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Perfaccionamientos en paredes de horno de cok 
y procedimiento para la  construcción de dichas 
paredes.

CERAMTEC Gmhh, entidad alemana, residente en Linde- 
nallée 45, ESSEN, Hépublica Democrática Alemana.

La presente invención se refiere a una pared de 
homo de cámara de cok, con superficies exteriores, 
dirigidas hacia la s  cámaras de cok, entre la s  cuales 
se extienden los puentes transversales que separan 

5. entre si lo s distintos oanales de gas de calefacción.
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Como es sabido una batería de hornos áe cok se compo- . 
ne de un número múltiple de cámaras en la s  cuales se introdu­
ce el oarbóái y cuyas paredes se oalientan por gasea de cale­
facción a más de 1.000*^0. Estas paredes están atravesadas por 
canales de gas de calefacción que se diseñan según la  clase 
de construcción del horno, pero por lo  general, sin embaxgo, 
presentan unos tiro s verticales ascendentes y descendentes 
unidos entre s í  por secciones de oánales horizontales.

Estas paredes deben cumplir una serie de oxigenólas.EJ. 
material de construcción debe ser refractario , además, debe 
r e s is t ir  también a lta s solicitudes de cambio d,e temperatura.
Se debe reooger la  caiga mecánica por el teoho del horno y 
la s  instalaciones de carga desplazables sobre éste, pero tam­
bién la  carga de presión horizontal al.introducir el carbón y, 
en espeoial, al extraer todo el ook terminado, ya que el ook 
se expulsa en forma de una torta más o menos fuertemente 
aglutinada mediante máquinas empujadoras a lo  largo de la s  pa­
redes de calefacción. Debido a éste procedimiento, mencionado 
en último lugar, debe ser la s  paredes ampliamente paralelas y 
solamente son permisibles tolerancias en magnitudes de milíme­
tros.

Tradicionalmente, la  mamposteria de la s  paredes deoala- 
facoión es de lad rillo s de silioato  refractarios empleando un 
mortero rasistenoia al fuego. Este trabajo exige el empleo de 
especialistas caros y no solamente es lento, sino también ex­
traordinariamente costoso. Además, la s  baterías terminadas de­
ben pasar a través de un proceso de calentamiento de semanas 
de duración antes de poder ser utilizadas.

También manteniendo esmeradamente todas la s  medidas 
de precaución se neoesltan de vez en cuando reparaciones, espe­
cialmente en los lugares cerca del lado de la  máquina y en el3o.
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lado del cok, donde se encuentran la s  puertas ("tapones")-de 
la s  cámaras,de cok. Aquí es donde se presentan tanto so licitu ­
des térmicas máximas como también solicitudes mecánicas muy 
grandes. Estás reparaciones resultan especialmente d ifíc ile s , 
ya que*los lad rillo s  a su stitu ir  se han de cortar de manera 
que ajusten, por lo  que ocasionalmente se emplean también ma­
sas inyectables refractarias.

Las reparaciones resultan necesarias cuando se forma 
una conexión secundaria desde un canal de gas de oalefaooiónf
a una cámara de ook. El origen de una oonexión de éstas es, 
en la  mayoría d^ los casos, una grieta producida por una dila­
tación térmica desigual en d istin tas partes de la  pared de ca­
lefacción. Esta fórmaoión de grietas no se puede eliminar en 
forma fundamental.

El oometido de la  invención es crear una pared de hor­
no de cámara de cok en la  que se reduzoa considerablemente la  
propensidad a la s  reparaciones y que se pueda construir dentro 
de un plazo breve en su mayor parte en forma mecánica. Dioho 
en otras palabras, los gastos de.inversión se han de reducir 
en la  fabricación y en la s  reparaciones.

3agón la  invención se propone que la  pared esté com­
puesta de elementos individuales relativamente grandes cuyos 
lugares de unión vertioales se extienden de canal de gas de ca­
lefacción a oanal 3 a gas de oalefacción ó bien de superfioie 
exterior a superficie exterior a través, de en cada oaso, un 
puente transversal (esto es a l l í  donde en la s  mamposteria tra­
dicional se enouentran lo s asi llamados "tirantes") y porque 
todos los lugares de unión están puénteados por elementos de 
anclaje de muro cerámicos que sujetan lo s elementos entre s í .
La expresión "relativamente grande" se deberá entender aquí re30.
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ferido al tamaño de lo s la d rillo s  que se emplean en la s  pare­
des de manipostería tradicionales.

