlage ausgebil-
detist. In jedem Fall sind die Matten gegen direk-
te Einwirkung hoherer Strémungsgeschwindig-
keiten des Rauchgases und gegen gegebenen-
falls in diesem enthaltene Fremdkérper ausrei-
chend geschitzt.
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Weiterhin wird erfindungsgemass vorgeschla-
gen, dass das Innere des Haltetopfes zweckmas-
sig mit einem aus keramischem Fasermaterial
und einem Binder gebildeten Stopfen ausgekiei-
det wird.

In den Rahmen der Erfindung fallt auch ein be-
sonders einfaches Verfahren zum Herstellen der
Auskleidung. Dieses Verfahren ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lagen auf die Stifte auf-
gesteckt und mit den Halteelementen befestigt
werden, dass das den entfernbaren Teil des Stif-
tes umgebende Mattenmaterial entfernt und eine
Aussparung fir den Haltetopf hergestellt wird,
dass der dussere Teil des Stiftes entfernt wird,
dass dann der Haltetopf eingesetzt und am ver-
bleibenden Stiftteil befestigt wird und dass
schliesslich der Haltetopf mit Isoliermaterial ge-
fallt wird. In dieser Folge ergibt sich eine beson-
ders zweckmaéssige und einfache Montage, wo-
bei es besonders giinstig ist, wenn das Herstellen
der Aussparung um den entfernbaren Teil des
Stiftes herum mittels eines Hohlbohrers erfolgt.
Auf dem anschliessend zu entfernenden Teil des
Stiftes befindliche scheibenférmige Halteele-
mente kénnen hierbei gleichzeitig auch als Fiih-
rung fir den Hohlbohrer dienen, wenn sie ent-
sprechend bemessen sind. Nach dem Heraus-
nehmen des Bohrers konnen der entfernbare Teil
des Stiftes einschliesslich des noch von den Hal-
teelementen gehaltenen abgetrennten Matten-
materials herausgenommen werden.

Zwecks weiterer Erleichterung der Montage
wird erfindungsgeméss weiterhin vorgeschla-
gen, dass zur Montage des Haltetopfes die Schei-
be mittels eines Klebstoffes oder Mortels, dessen
Klebwirkung bei Einwirkung einer vorgegebenen
Temperatur und/oder nach einer vorgegebenen
Zeit nachlasst oder ganz verschwindet, von innen
am Boden des Haltetopfes aufgeklebt wird und
dass der Haltetopf anschliessend auf den Stift
aufgesteckt und bis zur Verrastung der Scheibe
mit den auf dem Stift befindlichen Nocken ge-
dreht wird.

Diese Massnahme ermdéglicht eine Vorferti-
gung insoweit, als die Haltetépfe bereits am Ort
ihrer Herstellung mit der Scheibe versehen wer-
den kénnen. Es lassen sich dann die Haltetopfe
am Montageort sehr einfach und schnell an den
Stiften befestigen.

Da das zur Herstellung der Haltetdpfe zu ver-
wendende keramische Material und das fiir die
Scheibe meist verwendete metallische Material
unterschiedliche Temperaturausdehnungskoeffi-
Zienten haben, ist es denkbar, dass sich aufgrund
der im Betrieb erfolgenden Erwarmung die Kleb-
verbindung eventuell bereits von selbst [6st. Um
aber sicherzustellen, dass es aufgrund der unter-
schiedlichen Temperaturausdehnungskoeffizien-
ten in keinem Fall zu nachteiligen Auswirkungen
kommt, kann ein Klebstoff gewahlt werden, des-
sen Klebwirkung aufgrund des Temperaturein-
flusses nachldsst oder schwindet. Alternativ
wire es auch denkbar, einen Klebstoff zu ver-
wenden, dessen Klebwirkung nach einer vorge-
gebenen Zeit selbsttétig nachlasst.
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Nachfolgend werden zwei besonders bevor-
zugte Ausfihrungsformen der Erfindung anhand
einer Zeichnung néher beschrieben. Im einzelnen
zeigen:

Fig. 1 in Form eines schematischen Schnittes
einen Teil einer Feuerungsraumwand- oder -dek-
ke mit einem durch eine Sollbruchstelle abtrenn-
baren Teil des Stiftes;

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung
mit einem entfernbaren Teil des Stiftes in Form
einer Hiilse.

