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@ Verfahren zum Herstellen einer Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtung fiir metallurgische Gefasse,
sowie nach dem Verfahren hergestelite Blaseinrichtung.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len einer Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtung fir
metallurgische GefdBe, insbesondere fiir Konverter,
bestehend aus einem keramischen Blasstein mit dar-
in eingepreBten metallischen Blasrdhrchen (2), deren
Enden steinbodenseitig an einer metallischen Loch-
platte (4) befestigt sind, wobei zundchst die Blas-
r6hrchen (2) rohr-blindelférmig in Aufnahmebohrun-
gen (7) der Lochplatte (4) unter Erzeugung einer
PreBpassung eingesteckt werden, anschlieBend der
vom Rohrbilindel (8) begrenzter Innenraum mit ei-
nem vorgefertigten keramischen Innenteil (10) aus-
gefillt wird, danach das an der Lochplatte (4) befe-
stigte Rohrblindel (8) mit dem darin liegenden vor-
gefertigten keramischen Innenteil (10) in eine teilwei-
se mit dem keramischen Material (20) des Blassteins
gefillte PreBform (21) eingelegt wird, nachfolgend
die PreBform voll mit dem keramischen Material (22)
des Blassteins (1) aufgeflllt wird, und schlieBlich die
Fillung (20, 22) aus keramischem Material zusam-
men mit dem Rohrbilindel (8) und dem darin liegen-
den keramischem Innenteil (10) verpreBt wird.

Die Erfindung betrifft weiterhin eine nach dem
Verfahren hergestellte Feststoffblaseinrichtung.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtung
fir metallurgische GefiaBe, insbesondere fiir Kon-
verter, bestehend aus einem keramischen Blasstein
mit darin eingepreBten metallischen BlasrShrchen,
deren Enden steinbodenseitig an einer metalli-
schen Lochplatte befestigt sind. Die Erfindung be-
trifft ferner eine verfahrensgemiB hergestellte Blas-
einrichtung.

Blaseinrichtungen dieser Art dienen bekanntlich
dazu, Gase und/oder Feststoffe der im metallurgi-
schen GefaB befindlichen Metallschmelze zuzufih-
ren.

Eine derartige Blaseinrichtung ist in der US-PS
4,539,043 flr einen Konverterboden beschrieben.
Eine artgleiche Blaseinrichtung ist auch aus der
Radex-Rundschau Heft 1, 1990, Seiten 195 bis
202, flr einen Elektroofen vorbekannt.

In beiden Fiallen werden die metallischen Blas-
réhrchen in das keramische Material des Blassteins
eingeprefBt, das bekanntlich mit einem hohen volu-
metrischen Verdichtungsverhdltnis verpreBt wird.
Dies hat zur Folge, daB nach dem PreBvorgang die
Lage der metallischen Blasr&hrchen im Blasstein
oft von der urspriinglich vorgesehenen Einbaulage
stark abweicht. Dadurch wird einerseits die Funk-
tion des Blassteins in erheblichem MaBe beein-
trichtigt. Andererseits ergeben sich aber auch
Schwierigkeiten bei der Fertigstellung des Blass-
teins, da es aufgrund der abweichenden Einbaula-
ge der BlasrShrchen praktisch unmdoglich ist, eine
vorgefertigte Lochplatte mit definierten Rohran-
schluBstellen zu benutzen. Bei den vorbekannten
Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtungen der o.g.
Art ist es daher in der Praxis vielfach erforderlich,
die Lochplatte der endgiiltigen Einbaulage der
Blasrohrchen anzupassen und diese nachtriglich
an die Lochplatte zu befestigen, wobei in der Pra-
xis nur aufwendige SchweiBverbindungen die erfor-
derliche Dichtigkeit der RohranschluB- und Befesti-
gungsstellen gewihrleisten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die-
se Nachteile zu vermeiden und ein Verfahren zum
Herstellen einer Gas- und/oder Feststoffblaseinrich-
tung der eingangs genannten Art vorzuschlagen,
das eine Vereinfachung der Fertigung ermdglicht
und gleichzeitig, zumal bei Serienfertigung, die Er-
zielung einer sowohl quantitativ als auch qualitativ
stets gleichmaBigen Blasleistung mit sich bringt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB zunichst die BlasrShrchen blindelfér-
mig in Aufnahmebohrungen der Lochplatte unter
Erzeugung einer PreBpassung eingesteckt werden,
anschlieBend der vom Rohrblindel begrenzter In-
nenraum mit einem vorgefertigten keramischen In-
nenteil ausgeflillt wird, danach das an der Lochplat-
te befestigte Rohrblindel mit dem darin liegenden
vorgefertigten keramischen Innenteil in eine teilwei-
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se mit dem keramischen Material des Blassteins
gefillte PreBform eingelegt wird, nachfolgend die
PreBform voll mit dem keramischen Material des
Blassteins aufgeflillt wird, und schlieBlich die Ful-
lung aus keramischem Material zusammen mit
dem Rohrblindel und dem darin liegenden kerami-
schem Innenteil verpreBt wird.

