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@ Vorrichtung und Verfahren zum gasdichten Abschliessen von Horizontalkammer-Verkokungsofen und Verfahren zur

Reinigung der Dichtflachen.

@ Horizontalkammerverkokungsofen, bei dem die Dicht-
elemente der Kammertiiren (1)} als selbstindige betriebs-
méBig nach einem Druckvorgang austauschbare Bauteile in
Form von Dichtrahmen (5) ausgebildet und mittels losbaren
bzw. entriegelbaren Befestigungsvorrichtungen mit dem
Kammerrahmen (2) oder mit dem Tirkdrper (9) verbindbar
und bei dem die Auflage- oder Anlageflachen der Kammer-
rahmen und/oder der TUrkérper, mit welchem die Dichtrah-
men verbindbar sind, als ebene Dichtflachen (7, 8) ausgebil-
det sind, sowie Verfahren an einem derartigen Horizontal-
verkokungsofen zum Aufrechterhalten von deren gasdichter
VerschluBwirkung, bei dem die Dichtrahmen betriebsmaBig
nach einem Druckvorgang nach Lésen der Befestigung ent-
fernt und durch Austausch-Dichtrahmen ersetzt werden und
bei dem die jeweils ausgetauschten Dichtrahmen einer Rei-
m nigung der Dichtlippen bzw. Dichtleisten der Dichtkanten

und/oder Dichtwulste unterzogen und die Dichtrahmen nach
w Reinigung der Wiederverwendung zugefithrt werden.
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BEZEICHNUNG GEANDERT
siehe Titelseite

Horizontalkammerverkokungsofen, dessen Kammern beid-
seitig mittels herausnehmbarer Kammertiren gasdicht
verschlieBbar sind, und Verfahren zum Aufrechterhalten

von deren gasdichter VerschluBwirkung

Die Erfindung bezieht sich auf einen Horizontalkammer-
verkokungsofen, bel dem eine Anzahl von parallelen Gfen-
kammern zu Kammerbatterien zusammengefafllt, dessen Kam-
mern mittels herausnehmbarer Kammertiiren gasdicht ver-
schliefBbar und die mit Dichtelementen zwischen TUrkdr-

per und Kammerrahmen versehen sind.

Die Horizontalverkokungsdfen sind in horizontaler Rich-
tung an beiden Seiten mit herausnehmbaren Tilren ver-
schlossen. Wdhrend des Betriebes der Ofen besteht zwi-
schen der Ofenkammer und dem Tilrkdrper ein Temperatur-
gefdlle. Das hat zur Folge, daB an den k&lteren Ver-
schluBteilen Teer- und Pechbestandteile aus den flich-
tigen Destillationserzeugnissen kondensieren und kru-
stenartig verh3rten. Diese Anbackungen bewirken, dal3
nach wiederholtem Ein- und Aussetzen der 0Ofentiiren der
gasdichte AbschluBl zwischen Verkokungskammer und Um-

gebungsluft nicht mehr hergestellt werden kann.
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Bei derartigen Horizontalkammerverkokungstfen sind zum
Zweck der gasdichten Abdichtung an den OfentirkOrpern
besondere Abdichtungselemente befestigt, die mit den
Ofentlren eine bauliche Einheit bilden. Es hat sich als
erforderlich herausgestellt, daB8 diese Abdichtungsele-
mente sich an Form@nderungen des TiirkOrpers sowie des
Kammerrahmens wd@hrend der Garungszeit sowie an die unver-
meidlich auftretenden Anbackungen anpassen missen, damit
die Dichtwirkung trotzdem erhalten bleibt. Zu diesem
Zweck werden die Bichtelemente teils aus elastomeren
oder vergleichbar flexiblen teils aus anderen fliel-
fahigen Werkstoffen hergestellt. Solche Werkstoffe sind
jedoch wegen der hohen Temperaturen von geringer Lebens-
dauer, wenn es nicht gelingt, sie vor unmittelbarer
Hitzeeinwirkung zu schiitzen. Wegen der erwd@hnten Ver-
formungserscheinungen ist ein derartiger Schutz vor der
Einwirkung der Betriebstempesratur nicht mtglich. Daher
ist es ferner bekannt, durch selbstt&dtig wirkende

Druck- und/oder Federvorrichtungen an die erw#hnten
Form&nderungen anzupassen und auch die Anbackungen aus-
zugleichen. Auflerdem ist es auch bekannt, zum Ausgleich
grdlBerer Form3nderungen sowohl des Ofentirkdrpers und
des Kammerrahmens wie auch der Abnutzung und Forminde-

rung des Dichtelements selbst dieses nachstellbar auszu-
bilden. '

Diese bekannten mehr oder weniger aufwendigen "‘Abdich-
tungssysteme reichen jedoch nicht aus, einen wirkungs-
vollen OfenkammerverschluB8 herzustellen, da sich die
verhdrteten Anbackungen an den Dichtungskonstruktionen
manuell oder maschinell, ohne Zerst@rung diesér Kon-

struktionen, nur sehr schwierig beseitigen lassen.

Der Erfindung lieqt daher die Aufgabe zuérunde, eine

Vorrichtung und ein Verfahren zu schaffen, um damit
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Besondere Vorteile der Erfindung ergeben sich im Wir-
kungszusammenhang mit dem weiteren Merkmal, daf3 die Auf-
lage~ oder Anlageflédchen des Kammerrahmens oder des Tir-
kdrpers, mit welchem der Dichtrahmen verbindbar ist,

als ebene Bichtflache ausgebildet sind.

