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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Manschette zur Zen-
trierung von stirnseitig aufeinanderzusetzenden
Kaminrohren von mehrschaligen Fertigteil-Kami-
nen mit den Merkmalen gemass dem QOberbegriff
des Patentanspruches 1.

Bei der Herstellung von mehrschaligen Haus-
schornsteinen aus Fertigbauteilen wird Gblicher-
weise so vorgegangen, dass zunachst der Mantel-
stein gesetzt und anschliessend in dessen Off-
nung das Innenrohr des Kamins eingefthrt und
mit dem oberen Stirnende des bereits gesetzten
Innenrohres durch Mbortel oder Kitt verbunden
wird. Bei der Verwendung von diinnwandigen,
vorzugsweise aus keramischen Werkstoffe beste-
henden Innenrohren, die aufgrund ihrer geringen
Wandstiarke eine Nut/Feder-Verbindung nicht
mehr erfauben, ist das Zusammenfiihren der zwei
stumpf geschnittenen Rohrenden schwierig.
Auch bei der Sanierung von bereits bestehenden
Kaminen, wo auf der gesamten Kaminhdhe Rohre
geringen Durchmessers nachtraglich von oben
eingefiihrt werden mdssen, ist eine genau ausge-
richtete Verbindung der einzelnen Rohrabschnitte
schwer zu erreichen.

Es ist bereits eine Zentriermanschette mit den
eingangs beschriebenen Merkmalen bekannt
(FR-A 15 68 396), die beim Setzen dinnwandi-
ger keramischer Kaminrohre Anwendung findet.
Diese Zentriermanschette besteht aus einem im
Querschnitt z.B. viereckigen Blechmantel, dessen
obere und untere Rander nach innen zu soweit
abgebogen sind, dass sie schrdag in Richtung zur
Langsmitte des Blechmantels, d.h. zu den Stiitz-
zungen hin zeigen. Die Stiitzzungen sind mit dem
Blechmantel vernietet oder verschweisst und
springen nach innen zu, senkrecht zur Langs-
achse des Blechmantels, soweit vor, dass sich die
Zentriermanschette damit auf dem oberen Stirn-
rand des bereits gesetzten Kaminrohres abstiitzen
kann. Die nach innen abgebogenen Rander der
Manschette sollen aufgrund ihrer elastischen
Nachgiebigkeit sich an der Aussenseite der Ka-
minrohre abstiitzen und hierdurch deren Zentrie-
rung bewirken.

Es ist weiterhin auch bereits eine Kittman-
schette bekannt, die ebenfalls beim Setzen dinn-
wandiger keramischer Kaminrohre Anwendung
findet und aus ihrem Blechmantel ausgestanzte
und nach innen gebogene Stiitzzungen aufweist,
Uber die sie sich auf dem oberen Stirnrand eines
bereits gesetzten Kaminrohres abstiitzen kann
(DE-A 3317 661). Diese bekannte Kittman-
schette besteht aus zwei Abschnitten unter-
schiedlichen Durchmessers, wobei der Innen-
durchmesser des diinneren Abschnittes dem Aus-
sendurchmesser der keramischen Kaminrohre
entspricht. Zweck dieser Kittmanschette ist es,
den auf den oberen Rand des bereits gesetzten
Kaminrohres aufgebrachten Kitt beim Aufsetzen
des nachsten Rohrabschnittes so zu verteilen,
dass die gesamte Fuge beidseitig lberbrickt
wird. Jedoch ist es mit dieser bekannten Kittman-
schette nicht moglich, eine genaue Zentrierung
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und Justierung der Kaminrohre ibereinander zu
gewahrleisten, weil ihr oberer Abschnitt deutlich
grosser als der Durchmesser bzw. die Querabmes-
sungen der Kaminrohre ist.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine Zentriermanschette zu schaffen, die
auch bei geringer Prézision ihrer Abmessungen in
Bezug auf die Kaminrohrabmessungen eine sau-
bere Zentrierung der aufeinanderzusetzenden
Rohrabschnitte und die Herstellung einer ein-
wandfreien Verbindung zwischen diesen ge-
stattet.