Die Baugruppe bestehend aus der Lochplatte
mit dem daran befestigten Rohrblindel und dem
darin liegenden keramischen Innenteil bildet also
einen vorgefertigten Einsatz, wobei das keramische
Innenteil erfindungsgemiB die Aufgabe hat, wah-
rend des PreBvorgangs die Blasrhrchen in der
gewlinschte Einbaulage festzuhalten. Hieraus erge-
ben sich mehrere Vorteile. Zum einen ist es da-
durch mdglich, die Blasréhrchen vorab an die
Lochplatte zu befestigen und hierflr eine gegen-
Uber der Ublichen Schweiflung einfachere Verbin-
dung, ndmlich eine PreBpassung zu verwenden.
Das komplette Rohrbiindel kann somit, anders als
bei den vorbekannten Blassteinen, in einem einzi-
gen Arbeitsgang in die PreBform zusammen mit
dem darin liegenden keramischen Innenteil einge-
legt werden.

Zum anderen bittet das erfindungsgemiBe Ver-
fahren den Vorteil einer genauen Positionierung der
Blasr&hrchen im Blasstein, was, zumal bei Serienf-
ertigung, Voraussetzung dafir ist, daB die Blasein-
richtung danach im Betrieb stets funktionsgerecht
und genau arbeiten kann.

Art und Beschaffenheit des keramischen Mate-
rials flr den Blasstein sind aus dem allgemeinen
Stand der Technik gut bekannt. Das vorgefertigte
keramische Innenteil, das die Blasr8hrchen wih-
rend des PreBvorgangs zusammenhilt, wird vorteil-
hafterweise aus dem gleichen keramischen Materi-
al wie der restliche Blasstein hergestellt. Nach der
Erfindung ist es aber auch mdoglich, je nach An-
wendungsfall das vorgefertigte keramische Innenteil
und der restliche Blasstein aus unterschiedlichen
keramischen Materialien herzustellen.

Das  vorgefertigte  keramische  Innenteil
und/oder der restliche Blasstein kdnnen auch in
Blasrichtung des Steines bereichsweise aus unter-
schiedlichen keramischen Materialien hergestellt
werden, beispielsweise wenn damit man besser
dem VerschleiBverhalten des Blassteins in dessen
Blasrichtung Rechnung tréagt.

Es kann auch fertigungstechnisch vorteilhaft
sein, das vorgefertigte keramische Innenteil als
Bohrkern, vorzugsweise aus einem gleichartigen
Blasstein herzustellen.

Zum Befestigen der Blasr&hrchen an die Loch-
platte sieht die Erfindung vor, daB die Lochplatte
auf die in die Aufnahmebohrungen der Lochplatte
eingesteckten Enden der BlasrShrchen aufge-
schrumpft wird. Da die Blasr&hrchen wihrend des
PreBvorgangs durch das vorgefertigte keramische
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Innenteil unverrlickbar gehalten bleiben, geniigt die
Schrumpfverbindung flr eine einwandfrei gasdichte
Befestigung der BlasrOhrchen an die Lochplatte.

