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8 8 3 GRAND-DUCHE DE LUXEMBOURG
Brevet NB ,

@ Monsieur le Ministre de 1’Economie

du1l2 -novembre 1996 Service de la Propriété Intellectuelle
Titre délivré ‘ : LUXEMBOURG

Demande de Brevet d’Invention

R (1
I. Requéte
La Société dite: PAUL WURTH S.A., 32 rue de l'Alsace - - (2)
. : SR L-1122 Luxembourg / LU
Représentéeupar:-MM.-ErnestuT.mFREYLINGER,uArmand~SCHMITT,~wwm-
Pierre KIHN &/ou Jean BEISSEL - OFFIGE DE BREVETS ERNEST T. (3)
FREYLINGER, 321, route-d'Arlon, B.P.- 48, L~800l - Strassen [/ LU
dépose(nt) ce .12 novembre 1996 - - e (B
a..15.00 . . heures, au Ministere de I’Economie, & Luxembourg:
1. la présente requéte pour I'obtention d’un brevet d’invention concernant:
Vorrichtung.zum.Dechargieren-vonwstrangf.oder_bandfﬁrmigv~m. (%)
anfallendem Material aus einem Drehherdofen. ........

2. la description en langue ..gllemande de I'inventon en trois exemplaires;
3.12.(douze) - planches de dessin, en trois exemplaires;
4. la quittance des taxes versées au Bureau de I’Enregistrement 2 Luxembourg, le 12 novembre 1996

5. la délégation de pouvoir, datée de LLuxembourg le 28 avril 1993
6. le document d’ayant cause (autorisation) du ... SR [OOSR ;
déclare(nt) en assumant la responsabilité de cette déclaration, que 1’(es) inventeur(s) est (sont): ( 6)

revendique(nt) pour la susdite demande de brevet la priorité d’une (des) demande(s) de o))
Y A . déposée(s) en (8) . od

le (9) ... i ST o OO PRSP
sous le N° (10) /

i au nom de (1) o
élit(élisent) domicile pour lui(eux) et, si désigné, pour son(leur) mandataire, 2 Luxembourg . R
321, route d'Arlon, B.P. 48, L-=8oco0l.Strassen./ LU . ... - 19

sollicite(nt) la délivrance d’un brevet d’invention pour I'objet décrit et représenté dans les annexes susmen-

t de-la publication 218 (dix—huit ). mois. (13)

R (14)
IT. Procés-verbal de Dépét

La susdite demande de brevet d’invention a été déposée au Ministére de I’Economie, Service de la Propriété

tionnées, avec ajournement de la délivr

Un des XXEXAPAAXE) / mandataire(s):

Pr. le Ministre de 1’Economie,

pd.
Le chef du service de la propriété intellectuelle,

2 15.00 heures

A BROYO
F U¥B 3/3 % EXPLICATIONS RELATIVES AU FO

IRE DE DEPOT.
(1) s'il y a liew "'Demande de certificat d'ad, ﬁ:vﬂ prin. femande de brevet principal No du “ou’* Demande d’engagement de la procédure nationale

de délivrance d'un brevet luxembourgeois sur [, aefdc internationale déposée le .. (No ..) et publiée le ... (No . )"~ (2) inscrire les nom, prénom, profession,

F ”; 5 9 46 adresse du demandeur, lorsque celui-¢i est un parti mination sociale, forme juridique, adresse du siége social, lorsque le demandeur est une personne morale - (3)

inscrire les nom, prénam, adresse du mandataire agréé, conseil en propriété industrielle ou avocat, muni d'un pauvoir spécial, s'il y & heu: “représenté par ...

agissant en qualité de mandataire’” - (4) date de dépdt en toutes lettres - (5) titre de 'invention - (6) inscrire les noms, prénoms, adresses des inventeurs ou 1"indication’’ (voir) désigna-

F y} / ) g/ 06 tion séparée (suivra)', lorsque la désignation se fait ou se fera dans un document séparé, ou encore l'indication "'oe pas menti ", lorsque 1'i signe ou signera un document

de non-mention 4 joindre 3 une désignation séparée présente ou future (7 brevet, certificat d'addition, modele d'utilité, brevet curopéen (CBE), protection internationale (PCT)
. (8) Etat dans lequel le premicr dépot a été effectué ou, le vas échéant, Etats désignés dana la demande curopécnne ou internationale prioritaire - {9) date du premier dépbt - (10)
auméra du premier dépdt complété, le cas échéant, par Iindication de U'office récepteur CBE/PCT - (11) nom du tiulaire du premier dépdt - {12) adrease du domicile réel ou élu

CM g 43/00 au Grand-Duché de Luxembourg - {13} 2, 6,12 ou 18 moix - (14) signature «u demandeur ou du mandataire agréé
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Vorrichtung zum Dechargieren von strang- oder bandformig

anfallendem Material aus einem Drehherdofen

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Dechargieren von
strang- oder bandférmig anfallendem Material aus einem Drehherdofen. Eine
derartige Vorrichtung findet ihre Anwendung insbesondere beim Dechargieren

von Eisenschwamm aus einem Drehherdofen.

Die Herstellung von Eisenschwamm geschieht in einem Direktreduktionsverfah-
ren durch Reduktion von Eisenoxyd mit festen oder gasférmigen Reduktionsmit-
teln. Als festes Reduktionsmittel dient dabei zum Beispiel Kohlenstoff, der bei
héheren Temperaturen mit Sauerstoff reagiert und das Reduktionsgas CO
bildet. Ein solches Verfahren kann zum Beispiel in einem Drehherdofen durch-
gefuhrt werden, d.h. in einem Ofen mit einem drehbaren ringférmigen Ofenbo-
den, der auf der Oberseite mit feuerfestem Material verkleidet ist und der von
einer Einhausung umgeben ist. An der Oberseite der Einhausung sind Brenner
angebracht, die die Einhausung durchdringen und das Innere der Einhausung
auf die erforderliche Reaktionstemperatur von Uber 1000°C aufheizen.

Das Eisenoxyd wird zusammen mit dem Reduktionsmittel an einer ersten Stelle
des Drehherdofens auf den Drehherd aufgebracht und gelangt durch die
Rotation des Drehherds in das Innere der Einhausung, wo es aufgrund der
hohen Temperaturen mit dem Reduktionsmittel reagiert, um nach ca. einer
Umdrehung des Drehherds als direkt reduziertes Eisen vorzuliegen. Die Form
unter der das Eisen vorliegt hdngt dabei von der Art des verwendeten Verfah-

rens ab.

Bei dem traditionellen Verfahren wird das Eisenoxyd vor dem Chargieren in den
Drehherdofen zusammen mit dem Reduktionsmittel zu Pellets verpreBt, die
dann anschlieBend auf den Drehherd des Ofens chargiert werden. Im Inneren
des Ofens reagiert in einer kontrollierten Atmosphére das Eisenoxyd innerhalb
der einzelnen Pellets mit dem von dem Kohlenstoff freigesetzten Kohlenmon-
oxid und wird innerhalb der Pellets zu Eisen reduziert. Der Eisenschwamm liegt

somit nach der Reduktion in Pelletform vor, wobei die Pellets auBerdem die
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Riickstande des Reduktionsmittels (Asche) sowie etwaige Verunreinigungen
wie z.B. Schwefel enthalten. Nach dem Reduktionsvorgang wird folglich ein
weiterer Verfahrensschritt notwendig, in dem das direkt reduzierte Eisen von

der Asche und den Verunreinigungen getrennt wird.

