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La présente invention a trait aux fours industriels qu'on utilise
par exemple pour le traitement thermique de certains produits. Elle
concerne plus particuliérement les fours du genre en quéstion comportant
une isolation de fibre céramique &tablie sous la forme de modules légers,
et elle vise spécifiquement la fixation de tels modules 3 la paroi du
four, ainsi qu'une conformation de ceux-ci particulidrement intéressante 3
cet égard.

L'utilisation de modules en fibre céramique en vue d'isoler les
fours industriels 3 haute température est avantageuse pour plusieurs
raisons et notamment parce que cette disposition réalise des &conomies
d'énergie notables par rapport 3 la brique réfractaire traditionnellement
employ&e pour le revétement de tels fours. Le brevet américain 3.500.444,
délivré aux noms de W. K. HESSE et autres, décrit un type de module
céramique léger et indique un procédé par vide pour le mouler 3 partir
d'une suspension liquide d'une matidre fibreuse réfractaire minérale. Ces
modules peuvent comporter un &lément chauffant électrique qui leur est
incorporé au cours de leur moulage. En variante on peut ne les utiliser
que pour l'isolation, comme cela est le cas avec des fours chauffés par le
moyen d'un combustible liquide ou gazeux.

Ces modules céramiques isolants 1l&gers ne poss&dent pas une grande
résistance mécanique. De ce fait on a &prouvé certaines difficult@s pour
les fixer en place 3 l'intérieur d'un four. Ils doivent &tre maintenus en
position de fagon slire pendant de nombreuses années de service pour des
températures du four pouvant atteindre 2400°F (environ 1315°C). En outre
leur agencement doit permettre de les enlever et de les remplacer facilement
par exemple en vue des travaux d'entretien et de réparation exigés dans
les fours 3 haute température.

L'invention vise donc 3 étaplir des moyens perfectionnés pour le
montage des modules céramiques légers dans les fours industriels. Elle
concerne spéficiquement la ré@alisation de ces modules et de supports
susceptibles de les maintenir de fagon fiable dans la paroi d'un four
pendant de longues périodes de fonctionnement de celui-ci 3 des températures
élevées.

Dans la forme d'ex&cution de 1'invention qui semble i préférer a
1l'heure actuelle et qui sera décrite en détail ci~aprés, les modules
céramiques de la paroi du four reposent sur des traverses horizontales qui
les supportent, ces traverses &tant fixées 3 des montants verticaux qui
constituent les moyens mécaniques porteurs constructifs pour la totalité

du four considé&ré. Conformément 3 1'une des caractéristiques de cette
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invention, les modules sont retenus de fagon fiable 3 1'encontre de tout
déplacement lat&ral tout en reposant sur les traverses respectives par le
moyen de pattes d'attache spéciales introduites 3 leur intérieur

d travers la surface latérale ou surface de bord de chacun d'eux, ces
pattes &tant elles-mémes fixées aux &léments adjacents de 1'ensemble de la
construction.

Suivant une autre caractéristique de l'invention les modules cérami-
ques du four sont constituds par des blocs de forme générale rectangulaire
8tablis de manidre 3 comporter un bord latéral 3 profil en escaliers,
c'est~3-dire que ces blocs comprennent deux parties semblables 3 des
dalles, d'une seule pi&ce 1l'une avec l'autre, mais de dimensioms différentes,
formant une seule unité&. Ces modules sont disposés de manidre éue leur
partie de plus grandes dimensions soit tournée vers 1'intérieur du four,
1l'autre, de dimensions plus réduites, &tant orientée vers l'extérieur. Du
fait que ces parties tournéeé vers l'extérieur sont de dimensions moindres,
il apparait entre celles adjacentes un vide qu'on remplit par un matelas
céramique souple roulé sur lui-méme, en vue de prévenir 1'écoulement de la
chaleur 3 travers ce qui constituerait autrement un passage traversant
rectiligne.

Toujours conformément 3 1'invention des traverses 3 profil en L
(corniéres) formant organes porteurs des modules se trouvent au contact du
bord inférieur des plus petites pér%ies de ceux-ci pour les retenir
verticalement, tandis que dans ces mémes parties sont introduites des
pattes d'attache qui sont par ailleurs fixfes aux &léments adjacents de la
construction en vue de maintenir positivement en place les modules sur les
traverses porteuses. Suivant d'autres caractéristiques de 1'invention, des
organes isolants a.couches multiples sont ainsi maintenus en position par
des pattes d'attache comportant plusieurs pointes ou griffes écartées les
unes des autres dans le sens horizontal et, dans certaines applications,
décalées en outre dans le sens vertical.

