EP 0 635 607 B1

) Eoevenramaen T
(19) 0 European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0 635 607 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) Intcle: EO4F 17/02
Hinweises auf die Patenterteilung:
17.01.1996 Patentblatt 1996/03

(21) Anmeldenummer: 94109079.7

(22) Anmeldetag: 14.06.1994

(54) Mehrteilig aufgebaute Schornsteinanlage
Chimney construction built with multiple parts

Construction de cheminée construite a plusieurs parties

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder:
AT BE CH DE DK FRIT LI LU NL * Dirscherl, Josef
D-93158 Teublitz (DE)
(80) Prioritat: 21.07.1993 DE 4324514 * Mulzer, Karl-Heinz
04.11.1993 DE 4337696 D-93142 Maxhiitte-Haidhof (DE)
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: (74) Vertreter: Reinhard - Skuhra - Weise & Partner
25.01.1995 Patentblatt 1995/04 D-80750 Miinchen (DE)
(73) Patentinhaber: (56) Entgegenhaltungen:
Steinzeugwerk Ponholz GmbH & Co. KG EP-A- 0 522 410 DE-U- 8 914 427
D-93142 Maxhiitte-Haidhof (DE) FR-A- 1 519 824 US-A- 2 766 054

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des européischen
Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Européisches Patentibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 0 635 607 B1 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine mehrteilig aufgebaute
Schornsteinanlage geman dem Oberbegriff des Patent-
anspruchs 1 und ein Verfahren zur Herstellung eines ke-
ramischen Rohres fiir Schornsteinanlagen.

Mehrteilig aufgebaute Schornsteinanlagen geman
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sind bekannt.

Die AnschluBsticke der Innenrohre derartiger
Schornsteinanlagen weisen jeweils eine Feder und eine
Nut auf, so daB die Ubereinanderliegenden Innenrohre
durch die Feder-Nut-Verbindung zusammenfigbar sind.
Zur Erzeugung der erforderlichen Dichtheit wird zusatz-
lich ein Dichtkitt in die Feder-Nut-Verbindung einge-
bracht. Derartige Schornsteinanlagen eignen sich als
Unterdruckkamine, die nicht zwingend dicht sein mus-
sen.

Weiterhin sind mehrteilig aufgebaute Schornstein-
anlagen der eingangs genannten Art bekannt, bei wel-
chendie AnschluBstiicke der Innenrohre ebenfalls durch
eine Feder-Nut-Verbindung zusammengeflgt werden
und mittels einer AuBenstahlmanschette mit innerem
Gummiteil oder dergleichen so verbunden werden, daB3
sie zwingend dicht sind und ein Austritt von Gasen zwi-
schen den AnschluBstiicken verhindert wird. Oberdruck-
kamine eignen sich generell fir Temperaturen unter
100°C.

Die Innenrohre bzw. Innenschale von mehrteilig auf-
gebauten Schornsteinanlagen besteht aus einzelnen ke-
ramischen Rohren mit verschiedenen Langen und
Rohr-Innendurchmessern. Die Verbindung der Innen-
rohre erfolgt tber Nut und Feder. Die Abdichtung zwi-
schen der jeweiligen Nut und Feder wird wahrend der
Montage mittels Fugenkitt gewahrleistet. Jede Fugen-
verbindung stellt daher eine Schwachstelle der Schorn-
stein-Innenschale dar, weil bei Fugenkitt die erforderli-
che Saure- und Temperaturbestandigkeit nicht gewahr-
leistet ist.

