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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Positionierung von Bedieneinheiten ei-
nes Kohlefiillwagens an Fill6ffnungen eines Koksofens.
[0002] Es wird ein Verfahren vorausgesetzt, bei dem
eine schienengefihrter Kohleflillwagen auf der Ofende-
cke eines Koksofens verfahren und zur Befiillung der
Ofenkammern an Stellen, die durch eine Maschinensteu-
erung vorgegeben werden und Fulléffnungen in der
Ofendecke zugeordnet sind, positioniert wird und bei
dem anschlieBend mindestens eine Bedieneinheit des
Kohlefiuillwagens durch horizontale, zweiachsige Stellbe-
wegungen an die Fulléffnungen herangefiihrt wird. Bei
derBedieneinheitkann es sich insbesondere um ein Fuill-
teleskop an der Unterseite einer Fordereinrichtung, eine
Deckelabhebevorrichtung und/oder eine Rahmenreini-
gungsvorrichtung zur Reinigung der die Filléffnungen
umgebenden Fulllochrahmen handeln.

[0003] EinKohleflillwagen mit einerin zwei Achsen ho-
rizontal verstellbaren Bedieneinheit, die eine Forderein-
richtung mit einem Fillteleskop, eine Deckelabhebevor-
richtung sowie eine Rahmenreinigungsvorrichtung in
Kombination umfasst, ist aus EP 1 293 552 B1 bekannt.
Durch horizontale Stellbewegungen kann die Bedienein-
heit an die tatsachliche Lage der Fll6ffnungen ange-
passt werden. Die Positionsdaten aller Filllochrahmen
sind in der Maschinensteuerung gespeichert. Zum Be-
schicken der Ofenkammern des Koksofens fahrt der
Kohlefiullwagen in vorgegebene Positionen, die den Fill-
offnungen in der Ofendecke zugeordnet sind. Nach der
Positionierung des Kohlefiillwagens wird die Bedienein-
heit entsprechend der in der Maschinensteuerung ge-
speicherten Koordinaten verfahren und an der Fulloff-
nung positioniert.

[0004] Der Kohlefiillwagen bewegt sich auf Schienen,
die auf der Ofendecke des Koksofens verlegt sind. Die
Rader des Kohlefiillwagens weisen Spurkrénze zur Flh-
rung auf den Schienen auf. Das notwendige Spiel zwi-
schen den Spurkranzen und den Schienen sowie ein un-
vermeidbarer Verschleild an den Spurkrédnzen und Schie-
nen wirken sich nachteilig auf die Positioniergenauigkeit
des Kohlefiillwagens aus. Das Spiel zwischen dem Spur-
kranz der Rader und den Schienen sowie anderweitige
systembedingte Positionsungenauigkeiten bei der Posi-
tionierung des Kohlefiillwagens kénnen sich so addieren,
dass zwischen der Bedieneinheit, beispielsweise einem
Fullteleskop, und dem Flllochrahmen einer zu beflllen-
den Filléffnung ein Seitenversatz von einigen Zentime-
tern auftreten kann. Die Abweichungen werden durch die
Fahrbewegung des Fullwagens bestimmt und verandern
sich systembedingtbeijeder neuen Fahrt. Sielassen sich
nicht durch Speicherung von Korrekturwerten in der Ma-
schinensteuerung eliminieren.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die-
sen Mangel zu beheben. Es soll ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung angegeben werden, mit der die beschriebe-
nen Positionsabweichungen der Bedieneinheit an den
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Fullllochrahmen betriebssicher erkennbar und korrigier-
bar sind.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemaR durch ein
Verfahren nach Anspruch 1 geldst. Erfindungsgeman
wird nach jeder Positionierung des Kohlefiillwagens mit
einem optischen Messverfahren die Koordinaten min-
destens einer an der Ofendecke angebrachten Markie-
rung, die eine feste Zuordnung zur Mittelachse einer Fll-
6ffnung aufweist, in einem durch das Messverfahren vor-
gegebenen Messfeld erfasst und mit Referenzwerten
verglichen, die fur diese Markierung in der Maschinen-
steuerung hinterlegt sind. Die Abweichungen zwischen
den gemessenen Koordinaten und den in der Maschi-
nensteuerung hinterlegten Koordinaten werden fiir beide
Achsrichtungen X, Y bestimmt sowie bei der Stellbewe-
gung der Bedieneinheit berticksichtigt. Mit dem erfin-
dungsgemalen Verfahren wird durch die beschrieben
Markierungserfassung an jedem Fillloch der Abstand
zwischen der an dem Kohleflillwagen angeordneten Be-
dieneinheit und der Mittelachse und der Fill6ffnung er-
mittelt und wird der Stellweg der Bedieneinheit entspre-
chend angepasst. Dadurch ist sichergestellt, dass bei
jedem Fillvorgang die Bedieneinheiten des Fulllwagens
an jedem Fiillloch optimal ausgerichtet sind.