Les avantages procurés par l'invention résident dans la possibilité
de maintenir en place positivement et de fagon fiable les modules isolants

dans la paroi d'un four tout en permettant 1'enld@vement simple d'un module

. 15018 sans déranger ceux adjacents et en assurant la possibilité de

35

montage sur place de manidre rapide et économique.

Le dessin annex&, donné 3 titre d'exemple, permettra de mieux
comprendre l'invention, les caractéristiques qu'elle présente et les
avantages qu'elle est susceptible de procurer :

Fig. 1 est une vue en perspective montrant un four industriel
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isolé par le moyen de modules céramiques légers 3 la fois dans ses parois
lat8ralas et dans son toit.

Fig. 2 est une représentation en perspective d'un module
céramique isolé 3 conformation en escaliers.

Fig. 3 est une coupe verticale du four montrant une paroi
lat@&rale et une partie du toit.

Fig. 4 est une vue en &lé&vation d'un panneau de paroi latérale,
vu par l'extérieur du four.

.Fig. 5 est une vue en plan illustrant l'extrémité supérieure
du panneau 3 modules.

Fig. 6 est une coupe horizontale suivant 6-6 (fig. 4).

Fig. 7 montre en coupe verticale le détail du matelas céramique
disposé entre deux modules. ' )

Fig. 8 montre en perspective une patte d'attache utilisée en
liaison avec les modules représent@s en fig. 6.

Fig. 9 3 18 indiquent d'autres réalisations de pattes d'attache.

Si 1'on se référe 3 fig. 1, l'on peut y voir un four industriel 20
comportant des parois 1atérale§ désignées par la référence générale 22 et
un toit référencé de mé@me manidre 24. Ces parois et ce toit sont &tablis
par des jeux de panneaux 26 et 28 dispos&s c8te-3-cbte. Chaque panneau 26
comprend deux montants verticaux 30 qui constituent supports rigides pour
un empilage de modules isolants 32, de forme générale rectangulaire,
8tablis et réalis&s comme on 1l'a décrit plus haut. De méme dans chaque
panneau 28 du toit l'on trouve des traverses horizontales 30 3 partir
desquelles est suspendu un groupe correspondant de modules isolants 32.
Les modules 32 (voir aussi fig. 2) peuvent avoir une largeur de 36

pouces (environ 914 mm) pour une hauteur de 18 pouces (environ 457 mm) et
une &paisseur de 5 pouces (environ 127 mm), les montants ou traverses 30
étant écartées de fagon'correspondante. Les panneaux 26 et 28 ainsi
établis constituent les composants normalis@s des parois latérales et du
toit pour des fours devdiverses dimensions, ces derni8res &tant des
multiples de la largeur et de la hauteur nominales des modules (soit par
exemple en pouces 36 x 18, ou environ 914 x 457 mm). Ils sont assemblés 3
1l'atelier de fabrication et pourvus 3 1l'avance de leurs armatures métalli-
ques. Le montage sur place n'exige plus alors que leur réunion par boulons
avec mise en position d'une isolation intermédiaire, 3 la manidre qu'on
décrira ci-aprés. Un tel agencement est particulidrement avantageux pour
les fours trop importants pour pouvoir &tre transport@s 3 1'é&tat compldte—

ment assemblé 3 l'atelier.



10

15

20

25

30

35

2459435

4

Comme on peut le voir en fig. 2 et 3, chaque module 32 est constituéd
par un bloc de forme générale rectangulaire comportant une configuration
en escaliers, c'est-d-dire qu'il est agencé de fagon 3 comprendre une
partie int@rieure 40 en forme de dalle entidrement rectangulaire et une
partie extérieure 42, &galement en forme de dalle rectangulaire, mais de
dimensions l&gérement plus faibles, qui dé&finit une face en forme de
rectangle 3 peu pr@s semblable du point de vue géométrique 3 celle de la
partie intérieure 40. Dans la forme d'ex8cution préférée le raccordement
en escaliers entre les deux parties 40 et 42 est réalisé par unme zone 44
en forme de pyramide tronquée qui constitue une transition substantielle-—
ment progressive et avec un certain angle d'inclinaison entre les deux
parties 40 et 42.