En prlnoipio se adepta por lo  tanto, ooñsciehtéménte, 
el qué existan "separaciones" en lo s lugares de unión. Estas 
separaciones permiten por 10 tanto, que los distintos el asien­
tos se puedan expandir y contraer térmicamente con diferencia 
entre s i ,  sin que se presenten tensiones indebidamente a lta s 
que conduzcan la  rotura. Las separaciones, sin embargo, no se 
han previsto donde se forman generalmente en la s  paredes de ca­
lefacción tradicionales, esto es, en la  parte de pared entre 
e l canal de gas de oalefacción y la  superficie exterior; aquí 
se presentaría naturalmente en forma indebida en lugar de una 
coquizaoión uña combustión del carbón empleado. Una conexión 
seoundaria a través de lo s lugares dé unión en la  pared de oa- 
lefacción según la  presente Invención se encuentra más bien 
en la  zona entre dos oanalea de gas de calefacción (donde de­
bido a la  reducida diferencia de presión ño molesta), o bién 
entre dos cámaras de cok adyacentes, donde tampoco molesta. 
Preferentemente se desarrollarán la s  "separaciones", además, 
oorno laberinto para prolongar el recorrido dé la  fuga. Las 
separaciones de curso horizontal pueden en efecto, formar puen 
te s entre lo s canales de gas de calefacción y la s  cámaras de 
ook, pero debido al peso de la s  masas que cargan sobre e llas 
se mantendrán siempre cerradas, por lo  que la s  llamad no pue­
den traspasar. Por la  sujeción en forma machihembrada de los 
anclajes del muro se sujétenlas mitades de pared dispuestas 
sueltas una a l lado de la  otra; la s  uniones no se pueden enton­
ces ensanchar formando grie tas. Los anclajes del muro se* encuen­
tran, a su vez, "sueltos" en la  Tnaqa de lo s elementos ya que s ) 
insertan terminados de ooohurar. Como anolajes del muro se pus--
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den emplear aquellos que se utilizan generalmente para el an- 
. olaje de un revestimiento del horno oon un encofrado metálico, 

pero también es posible crear modelos adaptados especialmente 
para el caso de aplicación de la  presente invención.

La construcción de una pared de calefacción de éstas 
resulta aiiora especialmente sencilla, s i lo s d istintos elemen-̂  
tos se fabrican in situ . Aquí se puede proveer un encofrado 
auxiliar para aquellas seooiones de la  superficie de un pri­
mer elemento en el cual se forma más adelante un lugar de 
unión; también lo s anclajes del muro se sujetan provisional­
mente. Una vez colMo, inyeotado y/ó oomprimido por apisona­
miento el primero de los elementos, se retira  el encofrado 
auxiliar, después de fraguar la  masa se levanta el encofrado 
para el elemento adyacente. Los anclajes delmuro sobresalen 
ya con una de sus mitades a l recinto encofrado mientras la  
otra mitad está encamada en el primero de los elementos. No so 
necesita un encofrado auxiliar para el segundo elemento ya quo 
este se puede oolar, inyectar o apisonar directamente eon el 
primero de lo s elementos ya fraguado, desarrollarse una unión 
con el material de éste primero. Tampoco se realiza una unión 
por fuerza o material oon el (o los anclajes (s) del muro.

Como aprecia el especialista, el procedimiento acaba­
do de desoribir se puede emplear, no solo para la  construcción 
de nuevas baterías de homo de ook, sino también para la  cons­
trucción de una sola pared en una batería de mampoateria con­
vencional, según la s  enseñanzas de la  presente invenolóm. Es 
hasta posible su stitu ir  solo determinadas partes defectuosas 
de una pared de homo de cok de mampostorla de homo tradi­
cional por un trozo de pared constituido según la  presente in­
vención.
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La invenoión ae explica con más detalles a base de lo s 
dibujos adjuntos; estos dibujos están muy esquematizados,pa­
ra concentrar, la  representación a lo  esencial?

La figura 1 presenta una.sección horizontal según la  
linea 1-1 de la  figura 2 a través dé una ¡sección sencilla 
de una pared de cálefacoión de horno de ook según la  invenoión,

La figura 2 es una v ista  la tera l paroial de la  pared 
de calefacción y

La figura 3 es una sección según la  linea 3-3 de la  
figura 2.

La figura 4 muestra una sección a través de la  parte 
superior de dos cámaras de cok adyacentes oon una secoión 
superior de lá  pared de calefacción según la  invenoión, para 
ilu stra r  la  oonexióñ con el techo.

