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Inventia se referd la un procedeu de reconstructie a unui cuptor de cocs, $i mai in
particular la un procedeu nou, mai rapid si mai eficient de a reconstrui pereti si tavane
incalzitoare in baterii de cuptoare de cocs de la partea impingatorului la partea cocsului, in
care sunt folosite module monolitice turnate de mare dimensiune avand stabilitate dimen-
sionalaridicatd, dilatatie neglijabila laincalzire, rezistenta buna la abraziune, rezistenta buna
la compresie si rezistenta buna la soc termic in domeniul de la -20 la 1565°C.

Multe baterii de cuptoare de cocs din Statele Unite si din toata lumea au mai mult de
cincizeci de ani vechime, baterii care au fost realizate in mare masura din caramizi de silice.
Pe masura ce se invechesc, peretii incalzitori din caramida de silice incep s& se degradeze
si necesita reparatii, variind de la refacerea partiala si pulverizarea de material pentru a
preveni continuarea fisurarii i a incetini degradarea care are loc pana la inlocuirea unei
portiuni de capat a unui perete incalzitor. in cele din urma, peretii incalzitori vor trebui
inlocuiti. Practic, inlocuirea in intregime a peretilor incalzitori implica construirea unui nou
perete incalzitor din caramizi de silice, adica un proces care poate implica asezarea a mai
mult de 4000 de caramizi de silice in exces si poate dura pana la doua luni sau mai mult
pana la terminare. Pot fi peste o suta de forme diferite de caramizi de silice si sunt deseori
probleme cu furnizorii de caramizi de silice, ceea are ca rezultat un procent relativ ridicat de
caramizi sfaramate, incetinind si mai mult procesul. Caramizile facute dintr-un amestec
refractar pentru reparatii sunt ceva mai bune, prin aceea ca un procent mai mic de caramizi
sosesc sfaramate, dar tot sunt mii de caramizi care trebuie agsezate in sute de forme diferite,
rezultdnd intr-un timp lung de nefunctionare si cheltuiald mare. Au fost realizate blocuri sau
module stabile termic, de dimensiune mare dintr-un material nedilatabil, dar acestea au fost
folosite numai pentru reparatii de pereti de capat, insemnand ca atunci cand au trebuit facute
inlocuiri de perete incalzitor, acestea au fost facute cu caramizi mai mici.

Documentul de brevet US 5227106/1993 prezinta un procedeu de producere a unor
module refractare turnate de dimensiune mare, de minim 35 cm lungime si Iatime, cu
coeficient mic de dilatare termica, pentru un procedeu de reparare a unui cuptor de cocs,
in care acestea inlocuiesc seturi de caramizi refractare uzuale, de dimensiune mica, din
partea deteriorata a zidariei cuptorului, in prealabil inldturate, module refractare care sunt
nivelate si aliniate si apoi fixate cu mortar intre ele, astfel incat sa formeze randuri depuse
succesiv, ce reconstituie partea de zidarie deterioratad , peste zidul nou astfel format fiind
asezate blocuri turnate refractare de mare dimensiune

Un obiect al acestei inventii este reconstructia peretilor si tavanelor incalzitoare de
la partea impingatorului la partea cocsului la o baterie de cuptoare de cocs facute din
caramizi de silice intr-un mod rentabil, in care peretii $i tavanele reconstruite vor avea
performante mai bune decat peretii si tavanele pe care le-au inlocuit.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in utilizarea unor module turnate
de mare dimensiune special formatate la inlocuirea unui perete incalzitor si a unor blocuri
turnate de mare dimensiune de asemenea special formatate la inlocuirea unui tavan, astfel
incat sa se reduca semnificativ perioada de reconstructie si s& se asigure formarea de
deschideri pentru trecerea gazelor arse (fumului) si pentru incarcarea camerei de cocs,
aceste module si blocuri fiind facute din material care va furniza module monolitice avand
stabilitate dimensionalaridicata, dilatatie neglijabila la incélzire, rezistenta buna la abraziune,
rezistentd buna la compresie si rezistenta buna la soc termic in domeniul de -20° la 1565°.

Procedeul conform inventiei de reconstruire a peretilor incalzitori ai camerelor de
cocsificare ale unei baterii de cuptoare de cocs de la un capat al camerei pana la capatul
opus rezolva aceasta problema tehnica prin aceea ca este realizat prin etapele de:

a) asezare a unui rand de zidarie de module turnate de mare dimensiune, utilizédnd
module turnate de mare dimensiune nedilatabile, stabile termic, fiecare modul avand cel
putin o deschidere verticala care defineste o portiune a unui cos de fum;
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b) nivelarea si alinierea stratului de module turnate de mare dimensiune folosind cel
putin unul dintre jaloane de nivel i nivele;

c) fixarea cu mortar a modulelor turnate de mare dimensiune pe locurile lor;

d) repetarea etapelor a, ¢ $i d, pentru a forma urmatoarele straturi de module turnate
de mare dimensiune pentru a crea un perete de incalzire nou;

e) agsezarea mai multor straturi de blocuri de tavan turnate modulare de mari
dimensiuni neexpandabile la partea superioara a peretilor de incalzire invecinati, cel putin
unul dintre peretii de incalzire invecinati fiind un perete de incalzire nou asezat, blocurile
de tavan turnate incluzand:

(i) blocuri de tavan pentru cos stivuite de la partea de sus a fiecarui perete la partea
de sus a tavanului in felul acesta extinzand cosul cuptorului prin interiorul tavanului si (ii)
blocuri de tavan secunde stivuite de la partea de sus a fiecarui
perete pana la partea de sus a tavanului, definind pasaje de trecere prin tavan de la camera
de cocsificare delimitatad de peretii de incalzire invecinati, fiecare dintre blocurile de tavan
secunde fiind mai mare decat distanta dintre peretii de incalzire adiacenti;

f) zidirea pe pozitii a blocurilor de tavan turnate de mari dimensiuni cu ajutorul
mortarului;

g) turnarea unei acoperiri la partea superioara intre blocurile de tavan de cos si
blocurile de tavan secunde pentru a completa tavanul.

Procedeul pentru inlocuirea tavanului unui cuptor de cocsificare cuprinde, conform
inventiei, o prima faza de dispunere a unor blocuri de tavan turnate de mare dimensiune
neexpandabile modulare, termic stabile, la partea superioara a peretilor de incalzire
invecinati, blocurile de tavan turnate de mare dimensiune incluzand blocuri de tavan pentru
tiraj ce sunt puse unele peste altele de la partea superioara a fiecarui perete la o parte de
sus a tavanului, prelungind un cos vertical din unul dintre peretii de incalzire invecinati pana
la partea superioara a tavanului, definind pasaje de trecere prin tavan de la o camera de
cocsificare delimitata de catre peretii de incélzire invecinati, fiecare al doilea dintre blocurile
de tavan fiind mai lat decat distanta dintre peretii de incalzire invecinati, procedeul
cuprinzand in continuare fazele de:

- zidire a blocurilor turnate de mari dimensiuni mentionate pe locul lor;

- turnarea unui material apt pentru turnare in spatiul dintre blocurile de tavan pentru
cos si blocurile de tavan secunde pentru a completa tavanul.

Avantajul principal al inventiei consta in faptul ca prin utilizarea modulelor si blocurilor
de mare dimensiune special formatate, realizate dintr-un material stabil termic, timpul de
reparatie este aproximativ injumatatit, si de asemenea costurile sunt reduse substantial. in
plus, noii pereti incalzitori vor avea performante mai bune decét peretii pe care i-au inlocuit.
Un alt avantaj il constituie scurtarea timpului de reincalzire a bateriei de cocsificare dupa
reparatia prin procedeul conform inventiei.

Obiectele inventiei de mai sus si alte obiecte si avantaje ale acestei inventii vor
deveni evidente dupa o considerare a descrierii detaliate care urmeaza, facuta in legatura
cu figurile insotitoare.

Se d3, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1... 15,
care reprezinta :

- fig. 1 este o vedere de ansamblu in perspectivd, oarecum schematizata, a unei
baterii de cuptoare de cocs, unele parti fiind indepartate si simplificate in scopul claritatii;

- fig. 2 prezinta o vedere in perspectiva a partii frontale a unei baterii de cuptoare de
cocs cu trei usi adiacente indepartate;
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- fig. 3 este o vedere in perspectiva a unei portiuni a unei baterii de cuptoare de cocs
prezentand partea frontald a cuptorului de cocs prezentatin fig. 2 dupa ce stélpii de reazem
adiacenti portiunii ce urmeaza a fi reconstruita au fost taiati si indepartati, si dupa ce tirantii
asociati au fost indepartati, si prezentand in plus utilizarea de echipament greu pentru a
demola doi pereti incalzitori adiacenti dintr-un cuptor de cocs;

- fig. 4 este o vedere in perspectiva a bateriei de cuptoare de cocs prezentand
orificiile de aer si gaz de pe partea dreapta in timp ce sunt aspirate cu echipament de
aspirare industrial de mare capacitate, si orificiile frontale de aer si gaz de pe partea stanga
fiind acoperite, pardoseala si peretii fiind acoperiti cu material de izolatie;

- fig. 5a este o portiune marita din fig. 4,prezentand orificiile frontale de aer si gaz de
pe partea stanga acoperite;

- fig. 5b-5d sunt vederi in perspectiva, laterala si respectiv in sectiune ale modulelor
de orificii de aer si gaz;

- fig. 6a prezintd vederea de sus a unui modul de reparatie care este utilizat cu
aceasta inventie;

- fig. 6b prezintd o vedere de capat a unui modul de reparatie, prezentand con-
figuratia nut si feder,

- fig. 6¢ prezintd modulul din fig. 6a dupa ce orificiile de curatire au fost decupate,
si decuparile sau dopurile care ulterior vor fi fixate inapoi la loc cu mortar;

- fig. 7 este o vedere in perspectiva, prezentand primul rand de module care sunt
nivelate;

- fig. 7a prezinta un prim rand de zidarie alternativ utilizat cu pardoseli care nu sunt
aproape plane;

- fig. 8a este o vedere in perspectiva prezentand primele doua randuri de module si
orificiile de curétire in primul rand de module, i cu cosurile de aer secundare instalate;

- fig. 8b este o vedere in perspectiva marita a unei portiuni din fig. 8a;