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe gelost
durch die Merkmale geméass dem Kennzeichen
des Patentanspruches 1.

Die sich in Achsrichtung der Manschette er-
streckenden Federlamellen springen von der In-
nenwand soweit vor, dass sie eine Querschnitts-
fliche eingrenzen, deren Querabmessungen (z.B.
deren Durchmesser) kleiner als die Aussen-Quer-
abmessungen der Kaminrohre ist. Da sie an einer
Stelle der Innenwand «angewachseny sind, die im
Abstand von den Stltzzungen néher dem freien
Ende der Manschette liegt, und von dieser Ver-
bindungsstelle aus sich zu den Stltzzungen hin
erstrecken, werden sie beim Einschieben eines
Rohres durch dessen Stirnrand zur Innenwand
der Manschette hin ausgelenkt und entfalten da-
bei aufgrund ihrer Federkraft eine symmetrisch
zur Achse hin gerichtete Stiitz- und Fuhrungswir-
kung. ist die Zentriermanschette auf den oberen
Rand des bereits gesetzten Rohres aufgesetzt,
wobei sie sich mit den Stiitzzungen auf dessen
Stirnflache abstitzt, dann wird auf diese Weise
das nachste zu setzende Rohr in eine exakte
fluchtende Ausrichtung zu dem bereits gesetzten
Rohr gezwungen. Der zur Verbindung der Stirn-
seiten der Rohre notwendige Kitt, z.B. ein Saure-
kitt, wird in Form eines Stranges (beispielsweise
aus einer Tube) auf die Oberseite der Stutzzungen
aufgelegt und die Manschette dann auf das obere
Ende des bereits gesetzten Rohres aufgesteckt.
Die Stltzzungen sind so bemessen, dass sie in ra-
dialer Richtung nur etwa die Halfte der Rohr-
wandstarke (berdecken, so dass durch den Kitt
eine grossflachige Verbindung der Rohrenden er-
reicht wird. Ausserdem werden die Stiitzzungen
dadurch auch an ihrer inneren Stirnkante von dem
Kitt vollstdndig umschlossen, so dass eine Korro-
sion durch im Brenngas enthaltene Schadstoffe
vermieden wird.

Die Federlamelien konnen nur in dem Abschnitt
der Zentriermanschette angeordnet sein, in den -
im bereits aufgesteckten Zustand der Zentrier-
manschette — das nachstfolgende Rohr von oben
her eingeschoben wird. In diesem Fall misste der
bezliglich der Stiitzzungen gegenuberliegende
Abschnitt der Zentriermanschette in seinen Quer-
abmessungen enger und weitgehend auf die aus-
seren Querabmessungen der Kaminrohre abge-

stimmt sein, um darauf zentriert werden zu kon--

nen. Erheblich vorteilhafter ist es daher, die Fe-
derlamellen zu beiden Seiten — gesehen in Achs-
richtung — der Stiitzzungen auszubilden, so dass
die Zentriermanschette (iber ihre ganze Lange
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hinweg im wesentlichen gleichbleibende Aus-
senabmessungen aufweisen kann, die grosser als
die Aussenabmessungen der Kaminrohre sind,
wobei die Differenz infolge der Wirkung der Fe-
derlamelien nicht kritisch ist. Denn die Zentrier-
manschette in dieser Form wird auch beim Auf-
stecken auf das obere Ende des bereits gesetzten
Rohres durch die dann wirksamen unteren Feder-
lamelien gefiihrt und zentriert.