[0007] Die nach dem erfindungsgemaRen Verfahren
zu verstellende Bedieneinheit wird zweckmaRig mit ei-
nem Fahrwerk ausgerustet, das horizontale, zweiachsi-
ge Stellbewegungen ermdglicht. Mit den in der Maschi-
nensteuerung zu den Markierungen hinterlegten Refe-
renzwerten werden Werte fir den Stellweg der Bedie-
neinheit den beiden Achsen zugeordnet und in der Ma-
schinensteuerung gespeichert, um die Bedieneinheit aus
einer Referenzlage heraus an den Fulléffnungen zu po-
sitionieren. Aus den gespeicherten Werten fiir den Stell-
weg und mit den aus der Markierungserfassung resultie-
renden Korrekturwerten wird der tatsachliche Stellweg
hinsichtlich seiner Ausrichtung und Lange festgelegt und
die Bedieneinheit entsprechend verfahren.

[0008] Vorzugsweise werden zur Horizontalverstel-
lung einer Bedieneinheit, die entlang zwei zueinander
orthogonaler Achse verfahrbar ist, hydraulische Stellein-
richtungen verwendet, die mit einem Weg-Messsystem
ausgestattet sind.

[0009] Furdas optische Messsystem wird vorzugswei-
se ein Gerat zur digitalen Bilderfassung oder ein Scanner
verwendet. Um zu vermeiden, dass Gegensténde, die
zufallig im Messfeld liegen, Fehlmessungen auslésen,
wird das mit dem optischem Messverfahren aufgenom-
mene Messsignal zweckmaRig mit einem als Referenz
hinterlegten Signal verglichen. Messsignale, die vondem
als Referenz hinterlegten Signal charakteristisch abwei-
chen, werden als Fehlsignale nicht beriicksichtigt. Um
die Betriebssicherheit weiterhin zu verbessern, kann es
zweckmaRig sein, die Markierung mit Druckluft oder
durch Blrsten zu reinigen, bevor das optische Messver-
fahren durchgefiihrt wird.

[0010] Die Markierungen kdnnen an den Filllochrah-
men der Fullléffnungen angebracht werden. Die Positi-
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onsmarkierungen kénnen als zweidimensionale Formen
ausgestaltet sein und beispielsweise aus Farbmarkie-
rungen oder Schildern bestehen, die fest mit dem Fiill-
lochrahmen verbunden werden. Des Weiteren kénnen
die Positionsmarkierungen dreidimensionale Formen
aufweisen und beispielsweise als Rippe ausgestaltet
werden, die sich deutlich von dem Untergrund abhebt.
[0011] Das erfindungsgemale Verfahren wird insbe-
sondere zur exakten Positionierung von Fiillteleskopen,
Deckelabhebevorrichtungen und Rahmenreinigungs-
vorrichtungen an den Fll6ffnungen des Koksofens ge-
nutzt.