In einem alternativen Verfahren wird feinkdrniges Eisenoxyd und feinkGrniges
Reduziermittel, z.B. Kohle, in getrennten Schichten auf den Drehherd des
Ofens chargiert. Dabei besteht die Mdglichkeit jeweils nur eine Schicht mit
Eisenoxid und eine Schicht mit Reduktionsmittel zu chargieren oder es kdnnen
jeweils mehrere Schichten der einzelnen Materialien abwechselnd Ubereinan-
dergeschichtet werden. Beim Durchlaufen durch den Ofen wird in der oder den
Kohlenschichten Kohlenmonoxid freigesetzt, das durch die feinkdrnigen
Eisenoxidschichten dringt und diese zu Eisen reduziert. Das reduzierte Eisen
liegt folglich nach dem Reduktionsvorgang in reiner Form in einer oder mehre-
ren Ubereinanderliegenden Schichten vor, wobei jede der Schichten in sich
zusammengebacken ist und somit ein zusammenhangendes Band bzw. einen
zusammenhangenden Strang bildet. Bei einem Mehrschichtverfahren sind die
einzelnen strang- oder bandférmigen Eisenschichten dabei ihrerseits durch
Schichten von Reduktionsmittelriickstanden voneinander getrennt, wobei diese

Ascheschichten in loser Form vorliegen.

Da sich die einzelnen Materialschichten wahrend des Reduktionsvertahrens
folglich nicht miteinander vermischen bietet dieses Verfahren den Vorteil, daB
sich der Eisenschwamm und die Rickstande des Reduktionsmittels leicht
voneinander trennen lassen. Das kontinuierliche Anfallen des strang- oder
bandférmigen Eisenschwamms stellt jedoch besondere Anforderungen an eine
Dechargiervorrichtung zum kontinuierlichen Dechargieren des reduzierten

Eisenschwammes.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es folglich, eine Vorrichtung zum
Dechargieren von strang- oder bandf6rmig anfallendem Material aus einem
Drehherdofen vorzuschlagen, die einen kontinuierlichen Betrieb des Drehherd-

ofens erlaubt.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgeméB gelost durch eine Vorrichtung zum
Dechargieren von strang- oder bandfdrmig anfallendem Material aus einem
Drehherdofen, mit einer Abhebevorrichtung zum Abheben des Materialstrangs
bzw. Materialbandes von dem Drehherd des Drehherdofens, einer Schneidvor-
richtung zum Zerschneiden des angehobenen Materialstrangs bzw. Material-
bandes in einzelne Stiicke, und einer Transportvorrichtung zum Abtransportie-
ren der einzelnen Materialstiicke aus dem Ofenbereich. Nach der Startphase
des Drehofens gelangt der Anfang der Materialbahn an die Abhebevorrichtung
und wird von dieser von dem Drehherd abgehoben. Durch das nachfolgende
Material schiebt sich die Materialbahn anschlieBend auf der Abhebevorrichtung
weiter und gelangt zu der Schneidvorrichtung. Hier werden von der quasi
endlosen Materialbahn handhabbare Stiicke abgetrennt, die anschlieBend
durch die Transportvorrichtung aus dem Ofen herausgeférdert werden. Die
Abhebevorrichtung, die Schneidvorrichtung und die Transportvorrichtung sind
dabei oberhalb des Drehherdes angeordnet, so daf8 ein Weiterdrehen des
Ofens wihrend des Dechargierens nicht gestort wird und das Produktionsver-
fahren kontinuierlich weiterlaufen kann. Unter "Materialbahn” versteht man hier
sowohi eine einzelne oder mehrere Ubereinanderliegende bandférmige Schich-
ten als auch eine einzelne oder mehrere ibereinanderliegende Schichten mit

mehreren nebeneinanderliegenden Materialstrangen.

in einer sehr einfachen Ausgestaitung umfaBt die Abhebevorrichtung eine
geneigte Rampe, die sich quer zu dem Materialstrang bzw. dem Materialband
im wesentlichen Uber deren gesamte Breite erstreckt und deren untere Kante
unter den Materialstrang bzw. das Materialband greift, so daB der Material-
strang bzw. das Materialband von dem nachfolgenden Material auf die Rampe
geschoben und von dem Ofenherd abgehoben wird. Eine solche Rampe
ermoglicht es auf einfache Weise die Materialbahn von dem Drehherd abzuhe-
ben und zu der vorzugsweise oberhalb der Transportvorrichtung angeordneten
Schneidvorrichtung weiterzuleiten. Eine solche Rampe ist dabei bevorzugt aus
einem geeigneten Material gefertigt, das auch bei hohen Temperaturen mog-
lichst verschleiBfest ist, und weist vorteilhaft ein geschlossenes Kuhlsystem auf.
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Die untere Kante der Rampe umfaBt bevorzugt einzelne seitlich beabstandete
Finger aus verschleiBfestem Material, die unter den Materialstrang bzw. das
Materialband greifen. Die in Pulverform vorliegenden Reduktionsmittelriickstan-
de, die sich unterhalb der Materialbahn befinden, werden folglich von der
Rampe nicht mit angehoben und es findet bereits beim Abheben der Material-

bahn ein erster Trennschritt statt.

In einer bevorzugten Ausgestaltung ist die Rampe derart neigungsverstellbar
angebracht, daB die untere Kante der Rampe nach der Aufnahme des Materi-
alstrangs bzw. des Materialbandes von dem Ofenherd abhebbar ist. In der
Startphase des Ofens kann die Rampe dann derart geneigt werden, daB ihre
untere Kante in die unter dem Material liegende Schicht von Reduktionsmittel-
riickstanden eintaucht. Dadurch wird die erstmalige Aufnahme der ankommen-
den Materialbahn wesentlich vereinfacht. Nachdem der Anfang der Material-
bahn von der Rampe aufgenommen wurde, kann die untere Kante der Rampe
so weit von dem Ofenherd abgehoben werden, daB sie aus der unteren
Ascheschicht herausgefahren wird. Die Rampenkante ist somit nicht mehr der
standigen Beanspruchung durch die vorbeigleitenden heiBen Reduktionsmittel-
rickstande ausgesetzt, so daB der VerschleiB der Rampe deutlich reduziert

wird.

Die Schneidvorrichtung umfaBt in einer bevorzugten Ausgestaltung eine
rotierende Schneidkante, die mit einer feststéhenden Schneidkante zusam-
menwirkt, (ber die die Materialbahn gefihrt wird. Die feststehende Schneidkan-
te wird dabei vorzugsweise von der oberen Kante der geneigten Rampe
ausgebildet. Die rotierende Schneidkante kann ein Messer umfassen, das sich
Uber die gesamte Breite der Materialbahn erstreckt und derart an einem
Drehhebel montiert ist, daB es auf seiner Rotationsbahn unmittelbar an der
feststehenden Schneidkante vorbeigefiihrt wird und dabei im wesentlichen

senkrecht zu der Materialbahn auf diese einwirkt.

