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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aus-
bessern von Winden eines Industrieofens, insbe-
sondere der Heizwidnde einer Verkokungsbatterie
nach dem Oberbegriff des Hauptanspruches.

Durch die DE-A-3425851 ist ein Verfahren zur
teilweisen oder vollstdndigen Erneuerung von Hei-
zwdnden einer Verkokungsofenbatterie bekannt.
Hierbei werden benachbarte Mauerwerksteile im
wesentlichen auf Betriebstemperatur gehalten; das
Aufmauern des neu zu erstellenden Mauerwerks
erfolgt in der Weise, daB die Binderwénde entspre-
chend den WarmmaBen angeordnet werden und
daB die erforderlichen Dehnfugen der Liuferwédnde
im Bereich der BinderkGpfe vorgesehen und mit
einem feuerfesten Fasermaterial ausgefiillt werden.

Diesen bekannten Verfahren gegeniiber be-
steht die Aufgabe der Erfindung darin, die Ausbes-
serung so zu gestalten, daf die Ofenwand Uber
den gesamten ausgebesserten Wandbersich wie-
der vollig gasdicht wird, die Arbeiten hierzu pro-
blemlos, die Vorbereitungen einfach und die anzu-
wendenden Mittel preisglinstig sind.

Zur L8sung dieser Aufgabe sieht die Erfindung
die Merkmale der kennzeichnenden Teils des
Hauptanspruches vor. Die Merkmale der Unteran-
spriiche dienen der Verbesserung und Weiterent-
wickiung der Merkmale des Hauptanspruches.

Der Vorteil des erfindungsgemé&Ben Veriahrens
ist darin zu sehen, daB die Dehnung des Mauer-
werks bei seiner Erwdrmung nur in einem MafBe zu
berlicksichtigen ist, daB lediglich ein Zwischenraum
zwischen dem alten und dem neuen Mauerwerk zu
bilden ist, der etwas gr8Ber als die Dehnung des
erwdrmten Mauerwerks ist. Es kommt somit nicht
mehr auf eine genaue Berechnung und Ausfiihrung
einer Fuge zwischen dem alten und dem neuen
Mauerwerk, die dem WarmmaB oder der Dehnung
entspricht an bzw. darauf an, daB in dem Zwi-
schenraum zwischen dem alten und dem neuen
Mauerwerk keramisches Fasermaterial eingebracht
wird, das mdgliche noch verbliebene Fugen zwi-
schen dem erwérmten alten und dem neuen Mau-
erwerk schlieBt. - Die Erfingung bietet die M&glich-
keit, daB das gasdichte Abschliefen der LAufer-
wand, in Sonderheit durch keramisches Schweiflen,
das z.B. in der DE-A-2053420 beschrieben ist, un-
mittelbar nach dem Aufheizen der benachbarten
Wandabschnitte, d. h. durch VerschweiBen des
Zwischenraumes zwischen dem alten und dem
neuen Mauerwerk erfolgen kann. - Das erfindungs-
gemife Verfahren bietet die Mdglichkeit, auf sine
exakte und geradlinige oder geradflichige Begren-
zung der Randkante zumindestens des alten Mau-
erwerks verzichten zu k&nnen. Diese Arbeiten kGn-
nen mit Hammer und MeiBel ausgefiihrt werden;
ggf. kann nach dem Erwdrmen die unregelmiBig
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bearbeitete Randkante scharriert werden. - Es zeigt
sich ferner der Vorteil, daB fiir das neue Mauerwerk
typunabhéngige Steine verwendet werden k&nnen,
die entweder stets verfligbar oder kurzzeitig be-
schaffbar sind.

Auf der beigefligien Zeichnung sind verschie-
dene Arbeitsweisen nach dem erfindungsgemZfen
Verfahren dargestellt und zwar zeigt.

