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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifTt ein Verfahren zum Befiillen einer Ofenkammer (1) einer Koksofeanuerie' wobei
miltels zamindest einer an einer Planierstange (9) angeordneten Messeinrichtung (11) und einer an die Me<:96mnchtung (11) ange- -
schlossenen Recheneinheit (5) wihrend
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mit internationalem Recherchenbericht

des Fiillvorganges innerhalb der Ofenkammer (1) der Schiittungsveriauf in Liingsrichlung ermittelt wird und wobei abhingig von
dem ermittelten Schiittungsveriauf eine zusitzliche Beschickung der Ofenkammer (1) erfolgt. ErfindungsgemiB wird durch die
Messeillrichtung (11) in Lingsrichtung und Querrichtung der Ofenkanimer (1) kontaktlos ein dreidimensionales [iilistandsprofil
ermittelt. Gegenstand der der Erfindung ist auch eine Planiervorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens mit einer kontaktlos
arbeitenden, an einer Planierstange (9) angeordneten Messeinrichtung (11). '
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PLANIERVORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM BEFULLEN
EINER OFENKAMMER EINER KOKSOFENBATTERIE

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befiillen einer Ofenkammer einer Koks-
ofenbatterie, wobei mittels zumindest einer an einer Planierstange-ange-
ordneten MesseinrichtUng und einer an die Messeinrichtung angeschlossenen
Recheneinheit wahrend des Fiillvorganges innerhalb der Ofenkammer der
Schiittungsverlauf emmittelt wird und wobei abhangig von dem ermittelten
Schittungsverlauf eine zusatzliche Beschickung der Ofenkammer erfolgt.
Gegenstand der Erfindung ist auch eine Planiervorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens,

In Kokereien werden die Ofenkammemn einer Koksofenbatterien durch Fll-
locher von einer auf der Koksoffenbatterie verfahrbar angeordneten Fiill-
maschine befillt. Dabei erfolgt die Beschickung der einzelnen Fullldcher
ublicherweise Uber zugeordnete, drehzahlgesteuerte Férderschnecken, die die
Kokskohle Gber Kohletrichter in die Ofenkammer fiillen. Die Auslegung der
Forderschnecken und die Einstellung fiir den Verlauf der Schneckendrehzahl
wahrend des Beflillvorganges sind insbesondere von dem Volumen der
Ofenkammern, der angestrebten Flilizeit, der Flllsequenz der verschiedenen
Ofenkammern einer Koksofenbatterie und der GroRe der Kohletrichter der
Fullmaschine abhéngig. Um die Kokskohle der beim Befiillen gebildeten
Schiittkegel gleichmaRig zu verteilen, ist eine Planiervorrichtung mit einer
Planierstange vorgesehen, die in einem oberen Bereich der Ofenkammer durch
eine Planierdffnung einer Ofenkammertiir eingeflihrt und in Langsrichtung der
Ofenkammer bewegt wird.

Aus der Praxis ist bekannt bei der Inbetriebnahme der Fillmaschine die mit
einer Grundeinstellung fiir den Verlauf der Schneckendrehzahl erreichten
Fullhdhen unterhalb der Fillsccher zu bestimmen und daraus den
Befiillungsgrad abzuschétzen, wobei anhand der Abschétzung eine Anpassung
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der Schneckendrehzahl erfolgt, um einen verbesserten Kohlebesatz zu
erreichen. Die ermittelten Einstellungen dienen als Grundlage fir den
Dauerbetrieb der Koksofenbatterie und kénnen durch wiederholte Messungen
der Fillhéhe unterhalb der Fiillibcher oder durch die Bestimmung des
Kokskuchenprofils beim Ausdriicken Gberpriift werden.

Ein Verfahren zum Beflillen einer Ofenkammer einer Koksofenbatterie mit den

eingangs beschriebenen Merkmalen ist aus der DE 10 2005 007 164 A1
bekannt, wobei die einen Kontaktsensor aufweisende Messeinrichtung an dem
Kopf der Planierstange angeordnet ist. Die Messeinrichtung detektiert das in

- Kontakttreten und das Auflerkontakttreten mit einem durch die eingefiilite

Kokskohle gebildeten Schittkegel. Aus den Messsignalen wird von der
Recheneinheit der Schittungsverlauf ermittelt, wobei anhand dieser
Informationen eine zuséatzliche Beschickung der Ofenkammer erfolgen kann.
Der Schiittungsverlauf kann dabei erst bestimmt werden, wenn die gebildeten
Schiittkegel die Hohe der Planierstange erreichen und die Ofenkammer bereits
weitgehend gefillt ist. Die Genauigkeit des beschriebenen Verfahrens ist auch
verbesserungsbediirftig, da die genaue Form der Schiittkegel ausgehend von
den Signalen des Kontaktsensors nicht ermittelt werden kann. So kann die
Steilheit der einzelnen Schiittkegel stark von der GroRenverteilung und der
Oberflachenstruktur der zur Verkokung eingesetzten Kokskohle abhangen und
nicht ohne weiteres vorausbestimmt werden. '

~ Aus der Druckschrift DE 10 2005 010 114 A1, die ein Verfahren und ein System -

zur Steuerung einer Bedienungseinrichtung eines Koksofens betrifft, ist
bekannt, die Fiillhdhe wahrend des Befilllvorganges unterhalb der Filllocher
einer Ofenkammer -zu bestimmten. Anhand der so ermittelten Informationen
kann der Schiittungsverlauf in Langsrichtung nur grob abgeschatzt werden, da
die genaue Fiillhdhe zwischen den einzelnen Fillilschern nicht bekannt ist. Des
Weiteren kann das Profil der Kokskuchenoberfiache beim Ausdriicken bestimmt
werden, wobei aus den gewonnenen Daten der zuvor bei der Befiillung der
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Ofenkammer erreichte Schittverlauf und der Beflillungsgrad aufgrund des
Schwindverhaltens der Kokskohle bei dem Verkokungsprozess nur mit einer
gewissen Unsicherheit bestimmt werden kénnen. Dariiber hinaus ist ausgehend
von der nachgelagerten Auswertung des Kokskuchenprofils nur die Anpassung
einer nachfolgenden Befiillung méglich, wobei eine Berlcksichtigung und ein
Ausgleich von nicht vollstandig reproduzierbaren Schwankungen bei der
Beflllung unmdglich ist. | )

Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde ein Verfahren
zum Befiillen einer Ofenkammer einer Koksofenbatterie anzugeben, mit dem
ein besonders gleichmatiger Schuttungsvedauf und eine Erhohung des
Befiillungsgrades der Ofenkammer erreicht werden kénnen.