In weitere Ausgestaltung der Erfindung ist es
vorgesehen, daB die Lochplatte als Stirnwand einer
metallischen Hulse ausgefihrt wird, die nach Einle-
gen des Rohrbiindels in die PreBform und Auffillen
derselben mit dem keramischen Material des
Blassteins umseitig ganz vom keramischen Materi-
al des Blassteins umschlossen wird. Auf diese Wei-
se ist es moglich, den Hohlraum der metallischen
Hilse als im Blasstein liegende Gasverteilerkam-
mer zu benutzen.

Nach dem erfindungsgemiBen Verfahren ist es
auch ohne weiteres mdglich, mehrere Rohrbilindel
mit den dazugeh&rigen vorgefertigten keramischen
Innenteilen in die teilweise mit dem keramischen
Material des Blassteins geflillte PreBform einzule-
gen, nachfolgend die PreBform voll mit dem kera-
mischen Material des Blasstein aufzufillen und
schlieBlich die Flllung aus keramischem Material
zusammen mit den Rohrbiindeln und den darin
liegenden keramischen Innenteilen zu verpreBen.
Auf diese Weise ist es mdglich, die Blasleistung
des Blassteines je nach Bedarf sowohl funktionell
als auch mengenmiBig zu verdndern.

Bei einer erfindungsgemiB hergestelliten Gas-
und/oder Feststoffblaseinrichtung sieht die Erfin-
dung vor, daB die Lochplatte mit einem kreisférmi-
gen Kranz von Aufnahmebohrungen flir die Blas-
r6hrchen versehen ist, und das vorgefertigte kera-
mische Innenteil zylindrisch ist. Die Lochplatte
kann aber auch im Rahmen der Erfindung mit
einem polygonalen Kranz von Aufnahmebohrungen
fir die BlasrShrchen versehen sein, wobei dann
das vorgefertigte keramische Innenteil prismatisch
ist. Um einen mdglichst sicheren Zusammenhalt
der BlasrShrchen zu erzielen sieht die Erfindung
auBerdem vor, daB das vorgefertigte keramische
Innenteil umseitig gegen die BlasrShrchen auf der
gesamten Rohrldnge eng anliegt. Gegebenenfalls
kann das vorgefertigte Innenteil umseitig mit die
Blasr&hrchen aufnehmenden Nuten versehen sein.

Um eine mdglichst glinstige Blaswirkung zu
erzielen, kénnen die BlasrShrchen in Blasrichtung
schraubenf&rmig gewickelt sein.

Die BlasrShrchen weisen vorteilhafterweise ei-
nen kreisférmigen Durchlaufkanal auf, kénnen aber
auch beispielsweise einen l4nglichen, vorzugsweise
ovalen DurchfluBkanal aufweisen.

Bei Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtungen,
deren BlasrShrchen an eine metallische Hulse be-
festigt sind, sieht sie Erfindung vor, daB die metalli-
sche Hiilse eine die Lochplatte bildende Stirnwand
aufweist und an beiden Enden mit Flanschen als
Verankerungselemente zum Verankern der metalli-
schen Hilse in den keramischen Blasstein verse-
hen ist.
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Es ist auch im Rahmen der Erfindung mdoglich,
zusitzlich zum einen Rohrbiindel ein weiteres kon-
zentrisch zu ihm angeordnetes Rohrblindel oder
ein Einzelrohr vorzusehen, das ebenfalls an der
metallischen Lochplatte befestigt ist, wobei der
Zwischenraum zwischen den Rohrblindeln bzw.
zwischem dem Einzelrohr und dem dieses um-
schlieBenden Rohrblindel mit einem zusitzlichen
hohlzylindrischen oder hohlprismatischen vorgefer-
tigten keramischen Innenteil ausgeflillt ist.

Die Erfindung sieht ebenfalls vor, den Blasstein
gegebenenfalls mit mehreren nebeneinander ange-
ordneten Rohrbiindeln mit den zugehdrigen vorge-
fertigten keramischen Innenteilen zu versehen. Auf
diese Weise ist es mdglich, die Blaseigenschaften
und die Blasleistung des Blassteins von Fall zu Fall
den jeweiligen Anforderungen innerhalb weiter
Grenzen zu verdndern.

