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®  Verfahren  zur  Erneuerung  der  Heizwände  einer  Koksofenbatterie. 
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0   Bei  diesem  Verfahrem  wird  mit  dem  vertikalen 
Aufmauern  des  zu  erneuernden  Teiles  der  Heizwand 
an  der  Wandschutzplatte  (1)  dieses  Teiles  in  der 
Weise  begonnen,  daß  das  neue  Mauerwerk  exakt  an 
der  Wandschutzplatte  (1)  anliegt  und  ferner  zwi- 
schen  dem  neuen  und  dem  alten  Mauerwerk  eine 
senkrecht  verlaufende  Schweißfuge  (8)  aus  kerami- 
schem  Material  angeordnet  wird. 
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Bei  der  Erneuerung  (Reparatur)  der  Heizwände 
einer  Koksofenbatterie  wurde  bisher  ein  Aufbau  der 
Heizwand  vorgesehen,  bei  der  das  alte  und  das 
neue  Mauerwerk  durch  eine  senkrecht  verlaufende 
Gleitfuge  voneinander  getrennt  waren.  Außerdem 
wurde,  sofern  eine  Erneuerung  der  Kopfheizzüge 
erfolgen  mußte,  zwischen  dem  Heizwandkopf  und 
der  Wandschutzplatte  eine  senkrecht  verlaufende 
Dehnfuge  angeordnet.  Mit  dem  Aufmauern  des  zu 
erneuernden  Teiles  der  Heizwand  wurde  dabei  am 
alten  Mauerwerk  begonnen.  In  der  Praxis  hat  sich 
jedoch  gezeigt,  daß  hierbei  immer  wieder  Proble- 
me  beim  exakten  Bestimmen  der  Breite  der  Dehn- 
fuge  zwischen  dem  neu  gemauerten,  noch  nicht 
aufgeheizten  Heizwandkopf  und  der  auf  Warmmaß 
stehenden  Wandschutzplatte  auftraten. 

Dies  war  insbesondere  dann  der  Fall,  wenn 
mehrere  nebeneinander  liegende  Heizwandköpfe, 
die  eine  unterschiedliche  Zahl  von  Heizzügen  auf- 
wiesen,  erneuert  werden  sollten  und/oder  wenn  die 
Lage  des  Systems  Wandschutzplatte  -  Kammerrah- 
men  durch  benachbarte,  nicht  zu  erneuernde  Hei- 
zwandköpfe  von  vornherein  festgelegt  war.  Hierbei 
war  es  erforderlich,  die  unterschiedlichen  Deh- 
nungsmaße  für  die  verschiedenen  Reparaturtiefen 
im  voraus  so  genau  zu  berechnen,  daß  nach  dem 
Aufheizen  der  Heizwandkopf  genau  an  der  Wand- 
schutzplatte  anlag,  damit  die  Verankerungskräfte 
von  den  Ankerständern  auf  die  Heizwand  übertra- 
gen  werden  konnten.  Die  Erfahrungen  in  der  Praxis 
haben  in  der  Vergangenheit  jedoch  gezeigt,  daß  es 
in  den  meisten  Fällen  nicht  möglich  war,  die  Deh- 
nungsmaße  mit  der  erforderlichen  Genauigkeit  vor- 
auszuberechnen. 

Der  Erfindung  liegt  deshalb  die  Aufgabe  zu- 
grunde,  ein  verbessertes  Verfahren  zur  Erneuerung 
der  Heizwände,  insbesondere  der  Heizwandköpfe, 
einer  Koksofenbatterie  zu  schaffen,  das  die  vorste- 
hend  geschilderten  Schwierigkeiten  vermeidet. 

Das  der  Lösung  dieser  Aufgabe  dienende  Ver- 
fahren  ist  erfindungsgemäß  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  mit  dem  vertikalen  Aufmauern  des  zu 
erneuernden  Teiles  der  Heizwand  an  der  Wand- 
schutzplatte  dieses  Teiles  in  der  Weise  begonnen 
wird,  daß  das  neue  Mauerwerk  exakt  an  der  Wand- 
schutzplatte  anliegt  und  daß  ferner  zwischen  dem 
neuen  und  dem  alten  Mauerwerk  eine  senkrecht 
verlaufende  Schweißfuge  aus  keramischem  Materi- 
al  angeordnet  ist. 