Da die Zentriermanschette zweckmassiger-
weise durch einen Blechmantel gebildet ist (auch
Kunststoff ware jedoch moglich), sind die Stitz-
zungen und die Federlamellen durch ausge-
stanzte und nach innen gebogene Teile des
Blechmantels gebildet. Dabei sind die Stiitzzun-
gen um 90° zur Achse der Zentriermanschette ab-
gebogen, d.h. sie erstrecken sich senkrecht nach
innen von der Innenwand weg, wéhrend die Fe-
derlamellen nur geringfligig nach innen gebogen
sind. Fir eine einwandfreie Auflage der Zentrier-
manschette auf dem oberen Rand des bereits ge-
setzten Rohres genligt eine Anzahl von drei
Stiitzzungen; die Federlamellen sollten gleich-
massig auf den innenumfang der Zentrierman-
schette verteilt sein, um eine moglichst exakte
Zentrierwirkung zu erreichen.

Die Federlamellen sind zweckmassigerweise so
angeordnet, dass sie in der N&he der Ebene, in der
die Stlitzzungen liegen, am weitesten vorsprin-
gen. Dabei ist es moglich, die Federlamellen zu
beiden Seiten der Stltzzungen — in Achsrichtung
gesehen — gesondert auszubilden, so dass im Be-
reich der Stlitzzungen freie Enden der Federla-
mellen vorliegen. Jedoch kénnen die Federlamel-
len auch einstiickig ausgebildet sein, so dass sie
mit beiden Enden an der Innenwand der Zentrier-
manschette «<angewachseny sind und sich im Be-
reich der Stitzzungen am weitesten nach innen
wolben. Es versteht sich, dass die Auswolbung
der Federlamellen nach innen zum Zweck einer
zur Achse der Rohre gerichteten Zentrierwirkung
weitgehend gleich gross ist.

Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der beiliegenden Zeichnun-
gen naher erldutert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Langsschnitt durch
den Stoss zwischen zwei aufeinandergesetzten
Kaminrohren;

Fig. 2 eine Ansicht der oberen Stirnseite eines
Rohres mit aufgesetzter Zentriermanschette, und

Fig. 3 eine Teilabwicklung einer erfindungsge-
massen Zentriermanschette in gegeniiber den Fig.
1 und 2 vergrossertem Massstab.

In dem dargestelliten Ausfiihrungsbeispie! be-
steht die erfindungsgemasse Zentriermanschette
im wesentlichen aus einem zylindrischen Blech-
mantel 1, aus dem rechteckige Stiitzzungen 2 und
ebenfalis rechteckige Federlamellen 3 an drei
Randern ausgestanzt und um den verbleibenden
vierten Rand nach innen abgebogen sind. Die
Stlitzzungen 2 sind, wie sich aus Fig. 2 ergibt, um
90° nach innen abgebogen; die Federlamellen 3
sind nur geringfligig aus der Umfangsflache des
Blechmantels 1 ausgebogen und gekrimmt, so

10

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

dass sie sich in der aus Fig. 1 ersichtlichen Weise
in Langsrichtung der Stiitzmanschette erstrecken.

In Fig. 1 sind zwei unterschiedliche Ausfuh-
rungsformen fiir die Federlamellen 3 dargestelit:
Auf der rechten Seite sind oberhalb und unterhalb
der Ebene, in der die Stiitzzungen 2 liegen, jeweils
getrennte Federlamellen 3 so ausgestanzt, dass
deren freie Rander oberhalb bzw. unterhalb der
genannten Ebene liegen (vgl. auch Fig. 3). Auf
der linken Seite hingegen sind die Federlamellen
3’ an ihren beiden Enden noch mit dem Blech-
mantel 1 an Stellen verbunden, die zu beiden Sei-
ten der Stitzzungen 2 liegen, und unter Bildung
einer gleichméassigen Wolbung nach innen ge-
drtickt oder tiefgezogen sind.