[0012] Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Vor-
richtung nach Anspruch 9 zur Durchfiihrung des be-
schriebenen Verfahrens. Die Vorrichtung umfasst einen
auf der Ofendecke eines Koksofens auf Schienen ge-
fuhrten Kohlefiillwagen, der eine unterseitige Foérderein-
richtung mit einem absenkbaren Fllteleskop, eine De-
ckelabhebevorrichtung und eine Vorrichtung zur Reini-
gung von Filllochrahmen als Bedieneinheiten aufweist.
Mindestens eine Bedieneinheit weist ein Fahrwerk auf,
welches zweiachsige und von einer Maschinensteue-
rung gesteuerte Stellbewegungen der Bedieneinheit er-
moglicht. Der Kohlefiillwagen ist erfindungsgemaf mit
einem optischen Messsystem zur Erfassung von Markie-
rungen ausgestattet, wobei die Markierungen an der
Ofendecke angebracht und Full6ffnungen zugeordnet
sind. Das optische Messsystem weist einen Scanner
oder ein Gerat zur digitalen Bilderfassung auf und um-
fasst eine mit der Maschinensteuerung verbundene Aus-
werteeinheit, welche aus den Positionsmesswerten der
Markierung bezogen auf das von dem optischen Mess-
system vorgegebene Messfeld Korrekturwerte fir die
Stellbewegungen der Bedieneinheit ermittelt und die
Korrekturwerte an die Maschinensteuerung tbermittelt.
Die Maschinensteuerung steuert die horizontalen Stell-
bewegungen der Bedieneinheit unter Berlcksichtigung
der Korrekturwerte.

[0013] Dem optischen Messsystem kann eine Reini-
gungsvorrichtung zur Sduberung der zu erfassenden
Markierung und des Markierungsumfeldes zugeordnet
sein, die vorzugsweise eine mit Druckluft beaufschlagte
Dusenanordnung zum Freiblasen der Markierung und
des Markierungsumfeldes aufweist.

[0014] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung erlautert. Es zeigen schematisch

Fig. 1  eine Vorrichtung zum Befiillen von Ofenkam-
mern eines Koksofens,

Fig. 2 das Messfeld einer zur Steuerung der Fig. 1
dargestellten Vorrichtung verwendeten opti-
schen Messsystems.

[0015] Die Fig. 1 zeigt eine Bedieneinheit 1 an der Un-

terseite eines nicht dargestellten Kohlefiillwagens, der
aufder Ofendecke eines Koksofens auf Schienen geflihrt
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ist und zur Befillung der Ofenkammern an Stellen, die
durch eine Maschinensteuerung 2 vorgegeben werden
und Fulléffnungen 3 in der Ofendecke zugeordnet sind,
positioniert wird. Bei der Bedieneinheit 1 handelt es sich
im Ausfiihrungsbeispiel um ein Fillteleskop, welches un-
terhalb eines Auslasses einer Horizontalférderschnecke
4 angeordnet ist und einen Einlauftrichter 5 sowie ein in
Fulléffnungen in der Ofendecke des Koksofens vertikal
absenkbares Teleskopunterteil 6 aufweist. Das Flilltele-
skop ist zur Anpassung an die jeweilige Position der Fiill-
offnungen relativ zum Kohleflillwagen horizontal in zwei
zueinander orthogonalen Achsen X, Y verstellbar und
weist zu diesem Zweck ein Fahrwerk 7 auf, das horizon-
tale, zweiachsige Stellbewegungen ermdglicht. Der Fi-
gur entnimmt man, dass der Einlauftrichter 5 des Fillte-
leskops sowie eine mit dem Fllteleskopunterteil 6 ver-
bundene Hubeinrichtung 8 an einem Tragrahmen 9 be-
festigt sind, der entlang einer ersten Achse X linear ver-
stellbar innerhalb eines Fahrrahmens 10 angeordnet ist.
Der Fahrrahmen 10 ist auf Schienen, die an der Unter-
seite des Kohleflillwagens befestigt sind, in einer zweiten
Achse Y horizontal verfahrbar angeordnet. An den Tra-
grahmen 9 und Fahrrahmen 10 sind hydraulische Stell-
einrichtungen 11 angeschlossen, die mit Weg-Messein-
richtungen ausgestattet sind und deren Stellwege von
der Maschinensteuerung 2 gesteuert werden.