Die Gestaltung des Dichtrahmens als eigenstidndiges

und betriebsmdBig leicht austauschbares Bauteil in Ver-
bindung mit der Ausbildung des.TilrkOrpers oder des
Kammerrahmens gestattet eine Vereinfachung der Ausge-
staltung des Dichtelementes selbst scwie vor allem eine
einfachere und leichtere Reinigung der am Dichtvorgang
beteiligten Fldchenteile. Dies gilt in noch wirksamerer.
Weise, wenn nach einem weiteren Merkmale beide Auflage-
oder Anlagefl&chen, zwischen denen der Dichtrahmen
wirkt, ndmlich die des Kammerrahmens und die des Tur-

krpers als ebene Dichtfldchen ausgebildet sind.

Um ein betriebsm&fBig leichtes L8sen des Dichtrahmens

zu ermdglichen, sind erfindungsgem3B einfache Vorrich-~
tungen zum Befestigen entweder am Kammerrahmenroder am
Tirktrper vorgesehen, die ein Einh8ngen des Dichtrahmens
gestatten. DemgemdB wird vorgeschlagen, daB der Dicht-
rahmen mittels Osen, Ausnehmungen, Bohrungen oder dergl.
Vertiefungen an Stiften, Haken, Nocken oder dergl. Vor-
spriingen an dér Oberseite entweder des Tlrkdrpers oder
des Kammerrahmens einh&ngbar ist. Die Ausbildungsweise
kann aber auch umgekehrt so getroffen sein, dafl der
Dichtrahmen mittels Stiften, Haken, Nocken oder dergl.
Vorspriingen an Osen, Ausnehmungen, Bohrungen oder dergl.
Vertiefungen an der Oberseite entweder des TQrkﬁrpers
oder des Kammerrahmens einh&ngbar ist. Diese beliebig
variierbarén einfachen Einhdngevorrichtungen erlauben
ein rasches Auswechseln des Dichtrahmens; ‘die Vorrich-
tungen selbst k&nnen dem Kammerrahmen bzw. dem TUrkdr-

per angepan werden.
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einen mifkungsvolleren gasdichten Ofenkammerverschluf
wdhrend des Garungsprozesses zu schaffen, welcher durch
die erwdhnten Veridnderungen der mit der Dichtung zu-
sammenwirkenden Abdichtungsfl&chen in seiner.Gasdicht-

heit nicht beeintr&@chtigt wird.

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird erfindungsgemdB bei einem
Horizontalkammerverkokungsofen, dessen Kammern beidsei-
tig mittels herausnehmbarer Kammertiiren gasdicht ver-
schlieBbar und die mit Dichtelementen zwischen Turk&sr-
per und Kammerrahmen versehen sind, vorgeschlagen, daf3
das Dichtelement als selbstdndiges betriebsm&dfig nach
einem Druckvorgang austauschbares Bauteil in Form eines
Dichtrahmens ausgebildet und mittels einer ldsbaren

bzw. entriegelbaren Befestigungsvorrichtung mit dem

Kammerrahmen oder mit dem Tiurk@rper verbindbar ist.

Die erfindungsgemdfle Dichtvorrichtung unterscheidet
sich vom Bekannten grundlegend dadurch, daB es sich um

ein selbstdndiges nach einem Druckvorgang austausch-

-

bares Bauteil handelt, welches fir nur einen - oder
auch mehrere - Druckvorginge mit dem Kammerrahmen oder
aber mit dem Tirkdrper leicht ldsbar verbunden wird.
Dadurch wird den einzelnen zum Abdichtungszweck zu-
sammenwirkenden Konstruktionsteilen jeweils eine ge-
trennte Aufgabe zugewiesen, und fUr jeden Abdichtungs-
vorgang steht erforderlichenfalls stets ein neues, voll
funktionsfdhiges Dichtelement zur Verflgung. Dadurch
wird vermieden, daB sich Verformungen und/oder Beschi-
digungen des Dichtelements, welche bei einem Abdichtungs-
vargang herbeigefihrt worden sind, sich nachteilig auf
den nachfolgenden Dichtungsvorgang auswirken und dessen

Gasdichtigkeit beeintrdchtigen kdnnen.

- 12+ -
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Nach einem weiteren wichtigen Merkmal zur Anordnung
des Dichtrahmens ist vorgesehen, daB3 der Dichtrahmen
auf den ebenen Dichtfldchen des Kammerrahmens und/oder
des TirkOrpers mittels Nocken oder dergl. Vorspriingen
in seiner Lage zwischen Kammerrahmen und Tiirkdrper ge-
halten ist. Die erfindungsgem&dfBe Gestaltung des Dicht-
elements als eigensté@ndiger Dichtrahmen in Verbindung
mit der Ausbildung der Auflage- oder Anlagefl3chen als
gbene Dichtfl&chen sowile die leichte Auswechselbarkeit
der Dichtrahmen erm8glicht es,durch geeignete und vor-
teilhafte Gestaltung der leicht austauschbaren Dicht-
rahmen bei jedem Backvorgang eine absoclute Gasdich-
tigkeit der Kammern zu gew8hrleisten und zugleich die

Funktionstichtigkeit der ebenen Dichtfl&dchen auf Dauer

sicherzustellen.