Aus dem DE-U-89 14 427 ist ein keramisches Rohr
mit an seinem einen Ende ausgebildeten Innengewinde
und mit einem an seinem anderen Ende ausgebildeten
AuBengewinde bekannt. Diese keramische Rohr dient
insbesondere zur Verwendung bei Warmetauschern und
wird aus einem keramischen Schlicker hergestellt. Dabei
wird der nicht getrocknete und ungebrannte Scherben
so beareitet, daB3 die Gewinde eingeschnitten werden.
Aus diesem Dokument ist es ferner bekannt, flr eine 16s-
bare Verbindung ein fertig gebranntes keramisches Rohr
an seinen beiden Enden mit AuBengewinden zu verse-
hen. Derartige Rohre werden durch Innengewinde ent-
haltende Muffen miteinander verbunden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
mehrteilig aufgebaute Schornsteinanlage zu schaffen,
die sowohl als Uberdruckkamin wie auch als Unterdruck-
kamin einsatzfahig ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die im
kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 angege-
benen Merkmals geldst.
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Weitere Ausgestaltungen der Schornsteinanlage er-
geben sich aus den Unteranspriichen.

Ein Verfahren zur Herstellung eines keramischen
Rohres fir Schornsteinanlagen ist im Patentanspruch 9
angegeben.

Durch die Erfindung werden die beim Stand der
Technik auftretenden Nachteile beseitig, das heif3t, ge-
man einer ersten Ausflihrungsform werden die Gewinde
an einem Innenrohr an einem Ende auB3en und am an-
deren Ende innen in den keramischen Scherben einge-
bracht. Die einzelnen Innenrohre kénnen dann mittels
der Gewinde zusammengeschraubt werden, wobei kein
zusétizliches Dichtungsmaterial wie Fugenkitt erforder-
lich ist.

GemanB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungs-
form der Erfindung wird zur Erleichterung des Zusam-
menschraubens der Innenrohre ein Gleitmittel verwen-
det.

Der Einsatz von Innen- und Au3engewinde fiihrt zu
einer ausreichenden Rauchgasabdichtung auch bei
Uberdruckkaminanlagen, wobei die Verbindungsstellen
sodicht sind, daB einschldgige Normen und Vorschriften
ohne weiteres erflllt sind. Die gesamte Schornstein-In-
nenschale besteht geman der Erfindung somit nur aus
einem einzigen Werkstoff.

Im folgenden werden unter Bezugnahme auf die
Zeichnung bevorzugte Ausfihrungsformen eines Innen-
rohrs einer mehrteilig aufgebauten Schornsteinanlage
beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Teilschnittansicht eines Innenrohrs
geman einerbevorzugten Ausfiihrungsform, das ein
unteres AnschluBstiick mit AuBengewinde und ein
oberes AnschluBstlick mit Innengewinde aufweist,

Fig. 2 eine Ansicht zur Veranschaulichung einer wei-
teren Ausfihrungsform eines Innenrohrs im Verbin-
dungsbereich zwischen zwei aneinander anstoBen-
den Innenrohren, in Teilschnittansicht, und

Fig. 3 eine vergréBerte Teilschnittansicht zur Erldu-
terung der Schnittflachen aneinander angrenzender
Innenrohre.

Geman Fig. 1 besteht ein Innenrohr 1 aus einem ke-
ramischen Scherben, der gepref3t wird und nach dem
Herauslaufen aus einer Presse sich in einem nassen Zu-
stand befindet. Im nassen Zustand hat der Scherben
bzw. der Rohling eine Feuchtigkeit von etwa 17 %, wah-
rend nach der Trocknung in einer Trockenkammer die
Feuchtigkeit auf 1 % oder weniger reduziert wird. Nach
dem Trocknen erfolgt lblicherweise der Brennvorgang.

Geman der Erfindung wird das Innenrohr 1 mit einer
am oberen AnschluBstlick ausgebildeten Muffe 2 verse-
hen, in welche entweder im nassen Zustand oder auch
nach dem Brennen des Rohlings ein Innengewinde 4 mit
vorbestimmter Ganghoéhe eingeschnitten wird. Ein dem
Innengewinde 4 entsprechendes AuBengewinde 6 wird
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in das untere AnschluBstiick des Rohrs 1 eingeschnit-
ten, ebenfalls entweder noch im nassen Zustand des
Rohlings oder auch nach dem Brennen des Innenrohrs.
Die Zahl der Gewindegénge des unteren
AnschluBstiicks 6 kann dabei gréBer als die Zahl der Ge-
windegénge des Innengewindes 4 sein. Das Schneiden
der Gewindegéange kann durch Einpressen mittels einer
Rolle vorgenommen werden oder es erfolgt ein Ein-
schleifen oder Eindrehen durch separate Bearbeitungs-
maschinen.