[0016] Im Idealfall sind die Fulléffnungen 3 in der Ofen-
decke eines Koksofens in aquidistanten Abstanden so-
wie in Fahrtrichtung des Kohlefillwagen fluchtend ange-
ordnet. Von diesem ldealfall weichen die realen Verhalt-
nisse an einem Koksofen regelmafig ab. Insbesondere
bei alteren Koksodfen betragen die Lageabweichungen
der Filléffnungen 3 in beiden Richtungen X, Y haufig
mehr als =50 mm. Die Lageabweichungen kénnen mit-
tels des Fahrwerkes 7 ausgeglichen werden, so dass
das Flllteleskop stets vertikal und ohne Schragstellung
des Teleskopunterteils 6 auf die Full6ffnungen 3 abge-
senkt werden kann. Das erlaubt einen emissionsfreien
und stérungsfreien Flllvorgang. Die notwendigen hori-
zontalen Stellwege sind fiir jede Filléffnung 3 in einem
Speicher der Maschinensteuerung hinterlegt. Der be-
schriebene versatzfreie Betrieb des Fiillteleskops bzw.
einer an dem Kohlefiillwagen angeordneten Bedienein-
heit 1 setzt allerdings voraus, dass der Kohlefiillwagen
nach jeder Fahrt exakt eine vorgegebene Position ein-
nimmt, die der Full6ffnung 3 zugeordnet ist. Dies ist in
der Praxis nicht mdéglich. So betragt die Positionier-
genauigkeit des Kohlefiillwagens in der Praxis regelma-
Rig =5 mm. Ferner ist ein Spiel zwischen den Spurkrén-
zen der Rader des Kohlefiillwagen und den Schienen zu
beriicksichtigen, welches sich verschleiRbedingtim Lau-
fe der Zeit andert. Das Spiel betragt in der Praxis zwi-
schen2x 10 mmund 2 x 25 mm. In der Summe addieren
sich die aus der Fahrbewegung des Kohlefillwagens re-
sultierenden Abweichungen auf mehrere Zentimeter, die
sich auf die Positioniergenauigkeit der Bedieneinheit 1
unmittelbar auswirken. Die Abweichungen sind durch die
Fahrbewegung des Kohleflillwagens bestimmt und ver-
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andern sich bei jeder Positionierung. Sie kénnen nichtin
den in der Maschinensteuerung gespeicherten Werten
fur die Stellbewegung der Bedieneinheit 1 berticksichtigt
werden.

[0017] Zur Verbesserung der Positioniergenauigkeit
ist der Kohleflllwagen mit einem optischen Messsystem
12 ausgestattet, welches einen Scanner oder ein Gerat
zur digitalen Bilderfassung aufweist. Mit dem optischen
Messsystem 12 werden an der Ofendecke, z.B. an den
Filllochrahmen 14, angebrachte Markierungen 13 er-
fasst, die den Fulléffnungen 3 zugeordnet sind. Das op-
tische Messsystem 12 gibt ein Messfeld 15 vor und um-
fasst eine Auswerteeinheit, die mit der Maschinensteu-
erung verbunden ist und aus den die Markierung 13 be-
treffenden Positions-Messwerten bezogen auf das
Messfeld 15 Korrekturwerte fir die Stellbewegung der
Bedieneinheit 1 ermittelt und diese Korrekturwerte an die
Maschinensteuerung 2 tibermittelt. Die Maschinensteu-
erung 2 steuert die horizontalen Bewegungen der Bedie-
neinheit 1 unter Beriicksichtigung dieser Korrekturwerte.
[0018] DieFig. 2 veranschaulicht das Auswerteverfah-
ren. Nach jeder Positionierung des Kohleflillwagens wer-
den mit einem optischen Messverfahren die Koordinaten
X1, Y4 der an der Ofendecke, z.B. am Fulllochrahmen
14, angebrachten Markierung 13 in einem durch das
Messverfahren vorgegebenen Messfeld 15 erfasst und
mit Referenzwerten X, Y verglichen, die fur diese Mar-
kierung 13 in der Maschinensteuerung 2 hinterlegt sind.
Die in der Maschinensteuerung 2 ebenfalls hinterlegten
Werte fur die Stellbewegungen der Bedieneinheit 1 gel-
ten fiir den Fall, dass die Koordinatenmesswerte Xy, Y
denin der Maschinensteuerung 2 hinterlegten Referenz-
werten X, Y, entsprechen. Wenn, wie in Fig. 2 darge-
stellt, die Lage X4, Y, der gemessenen Markierung 13
im Messfeld 15 von dem in der Maschinensteuerung 2
hinterlegten Referenzwert X, Y, abweicht, werden die
Abweichungen Ax Ay zwischen den gemessenen Koor-
dinaten X4, Y1 und den in der Maschinensteuerung hin-
terlegten Koordinaten X, Y, fur beide Achsrichtungen
X, Y bestimmt und werden die Differenzwerte Ax, Ay als
Korrekturwerte bei der Stellbewegung der Bedieneinheit
1 bertcksichtigt.