Die  Schweißfuge  wird  dabei  entweder  im  Be- 
reich  des  Binderkopfes  des  alten  Mauerwerkes 
oder  im  Bereich  der  Läufersteine  des  letzten  zu 
erneuernden  Heizzuges  angeordnet. 

Sofern  eine  vollständige  Erneuerung  der  Hei- 
zwand  erfolgen  soll,  das  heißt,  wenn  die  Heizwand 
über  die  gesamte,  sich  von  der  Maschinen-  zur 
Koksseite  erstreckende  Länge  erneuert  werden 
soll,  wird  erfindungsgemäß  sowohl  an  der  auf  der 

Maschinenseite  als  auch  an  der  auf  der  Koksseite 
gelegenen  Wandschutzplatte  mit  dem  Aufmauern 
in  der  weiter  oben  beschriebenen  Art  und  Weise 
begonnen,  wobei  eine  Schweißfuge  sowohl  auf  der 

5  Maschinen-  als  auch  auf  der  Koksseite  in  einem 
der  Kopfheizzüge  angeordnet  wird. 

Das  heißt,  beim  erfindungsgemäßen  Verfahren 
wird  auf  die  bisher  zwischen  dem  Heizwandkopf 
und  der  Wandschutzplatte  vorgesehene  Dehnfuge 

io  verzichtet.  Die  Funktion  dieser  Dehnfuge  wird 
durch  die  Schweißfuge  übernommen,  die  gleichzei- 
tig  auch  die  bisher  übliche  Gleitfuge  zwischen  al- 
tem  und  neuem  Mauerwerk  ersetzt.  Im  Gegensatz 
zur  Dehnfuge  bzw.  zur  Gleitfuge  kann  die  Schweiß- 

75  fuge  bezüglich  ihrer  Breite  mit  einer  wesentlich 
größeren  Toleranz  versehen  werden,  da  diese 
Fuge  nach  dem  Aufheizen  der  Heizwand  ohnehin 
verschweißt  wird,  was  eine  ausreichende  Dichtig- 
keit  auch  bei  größerer  Breite  sicherstellt.  Die 

20  Schweißfuge  braucht  deshalb  bezüglich  ihrer  Breite 
nicht  exakt  vorausberechnet  zu  werden,  sondern 
kann  mit  einer  so  großen  Toleranz  versehen  wer- 
den,  daß  Probleme  beim  Aufheizen  des  erneuerten 
Teiles  der  Heizwand  nicht  auftreten  können.  Die 

25  Verschweißung  der  Fuge  erfolgt  mit  einem  feuerfe- 
sten  keramischen  Material,  wie  beispielweise  Silika- 
schweißpulver. 

Sofern  der  zu  erneuernde  Teil  der  Heizwand 
eine  große  Länge  aufweist,  kann  es  gegebenenfalls 

30  erforderlich  sein,  im  zu  erneuernden  Mauerwerk 
zusätzlich  eine  oder  mehrere  senkrecht  verlaufen- 
de  Schweißfugen  anzuordnen,  um  die  auftretenden 
Dehnungsmaße  voll  ausgleichen  zu  können. 

Die  erfindungsgemäße  Art  des  Aufmauerns 
35  bietet  hierbei  folgende  Vorteile: 

1  .  Das  neue  Mauerwerk  liegt  immer  exakt  an 
der  Wandschutzplatte  an.  Sofern  bei  dem  alten 
Mauerwerk  die  Dehnfuge  zwischen  dem  Hei- 
zwandkopf  und  der  Wandschutzplatte  durch 

40  seitlich  angebrachte  Steinschutzleisten  ge- 
schützt  war,  können  diese  Steinschutzleisten 
jetzt  durch  das  neue  Mauerwerk  an  der  Wand- 
schutzplatte  arretiert  werden.  Lose  Steinschutz- 
leisten  stellen  daher  kein  Problem  mehr  dar. 