Fig. 1 bis 4 die beiden L3uferwdnde einer
Verkokungsbatterie sowie das
Einsetzen des neuen Mauer-
werks in einem Abschnitt der
Winde,
zeigen ein weitere MGdglichkeit
der Anordnung und Ausbildung
des neuen, in die LAuferwdnde
einzusetzenden Mauerwerks
und
die MGglichkeit, den Zwischen-
raum zwischen dem alten und
dem neuen Mauerwerk im inne-
ren Wandabschnitt mit kerami-
schem Fasermaterial zu verfil-
len, um das spitere Ausfiillen
der Zwischenrdume durch kera-
mische Schweiffimasse zu er-
leichtern. Die im inneren Wand-
abschnitt eingestopfte kerami-
sche Fasermasse verhindert
den Durchtritt von SchweiBfmas-
se durch die Zwischenrdume in
die Heizzlige.

Mit dem erfindungsgemé@Ben Verfahren gilt, es,
die beiden parallelen Liuferwinde 1, 2 einer Ver-
kokungsbatterie auszubessern. Zwischen den bei-
den Wénden erstrecken sich die Binderwinde 3,
zwischen denen einerseits und den LAuferwidnden
andererseits die Heizzlige 4 gebildet sind. Der Be-
reich 5 zwischen den alten Mauerwerksabschnitten
6 und 7 ist in Ublicher Weise von dem schadhaften
Mauerwerk befreit worden, so daB der Bereich 5
seitlich von den Randkanten 8, 9 der alten Mauer-
werksabschnitte 6, 7 begrenzt wird. Diese Mauer-
werksabschnitte erhalten gegentiber der Langsmit-
telebene E der Liuferwdnde 1, 2 eine Neigung mit
einem Winkel a derart, daB der Abstand der dufe-
ren Kanten 10 des Bereiches 5 voneinander gréBer
als der Abstand der inneren Kanten 11 ist.

Das Erstellen der Randkanten 8, 9 erfolgt in
einfacher Weise durch Hammer und/oder Meifel,
ohne eine bestimmte Konfiguration des Bereiches
5 zu erlangen.

In dem Bereich 5 wird ein neues Mauerwerk 12
aufgemauert, das, wie bei der Ausflihrungsform
nach Fig. 3 und 4 widergegeben ist, eine ebenfalls
gegenliber der Ebene E der L3uferwdnde 6 und 7
gerichtete Neigung besitzen kann und zwar derart,
daB zwischen den Randkanten 8, 9 der alten Mau-

Fig. 5und 6

Fig. 7und 8
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erwerksabschnitte 6, 7 und 13, 14 des neuen Mau-
erwerks 12 ein V- oder keilf8rmiger Zwischenraum
15, 16 gebildet wird. Hierbei haben die Zwischen-
rdume 15, 16 eine mitllere Breite a bzw. b, die
etwas gréBer ist, als die beim Erwdrmen der Mau-
erwerksteile zu erwartende Dehnung derselben ist.
Der mittlere Abstand der Randkanten 8, 9 und 13,
14 voneinander betrdgt vorzugsweise ca. 50 bis
100 Millimeter.

Diese bis hier durchgefiihrten Arbeiten sind in
kaltem Zustand der neuen Mauerwerksteile 12 aus-
geflihrt worden.-Im Anschlu8 hieran werden die V-
formigen Zwischenrdume 15, 16 durch Verfahren
keramisches Schweifien, vorzugsweise unter An-
wendung einer Masse nach dem DE-Patent 20 53
420, gasdicht verschlossen, nachdem die Winde
oder die Wandabschnitte 8, 7 und 12 ihre grBte
Ausdehnung nach einer bestimmten Erw#rmungs-
zeit erlangt haben.

In Fig. 5 und 6 ist dargestellf, daB das neue
Mauerwerk 12 mit ebenflachigen Stirnkanten aus-
gefihrt sein kann, wobei die einzelnen Lagen des
neuen Mauerwerks 12 stufenartig gestaltet sein
kdnnen. So kdnnen senkrechte Stufen 22, 23, 24
gebildet sein, wobei die benachbarte Randkante 8
des alten Mauerwerksabschnitie 6 einen senkrech-
ten oder anndhernd senkrechten Verlauf zeigt. -
Das Mauerwerk 12 kann jedoch gegeniiber dem
alten Mauerwerksabschnitt 7, wie in Fig. 5 und 6
dargestellt, nicht nur vor- und zurlickspringende
Abschnitte 25, 26, 27 aufweisen, sondern auch
treppenartig angeordnete Abschnitte 28, 29, 30,
denen riickspringende Abschnitte 31, 32, 33 der
Randkante 9 entsprechen.