Um den nétigen Kraftaufwand zum Zerschneiden der Materialbahn zu verrin-
gern, ist die feststehende Schneidkante bevorzugt horizontal angeordnet
wihrend die rotierende Schneidkante derart seitlich geneigt ist, daB die Ma-
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terialbahn von auBen nach innen durchtrennt wird. Die Materialbahn wird
folglich nicht auf ihrer gesamten Breite gleichzeitig durchtrennt, sondern der
Schnitt erfolgt progressiv von einem Seitenrand zum anderen.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung umfaBt die Transportvorrich-
tung zum Abtransportieren der handhabbaren Materialstiicke aus dem Ofenbe-
reich eine oberhalb des Ofenherds angeordnete Rinne zum Auffangen der
abgeschnittenen Materialstiicke und einen entlang der Rinne verschiebbaren
Abstreifer, wobei die Rinne unterhalb der Schneidvorrichtung angeordnet ist
und sich von dem inneren Rand des Drehherds entlang der Schneidvorrichtung
bis auBerhalb des Ofenbereiches erstreckt und wobei der Abstreifer derart
schwenkbar an einem Betatigungsarm angeordnet ist, daB3 er zwischen einer im
wesentlichen horizontalen Arbeitsstellung und einer angehobenen Verfahrstel-
lung hin- und hergeschwenkt werden kann. Die abgeschnittenen Materialstlicke
werden also in der unterhalb der Schneidvorrichtung angeordneten Rinne
aufgefangen und in dieser aus dem Ofen herausgeschoben. Dazu wird der
Abstreifer zunéchst in seine angehobene Verfahrstellung geschwenkt und an
das innere Ende der Rinne gefahren. Aufgrund seiner angehobenen Stellung
fahrt der Abstreifer dabei an den Materialstiicken vorbei ohne diese in den Ofen
hineinzuschieben. In seiner Endstellung in Inneren des Drehofens wird der
Abstreifer nun in seine Arbeitsstellung zurlickgeschwenkt und von Innen nach
AuBen durch die Rinne gefahren. Dabei schiebt der Abstreifer die Materialstik-
ke vor sich her und beférdert diese bis an das ausgangsseitige Ende der Rinne,
wo sie z.B. in einen Sammeltrichter fallen.

In einer alternativen Ausgestaltung umfaBt die Transportvorrichtung zum
Abtransportieren der handhabbaren Materialstiicke aus dem Ofenbereich
mehrere oberhalb des Ofenherds parallel zueinander angeordnete, antreibbare
Rollen, wobei die Rollen einen Rollengang bilden, der unterhalb der
Schneidvorrichtung angeordnet ist und sich von dem inneren Rand des Dreh-
herds entlang der Schneidvorrichtung bis auBerhalb des Ofenbereiches
erstreckt. Die abgeschnittenen Materialstiicke fallen nach dem dann von der
Schneidvorrichtung auf die angetriebenen Rollen und werden von diesen aus
dem Ofenbereich herausgefdrdert. Besonders vorteilhaft ist dabei eine Ausge-
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staltung in der jede Rolle mehrere vieleckig oder oval ausgebildete Forder-
scheiben umfaBt, die entlang der Rollenachse beabstandet zueinander ange-
ordnet sind, wobei die Forderscheiben von zwei benachbarten Rollen derart
versetzt angeordnet sind, daB die Forderscheiben der ersten Rolle zwischen die
Forderscheiben der zweiten Rolle eingreifen. Bei dem Abtransport werden die
einzelnen Materialstiicke durch die vieleckig oder oval ausgebildeten Forder-
scheiben folglich kraftig durchgerttelt, so daB Reduktionsmittelriickstande die
sich noch zwischen den einzelnen Materialstiicken befinden abgesiebt werden.

Eine weitere Abtrennphase von Eisenschwamm und Reduktionsmittelrtickstan-
den kann anschlieBend durch eine Siebvorrichtung erfolgen die auBerhalb des
Ofenbereichs unterhalb der Transportvorrichtung angeordnet ist. Diese Sieb-
vorrichtung umfaBt vorzugsweise mindestens einen Rollengang wobei jede
Rolle des Rollengangs mehrere vieleckig oder oval ausgebildete Forderschei-
ben umfaBt, die entlang der Rollenachse beabstandet zueinander angeordnet
sind, wobei die Forderscheiben von swei benachbarten Rollen derart versetzt
angeordnet sind, daf die Forderscheiben der ersten Rolle zwischen die Forder-
scheiben der zweiten Rolle eingreifen. Besonders vorteilhaft ist eine Siebvor-
richtung, die mehrere hintereinander angeordnete Rollengange umfaBt, wobei
die Rollengénge in Forderrichtung derart ansteigend angeordnet sind, daB das
ausgangsseitige Ende eines jeden Rollenganges oberhalb des eingangsseitigen
Endes des nachfolgenden Rollenganges angeordnet ist. Durch das Herunterfal-
len bei der Ubergabe von einem Rollengang zum nachfolgenden Rollengang
erleiden die Materialsticke somit weitere StéBe, die die Trennung zwischen
Material und eventuell noch anhaftenden Reduktionsmittelriickstanden verbes-
sern. Es ist anzumerken, daB die ansteigende Anordnung der einzelnen
Rollengénge die gesamte Bauhdhe der Siebvorrichtung vorteilhaft verringert.

Um die Unebenheiten der feuerfesten Ausmauerung des Ofenherdes auszu-
gleichen, 148t man bevorzugt auf dem Ofenherd eine unterste Ascheschicht
liegen, auf die das Eisenoxyd und die Kohle anschlieBend chargiert werden. Die
Dechargiervorrichtung umfaft daher bevorzugt eine Vorrichtung zum Ebnen
einer Schicht von Reduktionsmittelriickstanden auf dem Drehherd des Dre-
hofens, die in Drehrichtung des Drehherdofens hinter der Transportvorrichtung
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zum Abtransportieren angeordnet ist. Diese Vorrichtung hat als Aufgabe, die
Reduktionsmittelriickstande, die sich nach dem Dechargieren auf dem Ofen-
herd befinden, zu einer ebenen Schicht zu verteilen und lberschissige Reduk-

tionsmittelriickstande aus dem Ofen herauszufihren.

In einer ersten vorteilhaften Ausgestaltung umfaBt die Vorrichtung zum Ebnen
einen quer zur Drehrichtung des Drehherdofens (ber die gesamte Breite des
Drehherdes verfahrbaren Abstreifer, der derart schwenkbar an einem Betati-
gungsarm angeordnet ist, daB er zwischen einer im wesentlichen horizontalen
Arbeitsstellung knapp oberhalb des Ofenherds und einer angehobenen Ver-
fahrstellung hin- und hergeschwenkt werden kann. Der senkrechte Abstand
swischen dem Abstreifer in der Arbeitsstellung und dem Ofenherd definiert
dabei die Dicke der auf dem Ofenherd verbleibenden Ascheschicht.

In einer alternativen Variante umfaBt die Vorrichtung zum Ebnen einen festste-
henden Abstreifer, der sich im wesentlichen von dem inneren Rand des
Drehherdes bis zum &uBeren Rand des Drehherdes erstreckt, wobei der
Abstreifer oberhalb des Drehherds angeordnet ist und der Abstand zwischen
dem Abstreifer und dem Drehherd der gewiinschten Schichtdicke der Redukti-
onsmittelriickstande entspricht. In diesem Fall ist bevorzugt eine Vorrichtung
vorgesehen, die die Reduktionsmittelriickstande die sich vor dem Abstreifer
anstauen entfernt. Hierbei kann es sich zum Beispiel um eine Absaugvorrich-
tung handeln, die den UberschuB an Asche absaugt, oder eine vor dem
Abstreifer angebrachte Transportschnecke, die die Uberschissige Asche aus
dem Ofenbereich heraus transportiert. In einer weiteren Variante ist der Abstrei-
fer in einem Winkel zu der Radialrichtung angeordnet ist, wobei das auBere
Ende des Abstreifers in Drehrichtung hinter dem inneren Ende des Abstreifers
liegt, so daB Reduktionsmittelriicksténde, die sich an dem Abstreifer anstauen,

nach auBen gefdrdert werden.