Les modules 32 sont montés cOte 3 cdte dans les panneaux 26. L'espace
qui apparalt entre les parties exté@rieures 42 adjacentes est rempli par un
matelas isolant 50 roulé sur lui-méme dont le rdle consiste 3 obturer ce
qui constituerait autrement un passage pour d'importantes chaleurs perdues
du fait de la présence d'un'joint traversant rectiligne. Ce matelas est
préférablement constitu@ par une matidre céramique minérale fibreuse, du
méme genre que celle utilisée pour la réalisation des modules 32, mais
sans les liants qu'on met en oeuvre dans les boues liquides destindes 3
obtenir des modules figides qui conservent leur forme. Le matériau est ici
suffisamment souple et compressible pour qu'on puisse l'enrouler aisé&ment
a 1'état comprimé de fagén relativement serrée, comme montré sur les 7
dessins. On ins@re des matelas enroulés similaires entre les bords latéraux
des parties extérieures 42 des modules céramiques dans les panneaux
adjacents 26.

Les matelas enroulés 50 sont suffisamment &lastiques pour qu'aprds
compression et insertion dans les espaces situ@s entre les divers modules
32, ils tendent 3 se dilater jusqu'3d remplir entiBrement ces espaces, ce
qui contribue 3 compenser les petites variations de dimensions qu'on
rencontre a la fabricétion. En outre, du fait de leur compressibilité et
de leur &lasticité@ ces matelas compensent également la contraction des
modules 32 qu'on observe les quelques premidres fois que le four est
allumé. En d'autres termes ils se dilatent pour remplir le vide créé par
une telle contraction. Conformément 3 une autre caractéristique de la
forme d'exécution représentée, les queues 52 des matelas ainsi enroulés
sont pré&vues de manidre 3 dépasser d'une petite quantité (par exemple de
1'ordre de 25 mm) 3 1'intérieur du fbur. La matidre constitutive de ces-

queues est ainsi disponible pour &tre repoussée dans les espaces qui
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5
séparent les modules, s'il apparaissait entre ceux~ci un &cartement
anormalement important, di par exemple 3 des tempdratures de four exception-
nellement @levées pour une application déterminée. 7

Comme on peut le voir en fig. 7 les modules 32 reposent sur des
traverses 54 constitu@es par des corniBres 3 profil en L renversé (tel que
ce profil apparalt en coupe sur la figure), l'agencement &tant tel que
1'aile horizontale de chacune supporte la partie extérieure 42 du module
situé immédiatement au-dessus. Ces cornidres ou traverses sont fixées par
leurs extrémit&s aux montants 30 du panneau 26 correspondant dans la paroi
multimodulaire considérée.

Dans les bords lat@raux des parties extérieures 42 des modules (plus
petites parties) sont insérées des pattes d'attache 56, faites en alliage
réfractaire 3 base d'acier inoxydable et qui;comportent des couples de
griffes ou pointes acérées 58, 60 (voir aussi fig. D). Des pinces ou
cavaliers &lastiques 62 sont prévus d'une seule pidce avec les pattes
d'attache précit@es pour recevolr et serrer sous 1l'effet de leur &lastici-
té, des barres de verrouillage rigides 64, faites en acier. Ces barres
s'étendent transversalement aux cornidres 54 et leur rdle consiste 3
maintenir fermement en place les modules 32 dans le sens horizontal par
rapport 3 celles—ci. De cette fagon les modules sont supportés verticale-—
ment par les traverses ou corni@res avec lesquelles ils sont directement
en contact et ils sont maintenus horizontalement par les pattes d'attache
qui se relient 3 une cornidre par 1'intermédiaire de la barre de verrouilla-
ge correspondante.

Les griffes ou pointes_58 et 60 des pattes d'attache 56 sont décalées
latéralement dans une mesure notable. Ainsi les plans respectifs des
entailles d'insertion qu'elles déterminent se trouvent séparé 1l'un de
l'autre dans le sens horizontal d'une distance correspondante 3 1'intérieur
des modules 32. Cet &cartement tend 3 diminuer le risque qu'il n'apparaisse
dans la matiére céramique une fissure ou une fente en suite des contraintes
qui se développent transversalement aux plams de clivage des pointes.