Der Dichtrahmen nach der Erfindung ist in seinen Ab-
messungen dem TUrkdrper.und dem Kammerrahmen angepafllt
und er kann aus elastisch oder plastisch verformbaren
metallischen oder nichtmetallischen Werkstoffen oder

aus Kombinationen von beiden bestehen. Beispielsweise
kann er aus einem Metallprofil bestehen oder als Profil-
rahmen aus plastischem oder elastischem Kunststoff,

z.B. einem Polymer ausgebildet sein; ferner kann er aus
einem Metallprofilrahmen bestehen, der mit Dichtkdrpern
oder Dichtfldchen aus einem plastischen oder elasti-

schen Natur- oder Kunststoff, z.B. einem Polymer ver-

sehen sein.

Weitere Ausgestaltungsmdglichkeiten bestehen darin,
dafl das Profil einen parallel zu den Dichtfl&chen
verlaufenden Steg und an jedem Stegende mindestens
eine Dichtlippe aufuweist, und daB die Dichtlippen
entgegengesetzt gerichtet, oder daB die Dichtlippen

als rechtwinklig zu dem Steg verlaufende Dichtleisten

- 34" -
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ausgebildet sind, und ferner, dafl die Dichtleisten mit

angescharften Dichtkanten versehen sind.

Eine Abwandlung besteht darin, daf3 das Profil aus zwei
einen Winkel zu den Bichtfl&dchen verlaufenden, sich
etwa mittig durchdringend und schneidend verbundenen
etwa ebenen Stegen besteht, von denen mindestens einer
der Stege je eine Cichtlippe oder Dichtleiste aufweist,
die einander entagegengerichtet sind, wobei die Dicht-
lippen bzw. Dichtleisten mitbangeschérften Dichtkan-

ten versehen sein kdnnen.

Eine weitere Abwandlung kann darin bestehen, daB zwei
sich etwa mittig durchdringend und schneidend verbun-
dene Stege des Dichtrahmens das Profil eines X auf-
weisen und die Stegenden zugleich Dichtkanten sind;
dabei k8nnen die sich etwa mittig durchdringend und
schneidend verbundenen Stege eine ovale oder kreis—~

bogenftrmige Profilform aufweisen.

Ferner kann der Dichtrahmen aus einem im wesentlichen
parallel zu den Dichtflachen verlaufenden KGrper be-
stehen, der beidseitig mit einander entgegengerichte-
ten parallel verlaufenden erhabenen Dichtlippen oder
Dichtleisten versehen ist, wobei die Dichtlippen bzuw.
Dichtleisten mit angeschidrften Dichtkanten versehen

sein kdnnen.

AuBerdem ist es midglich, den Dichtrahmen aus einem
U-Profil aus Metall zu gestalten, dessen Flansch-
fl&chen parallel zu den Dichtfldchen verlaufen und in
dessen umschlossenem Profilraum ein Dichtkﬁfper aus
einem elastischen oder plastischen Natur- oder Kunst-
stoff gehalten ist, dessen freie Dichtwulst eine
gréBere HGhe als der U-Steg aufueist. Dabei kann der
Steg des U-Profils zus&dtzlich mit mindestens einer in

einem Winkel zu den Dichtfl&dchen geneigt verlaufenden

- 35- -
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Dichtleiste mit Dichtkanten versehen sein, und in wei-
terer Ausbildung kann der Steg des U-Profils zus&dtzlich
mit zwei bogenfdrmigen, zusammen ein oval- oder kreis-
bogenfdrmiges Profil bildende Dichtleisten mit Dicht-
kanten versehen sein, die sich an die Dichtfl&chen von

Kammerrahmen und TiirkSrper anlegen.

Der Dichtrahmen kann auch noch dahingehend abgewan-
delt sein, dall er aus zweil U-Profilen aus Metall be-
steht, deren U-Profilrdume einander zugekehrt sind und
einen DichtkSrper an seinen beiden Seiten umschlieBen,
dessen Mittelteil eine Dichtwulst bildet, deren H&he
grofler ist als die Steghdhe der U-Profile. SchliefBllich
ist es mdglich, den Dichtrahmen aus zwei U-Profilen aus
Metall zu gestalten, die mit ihkren Steqgen verbunden und
deren Profilrdume voneinander abgekehrt sind und Dicht-
krper umschlieBen, deren beidseitig freie AuBlenteile
Dichtwulste bilden, deren HOhe grdBer ist als die Steg-
hthe der U-Profile. Bel den letztgenannten Gestaltungs-

formen kdnnen die Dichtwulste als druckmittelbefiillbare

Dichtkammern ausgebildet sein.

Eine vereinfachte Form kann noch so gestaltet sein, dalB
der Dichtrahmen aus einem Rahmenprofil besteht, welches
zumindest zwei parallelverlaufende als Dichtwulste wir-
kende Wellenprofile aufweist, wobei die Wellenprofile
aus einem dinnwandigen elastisch oder plastisch verform-
baren Werkstoff aus Metall oder Kunststoff bestehen

kdnnen,

Ein wesentlicher Kerngedanke der Erfindung ist noch

in einer Verfahrensweise zum Aufrechterhalten der gas-

dichten VerschluBwirkung zwischen Kammertir und Kammer-

rahmen bel derartigen Horizontalkammerverkokungs@ifen zu

sehen, die darin besteht, daB der Dichtrahmen betriebs-
- 16~ -
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mdBig nach einem Druckvorgang nach L&sen der Befesti-
gung entfernt und durch einen Austausch-~Dichtrahmen er-
setzt wird, und daBl der jeweils ausgetauschte Dicht-
rahmen einer Reinigung seiner BDichtlippen bzw. Dicht-
leisten und seiner Dichtkanten und/oder Dichtwulste

unterzogen und nach Reinigung der Wiederverwendung zu-

gefihrt wird.