- fig. 8¢ este o vedere in perspectiva prezentand doi pereti incalzitori de cuptor de
cocs reconstruiti cu primele doué randuri de zidarie de module, aceasta vedere prezentand
de asemenea jaloane de nivel verticale care au fost ridicate pentru a ajuta la alinierea si
nivelarea modulelor;

- fig. 8d si 8e sunt vederi ale intregii lungimi a unui perete incalzitor in timpul
reconstructiei, fig. 8d prezentand un rand de zidarie impar de module instalate la partea de
sus a peretelui incalzitor in reconstructie, si fig. 8e prezentédnd un rand de zidarie par de
module instalate la partea de sus a unui perete incalzitor in reconstructie;

- fig. 9 este o vedere schematica similara cu fig. 8c, dar prezentand peretii incalzitori
reconstruiti la Tnaltimea tavanului, si inainte de instalarea blocurilor de tavan, jaloanele de
nivel fiind indepartate, si in scopul simplificarii, fiind ilustrate doar cateva randuri de zidarie
de module turnate de mare dimensiune;

- fig. 10 prezinta o vedere in perspectiva a unei baterii de cuptoare de cocs partiale
cu doi peretii incalzitori din module terminati si cu blocurile de tavan la pozitie;

- fig. 11 este o vedere in perspectiva a unei portiuni dintr-o baterie de cuptoare de
cocs in care doi pereti incalzitori si tavanul au fost reconstruiti cu module si blocuri de mare
dimensiune, cu partea de sus a tavanului fiind turnatd cu material apt pentru turnare la
temperatura mare;

- fig. 12 este o vedere in sectiune luata in general de-a lungul liniei 12-12 in fig. 11,
prezentand o camera de cocsificare care a fost reconstruitd in conformitate cu principiile
acestei inventii;
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- fig. 13a-13c¢, vederi de jos ale diverselor blocuri de tavan, fig. 13a ilustrand blocuri
utilizate pentru formarea unei gauri de fum, fig. 13b ilustrand blocuri utilizate pentru formarea
gaurilor de incarcare, si fig. 13c ilustrand blocuri utilizate pentru formarea unei evacuari de
gaze,

- fig. 14 este o vedere in sectiune luata in general de-a lungul liniei 14-14 in fig. 11,
prezentand un perete incalzitor si tavanul de deasupra sa care au fost reconstruite in
conformitate cu principiile acestei inventii;

- fig. 15a-15d prezinta vederi de jos ale modulelor de tavan utilizate in reconstructia
tavanului prezentat in fig. 14;

- fig. 15e prezintd un bloc glisant care este utilizat cu modulul glisant de tavan
prezentat in - fig. 15d.

Infig. 1 care prezinta o vedere de ansamblu a unei portiuni a unei baterii de cuptoare
de cocs conventionale, bateria este indicata in general la reper 10.

Substantele volatile eliminate in timpul procesului de cocsificare circula de la
coloanele montante 12 la un colector 14 pentru procesare suplimentara. Bateria de cuptoare
de cocs include o multitudine de camere de cocsificare 16 (fig. 2), fiecare camera
extinzandu-se pe lungimea bateriei de la partea impingatorului 18 la partea cocsului 19 (fig.
12). Fiecare camera de cocsificare este usor conica si este prevazutd cu usi complet
amovibile pe cele doua capete opuse, cu conicitatea crescand de la, de exemplu
saisprezece toli la usa 20 (fig. 2) pe prima parte sau partea impingatoare la nouasprezece
toli la usa (neprezentatd) pe cea de-a doua parte sau partea cocsului.

Fiecare camera de cocsificare poate avea 15 metri in lungime si poate avea o
indltime de 3 la 6 metri, desi aceste dimensiuni variaza pentru diverse baterii de cuptoare
de cocs.

Camerele de cocsificare 16 sunt separate una de cealalta de peretii incalzitori indicati
in general lareper 22 in fig. 2. intr-o baterie conventionald, peretii incalzitori sunt formati din
randuri sau randuri de zidarie de caramizi de silice, cu sute de caramizi la fiecare rand de
zidarie. Fiecare perete incalzitor are o multitudine de canale 30 (fig. 8d), care se termina in
deschideri superioare 24, care canale in mod caracteristic sunt alternate intre ciclurile de
incalzire si ciclurile de tiraj. Gazul si aerul incalzit este introdus in canale prin duze de gaz
57 si orificii de aer 58 din niste module 59 cu orificii de aer/gaz la partea de jos a canalelor.
Fig. 4 si 5a-5d prezinta modulele 59 cu orificii de aer/gaz care sunt dispuse sub peretii
incalzitori, fiecare modul avand un orificiu de aer 58 si un orificiu de gaz 56 conic care
primeste o duza de gaz 57. Aerul si gazul sunt aprinse, gazul care arde incalzind la randul
sau peretii incalzitori la o temperatura in mod caracteristic in domeniul de 2100 la 2500°
Fahrenheit (1150 la 1370° C).