45  2.  Die  während  des  Aufmauerns  arretierte  Ver- 
ankerung  kann  nach  dem  Aufheizen  gelöst  wer- 
den,  so  daß  die  gewünschten  Kräfte  von  den 
Ankerständern  über  die  gesamte  Höhe  der 
Wandschutzplatte  gleichmäßig  auf  die  Heizwand 

50  übertragen  werden  können. 
3.  Das  neue  Mauerwerk  stützt  sich  während  des 
Aufheizens  an  der  Wandschutzplatte  ab  und 
wächst  in  Richtung  des  alten  Mauerwerks. 
Durch  diesen  Abstützeffekt  ist  die  Fuge  zwi- 

55  sehen  dem  Heizwandkopf  und  der  Wandschutz- 
platte  so  dicht,  daß  es  zu  keinen  Rohgasübertrit- 
ten  von  Koksofenkammer  zu  Koksofenkammer 
kommen  kann. 
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4.  Bei  einer  vollständigen  Erneuerung  einer 
kompletten  Seite  (Koks-  oder  Maschinenseite) 
einer  Koksofenbatterie  kann  die  Lage  des  Sy- 
stems  Wandschutzplatte  -  Kammerrahmen  -  An- 
kerständer  von  vornherein  exakt  bestimmt  wer- 
den,  ohne  daß  mit  nicht  ganz  dicht  schließenden 
Fugen  zwischen  dem  Heizwandkopf  und  der 
Wandschutzplatte  gerechnet  werden  muß. 
Weitere  Einzelheiten  der  Erfindung  sollen 

nachfolgend  an  Hand  der  Abbildungen  erläutert 
werden.  Hierbei  zeigen: 

Fig.  1  Einen  Horizontalschnitt  durch  den 
Kopfteil  einer  Heizwand,  bei  der  der 
Aufbau  nach  dem  Stand  der  Technik 
erfolgt  ist, 

Fig.  2  den  gleichen  Schnitt  wie  in  Fig.  1, 
wobei  für  den  Aufbau  der  Heizwand 
das  erfindungsgemäße  Verfahren  zur 
Anwendung  gelangt 
und 

Fig.  3  den  gleichen  Schnitt  wie  in  Fig.  1, 
wobei  für  den  Aufbau  der  Heizwand 
eine  andere  Variante  des  erfindungs- 
gemäßen  Verfahrens  zur  Anwendung 
gelangt. 

Bei  der  in  Fig.  1  dargestellten  Heizwand  ist  die 
Wandschutzplatte  mit  1  bezeichnet.  Zwischen  der 
Wandschutzplatte  1  und  dem  Heizwandkopf  2  ist 
hierbei  die  Dehnfuge  3  angeordnet.  Die  Pfeile  in 
der  Abbildung  sollen  dabei  die  Lage  und  die  Breite 
der  Dehnfuge  markieren.  Die  Heizwand  zeigt  den 
üblichen  Aufbau.  Das  heißt,  die  Heizzüge  4  werden 
durch  die  Bindersteine  5  und  die  Läufersteine  6 
gebildet.  Im  dargestellten  Ausführungsbeispiel  soll 
sich  die  Erneuerung  der  Heizwand  bis  zum  fünften 
Heizzug  erstrecken.  Zwischen  dem  4.  und  5.  Heiz- 
zug  ist  deshalb  die  Gleitfuge  7  angeordnet,  die  das 
neue  vom  alten  Mauerwerk  trennt.  In  der  Abbildung 
ist  nur  der  Teil  der  Heizwand  dargestellt,  der  bis 
zum  Beginn  des  alten  Mauerwerks  reicht.  Hierbei 
ist  es  gleichgültig,  ob  es  sich  um  den  auf  der 
Maschinen-  oder  den  auf  der  Koksseite  gelegenen 
Teil  handelt.  Der  Aufbau  ist  in  beiden  Fällen  gleich. 

Die  Heizwand  in  Fig.  2  entspricht  prinzipiell  der 
Heizwand  in  Fig.  1,  weshalb  übereinstimmende  Be- 
zugszeichen  auch  die  gleiche  Bedeutung  haben. 
Während  in  Fig.  1  der  Aufbau  der  Heizwand  dem 
Stande  der  Technik  entspricht,  gelangt  beim  Auf- 
bau  der  Heizwand  gemäß  Fig.  2  das  erfindungsge- 
mäße  Verfahren  zur  Anwendung.  Deshalb  entfällt  in 
diesem  Falle  die  Dehnfuge  3,  so  daß  der  Hei- 
zwandkopf  2  unmittelbar  an  der  Wandschutzplatte 
1  anliegt.  Anstelle  der  in  Fig.  1  vorgesehenen  Gleit- 
fuge  7  tritt  hier  die  Schweißfuge  8,  die  das  neue 
mit  dem  alten  Mauerwerk  verbindet.  Wie  aus  der 
Abbildung  zu  erkennen  ist,  kann  die  Schweißfuge  8 
wesentlich  breiter  ausgeführt  werden  als  die  Gleit- 
fuge  7,  so  daß  die  erforderlichen  Toleranzen  für 

das  unterschiedliche  Dehnungsverhalten  von  neu- 
em  und  altem  Mauerwerk  ohne  Schwierigkeiten 
vorgegeben  werden  können.  Die  Verschweißung 
garantiert  dabei  gleichzeitig  eine  höhere  Dichtigkeit 