[0019] Um zu vermeiden, dass von dem Messfeld 15
erfasste Fremdkorper zu Fehlmessungen fiihren, wird
das mit dem optischen Messverfahren aufgenommene
Messsignal mit einem als Referenzwert hinterlegten Si-
gnal verglichen. Signale, die von dem als Referenz hin-
terlegten Signal charakteristisch abweichen, werden
durch eine Filterschaltung als Fehlsignale nicht beriick-
sichtigt.

[0020] Im Ausfihrungsbeispiel und gemaR einer be-
vorzugten Ausfiihrung der Erfindung ist dem optischen
Messsystem 12 eine Reinigungsvorrichtung 16 zur Sau-
berung der zu erfassenden Markierung 13 und des Mar-
kierungsumfeldes zugeordnet. Sie weist beispielsweise
eine mit Druckluft beaufschlagbare Diisenanordnung 17
zum Freiblasen der Markierung und des Markierungs-
umfeldes auf. Denkbar ist auch die Verwendung von
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Brsten.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Positionierung von Bedieneinheiten
eines Kohlefiillwagens an Fill6ffnungen eines Koks-
ofens,

wobei ein schienengefiihrter Kohlefillwagen auf der
Ofendecke eines Koksofens verfahren und zur Be-
flllung der Ofenkammern an Stellen, die durch eine
Maschinensteuerung vorgegeben werden und Fiill-
offnungen in der Ofendecke zugeordnet sind, posi-
tioniert wird und

wobei anschlieend mindestens eine Bedieneinheit
des Kohlefiillwagens durch horizontale, zweiachsi-
ge Stellbewegungen an die Fulléffnungen herange-
fihrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass nach je-
der Positionierung des Kohlefiillwagens mit einem
optischen Messverfahren die Koordinaten mindes-
tens einer an der Ofendecke angebrachten Markie-
rung, die eine feste Zuordnung zur Mittelachse einer
Full6ffnung aufweist, in einem durch das Messver-
fahren vorgegebenen Messfeld erfasst und mit Re-
ferenzwerten verglichen werden, die fiir diese Mar-
kierung in der Maschinensteuerung hinterlegt sind,
und

dass die Abweichungen zwischen den gemessenen
Koordinaten und den in der Maschinensteuerung
hinterlegten Koordinaten fiir beide Achsrichtungen
(X, Y) bestimmt sowie bei der Stellbewegung der
Bedieneinheit berlicksichtigt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bedieneinheit mit einem Fahr-
werk ausgeristet wird, das horizontale, zweiachsige
Stellbewegungen ermdéglicht,

dass den fiur die Markierungen hinterlegten Refe-
renzwerten Werte fir den Stellweg der Bedienein-
heitin beiden Achsen zugeordnet und in der Maschi-
nensteuerung gespeichert werden, um die Bedie-
neinheit aus einer Referenzlage heraus an den Fill-
offnungen zu positionieren, und