Ausgehend von einem Verfahren mit den eingangs beschriebenen Merkmalen
wird die Aufga'be erfindungsgeman dadurch geldst, dass durch die zumindest
eine Messeinrichtung in Langsrichtung und Querrichtung der Ofenkammer
kontaktlos ein dreidimensionales Fuillstandsprofil - ermittelt wird. Durch die
Bestimmung des dreidimensionalen FijllstandSprof Is koénnen unmittelbar
wahrend der Beflllung die Glelchmafslgkelt des Schittungsverlaufs und der
Befullungsgrad genau bestimmt werden. Durch die direkte Auswertung mittels
der Recheneinrichtung kann dann das zusétzlich zuzugebende Volumen an
Kokskohle laufend berechnet werden, wobei abhidngig von dem aktuell
ermittelten SchUttungsvérlauf und —-volumen eine bedarfsgerechte Steuerung

des Befiillvorganges ermdglicht wird. So kdnnen beispielsweise bei einer |

Flllvorrichtung  jeweils einem Fillloch der Ofenkammer = zugeordnete
Forderschnecken Vo_rgesehen sein, deren jeweilige Drehzahlen wéhrend des
Befillvorganges unabhéngig voneinander gesteuert werden. Dabei kann ein bis
zur maximalen Beﬁ]llung verbleibendes Leervolumen ohne Einschrankung
lediglich fir einen unmittelbar von der Messeinrichtung iiberfahrenen Abschnitt
der Ofenkammer oder die gesamte Ofenkammer bestimmt werden. Bei einer
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. schnellen Auswerfung der Messsignale ist dabei auch eine direkte, wahrend

des Beflllvorgangs fortlaufende Anpassung der Steuersignale moglich.

Durch die kontaktlose Bestimmung des dreidimensionalen Fullstandsprofils ist
wahrend des Befiilivorganges friihzeitig ist eine genaue Steuerung mdglich. Bei
der aus der DE 10 2005 007 164 A1 bekannten Ausfiihrung wird eine zu hohe
oder zu niedrige Befillung . unter einem der Fiillldcher erst mit dem in
Kontakttreten des entsprechenden Schiittkegels mit der Planierstange erkannt,
wobei dann durch eine angepasste Steuerung der Drehzahlen der Forder-
schnecken oder ein mehrfaches Planieren mit der Planierstange eine deutliche -
Verzogerung des Beflillvorganges auftreten kann. Im Gegensatz dazu kénnen

erfindungsgeman das Schittungsprofil bereits friihzeitig mit einer sehr hohen

Genauigkeit bestimmt und eine gleichmalige Beflillung gewahrleistet werden,
so dass in einer vergleichsweise kurzen Fiillzeit eine optimale Befiillung
realisiert werden kann. Da die Messeinrichtung kontaktios arbeitet, kann auch
die Gefahr eines VerschleiRes durch mechanische Beanspruchungen minimiert -
werden. ' :

Die kontaktlose Bestimmung des Fillstandsprofils durch die Messeinrichtung
kann beispielsweise. mittels Laserstrahlen, Mikrowellen und/oder Ultraschall
durch zumindest einen Messstrahl oder ein Messstrahlenbiinden erfolgen. Die
Messeinrichtung kann ohne Einschrénkung an einem beispielsweise als
Raumschild ausgebildeten Planierabschnitt am vorderen Ende der Planier-
stange oder einem daran anschlieRenden Tragabschnitt der Planierstange
éngeordnet sein. Die Position der Messeinrichtung in Langsrichtung kann dabei

-auf besonders einfache Weise aus dem Wegsignal der Planierstange bestimmt

werden, welches beispielsweise von einer Steuerung der Planierstange, einer
zentralen Steuereinrichtung oder einem an der Planierstange angeordneten

Wegsensor bereitgestelit wird.
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Bei der dreidimensionalen Bestimmung des Schittungsverlaufes durch die
Recheneinheit erfolgt iiblicherweise eine Bestimmung der Fillhohe an diskreten
Punkte, die in Langsrichtung und Querrichtung der Ofenkammer ein Gitter
bilden, wobei die Zwischenwerte durch Interpolation bestimmt werden kénnen.
Dabei wird der Schittungsverlauf in Querrichtung vorzugsweise unmittelbar bis
zu den Réndern der Ofenkammer ermittelt, um das Fullvolumen mdglichst
genau bestimmen zu kénnen, wobei zweckméRigerweise (iber die Breite der
Ofenkammer in Querrichtung und den Abstand zweier Fulllécher der Ofen-
kammer in Léngsrichtung jeweils zumindest fiinf Gitterpunkte vorgesehen sind.
Vorzugsweise ist jedoch eine feinere raumliche Aufldsung vorgesehen, wobei
eine Auflésung, die unterhalb der typischen KorngroRe der eingefiiliten
Kokskohle Tliegt, zwar mit geeigneten Messsystemen méglich aber blicher-
weise nicht erforderlich ist. Optional kann auch der Abstand zu der Decke der
Ofenkammer zusétzlich bestimmt werden und fiir die Steuerung der Beflillung
und/oder als Kontrolle der korrekten Positionierung der Planierstange beriick-
sichtigt werden.

Wahrend bei den aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren zu
Beflllung einer Ofenkammer einer Koksofenbatterie die Planierstange stets in
einer vorbestimmten Weise bewegt wird, kann in einer Weiterbildung' der vor-
liegenden Erfindung vorgesehen sein, dass die Planierstange von der Rechen-
einrichtung in Abhéngigkeit des emittelten dreidimensionalen Fillstandsprofils
in Langsrichtung der Ofenkammer positioniert wird, wodurch die Fillzeit weiter

' reduziert und das Ergebnis der Befillung verbessert werden kénnen.

