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La invencidn se refiere a perfeccionamientos
introducidos en ingtalaciones de obturacién para la =
puerta de un horno de coque con ung moldura de junte -
interior que obtura frente a materias sélida y una mol
dura exterior, a prueba de gas, limitando estas moldu=
ras en posicidén cerrada, con el marco de la puerta de
un canal conductor para desviar los gases que salen ds
la cémara del horno. Los gases en ol canal gufa § canal
conductor se encuentran bajo una presidn menor que den-
tro de la cémara del horno, en la zona donde se vierte
el carbén.

Tal instalacidn de obburacifn & junta se co-
noce por ol modelo de utilided aleman 1 897 929. En este
¢as0, la moldura de junta interior va soldeda en forma
de un hervio rigido semiredondo sobre las paredes late-
rales del tapdn de la puertas, de forma que su vértice
se gitda a poca distancia del telar del marce del orifi
eio de puerta. Ia moldura de obturacidn exterior se ajug
ta con un filo a wna de las superficies de Jjunta del =
mareo que mira hacia fuera. En tal disposicidén hacen =
Palta pocas tolerancias de medida porgue la posicién =
exacta de las molduras entre si y frente al marco, asi
como el grado de desgaste del f£ilo de junta do la molduw
ra exterior, son decisivos pare el ancho de la renura en
tre la linea de vértice de la moldura interior y el te-
lar del marco. A causa de la posicidn y realizacidn de
la moldura de juntbta interior, queda impedido el peso de
gas al canal conductor por sucleded y agimismo la mévie
lidad de la puerta del horno.

La invencién tiene por misidn eliminar estos
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inconvenientes y crear una instalacidén de junta para dna
puerta de horno de coque del tipo mencionado al princi-
pio que con relativamente poco gasto, garsntice una ohe
turacién segura y duradera y una conduccidén eficaz del =
gas durante todo el periodo de trabajo, sin que hiciera
falta un ajuste exacto de posicidén y dimensionado de las
dos molduras de obturacion.

Egta tarea se resuelve por el hecho de que la
moldura de junta interior se ajusta al marco en forma =
basculante y eldstica, en cambio la moldura exterior no
cede, De este modo se consigue que la moldura exterior -
forma un tope duro 6 firme, a prueba de gas, al cerrar
la puerta del horno y la moldura interior se ajuste de =
meners bagculante al marco con efscto obturador sin que
hiciera falta una conjuncidn especial de la posicidn -
exacta de los filos de junta de las dos molduras.

Profoerentemente se encuentra acodada la moldura
de junta interior y realiza en forma de z de un modo es=
pecial de forma due también con material relativamente =
rigido se consigue un efecto baseculante a causa del aco~
damiento.
| La moldura de junta exterior puede estar reali=
zada plana y posar con un filo de juata verticalmente so-
bre una superficie de junta del marco de la puerta de mo-
do que a peszar de emplear un material relativamente fle=
xible, graciass a la forma rusulta, inflexible y rigida.

Lag dos molduras de obturacidn se juntan en un
modelo practico simple de la invencidn en una zona opués~
ta a la de las superficies de junta, del marco y estan =

fijadas a la puerta.
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Pero preferentemente estas dos molduras de op
turacidén son componentes de un elemento de una sola rie
z8.,

Una ventajosa realizacidn del canal de condue
cidén resulta por el hecho de que las molduras de obtura
cidén, en posicién de obturacién, se ajusten con la puer
ta del horno a superficies de junta del marco situadas
a diferentos niveles.

Las molduras de junta ze ajustan preferentew
mente a superficies de junta del marco que miran hacia
fuera pare mantener reducida la suciedad en la superfi-
cie de junta, facilitando una licpicza facil y evitando
el menoscebo de la movilidsd de la puerta, Cuando la -
moldura de junta interior se ajusta a una superficie dei
marsy que mira inclinedamente hacla fuera es fécil reali
zar el comportamiento eldstico de esia moldura., ‘“onve-
nientemente consizte la moldura de obiuracién interior -
en un materisl elasiico, _

La moldura exierior puede tener una ‘tira de -
asbesto ¢ algo similar que se fija firmemente y con efec
to0 obturedor sobre el marco de la puerta.