dass die Bedieneinheit nach MaRgabe korrigierter
Werte verfahren und an den Filléffnungen positio-
niert wird, die sich aus den gespeicherten Werten
fur den Stellweg und aus der Markierungserfassung
resultierenden Korrekturwerten ergeben.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bedieneinheit entlang zwei
zueinander orthogonaler Achse verfahrbar ist und
dass zur Horizontalverstellung der Bedieneinheit hy-
draulische Stelleinrichtungen verwendet werden,
die mit einem Weg-Messsystem ausgestattet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Markierungser-
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fassung fiir eine exakte Positionierung von Fiilltele-
skopen, Deckelabhebevorrichtungen und Rahmen-
reinigungsvorrichtungen an den Full6ffnungen des
Koksofens genutzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass fir das optische
Messverfahren ein Gerat zur digitalen Bilderfassung
oder ein Scanner verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Markierungen an
den Fulllochrahmen der Fulléffnungen angebracht
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das mit dem opti-
schen Messverfahren aufgenommene Messsignal
mit einem als Referenz hinterlegten Signal vergli-
chen wird und dass Messsignale, die von dem als
Referenz hinterlegten Signal charakteristisch abwei-
chen, als Fehlsignale nicht berticksichtigt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Markierung mit
Druckluft oder durch Biirsten gereinigt wird, bevor
das optische Messverfahren durchgefiihrt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 8 mit einem auf der Ofen-
decke eines Koksofens auf Schienen gefiihrten Koh-
lefillwagen, der eine unterseitige Foérdereinrichtung
mit einem absenkbaren Flillteleskop, eine Deckel-
abhebevorrichtung und eine Vorrichtung zur Reini-
gung von Flllochrahmen als Bedieneinheiten auf-
weist,

wobei mindestens eine Bedieneinheit (1) ein Fahr-
werk (7) aufweist, welches horizontale, zweiachsige
und von einer Maschinensteuerung (2) gesteuerte
Stellbewegungen der Bedieneinheit (1) ermdglicht,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kohlefiillwa-
gen mit einem optischen Messsystem (12) zur Er-
fassung von Markierungen (13) ausgestattet ist,
wobei die Markierungen (13) an der Ofendecke an-
gebracht und Filléffnungen (3) zugeordnet sind und
wobei das optische Messsystem (12) ein Messfeld
(15) vorgibt sowie eine mit der Maschinensteuerung
(2) verbundene Auswerteeinheit umfasst, welche
aus den die Markierungen (13) betreffenden Positi-
onsmesswerten (X4, Y4) bezogen auf das Messfeld
(15) Werte fir die Stellbewegungen der Bedienein-
heit (1) ermittelt und diese Werte an die Maschinen-
steuerung (2) Gbermittelt.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das optische Messsystem (12) einen
Scanner oder ein Gerat zur digitalen Bilderfassung
aufweist.
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1.

12.

13.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Markierungen (13) an den
Filllochrahmen (14) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass dem optischen Mess-
system (13) eine Reinigungsvorrichtung (16) zur
Sauberung der zu erfassenden Markierung (13) und
des Markierungsumfeldes zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reinigungsvorrichtung (16) eine
mit Druckluft beaufschlagbare Disenanordnung
(17) zum Freiblasen der Markierung (13) und des
Markierungsumfeldes aufweist.

Claims

A method for positioning of control units of a charging
car on charging openings of a coke furnace,
wherein a rail-guided charging car is moved on the
furnace cover of a coke furnace, and positioned for
charging the furnace chambers at locations pre-
scribed by a machine controller and allocated to
charging openings in the furnace cover, and
wherein at least one control unit of the charging car
is then moved up to the charging openings in hori-
zontal, biaxial travel motions, characterized in that,
after each time the charging car is positioned, an
optical measuring procedure is used to acquire the
coordinates of at least one marking applied to the
furnace cover, which exhibits a fixed allocation to the
central axis of a charging opening, in a measuring
field prescribed by the measuring procedure, and
compare them with reference values filed in the ma-
chine controller for this marking, and

that the deviations between the measured coordi-
nates and the coordinates filed in the machine con-
troller are determined for both axial directions (X, Y)
and also considered during the travel motion of the
control unit.