Bei derin Fig. 1 dargestellten Ausfihrungsform
hat ein Feuerungsraum 10 eine Wand 11, an der
Stifte 12 aus hochtemperaturbeanspruchbarem
Metall in regelmassigen Abstidnden ange-
schweisst sind. Ein dem Feuerungsraum 10 zuge-
wandter Teil 13 des Stiftes 12 ist an einer Soll-
bruchstelle 14 abtrennbar.

Die Auskleidung ist aus parallel zur Wand 11
des Feuerungsraumes 10 verlaufenden Lagen 15
in Form von Matten gebildet, die aus kerami-
schen Fasern hergestellt sind und deshalb sehr
hohen Temperaturen standhalten kdénnen. Die
Lagen 15 sind nacheinander auf die Stifte 12 auf-
gesteckt, wobei auf die Stifte 12 aufgeschobene
Halteelemente 16 in Form von Scheiben oder
Platten die einzelnen Lagen 15 abstitzen. Die Be-
festigung der Halteelemente 16 an den Stiften 12
erfolgt durch Klemmwirkung oder (iber eine ent-
sprechende Rastverbindung unter Drehen von
90°, wobei die auf den Stiften 12 hierzu vorgese-
henen Rastnocken nicht dargestellt sind.

Soweit die Lagen 15 durch den entfernbaren
Teil 13 des Stiftes 12 gehalten werden, geschieht
dies mit Hilfe von Gummischeiben 17.

In Fig. 1 sind vier wesentliche Verfahrensab-
schnitte fir die Herstellung der Auskleidung dar-
gestellt. Bisher wurde das Anbringen der einzel-
nen Lagen 15 und das Befestigen derselben mit
Hiife der Halteelemente 16 und der Gummischei-
ben 17 beschrieben. Dieser Verfahrensabschnitt
entspricht der Darstellung der Auskleidung im
Bereich des linken Stiftes 12.

Es wird dann mittels eines Hohlbohrers das
den Bereich des Teils 13 umgebende Mattenma-
terial freigeschnitten, wie es im Zusammenhang
mit dem zweiten Stift 12 in Fig. 1 dargestellt ist.
Nach Entfernen des Hohlbohrers kann entweder
zuerst das freigeschnittene Material einschiiess-
lich der Gummischeiben 17 entfernt werden. Es
folgt dann das Einsetzen eines Haltetopfes 18 mit
Hilfe einer Scheibe 19, die an ihren Réandern
hochgebogen ist. Hierbei ist der Teil 13 des Stif-
tes 12 noch als Fihrung fiir den Haltetopf 18 ver-
wendet worden.

Es ist aber auch denkbar, den Teil 13 des Stiftes
12 bereits vor dem Herausnehmen des freige-
schnittenen Fasermaterials abzubrechen und zu-
sammen mit dem Fasermaterial und den Gummi-
scheiben 17 zu entfernen. Es kann auch dann der
Haltetopf 13 auf das hervorstehende Ende des
Stiftes 12 aufgeschoben und mittels der Scheibe
19 befestigt werden. Letztere wird auf dem Stift
12 ebenfalls durch Drehung arretiert, und damit
eine solche Drehung am Boden des Haltetopfes
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18 moglich ist, sind die Réander der Scheibe 19 so
hochgebogen, dass ein Schliissel angesetzt wer-
den kann.

Abschliessend wird ein aus keramischem
Fasermaterial und einem Binder hergesteliter
Stopfen 20 in das innere des Haltetopfes 18 ein-
gebracht.

Der Haltetopf 18 hat einen kegeligen Quer-
schnitt, der sich zum Topfboden hin verjingt,
und ist im tibrigen aus moglichst leichtem feuer-
festemm Material hergestelit. An seinem dem
Feuerungsraum 10 zugewandten Ende hat der
Haltetopf 18 einen Ringansatz 21, auf den ein die
tragende Flache vergrossernder Ring 22 angelegt
ist.

