Jede Art der Vervielféltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V., Berlin, gestattet.

DK 66.041:66.043.1

DEUTSCHE NORM

Chemiedfen mit Auskleidung
Grundsitze fiir die Auskleidung

DIN
28 071

Furnaces with lining for the chemical industry; instructions for brick-lining

1 Anwendungsbereich

Diese Grundsétze sind anzuwenden auf die Auskleidung von
Chemiedfen nach DIN 28 070.

Zur Auskleidung gehdren alle aufgetragenen Schichten und
keramischen Einbauten.

2 Alilgemeines

2.1 Die Auskleidung soll gegen mechanische, thermische
und chemische Einflisse weitgehend bestdndig sein. Bei
bestimmten Chemiedfen sind keramische Einbauten erfor-
deriich.

2.2 Die Auskleidungsarbeiten setzen besondere Fach-
kenntnisse und Erfahrungen fiir ihre einwandfreie Ausfiihrung
voraus; deshalb sind nur solche Unternehmen damit zu
beauftragen, die personell und betrieblich diese Voraus-
setzungen erfiillen.

3 Beanspruchung der Auskleidung

Folgende Beanspruchungen beeinflussen die Wahl! der Aus-

kleidung:

a) Statische Beanspruchungen (z. B. Eigengewicht, Fullungs-
gewicht, Innendruck, Gewolbeschub).

b) Dynamische Beanspruchungen (z.B. EinfluB der Be-
wegung des Ofens, des Ofengutes, Erschiitterungen,
Rauchgasgeschwindigkeiten).

¢) Mechanische Beanspruchungen (z.B. Abrasion, Reini-
gungsvorgange).

d) Thermische Beanspruchung (z. B. Temperaturhohe,
-einwirkungsdauer, -wechsel, -verteilung).

e) Chemische Beanspruchung (z. B. Ofenatmosphare;
Zusammensetzung, Konzentration und Aggregatzustand
der Agenzien, Schlacken).

Alle genannten Beanspruchungen kénnen zur Abnutzung der

Auskleidung fiihren, die bei der Auswahl der Stoffe, der

Bemessung und der Konstruktion der Auskleidung zu beriick-

sichtigen ist.

4 Bau- und Werkstoffe der Auskleidung

4.1 Steine

Steine sollen vorzugsweise in lagerhaltigen, gangigen For-
maten (z.B. nach DIN 1081 und DIN 1082) und Giiten ver-
wendet werden.

Formsteine als Sonderanfertigung sind in ihren Abmessun-
gen entsprechend den genormten Formaten so zu halten,
daB sie einwandfrei hergestellt und vermauert werden
kdnnen.

4.2 Mortel und Kitte

Mortel und Kitte konnen selbstabbindend (hydraulisch oder
chemisch) oder keramisch hartend sein; sie werden ent-
sprechend den Betriebsbedingungen, der zu vermauernden
Steinsorte und der beabsichtigten Fugenausbildung aus-
gewdhlt.

Ersatz fiir Ausgabe 10.79

Selbstabbindende Mértel und Kitte werden angewandt, wenn
z.B.bei bewegten Ofen oder hohen Lasten eine Erhértung vor
Inbetriebnahme erforderlich ist oder wenn die Betriebs-
temperatur nicht fiir die keramische Hartung ausreicht.

4.3 Ungeformte Erzeugnisse

Ungeformte Erzeugnisse sind hydraulisch, chemisch oder
keramisch abbindende Bau- und Reparaturmassen. Sie
stehen gebrauchsfertig oder in mehreren Komponenten zur
Verfugung.

Diese Massen dienen zur Herstellung und Instandsetzung von
Ofen- und Feuerungsanlagen und kdnnen bei Steinausklei-
dungen komplizierte Formsteine ersetzen. Sorten und Giiten
der Massen sind denen der Steine angepaBt. 1)

44 Beschichtungsmassen

Beschichtungsmassen konnen in besonderen Féllen als
zusatzlicher Schutz der Auskleidung aufgebracht werden.

4.5 Warmedammstoffe

Wiarmedammstoffe kommen in Form von Steinen, Massen,
losen Fiillstoffen (z.B. Mineralwolle, Kieselgur), Platten und
Matten (z. B. aus keramischen Fasern) zur Verwendung. Bei
der Wahl des Warmedammstoffes ist zu priifen, ob er fiir eine
etwa auftretende Druck- und thermische Beanspruchung
ausreicht und ob er durch Aufnahme von Gasen (insbeson-
dere H,), Kondensat oder von flissigem Ofengut in seiner
Dammwirkung erheblich beeintrachtigt wird.