-Im Rahmen einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, dass an der

Planierstange zumindest zwei kontaktlos arbeitende, voneinander in Langs-
richtung der Planierstange beabstandete Messeinrichtungen angeordnet sind.
Mit einer Vielzahl von beabstandeten Messeinrichtungen kénnen gleichzeitig an
verschiedenen Positionen in Langsrichtung der Ofenkammer Fiillhdhenprofile in
Querrichtung ermittelt werden, so dass wiahrend dem Befiillen insgesamt eine



10

15

20

25

30

WO 2009/OGSIGi PCT/EP2008/009370

6

verbesserte Genauigkeit der Ermittlung des Schiittungsverlaufes erreicht

‘werden kann, insbesondere da sich bei dem Flllvorgang die Fillhéhe in den

verschiedenen Bereichen der Ofenkammer laufend dndert. Dariiber hinaus ist
auch bei einem Ausfall einer Messeinrichtung oder einem Teil der Messein-
richtungen durch die noch verbleibenden, funktionsfahigen Messeinrichtungen,
wenn auch mit einer reduzierten Genaungkelt eine Bestimmung des
Schuttungsverlaufes moglich.

Trotz der innerhalb der Ofenkammer herrschenden Temperaturen, der
aggressiven Gaskomponenten des innerhalb der Ofenkammer gebildeten
Koksgases und der in dem Koksgas enthaltenen partikelférmigen Feststoffe ist
im Rahmen des erfindungsgeméaRen Verfahren tberraschender Weise ein
zuverldssiger Betrieb der kontaktlos arbeitenden und mit der Planierstange
unmittelbar in die Ofenkammer eingebrachten Messeinrichtung méglich. Um die _
Zuverlassigkeit des erfindungsgeméRen Verfahrens weiter zu erhhen, kann
eine Reinigungseinrichtung fiir die zumindest eine Messeinrichtung vorgesehen
sein. So kann die Messeinrichtung wihrend des Befiillvorganges mit einem
separat zugeflhrten Spllmedium, beispielsweise Luft, umspilt werden.
Zuséatzlich oder altemmativ kann auch zwischen den Befullvorgangen
verschiedener Ofenkammern einer Koksofenbatterie eine chemische undfoder
mechanische Reinigung der zumindest einen Messeinrichtung vorgesehen sein.-

- SchlieBlich ist es auch méglich Teile der zumindest einen Messeinrichtung

derart an der Planierstange anzuordnen, dass diese auch wahrend des
Beflillvorganges auflerhalb der Ofenkammer angeordnet sind. So kann die

- Messeinrichtung beispielsweise Spiegel, Lichtleiter, Hohlleiter oder der gleichen -

aufweist, wobei elektronische Bauteile der Messeinrichtung bei dem Betrieb der

Planiervorrichtung auerhalb einer zu befiillenden Ofenkammer liegen.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Planiervorrichtung gemafy Patent-
ansprUCh_ 5 zur Durchfihrung des zuvor beschriebenen Verfahrens. Die an-
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schliefenden Anspriiche 6 bis 9 betreffen vorteilhafte Ausgestaltungen der
Planiervorrichtung.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer lediglich ein Ausfihrungsbeispiel

- darstellenden Zeichnung erldutert. Es zeigen schematisch:

Fig.1 einen hbrizontalen Schnitt durch eine Ofenkammer einer Koksofen-
batterie wéahrend eines Befiillvorganges; ’

Fig.2 die Anordnung geméﬂ. Fig.1 in einer alternativen Ausgestaltung.

In der Fig. 1 ist eine Ofenkammer 1 einer Koksofenbatterie wihrend eines
Befiillvorganges dargestelit. Dazu ist eine auf der Koksofenbatterie verfahrbare
Fullmaschine 2 mit einer Vielzahl von Férdereinrichtungen 3 vorgesehen, die
jeweils einem Fillloch 4 der Ofenkammer 1 zugeordnet sind. Die Férder-
einrichtungen 3 umfassen jeweils eine drehzahlgesteuerte und an eine gemein-
same Recheneinheit 5 angeschlossene Forderschnecke 6, die die Kokskohle 7
iber einen Kohletrichter 8 in das zugeordnete Fllloch 4 fordert. Um eine
gleichméBige Verteilung der Kokskohle 7 in der Ofenkammer 1 zu erreichen,
wird eine Planierstange 9 durch eine Planierdffnung in einer seitlichen
Ofenkammertiir 10 in die Ofenkammer 1 eingefiihrt und in Langsrichtung ein-
und ausgefahren. An dem vorderen Ende der Planierstange 9 ist eine
kontaktlos arbeitende und an die Recheneinheit 5 angeschlossene Messein-
richtung ‘11 angeordnet, mit der in Langsrichtung und in Querrichtung ein
dreidimensionales_Fiillstandsprofil ermittelt wird. Aus dem fir einen Teil der
Ofenkammer 1 oder die gesamte Ofenkammer 1 ermittelten Fillstandsprofil
wird laufend berechtet, welches Volumen an Kokskohle 7 zuzugeben ist, um
eine optimale Beflillung zu erreichen, wobei durch die Recheneinheit 5 eine ent-
sprechende Steuerung der einzeln ansprechbaren Férderschnecken 6 erfolgt.
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Wie in der Fig. 1 zu erkennen ist, kann mit der Messeinrichtung 11 der Fiillstand
bereits friihzeitig ermittelt werden, bevor die einzelnen unter den Flillléchern 4
gebildeten Schiittkegel die Hohe der Planierstange 9 erreichen. Insbesondere
sind durch die dreidimensionale Abtastung der Oberfiache der Schiittung bis zu
den Réndern der Ofenkammer 1 die Steilheit der einzelnen Schiittkegel in
Léangs- und Querrichtung und auch ein Versatz der Schiittkegel in Langs- und
Querrichtung genau bestimmbar. Aus den Messwerten der Messeinrichtung 11
kdnnen laufend das Volumen der bereits eingeflllten Kokskohle 7 und die fir
eine zusétzliche Beschnckung erforderliche Menge genau bestimmt werden. So
kann bereits friihzeitig eine gleichmaRige Beflillung erreicht werden, wodurch
die Flllzeit verringert werden kann.

Fig. 2 zeigt eine Ausgestaltung, bei der im Unterschied zu der Fig. 1 drei Mess-
einrichtungen 11 in einem gleichmaRigen Abstand zueinander an der Planier-
stange 9 ‘angeordnet sind. Durch die drei Messeinrichtungen 11 kénnen
gleichzeitig an verschiedenen Positionen in Langsrichtung Uber die Breite der

- Ofenkammer 1 Fullhdhenprofile aufgenommen werden, so dass die Mess-

genauigkeit weiter erhtht werden kann. Insbesondere ist auch bei einem Ausfall
einer der Messeinrichtungen 11 in einem Notbetrieb noch eine Bestimmung der
Flllhéhe durch die verbleibenden funktionsfahigen Messeinrichtungen 11

moglich.