Nachfolgend werden mehrere Ausfiihrungsbei-
spiele der Erfindung unter Bezugnahme auf die
Zeichnung ndher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemiB hergestellte
Blaseinrichtung mit einem an der
Stirnwand einer metallischen Hilse
befestigten kreisfGrmigen Rohrbin-
del, im L3ngsschnitt dargestelit,
eine Seitenansicht der Blaseinrich-
tung gemdB Fig. 1 in Richtung des
Pfeiles Il
eine Variante der erfindungsgemaB
hergestellten Blaseinrichtung mit ei-
nem an einer Lochscheibe befestig-
ten kreisfdrmigen Rohrblindel, im
Langsschnitt dargestellt,
eine Seitenansicht der Blaseinrich-
tung gemdB Fig. 3 in Richtung des
Pfeiles IV,
eine weitere Variante der erfindungs-
gemiB hergestellten Blaseinrichtung
mit einem an einer Lochplatte befe-
stigten polygonalen Rohrbiindel, im
Langsschnitt dargestellt,
eine Seitenansicht der Blaseinrich-
tung gemdB Fig. 5 in Richtung des
Pfeiles VI,
eine weitere Variante der erfindungs-
gemiB hergestellten Blaseinrichtung
mit zwei zueinander konzentrisch an
einer Lochscheibe befestigten kreis-
férmigen Rohrblindeln, im Lings-
schnitt dargestellt,
eine Seitenansicht der Blaseinrich-
tung gemdB Fig. 7 in Richtung des
Pfeiles VIII,
eine Variante der Blaseinrichtung ge-
maB den Figuren 1 und 2 mit einer
Doppelanordnung der Rohrblindel,

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9
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Fig. 10 einen Ldngsschnitt durch die erfin-
dungsgem3B hergestellte Blasein-
richtung wahrend des PreBvorgan-
ges, schematisch dargestellt.

Die Blaseinrichtung gemiB den Figuren 1 und
2 besteht aus einem keramischen Blasstein 1 mit
darin eingepreBten metallischen Blasrhrchen 2,
deren Enden 3 steinbodenseitig an einer metalli-
schen Lochplatte 4 befestigt sind. Letztere ist als
Stirnwand einer Metallhiilse 5 mit Flanschen 6 her-
gestellt, die als Verankerungselemente zum Veran-
kern der Hilse 5 in den Blasstein 1 dienen. Zum
Befestigen der R6hrchen 2 an die Lochplatte 4 ist
in dieser ein kreisformiger Kranz von Aufnahme-
bohrungen 7 vorgesehen, in die steinbodenseitige
die Rdhrchen 2 unter Bildung einer PreBpassung
eingesteckt werden. Die PreBpassung kann bei-
spielsweise durch Aufweiten der Rohrenden 3 in
den Aufnahmebohrungen 7 oder aber auch durch
Aufschrumpfen der Lochplatte 4 auf die Rohrenden
3 hergestellt werden. Die auf diese Weise an die
Lochplatte 4 befestigten R&hrchen 2 bilden ein
Rohrblindel 8, dessen R&hrchen 2 sich von der
Lochplatte 4 bis zur gegeniberliegenden Stirnfl4-
che des Blassteins 1 erstrecken, so daB die Durch-
gangskanile der ROhrchen 2 nach Einbau des
Blassteins 1 in das metallurgische GefaB einerseits
steinbodenseitig in den als Gasverteilerkammer
dienenden Hohlraum 9 der metallischen Hiilse 5
und andererseits in den Innenraum des metallurgi-
schen GefaBes miinden.

Der vom Rohrbiindel 8 begrenzter Innenraum
ist mit einem vorgefertigten keramischen Innenteil
10 ausgeflillt, das aus dem gleichen keramischen
Material wie der restliche Blasstein 1 hergestellt ist.
Es ist aber auch im Bedarfsfall m&glich, das vorge-
fertigte keramische Innenteil 10 und der restliche
Blasstein 1 aus unterschiedlichen keramischen Ma-
terialien herzustellen. Es ist ebenfalls auch mdég-
lich, das vorgefertigte keramische Innenteil 10
und/oder der restliche Blasstein 1 in Blasrichtung
des Steines bereichsweise, so zum Beispiel in den
Langsbereichen h1 und h2, aus unterschiedlichen
keramischen Materialien herzustellen. Das vorge-
fertigte keramische Innenteil 10 ist zylindrisch aus-
gebildet und als Bohrkern aus einem gleichartigen
Blasstein 1 hergestellt, der umseitig gegen die
Blasrohrchen 2 eng anliegt.

