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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine aus nebeneinander
angeordneten Rohren mit kreisrunder Rohrdffnung
gebildete Rohrwand flir HeiBreaktionsrdume, die
auf der wirmebeaufschlagten Seite mit einer von
metallischen Halteelementen getragenen tempera-
turbestdndigen keramischen Auskleidung versehen
ist.

In HeiBreaktionsrdumen, wie zum Beispiel
Feuerungsrdumen oder Reaktionsrdumen von Koh-
levergasern, herrschen hohe Temperaturen, die flr
den Ablauf der gewlinschten Reaktionen und/oder
flir einen flissigen Schlackeabzug erfordelrich sind.
Hierbei ist es in der Regel notwendig, die Rohr-
winde der HeiBreaktionsriume mit einer entspre-
chend temperaturbestindigen keramischen Aus-
kleidung zu versehen.

Zum Halten und Kiihlen der keramischen Aus-
kleidung werden die Rohrwinde des HeiBreaktions-
raumes Ublicherweise mit Stiften versehen, die mit-
tels des LichtbogenschweiBverfahrens aufgebracht
werden. Hierbei kann eine maximale Stiftdichte von
etwa 3000 Stiften pro m2 erreicht werden. Uber
Erfahrungen bei der Bestiftung derartiger Rohrwén-
de wird beispielsweise in der Zeitschrift "Schwei-
Ben und Schneiden”, Jahrgang 20 (1968), Seite
465 - 471 berichtet.

Aus der DE-A-27 38 879 ist eine Wirmeaus-
tauschplatte fiir Schachtofenwidnde bekannt, die
zwischen der zu kilihlenden feuerfesten Ofenaus-
kleidung und der zu schiitzenden Ofenverkleidung
angeordnet ist. Das Innere dieser als GuBstahlkon-
struktion ausgebildeten Platte ist dabei als Hohl-
raum ausgebildet, der durch Trennwinde in der
Weise in Kandle aufgeteilt ist, daB ein Warmetri-
gerstrom den Hohlraum in sinusfdrmiger Bewe-
gung senkrecht durchflieBen kann. Diese Ausfiih-
rungsform entspricht nicht der einer Rohrwand der
eingangs genannten Art.

Fir die Wirtschaftlichkeit des Heifreaktionsrau-
mes und damit der Gesamtanlage ist die Haltbar-
keitsdauer der keramischen Auskleidung von ent-
scheidender Bedeutung. Diese wiederum hangt im
wesentlichen von der Kiihlwirkung ab, die von der
kiihimitteldurchstrémten Rohrwand auf die kerami-
sche Auskleidung ausgelibt wird.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, die Rohrwand fiir einen HeiBreaktionsraum der
gattungsgemiBen Art so auszubilden, daB eine in-
tensivere Kihlung der keramischen Auskleidung
und damit eine l3ngere Haltbarkeit erzielt wird, als
dies bei bekannten Rohrwénden der Fall ist.

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB
die Wirmeabfuhr, die Kihlwirkung also, umso wir-
kungsvoller ist, je groBer das Verh3linis von wir-
meabflihrender Fldche zu warmeaufnehmender
Flache ist.
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Unter Beachtung dieser Erkenntnis schlédgt die
Erfindung vor, daB die wirmebeaufschlagte Seite
der Rohrwand eine im wesentlichen ebene Fldche
aufweist. Die wirmebeaufschlagte ebene Seite der
Rohrwand, d.h. die wirmeaufnehmende Fliche, ist
naturgemaB erheblich kleiner als die wirmebeauf-
schlagte Seite bekannter Rohrwidnde, bei denen
diese Flache durch die Krimmungen der neben-
einander angeordneten Rohre kreisrunden Quer-
schnitte gebildet wird. Das aber bedeutet, daB das
Verhiltnis von wirmeabflihrender zu wirmeaufneh-
mender Flache bei der erfindungsgemdBen Rohr-
wand vergleichsweise groB ist. Demzufolge ist auch
die spezifische Wirmeabfuhr intensiver,und die
Standzeit der auf die Rohrwand aufgebrachten ke-
ramischen Auskleidung erh&ht sich.

Die Ausfilihrung der erfindungsgeméBen Rohr-
wand kann unterschiedlich sein. So ist es md&glich,
die einzelnen miteinander verschweifiten Rohre der
Rohrwand als Formrohre mit zur wirmebeauf-
schlagten Seite hin ebener Oberfldche auszubilden.

Es ist weiter mdglich, die einzelnen Rohre der
Rohrwand aus Normalrohren kreisrunden Quer-
schnittes zu bilden, deren aneinanderliegende Fl3-
chen durch entsprechende Bearbeitung geebnet
sind, wobei die ebene wirmebeaufschlagte Seite
der Rohrwand durch die vorhandenen Vertiefungen
zwischen den einzelnen Rohren ausfiillende
SchweiBlagen gebildet ist.