Als Mauerwerksdffnung sind auch Offnungen
am Anfang und Ende einer Lauferwand zu verste-
hen. Hier wird am Wandanfang oder -ende der
Eckbereich aus schadhaftem, altem Mauerwerk ab-
gerissen und durch neues Mauerwerk unter Bil-
dung eines Zwischenraumes, wie er vorstehend
beschrieben ist, ersetzt, wonach das alte und das
neue Mauerwerk, wie ausgeflhrt, behandelt und
der Zwischenraum geschlossen wird.

Ein Vorteil des Verfahrens liegt darin, daff die
flir das Aufmauern des neuen Mauerwerksteils zur
Verwendung kommenden Steine unabhfngig von
den Steinprofilen des alten Mauerwerks gewihlt
werden k&nnen. Da die Zwischenrdume zwischen
altem und neuem Mauerwerk unregelmifig sein
kdnnen, spielt die Lage der Stof-und Lagerfugen
des neuen Mauerwerks 35 und 36 keine Rolle.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Ausbessern von Winden eines
Industrieofens, insbesondere der Liuferwinde
einer Verkokungsbatterie, wobei benachbarte
Mauerwerksteile auf im wesentlichen Betriebs-
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temperatur gehalten werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Mauerwerk der Lauferwand
im n3heren Umkreis der schadhaften Mauer-
werksstelle Uber die gesamte Dicke der Ldu-
ferwand unter Bildung eines unregelmaBigen
Randes entfernt wird, neues Mauerwerk in kal-
tem Zustand in der so gebildeten Mauerwerks-
6ffnung geschaffen wird, das alte und das
neue Mauerwerk auf Betriebstemperatur er-
wirmt und der Zwischenraum zwischen dem
unregelmégigen Offnungsrand und dem neuen
Mauerwerk in erwdrmtem Zustand dauerhaft
und gasdicht geschlossen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zwischenraum zwischen
dem unregelmipigen Offnungsrand und dem
neuen Mauerwerk durch keramisches Schwei-
Ben geschlossen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zwischenraum zwischen dem
unregelmigigen Offnungsrand und dem neuen
Mauerwerk in kaltem Zustand gr&Ber als die
Dehnung des in der Mauerwerksdffnung ge-
schaffenen neuen Mauerwerks und der be-
nachbarten alten Mauerwerksabschnitte ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daf der Zwischenraum im warmen
Zustand der Mauerwerksabschnitte im Mitiel
ca. 50 - 100 mm betrégt.

5. Verfahren nach Anspruch 1 und einem oder
mehreren der Anspriiche 2 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, da mindestens die Randkante
des unregelmiBigen Offnungsrandes des alten
Mauerwerks unter Bildung eines sich nach der
AuBenseite der Wand hin erweiternden dreiek-
kigen Querschnitts abgeschrigt ist.

6. Verfahren nach Anspruch 1 und einem oder
mehreren der Anspriiche 2 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Zwischenraum zwischen
dem alten und dem neuen Mauerwerk abge-
stuft, schrdg oder treppenfdrmig von oben
nach unten verlZuft.

7. Verfahren nach Anspruch 1 und einem oder
mehreren der Anspriiche 2 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Zwischenraum (15, 16)
zwischen dem alten und dem neuen Mauer-
werk vor dem keramischen Schweiien teilwei-
se mit keramischer Fasermasse ausgefllit
wird.