Der Blechmantel 1 weist auf seine ganze Lange
einen Durchmesser auf, der um einige Millimeter
grosser als der Aussendurchmesser der Kamin-
rohre 4 ist, die stirnseitig aufeinandergesetzt wer-
den sollen. Im ungespannten Zustand der Feder-
lamellen 3, 3’ ragen diese jedoch soweit nach in-
nen, dass der Abstand von diametral gegenuber-
liegenden Federlamellen voneinander kleiner ist
als der Aussendurchmesser der Kaminrohre 4.

Die Fig. 1 zeigt den Zustand, in dem die erfin-
dungsgemasse Zentriermanschette auf das obere
Ende eines bereits gesetzten Kaminrohres 4 auf-
gesteckt ist. In dem aufgesteckten Zustand wird
dabei der Blechmantel 1 durch die unteren Feder-
famellen 3 bzw. den unteren Teil der Federlamel-
len 3’ zentrisch zur Rohrachse gehaiten. Die Stutz-
zungen 2 stiitzen sich dabei auf dem oberen
Stirnrand des unteren Rohres 4 ab und ubergrei-
fen diesen, wie aus Fig. 2 hervorgeht, etwa zur
Halfte der Wandstarke des Rohres. Uber den
Stiitzzungen 2 befindet sich ein geschlossener
Ring oder Strang 5 von Saurekitt. Das obere Rohr
4 ist bereits soweit in die Zentriermanschette ein-
geschoben, dass die oberen Federlamellen 3 bzw.
der obere Teil der Federlamellen 3’ ihre Ausricht-
funktion entfalten und das Rohr koaxial zu dem
bereits gesetzten unteren Rohr ausrichten. Durch
weiteres Einschieben wird der Strang 5 starker
zusammengequetscht, so dass er — wie auf der
rechten Seite in Fig. 1 angedeutet ist — aus der
Verbindungsfuge nach aussen austritt, dort je-
doch durch die zwischen den Stitzzungen 2 und
den Federlamellen 3 befindlichen stehengeblie-
benen Teile des Blechmantels 1 gehalten wird.

In dem dargesteliten Ausfithrungsbeispiel sind
insgesamt zwolf Stlitzzungen 2 auf dem innen-
umfang des Blechmantels 1 ausgebildet (aus
Griinden der einfacheren Darstellung sind nur vier
davon in Fig. 2 gezeichnet). Fur eine einwand-
freie Abstlitzung der Zentriermanschette auf dem
Rohr 4 geniigen jedoch bereits drei gleichmassig
auf dem Umfang verteilte Stiitzzungen 2. Weiter-
hin sind in dem dargestellten Ausfuhrungsbei-
spiel 8 Federlamellen 3 bzw. 3' vorhanden. Prinzi-
piell geniigt auch hier eine geringere Anzahl da-
von, jedoch kann es von Vorteil sein, die Anzahl
der Federzungen 3, 3' grosser als diejenige der
Stiitzzungen 2 zu wahlen. Auf jeden Fall sollten
die Federlamellen 3, 3', insbesondere wenn ihre
Anzahl gering ist, gleichmassig auf dem Innen-
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umfang des Blechmantels 1 verteilt angeordnet
sein und im wesentlichen um das gleiche Mass
nach innen vorspringen.

Da die im Ausflihrungsbeispiel dargestellte
Zentriermanschette einen Blechmantel 1 von
konstantem Durchmesser aufweist, gestaltet sich
ihre Herstellung verhaltnismassig einfach. Aus ei-
ner zunachst noch ebenen Blechbahn kdnnen die
Stiitzzungen 2 und die Federlamellen 3 bzw. 3’
ausgestanzt und nach einer Seite hin ausgebogen
werden. Anschliessend kann die Blechbahn zu
der gewiinschten Form, z.B. zu dem zylindrischen
Blechmantel 1 gebogen und durch eine Langs-
verschweissung geschlossen werden. Es versteht
sich, dass abweichend von der im Ausfihrungs-
beispiel gezeigten zylindrischen Form des Blech-
mantels 1, die der Form der Kaminrohre 4 ange-
passt ist, eine viereckige Form in Frage kommt,
wenn entsprechend viereckige Kaminrohre zur
Verarbeitung kommen.