5  der  Fuge  als  dies  bei  einer  normalen  Gleitfuge  der 
Fall  ist.  Die  Schweißfuge  8  ist  in  diesem  Falle  im 
Bereich  des  Binderkopfes  9  des  alten  Mauerwerks 
angeordnet. 

Fig.  3  zeigt  schließlich  eine  Ausführungsform, 
io  bei  der  die  Schweißfuge  8  in  den  Bereich  der 

Läufersteine  des  letzten  zu  erneuernden  (4.)  Heiz- 
zuges  vorverlegt  worden  ist.  Durch  diese  Anord- 
nung  kann  ein  Schneiden  und  damit  ein  Schwä- 
chen  des  Binderkopfes  9  des  alten  Mauerwerks 

15  vermieden  werden,  während  dies  bei  der  Ausfüh- 
rungsform  gemäß  Fig.  2  erforderlich  ist. 

Wie  bereits  weiter  oben  gesagt  wurde,  kann 
das  erfindungsgemäße  Verfahren  auch  zur  vollstän- 
digen  Erneuerung  bzw.  zum  Neubau  einer  Hei- 

20  zwand  eingesetzt  werden.  Der  Aufbau  der  Hei- 
zwand  entspricht  dabei  prinzipiell  den  Darstellun- 
gen  in  Fig.  2  und  3,  wobei  dann  sowohl  auf  der 
Maschinen-als  auch  auf  der  Koksseite  der  jeweilige 
Binderkopf  2  unmittelbar  an  der  Wandschutzplatte 

25  1  anliegt.  Die  Schweißfuge  8  befindet  sich  dabei 
jeweils  in  einem  der  Kopfheizzüge,  beispielsweise 
im  3.  oder  4.  Heizzug. 

Um  die  während  des  Aufheizens  auf  die  Wand- 
schutzplatte  einwirkenden  Kräfte  zu  reduzieren, 

30  kann  die  Reibung  an  der  sich  zwischen  der  Ofen- 
sohle  und  der  ersten  Heizwandlage  befindlichen 
waagerechten  Gleitfuge  durch  Auftragen  eines 
Gleitmittels,  wie  z.B.  Graphitpaste,  reduziert  wer- 
den. 

35 
Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Erneuerung  der  Heizwände,  ins- 
besondere  der  Heinzwandköpfe,  einer  Koks- 

40  ofenbatterie,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
mit  dem  vertikalen  Aufmauern  des  zu  erneu- 
ernden  Teiles  der  Heizwand  an  der  Wand- 
schutzplatte  dieses  Teiles  in  der  Weise  begon- 
nen  wird,  daß  das  neue  Mauerwerk  exakt  an 

45  der  Wandschutzplatte  anliegt  und  daß  ferner 
zwischen  dem  neuen  und  dem  alten  Mauer- 
werk  eine  senkrecht  verlaufende  Schweißfuge 
aus  keramischem  Material  angeordnet  wird. 

50  2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Schweißfuge  entweder  im 
Bereich  des  Binderkopfes  des  alten  Mauer- 
werks  oder  im  Bereich  der  Läufersteine  des 
letzten  zu  erneuernden  Heizzuges  angeordnet 

55  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  bei  einer  vollständigen  Erneue- 

3 
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rung  der  Heizwand  sowohl  an  der  auf  der 
Maschinenseite  als  auch  an  der  auf  der  Koks- 
seite  gelegenen  Wandschutzplatte  mit  dem 
Aufmauern  begonnen  wird,  wobei  eine 
Schweißfuge  sowohl  auf  der  Maschinen-  als  5 
auch  auf  der  Koksseite  in  einem  der  Kopfheiz- 
züge  angeordnet  wird. 

4.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  bis  3,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  bei  einer  großen  10 
Länge  des  zu  erneuernden  Teiles  der  Hei- 
zwand  zusätzlich  eine  oder  mehrere  senkrecht 
verlaufende  Schweißfugen  im  zu  erneuernden 
Mauerwerk  angeordnet  sind. 
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