Cand ciclul de cocsificare pentru 0 anumita camera de cocsificare este incheiat, ugile
suntindepartate de un mecanism de usa, neprezentat, si apoi un impingator 54 este introdus
din partea impingatorului in camera de cocsificare pentru a impinge cocsul din interiorul
camerei de cocsificare, cocsul fiind descarcat printr-un ghidaj de cocs 25 si apoi intr-un
vagonet de stins cocs 27. La acest punct ar trebui observat ca structura mentionaté mai sus
a bateriei de cuptoare de cocs si modul de functionare a acesteia sunt bine cunoscute in
stadiul tehnicii.

O problema neintrerupta in functionarea unei baterii de cuptoare de cocsificare este
deteriorarea progresiva a peretilor incalzitori intre camerele cuptorului de cocs. in trecut se
obisnuia s se repare initial un perete incalzitor prin pulverizarea suprafetei cu o suspensie
adecvata de material refractar pulverizabil mecanizat. Cu toate ca aceasta va incetini
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deteriorarea suprafetelor peretilor camerei de cocsificare in cele din urma va fi necesar sa
se reconstruiascéa cel putin o portiune de capat a peretelui incalzitor, si in cele din urma
poate deveni necesar sa se reconstruiasca un intreg perete incalzitor.

Reparatia sau reconstructia peretelui este facuta prin inchiderea fluxului de aer sigaz
catre peretele incalzitor astfel incat nu existd combustie in canale, izoland zona care
urmeaza a fi reparata sau inlocuita prin plasarea de izolatie de perete pe suprafata peretilor
incalzitori adiacenti. Peretele este reparat sau inlocuit ori cu caramizi de silice noi ori cu
caramizi facute dintr-un amestec refractar pentru reparatii. Din cauza numarului mare de
caramizi care sunt utilizate intr-un perete incalzitor, acesta este un procedeu care necesita
foarte mult timp, in mod caracteristic durand aproximativ 2 la 3 saptamani pentru reparatia
unui perete de capat, si 6 la 8 sdptamani sau mai mult pentru reconstructia unui intreg perete
incalzitor.

Pentru a depasi neajunsurile caramizilor standard, a fost dezvoltat un modul de
reparatie refractar monolitic turnat de mare dimensiune. Aceste module sunt dezvaluite in
brevetul US 5423152. Fiecare modul este format dintr-un amestec refractar de tipul care,
cand este intarit i ars cum trebuie, are o stabilitate dimensionala ridicata si rezistenta buna
la soc termic in domeniul de la 0° la 2850° Fahrenheit (-17° la 1566° C). in plus, suprafata
modulelor este rezistenta la abraziune aga cum poate apare in timpul impingerii cocsului din
camera de cocsificare la sfarsitul procesului de cocsificare. Fiecare modul refractar monolitic
turnat de mare dimensiune cuprinde cel putin un canal intreg de la o latura a peretelui
incalzitor la cealalta latura, si poate cuprinde doua sau mai multe canale, cel cu trei canale
fiind specific pentru un modul de perete de mijloc. Alte blocuri de reparatie turnate pot fi
utilizate in reparatii de tavane care blocuri de tavan sunt de asemenea facute din acelasi
amestec refractar sau dintr-unul comparabil. Astfel, o diversitate de module si blocuri de
reparatie turnate noi sunt furnizate pentru utilizare in reparatia peretilor incalzitori dintre
camerele cuptorului de cocs si pentru reparatia tavanelor de deasupra camerelor de
cocsificare definite de peretii incalzitori adiacenti. Totusi, anterior inventiei, aceste module
si blocuri au fost utilizate doar pentru repararea peretilor de capat la cuptoare de cocs.

Procedeul pentru inlocuirea peretelui incalzitor in urmatoarea descriere si in reven-
dicari termenul “modul turnat de mare dimensiune” se refera la un modul format dintr-un
amestec refractar de tipul care, cand este intarit si ars cum trebuie, are o stabilitate
dimensionala ridicata si rezistentd buna la soc termic in domeniul de la 0° la 2850°
Fahrenheit (-17° 1a 1566° C), suprafata modulului fiind rezistenta la abraziune asa cum poate
apare in timpul impingerii cocsului din camera de cocsificare la sfarsitul procesului de
cocsificare, si modulul de mare dimensiune incluzand cel putin un canal, si posibil chiar pana
la trei canale, si extinzandu-se de la o latura a unui perete incalzitor la cealalta latura a pere-
telui incalzitor. Termenul “bloc turnat de mare dimensiune” se refera la un bloc utilizat intr-o
reparatie de tavan care este format dintr-un amestec refractar de tipul care, cand este intarit
si ars cum trebuie, are o stabilitate dimensionala ridicata si rezistenta buna la soc termic in
domeniul de la 0° la 2850° Fahrenheit (-17° la 1566° C).

Cand se inlocuieste un perete incalzitor, se efectueazad un numar de etape preli-
minare care nu suntilustrate in desene deoarece acestea sunt etape conventionale utilizate
la inlocuirea unui perete de cuptor de cocs cu caramizi de silice. Astfel, la capetele came-
relor de cocsificare 16 adiacente sunt indepartate usile 20 ale cuptorului de cocs si ramele
21 ale ugilor. Asa cum este prezentat in fig. 4, o izolatie 31 este aplicata pe laturile peretilor
incalzitori 22 apropiati care nu sunt reconstruiti, si izolatia 31 poate fi de asemenea aplicata
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pe pardoseala 26. De asemenea, pentru ca inlesnirea reconstructiei si pentru a facilita
introducerea modulelor de reparatie de mare dimensiune in zona ce urmeaza a fi reparata,
stalpul de reazem 28 de la fiecare capat al peretelui incalzitor este taiat la nivelul pardoselii
si indepartat, impreuna cu niste tiranti 29 asociati.