Im folgenden wird eine Ausgestaltung der Erfindung anhand der beiliegenden
Figuren beschrieben. Es zeigen:

Fig.1: eine schematische Gesamtansicht eines Drehherdofens zur Herstellung

von Eisenschwamm;
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Fig.2: verschiedene Ansichten eines moglichen Chargierprofiles eines Dreh-
herdofens zur Herstellung von Eisenschwamm;

Fig.3: ein Schnitt durch eine Ausgestaltung einer erfindungsgemaBen Dechar-
giervorrichtung fir einen Drehherdofen;

Fig.4: die verschiedenen Stellungen der Rampe;

Fig.5: verschiedene Detailansichten der Rampe;

Fig.6: verschiedene Phasen des Schneidvorganges der Schneidvorrichtung bei
einer mehrschichtigen Materialbahn;

Fig.7: verschiedene Detailansichten der Schneidvorrichtung;

Fig.8: eine Draufsicht aut eine erste Ausgestaltung einer Transportvorrichtung;

Fig.9: ein Schnitt durch eine zweite Ausgestaltung einer Transportvorrichtung
fur eine erfindungsgemaBe Dechargiervorrichtung;

Fig.10: eine Draufsicht auf die Transportvorrichtung der Fig. 9;

Fig.11: eine Ansicht einer Transportvorrichtung der Fig. 9 mit anschlieBender
Siebvorrichtung;

Fig.12: einen Querschnitt durch dir Vorrichtung nach Fig. 3, wobei als De-
tailausschnitt eine besonders vorteilhafte Lagerung der Drehachse der
Schneidvorrichtung dargestellt ist.

In der Figur 1 ist schematisch ein Drehherdofen zur Herstellung von Eisen-
schwamm dargestellt. Der Ofen umfaBt einen ringférmigen Drehherd 2, der
drehbar auf einem Fundament gelagert ist und der auf seiner Oberseite von
einer Einhausung 4 umgeben ist (zum besseren Verstandnis ist die Einhausung
teilweise geschnitten dargestelit). innerhalb der Einhausung 4 findet in einer
kontrollierten Atmosphére bei hohen Temperaturen von ca. 1300-1400°C die
Reduktion von Eisenoxid zu direkt reduziertem Eisen statt. Dazu wird in einem
ersten Bereich 6 des Drehherdofens mittels einer Chargiervorrichtung 8
feinkorniges Eisenoxid und feinkdrniger Kohlenstaub in getrennten, tbereinan-
derliegenden Schichten auf die feuerfeste Ausmauerung des Drehherdes 2
chargiert. Dabei besteht die Moglichkeit jeweils nur eine Schicht mit Eisenoxid
und eine Schicht mit Kohle zu chargieren oder es konnen jeweils mehrere
Schichten der einzelnen Materialien abwechselnd Ubereinandergeschichtet

werden.
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In Figur 2 sind verschiedene Ansichten eines derartigen mehrschichtigen
Chargierprofils dargestellt. Dabei zeigt Fig. 2.a. einen Schnitt in Drehrichtung
durch das Chargierprofil, Fig. 2.b. einen Schnitt quer zur Drehrichtung und
Fig. 2.c. eine Draufsicht auf das Chargierprofil. Es handelt sich um ein Char-
gierprofil mit zwei Eisenoxidschichten 10 und drei Kohleschichten 12, die
abwechselnd tibereinandergeschichtet sind. Zwischen der unteren Kohleschicht
12 und dem Ofenherd 2 erkennt man eine Ascheschicht 14, die die Unebenhei-
ten in der feuerfesten Ausmauerung des Drehherds ausgleicht. In Fig. 2.b.
erkennt man eine Besonderheit des vorteilhaften Chargierprofils. Wéhrend die
Kohleschichten durchgehend iiber die Breite des Drehherds 2 chargiert werden,
sind die Eisenoxidschichten in mehrere getrennt nebeneinanderliegende
Bereiche 104, 105, 103 unterteilt. Dies bewirkt, daB der Eisenschwamm nach
der Reduktion in Form mehrerer nebeneinanderliegender Strange vorliegt. Dies
erleichtert die spatere Handhabung der quer zu der Materialbahn abgetrennten

Eisenschwammsticke.

Nach dem Chargieren gelangen das Eisenoxid und der Kohlenstaub durch die
Rotation des Drehherdes 2 in den Reaktionsbereich 16 des Drehofens. In
diesem Bereich 16 des Drehofens sind in der Einhausung 4 Brenner 18 ange-
bracht, die das Ofeninnere auf die erforderliche Reaktionstemperatur von ca.
1300-1400°C erwarmen. Die heiBen Abgase der Brenner 18 werden dabei im
Gegenstromverfahren durch den Ofen geleitet und durch einen Kamin 20
abgeleitet. In der in dem Ofen herrschenden inerten Atmosphére setzt der
Kohlenstaub Kohlenmonoxid frei, das das Eisenoxid zu Eisen reduziert.

Nachdem die Reduktion in dem Reduktionsbereich 16 des Ofens abgeschlos-
sen ist, liegt der fertige Eisenschwamm in reiner Form in einer oder mehreren
tibereinanderliegenden Schichten 22 vor, wobei jede der Schichten in sich
zusammengebacken ist und somit ein zusammenhangendes Band bzw.
mehrere getrennt nebeneinanderliegende Strange bildet. Dieser Eisen-
schwamm gelangt anschlieBend in den Dechargierbereich 24 des Drehofens, in
dem der Eisenschwamm mittels einer Dechargiervorrichtung aus dem Ofen
abgefiihrt wird, wobei die unterste Ascheschicht 14 auf dem Drehherd 2 des

Ofens verbleibt.
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Ein Schnitt durch eine Ausgestaltung einer Dechargiervorrichtung ist in Figur 3
dargestellt. Sie umfaBt im wesentlichen eine Anhebevorrichtung 26 zum
Anheben der Materialbahn 22 von dem Drehherd 2, eine Schneidvorrichtung 28
zum Zerschneiden des angehobenen Materialstrangs bzw. Materialbandes 22
in einzelne handhabbare Stiicke 30, und eine Transportvorrichtung 32 zum
Abtransportieren der handhabbaren Materialsticke 30 aus dem Ofenbereich.
Um das Dechargieren des Eisenschwamms in einer inerten Atmosphare
durchzufiinren, ist die gesamte Vorrichtung dabei von einem Gehause 34 aus
feuerfestem Material umgeben, das ein Eindringen von sauerstoffhaltiger
Umgebungsluft in den Dechargierbereich verhindert.