Waéhrend bei den aus dem Stand der Technik bekannten Ausfihrungen die.

Planlerstange 9 in vorbestimmter Weise ein- und ausgefahren wird, kann die
Planierstange 9 erfindungsgema in Abhéngigkeit des ermittelten drei-
dimensionalen FUIIstandsproﬁls' wéhrend des Beflillvorganges variabel in
Langsrichtung der Ofenkammer 1 positioniert werden.

Die Bestimmung des Fiillstandsprofils durch die zumindest eine Messein-
richtung 11 kann beispielsweise mittels Laserstrahlen, Mikrowellen und/oder
Uitraschall erfolgen. Durch die kontaktlose Bestimmung der Filllhdhe wird auch

13
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ein mechanischer Verschlei der Messeinrichtung 11 vermieden. Um die

Zuverldssigkeit der Messeinrichtung 11 zu erhdhen kann, kann diese mittels

einer Reinigungseinrichtung gereinigt oder vor Verschmutzungen geschiitzt

werden. Des Weiteren kénnen auch empfindliche Teile der Messeinrichtung 11
5 derart angeordnet werden, dass diese auch bei dem Plamervorgang wahrend
- dem Befiillen auRerhalb der Ofenkammer liegen.



WO 2009/068161 v PCT/EP2008/009370

10

15

20

25

30

10

~Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Befiillen einer Ofenkammer (1) einer Koksofenbatterie, wobei
mittels zumindest einer an einer Planierstange (9) angeordneten Messein-
richtung (11) und einer an die Messeinrichtung (11) angeschlossenen Rechen-
einheit (5) wahrend des Fillvorganges innerhalb der Ofenkammer (1) der
Schiittungsverlauf in Langsrichtung ermittelt wird und wobei abhangig von dem
ermittelten Schuttungsverlauf eine zusétzliche Beschickung der Ofenkammer
(1) erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass durch die Messein-
richtung (11) in Léngsrichtung und Querrichtung der Ofenkammer (1) kontaktlos
ein dreidimensionales Fillstandsprofil ermittelt wird. '

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mittels der
Recheneinheit (5) aus dem dreidimensionalen Fullstandsprofil flr einen Ab-

schnitt der Ofenkammer (1) oder die gesamte Ofenkammer (1) ein bis zur
maximalen Beflillung verbleibendes Leervolumen berechnet wird, wobei nach-
folgend wahrend des Flllvorgangs eine Beschickung mit einer entsprechenden
Zusatzfiillmenge erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Planierstange (9) von der Recheneinheit (5) in Abhéngigkeit des ermitteiten
dreidimensionalen Fullstandsprofils in Langsrichtung der Ofenkammer (1)
positioniert wird." '

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ofenkammer (1) Uber eine Fiillmaschine (2) befiilit wird, wobei die
Fullmaschine (2) eine Vielzahl von Fordereinrichtungen (3) aufweist, die jeweils
einem Fllloch (4) der Ofenkammer (1) zugeordnet sind und die unabhéngig
voneinander durch die Recheneinheit (5) gesteuert werden.
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5. Paniervorrichtung zur Durchfiihnrung eines Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 4 mit einer in eine Ofenkammer (1) einer Koksofenbatterie
einflhrbaren Planierstange (9), dadurch gekennzeichnet, dass an
der Planierstange (9) eine kontaktlos arbeitende und an eine Recheneinheit (5)
angeschlossene Messeinrichtung (11) zur Bestimmung eines dreidimensionalen
Fillstandsprofils angeordnet ist. '

6. Planiervorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Messeinrichtung (11) als Lasermesseinrichtung ausgebildet ist.

7. Planiervorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass

an der Planierstange (9) zumindest zwei kontaktlos arbeitende, voneinander in
Langsrichtung beabstandete Messeinrichtungen (11) angeordnet sind.

8. Planiervorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Reinigungseinrichtung fir die zumindest eine Messein-

‘richtung (11) vorgesehen ist.

9. Planiervorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 8, dadurch'gekenn-
Zeichnet, dass die zumindest eine Messeinrichtung (11) Spiegel, Lichtleiter,
Hohlleiter oder der gleichen aufweist,. wobei elektronische Bauteile der
Messeinrichtung (11) derart angeordnet sind, dass diese bei dem Betrieb der

Planiervorrichtung auBerhalb einer zu beflllenden Ofenkammer (1) angeordnet

sind.

16
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PROCEDIMIENTO PARA LLENAR UNA CAMARA DE HORNO DE UNA
BATERIA DE HORNO DE COQUE

DESCRIPCION

La invencion se refiere a un procedimiento para llenar una camara de
horno de una bateria de horno de coque, en el que por medio de al menos un
dispositivo de medicion dispuesto en una varilla de nivelacion y por medio de una

unidad de procesamiento conectada al dispositivo de medida, se determina el

~perfil del material a granel dentro de la camara de horno durante el proceso de

llenado y en el que dependiendo dél perfil del material a granel determinado se

. produce una carga adicional de la cdmara del horno. La materia en cuestién de

~lainvencion es ademas proporcionar un dispositivo de nivelacion para realizar el

procedimiento.

En las plantas de coquizacion, las camaras de horno de una bateria de
horno de coque se llenan a través de orificios de llenado mediante una maquina
de llenado _dispuesta de manera movil en la bateria de horno de coque. Para
esto, la carga dé.los orificios de llenado individuales se realiza tipicamente
mediante transportadores de tornillo sin fin de velocidad controlada, asignados,
que llenan el carbc’)h de coque a través de tolvas para carbén dentro de la
camara del horno. El disefio de los transportadores de tornillo sin fin y el ajuste
para establecer la frecuencia rotacional del tornillo durante el ciclo de llenado
depende particularmente del volumen de las camaras del horno, del tiempo de
llenado pretendido de la secuencia de llenado de las diferentes camaras del
horno de una bateria de horho de coque y del tamario de la tolva péra carbén de

la maquina de llenado. Para distribuir uniformemente el carbon de coque del

[
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cono del material a granel formado durante el llenado, se proporciona un
dispositivo de nivelacion que comprende una varilla de nivélacién que se
introduce en una region superior de la camara del horno a través de una abertura
de nivelacion en una puerta de la camara del horno y que se mueve en la
direccion longitudinal de la cdmara del horno.