Dabei kann diese Reinigung entweder durch unter An-
pressen erfolgendem Entlangfihren von spatenartigen
Schabe~Instrumenten auf den Dichtlippen, Dichtleisten,
Dichtkanten oder Dichtwiilsten erfolgen, die auf einer
festen Unterlage aufliegen, oder durch unter Anpressen
erfoclgendem Entlangfihren von ruhenden oder hin- und
herbewegten Borstenreihen oder rotierenden Borsten-
kpfen auf den Dichtlippen, Dichtleisten, Dichtkanten
oder Dichtwillsten erfolgt, die auf einer festen Unter-
lage aufliegen. Ferner kdnnen zum Reinigen der Dicht-
lippen, Dichtleisten, Dichtkanten oder Dichtwilsten
diese einem oder mehreren unter hohem Druck zuge?ﬁhrten

gebiindelten Fliissigkeitsstrahlen ausgesetzt werden,

Durch diese einfachen Reinigungsm&glichkeiten der
Dichtrahmen, kann eine vielfache Wiederverwendbarkeit
erreicht und damit eine lange Lebensdauer erzielt wer-
den., Dasselbe gilt jedoch auch fiUr die Dichtfl3chen
der Kammerrahmen und der Tiurkdrper. Auch diese k&nnen
nach jedem Druckveorgang einer einfachen und wirkungs-
vollen Reinigung unterzogen werden, die durch unter
Anpressen erfolgendem Entlangfihren von spatenartigen
Schabe-Instrumenten oder von ruhenden oder hin- und

herbewegten Borstenreihen oder von rotierenden Borsten-

kfern erfolgen kann.
Durch die Erfindung wird sowohl die Lebensdauer dieser

- AT -
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D ichtfldchen wie auch der Dichtrahmen gesteigert und
vor allem ist dadurch eine stark ins Gewicht fallende

Verbesserung der Wirtschaftlichkeit des Ofenbetriebs

ermoglicht.

Di Erfindung ist an Hand von Ausfihrungsbeispielen in
der Zeichnung dargestellt und im folgenden naher er-
ldutert. Es zeigen

Fig. 1 einen horizontalen Querschnitt durch éine

Ofenkammertir;

Fig. 2 eine Vorderansicht auf die Ofenkammertdiir;

Fig. 3 einen Vertikal-Schnitt A-A' gem. Fig. 2;

Fig. 4 einen Vertikal-Teilschnitt entsprechend Fig. 3;
Fig. &5 einen weiteren Vertikal-Teilschnitt;

Fig. 6 einen weiteren Vertikal-Teilschnitt;

Fig. 7 einen Dichtrahmen gem. Fig. 133

Fig. 8 einen Dichtrahmen gem. Fig. 16

Fig. 9 bis Fig. 21

eine Anzahl von Ausgestaltungsmdglichkei-

ten des Profils des Dichtrahmens gem. Fig. 7;

Fig. 22 den Tirkodorper 9 gemdB Fig. 1 bei der Reini-

gungsbearbeitung;

Fig., 23 eine Seitenansicht gemdB Fig. 22;
Fig. 24 den Kammerrahmen 2 gem. Fig. 1 bei der Rei-

nigungsbearbeitung;

Fig. 25 den Tirkorper 9 gemidB Fig. 1 bei der Reini—

gungsbearbeitung auf andere Weise;

Fig. 26 eine Seitenansicht gemdB Fig. 25;
Fig, 27 einen Dichtrahmen gemdB Fig. 16 bei der

Reinigungsbearbeitung;
Fig. 28 einen Querschnitt durch den Dichtrahmen
gemdl3 Fig., 27 bei der Reinigungsbearbeitung

- 8 -
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In dem in Fig. 1 dargestellten horizontalen Querschnitt
ist die Ofentir mit 1 und der Kammerrahmen mit 2 be-
zeichnet. Die Ofentir 1 ist mittels der Verriegelungs-

vorrichtung 3 gesichert.

Der Tirkdrper 9 und der Kammerrahmen 2 weisen umlaufende
und parallelverlaufende, ebene Dichtfldchen 7, 8 auf,
zwischen denen der umlaufende Dichtrahmen 5 angeordnet
ist, der aus einem Steg und zwei Dichtlippen besteht. Der
Dichtrahmen 5 ist in einer in Fig. 1 nicht dargestellten
Weise an der Oberseite des Kammerrahmens oder des Tirkdr-
pers eingehangt. In seiner Lage wird er durch die Nocken
10 gehalten, die an den Innenseiten des .Dichtrahmens 5

auf den Dichtflachen 8 des Tirkdrpers angebracht sind.

Die Fig. 2 und 3 zeigen schematisch die Ofenkammertir in
Vorderansicht und im Vertikalschnitt, und es ist ferner
daraus ersichtlich, wie nach einem Merkmal der Erfindung
an der Oberseite des Tirkdrpers 9 der Dichtrahmen 5 ein-
gehdngt ist, und zwar dienen hierzu zwei Haken 6 am
Dichtrahmen 5, mittels welchen er an den Usen 4 einge-

hingt ist.