Die Anhebevorrichtung 26 umfaBt bevorzugt eine geneigte Rampe 36 aus
verschleiBfestem Material, die in Drehrichtung des Drehherdes 2 ansteigt und
die sich quer zur Materialbahn 22 Gber deren gesamte Breite erstreckt. Die
untere Kante 37 der Rampe 36 schiebt sich unter die ankommende Material-
bahn 22 und hebt diese von dem Ofenherd 2 ab. Die Rampe 36 ist bevorzugt
an einem Tragbugel 38 aufgehangt (siehe auch Figur 5.a.), der drehbar um eine
im wesentlichen horizontale Drehachse 40 aufgehangt ist. Die Neigung der
Rampe 36 kann nun durch Verdrehen des Tragbugels 38 um die Drehachse 40,
2.B. mittels eines Hydraulikzylinders 42 (Fig.4), verstellt werden, so daB die
untere Kante 37 der Rampe 36 von dem Drehherd 2 abgehoben werden kann.
Die verschiedenen Stellungen der Rampe 36 sind in Figur 4 dargestellt. In der
Anfangsphase (Fig. 4.a.) des Ofenbetriebs wird die Neigung der Rampe 36
derart eingestellt, daB die untere Kante 37 der Rampe 36 in die Ascheschicht
14 auf dem Drehherd 2 eintaucht. Das vordere Ende der ankommenden
Materialbahn 22, die auf der Ascheschicht 14 aufliegt, schiebt sich folglich auf
die Rampe 36 hinauf. Nachdem das vordere Ende der Materialbahn 22 von der
Rampe 36 aufgenommen wurde, wird deren Neigung verstellt, wobei die untere
Kante 37 so weit von dem Ofenherd abgehoben wird, daB3 sie aus der unteren
Ascheschicht 14 herausgehoben wird (Fig.4.b). Die Rampenkante 37 ist somit
nicht mehr der standigen Beanspruchung durch die vorbeigleitenden heiBen
Aschen ausgesetzt, so daB der VerschleiB der Rampe 36 deutlich reduziert

wird.
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Die untere Kante 37 der Rampe 36 umfaBt bevorzugt einzelne seitlich beab-
standete Finger 44 aus verschleiBfestem Material. Der seitliche Abstand
zwischen den Fingern 44 verhindert, daB sich insbesondere in der Anfangspha-
se des Betriebs, die Asche vor der Rampe 36 anstaut und durch die Material-
bahn 22 auf die Rampe 36 geschoben wird. Nach dem Anheben der unteren
Kante 37 durch Verdrehen des Tragbiigels 38 ermdglichen diese Abstande
weiterhin, daB unter der angehobenen Materialbahn 22 haftende Asche
zwischen den Fingern 44 hindurch auf den Drehherd 2 hinabféllt. Es findet

somit an dieser Stelle bereits ein erster Trennvorgang statt.

In dem oberen Bereich der Rampe 36 sind die einzelnen Finger 44 bevorzugt
mit Blechen 46 untereinander verbunden. Dabei sind die Bleche 46 vorteilhaft
gegeniiber der oberen Kante der einzelnen Finger 44 leicht nach unten ver-
setzt, so daB zwischen je zwei Fingern 44 eine parallel zu den Fingern 44
verlaufende Vertiefung in der Rampe 36 entsteht (siehe Fig. 5.c). Diese Vertie-
fungen fillen sich mit Asche, die unter der Materialbahn 22 haftet und von
dieser auf die Rampe 36 hinaufgeschoben wird. Auf einem groBen Teil der
Rampenflache schiebt sich die Materialbahn 22 folglich auf einer Ascheschicht
voran und lediglich in dem unmittelbaren Bereich der Finger 44 liegt sie direkt
auf der Rampe 36 auf, so daB nur in diesen Bereich ein Verschleif3 durch
direkte Reibung entsteht. Es gentgt daher lediglich diese Bereiche aus beson-
ders temperaturbestéandigem und verschleiBfestem Material herzustellen. Die
Bleche 46, die durch die darilberliegende Asche von der Temperaturabstrah-
lung der vorbeigleitenden Materialbahn 22 abgeschirmt sind, sind weder der
direkten Beanspruchung durch die Reibung des darlbergleitenden Eisen-
schwamms noch der extremen Temperaturbelastung ausgesetzt und kdnnen

folglich aus einem weniger temperaturbestandigen Material hergestellt werden.

Um die Temperaturbesténdigkeit der Rampe 36 zu erhhen, kann diese
weiterhin mit einem Kihlsystem 48 ausgestattet sein. Dazu sind vorzugsweise
in den einzelnen Fingern 44 Kiihlkanale ausgefihrt, die durch einen Kihimittel-
kollektor 50 mit Kiihimittel beaufschlagt werden. Der Kihimittelkoliektor 50 ist
dabei bevorzugt in dem Tragbligel 38 der Rampe 36 integriert, wodurch dieser

vorteilthaft mitgekihlt wird.
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In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist die obere Kante 52 der Rampe 36 als
Anschlagkante flr ein rotierendes Messer 54 der Schneidvorrichtung 28
ausgebildet. Das Messer 54 ist derart an einem um die Achse 40 drehbaren
Rotationsarm 56 angebracht, daB es mit geringem Abstand an der Anschlag-
kante 52 vorbeirotiert, wobei das Messer 54 im wesentlichen senkrecht zu der
auf der Anschlagkante 52 vorbeigleitenden Materialbahn 22 auf diese auftrifft.
Dabei wird die ankommende Materialbahn 22 in einzelne Materialstiicke 30
serschnitten, die entweder Streifen von der Lange der Materialbahn 22 oder, bei
Chargierung des Ofens mit mehreren getrennt nebeneinanderliegenden

Eisenoxidstreifen, mehrere kiirzere Materialteile umfassen.

in Fig. 6 ist der Schneidvorgang flr eine mehrschichtige Materialbahn 22
dargestelit. Das Messer 54 weist vorzugsweise einen trapezférmigen Quer-
schnitt auf, wobei die eigentliche Schneidkante 58 durch zwei in spitzem Winkel
zueinander stehende Seiten ausgebildet wird. Die Schneidkante 58 bildet dabei
den AuBersten Punkt des Messers 54, d.h. den Punkt, der am weitesten von der
Drehachse 40 entfernt ist. Insbesondere die der Materialbahn 22 zugewandte
Seitenflache 60 des Messers 54 erstreckt sich von der Schneidkante 58 nach
hinten, d.h. sie entfernt sich von dem Rotationsbahn 62 der Schneidkante 58.
Dadurch ist gewahrleistet, daB wahrend des Durchtrennens insbesondere einer
mehrschichtigen Materialbahn 22, die sich weiterbewegende Materialbahn 22
an die Seitenflache 60 des Messers 54 anstdRt und es zu Beschadigungen des
Messers 54 kommt. In der Figur 6 erkennt man weiterhin, daB die keilférmige
Schneidkante 58 beim Durchtrennen der Materialbahn 22 die einzelnen durch
dunne Ascheschichten getrennten Schichten des Eisenschwammes vorteilhaft
langs gegeneinander verschiebt, so daB sich diese anschlieBend leicht vonein-

ander l6sen.