5 Konstruktions-Empfehlungen
5.1 Auskleidungsdicke

Die Auskleidungsdicke ist so festzulegen, daB die in der Aus-
kleidung und im Ofenmantel auftretenden Spannungen in
den zuldssigen Grenzen bleiben (siehe Abschnitt 5.2 sowie
DIN 28 070). An Hand des Temperaturgefilles in der Ausklei-
dung ist zu priifen, ob die thermische Widerstandsfédhigkeit
der gewahlten Baustoffe ausreicht (siehe auch Abschnitt 4.5).
Bei hohem Temperaturgefdlle innerhalb einer Schicht
kénnen die auftretenden Spannungen die =zuldssigen
Grenzen uberschreiten; hier ist eine Unterteilung in mehrere
Lagen zweckmaBig. Die Standfestigkeit muB sichergestellt
sein.

5.2 Dehn- und Ausgleichsfugen

Dehn- und Ausgleichsfugen sind dort erforderlich, wo auf
Grund der Ofenkonstruktion und infolge thermischer
und/oder chemischer Beanspruchung in der Auskleidung
unzulassig hohe Spannungen auftreten (siehe Abschnitt 5.1).

1) Siehe dazu auch Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 916
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Abstand und Breite der Fugen sind abhéngig von der irrever-
siblen und reversiblen Warmedehnung des Steinmaterials
und der Dehnung des Stahimantels. Es ist zu beachten, daB in
Abhangigkeit vom Steinverband und von der Art des Mortels
oder Kittes ein Teil der Warmedehnung von den Fugen auf-
genommen wird.

Bei der Einbringung von ungeformten Erzeugnissen sind die
Fugen nach Anweisung des Herstellers anzuordnen.

5.3 Ebene und schwach gekriimmte Wandfldchen

Ist bei ebenen Wandflichen die Standfestigkeit der Aus-
kleidung nicht bereits durch ihre Dicke gegeben, kdnnen
wahlweise folgende MaBnahmen getroffen werden:

a) Die Auskleidung ist so auszubilden, daB eine Gewdlbe-
wirkung erzielt wird.

b) Am Mantel oder an der Stahlkonstruktion sind Halte-
rungen (metallische oder keramische Anker) vorzusehen,
die eine Verbindung zwischen diesen und der Auskleidung
herstellen.

5.4 Stark gekriimmte bzw. gewdlbte Wandfléchen

Stark gekriimmte und gewdlbte Wiénde sollen mit Riicksicht
auf die Fugenausbildung moglichst mit genormten Form-
steinen gemauert oder mit ungeformten Erzeugnissen her-
gestellt werden.

5.5 Boden

5.5.1 Die Standfestigkeit ebener Boden gegen Auftrieb, z. B.
bei Schmelzen von héherer Rohdichte, und gegen thermisch
bedingtes Ausknicken muB durch die Dicke der Auskleidung
sichergestellt sein. Gering belastete Bdden werden mit
Normalsteinen oder Massen ausgekleidet.

5.5.2 Ist die Standfestigkeit eines ebenen Bodens gegen
eine Beanspruchung nach Abschnitt 5.5.1 nicht ausreichend,
so ist ein scheitrechtes Gewdlbe oder ein gewdlbter Boden
auszufiihren. Die Auskleidungen dieser Bdden sind mit maB-
genauen, moglichst genormten Formsteinen und engen
Fugen auszubilden. Die Widerlagerkréfte miissen direkt Gber-
tragen werden, nachgiebige Zwischenschichten sind nicht
zuldssig.

5.5.3 Bei Boden fiir flissiges Ofengut muB die Auskleidung
dicht sein. Dies kann erreicht werden durch mehrlagige Aus-
kleidung mit versetzten Fugen, Steine mit Falz oder Nut und
Feder, weitgehend raumbestindiges Stein- und Fugen-
material, Druckspannung in der Auskleidung wahrend des
Betriebes durch gegenseitige Verspannung mit dem Ofen-
mantel bzw. der Stahlkonstruktion.

5.5.4 Unter Hinweis auf Abschnitt 3 ist es zweckmaBig,
wenn die VerschleiBschicht unabh#éngig von anderen
Schichten ausgewechselt werden kann.

5.5.5 Aufdie Warmeableitung unter dem Boden ist zur Ver-
hinderung eines Warmestaus besonders zu achten, siehe
DIN 28 070.

5.6 Decken

5.6.1 Gewdlbe

Werden Chemiedfen oben mit einem Gewdlbe abgeschlos-

sen, kann die erforderliche Standfestigkeit des Gewdlbes

erzielt werden:

a) bei kleinen Spannweiten durch scheitrechtes Gewdlbe,

b) bei mittleren und groBen Spannweiten durch Gewdlbe mit
Stich (Flach-, Rund- und Kuppelgewdlbe).