La figura 5 muestra una pared de calefacción de mampos-- 
teria  tradicional que precisa reparaciones y

Las figuras 6 y 7 muestran, esquemáticamente, como se 
procede para esta finalidad según' la s  enseñanzas de la  inven­
ción.

La pared del homo se enouentra entré dos cámaras de 
ook (no representadas) que están limitadas por la s  superficie^ 
exteriores 10,12 de una pared de homo. (Al fin a l de cada ba­
tería  se ha previsto naturalmente también, en cada caso, una 
pared de homo en la  que sólo en un lado, se encuentra una cá­
mara de cok, en el otro por el contrario el apoyo exterior de 
la  batería). Verticalmente se extienden canales de gas de ca- 
lefaooión 14 -  16 -  18 - 20 etc. a través de la  pared del hor­
no. Estos canales se han representado aquí todos en igual for­
ma. Pueden tener, sin embargo, d istin tas formas y dimensiones 
de secoión para oondueir gases combustibles y aire, indepen-
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¿Lientamente, haoia un lugar de mezola esto, sin embargo, no 
tiene ninguna importancia en relaoiónooh la  invención; solo 
en la  fabricación de los enoofradoa ae habrían de tener en 
consideración laa formaa correspondíe¿tes.

Primeramente se introduce el.elemento 24, representa­
do por esta razón en forma rayada, en ún encofrado correspon­
diente. Aquí se encaman simultáneamente lo s anolajes de muro 
26, 28,30 eto, sujetados por cualquier sujeoaión provisional, 
pero solo aproximadamente hasta la  mitad de su longitud (vea- 
so la  figura 3). Debido al desarrollo machihembrado dól con­
tomo del anclaje asienta el anclaje, después de fraguar la  
masa, naturalmente por su forma en ésta. Además, es de obser­
var que el encofrado también define el curso en forma de labe­
rinto de los lugares de unión 32, 34,36, 33,40.

Después de haber terminado el primer elemento 24 se 
puede oomenzar con la  introduooión, por ejemplo, en el otro 
lado de la  pared del homo, mientras el elemento 24 aán fra­
gua. Después de fraguar se desmontan como mínimo aquellas par­
tes del enoofrado que se enouentran en la  zona de unión y tam­
bién se puede retirar la  sujección para lo s anclajes de muro. 
Después se introduce la  masa, por ejemplo, para el elemento 4ü 
en el correspondiente encofrado, penetrando la  masa tanto en 
la s  ranuras de lo s lugares de unión en forma de laberinto 
como también en lo s anclajes de muro sin formar sin embargo 
una unión por material.

Con lo s demás elementos se procede entonces en forma 
correspondiente.

En lo s lugares de transición hacia la s  seooiones 
de canal de calefacción de curso horizontal se diseñarán lo s 
lugares de unión naturalmente en f  orma correspondientemente dis
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tin ta (vease figura 4) lo  que, sin embargo, para el espeeialij; 
ta, es posible teniendo en consideración lo s puntos de v ista  
arriba mencionados.

Para la  construcción de una nueva batería de homo 
de cok se pueden emplear encofrados que ae elevan sucesivamen­
te, reduciéndose asi el gasto en enoofrado y permitiendo que 
el material se pueda ventilar lo  más rápidamente posible en su 
lado exterior para que la  humedad y lo s gases.del fraguado 
puedan sa l ir  sin dificultad.

En determinados lugares, sin embargo, no será posiblo 
re tira r  el encofrado, a si, por ejemplo, cuando se hayan de ha­
cer trabajos de reparaoión de una batería de horno de ook ya 
existentes, para lo  cual el procedimiento de la  presente in­
vención es asimismo bién adecuado. El recinto ^.nterior de los 
canales de gas de calefacción naturalmente ya no estará aooesj 
ble. En éste caso ha demostrado se r  ventajoso emplear para el 
enoofrado un maroo de manera en el que se olavan trozos de ga­
sa de alambre tejido de alambre para mosoas. Este material 
es suficientemente estable para el enoofrado, permeable al 
gas y a la  humedad al introducir la  masa y durante su fragua­
do, asi como suficientemente estable en su forma para r e s is t i i  
la  presión durante la  construooión de la  pared. La gasa se que­
da entonces simplemente en el lado interior de lo s canales se 
gas de calefacción, ya que se sujeta por la  penetración de la  
masa; en el transcurso del servicio se presenta una lenta oxi­
dación, descascarillado y disociación.