Die Blasrhrchen 2 weisen einen kreisférmigen
DurchfluBkanal auf. Sie k&nnen aber auch nach
Bedarf einen ldnglichen, vorzugsweise ovalen
DurchfluBkanal aufweisen.

Die Blaseinrichtung gem3B Figuren 1 und 2
wird erfindungsgemaB wie folgt hergestellt:
Zunichst werden die Blasr&hrchen 2 blindelférmig
in die Aufnahmebohrungen 7 der Lochplatte 4 unter
Erzeugung einer PreBpassung eingestecki. An-
schlieBend wird der vom Rohrbiindel 8 begrenzte
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Innenraum mit dem vorgefertigten keramischen In-
nenteil 10 ausgefillt.

Die Baugruppe bestehend aus der metallischen
Hiilse 5 mit der Lochplatte 4, und dem daran
befestigten Rohrbiindel 8 und dem darin liegenden
keramischen Innenteil 10 bildet einen vorgefertigten
Einsatz, der, wie aus Figur 10 ersichtlich, anschlie-
Bend in eine teilweise mit dem keramischen Materi-
al 20 des Blassteins 1 gefiillte PreBform 21 einge-
legt wird. Nachfolgend wird die PreBform 21 voll
mit dem keramischen Material 22 des Blassteins 1
aufgefiillt. SchlieBlich wird die Fillung aus kerami-
schem Material 20, 22 zusammen mit der metalli-
schen Hiilse 5, dem daran befestigte Rohrbiindel 8
und dem darin liegenden Innenteil 10 verpreBt, bis
die gewiinschte endgililtige AuBenform des Blass-
teins 1 erreicht ist.

Dabei werden die R&hrchen 2 des Rohrbiin-
dels 8 durch das vorgefertigte keramische Innenteil
10 erfindungsgemdB so zusammengehalten, daB
sie wihrend des PreBvorgangs ihre genaue Ein-
baulage beibehalten.

Das keramische Material der Flllung 20, 22
besteht bekanntlich aus verschiedenen kd&rnigen
und/oder pulverférmigen keramischen Werkstoffen
mit der geeigneten KorngroBe, denen ein geeigne-
tes Bindemittel beigemischt wird.

Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel ist die
metallische Hiilse 5 vom keramischen Material 20,
22 des Blassteines umseitig ganz umschlossen.
Um die nutzbare Baulidnge des Blassteines 1 zu
verlangern ist es aber auch durch eine entspre-
chende Umbildung der PreBiform 21 mdglich, die
metallische Hilse 5 auBerhalb des Blassteines 1
anzuordnen, so daB die Stirnfliche des innenlie-
genden Flansches 6 mit der bodenseitigen Stirnfl3-
che des Blassteines 1 bilindig ist.

Die Blaseinrichtung gemiB den Figuren 3 und
4 unterscheidet sich von der Blaseinrichtung ge-
maB Figuren 1 und 2 im wesentlichen nur dadurch,
daB anstelle der Metallhiilse 5 eine Lochplatte 10
mit den Aufnahmebohrungen 7 fir die R6hrchen 2
vorhanden ist. Die Lochscheibe 10 ist am Lochstein
1 auBenseitig angeordnet. Sie kann aber auch &hn-
lich wie die Metallhiilse 5 in den Blasstein 1 einge-
preBt sein. An die Lochscheibe 10 ist eine metalli-
sche Gasverteilerkammer anschlieBbar.

Die Blaseinrichtung gemiB den Figuren 5 und
6 unterscheidet von der Blaseinrichtung gemiB
den Figuren 3 und 4 lediglich dadurch, daB sie
anstelle der Lochscheibe 10 eine rechteckige Loch-
platte 11 mit einem polygonalen Kranz von Aufnah-
mebohrungen 5 fiir die R8hrchen 2 versehen ist.
Dementsprechend ist der Innenraum des Rohrbiin-
dels 12 mit einem prismatisch ausgebildeten vor-
gefertigten keramischen Innenteil 13 ausgefilit.