Die Fig. 4, 5 und 6 zeigen Abwandlungen der Einh@ngevor-
richtungen. So ist in Fig. 4 der Dichtrahmen 5 mittels
der Usen 12 an den vorspringenden Haken 11 eingeh&ngt,
wdhrend in Fig, 5 Haken 14 des Dichtrahmens 5 zum Ein-
hdngen in Usen 13 dienen, welche am Kammerrahmen 2 be-
festigt sind. In Fig. 6 ist die Anordnung so getroffen,
daB der Dichtrahmen 5 mittels bligelartiger Usen 16 an

Z-férmigen Haken 15 des Turkdrpers 9 eingehd@ngt ist.

Die in Fi1g. 7 und 8 teilweise dargestellten Dichtrahmen 5
wveisen unterschiedliche Bauweisen auf; das Profil in Figq.
7 entspricht etwa dem von Fig. 13,worin der Steg 23 mit

rechtwinklig zum Steg verlaufenden einander entgegenge-

- 19

)



10

15

20

25

30

- 4221 -

0108818

- 19 -

richteten Dichtleisten 25 versehen ist, die mit ange-

scharften Dichtkanten 26 ausgeristet sind.

Der Dichtrahmen in Fig. B8 entspricht etwa der Konfigura-
tion von Fig. 16. Das U-Profil 33 mit dem Steg 35 und
den Flanschfldchen 34 umfaBt einen als Dichtwulst 26

virkenden Dichtkdrper 21, der als druckmittelbefillbare
Dichtkammer 44 ausgebildet ist.

In den Fig. 9, 10, 16 und 17 sowvie 20 sind Profile von
Dichtrahmen 5 dargestellt, bei denen ein umlaufendes
U-Profil 20 aus Metall oder einem harten Kunststoff
einen Dichtkdrper 21 umschlieBt, oder bei denen zwei um-
laufene U-Profile 38, 41 paarweise mit ihren Flansch-
fldchen 34 als Halterung fir den oder die Dichtkdrper 21
dienen.

Bei dem Profil gem. Fig. 9 besteht der Dichtrahmen 5 aus
zvei U-Profilen 38, deren U-Profilrdume einander zugekehrt
sind und einen Dichtkdrper 21 einschlieBen, dessen Mittel-
teil eine Dichtwulst 39 bildet, deren H&he grdBer ist als
die Hdhe der Stege 35 der U-Profile 38. Beil den Profilen
gem. Fig. 10, 16 und 17 dient ein umlaufendes U-Profil 20
mit seinem von den Flanschfldchen 34 gebildeten Profil-
raum als Halterung fir aen Dichtkdrper 21. Dieser ist bei
den Ausfihrungsbeispielen Fig. 10 und 17 ein Vellkodrper
aus einem elastischen oder plastischen Dichtwerkstoff, der
auf seiner freien Seite in eine Dichtwulst 36 auslauft,
deren H8he grdBer ist als die Hohe des U-Steges 35. Beim
Beispiel gem. Fig. 10 sind am Steg 35 zusidtzlich noch

zvei in einem Winkel zu den Dichtfldchen verlaufende Dicht-
leisten 37 mit Dichtkanten 26 angeordnet, wdhrend beim
Profil gem. Fig. 17 der Steg 35 mit zwei bogenfﬁrmigen,
zusammen ein oval- oder kreisbogenfdrmiges Profil 40

bildende Dichtleisten mit Dichtkanten 26 versehen ist.

- 29 -
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Das Beispiel eines Dichtrahmenprofils gem. Fig. 16 zeigt
ein umlaﬁfendes U-Profil 33 aus Metall oder einem harten
Kunststoff, dessen Profilraum - bestehend aus den Flansch-
flachen 34 und dem Steg 35 - den Dichtkdrper 21 teilweise
umschlieBt, dessen Dichtwulst als druckmittelgefiillte
Richtkammer 44 ausgebildet ist. Die Dichtkammer 44 trégt
auBerdem noch eine gegen eine der Dichtfldchen 7, 8 des

Kammerrahmens 2 bzw. des TlirkdSrpers 9 gerichtete Dicht-
lippe 22,

Beim Ausfihrungsbeispiel gem. Fig. 19 bilden zwei U-Pro-
file aus Metall, die mit ihren Stegen verbunden sind, die
Halterung 20 fir die einander entgegengerichtet ange-
ordneten Dichtkdrper 21, deren Teil 42 von den Flansch-
flichen 41 der U-Profile umschlossen ist, wdhrend die

freien Teile die Dichtwulste 43 bilden.

Bei den Ausfihrungsbeispielen gem. Fig. 11, l3'und 18

veist das Profil einen parallel zu den Dichtflachen
verlaufenden Steg 23 auf, der an jedem Stegende mit einer oder
mehrehren -Dichtlippen 25 oder Dichtleisten 24 versehen ist,
die einander entgegengerichtet sind. Dabei konnen die Dicht-

lippen 25 oder Dichtleisten 24 mit angeschirften Dichtkan-
ten 26 versehen sein.