The method according to claim 1, characterized in
that the control unitis equipped with a chassis, which
enables horizontal, biaxial travel motions,

that values for the travel of the control unit in both
axes are allocated to the reference values filed for
the markings and stored in the machine controller,
so as to move the control unit from a reference po-
sition and position it on the charging openings, and
that the control unit is moved based on corrected
values and positioned on the charging openings,
which result from the stored values for the travel and
corrected values resulting from marking acquisition.

The method according to claim 1 or 2, characterized
in that the control unit can be moved along two mu-
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tually orthogonal axes, and that hydraulic control de-
vices equipped with a displacement measuring sys-
tem are used to horizontally adjust the control unit.

The method according to one of claims 1 to 3, char-
acterized in that marking acquisition is used for pre-
cisely positioning charging telescopes, cover lifting
devices and frame cleaning devices on the charging
openings of the coke furnace.

The method according to one of claims 1 to 4, char-
acterized in that a digital image acquisition device
or scanner is used for the optical measuring proce-
dure.

The method according to one of claims 1 to 5, char-
acterized in that the markings are applied to the
charging hole frame of the charging openings.

The method according to one of claims 1 to 6, char-
acterized in that the measuring signal recorded with
the optical measuring procedure is compared with a
signal filed as a reference, and that measuring sig-
nals that characteristically deviate from the signal
filed as a reference are not considered as error sig-
nals.

The method according to one of claims 1 to 7, char-
acterized in that the marking is cleaned with com-
pressed air or brushes before the optical measuring
procedure is performed.

A device for implementing the method according to
one of claims 1 to 8 with a charging car that is guided
on rails on the furnace cover of a coke furnace, and
exhibits a conveyor device on the lower side with a
lowerable charging telescope, a cover lifting device
and a device for cleaning charging hole frames as
control units,

wherein atleast one control unit (1) exhibits a chassis
(7), which enables horizontal, biaxial travel motions
of the control unit (1) controlled by a machine con-
troller (2), characterized in that the charging car is
equipped with an optical measuring system (12) for
the acquisition of markings (13),

wherein the markings (13) are applied to the furnace
cover and allocated to charging openings (3), and
wherein the optical measuring system (12) pre-
scribes a measuring field (15) and also encompass-
es an evaluation unit that is connected with the ma-
chine controller (2), ascertains values for the travel
motions of the control unit (1) from the position meas-
ured values (X4, Y4) involving the markings (13) and
relating to the measuring field (15), and transfers
these values to the machine controller (2).

The device according to claim 9, characterized in
that the optical measuring system (12) exhibits a
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scanner or a device for digital image acquisition.

The device according toclaim9or 10, characterized
in that the markings (13) are located on the charging
hole frame (14).

The device according to one of claims 9 to 11, char-
acterized in that a cleaning device (16) for cleaning
the marking (13) to be acquired and the marking en-
vironment is allocated to the optical measuring sys-
tem (13).

The device according to claim 12, characterized in
that the cleaning device (16) exhibits a nozzle array
(17) that can be pressurized to purging the marking
(13) and marking environment.

Revendications

Procédé destiné au positionnement d’unités de ser-
vice d’un chariot de remplissage de charbon sur des
ouvertures de remplissage d’un four a coke,

dans lequel un chariot de remplissage de charbon
guidé sur rails est déplacé sur le plafond d’un four a
coke et positionné en des endroits qui sont prédéfinis
par une commande de machine et correspondant a
des ouvertures de remplissage dans le plafond du
four, afin de remplir les chambres du four, et

dans lequel au moins une unité de service du chariot
de remplissage de charbon est ensuite approchée
des ouvertures de remplissage par le biais de mou-
vements de réglage horizontaux sur deux axes, ca-
ractérisé en ce qu’aprés chaque positionnement
du chariotde remplissage de charbon au moyen d’un
procédé de mesure optique, les coordonnées d’au
moins un marquage placé sur le plafond du four qui
présente un agencement fixe par rapport a I'axe mé-
dian d’une ouverture de remplissage, sont détectées
dans un champ de mesure prédéfini par le procédé
de mesure et comparées a des valeurs de référence
qui sont consignées dans la commande de machine
pour ce marquage, et