Die Blaseinrichtung gemiB den Figuren 7 und
8 unterscheidet sich von der Blaseinrichtung ge-
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maB den Figuren 3 und 4 lediglich dadurch, daB an
die Lochscheibe 15 zwei koaxial zueinander ange-
ordneten Rohrblindel 16, 17 befestigt sind, deren
Innen- und Zwischenrdume mit einem zylindri-
schen vorgefertigten keramischen Innenteil 18 bzw.
einem hohlzylindrischen vorgefertigten kerami-
schen Innenteil 19 ausgeflllt sind. Im Bedarfsfall
kdnnen Zwischenrdume zwischen den beiden vor-
gefertigten keramischen Innenteilen 18 und 19 und
den R&hrchen 2 mit einem geeigneten kerami-
schen Material, beispielsweise einer GieBmasse
aufgefiillt werden. Es ist aber auch mdglich, die
vorgefertigten keramischen Innenteile 18, 19 mit
die R&hrchen 2 aufnehmenden L&ngsnuten zu ver-
sehen.

Es ist selbstverstdndlich ebenfalls mdglich, die
entsprechende Rohrblindelanordnung bei der Blas-
einrichtung gem3B den Figuren 5 und 6 vorzuse-
hen, wobei in diesem Fall die beiden vorgefertigten
keramischen Innenteile prismatisch bzw. hohlpris-
matisch sind.

Es ist auBerdem mdglich, die Rohrbilindelan-
ordnung der Blaseinrichtungen gemiB den Figuren
3, 4,5 6 und 7, 8 an eine metallische Hilse
gemiB der Hiilse 5 aus den Figuren 1 und 2 zu
befestigen.

Die Blaseinrichtung gemaB Figur 9 unterschei-
det sich von der Blaseinrichtung gemaB den Figu-
ren 1 und 2 lediglich dadurch, daB in den Blasstein
1 zwei parallel zueinander liegende Hilsen 5a, 5b
mit Rohrbilindeln 8a, 8b eingepreBt sind. Ahnliche
Mehrfachanordnungen sind selbstverstdndlich bei
allen anderen beschriebenen Varianten der erfin-
dungemiBen Blaseinrichtung mdglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Gas- und/oder
Feststoffblaseinrichtung fiir metallurgische Ge-
fdBe, insbesondere flir Konverter, bestehend
aus einem keramischen Blasstein mit darin
eingepreBten metallischen Blasr&hrchen, deren
Enden steinbodenseitig an einer metallischen
Lochplatte befestigt sind,
dadurch gekennzeichnet, daB
zunidchst die Blasrdhrchen (2) biindelfdrmig in
Aufnahmebohrungen (7) der Lochplatte (4, 11,
12, 15) unter Erzeugung einer PreBpassung
eingesteckt werden, anschlieBend der vom
Rohrbilindel (8, 13, 16, 17) begrenzter Innen-
raum mit einem vorgefertigten keramischen In-
nenteil (10, 14, 18, 19) ausgefillt wird, danach
das an der Lochplatte befestigte Rohrbiindel
mit dem darin liegenden vorgefertigten kerami-
schen Innenteil in eine teilweise mit dem kera-
mischen Material (20) des Blassteins gefiillte
PreBform (21) eingelegt wird, nachfolgend die
PreBform voll mit dem keramischen Material
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(22) des Blassteins aufgeflillt wird, und schlieB-
lich die Flllung (20, 22) aus keramischem Ma-
terial zusammen mit dem Rohrbilindel (8, 13,
16, 17) und dem darin liegenden vorgefertigten
keramischem Innenteil (10, 14, 18, 19) verpreBt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

das vorgefertigte keramische Innenteil (10, 14,
18, 19) aus dem gleichen keramischen Materi-
al (20, 22) wie der restliche Blasstein (1) her-
gestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

das vorgefertigte keramische Innenteil (10, 14,
18, 19) und der restliche Blasstein (1) aus
unterschiedlichen keramischen Materialien her-
gestellt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

das vorgefertigte keramische Innenteil (10, 14,
18, 19) und/oder der restliche Blasstein (1) in
Blasrichtung des Steines bereichsweise aus
unterschiedlichen keramischen Materialien her-
gestellt ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

das vorgefertigte keramische Innenteil als
Bohrkern (10, 18, 19), vorzugsweise aus einem
gleichartigen Blasstein hergestellt wird.