De la practica se sabe determinar los niveles de I_Ienado por debajb de los
orificios de llenado durante la puesta en marcha de la maquina de Ilehado,
obtenidos con un ajuste inicial para establecer la frecuencia del tornillo y para
estimar a partir- de esto el grado de llenado, en el que basandose en la
estimacion, se produce un ajuste de la frecuencia del tornillo para conseguir una
carga de carbdn mejorada. Los ajustes determinados proporcionan uha base
para el funcionamiento continuo de la bateria de horno de coque y pueden

controlarse por medio de mediciones repetidas del nivel de llenado por debajo de

los orificios de llenado o por determinacion del perfil de la masa aglutinada de

coque en la eyeccion. ‘
Un procedimiento para llenar una camara de horno de una bateria de

horno de coque que comprende las caracteristicas mencionadas anteriormente

se conoce del documento DE 10 2005 007 164 A1, en el que el dispositivo de

medicion que comprende un sensor por contacto esta dispuesto en el cabezal de

~ la varilla de nivelacion. EI'dispo'sitivo de medicion detecta la toma de contacto y

la pérdida de contacto con un cono de descarga de material a grénel formado
por el carbén de coque llenado. A partir de las sefiales de medicidn, la unidad de
procesamiento determina el avance de llenado del material a granel, con lo que
basandose en esta informacion, puede producirse una carga adicional de la

camara del horno. Por lo tanto, el avance del llenado del material a granel puede

zuU
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determinarse Unicamente, cuando los conos del material a granel formados han

alcanzado el nivel de la varilla de nivelacion y la camara de horno ya se ha

llenado en gran medida. Ademas, la precision del procedimiento descrito

necesita mejorarse porque la forma exacta del cono de material a granel no

puede determinarse basandose en se_ﬁalés del sensor por contacto. Por tanto, la
inclinacion de los conos individuales del material a granel puede depender en
gran medida de la distribucion.del tamafio y de la estructura de la superficie del
carbon de coque usado para la coquizacion y por consiguiente no puede
predeterminarse,

De la publicacion DE 10 2005 010 114 A1, que describe un procedimiento
y un sistema pafa controlar una unidad bde funciohamiento de un horno de coque,

se conoce determinar el nivel de llenado durante el ciclo de llenado por debajo

de los orificios de llenado de una camara de horno. Basandose en la informacion

determinada de esta manera, el,a'vance de llenado del material a granel en
direccion longitudinal unicamente puede estimarse aproximadamente porque no
se conoce el nivel de llenado exacto entre los orificios de llenado individuales.
Ademas, el perfil de la superficie de la masa aglutinada de coque puede
determinarse en la eyeccion, donde a partir de los datos obtenidos, el perfil del

avance del material a granel se consigue previamente durante el llenado de la

. camara del horno y el nivel de llenado unicamente puede determinarse con

alguna incertidumbre debido al comportamiento contractil del carbon de coque
durante el proceso de coquizacion. Ademas, basandose en la evaluacion aguas
abajo del perfil de la masa aglutinada de coque, solo es posible el ajuste de un
llenado posterior, no siendo posible una consideracion y una compensacién de

variaciones durante el llenado, que no son completamente reproducibles.
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Contra eéte antecedente, la invencién se basa en el problema par:a
proporcionar un brocedimiento para llenar una camara de horno de una bateria
de horno de coque, mediante el cual pueda conseguirse un avancé uniforme de
la descarga del material a granel y un aumento del grado de I_Ienado de la
camara dél horno.

Basandose en un proéedimiento que comprende las caracteristicas
descritas anteriormente el problema se resuelve de acuerdo con la invencion por
el hecho de que el al menos un disposit'ivo de medicion, en direccion longitudinal
y en direccion transversal de la camara del horno, determina un perfil de nivel de
llenado tridimensional sin contacto. Por medio de la determinacion del nivel de
llenado tridimensional, puede determinarse exactamente la uniformidad del
avance de llenado del material a granel y el grado de llenado directamente
durante el llenado. Mediante la evaluacién directa por medio de’la unidad de

procesamiento, puede entonces calcularse continuamente el volumen

v adicionalmente afiadido de carbon de coque, con lo que dependiehdo del perfil y

del voiumen de llenado realmente determinado, es posible un control del proceso
dé llenado_de acuerdo con las necesidades. Por ejémplo, en un dispositivo de
llenado, pueden proborcionarse transportadores de tornillo sin fin asignados a un
orificio de llenado de la camara del horno, respectivamente y las frecuencias
rotacionales de los tornillos en cada caso se controlan independientemente entré
si. Haciendo esto, s6lo puede determinarse un volumen de vacio restante para el
llenado maximo _sinvlimitacién para una region de la camara del horno que ya ha
pasado por el dispositivo de medicion o para toda camara del horno. Con una
evaluacion rapida de las sefiales de medicion, también es posible por tanto un

ajuste directo, continuo de las sefales de control durante el proceso de llenado.
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Por medio de la determinacion sin contacto del perfil del nivel de llenado

tridimensional, es posible un control preciso en una etapa temprana durante el

ciclo de llenado. En la realizacion conocida del documento DE 10 2005 007 164

A1, se reconoce un llenado por debajo de uno de los orificiqs de llenado que es
demasiado alto o demasiado bajo, unicamente después del contacto del cono de
descarga del material a granel respectivo con la varilla de nivelacion, en el que
después, mediante un confrol ajustado de las frecuencias de los transportadores

de tornillo sin fin, o una nivelacion repetida con la varilla de nivelacién, puede

producirse un retraso sustancial del ciclo de llenado. A diferencia de esto, de

acuerdo con la invencion, el perfil del material a granel puede determinarse

pronto con una precisién muy elevada y puede asegurarse un lienado uniforme
de manera que en un tiempo de lienado comparativamente corto, pueda
realizarse un llenado Optimo. Como el dispositivo de medicion funciona sin
contacto, el riesgo de desgaste por tensidon mecanica también se minimiza.