Asa cum s-a prezentat mai sus, modulele care urmeaza a fi utilizate la inlocuirea
peretilor incalzitori sunt module monolitice turnate de mare dimensiune 44 prezentate cel mai
bine in fig. 6a. Cuptorul este masurat cu grija, si modulele 44 sunt construite individual
inainte de inlocuirea peretelui utilizand un procedeu brevetat.

Datorita conicitatii peretelui cuptorului, fiecare modul 44 este construit pentru un
anumit amplasament sau amplasamente in cadrul peretelui cuptorului. Modulele sunt facute
intr-o astfel de configuratie c& fiecare modul defineste in mod caracteristic o portiune
verticala a cel putin unui canal 30, fiind caracteristic cu trei canale per modul, agsa cum este
prezentat in fig. 6a. Cand sunt stivuite impreuna si constructia peretelui este terminata,
deschiderile care definesc portiunile de canal se aliniaza una cu cealaltd pentru a forma
canale, si fiecare modul este format asa incat, cand este asezat la locul sau, fiecare canal
are o duza de gaz si un orificiu de aer la partea sa de jos. Ar trebui observat ca deoarece
camera cuptorului de cocs are o conicitate de aproximativ 3 toli, fiind cu 3 toli mai lata la par-
tea cocsului decét la partea impingatorului, este de asemenea necesar sa se dimensioneze
modulele tindnd cont de conicitatea camerei de cocsificare.

Fig. 3 ilustreaza o caracteristica noua a acestei inventii, in care este utilizat echipa-
ment greu 32 pentru a dardma si indeparta peretii incalzitori care urmeaza a fi inlocuiti
impreuna cu tavanul asociat. In timp ce doi pereti sunt prezentati fiind daramati, un singur
perete poate fi daramat, sau mai mult de doi pereti pot fi daramati. Zidaria de caramida este
indepartata la nivelul pardoselii 26 a camerei de cocsificare. Peretii incalzitori ai camerelor
de cocsificare adiacente pot fi acoperiti cu material de izolatie 31 prezentat in fig. 4 inainte
de demolarea peretilor care urmeaza a fi reconstruiti. De asemenea, peste izolatie pot fi
agezate placi de metal pentru a proteja suplimentar peretii incalzitori adiacenti in timpul
demolarii peretilor care urmeaza a fi reconstruiti. Odata ce sfaramaturile 34 au fost indepar-
tate din interiorul cuptorului, este utilizat echipament de aspirare de mare capacitate 36 asa
cum este prezentat schematic in fig. 4 pentru a aspira orice resturi de sfaramaturi din duzele
de gaz 56 si orificiile de aer 58 din pardoseala. Dupa ce s-a constatat ca duzele de gaz 56
si orificiile de aer 58 sunt curate si fara sfaramaturi, ele sunt acoperite cu material in foi cum
ar fi o hartie grea, foi de aluminiu, sau o invelitoare 38 echivalentd, cu suficienta rezistenta
pentru a impiedica mortarul sa cada in duze si sa le astupe, si hartia sau invelitoarea este
fixata la pozitie, agsa cum este prezentat in fig. 5a. in acest moment sunt izolati peretii
adiacenti, daca acest lucru nu s-a facut mai inainte.

Pardoseala este apoi masurata cu grija pentru a se vedea cat este de plana. Daca
este relativ plana, de exemplu, neavand o diferentd mai mare de 1/, toli pe lungimea cupto-
rului, primul rand de zidarie de module 44 este asezat asa cum este prezentat in fig. 7. In
acest scop, masuratori adecvate sunt stabilite intre primul rand de zidarie de module si
peretii existenti pentru a asigura conicitatea adecvata a cuptorului. Primul rand de zidarie de
module este selectat din modulele de mare dimensiune care au fost turnate pentru aceasta
reconstructie, si modulele selectate sunt apoi agezate utilizdnd echipament greu cum ar fi
0 macara pentru a le pozitiona, niveland si aliniind apoi randul de zidarie. Daca pardoseala
este relativ plana, primul si al doilea rand de zidarie pot fi fixate cu mortar intr-un astfel de
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mod incat suprafata superioara a celui de-al doilea rand de zidarie (fig. 8a) este plana. in
aceasta privinta, poate fi aplicat pana la 3/4 toli de mortar intre partea de jos a primului rand
de zidarie si pardoseald, si de asemenea poate fi aplicat pana la 3/4 toli de mortar intre
primul si cel de-al doilea rand de zidarie. De preferintd mortarul intre randurile de zidarie
adaugate nu este mai gros de '/, tol.