Um den notigen Kraftaufwand zum Zerschneiden der Materialbahn 22 zu
verringern, ist das Messer 54 mit der rotierenden Schneidkante 58 bevorzugt
derart seitlich geneigt, daB die Materialbahn 22 von auBen nach innen durch-
trennt wird. Die Materialbahn wird folglich nicht auf ihrer gesamten Breite
gleichzeitig durchtrennt, sondern der Schnitt erfolgt progressiv von einem
Seitenrand zum anderen. Dies ist besonders gut in Fig. 7.b. zu erkennen, die
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eine Vorderansicht auf das auf die Materialbahn 22 auftreffende Messer 54
zeigt. Da die vordere Seitenflache 60 des Messers 54 sich von der Schneidkan-
te 58 nach hinten erstrecken soll, d.h. daB sie sich in dem von der Schneidkan-
te 58 entfernten Bereich von dem Rotationsbahn 62 der Schneidkante 58
entfernen soll, andert sich die Ausrichtung der vorderen Seitenflaiche 60 des
Messers 54 bezlglich des Dreharms 56 von der AuBenseite des Ofens zur
Innenseite des Ofens hin (Fig. 7.c.). Dadurch ergibt sich die in der Gesamtan-
sicht (Fig. 7.a) erkennbare geschwungene Form des Messers 54.

Nach dem Durchtrennen der Materialbahn 22 fallen die einzelnen abgetrennten
Materialstiicke 30 auf die Abtransportvorrichtung 32, die die Materialsticke 30
aus dem Ofen herausbefdrdert. In einer ersten Ausgestaltung (Fig. 3 und Fig. 8)
umfaBt die Abtransportvorrichtung 32 eine oberhalb des Ofenherds angeordne-
te, wassergekihlte Rinne 62 zum Auffangen der abgeschnittenen Materialstiik-
ke 30. Die Rinne 62 ist unterhalb der Schneidvorrichtung 28 angeordnet und
erstreckt sich von dem inneren Rand des Drehherds 2 entlang der Schneidvor-
richtung 28 bis auBerhalb des Ofenbereiches, so daB die Materialstiicke 30 auf
der gesamten Breite des Drehherdes 2 sicher von der Rinne 62 aufgefangen
werden. Die in der Rinne 62 liegenden Materialstiicke 30 werden anschlieBend
von einem entlang der Rinne 62 verschiebbaren Abstreifer 64 aus dem Ofenbe-
reich herausgeschoben und fallen am auBenliegenden Ende der Rinne 62 z.B.
in einen Sammeltrichter oder in eine Siebanlage. Der Abstreifer 64 ist bevorzugt
schwenkbar an einem Betatigungsarm 66 angeordnet, so daB er zwischen einer
im wesentlichen horizontalen Arbeitsstellung und einer angehobenen Verfahr-
stellung (in Fig. 3 gestrichelt eingezeichnet) hin- und hergeschwenkt werden
kann. Der Betatigungsarm 66 dient dabei sowohl zum Verschwenken des
Abstreifers 64 als auch zu seinem Verschieben quer zur Drehrichtung des
Ofens. Angetrieben wird er in bekannter Weise durch einen auBerhalb des
Ofens angeordneten Motor 70. Um den Betatigungsarm 66 gegen tberméaBige
Temperaturbelastungen abzuschirmen, ist er bevorzugt im Inneren wasserge-
kihit und verlauft durch einen ebenfalls wassergekuhiten Kanal 68, der parallel

zu der Rinne 62 verlauft.
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Im Betrieb wird der Abstreifer 64 zunachst in seine angehobene Verfahrstellung
(in Fig. 3 gestrichelt eingezeichnet) verschwenkt in an den inneren Rand der
Rinne 62 verfahren. Aufgrund seiner angehobenen Stellung fahrt der Abstreifer
64 dabei an den in der Rinne 62 liegenden Materialsticken 30 vorbei ohne
diese in den Ofen hineinzuschieben. In seiner Endstellung in Inneren des
Drehofens wird der Abstreifer 64 nun mittels des Betédtigungsarms 66 in seine
Arbeitsstellung zuriickgeschwenkt und von Innen nach AuBen durch die Rinne
62 gefahren. Dabei schiebt der Abstreifer 64 die Materialstiicke 30 vor sich her
und beférdert diese bis an das ausgangsseitige Ende der Rinne, wo sie z.B. in

einen Sammeltrichter fallen.

Um ein Herunterfallen von Materialstiicken 30 in den Verlaufskanal 68 des
Betatigungsarms 66 zu verhindern, umfaBt die in Fig. 3 dargestelite Vorrichtung
einen wassergekuihiten Deflektor 72, der sich im wesentlichen (ber die gesamte
Breite des Drehherdes erstreckt. In der in Fig. 3 dargesteliten Ausfiihrung ist
der Deflektor 72 verschwenkbar an dem Geh&use 34 angeordnet und kann je
nach Stellung des Abstreifers 64 verschiedene Positionen einnehmen. In einer
ersten Position 148t der Deflektor 72 dabei ein Verfahren des Abstreifers 64 in
Arbeitsstellung entlang der Rinne 62 zu, wéhrend in einer zweiten Position
(gestrichelt eingezeichnet) der untere Rand des Deflektors 72 bis an den Rand
der Rinne 62 heranreicht und somit ein Verfahren des Abstreifers 64 in Ar-
beitsstellung entlang der Rinne 62 nicht moglich ist. Angetrieben wird der
Deflektor z.B. durch einen Hydraulikzylinder 74, dessen Steuerung mit der
Steuerung flir die Verschwenkbewegung des Abstreifers 64 synchronisiert sein

kann.

Eine alternative Ausgestaltung fiir eine Transportvorrichtung 32 ist in den
Figuren 9 und 10 dargestellt. Sie umfaBt einen Rollengang 76 mit mehreren
parallel nebeneinander angeordneten Rollen 78. Der Rollengang 76 ist unter-
halb der Schneidvorrichtung 28 angeordnet und erstreckt sich von dem inneren
Rand des Drehherds 2 entlang der Schneidvorrichtung 28 bis auBerhalb des
Ofenbereiches. Die einzelnen Rollen 78 sind dabei bevorzugt im Inneren
wassergekihlt und beidseitig in wassergekiihiten Gehausen 80 gelagert, die
sich beiderseits des Rollengangs 76 erstrecken. Die Rollen 78 des Rollengangs
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76 sind z.B. Uber einen Kettenantrieb zusammen antreibbar, wobei die An-
triebsketten 82 im Inneren innerhalb der Gehause 80 verlauft und durch einen
auBerhalb des Ofenbereichs angeordneten Motor 84 angetrieben werden.

Jede Rolle 78 weist mehrere Férderscheiben 86 auf, die untereinander mit
einem gewissem Abstand auf der jeweiligen Rollenachse montiert sind. Die
Férderscheiben 86, 86' von zwei benachbarten Rollen 78, 78' sind dabei derart
versetzt zueinander angeordnet, daB die Foérderscheiben 86 der einen Rolle 78
swischen die Forderscheiben 86' der anderen Rolle 78' eingreifen (siehe
Fig. 10.b.) und dadurch den Spalt zwischen den beiden Rollen 78, 78" auf ein
bestimmtes MaB verengen. Der verbleibende Zwischenraum 88 zwischen den
verschiedenen Forderscheiben 86, 86" soll nachher kleiner sein als die minimale
GroBe der zu transportierenden Materialstiicke 30. Durch diesen Zwischenraum
88 kann beim Transport der Materialstlicke 30 ein Teil der Asche durchrieseln,
die die verschiedenen Eisenschwammschichten trennt, wahrend die Materials-
tiicke 30 von den Férderscheiben 86 aus dem Ofenbereich heraustransportiert
werden. Man erzielt hierdurch einen Siebeffekt der eine erste Trennung von
Eisenschwammstiicken und dazwischenliegender Asche verwirklicht. Die
zwischen den Férderscheiben 86 durchfallende Asche falit wiederum auf den
Drehherd 2 und dient anschlieBend zur Bildung der unteren Ascheschicht 14.