La determinacion sin contacto del perﬁl del nivel de llenado con el
dispositivo de medicion pu.ede realizarse, por ejemplo, por medio de haces laser,
microondaé y/o ultrasonido por al menos un haz de medicién o uh paquete de

haces de medicion. La unidad de medicion puede estar dispuesta sin limitacion

“en una seccién de nivelacion formada, por ejemplo, como una pala niveladora en

el extremo frontal de la varilla de nivelacién, o en una seccién de soporte de la
varilla de nivelacién adyacente a esta. La posicion de la unidad de medicion

puede determinarse de una manera particularmente sencilla a partir de la sefal

~ de la trayectoria de la varilla de nivelacién que se proporciona, por ejemplo,
mediante un control de la varilla de nivelacién, una unidad de control central o un-

- sensor de trayectoria dispuesto en la varilla de nivelacion.
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" Durante la determinacion tridimensional del avance de la descarga del
material.a granel mediante la unidad de procesamiento, se produce tipicamente
una determinacion del nivel de llenado en puntos separados, los cuales en
direccion longitudinal y direccion transversal de la camara del horno forman una
rejilla, donde los valores intermedios pueden determinarse por interpolacion.
Haciendo esto, el avance de llenado del material a granel en direccion
transversal se determina preferiblemente directamente hasta el borde de la
camara del horno para ser capaz de determinar el volumen de llenado tan exacto
como sea posible, en el que ventajosamente a través de la anchura de la camara
del horno en direccion transversal y de la distancia entre dos orificios de llenado
de la camara del horno en direccion longitudinal, se proporcionan al menos cinco
puntos de rejilla, respectivamente. Sin embvargo, preferiblemente, se proporciona
una resolucion espacial - méé- acertada, donde es en efecto. posible una

resolucion que esta debajo del tamario tipico -de la rejilla del carbén de coque

llenado con sistemas de medicion adecuados pero no se requiere tipicamente.

Opcionalmente, puede determinarse adicionalmente la distancia hasta el techo

de la camara del horno y puede tenerse en cuenta para el control del llenado y/o -

como un monitor para el correcto posicionamiento de la varilla de nivelacion.

Aunque en los procedimientos conocidos para llenar una camara de

horno de una bateria de horno de coque de la técnica anterior, la varilla de

nivélacién siempré se mueve de una manera predeterminada, en un desarrollo
adicional de la presente invencion puede proporcionarse que la unidad de
procesamiento coloque la varilla de nivelacion dependiendo del perfil del nivel de
llenado tridimensional en direccion Iongitudinal de la camara del horno, por lo

tanto el tiempo de llenado puede reducirse adicionalmente y el resultado de

3
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llenado puede mejorarse.

Dentro del alcance de una realizacién preferida se proporciona que en la

~ varilla de nivelacion al menos dos dispositivos de medicion estén dispuestos

funcionando sin cohtacto y separados entre si en direccion longitudinal de la
varilla de nivvelac'ién'. Con una pluralidad de dispositivos de mediciéon separados
entre si, en diferentes posiciones en la direccion longitudinal de la camara del
horno, los perfiles del nivel de llenado pueden determinarse en direccion
transversal al mismo tiempo de modo que durante el llenado puede conseguirse
una precision mejorada global de la determinacion del avance del llenado, en
particular porque durante el proceso de llenado, el nivel de llenado en las areas
diferentes de la camara del horno cambia constantemente. Ademas, incluso en
el caso de una rotura de un dispositivo de medicion o de una parte de las
unidades de medicion, mediante los dispositivos de medicion que aun funcionan,

es posible una-determinacion del perfil del material a granel, sin embargo con

‘una precision reducida.

A pesar de las temperaturas que prevalecen‘ dentro de la camara de
horno, los componentes gaseosos agresivos del gas de coque formado en el
interior de la camara del horno y los solidos particulados contenidos en el gas de
coque, dentro, del alcance del procedimiento de acuerdo con la invencion, es
sorprendentemente posible un funcionamiento fiable del dispositivo de medicion
que funciona éin contacto y que se introduce directamente en la camara del
horno junto con la varilla de nivelacion. Para aumentar adicionalmente la
fiabilidad del procedimiento de acuerdo con la invencion, puede proporcionarse
un dispositivo de limpieza para el al menos un dispositivo de medicion. Por tanto,

el dispositivo de medicion puede lavarse por descarga de un fluido durante el
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proceso de llenado con un medio de lavado proporcionado por separado, por
ejemplo aire. Ademas, o de manera alternativa, entre los ciclos de llenado de las
diferentes camaras del horno de una bateria de horno de cbque, témbién puede
proporcionarse una limpieza quimica y/o mecanica del al menos un dispositivo
de medicién. Finalmente también es posible disponer partes del al menos un
dispositivo de medicion sobre la varilla de nivelacion de tal manera que, durante
el ciclo de llenado, aun queden dispuestas fuera de la cdmara del horno. Por
tanto, el dispositivo de medicion puede comprender, por ejemplo, espejos, fibra
Optica, guias de onda hueca o similar, estando dispuestos los componentes
electronicos del dispositivo de medicion durante el funcionamiento del dispositivo
de nivelacion fuera de una camara de hormno a llenar. _ |
- La materia objeto de la invencion es ademas un dispositivo de nivelacién
de acuerdo con la reivindicacion 5 para realizar el procedimiento descrito
anteriormente. Las siguientes reivindicaciones 6 a 9 se refieren a realizaciones
| ventajosas del dispositivo de nivelacion.
La invencion se explica en lo sucesivo en este documento por medio de
un dibujo que ilustra Gnicamente una realizacion ejemplar. En las figuras:
la Fig. 1 muestra esqueméticaménte una seccion horizontal a través de una
camara de horno de una bateria de horno de coque durante el
proceso de llenado;
la Fig. 2 muestra esquematicamente la disposicion de la Fig. 1 en una
realizacion alternativa. _
Enla Fig. 1, se ilustra una camara de horno 1 de una bateria de horno de
coque durante un ciclo de llenado. Para esto, se proporciona una maquina de

llenado 2 de manera movible sobre la bateria de horno de coque y que
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-comprende una pluralidad de unidades transportadoras 3, cada una de ellas

asignadas a un orificio de llenado 4 de la camara del horno 1, respectivamente.