Primul rand de zidarie poate fi prevazut cu orificii de curétire 46. in acest scop, sunt
decupate dopuri 47, care dopuri sunt prevazute cu semne de identificare adecvate asa incat
ele pot fi fixate inapoi cu mortar la locul lor initial dupa curéatire si inainte ca peretele sa fie
incalzit. In unele situatii, pardoseala 26 nu este suficient de plana pentru a agseza un prim
rand de zidarie de module de mare dimensiune. Cand se intdmpla astfel, primul strat poate
fi realizat din canaturi de pardoseala 39 si capace de capat 41 adecvate, ale caror parii
inferioare pot fi taiate cu un fierastrau de zidarie aga incat partile superioare sa formeze o
suprafatd in esenta plana. Niste nivele 40 ajuta la mentinerea unei instalari plane asa cum
este prezentatin fig. 7, si ar putea fi utilizate de asemenea cu canaturile de pardoseala 39.

Dupa ce primul (sau cel de-al doilea) rand de zidarie este asezat, niste jaloane de
nivel verticale 60 (fig. 8c) sunt fixate la fiecare rand de zidarie i este atasat un ghidaj pentru
a pastra alinierea corecta. In acest strat si in urmatoarele, modulele sunt fabricate si asezate
asa incéat rosturile verticale dintre module nu sunt in linie cu rosturile din randul imediat
inferior.

Cosuri de aer secundare 42 pot fi instalate in modulele primelor doua randuri de
zidarie pe masura ce ele sunt asezate dupa necesitate, asa cum se prezinta in fig. 8a.
Cosurile de aer secundare 42 sunt realizate din acelasi material refractar utilizat la fabricarea
de module 44. Fante (neprezentate) pot fi formate in modul pentru a introduce cosurile de
aer induntru. Cogurile de aer sunt apoi fixate cu mortar la pozitie. in toate celelalte privinte
cu exceptia diferentelor dimensionale legate de pozitionarea lor in cuptor, celelalte module
sunt in mod esential la fel. Ele sunt in general similare ca forma si dimensiuni cu ceea ce a
fost descris in brevetul US 5423152.

Modulele 44 se monteaza impreuna vertical cu o constructie nut si feder, cu suprafata
superioara a primului strat de module prevazuta cu doua caneluri longitudinale 48 care se
desfasoara fiecare pe lungimea uneia dintre laturi, si modulele care corespund straturilor
aflate mai sus decét primul in cuptor au suprafete care se potrivesc in nut si feder 50, 48 pe
suprafetele inferioara si respectiv superioara, pentru areduce posibilitatea emisiilor agsa cum
este prezentat cel mai bine in fig. 6.

Asa cum se poate vedea din fig. 8d si 8e, fiecare rand de zidarie include o multitudine
de module turnate de mare dimensiune cu mai multe canale si un modul turnat de mare
dimensiune de capat care cuprinde doar un singur canal. Astfel in fig. 8d care prezinta al
treilea rand de zidarie de module turnate de mare dimensiune utilizate in reconstructia unui
perete incalzitor, se poate vedea ca existd 8 module turnate de mare dimensiune 44 care
cuprind 3 canale fiecare, si in plus exista un singur modul turnat de mare dimensiune 45 care
este dispus la un capat, in acest caz partea impingatorului. in fig. 8e, care ilustreaza randul
de zidarie par, se poate vedea ca existd 8 module turnate de mare dimensiune 44 care
cuprind 3 canale fiecare, si in plus exista un singur modul turnat de mare dimensiune 45 care
este dispus la un capét, in acest caz-de partea cocsului. In fiecare dintre aceste randuri de
zidarie, 7 din cele 8 module turnate de mare dimensiune sunt in esenté cu acelagi model,
desi sunt cu latime progresiv descrescatoare din partea impingatorului spre partea cocsului.
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Totusi, unul dintre modulele turnate de mare dimensiune 44 cuprinde o portiune proeminenta
44a care este adaptata pentru a fi dispus& adiacent unui stalp de reazem 28. in ambele
randuri de zidarie pare, prezentate in fig. 8e, si randurile de zidarie impare prezentate in fig.
8d, exista inca un modul turnat de mare dimensiune 45 care cuprinde doar un singur canal,
aceste module 45 cuprinzdnd de asemenea o portiune proeminentéd care este adaptata
pentru a fi dispusa adiacent unui stalp de reazem. Motivul pentru care randul de zidarie par
si impar alterneaza cu modulul 45, fiind dispus mai intéi la partea impingatorului si apoi la
partea cocsului, este acela sa se suprapuna capetele modulelor 44 peste alte module pentru
areduce emisiile, si pentru aimbunatati stabilitatea peretelui incalzitor care este reconstruit.
Aceasta este o caracteristica esentiala a acestei inventii.

Sunt agezate atatea randuri de zidarie céte sunt necesare pentru a inlocui peretii
pana la inaltimea tavanului, doar cateva fiind ilustrate in fig. 9. Pe masura ce portiunile infe-
rioare ale peretilor sunt terminate, peretii au suficienta integritate pentru a suporta schelarie,
pentru a permite construirea mai ugoara a portiunilor mai inalte ale peretilor. in legatura cu
fig. 14 si 15, fiecare reconstructie de perete este terminatd cu, mergand de sus in jos,
modulele intermediare 62, 64, 66, module aripa 72 similare cu modulele aripa 39 prezentate
in fig. 7a, si module bloc glisante 68 care primesc blocuri glisante 70. Ar trebui observat ca
fiecare dintre modulele turnate de mare dimensiune 44, modulele intermediare 62, 64, si 66,
si modulele bloc glisante 72 inlocuiesc un numar mare de caramizi de silice. De exemplu,
modulele bloc glisante 72 si fiecare dintre modulele 44 inlocuiesc 27 caramizi de silice.