Modelos practicos convenientes de la invencién
resultan de la siguiente descripcion de los dibujos.

In las figuras 18, 22 y 32 ge muestran diver-
sas realizaciones de la invencién en seccidn.

En la figura 42 es una vista frontal de la puer
ta de 1la cdmara mirando desde la camara.

Una puerta de horno de coque 1 cierrg una cé~
mara de horno 2, para coque.

Sobre la placa protectora de pared 3 de la =
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cdmara 2 va fijado un marco 4 de puerta por medic de
garras 5,

La puerta 1 dol horno se presiona desds fue-
ra contra el marco 4 por medio de una ingtalacién de -
cierre que no se refleja grandemente. Lleva partapiedras
6 para recoger el tapén 7 de la puerta.

En la puerta 1 se fijan medisnts dornilles -~
excéntricos 8 § de apriete, una moldura de obiuracidn
interior 9 y otra exterior 10. Iz moldurs interior 9 -~
tiene forma de z ajustdndose wn brazo de la moldura 9
en z a la moldura exterior 10. El otro brazo de la mol-
dura 9 en z y la moldura exterior 10,segiin Figura 18,
ge apoyan gobre una superficie 11 econjunts que mira he-~
eia fuera., En los modelos practicos seglin las figuras
28 y 38, para cada ma de las molduras de obduracidén 9
y 10 se preve una superficie 12 y 13. las superficies
12 y 13 se encuentran a diferentes niveles del mareo 4
y en la figura 32 mira la superficie de junta 12 incli-
nadamente hacia fuera.

Ia moldura de obturacidn intexior 9 consiste
en un material basculante, preferentemente de un metal
adecuado. No es a prueba de gas sino unicamente debe im
podir la penetracidn ds carbdén em un canel conductor 14
sitvado entre las moldurss 9 y 10, La moldmravexterior
10 obtura el camsl conductor 14 frente al ambiente, & =
prusba de gas y es convenientemente metdlica, pero tam-
bién puede estar realizada de otro material no eldstico
resistente al calosr, como por ejemplo el ashesto.

Entre el portapiedra 6 y el tapdn 7 de la -~

puerta respectivamente y el marco 4 y l& placa protecto
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ra de pared respectivamente 3, existe una ranurs 6
gfieta 15 dimensionada de tal forma que permite la mo
vilidad de la puerta del horno 1 antes y después del
proceso de coquizacidn.

Ia forma en la que la descrita instalacidn
de obturacidén funciona es esencialmente la siguiente:

Al cerrar la puerta 1 del horno de cogue, =~
la moldura de obturacidn exterior 10 se ajusta rigida
mente y aprueba de gas contra la superficie de obtura
eidn 11 y 13 respectivamente. Le moldura de obturacidn
interior 9 realizada de forma eldstica se ajusta auto~
maticamente contra la superficies que le corresponda,
la 11 y 13 respectivamente obturando contra las mate-
rias sdlidas,

Al llenar la cémara 2 del horno cerrado me~
diante la puerta 1, se_acumula el carbén en la ranura
15. Pero por medio de la moldura interior 9 se impide
que el carbdn pueda penetrar en el canal guia 14 con
lo que éste se obstruiria. ElL gas que se produce en el
proceso de coguimacidn en la cdmara dentro de la zona
donde se vierte el carbdn 16 (figura 48) y que tiene -
mayor presidn se escapa bajo reduccién de la presién a
través de la moldura interior de junte 9, al canal cop
ductor 14 y en este es llevado en direccidn -17- fuera
hacia arriba, llegando a un recinto colector de gas (fg
gura 48), de baja presidn y es eliminado a traves de los
tubos ascensores y recipientss de gas, aprovechando la
caida normal 6 natural de la presién en la instalacidn.

La moldura exterior 10 impide gque el gas salga hacia fuera.

Después de abrir la puerta del horno 1 se =
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pueden limpiar facilmente las molduras 9 y 10 y el ¢z
nal conductor 14 porque este Wlbimo, en dicha posicidn
ge encuentra abierto.