que les écarts entre les coordonnées mesurées et
les coordonnées consignées dans la commande de
machine sont déterminés pour les deux directions
axiales (X, Y) et sont également pris en compte lors
du mouvement de réglage de l'unité de service.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que l'unité de service est dotée d’'un chassis de rou-
lement qui permet des mouvements de réglage a
I’hnorizontale sur deux axes,

que des valeurs pour le parcours de I'unité de service
dans les deux axes sont attribuées aux valeurs de
référence consignées pour les marquages et sont
conservées dans la commande de machine, pour
positionner l'unité de service sur les ouvertures de



11 EP 2 247 691 B1 12

remplissage depuis une position de référence, et
que l'unité de service est déplacée et positionnée
sur les ouvertures de remplissage au prorata de va-
leurs corrigées qui sont fournies a partir des valeurs
conservées en mémoire pour le parcours et a partir
de valeurs de correction résultant de la détection des
marquages.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'unité de service peut étre déplacée le
long de deux axes orthogonaux entre eux et que des
dispositifs de réglage hydrauliques sont employés
pour déplacer l'unité de service horizontalement,
lesquels sont dotés d’un systeme de mesure de par-
cours.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que la détection des marquages est
employée pour un positionnement exact de télesco-
pes de remplissage, de dispositifs de levage de pla-
fond et de dispositifs de nettoyage de cadres sur les
ouvertures de remplissage du four a coke.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce qu’un appareil pour la saisie d'ima-
ges numériques ou un scanner est employé pour le
procédé de mesure optique.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que les marquages sont appliqués
sur les cadres de trous de remplissage des ouver-
tures de remplissage.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que le signal de mesure enregistré
avec le procédé de mesure optique est comparé a
un signal consigné en tant que référence et que des
signaux de mesure qui s’écartent de fagon caracté-
ristique du signal consigné en tant que référence, ne
sont pas pris en compte en tant que signaux man-
quants.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que le marquage est nettoyé par air
comprimé ou par des brosses avant que le procédé
de mesure optique ne soit effectué.

Dispositif pour exécuter le procédé selon I'une des
revendications 1 a 8 comprenant un chariot de rem-
plissage de charbon guidé sur rails sur le plafond
d’un four a coke, qui présente un dispositif de trans-
port sur la face inférieure avec un télescope de rem-
plissage abaissable, un dispositif de levage de pla-
fond et un dispositif de nettoyage de cadres de trous
de remplissage en tant qu’unités de service,

dans lequel au moins une unité de service (1) pré-
sente un chassis de roulement (7) qui permet des
mouvements de réglage de l'unité de service (1) a
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I’horizontale sur deux axes et commandés par une
commande de machine (2), caractérisé en ce que
le chariot de remplissage de charbon est doté d’un
systeme de mesure optique (12) pour détecter des
marquages (13),

dans lequel les marquages (13) sont appliqués sur
le plafond du four et correspondent a des ouvertures
de remplissage (3) et

dans lequel le systéme de mesure optique (12) dé-
finitun champ de mesure (15) et comprend une unité
d’évaluation reliée a la commande de machine (2),
laquelle calcule des valeurs pour les mouvements
de réglage de l'unité de service (1) a partir des va-
leurs de mesure de position (X4, Y4) relatives aux
marquages (13) rapportées au champ de mesure
(15) et transfere ces valeurs a la commande de ma-
chine (2).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le systéeme de mesure optique (12) présente
un scanner ou un appareil pour la saisie d'images
numériques.

Dispositif selon larevendication 9 ou 10, caractérisé
en ce que les marquages (13) sont disposés sur les
cadres de trous de remplissage (14).

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisé en ce que le systéme de mesure optique
(13) a un dispositif de nettoyage (16) pour nettoyer
le marquage a détecter (13) et 'environnement du
marquage.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le dispositif de nettoyage (16) présente un
agencementde buses (17) alimenté en air comprimé
pour souffler sur le marquage (13) et I'environne-
ment du marquage.
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