Dupa ce peretii incalzitori au fost inlocuiti pana la indltimea tavanului, modulul
intermediar superior 62 are suprafata sa superioara in mod esential la nivelul inferior al
tavanului. Acum este necesar sa se reconstruiasca portiunea de tavan a bateriei de cuptoare
de cocs, nu numai deasupra peretelui incalzitor care a fost inlocuit, dar si intre peretele
incalzitor si alti pereti incélzitori adiacenti. Acest prim rand de zidarie al tavanului include
mai intai blocuri de reparatie de mare dimensiune 52 pentru tavan, planseu- in general,
dreptunghiulare, facute din acelasi material refractar utilizat la modulele 44 pentru a produce
un bloc turnat ne-dilatabil, stabil termic. Blocurile de tavan includ de asemenea diverse
blocuri 53, dintre care unele (fig. 13c) sunt modelate in asa fel incat ele vor forma un pasaj
pentru trecerea gazelor din camera de cocsificare la 0 coloand montanta 12 care urmeaza
afi dispusa deasupra tavanului. Altele (fig. 13a) formeaza deschideri pentru o gaura de fum.
Si altele (fig. 13b) formeaza deschideri pentru incarcarea camerelor de cocsificare. Forma
si dimensiunea fiecarui bloc de tavan care formeaza o deschidere deasupra camerei de
cocsificare pot fi vazute din fig. 13a-13c, si trebuie observat ca fiecare dintre blocurile turnate
are aceeasi latime. Trebuie observat de asemenea ca in fig. 10 sunt prezentate patru
randuri de zidarie de blocuri de legatura pentru tavan- planseu cu deschideri, pe cand in fig.
13a-13c, sunt prezentate doar trei blocuri de legatura pentru tavan cu deschideri. Aceasta-
deoarece baterii diferite intre ele vor necesita numere diferite de blocuri de tavan planseu,
in mod tipic: 3-5 randuri de zidarie. Fiecare dintre aceste blocuri de tavan este adaptat sa
rezeme pe suprafata superioara a blocului de tavan sau blocurilor de tavan de sub ele, si ele
se vor extinde putin deasupra camerei incalzitoare, deoarece |atimea lor este mai mare
decat Iatimea camerei de cocsificare. Ar trebui observat ca fiecare dintre peretii originali
adiacenti peretilor care sunt reconstruiti sunt prevazuti cu o bordura 35 (fig. 3), si cele mai
de jos blocuri de tavan vor avea o latura care se reazema pe bordura, iar cealalta latura a
celui mai de jos bloc de tavan se va rezema pe randul de zidarie intermediar 62. intre
blocurile de tavan adiacente, pe randul de zidarie intermediar, sunt spatiate o multitudine de
blocuri cu canale 74 care au deschideri 24.
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Restul tavanului sau acoperisului poate fi acum terminat asezand randuri de zidarie
suplimentare de blocuri cu canale si blocuri de tavan. Echivalentul unuia sau a doua randuri
de zidarie finale poate fi turnat, asa cum se prezinta in fig. 13. Aceasta elimina necesitatea
utilizarii hartiei la partea de sus si reduce infiltratiile la partea de sus. Ar trebui observat ca
deoarece materialul utilizat pe acoperis nu este supus nici abraziunii nici sarcinilor de com-
presie, pot fi alese o serie de materiale adecvate. Este preferat material apt pentru turnare
la temperatura mare. Materialul poate fi amestecat si pompat de la sol la partea de sus a
bateriei, sau pot fi utilizate alte procedee cum ar fi amestecarea materialului apt pentru
turnare deasupra bateriei. Dupa turnare, materialul apt pentru turnare este nivelat si flotat
pentru a se potrivi cu conturul cheii de bolta pe partea de sus a bateriei existente, si pentru
a permite apei de ploaie sa se scurga. Dupa inlocuirea peretelui, stalpul de reazem este
reinstalat, si tot astfel este rama usii, usa, si peretele despartitor, si materialul de izolatie este
indepartat.

O alta caracteristica unica a acestei inventii este timpul de incalzire necesar dupa
reparatii care e scurtat. in mod traditional, dupa o reconstructie utilizand caramizi de silice,
este necesar un timp de incalzire de pana la noua zile pentru a avea in vedere dilatarea
inainte de prima incéarcare. Totusi, dupa o inlocuire de zid cu module si blocuri turnate de
mare dimensiune, cuptoarele necesitd pentru a se incalzi doar pana la 48 ore, si mai
specific- 24 ore inainte de incarcarea initiala.

Pe masura ce aceasta inventie a fost descrisd mai sus si prezentatad in desenele
insotitoare, ar trebui inteles ca solicitantul nu intentioneaza ca aceasta sa fie limitata la
detaliile particulare descrise mai sus $i ilustrate in desenele insotitoare, dar intentioneaza
sa fie limitatad doar la intinderea protectiei inventiei aga cum este definitd de urmatoarele
revendicari.