Cada una de las unidades transportadoras 3 comprende un transportador de

tornillo sin fin 6, de velocidad controlada y conectado a una unidad de

prpcesamiento compartida 5 y que transporta el carbon de coque 7 mediante
una tolva para carbén 8 en el orificio de llenado distribuido 4. Para conseguir una
distribucion uniforme del carbon de coque 7 dentro de la camara del horno 1, se

introduce una varilla de nivelacion 9 en la camara del horno 1 a través de una

abertura de nivelacién en una puerta lateral de la cdmara del horno 10 y que se
mueve hacia adentro y hacia afuera en direccion longitudinal. En el extremo

- frontal de la varilla de nivelacién 9, se dispone un dis.positivo de medicion 11 que

funciona sin contacto y que esta conectado a la unidad de procesamiento 5 y por

medio del cual, se determina un perfil de llenado de carga tridimensional en

direccion longitudinal y en direccidn transversal. A partir del perfil del nivel de

llenado determinado para una parte de la camara del horno 1 o toda la camara -

de horno 1, se calcula continuamente que volumen de carb6n de coque 7 debe

aﬁadir_se para conseguir un llenado 6ptimo, en el que por medio de una unidad

de procesamiento 5, tiene lugar un control correspondiente de los
transportadores de tornillo sin fin indi.vidualmente dirigibles.

Como se observa en la Fig. 1, vel nivel de llenado puede determinarse con
el dispositivo de medicién 11 ya en una etapa temprana, antes de que Ibs conos
individuales de descarga del material a granel formados debajo de los orificios de
llenado 4 alcancen el nivel de la varilla de nivelacion 9. En particular, mediante fa
exploracion tridimensional de la superficie de la carga del material a granel hasta

el borde de la camara del horno 11, se determina exactamente la inclinacion de

3
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los conos individuales del material a granel en direccion longitudinal y transversal
y también un ajuste de los conos de descarga del material a granel en direccion
longitudinal y transversal. A partir de los valores de medicion del dispositivo de
_medicic’m 11, puede determinarse con precisién el volumen del carbon de coque
yallenado 7 y la cantidad requerida para una carga adicional. Por tanto, puede
conseg’dirse un llenado uniforme ya en una etapa temprana, por lo que el tiempo
de llenado puede reducirse.

La Fig. 2 muestra una realizacion en la que, a diferencia de la Fig. 1, tres
dispositivos de medicién 11 se disponen equitativamente separados entre si en
la varilla de nivelacion 9. Por medio de las tres unidades de medicion 11, pueden
registrarse a diférentes posiciones en la direccion longitudinal de la céfnara del
horno, los perfiles del nivel de llenado en direccién transversal al mismo tiempo
de modo que la precision de la medicién puede aumentar adicionalmente. En
particulaf, incluso en el caso de producirse una rotura de uno de los dispositivos
de medicion 11, atin es posibl‘e determinar el hivel de llenado en una operacion
de emergencia de las unidades de medicidén 11 que aun funcionan.

Aunque en las realizaciones conocidas de la técnica anterior, la varilla de
nivelaci6n 9 se mueve hacia adentro y hacia afuera de una manera
predet_érminéda, la varilla de nivelacion 9, de acuerdo con la invencion, puede
- estar dispuesta de manera variable en la direccion longitudinal de la camara del
horno 1 durante el ciclo de llenado, dependiendo del perfil del nivel de IIenbad'o
tridimensional determinado.

La determinacion del perfil del nivel de llenado por medio de al menos un
dispositivo de medicién 11 puede realizarse, por ejemplo, por medio de haces

laser, microondas y/o ultrasonido. Mediante la determinacion sin contacto del
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nivel de llenado, adicionalmente, se impide un desgaste mecanico del dispositivo
de medicién 11. Para aumentar la fiabilidad del dispositivo de medicion 11, el

mismo puede limpiarse o protegerse de la contaminacion por medio de un

~dispositivo de limpieza.  Ademas, adicionalmente, las partes sensibles del

dispositivo de medicion 11 puéden disponerse de manera que queden fuera de

la camara del horno durante el proceso de nivelacién mientras se llena.

33
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Habiendo descrito la invencion como antecede, se declara como propiedad lo
contenido en las siguientes

REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para llenar una camara de horno (1) de una bateria de

horno de coque, en el que por medio de al menos un dispositivo de mediciéon

(11) dispuesto en»un'a varilla de nivelacion (9) y por medio de una unidad de
procesamiento (5) conectada al dispositivo de medicion (11), se determina el
perfil del material a grane! dentro de la camara del horno (1) durante el proceso

de llenado en direccion longitudinal, y en el que, dependiendo del perfil del

‘material a granel determinado del avance del material a granel, tiene lugar una

carga adicional de la camara del horno (1), caracterizado porque por medio del

dispositivo de medicion (11), se determina un perfil del nivel de llenado

tridimensional sin contacto en direccién longitudinal y direccion transversal de la

camara del horno (1).

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque

mediante la unidad de procesamiento (5), a partir del perfil del nivel de llenado

tridimensional, se calcula un volumen de vacio restante para el lienado maximo

para una seccion de la camara del horno (1) o para toda la camara del horno (1),
en el que posteriormente se realiza un llenado con una cantidad de llenado

correspondiente adicional durante el proceso de llenado.

3. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1 o la reivindicaciéon 2,

caracterizado porque dependiendo del perfil del nivel de llenado tridimensional

3
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determinado la unidad de procesamiento (5) coloca la varilla de nivelacion (9)’en

direccién longitudinal de la camara del horno (1).

4, Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3,

caracterizado porque la camara del horno (1) se llena mediante una maquina de

llenado (2), comprendiendo la maquina de llenado (2) una pluralidad de
dispositivos transportadores (3), cada uno de los cuales estd asignado a un
orificio de llenado (4_) de la cdmara del horno (1), respectivamente y controlados

independienteménte'entre si por la unidad de procesamiento (5).

5. Un dispositivo de nivelacion para realizar un procedimiento de acuerdo

“con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, que comprende una varilla de

nivelacion (9) insertable en una camara de horno (1) de una bateria de horno de

cque, caracterizado porque en la varilla de nivelacion (9), para determinar un
perfil del nivel de llenado tridimensional, esta dispuesta una unidad de medicion
(11) que funciona sin contacto y el dispositivo esta conectado a una unidad de

procesamiento (5).

6. Dispositivo de nivelacion de acuerdo con la reivindicacion 5, caracterizado
porque el dispositivo de medicion (11) esta desarrollado como dispositivo de

medicién por laser.

7. Dispositivo de nivelacién de acuerdo con la reivindicacion 5 o la

reivindicacion 6, caracterizado porque en la varilla de nivelacion (9), estan

dispueétos al menos dos dispositivos de medicion (11) que funcionan sin

33
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contacto y que estan separados entre si en direccion longitudinal.