Um den Trennungseffekt zu verstarken, sind die Forderscheiben 86 bevorzugt
vieleckig oder oval ausgefthrt (in Fig. 10.c. ist eine sechseckige Ausfihrung
dargestelit). Durch die unrunde Ausgestaltung der Forderscheiben 86 werden
die transportierten Materialstlicke 30 beim Transport durchgerittelt, wodurch
eine bessere Trennung der einzelnen Eisenschwammschichten von der
dazwischenliegenden Asche erzielt wird. Durch eine gezielte Anordnung der
Férderscheiben 86 von benachbarten Rollen 78 kann dieser Rtteleffekt
vorteilhaft verstarkt werden. Dies ist zum Beispiel der Fall, wenn wie in
Fig. 10.c. einer Ecke einer ersten Férderscheibe 86 einer ersten Rolle 78 eine
Kante einer zweiten Forderscheibe 86" einer zweiten Rolle 78' zugeordnet ist,
d.h. wenn die Transportebene der Forderscheiben 86 in Transportrichtung

abwechselnd von einem Eckbereich und einem Kantenbereich einer Foérder-
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scheibe 86 gebildet wird. Eine derartige Transportvorrichtung stellt somit eine
suBerst effektive, wassergekuhite Siebvorrichtung dar.

Ausgangsseitig der Transportvorrichtung 32 werden die Materialstiicke 30
vorzugsweise einer weiteren Siebvorrichtung 90 zugefuhrt, die die Trennung
swischen den Eisenschwammstlicken und der Asche vervollstandigt. Eine
derartige Siebvorrichtung 90 ist in Fig. 11 dargestelit. Sie umfaBt zwei weitere
Rollengange 92 und 94 der oben beschriebenen Art, die in Transportrichtung
hintereinander angeordnet sind. Die Materialstiicke 30 die das Transportende
der Transportvorrichtung 32 erreicht haben fallen nach unten und gelangen auf
den Rollengang 92. Beim Herunterfallen lsen sich noch aufeinanderhaftende
Materialstiicke 30 aus verschiedenen Eisenschwammschichten und geben die
dazwischenliegende Asche frei. Durch nochmaliges Wiederholen dieses
Vorgangs bei der Ubergabe der Materialstiicke 30 zwischen dem Rollengang
92 und dem Rollengang 94 erreicht man eine vollstandige Trennung der
verschiedenen Eisenschwammschichten, wahrend durch den anschlieBenden
Weitertransport auf den vieleckig ausgebildeten Férderscheiben 86 die dazwi-
schenliegende Asche abgesiebt wird und in einen Sammeltrichter 96 fallt. Die
Materialstiicke 30 fallen schlieBlich am Farderende des Rollengangs 94 auf ein
Transportband 98 und werden zur weiteren Verwertung oder Lagerung ab-

transportiert.

Zum Ebnen der auf dem Drehherd 2 des Ofens verbleibenden Ascheschicht
weist eine Dechargiervorrichtung vorzugsweise eine Vorrichtung zum Ebnen
der Ascheschicht 100, die in Drehrichtung des Drehherdofens hinter der
Transportvorrichtung zum Abtransportieren angeordnet ist (siehe Fig. 3, 8 und
10). Diese Vorrichtung hat als Aufgabe, die Ascheschicht, die sich nach dem
Dechargieren auf dem Ofenherd 2 befindet, zu einer ebenen Schicht zu
verteilen und tberschissige Asche aus dem Ofen herauszuflhren. Eine erste
vorteilhaften Ausgestaltung einer solchen Vorrichtung zum Ebnen 100 ist in den
Figuren 3 und 8 dargestellt. Sie umfaBt einen quer zur Drehrichtung des
Drehherdofens (ber die gesamte Breite des Drehherdes 2 verfahrbaren
Abstreifer 102, der derart schwenkbar an einem Betatigungsarm 104 angeord-

net ist, daB er zwischen einer im wesentlichen horizontalen Arbeitsstellung
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knapp oberhalb des Ofenherds 2 und einer angehobenen Vertahrstellung (in
Fig. 3 gestrichelt dargestellt) hin- und hergeschwenkt werden kann. Wird der
Abstreifer 102 in seiner Arbeitsstellung von inneren Rand des Drehherds 2 nach
auBen verfahren, so wird {iberschiissige Asche von dem Abstreifer 102 aus
dem Ofen herausgefordert und die verbleibende Schicht 14 wird geebnet. Der
senkrechte Abstand zwischen dem Abstreifer 104 in der Arbeitsstellung und
dem Ofenherd 2 definiert dabei die Dicke der auf dem Ofenherd verbleibenden
Ascheschicht 14. Der Antrieb des Abstreifers 104 erfolgt beispielsweise wie bei
dem Abstreifer 64 durch einen auBerhalb des Ofenbereichs angeordneten
Motor 106.

In einer alternativen Variante (Fig. 10) umfaBt die Vorrichtung zum Ebnen 100
einen feststehenden Abstreifer 108, der sich im wesentlichen von dem inneren
Rand des Drehherdes 2 bis zum auBeren Rand des Drehherdes 2erstreckt.
Dabei ist der Abstreifer 108 oberhalb des Drehherds 2 angeordnet und der
Abstand zwischen dem Abstreifer 108 und dem Drehherd 2 der gewlnschten
Schichtdicke der Ascheschicht 14 entspricht. Der Abstreifer 108 ist bevorzugt in
einem Winkel zu der Radialrichtung angeordnet, wobei das &uBere Ende des
Abstreifers 108 in Drehrichtung hinter dem inneren Ende des Abstreifers 108
liegt. Auf diese Weise wird Uberschissige Asche 110, die sich an dem Abstrei-
fer 108 anstaut, nach auBen geférdert. Es ist jedoch auch mdglich, eine
Vorrichtung vorzusehen, die die Uberschissige Asche 110, die sich vor dem
Abstreifer anstaut, aus dem Ofenbereich entfernt. Hierbei kann es sich zum
Beispiel um eine Absaugvorrichtung handeln, die den UberschuB an Asche
absaugt, oder eine vor dem Abstreifer 108 angebrachte Transportschnecke, die
die iberschiissige Asche aus dem Ofenbereich heraus transportiert.

In Fig. 12 ist ein Querschnitt durch die Vorrichtung nach Fig. 3 dargestellt,
wobei als Detailausschnitt b) eine besonders vorteilhafte Lagerung der Dreh-
achse 40 der Schneidvorrichtung 28 und des Tragbiigels 38 fur die Rampe 36
dargestellt ist. Die Lagerung umfaBt einen auBeren Tragring 110 und einen
inneren Tragring 112. Die beiden Tragringe 110, 112 sind durch Abstandhalter
114 mit Abstand aneinander fixiert. Der innere Tragring 112, der dem Ofeninne-
ren zugeordnet ist, weist eine Wasserklhlung 116 auf ist mittels Dichtungsele-
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menten 118 drehbar in das Gehéuse 34 eingepaBt. Auf der Innenseite des
inneren Tragrings 112 ist der Tragbuge! 38 fur die Rampe 36 montiert.