10
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Revendicari

1. Procedeu de reconstruire a peretilor incalzitori (22) ai camerelor de cocsificare (16)
ale unei baterii de cuptoare de cocs (10), de la un capat al camerei pana la capatul opus,
cuprinzand:

a) asezarea unui rand de zidarie de module turnate de mare dimensiune (44),
utilizand module turnate de mare dimensiune nedilatabile, stabile termic, fiecare modul
avand cel putin o deschidere verticala care defineste o portiune a unui cos de fum;

b) nivelarea si alinierea stratului de module turnate de mare dimensiune (44);

c) fixarea cu mortar a modulelor turnate de mare dimensiune (44) pe locurile lor;

d) repetarea etapelor (a, b si ¢) pentru a forma urmatoarele straturi de module turnate
de mare dimensiune pentru a crea un perete de incalzire nou;

e) asezarea mai multor straturi de blocuri de tavan turnate modulare de mare
dimensiune, stabile termic, neexpandabile, la partea superioard a peretilor de incalzire
invecinati, cel putin unul dintre peretii de incalzire invecinati fiind un perete de incélzire nou
asezat, caracterizat prin aceea ca blocurile de tavan turnate de mare dimensiune includ:
(i) blocuri de tavan pentru cos stivuite de la partea de sus a fiecarui perete la partea de sus
a tavanului, in felul acesta extinzand cosul cuptorului prin interiorul tavanului si (ii) blocuri
secundare de tavan stivuite de la partea de sus a fiecarui perete pana la partea de sus a
tavanului, definind pasaje de trecere prin tavan de la camera de cocsificare delimitata de
peretii de incalzire invecinati, fiecare dintre blocurile de tavan secunde fiind mai mare decét
distanta dintre peretii de incalzire adiacenti;

f) zidirea pe pozitii a blocurilor de tavan turnate de mare dimensiune (52) cu ajutorul
mortarului gi

g) turnarea unei acoperiri la partea superioara intre blocurile de tavan de cos si
blocurile secundare de tavan, pentru a completa tavanul.

2. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca prevede decalarea
fiecaruia dintre straturile urmatoare de module turnate de mare dimensiune (44) fata de
stratul imediat anterior astfel incat rosturile dintre modulele turnate de mare dimensiune (44)
din fiecare strat sa nu se alinieze pe verticala cu rosturile dintre modulele turnate de mare
dimensiune (44) din stratul anterior.

3. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, canalele ce se
extind pe verticald (30) sunt formate prin alinierea deschiderilor verticale ale modulelor
turnate de mare dimensiune din fiecare strat de la primul si de la urmatoarele straturi, tiraje
care pot fi folosite pentru arderea combustibilului gazos sau pentru tira.

4. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, inaintea etapei (a),
peretii incalzitori (22) existenti sunt demolati cu ajutorul unor echipamente si utilaje grele
(32).

5. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca orificiile de aer (58)
din pardoseala cuptorului sunt vidate cu ajutorul unui echipament de vidare in regim de
aspirare de forta.

6. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca duzele de gaz (56)
si canalele de aer (58) din pardoseala peste care trebuie sa fie reconstruit peretele de
incalzire sunt acoperite inainte de etapa a) cu cel putin una dintre o hartie grea si o folie din
aluminiu.

7. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca interiorul cuptorului
este masurat inaintea fabricarii modulelor turnate de mare dimensiune (44) si modulele
turnate de mare dimensiune (44) sunt de regula facute in functie de masuratorile efectuate.
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8. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, cosurile secundare
de tiraj de aer (42) sunt instalate in timp ce sunt asezate primele doua straturi de zidarie.

9. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca sunt decupate dopuri
(47) din primul strat de module turnate de mare dimensiune (44) pentru a forma canalele de
curatare si dopurile (47) sunt zidite la loc pentru a astupa orificiile de curatare inainte ca
peretii de incalzire sa fie complet reconstruiti.

10. Procedeu pentru inlocuirea tavanului unui cuptor de cocsificare, care cuprinde
0 prima faza de dispunere a unor blocuri de tavan turnate de mare dimensiune (44),
neexpandabile, modulare, termic stabile, la partea superioara a peretilor incalzitori (22)
invecinati, caracterizat prin aceea ca blocurile de tavan turnate de mare dimensiune (44)
includ (i) blocuri de tavan pentru tiraj (52) ce sunt puse unele peste altele de la partea
superioara a fiecarui perete la o parte de sus a tavanului, prelungind un cos vertical din unul
dintre peretii de incalzire invecinati pana la partea superioara a tavanului, definind pasaje
de trecere prin tavan de la o camera de cocsificare delimitata de catre peretii de incalzire
invecinati, fiecare al doilea dintre blocurile de tavan fiind mai lat decét distanta dintre peretii
de incalzire invecinati, procedeul cuprinzand in continuare fazele de:

- zidire a blocurilor turnate de mari dimensiuni mentionate pe locul lor;

- turnare a unui material apt pentru turnare in spatiul dintre blocurile de tavan pentru
cos si blocurile de tavan secunde pentru a completa tavanul.

11. Procedeu conform revendicarii 10 , caracterizat prin aceea ca pasajele de
trecere sunt unul sau mai multe dintre o coloana montanta, o deschidere pentru o gaura de
fum si o deschidere pentru incarcarea camerei de cocsificare.
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