4 base de los modelos reales descritus se
ve que la seccién del canal guia 14 ge puede dimen~
gionar dentro de amplios mergenes de forme gue pueda
desviar el volumen de gas generado en la ranura 15,

Dentro del mergen de la invencidn se ve que
hay numerosos otros ejemplos de realizacién, Por ejem-
plo puede tener la moldura exterior de juntes 10 adi-
cionalmente 8 solo una forma que conmribuyé a la detexr
minacidn de la seccidn del canal guia. Sobre todo pue-
de estar realizada tarbién en forme de z.

N 0 T A

En resumen la preseate solicitud recaerdé so-
bre las siguientes reivindicaciones:

12 ,~ Perfeccionamientos introducidos en las
instalaciones de junta para la puerta de hormo de co-
que, caracterizados porque comprendiendo una moldura
de junta interior que obtura contra les materiass séli-
das y una exterior a prucba de gas, limitando dichas -
molduras en posicidn de obturacidn con el marco de la
puerta un canol comductor para desviar los gases que =
galen de la cdmara del horno y situdndose los gases en
el canal conductor bajo una presidén inferior a la de la
cémara del horno en la zona donde se vierte el carbén,
la moldura interior de junta se ajuste al marco de la
puerta en forma eldstica basculante y la moldura exte-

rior de un modo no eldstico,
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22,- Perfeccionamientos introducidos en las
ingtalaciones de junta para la puerte de horno de co=~
que, segin la reivindicacidn 18, caracterizados por-
que la moldura interior esta realizada en forma agoda~
da.

32,~ Perfeccionamlentos introducidos en leg
ingtalaciones de junta para la puerta de horno de ¢co=-
que, segin la reivindicacidn 28, caracterizados por-
gue la moldura interior tiene forma de .

48 ,~ Perfeccionamientos introducidos en las
instalaciones de junta para la puerta de horno de co=~
que, segin las reivindicaciones 12 a 3% caracterizados
porque la moldura exterior este realizada en forma plg
na, posando con un filo de obturacidn verticalmente so
bre una superficie de junte del marco de la puerta.

58 ,~ Perfeccionamientos introducidos en las
instalaciones de junta para la puerta de horno de co-
que, segun las reivindicaciones 12 a 48, caracteriza-
dos porque las dos molduras estén fijedas & la puerts
del horno, juntendose en le zona opuesta a las super-
ficies de junta del mareco,

68 ,~ Perfeccionamientos introducidos en las
ingtelaciones de junta para le puerta dé horno de co-
que, segin las reivindicaciones 18 a 42, caracteriza=-
dos porgue las dos molduras son componente ¢ parte in-
tegrante de un elemento unico construido.

75.~ Perfsccionamientos introducidos en las
instalaciones de junta para la puerta de horno de co=
que, segin las reivindicaciones 1 a 62 caracteriza-

das porque las molduras de obturacidén en posicidn de
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obturacidn, se ajustan a superficies de obturacién del
marco situadas a diferentes niveles.

88 ,~ Perfeccionamientos introducidos en las
instalaciones de junta para la puerted de horno de co-
que, segin las reivindicaciones anterlores ceracterizg
dos porgue las molduras de junta, en posicidén de obtue
racién, ge ajustan a superficies de junts del marco =
que miren hacia fuera.

98 .~ Perfeccionamientos introducidos en las
instelaciones de junta pars la puerta de horno de co-
que, segun les reivindicaciones anteriores, caracteriza
dos porque la moldurs interior se ajuste a una superfi-
cie del merco que mira inclinadamente haclia fuera.

108 ,~ Perfeccionamientos introducidos en las
ingstalaciones de junta para la puerta de horno de co~
que, segin las reivindicaciones anteriores caracteriza-
dos porque la moldura interior esta hecha de un mate-
riel eldstico.

112,~ PERPECCTONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LAS
INSTALACTIONES DE JUNTA PARA LA PUERTA DE HORNO DE CO-
QUE.

Segin se describe en la presente memoria deg
eriptiva gque consta de nusve hojas escritas a mdquina
por une sola de sus caras y dibujos.

Medrid, {92 ABR. 1976

Francisco,Javier Plaza
P.P.
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