Auf der ebenen wirmebeaufschlagten Seite
der Rohrwand kdnnen in bekannter Weise Stifte als
metallische Halteelemente fiir die keramische Aus-
kleidung aufgeschweifit sein. Gem3B einem weite-
ren Vorschlag der Erfindung k&nnen auf der ebe-
nen Seite aber auch Rippen als Halteelemente
vorgesehen sein. Diese Rippen k&nnen zwecks
besserer Haftung der keramischen Auskleidung
noch mit Buckeln und/oder Ausnehmungen verse-
hen sein. Die Haftung wird noch verbessert, wenn
die Rippen auf der von der Rohrwand abgewandten
Seite aufgeschnitten und ausgebogen sind. Um
eine dauerhafte Befestigung der Rippen an der
Rohrwand zu sichern, schlagt die Erfindung
schlieB8lich noch vor, daB die Rippen an der Ver-
schweiBungsseite mit einer Auftragsschweiung
versehen sind, die den gleichen Werkstoff wie die
Rohre der Rohrwand aufweist.

Die Erfindung ist in der Zeichnung beispiels-
weise veranschaulicht. Dabei zeigen Fig. 1 und Fig.
2 zwei verschiedene Ausflihrungsformen der erfin-
dungsgemiBen Rohrwand.

Die Rohrwand gemiB Fig. 1 ist zusammenge-
setzt aus Formrohren 1 mit ebener Fliche 2. Diese
ebenen Flachen der miteinander gasdicht ver-
schweiBten Formrohre bilden die erfindungsgemi-
Be ebene wirmebeaufschlagte Seite der Rohrwand.
Auf diese ebene wirmebeaufschlagte Seite sind
Rippen 3 aus Buckelblech zum Halten der nicht
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dargestellten keramischen Auskleidung aufge-
schweiBt, die noch mit den oben erwdhnten Aus-
nehmungen 4 versehen sind. Mit 5 ist die ebenfalls
bereits angesprochene Auftragsschweifung ange-
deutet.

Die Ausflihrungsform der erfindungsgemafBen
Rohrwand gemiB Fig. 2 ist zusammengesetzt aus
normalen Rohren 6 kreisrunden Querschnittes, de-
ren aneinanderliegende Fldchen 7 durch entspre-
chende Bearbeitung, insbesondere durch Frisen,
geebnet sind. Dadurch verringert sich der Quer-
schnitt der Vertiefungen zwischen den Rohren, die
durch mit 8 angedeutete SchweiBlagen ausgefillt
sind. Damit ist auch hier eine ebene warmebeauf-
schlagte Oberfliche der Rohrwand geschaffen.

Im rechten Teil der Fig. 2 sind Stifte 9 darge-
stellt, die zum Halten der hier ebenfalls nicht einge-
zeichneten keramischen Auskleidung dienen. Dem
gleichen Zweck dienen wiederum die Rippen 10 im
linken Teil der Fig. 2. Diese k&nnen, wie auch in
Fig. 1 dargestellt, mit Ausnehmungen 11 versehen
sein. Sie k&nnen aber auch, wie bei 12 angedeutet,
aufgeschnitten und ausgebogen sein.

Patentanspriiche

1. Aus nebeneinander angeordneten Rohren mit
kreisrunder Rohr&ffnung gebildete Rohrwand
flr HeiBreaktionsrdume, die auf der wirmebe-
aufschlagten Seite mit einer von metallischen
Halteelementen getragenen temperaturbestin-
digen keramischen Auskleidung versehen ist,
dadurch gekennzeichnet, da8 die wirmebeauf-
schlagte Seite der Rohrwand eine im wesentli-
chen ebene Oberfliche aufweist.

2. Rohrwand nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die einzelnen miteinander ver-
schweiiten Rohre der Rohrwand als Formrohre
(1) mit zur wirmebeaufschlagter Seite hin ebe-
ner Oberflache (2) ausgebildet sind.

3. Rohrwand nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die einzelnen miteinander ver-
schweiflten Rohre der Rohrwand aus Normal-
rohren (6) kreisrunden Querschnittes gebildet
sind, deren aneinanderliegende Flichen (7)
durch entsprechende Bearbeitung geebnet
sind, wobei die ebene wirmebeaufschlagte
Seite der Rohrwand durch die vorhandenen
Vertiefungen zwischen den einzelnen Rohren
ausflillende SchweiBlagen (8) gebildet ist.