Wie sich aus Fig. 3 ergibt, liegen die Stiitzzun-
gen 2 in einer gemeinsamen Ebene, wobei sie ab-
wechselnd von gegenliberliegenden Seiten dieser
Ebene aus dem Blechmantel 1 ausgestanzt und
dann in diese Ebene gebogen sind. Durch diese
Massnahme wird die durch das Ausstanzen her-
vorgerufene Schwachung des Blechmantels 1 et-
was verteilt. Abweichend davon ist es jedoch
ohne weiteres méglich, die Stltzzungen alle von
derselben Seite der Ebene her auszustanzen und
nach innen zu biegen, was den Vorteil hat, dass
unterhalb der Ebene ein grésserer zusammenhan-
gender Bereich des Blechmantels 1 stehenbleibt,
der den beim Aufsetzen des oberen Rohres 4 nach
aussen tretenden Kitt zurtickhalt.

Patentanspriiche

1. Manschette zur Zentrierung von stirnseitig
aufeinanderzusetzenden Kaminrohren (4) von
mehrschaligen Fertigteil-Kaminen, mitvon der In-
nenwand senkrecht zur Langsachse der Man-
schette nach innen ragenden Sttitzzungen (2) zur
Abstltzung der Manschette auf der oberen Stirn-
seite eines Kaminrohres (4) und mit nach innen
schrdg zu den Stilitzzungen hin vorspringenden
Teilen (3, 3') der Manschette, die sich unter elasti-
scher Verformung an der Aussenwand der Kamin-
rohre (4) abstltzen, dadurch gekennzeichnet,
dass die nach innen vorspringenden Teile der
Manschette Federlamellen (3, 3') sind, die jeweils
von einer im Abstand von dem Ende der Man-
schette gelegenen Stelle aus vorspringen und sich
zumindest bis in die Nahe der Ebene, in der die
Stutzzungen (2) liegen, erstrecken.

2. Zentriermanschette nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass sie axial zu beiden
Seiten der Stlitzzungen (2) etwa die gleichen
Querabmessungen hat und von beiden Seiten zu
den Stiitzzungen (2) hin verlaufende Federlamel-
len (3, 3") ausgebildet sind.

3. Zentriermanschette nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die von — bezlglich
der Ebene der Stiitzzungen (2) — gegenuberlie-
genden Verbindungsstellen ausgehenden Feder-
lamellen (3') einstickig sind.
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4, Zentriermanschette nach einem der Anspru-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Fe-
derlamellen (3, 3") in Umfangsrichtung zwischen
den Stitzzungen (2) angeordnet sind.

5. Zentriermanschette nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Fe-
derlamellen (3, 3') und die Stitzzungen (2)
gleichmassig auf dem Innenumfang verteilt sind.

6. Zentriermanschette nach einem der Anspru-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stiitzzungen (2) und die Federlamellen (3, 3") aus
dem Blechmante! (1) der Zentriermanschette aus-
gestanzt sind, wobei die in einer Ebene liegenden
Stiitzzungen (2) abwechselnd von gegenuberlie-
genden Seiten der Ebene ausgestanzt und in die
Ebene gebogen sind.

Revendications

1. Manchette pour le centrage de tuyaux (4). a
poser I'un sur l'autre bout a bout, de cheminées
multicogques a base d'éléments de montage, com-
prenant des patttes de support (2) faisant saillie
vers I'intérieur depuis la paroi interne, perpendi-
culairement & I'axe longitudinal de la manchette,
et destinées a |'appui de la manchette sur la face
frontale supérieure d'un tuyau de cheminée (4),
et des piéces (3, 3') de lamanchette qui font saillie
de maniére inclinée vers l'intérieur en direction
des pattes de support et qui s'appuient sur la paroi
externe des tuyaux de cheminée (4) en se défor-
mant élastiquement, caractérisée en ce que les
piéces de la manchette qui font saillie vers |'inté-
rieur sont des lamelles a ressort (3, 3') qui font
chacune saillie depuis un emplacement situé a
distance de I'extrémité de la manchette et qui s'é-
tendent au moins jusgu’a proximité du plan dans
lequel les pattes de support (2) se trouvent.