Aus vorstehender Beschreibung ist ersichtlich, dai3
zwei Rohre der in Fig. 1 dargestellten Art so zusammen-
gefligt werden, da3 zum Beispiel das AnschluBstlck 6
mit AuBengewinde in den Muffenabschnitt 2 mit Innen-
gewinde eingeschraubt wird.

Unter Bezugnahme auf Fig. 2 wird eine weitere Aus-
fahrungsform beschrieben. GemaB Fig. 2 sind zwei
Ubereinander liegende Innenrohre 10,11 gezeigt, die im
Bereich ihrer AnschluBstiicke 14,16 miteinander verbun-
den sind. In Fig. 2 ist beziiglich des Innenrohrs 10 das
untere AnschluBstiick 14 und bezuglich des darunter be-
findlichen Innenrohrs 11 das obere AnschluBstiick 16
gezeigt.

Im Bereich der AnschluBsticke 14,16 sind die In-
nenrohre 10,11 mit einem Ubereinstimmenden AufB3en-
gewinde 17,18 versehen. Zur Verbindung der beiden In-
nenrohre 10,11 dient eine Muffe 19, die ein den AuB3en-
gewinden 17,18 entsprechendes Innengewinde 20 be-
sitzt.

Beider in Fig. 2 gezeigten Ausflihrungsform sind die
Stirnkanten der Innenrohre 10,11 gerade ausgebildet
und kénnen einen Spalt zueinander einhalten, der durch
eine Ringdichtung ausgeflllt werden kann, auch wenn
dies in Fig. 2 nicht gezeigt ist.

Die Summe der Hohen der Gewinde 17,18, das
heif3t also die Summe der Gewindehdhe der zugeordne-
ten AuBengewinde ist vorzugsweise gréBer als die Brei-
te beziehungsweise die Héhe des Innengewindes der
Muffe 19.

Die Muffe 19 kann aus dem gleichen Material wie
das Innenrohr 10 bzw. 11 oder auch aus Kunststoff be-
stehen.

Der Unterschied der Ausfihrungsform nach Fig. 2
gegeniber der Ausfihrungsform nach Fig. 1 besteht so-
mit darin, daf3 als Muffe 19 eine lose Muffe Verwendung
findet im Gegensatz zu der angepreBten Muffe am obe-
ren AnschluBstick bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 1.

Fig. 3 zeigt eine Detailschnittansicht im Bereich der
Muffe 19 bzw. im Verbindungsbereich zwischen zwei an-
einander angrenzenden Innenrohren. Beidieser Ausfih-
rungsform sind die Stirnkanten 22,23, das heif3t die un-
tere Stirnkante 22 zum Beispiel des Innenrohrs 10 und
die obere Stirnkante des darunter befindlichen Innen-
rohrs 11 konisch ausgebildet, wodurch das Austreten
von Kondenswasser, das an den Innenwandungen der
Rohre 10,11 herablauft, Gber die Verbindungsflachen
22,23 hinaus verhindert wird. Gegebenenfalls kann der
Einsatz einer zusétzlichen 0-Dichtung, wie bei der Aus-
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fihrungsform nach Fig. 2 beschrieben, Uberfllssig sein.