Esto se apreoia claramente al observar las figuras 
5 - 7. La pared de calefacoión según la  figura 5 se muestra 
en v ista  la te ra l, ésta está fabricada esencialmente de ladri­
llo s  longitudinales 50 y los la d rillo s  transversales 52 empleán_



dose para muchos lugares, además, formas especiales. En los 
lugares 54 (pared frontal ) 56,58 se han arrancado en cada 
caso numerosos iad rillo s longitudinales superpuestos dál oon- 
junto de la  pared, en el lugar 60; se ha roto la  pared, en una 
altura considerable en una anchura de dos la d rillo s  longitudi­
nales y un lad rillo  transversal y aún más grande es el daño 
en la s  lugares 62,64,66 y en la s  zonas del agujero de oaiga 
68.

Las figuras 6, o bién 7, muestran como se reparan la s  
partes parólales de una pared dq calefacción según la  inven­
ción. Los lugares de reparación se han señalado aqtii con loa 
números de referencia marcados cdn úna raya en lo s lugares co­
rrespondientes en la  pared de calefaóoiún en la  figura 5.E1 
revestimiento interior con gasa, como más arriba indicado, se 
ha señalado en 70.
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NOT A

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, 
asi oomo la  manera de realizarlo  en la práotiBa, debe hacer­
se oo¿star que la s  disposiciones anteriormente,indicadas son 
susceptibles de mOdifioaoiones de detalle en cuanto no al­
teren su principio fundamental. También se hace constar que 
el invento corresponde a una solicitud de patente presentada 
en Alemania con el número P 24 16 948.0 de 8 de abril de 1.974 
acogiéndose por lo  tanto a lo s beneficios que oonoeden los 
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo  que constituye 
la  esencia del referido invento, y por lo que se so lic ita  Pa­
tente de Invención por 20 años en España sobre: PERFECCIONAME 
TOS EN PAREDES DE HORNOS DE COK Y PROCEDIMIENTO PARA LA CONS
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CONSTRUCCION DE DICHAS PAREDES, caracterizándose por lo s i­
guiente:

1 . - Perfeccionamientos ah paredes de hornos de cáma­
ra de cok, y procedimiento para la  ooiistrucción de dichas pa­
redes con superficies exteriores d irigidas haoia la s  cámaras 
de cok, entre la s  cuales Be extienden los puentes transversa­
le s  que separan entre s i  los distintos canales de gas de ca­
lefacción, caracterizados diohos perfeccionamientos porque la  
pared está oompúesta de elementos individuales ouyos lugares 
de unión verticales se extienden de canal de gas de calefacción 
a canal de gas de calefacción, o bien de superficie exterior 
a superficie exterior a través de en óáoa caso, un puente tra^s 
versal y porque todos los lugares de unión están puenteados 
por elementos de anolaje de muro cerámicos que sujetan lo s ele­
mentos entre s i .

2. -  Perfeccionamientos aégán la  reivindicación 1 ,ca­
racterizado porque todos lo s lugares de unión están desarrolla­
dos en forma del laberinto.

3. -  Perfeccionamientos para la  construcción de una 
pared de homo de cámara de cok según la s  reivindicaciones 1 
caracterizados porque lo s elementos se fabrioañ in situ  de ma­
te r ia l de libre  fluidez.

4 . -  Procedimiento segán la  reivindicación 3, caracte­
rizado porque primeramente se monta un enoofrádo auxiliar páre 
la  zona del lugar de unión de dos, elementos unidos entre si 
y para el posicionamiento provisional de lo s anclajes, fabricán 
dose entonces un primer elemento, y porque se deja fraguar su 
material, se demonsta el encofrado auxiliar, se monta ai-encofra 
do para el, o lo s elementos (s) adyacente (s) y después se fa­
brica (n) el o lo s ultimo(s).
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5.- Proaé&bmiento según la  reivindicación 3 ,caracte­
rizados porque primeramente se monta un encofrado para un ele­
mento, fabidcándose éste y el encofrado, siempre que se tenga 
acceso a él, se desmonta, mientras lo s lugares donde después 
de la  introducción del material no se tiene áooeso, se dejan 
con un encofrado constituido de gasa de alambre.

6.% Perfeccionamientos en paredes de hornos de cámara 
de cok y procedimiento para la  construcción de dichas paredes, 
ta l y comoqueda sustancialmente descrito en la  presente Memo­
r ia , y en lo s dibujos adjuntos.

Esta Memoria oonsta de once hojas, esoritas a máquina 
por una sola Oara.
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