Bei der Ausflihrungsform nach Fig. 2 sind je-
weils gleiche Teile mit denselben Bezugsziffern
bezeichnet. Die Anordnung und das Aufbringen
der einzelnen Lagen 15 entsprechen dem anhand
von Fig. 1 beschriebenen Beispiel. Es ist jedoch
folgender Unterschied vorhanden:

Als entfernbare Teile der Stifte 12 dienen Hiil-
sen 23, deren Innendurchmesser so gewahlt ist,
dass eine Hiilse 23 auf einem Stift 12 klemmend
gehalten ist. Besonders geeignet sind hier han-
delsiibliche Spannhiilsen, die an einer Stelle ih-
res Umfangs iiber die Ldnge hin geschlitzt sind.
Es sollten aber in jedem Fall Massnahmen getrof-
fen werden, um das Aufstecken einer Hiilse 23
auf eine bestimmte L&nge zu beschranken. Zu
diesem Zweck kann in das Innere der Hilse 23 ein
Anschlagstift 24 oder dergleichen eingesetzt
werden.

Wenn die Hiise 23 ihre Funktion erfillt hat und
der Haltetopf 18 montiert ist, steht sie fiir die wei-
tere Montage wieder zur Verfligung.

Die Scheibe 19 kann zur Montage vorher am
Boden des Haltetopfes 18 festgeklebt sein, so
dass sie nach dem Aufsetzen auf den Stift 12
durch Drehung des Haltetopfes 18 mitgenommen
wird.

Anstelle der Ringe 22 konnen die Ringansétze
21 der Haltetopfe 18 Platten aus hochtemperatur-
bestandigem Leichtbaustoff tragen, die die Aus-
senlage 15 im wesentlichen abdecken und damit
das Fasermaterial gegen jegliche Rauchgas-Ein-
wirkung schiitzen. Es kénnen aber derartige Plat-
ten auch zusatzlich zu den Ringen 22 auf den
Ringanséatzen 21 aufliegen.

Patentanspriiche

1. Auskleidung fiir Feuerungsrdume, insbe-
sondere fiir Hochtemperatur-industriedéfen, mit
in mehreren Lagen libereinander und parallel zur
Wand (11) des Feuerungsraumes {10} angeordne-
ten Matten aus temperaturbestdndigem Material,
wobei die Lagen (15) eine den Innenraum des
Feuerungsraumes {10} begrenzende Ausseniage
und mehrere Innenlagen bilden, mit die Lagen
(15) durchsetzenden, an der Wand (11) des Feue-
rungsraumes befestigten Halterungen in Form
von Stiften (12), mit einem jeweils auf einen Stift
(12) aufgesetzten und die Ausseniage und minde-
stens noch die angrenzende Innenlage durchset-
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zenden Halteorgan {18), mit einem an der Feue-
rungsraumseite der Aussenlage angreifenden
Ringflansch (21) an dem Halteorgan (18} und mit
einem in dem Halteorgan ausgebildeten und von
der Feuerungsraumseite {10} her zugénglichen
Innenraum, an dessen Ende der Stift durch eine
Bohrung in das Halteorgan (18) eintritt und gegen
ein Verlassen der Bohrung mittels eines Halteele-
mentes (16) gesichert ist, wobei sich der in den
Innenraum hineinragende Teil des Stiftes (12} zu-
néchst bis etwa in Hohe der Aussenlage erstreckt
und der Innenraum des Halteorganes (18) Isolier-
material (20) enthédlt, dadurch gekennzeichnet,
dass der in den Innenraum hineinragende, nach
Abschluss der Montage fiir die Befestigungswir-
kung nicht mehr benétigte Teil (13, 23) des Stiftes
{12) mit diesem durch eine Sollbruchstelie (14)
verbunden ist.