2. Manchette de centrage suivant la revendica-
tion 1, caractérisée en ce qu’elle présente approxi-
mativement les mémes dimensions transversales
axialement de part et d'autre des pattes de sup-
port {2) et en ce que les lamelles & ressort (3, 3'),
qui s'étendent des deux cbtés des pattes de sup-
port (2), sont prévues.

3. Manchette de centrage suivant la revendica-
tion 2, caractérisée en ce que les lamelles a ressort
(3'), partant d’'emplacements de liaison situés I'un
en face de l'autre, par rapport au plan des pattes
de support (2), sont réalisées d'une piéce.

4. Manchette de centrage suivant I'une des re-
vendications 1 @ 3, caractérisée en ce que les la-
melles dressort (3, 3') sont, dans e sens périphéri-
que, agencées entre les pattes de support (2).

5. Manchette de centrage suivant ['une des re-
vendications 1 a 4, caractérisée en ce que les la-
melles a ressort (3, 3') et les pattes de support (2)
sont réparties de maniére uniforme sur le pourtour
interne.

6. Manchette de centrage suivant I'une des re-
vendications 1 & b, caractérisée en ce que les pat-
tes de support (2) et les lamelles a ressort (3, 3')
sont estampées a partir de I'enveloppe en tole (1)
de la manchette de centrage, les pattes de support
(2) situées dans un plan étant estampées alterna-
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tivement a partir des cOtés opposés par rapport au
plan et étant pliées dans le plan.

Claims

1. A sleeve for centering flue pipe members (4)
which are to be fitted with their end faces one
upon the other, of muiti-section fabricated flues,
comprising support tongues (2) which project in-
wardly from the inside wall surface perpendicu-
larly to the longitudinal axis of the sleeve, for sup-
porting the sleeve on the upper end face of a flue
pipe member (4), and portions (3, 3') of the
sleeve, which project inwardly indlinedly towards
the support tongues and which bear against the
outside wall surface of the flue pipe members (4),
in a condition of resilient deformation, character-
ised in that the inwardly projecting portions of the
sleeve are spring blades which respectively pro-
ject from a location disposed at a spacing from the
end of the sleeve and extend at least into the vi-
cinity of the plane in which the support tongues
(2) lie.

2. A centering sleeve according to claim 1 char-
acterised in that it is of approximately the same
transverse dimensions at both sides of the sup-
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port tongues (2) in the axial direction and spring
blades (3, 3') are formed, extending from bot sides
towards the support tongues (2).

3. A centering sleeve according to claim 2,
characterised in that the spring blades (3’) which
extend from connecting locations disposed in op-
posite refationship with respect to the plane of the
support tongues (2) are in one piece.

4. A centering sleeve according to one of claims
1 to 3 characterised in that the spring blades (3,
3') are arranged between the support tongues (2)
in the peripheral direction.

5. A centering sleeve according to one of claims
1 to 4, characterised in that the spring blades (3,
3’) and the support tongues (2) are uniformly dis-
tributed around the inside periphery.

6. A centering sleeve according to one of claims
1 to b characterised in that the support tongues
(2) and the spring blades (3, 3') are stamped out
of the sheet-metal peripheral portion (1) of the
centering sleeve, wherein the support tongues
(2) which lie in one plane are stamped out alter-
nately from opposite sides of the plane and are
bent into the plane.



EP 0191 343 B1

) N
|
w L
| 5
| [
™~ |
~ a i -
-
|
|
| s
\,\\\\\\\\\\% gw\&& 7
f Lo Ll




o >

EP 0191 343 B1

2/2

V'3

Fig-3




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