Du fait des températures de four extrémement &levées qu'on rencontre
couramment, pouvant aller par exemple jusqu'd 2400°F (soit environ 1315°C)
les pattes d'attache des modules peuvent se dégrader en raison de leur
exposition 3 la chaleur. Au contraire ce probléme est &limind suivant
1l'invention du fait que les pointes ou griffes 58, 68 se trouvent 3 une
distance limit@e de la face extérieure du module considéré. L'expérience a
montré qu'un tel &cartement réduit est pleinement efficace pour assurer

les caracté@ristiques désirées de retenue du module, ainsi que pour &viter
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tout déplacement de celui-ci, comme cela est nécessaire en vue du bon
fonctionnement du four. De préférence cet &cartement entre les pointes de
retenue et la face extérieure du module doit &tre inférieur 3 la moitid de
1'8@paisseur de ce dernier. Grice aux forts gradients de température qui
5 apparaissent 3 1'inté&rieur des modules, la pointe de retenue et le bras
porteur qui lui est relié restent 3 une température suffisamment basse
pour &viter tout dommage de la matiBre constitutive de la patte d'attache.
- Un autre avantage lmportant de la disposition sus-décrite est
qu'elle assure le remplacement facile de n'importe lequel des modules 32,
10 par exemple au cas odl celui-ci aurait &té endommagé pour une raison
quelconque. On enldve alors les barres de verrouillage respectives 64
correspondant aux bords inférieur et supérieur du module 3 remplacer. On
repousse celui-ci vers 1l'espace intérieur du four ; il glisse ainsi au
début sur la face supérieure de 1'aile horizontale de la cornidre 54
15 jusqu'd arriver 3 une position pour laquelle on peut le saisir et 1l'enlever
d partir de 1'espace précité. La mise en place d'un module de remplacement
s'effectue suivant le processus inverse.
Fig. 9 et 10 montrent une autre patte d'attache 70 comportant deux
griffes symétriques 72 et 74. Ainsi qu'on peut le voir en fig. 9 une telle
20 patte peut s'utiliser pour fixer le bord supérieur (ou latéral) d'un
module c&ramique 76 3 la face interne de la paroi d'acier 78 d'un four
&tanche. Une telle construction s'uiilise par exemple pour des fours 3
atmosphére contr8lée dans lesquels .on met en oeuvre des gaz combustibles
qui protégent les pidces 3 1l'encontre de 1'oxydation, ou bien encore pour
25 des traitements thermiques tels que la cémentation avec ou sans nitruration.
Fig. 13 illustre une autre patte d'attache 80 intéressante 3 employer pour
fixer les extrémités ou le c6t& d'un module 3 une paroi en acier. Les deux
genres de pattes peuvent se fixer 3 la paroi par des boulons, par soudure
ou par des goujons enfoncés 3 force 3 1'explosif.
30 Fig. 11 et 12 montrent encore une-autre disposition de patte d'atta-
che 90 propre 3 fixer 3 la paroi 78 d'un four deux modules céramiques
ad jacents 92, 93 3 lavres chevauchantes, c'est-3a-dire des blocs comportant
sur leurs bords en regard des profils en escaliers décal&s en vue de
. réaliser un assemblage intime sans joint rectiligne traversant. Cette
35 patte 90 comporte deux griffes 94, 95 disposées 1'une 3 cdté de 1'autre,
mais orient&es en sens inverse, ces griffes perforant les bords latéraux
des modules respectifs pour venir se noyer 3 1'intérieur de ceux—ci. La
patte précit@e peut se fixer d'autre part 3 la face interne de la paroi du

four par des points de soudure réalisés 3 travers un ou plusieurs trous 96
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prévus 3 cet effet.

Cet agencement permet le montage rapide des modules propres 3 former
ie revé@tement d'un four ; il assure en outre que ces modules se trouvent
maintenus en place de facon fiable. Les griffes sont avantageusement
suppori@es par des bras porteurs respectifs sé&parés 100, 102 gqu'on prévoit
de préférence relativement &troits en vue de réduire le transfert de
chaleur par conduction entre la zone oli se trouvent les griffes et la
paroi du four.