4. Rohrwand nach einem der Anspriche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet, daB auf der ebenen
wirmebeaufschlagten Seite der Rohrwand Stif-
te (9) als metallische Halteelemente fiir die
keramische Auskleidung aufgeschweiBt sind.
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5. Rohrwand nach einem der Anspriche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet, daB auf der ebenen
wirmebeaufschlagten Seite der Rohrwand Rip-
pen (3, 10) als metallische Halteelemente fir
die keramische Auskleidung aufgeschweift
sind.

6. Rohrwand nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rippen (3, 10) mit Buckeln
und/oder Ausnehmungen (4, 11) versehen
sind.

7. Rohrwand nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rippen (10) auf der von der
Rohrwand abgewandten Seite aufgeschnitten
und ausgebogen sind.

8. Rohrwand nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichet, daB die Rippen (3, 10) an der Ver-
schweifBungsseite mit einer Auftragsschweif3-
ung versehen sind, die den gleichen Werkstoff
wie die Rohre (1, 6) der Rohrwand aufweist.

Claims

1. Pipe wall, formed from pipes arranged along-
side one another and having a circular orifice,
for hot reaction chambers, which is provided,
on the side subjected to heat, with a tempera-
ture-resistant ceramic lining supported by me-
tallic holding elements, characterized in that
the pipe wall side subjected to heat has an
essentially flat surface.

2. Pipe wall according to Claim 1, characterized
in that the individual pipes, welded to one
another, of the pipe wall are made as formed
pipes (1) having a flat surface (2) towards the
side subjected to heat.

3. Pipe wall according to Claim 1, characterized
in that the individual pipes, welded to one
another, of the pipe wall are made of standard
pipes (6) of circular cross-section, whose mu-
tually adjoining surfaces (7) have been flat-
tened by appropriate machining, the flat side
of the pipe wall, subjected to heat, being
formed by weld layers (8) which fill the depres-
sions existing between the individual pipes.

4. Pipe wall according to one of Claims 1 - 3,
characterized in that pins (9) are welded to the
flat pipe wall side (9), subjected to heat, as
metallic holding elements for the ceramic lin-

ing.

5. Pipe wall according to one of Claims 1 - 3,
characterized in that fins (3, 10) are welded to
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the flat pipe wall side, subjected to heat, as
metallic holding elements for the ceramic lin-

ing.

Pipe wall according to Claim 5, characterized
in that the fins (3, 10) are provided with buck-
les and/or recesses (4, 11).

Pipe wall according to Claim 5, characterized
in that the fins (10) are cut open and bent out
on the side facing away from the pipe wall.

Pipe wall according to Claim 5, characterized
in that the fins (3, 10) are provided on the
welding side with a facing weld of the same
material as that of the pipes (1, 6) of the pipe
wall.

Revendications

Paroi de tubes formée de tubes juxtaposés a
passage intérieur circulaire pour des chambres
de réaction & chaud, qui est pourvue sur sa
face exposée a la chaleur d'un garnissage
céramique résistant 3 la température, maintenu
par des éléments d'accrochage métalliques,
caractérisée en ce que la face de la paroi de
tubes exposée a la chaleur présente une surfa-
ce essentiellement plane.

Paroi de tubes suivant la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que les tubes individuels de la
paroi de tubes soudés I'un & l'autre sont des
tubes profilés (1) avec une surface plane (2)
orientée vers la face exposée a la chaleur.

Paroi de tubes suivant la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que les tubes individuels de la
paroi de tubes soudés I'un & l'autre sont for-
més A partir de tubes normaux (6) & section
circulaire, dont les faces (7) en contact I'une
avec l'autre sont aplanies par un usinage ap-
proprié, la face plane de la paroi de tubes
exposée A la chaleur étant formée par des
cordons de soudure (8) remplissant les creux
existant entre les tubes individuels.

Paroi de tubes suivant 'une des revendications
1 & 3, caractérisée en ce que sur la face plane
de la paroi de tubes exposée 2 la chaleur sont
soudés des barreaux (9) constituant les élé-
ments d'accrochage métalliques pour le gar-
nissage céramique.

Paroi de tubes suivant 'une des revendications
1 & 3, caractérisée en ce que sur la face plane
de la paroi de tubes exposée 2 la chaleur sont
soudées des nervures (3, 10) constituant les
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éléments d'accrochage métalliques pour le
garnissage céramique.

Paroi de tubes suivant la revendication 5, ca-
ractérisée en ce que les nervures (3, 10) sont
pourvues de bosses et/ou d'évidements (4,
11).

Paroi de tubes suivant la revendication 5, ca-
ractérisée en ce que les nervures (10) sont
coupées et courbées sur le cOté situé a I'op-
posé de la paroi de tubes.

Paroi de tubes suivant la revendication 5, ca-
ractérisée en ce que les nervures (3, 10) sont
pourvues, sur le c6té du soudage, d'un rechar-
gement de soudure, qui présente la méme
matiére que les tubes (1, 6) de la paroi de
tubes.
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