Patentanspriiche
1. Mehrteilig aufgebaute Schornsteinanlage,

bestehend aus einer AuBBenschale, einer durch
Innenrohre (1; 10, 11) gebildete Innenschale
und gegebenenfalls einer zwischen AuBen-
schale und Innenrohr eingesetzten Damm-
schicht,

mit jeweils einem am unteren Ende des oberen
Innenrohrs (1; 10) sowie am oberen Ende des
nachfolgenden unteren Innenrohrs (1;11) aus-
gebildeten AnschluBstlcks (14, 16)

dadurch gekennzeichnet,

daf jedes Innenrohr (1; 10, 11) aus einem kera-
mischen, gepreBten, getrockneten und
gebrannten Scherben besteht und an wenig-
stens einem AnschluBstiick (14, 16) mit einem
AuB3engewinde (6; 17, 18) versehen ist,

wobei das AuB3engewinde (6; 17, 18) nach dem
Brennen eingeschnitten ist.

2. Schornsteinanlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB jedes Innenrohr (1) an seinem anderen
AnschluBstick mit einem Innengewinde (4) ver-
sehen ist.

3. Schornsteinanlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf jedes Innenrohr (10, 11) an seinen beiden
AnschluBsticken (14, 16) mit einem AuBenge-
winde versehen ist.

4. Schornsteinanlage nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dafB wenigstens ein AnschluB3stiick jedes Innen-
rohrs zu einer Muffe (2) erweitert ist, in welcher
das Innengewinde (4) ausgebildet ist.

5. Schornsteinanlage nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dafB zwischen Innen- und Au3engewinde (4, 6)
zweier Innenrohre ein Gleitmittel vorgesehen
ist.

6. Schornsteinanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Gewindehdhe des Innengewindes (20)
der Muffe (19) kleiner oder gleich der doppelten
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Gewindehdhe eines AnschluB3stiicks (14, 16)
gewahlt ist.

Schornsteinanlage nach einem der vorangehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen den Schnittflachen bzw. Stirnfla-
chen benachbarter Innenrohre (10, 11) ein
Dichtungsring oder dergleichen angeordnet ist.

Schornsteinanlage nach einem der vorangehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Stirnflachen der Innenrohre konisch
ausgebildet sind.

Verfahren zur Herstellung eines keramischen Roh-
res fur Schornsteinanlagen,

bei dem ein keramischer Scherben in eine
Rohrform gepreBt wird,

wobei der keramische Scherben nach dem
Pressen in einem nassen Zustand mit einem
Feuchtigkeitsgehalt von etwa 17 % gehalten
wird,

daB der keramische Scherben anschlieBend
auf eine Feuchtigkeit von 1 % oder weniger
getrocknet wird,

daB der keramische Scherben nach dem Trock-
nen gebrannt wird und daB nach dem Brennen
ein Innen- und/oder AuBBengewinde (4, 6; 17,
18) eingeschnitten wird.

Claims

Chimney construction built with multiple parts, com-
prising

an outer shell, an inner shell formed by inner
tubes (1; 10, 11) and possibly an insulating layer
between said outer shell and said inner shell,
with a joining portion (14, 16) being formed at
the lower end of the upper tube (1; 10) as well
as at the upper end of the subsequent lower
inner tube (1; 11) respectively,

characterized in that

each innertube (1; 10, 11) consists of a ceramic,
pressed, dried and burned blank and that said
inner tube is provided with an external screw
thread at least at one joining portion (14, 16),
wherein said external screw thread (6; 17, 18)
is threaded after the burning operation.

2. Chimney construction built with multiple parts

according to claim 1,
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characterized in that
each inner tube (1) is provided with an internal
screw thread (4) at its other joining portion.

Chimney construction built with multiple parts
according to claim 1,

characterized in that

each inner tube (10, 11) is provided with an
external screw thread at its two joining portions
(14, 186).

Chimney construction built with multiple parts
according to claim 1 or 2,

characterized in that

at least one joining portion of each inner tube is
expanded to a muff (2) in which an internal
screw thread (4) is formed.

Chimney construction built with multiple parts
according to claim 3,

characterized in that
alubricant is provided between said internal and
external screw thread (4, 6) of two inner tubes.