Fig. 14 5718 représentent une disposition de patte ‘d'attache propre
d maintenir en place une isolation 3 couches multiples. L'application 3

laquelle ces figures se référent consiste 3 fixer des blocs isolants 3 la

-

paroi ou enveloppe 78 du four soit 3 titre de nouvelle comstruction, soit
pour regarnir un four ancien. Un avantage de cette isolation 3 couches
multiples est qu'on peut utiliser une matidre isolante relativement peu
coliteuse, telle que la vermiculite, pour les blocs extérieurs et intermé=
diaires, relativement plus froids, comme montré en 112-et 114, tandis
qu'on prévoit des modules c@ramiques 32 de haute qualité, mais plus coii-
teux, en guise de blocs intérieurs 13 ol les conditions de température
sont plus dures. Dans une installation particulidre les blocs extérieurs
et intermédiaires 112, 114 comportaient une &paisseur de deux pouces
(environ 51 mm), celle des modules intérieurs 32 &tant de 5 pouces (soit
127 mom).

Pour fixer en place de telles couches isolantes multiples, la forme
d'exécution de fig. 14 comporte une patte d'attache 120 3 pointes elles
aussi multiples (repré@sentée en perspective détaillée en fig. 18). Chaque
patte 120 comporte deux bras porteurs horizontaux 122, 124 qui s'étendent
entre les premiers blocs isolants extérieurs 112 disposé@s verticalement
1'un sur l'autre. Vers 3 peu prés le milieu de ce premier jeu de bloes
dans le sens horizontal, on a r@alisé une pointe 126 orientée vers le haut
en relevant la moitié de la largeur du bras 122, cette pointe &tant noyée
dans le bloc extérieur 112 supérieur. En un point situé& horizontalement un
peu plus loin, une partie de 1l'autre bras 124 est replide en direction du
bas sous la forme d'une seconde pointe 128 qui vient se noyer dans le bloc
intermédiaire 114 infé&rieur.

Les parties restantes des bras 122, 124 continuent 3 s'étendre
horizontalement jusqu'd la face int&rieure du second empilage de blocs 114

d cet endroit ils comportent des parties respectives 130, 132 orientdes

la premi&re vers le bas, la seconde vers le haut. Les parties ainsi

repliges se prolongent par des parties horizontales respectives 134, 136

.
bl
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qui supportent des pointes 138, 140 respectivement orientées vers le bas
et vers le haut. Ces dernidres pointes sont noy@es dans les parties 42 des
modules, lesdites parties &tant verticalement espacées 1'une de 1'autre
(de fagon générale suivant la disposition de fig. 7). Dans 1l'espace
compris entre les facettes des parties 42 ainsi distantes 1'une de 1'autre
on a logé un matelas roulé comprimé 5075 la facon décrite plus haut.

Fig. 15 & 17 montrent la succession des phases pour l'installation
des coﬁches isolantes multiples. En premier lieu 1'on met en place les
blocs 112, 144 et le module 32, par exemple en les empalant sur les
pointes par leur bord inférieur (non représentd). On introduit ensuite les
pointes tournées vers le bas de la patte d'attache 120 dans le bloc
correspondant et dans la partie ext@&rieure du moaule. La partie supérieure
de la plaque verticale ou support 142 de la patte est alors fixée 3
l'envelqppe ou paroi 78 du four, par exemple par un point de soudure 144
ou analogue. Puis on met en place les bloes 112, 115 du haut, le premier
ou bloc extérieur, &tant enfoncé sur la pointe correspondante tournée vers
le haut. On passe enfin 3 la mise en place du matériau céramique roulé 50,
comme représent&, et 1'on dispose le module sﬁpérieur 32 sur la pointe 140
également tournée vers le haut. On recommence le processus pour la rangée
suivanfe de blocs et de modules, et ainsi dé suite.

Bien qu'on ait décrit ci-dessus en détail plusieurs des formes
d'exécution préférées de l'inventién, il convient de remarquer que cela a
&té fait seulement pour illustrer celle-ci et qu'on ne doit pas considérer
cette description comme la limitant obligatoirement. Il est en effet.
&vident pour tout technicien qu'on peut modifier cette invention de
diverses fagons sulvant les exigences des applications qu'on rencontre.
C'est ainsi par exemple que si 1'on se réfdre 3 la disposition de fig. 14,
au cas ol il ne serait pas nécessaire de prévoir les bloes isolants
supplémentaires 112, 114, les modules céramiques 32 pourraient se fixer
directement 3 la paroi 78 du four par des pattes d'attache telles que
celles de fig. 18, mais dans lesquelles on aurait supprimé les bras 122,
124 avec les pointes 126, 128 qui leur sont associées. Dans une variante
de pattes les bras horizontaux 134, 136 pourraient se faccorder directement
a une plaque support ve;ficale telle que 142 pour &tre fixés 3 la paroi du
four. Plus généralement parlant, le domaine de 1'invention s'&tend 3

toutes les dispositions techniquement &quivalentes 3 celles décrites.
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REVENDICATTIONS