Die maximal iiberbriickbare Spannweite wird bestimmt durch

die Gewdlbeform (Stichhohe), die auftretenden Gewdlbe-

spannungen und die Widerlagerkréfte (siehe auch Ab-

schnitt 5.6.2).

Bei scheitrechten Gewdlben ist der Werkstoff- und Formen-
aufwand hoher und die Auswirkung der Temperatur ungiinsti-
ger als bei einem Gewdlbe mit Stich.

Bei Gewdlben sind Stich und Dicke unter Beriicksichtigung
der thermischen Betriebsverhiltnisse mit den Spannweiten
abzustimmen. Es ist zu beachten, daB der Horizontalschub
bei Flachgewdlben um so groBer wird, je geringer der
Gewdlbestich ist, dessen untere Grenze bei etwa Vio der
Spannweite liegt (Ausnahme siehe Abschnitt 5.7.2). Bei hohe-
ren Temperaturen ist der Stich zu vergroBeren, im Bedarfs-
falle bis zu einem Gewdlbe, dessen Stich 2 der Spannweite
betragt (Rundgewdélbe). Die freie Ausdehnungsmdglichkeit
des Gewdlbes nach oben muB gegeben sein.

Das Gewdlbe ist aus Wolbsteinen mit engen Fugen auszufiih-
ren; dabei sind die genormten Steinformate (Halbwélber,
Ganzwolber nach DIN 1082) und die Einheitsformate der
Feuerfest-Industrie bevorzugt zu verwenden. Mit diesen
Steinformaten und bei der angegebenen Mindeststichhéhe
von etwa Yio der Spannweite sind in Abh&ngigkeit von der
Spannweite die Gewdlbedicken im Beiblatt zu DIN 1082 als
Anhaltswerte zu empfehlen.

Wird eine gréBere Stichhohe gewahlt, kdnnen mit diesen
Steinformaten auch gréBere Spannweiten Uberbrickt
werden.

Ist mit VerschleiB zu rechnen, so ist die Steindicke entspre-
chend zu erhéhen. Bei kleineren Spannweiten kann auch ein
leicht auswechselbares Schutzgewdlbe dem VerschleiB
Rechnung tragen.

Analog dem vorher Gesagten konnen Gewdlbe auch mit
ungeformten Erzeugnissen hergestelit werden.

5.6.2 Hangedecken
Chemiedfen kénnen z. B. in folgenden Fallen mit einer Hange-
decke abgeschlossen werden:

a) zur Uberbriickung von Ofenraumen, um Schubkrafte auf
Widerlager zu vermeiden,

b) wenn eine ebene Deckenuntersicht oder eine profilierte
Form erforderlich ist,

c) wenn aus VerschleiBgriinden einzelne Deckenteile leicht
auswechselbar sein miissen,

d) wenn aus konstruktiven Griinden (z.B. zahireiche oder
groBe Durchbriiche, wechselnde Neigungen der Decken-
untersicht) die Ausbildung eines Gewdlbes nicht mdglich
ist.

Zu priifen ist, ob die Temperaturverhéltnisse die Anwendung

einer Hangedecke mit Rucksicht auf die thermische Be-

anspruchbarkeit der Aufhéngekonstruktion gestatten. Bei der

Ausbildung der Hiangedecke ist darauf zu achten, daB

gegebenenfalls eine ausreichende Wirmeddmmung ohne

Gefahrdung der Aufhangung angebracht werden kann.

In der Hangedecke wird die Warmedehnung besonders wirk-
sam. Folgende MaBnahmen kdnnen z. B. vorgesehen werden:

e) ausreichende Dehnfugen,

f) Vérlegen der Steine mit einem Mdrtel, der die Ausdeh-
nung der Hangedecke nicht gefdhrdet, oder ohne Mortel
an der Feuerseite.

Hierdurch ist eine gewisse Gasdurchidssigkeit der Hange-
decke gegeben. Bei aggressiven Ofengasen ist auf die Korro-
sionsgefdhrdung von Metallteilen der Haingedecke zu achten;
von Vorteil kann es sein, die Steine an den StoBfugen mit Falz,
Nut und Feder oder dergleichen auszufiihren. Hierdurch kann
die Gasdurchlassigkeit einer Hangedecke gemindert werden.

Bei normaler Hiangedeckenausfiihrung sind die von der
Feuerfest-Industrie genormten Formate fiir Hangedecken-
steine bevorzugt zu verwenden.

Analog dem vorher Gesagten kénnen Hangedecken auch aus
ungeformten Erzeugnissen hergestellt werden.