8. Dispositivo de nivelacion de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 5 a 7, caracterizado porque el al menos un dispositivo de

medicion (11) esta provisto de un dispositivo de limpieza.

9. Dispdsitivo de nivelacion de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 5 a 8, caracterizado_porque el al menos un dispositivo de
medicion (11) comprende espejos, fibra optica, guias de onda hueca o similar,
estando dis.puestos,' los componentes electrénicos del dispositivo de medicion

(11) de tal manera qUe quedan dispuestos fuera de una camara de horno (1)

- para llenar durante el funcionamiento del dispositivo de nivelacion.

3=
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RESUMEN

La invencién se refiere a un procedimiento para llenar una camara de
horno (1) de una bateria de horno de coque, en el que por medio de al menos

una unidad de medicion (11) dis'puesta en una varilla de nivelacion (9), y un

- dispositivo de procesamiento (5) conectado al dispositivo de medicion (11),
durante el ciclo de llenado dentro de la camara del horno (1 sé determina el

avance de descarga del material a granel en direccion longitudinal y en el que

dépendiendo del avance de la descarga del material a granel determinado, se

produce una carga adicional de la camara del horno (1). De acuerdo con la

invehcién, mediante el dispositivode medicion (11), se determina sin contacto un

perfil del nivel de llenado tridimensional en direccion longitudinal y en direccion

transversal de la camara del horno (1). La materia en cuestion de la invencion es

ademas un dispositivo de nivelacion para realizar el procedimiento, que

} comprende un dispositivo de medicion (11) que funciona sin contacto y que esta

dispuesto en la varilla de nivelacién (9).

A publicar con a la Fig. 1.

33
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SUPERINTENDENC!A Tra 11 PATENTEIYII Eve: 378 FASENACIONALI
Act. 411 PRESENTACION Folios: 93
PATENTE DE INVENCION D MODELO DE UTILIDAD 1 T~ TAt33Detision 486/00

Indicacion que se solicita una paten'te.

Dalos de identificacion del solicitante o de‘la persona que presenta la solicitud
Descripcion de la invencién

Dibujos de ser estos pertinentes

00000

Comprobante de pago de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento)

Completa D / Incompleta [___]

‘ PATENTE Dyvf\fVENCION PCT MODELO DE UTILIDAD PCT D Art.33 Decision 486/00, Circular Unica

+

Indicacion que se solicita una PCT

Copia de la solicitud en espafiol, tal como fue presentada inicialmente (capitulo descriptivo,

¢

reivindicatorio, resumen)

D|ijos de ser estos pertinentes \

Comprobante de pago de las tasas establecidas (de ser el caso formato de descuento)

Completa l l : Incompleta D

"

EQ

DISENO INDUSTRIAL [ | (Art. 119 Decision 486/00)
D Indicacion que se solicita Disefo industrial
D - Datos de identificacién del solicitantg o de la persona que presenta Ia solicitud .
‘ D Representacion grafica y fotografica del Disefio industrial 0 muestra del material que incorpora el
' disefio ‘
D Comprobante de pago de las tasas establecidas
L Completa D Incompleta D
? ESQUEMA DE TRAZADO D (Art. 92 Decision 486/00)

Indicacion que se solicita un esquem'a de trazado
Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la, solicitud
Representacion grafica de un esquema de trazado

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D . ' Incompleta D
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SUPERINTENDENCIA

Bogota D.C.,
2020

Doctor(a)

DELGADO VILLEGAS JAIME EDUARDO
Apoderado(a) y/o Representante de
UHDE GMBH

REFERENCIA Radicaciéon No. 10 061066
Solicitud internacional PCT/EP2008/009370
Fecha inicio fase nacional 28/06/2010

Tramite 1
Evento 378
Actuacion 430

OficioNo. £09 38 1

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la Decision 486 de la
Comision de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de Cooperacion en Materia de Patentes (PCT), regla
51 bis del Reglamento y Circular Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene el poder debidamente otorgado, con el lleno de los requisitos exigidos por los articulos
63 y subsiguientes del Codigo de Procedimiento Civil. Adicionalmente, debera presentar el documento que
acredita la existencia y representacion legal de la sociedad solicitante, cuando ésta fuere persona juridica.

2. La solicitud no contiene la copia del documento en que consta la cesion del derecho a la patente del inventor al
solicitante o a su causante, conforme a lo establecido por el articulo 26 literal k) de la Decision 486 de la
Comisién de la Comunidad Andina. Cuando se trate de documentos otorgados en el extranjero, estos deberan
legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 259 y 260 del Cddigo de Procedimiento Civil.
Cuando se trate de las declaraciones a que hace referencia la Regla 4.17 ii) del Tratado de Cooperacion en
Materia de Patentes PCT., el alcance de las tales declaraciones se determinara segun indiquen claramente una
cesion de derechos del inventor al solicitante o su causante, de conformidad con lo dispuesto en el numeral
5.2.15 del Capitulo Quinto, Titulo X de la Circular Unica de Superintendencia de Industria y Comercio.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decision 486, se le requiere para que dentro del término
de dos meses siguientes a la fecha de notificacion del presente oficio, complete los requisitos anteriormente
enunciados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerara abandonada y
perdera su prelacion.

Continua en la pégiha siguiente...

Al contestar favor indique el numero de Sede Centro: Carrera 13 No. 27-00 Pisos 2, 5, 7 y 10 PBX: 5870000
radicacion que se encuentra a continuacion ) . Sede CAN: Av. Cra 50 No. 26-55 int. 2 Tel: 56880070
' Call Center 6513240. Linea 01800-910165
Web: www.sic.aov.co e-mail: info@sic.aov.co



.\m\‘\ Continuacién radicado No: 10 061066 ‘ P s
=z Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIHA

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e), del capitulo quinto del titulo
primero de la Circular UnicajNo.10 d 01.

ALIX CARMENZA CE$PEDES DE VERGEL
Directora de Nuevas LCreaciones (c)

-
E! anterior requé&fimiento fue notificado por fijacion en lista de fecha 3@ *M‘; Zam

adpal1
4
Al contestar favor indique el niUmero de Sede Centro: Carrera 13 No. 27-00 Pisos 2, 5, 7 y 10 PBX: 5870000
radicacion que se encuentra a continuacion Sede CAN: Av. Cra 50 No. 26-55 int. 2 Tel: 5880070

Call Center 6513240. Linea 01800-910165
Web: www.sic.cov.co e-mail: info@sic.aov.co