1. Four industriel pour traitements thermiques et analogues, caracté-
risé en ce qu'il comprend :

- plusieurs jeux de modules isolants (32) en fibre céramique,
chaque jeu &tant &tabli sous la forme d'un empilage vertical et agencé de
fagon 3 comporter des surfaces continues alignées tournées vers l'intérieur
du four ;

~ des moyens porteurs (54) constitués par des &léments rigides
qui supportent chacun des modules (32) dans le sens vertical ;

- des moyens de pattes d'attache (56) formant organes de
retenue pour lesdits modules (32) ;

- chacun de ces moyens de pattes d'attache (56) comportant au
moins une pointe acérée (58, 60) introduite dans la facette du bord
latéral d'un module (32) correspondant ;

- chacun des moyens de ces pattes (56) comportant en outre au
moins un bras portant une pointe (58, 60) et qui s'étend horizontalement
depuis celle-ci jusqu'd la face extérieivre du module (35), en s'é@loignant
ainsi de 1l'intérieur du four (20) ; ’

- et des moyens (56,62, 64) reliant les bras porte—pointe
précités et les @léments porteurs rigides (54) pour assurer le maintien
fiable des modules (32) 3 1l'encontre de tout déplacement horizontal.

2. Four suivant la revendication 1, caractéris@ en ce que les moyens
porteurs comprennent plusieurs &léments (54) qui s'é&tendent horizontalement,
mails en &tant &cartés les uns des autres dans le sens vertical, pour
supporter les modules (32) de l'empilage dans ce méme sens.

3. Four suivant la revendication 2, caract@&risé en ce que :

- les moyens de pattes d'attache comprennent des jeux de deux
pattes (56) adjacentes, l'une propre 3 s'introduire dans le bord lat@ral
inférieur d'un module (32) et 1l'autre dans le bord 1aféral supérieur du
module (32) situé immédiatement au-dessous du précédent ;

- chaque patte (56) comprend en outre des moyens de serrage
(62) fixés 3 chaque bras porte-pointe sur la face exté&rieure du module
(32) considéré ;

- 1l est prévu des moyens de verrouillage (64) pincés par les
moyens de serrage (62) des deux pattes d'attache (56) de chaque jeu et
reli&s avec 1'€lément horizontal (54) qui supporte le premier module (32),
de manidre 3 fixer les deux modules (32) 3 cet &lément.

4. Four suivant la revendication 3, caractérisé en ce que les moyens
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de verrouillage comportent une barre (64) pincée i ses extrémitds par les
moyens de serrage (62) des deux pattes d'attache (56) de chaque jeu et qui
s'étend entre ces pattes (56) exté@rieurement par rapport i 1'élément
porteur horizontal (54) de mani&re 3 assurer la liaison avec celui-ci.

5. Four suivant la revendication 4, caractérisé en ce que le bras
porte-pointe s'&tend en travers du module (32) suivant une distance
horizontale 1imitée 3 moins de la moitid denl'épaisseur de celui-ci.

6. Four suivant la revendication 1, caractérisé en ce que chaque
moyen de patte d'attache (56) comprend deux bras dont chacun porte une
pointe introduite dans un module (32).

7. Four suivant la revendication 6, caractérisé en ce que les deux
pointes s'&tendent dans le méme sens vertical, les bras qui les portent
les maintenant 3 des distances horizontales différentes de 1a face externe
du module.

8. Four suivant la revendication 6, caractérisé en ce que les bras
ne sont pas plus larges que les pointes (58, 60) correspondantes et

s'étendent horizontalement avec cette largeur jusqu'3d la face externe du

-

module (32) de manidre 3 r&duire ainsi le transfert de chaleur par conduction

3 travers eux-mémes.