Das Beispiel gem. Fig. 12 zeigt ein Dichtrahmenprofil, vel-
ches aus zwei in einem Winkel zu den Dichtflachen verlaufen-
de, sich etwa mittig durchdringende und sich schneidend ver-
bundene etwa ebene Stege 27 aufweist, von denen auf jeder
Seite eines der Stegenden mit je einer Dichtlippe 28 ver-
sehen ist. Hiervon abgewandelte Profilformen zeigen die Bei-
sp Ble gem. Fig. 15 und Fig. 21, die aﬁs sich etwa mittig
durchdringend schneidende Stegen 29 von etWa ovalen oder
kreisbogenfdrmigen Profilformen zusammensetzen, die in Dicht-

lippen 30 auslaufen, Diese legen sich an die parallelen
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Dichtfldchen der Kammerrahmen und Tilrkdrper an; sie

ktnnen (Fig. 15 und 21) mit angeschiérften Dichtkanten 26
versehen sein.

Eine weitere Profilform ist in Fig. 14 dargestellt, bei
der der Dichtrahmen im wesentlichen aus einem parallel

zu den Dichtfldchen verlaufenden Kérper 31 aus einem
Dichtungswerkstoff besteht, der beidseitig mit einander
entgegengerichteten prallel verlaufenden erhabenen
Dichtlippen 32 versehen ist, die sich an die Dichtflachen

von Kammerrahmen und Tilirkdrper anlegen.

Eine besonders einfache Ausflhrungsform des Dichtrahmens 5
zeigt Fig. 20, bei dem das Rahmenprofil aus zwei prallel-
verlaufenden Voll-Wellenprofilen 45 (vier Hailb-Wellenpro-
file) besteht, bei dem die jeweiligen Wellenberge als
Dichtwulste wirkenj; an den AuBen- und Innenseiten sind
noch Dichtlippen 25 angeordnet, die senkrecht zu den

Dichtfldchen des Tirkdrpers bzw. des Kammerrahmens stehen.

Beim Verriegeln der Ofentlire 1 werden die Dichtfl&chen

7, 8 aufeinander zubewegt. Dabei werden die Dichtrahmen-
profile verformt; deren Verformungswiderstand wird durch
die PreBkraft der Verriegelungsvorrichtung iberwunden.
Die jeweils zul#dssige und auch erforderliche AnpreBkraft
hdngt somit vom Verformungswiderstand der jeweiligen
Konfiguration des eingesetzten Dichtrahmens ab. Je grdBer
der Verformungswiderstand, desto grdBer ist die auszuiliben-
de PreBkraft und desto stdrker die Anpressung der Dicht-
lippen bzw. Dichtkanten an die Dichtflachen. Um eine mdg-
lichst vielmalige Wiederverwendbarkeit der Richtungs-
rahmen zu erreichen, soll daher die Verformung so gering
als méglich gehalten werden, jedoch noch so gEoB,,daB
eine volle Abdichtung mit ausreichender Sicherheitsre-

serve erzielt wird.
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In den Fig. 22 bis 28 sind die Verfahrensmerkmale fir
die Reinigung der wiederzuverwendenden Dichtungsrahmen
schematisch dargestellt. Fig. 22 zeigt die Ofenkammer-
tir 1 - entsprechend Fig. 1 im Querschnitt und Fig. 23
einen Abschnitt der Seitenansicht. In beiden Ansichten
ist die Arbeitsweise der spatenartigen Schaber 53 bei
der Bearbeitung der Dichtfld@chen 8 des Tirkdrpers 9
dargestellt., Aus Fig. 22 ist weiterhin ersichtlich,
vie die Bearbeitung und Reinigung der Dichtfl&dchen

8 des Turkdrpers 9 mittels hin- und herbewegter Borsten-
reihen 52 erfolgt. Die Fig. 24 zeigt die Bearbeitung
der Dichtflachen 7 des Kammerrahmens 2 mittels eines
spatenartigen Schabe-Instruments 51 und mittels eines

rotierenden Borstenkopfes 53.

AuBerdem ist auch die Reinigungsbearbeitung mittels ge-
biindelter Flissigkeitsstrahlen 50 in den Fig. 25 bis 28
dargestellt. In den Fig. 25 und 26 wird die Dichtfliche
8 des Tlrkdrpers 9 mittels des Flissigkeitsstrahles 50
gereinigt. Die Reinigung eines Dichtrahmens entsprechend
etwva der Fig. 10 oder 17 lassen die Fig. 27 und 28 er-
kennen. Der Dichtrahmen ist mit einem U-Profil 35, 34
auf die Unterlage 47 aufgelegt und eingespannt. Mittels
des gebilindelten Flissigkeitsstrahles 50 wird die Dicht-
fldche der Dichtwulst 36 gereinigt, wdhrend die Flansch-
flachen 34 des U-Profils mittels der hin- und herbewegten

oder rotierenden Borsten 48, 49 reinigend bearbeitet werden.

Diese Reinigungsverfahrn lassen sich auf verschiedenste
Weise durchfihren. Die Dichtrahmen kénnen in ein beson-
deres stationd@res geschlossenes Reinigungsaggregat ein-~
gesetzt oder eingespannt werden, in welchem die Schabe-
Instrumente 46, die Biirstenvorrichtungen 48, 49 und/ oder

die Flissigkeitsreiniger 50 zur Wirkung gebracht werden.
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Zur Reinigung der Dichtfldchen 7, 8 an den Kammer-
rahmen 2 und Tilrkdrpern 9 werden die genannten Vor-

richtungen an die Reinigungsfldchen herangebracht.
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Horizontalkammerverkokungsofen, dessen Kammern beid-
seitig mittels herausnehmbarer Kammertilren gasdicht
verschlieBbar sind, und VYerfahren zum Aufrechterhalten

von deren gasdichter VerschluBwirkung

Patentanspriiche

1. Horizontalkammerverkokungsofen, dessen Kammern beid-
seitig mittels herausnehmbarer Kammertlren gasdicht

verschlieBbar und die mit Dichtelementen zwischen Tir-

kdrper und Kammerrahmen versehen sind,-

dadurch gekennzeichnet,

dafl das Dichtelement als selbstdndiges betriebsmdfig

nach einem Druckvorgang austauschbares Bauteil in Form

eines Dichtrahmens (5) ausgebildet und mittels einer

ldsbaren bzw. entriegelbaren Befestigungsvorrichtung

(4,6) mit dem Kammerrahmen (2) oder mit dem TlrkBrper

(1) verbindbar ist.

2. Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Auflage- oder Anlageflichen (7,8) des Kammer-
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rahmens (2) oder des Tirkdrpers (9), mit welchem der
Dichtrahmen (5) verbindbar ist, als ebene Dichtfiliche
(7,8) ausgebildet sind.

3. Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Auflage- oder Anlageflichen (7,8) des Kammer-

rahmens (2) und des TiUrkérpers (9), mit welchem der

Dichtrahmen (5) verbindbar ist, als ebene Dichtflichen

(7,8) ausgebildet sind.

4, Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Dichtrahmen (5) mittels Usen, Ausnehmungen,

Bohrungen cder dergl. Vertiefungen (12) an Stiften,

Haken, Nocken oder dergl. Vorspringen (11) an der Ober-

seite (17) des Kammerrahmens (2) einhd@ngbar ist.

5. Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Dichtrahmen (5) mittels Stiften, Haken, Nocken

oder dergl. Vorspriingen (14) an Osen, Ausnehmungen,

Bohrungen oder dergl. Vertiefungen (13) an der Oberseite

(17) des Kammerrahmens (2) einh3ngbar ist.

6. Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Dichtrahmen (5) mittels Osen, Bohrungen, Aus-

nehmungen oder dergl. Uertiefungeﬁ (16) an Stiften,

Haken, Nocken oder dergl. Vorspriingen (15) an der Ober-

seite (17) des Tiirkdrpers (9) einhingbar ist.

7.'Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Dichtrahmen (5) mittels Stiften, Haken, Nocken

oder dergl. Vorspriingen (6) an Osen, Ausnehmungen, Boh-

rungen oder dergl. Vertiefungen (4) an der Oberseite
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des Tiurkdrpers (1) einhdngbar ist.

8. Horizontalkammerverkokungsofen nach den Anspriichen

1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Dichtrahmen (5) auf den ebenen Dichtfl&chen
(7,8) des Kammerrahmens (2) und/oder des TUrkﬁrpérs (9)
mittels Nocken oder dergl. Vorspriingen (19) in seiner

Lage zwischen Kammerrahmen (2) und Turksrper (9) gehalten
ist.

9. Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Dichtrahmen (5) als Metallprofil ausgebildet
ist.

10. Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Dichtrahmen (5) als Profilrahmen aus pléstischem

oder elastischem Natur- oder Kunststoff, z.B. einem

Polymer ausgebildet ist.

11. Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, '

daB der Dichtrahmen (5) aus einem Metallprofilrahmen

(20) besteht, der mit Dichtkdrpern (21) oder Dichtflichen

(22) aus einem plastischen oder elastischen Natur- oder

Kunststoff, z.B. einem Polymer versehen ist. -

12, Horizontalkammerverkokungsofen nach den Anspriichen
9 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dall das Profil einen parallel zu den Dichtfléchen (7,8)

verlaufenden Steg (23) und an jedem Stegende mindestens

eine Dichtlippe (24) aufuweist, und daB die Dichtlippen

(24) entgegengesetzt gerichtet sind.
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13. Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, |
daB die Dichtlippen (24) als rechtwinklig zu dem Steg
(23) verlaufende Dichtleisten (25) ausgebildet sind.

14. Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Dichtleisten (25) mit angeschdrften Dichtkanten
(26) versehen sind.

15, Horizontalkammerverkokungsofen nach den Ansprichen
8 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dal das Profil aus zwei einen Winkel zu den Dichtfldchen
(7,8) verlaufenden, sich etwa mittig durchdringend und
schneidend verbundenen etwa ebenen Stegen (27) besteht,
von denen mindestens einer der Stege (27) je eine Dicht-
lippe (28) oder Dichtleiste aufuweist, die einander ent-

gegengerichtet sind.

16. Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Dichtlippen bzw. Dichtleisten (25) mit ange-

schidrften Dichtkanten (26) versehen sind.

17. Horizontalkammerverkokungsofen nach. den Ansprichen
9 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

daf3 zwei sich etwa mittig durchdringend und schneidend

verbundene Stege (29) des Dichtrahmens das Profil

gines X aufuweisen und die Stegenden zugleich Dicht-

kanten (30) sind.

18. Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
dafll die sich etwa mittig durchdringend und schneidend

verbundenen Stege (29) eine ovale oder kreisbogenformige
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Profilform aufweisen,

19. Horizbntalkammerverkokungsofen nach den Ansprichen

9 bis 11, ‘ '
dadurch gekennzeichnet,
daB der Dichtrahmen (5) aus einem im wesentlichen parallel
zu den Dichtflichen verlaufenden Kérper (31) besteht, der
beidseitig mit einander entgegengerichteten parallel ver-
laufenden erhabenen Dichtlippen oder Dichtleisten (32)

versehen ist.