2. Auskleidung fir Feuerungsrdume, insbe-
sondere fir Hochtemperatur-Industrieéfen, mit
in mehreren Lagen Gbereinander und parallel zur
Wand (11) des Feuerungsraumes (10} angeordne-
ten Matten aus temperaturbestandigem Material,
wobei die Lagen (15) eine den Innenraum des
Feuerungsraumes (10} begrenzende Aussenlage
und mehrere Innenlagen bilden, mit die Lagen
(15) durchsetzenden, an der Wand (11) des Feue-
rungsraumes befestigten Halterungen in Form
von Stiften (21), mit einem jeweils auf einen Stift
{12) aufgesetzten und die Ausseniage und minde-
stens noch die angrenzende Innenlage durchset-
zenden Halteorgan (18), mit einem an der Feue-
rungsraumseite der Aussenlage angreifenden
Ringflansch (21) an dem Halteorgan (18) und mit
einem in dem Halteorgan (18) ausgebildeten und
von der Feuerungsraumseite (10) her zugéngli-
chen Innenraum, an dessen Ende der Stift durch
eine Bohrung in das Halteorgan (18} eintritt und
gegen ein Verlassen der Bohrung mittels eines
Halteelementes (16) gesichert ist, wobei sich der
in den Innenraum hineinragende Teil des Stiftes
(12) zunéchst bis etwa in Hohe der Aussenlage
erstreckt und der innenraum des Halteorganes
(18) Isoliermaterial (20) enthélt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der in den Innenraum hineinragen-
de, nach Abschluss der Montage fiir die Befesti-
gungswirkung nicht mehr benétigte Teil des Stif-
tes (12) durch eine auf diesen aufsteckbare Hiilse
(23} gebildet ist.

3. Auskleidung nach einem der vorherigen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zum
Festsetzen der Halteelemente (16, 19) dienende
Nocken nur an dem verbleibenden Stiftteil (12)
vorhanden sind.

4. Auskleidung nach einem der vorherigen An-
spriuche, dadurch gekennzeichnet, dass der ver-
bleibende Stiftteil (12) an seinem Umfang diame-
tral gegentiberliegende Rastnocken aufweist und
dass zur Befestigung des Haltetopfes (18) eine
mit einem Langloch versehene Scheibe (19)
dient, deren Rand an zwei vorzugsweise gegen-
tiberliegenden Stellen hochgebogen ist.

5. Auskleidung nach einem der vorherigen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem
entfernbaren Teil (13, 23) des Stiftes Halteele-
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mente in Form von Gummischeiben (17) oder
Scheiben aus anderem haftfahigen Material auf-
gesetzt sind.

6. Auskleidung nach einem der vorherigen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Hal-
tetopf (18) einen leicht kegeligen und sich zum
Topfboden hin verjiingenden Querschnitt hat.

7. Auskleidung nach einem der vorherigen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Hal-
tetopf (18) an seinem dem Feuerungsraum (10)
zugewandten Ende einen nach aussen ragenden
Ringansatz (21) aufweist.

8. Auskleidung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf den Ringansatz (21) ein
die tragende Flache vergrossernder Ring (22)
aufgelegt ist.

9. Auskleidung nach einem der vorherigen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mittels
der Haltet6pfe (18) eine die Aussenseite der Mat-
ten (15) im wesentlichen abdeckende Schicht aus
hochtemperaturbestédndigem Leichtbaustoff ge-
halten ist.

10. Auskleidung nach einem der vorherigen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Haltetopf (18) innen mit einem aus keramischem
Fasermaterial und einem Binder gebildeten Stop-
fen (20) ausgefiillt ist.

11. Verfahren zum Herstellen einer Ausklei-
dung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lagen {15) auf
die Stifte (12) aufgesteckt und mit den Halteele-
menten (16) befestigt werden, dass das den ent-
fernbaren Teil des Stiftes umgebende Mattenma-
terial entfernt und eine Aussparung fiir den Hal-
tetopf (18) hergestellt werden, dass dann der Hal-
tetopf eingesetzt und am verbleibenden Stiftteil
befestigt wird und dass der Haltetopf mit Isolier-
material gefiillt wird, wobei das Entfernen des
dusseren Teils des Stiftes vor oder nach dem Ein-
setzen des Haltetopfes erfolgt.

12. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Herstellen der Ausspa-
rung um den entfernbaren Teil des Stiftes (12)
herum mittels eines zylindrischen Hohlbohrers
erfolgt.

13. Verfahren zum Herstellen einer Ausklei-
dung nach einem der vorherigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Montage des
Haltetopfes (18) die Scheibe (19) mittels eines
Klebstoffes oder Mortels, dessen Klebwirkung
bei Einwirkung einer vorgegebenen Temperatur
und/oder nach einer vorgegebenen Zeit nach-
lasst oder ganz schwindet, von innen am Boden
des Haltetopfes aufgeklebt wird und dass der
Haltetopf anschliessend auf den Stift (12) aufge-
steckt und bis zur Verrastung der Scheibe (19)
mit den auf dem Stift befindlichen Nocken ge-
dreht wird.

Claims

1. Cladding for furnaces more particularly for
high temperature industrial furnaces, having
mats arranged one on top of another in several
layers in parallel with the wall (11) of the furnace
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{10} and comprising temperature-resistant mate-
rial, in which the layers {15) form an outer layer
and several inner layers, the outer layer delimit-
ing the inner chamber of the furnace (10), having
mountings which penetrate the layers (15} and
are fixed to the wall (11) of the furnace and are in
the form of pins {12}, each having a retaining
member (18) which is placed on to a respective
pin (12), and penetrates the outer layer and at
least the adjacent inner layer, there being an an-
nular flange (21) on the retaining member (18),
said annular flange engaging the furnace side of
the outer layer, and there being an inner chamber
formed in the retaining member and accessible
from the furnace side (10), the pin entering the
retaining member {18) through a bore at the end
of the inner chamber and being secured with the
aid of a retaining element (16) to prevent the pin
from leaving the bore, the part of the pin (12) pro-
jecting into the inner chamber extending initially
approximately to the level of the outer layer and
the inner chamber of the retaining member (18)
containing insulating material (20) characterised
in that the part (13, 23) of the pin (12) projecting
into the inner chamber and no longer required for
fixing once the assembly is complete is connect-
ed to the said pin (12) by means of a desired
breaking point (14).

2. Cladding for furnaces more particularly for
high temperature industrial furnaces, having
mats arranged one on top of another in several
layers in parallel with the wall {11} of the furnace
(10} and comprising temperature-resistant mate-
rial, in which the layers {15) form an outer layer
and several inner layers, the outer layer delimit-
ing the inner chamber of furnace (10), having
mountings which penetrate the layers {15) and
are fixed to the wail (11) of the furnace and are in
the form of pins (12), each having a retaining
member (18) which is placed on to a respective
pin {12), and penetrates the outer layer and at
least the adjacent inner layer, there being an an-
nular flange (21) on the retaining member (18),
said annular flange engaging the furnace side of
the outer layer, and there being an inner chamber
formed in the retaining member and accessible
from the furnace side (10}, the pin entering the
retaining member (18) through a bore at the end
of the inner chamber and being secured with the
aid of a retaining element (16} to prevent the pin
from leaving the bore, the part of the pin {12} pro-
jecting into the inner chamber extending initially
approximately to the level of the outer layer and
the inner chamber of the retaining member (18)
containing insulating material (20) characterised
in that the part of the pin (12) which projects into
the inner chamber and is no longer required for
fixing once the assembly is complete is formed
by a sleeve (23) which is attachable to the pin
(12).

3). Cladding according to either of the preced-
ing claims characterised in that cams which
serve to fix the retaining elements (16, 19) are on-
ly provided on the remaining part of the pin (12}.

4. Cladding according to any one of the pre-
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ceding claims characterised in that the remaining
part of the pin (12} has diametrically opposite
locking cams at its periphery and that a disc (19)
provided with an elongate orifice serves to fix the
retaining member (18}, the edge of the disc (19)
being raised in preferably two oppositely-posi-
tioned places.

5. Cladding according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that retaining ele-
ments in the form of rubber discs {17) or discs
comprising some other material which is capable
of adhesion are placed on the removable part {13,
23) of the pin.