9. Four suivant 1'une quelconque des revendications 1 3 8, caractérisé

en ce qu'il comprend :

- plusieurs jeux de mo&ules isolants (32) en fibre céramique,
chaque jeu &tant disposé suivant un empilage vertical et agencé de manidre
3 présenter des surfaces alignées continues vers 1'intérieur du four H

- des moyens porteurs (54) s'étendant verticalement pour
supporter les modules (32) ;

— des moyens de pattes d'attache (56) destinds 3 ces modules
(32) ; _

- chacun de ces moyens de pattes d'attahce (56) comprenant au
moins une pointe acérée (58, 60) introduite dans la. facette du bord
latéral d'un module (32) correspondant ; f_'f '

: ~ chacun de ces moyens de pattes d'attache £56) comportant en
outre au moins un bras porte-pointe qui s'étéﬁ&“ﬁS;I;Z:falement a partir
de la pointe (58, 60) correspondante jusqu'i la surface externe du module
(32), la plus éloignée de 1'int&rieur du four ;

— et des moyens fixant les bras porte-pointe aux moyens
porteurs verticaux (54) pour former support en vue de retenir les modules
(32) en position dans le sens horizontal.

10. Four suivant la revendication 9, caractérisé en ce .que :

W
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~ les moyens porteurs verticaux sont constitu&s par 1l'enveloppe
ou paroi (78) du four (20) ;

- les bras porte-pointe horizontaux (100, 102 ; 122, 124) sont
fixés A cette enveloppe (78) et dispos&s par paires, chacune de ces
dernidres s'étendant entre une paire correspondante de modules (32 ; 92,
83) empilé&s verticalement l'un sur 1'autre.

11. Four suivant la revendication 10, caractérisé en ce que :

- chacun des moyens de pattes d'attache (56) comprend deux
bras porte-pointe s'&tendant horizontalement ;

~ 1'une des paires porte une pointe (58, 60) tournée vers le
haut ;

-~ 1l'autre porte une pointe (58, 60) tournée vers le bas.

12, Four suivant la revendication 11, caractérisé en ce qu'il
comprend @

- une plaque porteuse (142) reliée aux deux bras de chaque
paire de bras, cette plaque &tant disposée en un point situ@ horizontalement
3 l'extérieur de la paire de modules (32) correspondante, au—dessus et
au-dessous des bras précités ;

- ladite plaque étant fixée 3 1'en§eloppe (78) du four (20).

13. Four suivant la revendication 11, caracté@risé en ce que :

- dahs chaque paire de bras porteurs horizontaux (122, 124)
ceux-ci sont décal&s 1l'un par rapport 3 l'autre dans;le sens vertical ;

—~ les faces des bords latéraux correspondants de chaque paire
de modules (32) empil&s 1'un sur 1l'autre sont décalées verticalement pour
correspondre 3 1'é@cartement vertical de-chaque paire de bras.

l4. Four suivant la revendication 13, caractérisé en ce qu'il y est
prévu un matelas (50) souple et roulé& sur lui-m@me, fait en un matériau
isolant, ce matelas &tant disposé dans l'espace compris entre les faces
des bords latéraux des modules (32), décalées l'une par rapport 3 1l'autre.
15. Four suivant la revendication 9, caract&risé en ce que :

- dans les moyens de fixation les bras porteurs (122, 124)
comprennent une partie supplémentaire qui s'étend entre la face extérieure
du module (32) considéré et les moyens porteurs verticaux (78) ;

- chacune de ces parties supplémentaires porte une pointe
additionnelle (126, 128) horizontalement distante de la premié&re pointe
(138, 140) et introduite dans la face laté&rale du bord d'une couche _
isolante supplémentaire (112, 114) correspondante disposée entre le module
(32) intéressé et lesdits moyens de support (78).

16. Four suivant la revendication 15, caractérisé en ce que chaque
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moyen de patte d'attache (120) comprend deux bras porteurs (122, 124)
intégralement solidaires de la patte, chacun comportant deux pointes (126,
138 ; 128, 140) écartées horizontalement 1'une de 1'autre et engagées
respectivement dans un module (32) correspondant et dans une couche
isolante suppl&mentaire (112, 114) préQue extérieurement 3 ce module (32).

17. Four suivant la revendication 16, caractérisé en ce qué les
moyens verticaux de support sont constitués par 1l'enveloppe ou paroi (78)

d'un four (20), les pattes d'attache (120) &tant fix@es 3 cette enveloppe.



44444444

J
I\
N

ISIoNS
Niarazaig

.

L
L




2459435

2/5

T %0

S T T T T T

3
e & maee—— ) i

57
%
—

50

/
—
40
<
44
3z —
>




2459435

3/5




2459435

4/5

\Y




5/5 2459435

1215, B O 57, o 14