20. Horizontalkammerverkokungsofen nach den Ansprichen
17 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dichtlippen bzw. Dichtleisten (30,32) mit ange-

schiarften Dichtkanten (26) versehen sind.

21. Horizontalkammerverkokungsofen nach den Ansprichen

8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Dichtrahmen aus einem U-Profil aus Metall (33)
besteht, dessen Flanschfldchen (34) parallel zu den Dicht-
fidchen (7,8) verlaufen und in dessen umschlossenem
Profilraum ein Dichtkdrper (21) aus einem elastischen
oder plastischen Natur- oder Kunststoff gehalten ist,
dessen freie Dichtwulst (36) eine grdBere Hohe als der
U-Steg (35) aufueist.

22. Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Steg (35) des U-Profils (33) zus#tzlich mit min-

destens einer in einem Winkel zu den Dichtfl#chen (7,8)

geneigt verlaufenden Dichtleiste (37) mit Dichtkanten

(26) versehen ist.

23, Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet,
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daB der Steg (35) des U-Profils (33) zusdtzlich mit
zwei bogenfdrmigen, zusammen ein oval- oder kreisbogen-
formiges Profil (40) bildende Dichtleisten mit Dicht-
kanten (26) versehen ist, die sich an die Dichtfl&chen

(7,8) von Kammerrahmen (2) und Tirkdrper (9) anlegen.

24, Horizontalkammerverkokungsofen nach den Ansprichen

8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Dichtrahmen aus zwei U-Profilen aus Metall (38)
besteht, deren U-Profilr&ume einander zugekehrt sind und
einen Dichtkdrper (21) an seinen beiden Seiten umschlie-
Ren, dessen Mittelteil eine Dichtwulst (39) bildet, deren
Hohe groBer ist als die Steghdhe der U-Profile.

25. Horizontalkammerverkokungsofen nach den Anspriichen
9 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

daf der Dichtrahmen aus zwei U-Profilen aus Metall (41)

besteht, die mit ihren Stegen verbunden und deren Pro-

filrdume voneinander abgekehrt sind und DichtkOrper

(42) umschlieBen, deren beidseitig freie AuBenteile

Dichtwulste (43) bilden, deren HBhe groBer ist als die
Steghthe der U-Profile.

26. Horizontalkammerverkokungsofen nach den Anspriichen
21, 24 und 25,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dichtwulste (36,39) als druckmittelbefiillbare
Dichtkammern (44) ausgebildet sind.

27, Horizontalkammerverkokungsofen nach den Anspriichen
7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Dichtrahmen (5) aus einem Rahmenprofil besteht,

welches zumindest zwel parallelverlaufende als Dicht-
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wulste wirkende Wellenprofile (45) aufueist.

28. Horizontalkammerverkokungsofen nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet, 7

daB die Wellenprofile (45) aus einem diinnwandigen

elastisch oder plastisch verformbaren Werkstoff aus

fletall oder Kunststoff bestehen.

29. Verfahren an einem Horizontalkammerverkaokungsofen,
dessen Kammern beidseitig mittels herausnehmbarer
Kammertiiren nach den Anspriichen 1 bis 28 gasdicht ver-
schlieBBbar sind, zum Aufrechterhalten von deren gas-
dichter VerschluBwirkung,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Dichtrahmen (5) betriebsm#Big nach einem Druck-
vorgang nacH Losen der Befestigung entfernt und durch
einen Austausch-Dichtrahmen ersetzt wird, und dafl der
jeweils ausgetauschte Dichtrahmen (5) einer Reinigung
seiner Dichtlippen bzw. Dichtleisten (24,25) und seiner
Dichtkanten und/oder Dichtwulste (26,36,33) unterzogen

und nach Reinigung der Wiederverwendung zugefihrt wird.

30. Verfahren nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeichnet,
dal3 die Reinigung durch unter Anpressen erfolgendes
Entlangfihren von spatenartigen Schabe-Instrumenten
(46) auf den Dichtlippen, Dichtleisten, Dichtkanten
oder Dichtuwiilsten (24, 25, 28, 36, 39) erfolgt, die auf

einer festen Unterlage (47) aufliegen.

31. Verfahren nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Reinigung durch unter Anpressen erfolgendes
Entlangfiihren von ruhenden oder hin- und herbewegten
Borstenreihen (49) oder rotierenden Borstenkdpfen (48)

auf den Dichtlippen, Dichtleisten, Dichtkanten oder
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Dichtwiilsten (24, 25, 26, 36, 39) erfolgt, die auf

einer festen Unterlage (47) aufliegen.

32. Verfahren nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeichnet,
daB8 zum Reinigen der Dichtlippen, Dichtleisten, Dicht-
kanten oder Dichtuwiilsten (24, 25, 26, 36, 39) diese
einem oder mehreren unter hohem Druck zugefiihrten ge-

biindelten Fliissigkeitsstrahlen (50) ausgesetzt werden.

33. Verfahren nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet,
daB die ebenen Dichtfldchen (7,8) des Kammerrahmens (2)
und des Tiurkdrpers (9) nach einem Druckvorgang einer
Reinigung unterzogen werden, die durch unter Anpressen
erfolgendem Entlangfihren von spatenartigen Schabe-
Instrumenten (51) oder von ruhenden oder hin- und her-
bewegten Borstenreihen (52) oder rotierenden Borsten-
kopfen (53) erfolgt.

e
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