6. Cladding according to any one of the pre-
ceding claims characterised in that the retaining
member (18} has a slightly conical cross-section
which tapers towards the base of the member.

7. Cladding according to any one of the pre-
ceding claims characterised in that the retaining
member (18) has an outwardly projecting annular
extension (21) at its end facing the furnace (10).

8. Cladding according to claim 7 characterised
in that a ring (22) enlarging the supporting sur-
face is placed on to the annular extension {21).

9. Cladding according to any one of the pre-
ceding claims characterised in that a layer com-
prising high temperature-resistant light weight
material, which substantially covers the outer
face of the mats {15}, is retained with the aid of
the retaining member (18).

10. Cladding according to any one of the pre-
ceding claims characterised in that the retaining
member (18) is filled on the inside with a plug (20)
formed from ceramics fibre material and an
adhesive.

11. A method of manufacturing cladding ac-
cording to any one of claims 1 to 10, character-
ised in that the layers (15) are placed on to the
pins and are fixed by the retaining elements (16);
that the matting material surrounding the detach-
able part of the pin is removed and a recess is
provided for the retaining member (18); that the
retaining member is then inserted and fixed to
the remaining part of the pin and that the retain-
ing member is filled with insulating material,
wherein the outer part of the pin is removed be-
fore or after the retaining member has been in-
serted.

12. A method according to claim 2 character-
ised in that the recess is provided around the
removable part of the pin (12) with the aid of a
cylindrical hollow drill.

13. A method of manufacturing ciadding ac-
cording to any one of the preceding claims char-
acterised in that in order to assemble the retain-
ing member (18) the disc (19) is glued from inside
to the base of the retaining member with the aid
of an adhesive or mortar, the adhesive action of
which decreases or disappears completely when
subjected to a predetermined temperature
and/or after a predetermined time; and that the
retaining member is then placed on to the pin (12)
and is rotated until the disc (19) locks with the
cam located on the pin.
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Revendications

1. Revétement de chambre de combustion,
particulierement pour fours industriels a haute
température, constitué de mats en matiére résis-
tant a la température, disposés en plusieurs cou-
ches 'une au-dessus de l'autre et parallélement a
la paroi {11) de la chambre de combustion (10),
les couches (15) formant une couche externe dé-
limitant 'espace interne de la chambre de com-
bustion (10) et plusieurs couches internes avec
des attaches en forme de broche (12) traversant
les couches (15) et fixées a la paroi (11} de la
chambre de combustion, avec un organe de fixa-
tion (18) monté sur chaque broche (12) et traver-
sant la couche externe et au moins encore la
couche interne contigué, avec un flasque annu-
faire (21) prévu sur I'organe de fixation (18) s’ap-
pliquant du c6té de la chambre de combustion
sur la couche externe, et avec un espace libre for-
mé dans J'organe de fixation (18) et accessible &
partir de la chambre de combustion, espace a
I'extrémité duquel la broche pénétre par un trou
prévu dans {'organe de fixation (18) et qui est as-
suré contre une sortie du trou au moyen d’'un élé-
ment de maintien {16}, la partie de la broche (12)
saillant dans I'espace creux s’étendant avant tout
jusqu’a peu pres a hauteur de la couche externe
et 'espace creux de I'organe de fixation (18) étant
rempli de matiére isolante (20), caractérisé en ce
que la partie (13, 23) de la broche {12} saillant
dans l'espace creux et qui, aprés achévement du
montage, n'est plus nécessaire pour la fixation
est relié a ladite broche par un endroit de rupture
{14).