Claims
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A method for repairing the walls of a furnace,
more particularly the heating walls of a coking
battery, in the case of which adjacent masonry
parts are held essentially at the operation tem-
perature, characterized in that the masonry of
the heating walls is removed in the direct vi-
cinity of the damaged part of the masonry for
the entire thickness of the heating wall with the
formation of an irregular edge, new masonry is
erected in a cold condition in the opening so
formed in the masonry, the old and the new
masonry is heated up to the operation tem-
perature and the intermediate space between
the irregular edge of the opening and the new
masonry is permanently and sealingly shut off
in the heated condition.

The method as claimed in claim 1, character-
ized in that the intermediate space between
the irregular edge of the opening and the new
masonry is sealed with ceramic material.

The method as claimed in claim 1, character-
ized in that the intermediate space between
the irregular edge of the opening and the new
masonry in the cold state is larger than the
expansion of the new masonry erected in the
opening in the masonry and of the adjacent old
masonry sections.

The method as claimed in claim 3, character-
ized in that in the heated up condition of the
sections of masonry the intermediate space in
the masonry is equal to approximately 50 to
100mm.

The method as claimed in one or more of the
claims 2 through 4, characterized in that at
least the edge of the irregular opening edge in
the old masonry is set oblique with the forma-
tion of a friangular cross section widening to-
wards the outer side of the wall.

The method as claimed in claim 1 and in any
one or more of the claims 2 through 5, char-
acterized in that the intermediate space be-
tween the old and the new masonry is
stepped, oblique or like a staircase running in
a downward direction.

The method as claimed in claim 1 and one or
more of the claims 2 through 6, characterized
in that the intermediate space (15 and 16)
between the old and the new masonry is partly
filled with ceramic fiber material prior to ce-
ramic welding.

Revendications
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Procédé de réparation de parois de fours in-
dustriels en particulier de parois en panneres-
ses d'une batterie de cokéfaction, ol les par-
ties voisines de magonnerie sont maintenues
sensiblement a4 la température de fonctionne-
ment, caractérisé en ce que la magonnerie de
la paroi en panneresses située dans I'environ-
nement immédiat de I'emplacement endomma-
gé de magonnerie est enlevé sur la totalité de
I'épaisseur de la paroi en panneresses, en
formant une bordure irréguliere, une nouvelle
magonnerie étant créée 2 I'état froid dans I'ou-
verture ainsi formée dans la magonnerie, I'an-
cienne et la nouvelle magonnerie étant chauf-
fées & la température de fonctionnement et
I'espace intermédiaire situé entre la bordure
irréguliére et la nouvelle magonnerie étant re-
fermé & I'état chaud, de fagon durable et étan-
che aux gaz.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'espace intermédiaire situé entre la
bordure irréguliére d'ouverture et la nouvelle
magonnerie est fermée par soudure cérami-
que.

Procédé selon la revendication 1, caraciérisé
en ce que l'espace intermédiaire situé entre la
bordure irréguliere d'ouverture et la nouvelle
magonnerie est plus grande a I'état froid que
la dilatation de la nouvelle magonnerie créée
dans l'ouverture de la magonnerie et des an-
ciennes sections de magonnerie voisines.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce que l'espace intermédiaire est en
moyenne d'a peu prés 50 4 100 mm, lorsque
les sections de magonnerie sont I'état chaud.

Procédé selon la revendication 1 et une ou
plusieurs des revendications 2 a 4, caractérisé
en ce qu'au moins la bordure irréguliere d'ou-
verture de l'ancienne magonnerie est chanfrei-
née en formant une sections transversale trian-
gulaire s'agrandissant vers la face extérieure
de la paroi.

Procédé selon la revendication 1 et une ou
plusieurs des revendications 2 & 5, caractérisé
en ce que l'espace intermédiaire situé entre
l'ancienne et la nouvelle magonnerie est étagé,
de fagon inclinée ou en forme d'escalier, de
haut en bas.

Procédé selon la revendication 1 et une ou
plusieurs des revendications 2 & 8, caractérisé
en ce que l'espace intermédiaire (15,16) situé
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entre la nouvelle et I'ancienne magonnerie est
partiellement rempli d'une masse fibreuse
avant la soudure céramique.
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Fig.4
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Fig.7
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