Verfahren nach oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Blasr6hrchen (2) an die Lochplatte (4, 11,
12, 15) durch Aufschrumpfen der Lochplatte
auf die in deren Aufnahmebohrungen einge-
steckten Enden (3) der Blasr&hrchen (2) befe-
stigt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Lochplatte (4) als Stirnwand einer metalli-
schen Hulse (5) ausgefihrt wird, die nach Ein-
legen des Rohrblindels (8) in die Preform (21)
und Auffillen derselben mit dem keramischen
Material des Blassteins umseitig ganz vom ke-
ramischem Material (20, 22) des Blassteins
umschlossen wird.
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Verfahren nach einen der vorhergehenden An-
sprliche,

dadurch gekennzeichnet, daB

mehrere Rohrbiindel (8a, 8b) mit den dazuge-
hdrigen vorgefertigten keramischen Innenteilen
in die teilweise mit dem keramischen Material
(20) des Blassteins (1) gefillte PreBform (21)
eingelegt werden, nachfolgend die PreBform
(21) voll mit dem keramischen Material (22)
des Blassteins aufgeflillt wird, und schlieBlich
die Flllung (20, 22) aus keramischem Material
zusammen mit den Rohrbiindeln (8a, 8b) und
den darin liegenden vorgefertigten kerami-
schen Innenteilen verpreBt wird.

Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtung nach ei-
nem oder mehreren der Ansprliche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Lochplatte (4, 11) mit einem kreisférmigen
Kranz von Aufnahmebohrungen (7) flr die
Blasrdhrchen (2) versehen ist und das vorge-
fertigte keramische Innenteil (10, 18, 19) zylin-
drisch ist.

Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtung nach
Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Blasrohrchen (2) in Blasrichtung schrau-
benférmig gewickelt sind.

Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtung nach ei-
nem oder mehreren der Anspliche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Lochplatte (12) mit einem polygonalen
Kranz von Aufnahmebohrungen (7) flr die
Blasrdhrchen (2) versehen ist und das vorge-
fertigte keramische Innenteil (4) prismatisch ist.

Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtung nach ei-
nem oder mehreren der Ansprliche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB

das vorgefertigte keramische Innenteil (10, 14,
18, 19) umseitig gegen die Blasrhrchen (2)
eng anliegt.

Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtung nach ei-
nem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB

die BlasrShrchen (2) einen kreisférmigen
DurchfluBkanal aufweisen.

Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtung nach ei-
nem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Blasrohrchen (2) einen ldnglichen, vorzugs-
weise ovalen DurchfluBkanal aufweisen.
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Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtung nach ei-
nem oder mehreren der Ansprliche 7 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB

die metallische Hilse (5) eine die Lochplatte
bildende Stirnwand (4) aufweist und an beiden
Enden mit Verankerungselemente bildenden
Flanschen (6) versehen ist.

Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtung nach ei-
nem oder mehreren der vorhergehenden An-
sprliche,

dadurch gekennzeichnet, daB

zusitzlich zum Rohrbiindel (16) ein weiteres
konzentrisch zu ihm angeordnetes Rohrbiindel
(17) oder Einzelrohr vorgesehen ist, das eben-
falls an der metallischen Lochplatte (15) befe-
stigt ist, wobei der Zwischenraum zwischen
den Rohrbindeln bzw. zwischen dem Einzel-
rohr und dem dieses umschlieBenden Rohr-
blindel mit einem zusétzlichen hohlzylindri-
schen oder hohlprismatischen vorgefertigten
keramischen Innenteil (19) ausgefilit ist.

Gas- und/oder Feststoffblaseinrichtung nach ei-
nem oder mehreren Anspriichen,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Blasstein (1) mit mehreren nebeneinander
angeordneten Rohrbilindeln (8a, 8b) mit den
zugehdrigen vorgefertigten keramischen Innen-
teilen versehen ist.
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