2. Revétement de chambre de combustion,
particuliérement pour fours industriels @ haute
température, constitué de mats en matiere résis-
tant a la température, disposés en plusieurs cou-
ches I'une au-dessus de |'autre et parallélement a
la paroi (11) de la chambre de combustion (10),
les couches (15} formant une couche externe dé-
limitant I'espace interne de la chambre de com-
bustion (10) et plusieurs couches internes, avec
des attaches en forme de broche (12) traversant
les couches (15} et fixées a la paroi (11) de la
chambre de combustion, avec un organe de fixa-
tion (18) monté sur chaque broche (12) et traver-
sant la couche externe et au moins encore la
couche interne contigué, avec un flasque annu-
laire (21) prévu sur I'organe de fixation (18) s'ap-
pliquant du cété de la chambre de combustion
sur la couche externe, et avec un espace libre for-
mé dans l'organe de fixation (18) et accessible &
partir de la chambre de combustion, espace a
'extrémité duquel la broche pénétre par un trou
prévu dans I'organe de fixation (18) et est assurée
contre une sortie du trou au moyen d’'un élément
de maintien (16), la partie de la broche (12) sail-
lant dans I'espace creux s'étendant avant tout
jusqu’a peu prés a hauteur de la couche externe
et I'espace creux de I'organe de fixation (18) étant
rempli de matiére isolante (20) caractérisé en ce
que la partie de la broche (12) saillant dans I'es-
pace creux et qui, aprés achévement du monta-
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ge, n'est plus nécessaire pour la fixation est for-
mée par une douille (23) embrochable sur ladite
broche.

3. Revétement suivant I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
que sont prévus seulement sur la partie de
broche restante (12) des bossages servant au
blocage des éléments de maintien (16, 19).

4. Revétement suivant {'une quelconque des
revendications précédentes caractérisés en ce
que la partie de broche restante (12} présente sur
sa périphérie des bossages d'arrét diamétrale-
ment opposés et en ce que pour la fixation du pot
de fixation (18) est utilisé un disque (19) pourvu
d’un trou longitudina!l et dont le bord est replié en
deux endroits, de préférence opposés.

b. Revétement suivant I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
que sur la partie éliminable (13, 23) de la broche
sont poseés des éléments de maintien en forme de
disques en caoutchouc (17) ou de disques en une
autre matiére adhérente.

6. Revétement suivant 'une queiconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
que le pot de fixation (18) présente une section |é-
gérement conique et qui va en se rétrécissant
vers le fond du pot.

7. Revétement suivant l'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
que le pot de fixation (18) présente a son extrémi-
té tournée vers la chambre de combustion (10)
une saillie annulaire (21) saillant vers 'extérieur.

8. Revétement suivant la revendication 7, ca-
ractérisé en ce que sur la saillie annulaire {21} est
posé un anneau (22) augmentant la surface por-
tante.

9. Revétement suivant 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
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qgu’au moyen des pots de fixation (18} est mainte-
nue une couche en matériau léger résistant a la
température, recouvrant essentiellement la face
externe des mats (15).

10. Revétement suivant I'une queiconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
que le pot de fixation {18) est rempli intérieure-
ment avec un bourrage (20) formé d'une matiére
fibreuse céramique et d'un liant.

11. Procédé pour la réalisation d'un revéte-
ment suivant l'une quelconque des revendica-
tions 1 & 10, caractérisé en ce que les couches
{15) sont montées sur les broches et fixées par les
éléments de maintien (16), en ce que la matiére
des mats entourant la partie éliminable de la
broche est enlevée et un évidement pour le pot
de fixation (18) est réalisé, en ce que le pot de
fixation est ensuite inséré et fixé a la partie de
broche restante, et en ce que ie pot de fixation est
rempli de matiére isolante, I'enlevement de la
partie externe de la broche ayant lieu avant ou
apreés I'insertion du pot de fixation.

12. Procédé suivant la revendication 11, carac-
térisé en ce que la réalisation de I'évidement au-
tour de la partie éliminable de la broche (12) 4 lieu
au moyen d’un évidoir cylindrique.

13. Procédé pour la réalisation d'un revéte-
ment suivant I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que pour le
montage du pot de fixation (18) le disque (19) est
collé de l'intérieur sur le fond du pot de fixation
au moyen d'une colie ou d'un mortier, dont I'effet
de collage diminue ou cesse complétement sous
I'influence d’une température prédéterminée et/
ou aprés un temps prédéterminé, et en ce que le
pot de fixation est monté sur la broche 12 et ame-
né a pivoter jusqu’'a l'enclenchement du disque
(19) avec les bossages se trouvant sur la broche.
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