Der auBere Tragring 110 ist drehbar um eine Buchse 120 gelagert, die in einer
auBeren Tragestruktur 122 ruht. Durch die Buchse 120 und die beiden Tragrin-
ge 110, 112 ist die Antriebswelle 124 fur das rotierende Messer gefuhrt, wobei
die Welle 124 in der Buchse 120 beispielsweise mittels eines Kugellagers 126
gelagert. Eine Dichtung 128 dichtet die Durchfihrung der Welle 128 durch den
inneren Tragring 112 ab. Besonders vorteilhaft an dieser Lagerung far das
rotierende Messer und den Tragbligel ist die Tatsache, daB alle Lager auBer-
halb des Ofenbereichs angeordnet sind und somit keinen hohen Temperatur-

beanspruchungen ausgesetzt sind.

Auf der AuBenseite der Lagerung der Welle erkennt man dariiber hinaus den
Antriebsmotor 130 fiir die Rotationsbewegung des Messers, sowie die An-
schliisse 132 fir die Kuhimittelversorgung der Antriebswelle 124.
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Patentanspriche

Vorrichtung zum Dechargieren von strang- oder bandférmig anfallendem
Material aus einem Drehherdofen, gekennzeichnet durch

eine Abhebevorrichtung zum Abheben des Materialstrangs bzw. Material-
bandes von dem Drehherd des Drehherdofens,

eine Schneidvorrichtung zum Zerschneiden des angehobenen Material-
strangs bzw. Materialbandes in einzelne Sticke, und

eine Transportvorrichtung zum Abtransportieren der einzelnen Materialstuk-

ke aus dem Ofenbereich.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Abhebe-
vorrichtung eine geneigte Rampe umfaBt, die sich quer zu dem Material-
strang bzw. dem Materialband im wesentlichen Uber deren gesamte Breite
erstreckt und deren untere Kante unter den Materialstrang bzw. das Ma-
terialband greift, so daB der Materialstrang bzw. das Materialband von dem
nachfolgenden Material auf die Rampe geschoben und von dem Ofenherd
abgehoben wird.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die untere
Kante der Rampe einzelne seitlich beabstandete Finger umfaBt, die unter
den Materialstrang bzw. das Materialband greifen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Rampe derart neigungsverstellbar angebracht ist, daf3 die untere
Kante der Rampe nach der Aufnahme des Materialstrangs bzw. des Ma-
terialbandes von dem Ofenherd abhebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Rampe ein geschlossenes Kihlsystem aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schneidvorrichtung eine rotierende Schneidkante umfaBt,
die mit einer feststehenden Schneidkante zusammenwirkt, Uber die die

Materialbahn gefuhrt wird.
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Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daf die feststehen-
de Schneidkante von der oberen Kante der geneigten Rampe ausgebildet

wird.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die feststehen-
de Schneidkante im wesentlichen horizontal angeordnet ist und daf3 die ro-
tierende Schneidkante derart seitlich geneigt ist, daB die Materialbahn von

aufBen nach innen durchtrennt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB die Transportvorrichtung zum Abtransportieren der handhabbaren Ma-
terialstiicke aus dem Ofenbereich eine oberhalb des Ofenherds angeordne-
te Rinne zum Auffangen der abgeschnittenen Materialstiicke und einen
entlang der Rinne verschiebbaren Abstreifer umfaBt, wobei die Rinne unter-
halb der Schneidvorrichtung angeordnet ist und sich von dem inneren Rand
des Drehherds entlang der Schneidvorrichtung bis auBerhalb des Ofenbe-
reiches erstreckt und wobei der Abstreifer derart schwenkbar an einem Be-
tatigungsarm angeordnet ist, daB er zwischen einer im wesentlichen hori-
zontalen Arbeitsstellung und einer angehobenen Verfahrstellung hin- und
hergeschwenkt werden kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daRB die Transportvorrichtung zum Abtransportieren der handhabbaren Ma-
terialstiicke aus dem Ofenbereich mehrere oberhalb des Ofenherds parallel
zueinander angeordnete, antreibbare Rollen umfaBt, wobei die Rollen einen
Rollengang bilden, der unterhalb der Schneidvorrichtung angeordnet ist und
sich von dem inneren Rand des Drehherds entlang der Schneidvorrichtung
bis auBerhalb des Ofenbereiches erstreckt.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet,
daB jede Rolle mehrere Férderscheiben umfaBt, die entlang der Rollenach-
se beabstandet zueinander angeordnet sind, daB die Férderscheiben von
zwei benachbarten Rollen derart versetzt angeordnet sind, daB3 die Férder-
scheiben der ersten Rolle zwischen die Forderscheiben der zweiten Rolle
eingreifen, und daB die Forderscheiben vieleckig oder oval ausgebildet sind.
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet
durch eine Siebvarrichtung die auBerhalb des Ofenbereichs unterhalb der

Transportvorrichtung angeordnet ist.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet,
daB die Siebvorrichtung mindestens einen Rollengang umfaBt, wobei jede
Rolle des Rollengangs mehrere Forderscheiben umfaBt, die entlang der
Rollenachse beabstandet zueinander angeordnet sind, wobei die Forder-
scheiben von zwei benachbarten Rollen derart versetzt angeordnet sind,
daB die Forderscheiben der ersten Rolle zwischen die Forderscheiben der
zweiten Rolle eingreifen, und wobei die Forderscheiben vieleckig oder oval

ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Siebvor-
richtung mehrere hintereinander angeordnete Rollengange umfaBt, wobei
die Rollengange in Forderrichtung derart ansteigend angeordnet sind, daf
das ausgangsseitige Ende eines jeden Rollenganges oberhalb des ein-
gangsseitigen Endes des nachfolgenden Rollenganges angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet
durch eine Vorrichtung zum Ebnen einer Schicht von Reduktionsmittelrick-
stianden auf dem Drehherd des Drehofens, die in Drehrichtung des Dreh-
herdofens hinter der Transportvarrichtung zum Abtransportieren angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrich-
tung zum Ebnen einen quer zur Drehrichtung des Drehherdofens Uber die
gesamte Breite des Drehherdes verfahrbaren Abstreifer umfaBt, der derart
schwenkbar an einem Betétigungsarm angeordnet ist, daB er zwischen ei-
ner im wesentlichen horizontalen Arbeitsstellung knapp oberhalb des Dreh-
herds und einer angehobenen Verfahrstellung hin- und hergeschwenkt wer-
den kann.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrich-
tung zum Ebnen einen feststehenden Abstreifer umfaBt, der sich im we-

sentlichen von dem inneren Rand des Drehherdes bis zum &uBeren Rand
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des Drehherdes erstreckt, wobei der Abstreifer oberhalb des Drehherds
angeordnet ist und der Abstand zwischen dem Abstreifer und dem Drehherd
der gewiinschten Schichtdicke der Reduktionsmittelriickstéande entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 17, gekennzeichnet durch eine Vorrichtung zum
Entfernen von Reduktionsmittelriickstanden, die sich vor dem Abstreifer

anstauen.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstreifer
in einem Winkel zu der Radialrichtung angeordnet ist, wobei das auBere
Ende des Abstreifers in Drehrichtung hinter dem inneren Ende des Abstrei-
fers liegt, so dafB Reduktionsmittelrlickstande, die sich an dem Abstreifer

anstauen, nach auBen geférdert werden.
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