Chimney construction built with multiple parts
according to claim 1,

characterized in that

the screw pitch of the internal screw thread (20)
of a muff (19) is selected to be smaller than or
equal to the double screw pitch of a joining por-
tion (14, 16).

Chimney construction built with multiple parts
according to one of the preceding claims,

characterized in that

a gasket ring or suchlike is arranged between
the sectional surfaces or front surfaces of neigh-
boring inner tubes (10, 11).

Chimney construction built with multiple parts
according to one of the preceding claims,

characterized in that
said front surfaces of said inner tube are formed
conical.

Amethod for manufacturinga ceramic tube for chim-
ney constructions,

wherein a ceramic blank is pressed in a tube
form,

wherein said ceramic blank is held after press-
ing in a wet condition with a humidity content of
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approximately 17%,

said ceramic blank is subsequently dried to a
humidity content of 1% or less, wherein

said ceramic blank is burned after the drying,
and wherein after the burning an internal and/or
external screw thread (4, 6; 17, 18) is threaded.

Revendications

Construction de cheminée construite a plusieurs
parties comprenant une enveloppe extérieure, une
enveloppe intérieure constituée de tubes intérieurs
(1; 10, 11) et éventuellement une couche isolante
insérée entre I'enveloppe extérieure et le tube inté-
rieur,

avec respectivement une piéce de jonction (14,
16) conformée & l'extrémité inférieure du tube
intérieur (1; 10) supérieur et a l'extrémité supé-
rieure du tube intérieur (1;11) inférieur placé en
aval,

caractérisée en ce que chaque tube intérieur
(1; 10, 11) est constitué d'un tesson céramique,
pressé, séché et cuit et est pourvu d'un filetage
extérieur (6; 17, 18) sur au moins une piéce de
jonction (14, 16),

le filetage extérieur (6; 17, 18) étant entaillé
apres la cuisson.

Construction de cheminée selon la revendication 1,
caractérisée en ce que chaque tube intérieur (1) est
pourvu d'un filetage intérieur (4) sur son autre piéce
de jonction.

Construction de cheminée selon la revendication 1,
caractérisée en ce que chaque tube intérieur (10,
11) est pourvu d'un filetage extérieur sur ses deux
piéces de jonction (14, 16).

Construction de cheminée selon la revendication 1
ou 2, caractérisée en ce qu'au moins une piéce de
jonction de chaque tube intérieur est élargie en un
manchon (2) sur lequel le filetage intérieur (4) est
conformé.

Construction de cheminée selon la revendication 3,
caractérisée en ce qu'un agent lubrifiant est prévu
entre le filetage intérieur et le filetage extérieur (4,
6) de deux tubes intérieurs.

Construction de cheminée selon la revendication 1,
caractérisée en ce que la hauteur du filetage inté-
rieur (20) du manchon (19) est choisie inférieure ou
égale & deux fois la hauteur de filetage d'une piéce
de jonction (14, 16).

Construction de cheminée selon I'une quelconque
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des revendications précédentes, caractérisée en ce
qu'une bague d'étanchéité ou similaire est disposée
entre les tranches et faces de tubes intérieurs (10,
11) voisins.

Construction de cheminée selon l'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisée en ce
que les faces des tubes intérieurs sont congues en
forme de cbne.

Procédé de fabrication d'un tuyau céramique pour
les constructions de cheminée, avec lequel un tes-
son céramique est pressé dans un moule pour
tuyaux, le tesson céramique étant maintenu aprés
le moulage dans un état humide avec une teneur en
humidité d'environ 17%,

caractérisé en ce que le tesson céramique est
ensuite séché pour avoir une humidité de 1%
ou moins,

en ce que le tesson céramique est cuit aprés le
séchage et unfiletage intérieur et/ou un filetage
extérieur (4,6 ; 17, 18) est entaillé aprés la cuis-
son.
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