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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  zum 
Herstellen  von  Eisenschwammbriketts  aus  Feinerz,  mit 
einer  maximalen  Korngröße  von  kleiner  als  2  mm, 
bevorzugt  kleiner  als  0,5  mm,  bei  dem  einer  Walzen- 
presse  heißes  Feinerz  zugeführt  und  von  sich  gegen- 
überliegenden  Brikettmulden  der  Walzenpresse  zu 
Eisenschwammbriketts  brikettiert  wird  und  beim  Brikett- 
tiervorgang  zwischen  den  die  Brikettmulden  voneinan- 
der  trennenden  Stegen  kompaktiertes  Feinerz  und 
staubförmiger  Abrieb  entsteht,  die  als  Rückgut  von  den 
Eisenschwammbriketts  getrennt  werden  und  dem  Fein- 
erz  vor  dem  Brikettiervorgang  zugeführt  werden,  wobei 
die  mittlere  Körnung  des  Feinerzes  kleiner  ist,  als  die 
mittlere  Teilchengröße  des  Rückgutes. 

Üblicherweise  hat  sich  Stand  der  Technik  durchge- 
setzt,  Feinerz  vor  dem  Heißbrikettieren  zu  Pellets  zu  for- 
men.  Beim  Brikettiervorgang  entstehen  dann 
Eisenschwammbriketts  und  Rückgut,  wobei  das  Rück- 
gut  den  Pellets  oberhalb  der  Walzenpresse  wieder 
zugeführt  wird. 

Darüber  hinaus  ist  im  Stand  der  Technik  eine  ein- 
zige  Anlage  bekannt  geworden,  bei  der  Feinerz  in  sei- 
ner  anfallenden  feinteiligen  Form  direkt  verpreßt  wird. 
Bei  diesem  Verfahren  wird  das  Rückgut  gesammelt  und 
dann  dem  Feinerz  vor  dem  Brikettiervorgang  zugeführt. 
Dieses  Verfahren  hat  sich  aber  in  der  Praxis  nicht  allzu- 
sehr  bewährt  und  konnte  sich  nicht  durchsetzen. 

Es  ist  daher  die  Aufgabe  der  vorliegenden  Erfin- 
dung,  ein  Verfahren  zum  Herstellen  von  Eisen- 
schwammbriketts  aus  feinteiligem  Feinerz  so  zu 
verbessern,  daß  der  Brikettiervorgang  im  wesentlichen 
störungsfrei  ablaufen  kann. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch 
gelöst,  daß  das  Rückgut  nach  dem  Trennen  von  den 
Eisenschwammbriketts  direkt  einem  Fördersystem 
zugeführt  wird  und  das  noch  heiße  Rückgut  von  dem 
Fördersystem  im  wesentlichen  gleichmäßig  und  konti- 
nuierlich  dem  heißen  noch  zu  brikettierenden  Feinerz 
zugeführt  wird. 

Zwar  ist  ein  kontinuierliches  Zuführen  des  Rückgu- 
tes  beim  Brikettieren  von  Pettets  und/oder  Stückerz 
bekannt.  Jedoch  handelt  es  sich  hierbei  um  eine  reine 
Recyclingmaßnahme,  die  keinen  Einfluß  auf  die  Verar- 
beitung  des  pelletierten  Feinerzes  aufweist,  siehe  z.b. 
US-A-3  627  288. 

Die  Erfindung  bietet  demgegenüber  bei  der  Verar- 
beitung  von  feinteiligen  Feinerzen  den  Vorteil,  daß  der 
in  das  Feinerz  zugeführte  Rückgutstrom  im  wesentli- 
chen  eine  gleichmäßige  Temperatur  und  einen  gleich- 
mäßigen  Mengenanteil  bereitstellt.  Das  Feinerz  wird 
dann  durch  das  kontinuierlich  zugeführte  Rückgut 
gleichmäßig  vergröbert,  was  der  besseren  Brikettierbar- 
keit  zugute  kommt.  Der  üblicherweise  für  notwendig 
erachtete  Schritt  des  Pelletierens  bevor  das  Feinerz 
verarbeitet  werden  konnte,  kann  durch  die  vorliegende 
Erfindung  komplett  entfallen,  da  durch  die  ununterbro- 
chene  Zufuhr  von  Rückgut  Einfluß  auf  das  Verhalten 

des  Feinerzes  genommen  werden  kann.  Zudem  kann 
das  Rückgut  mit  jeweils  einer  in  einem  bestimmten 
Temperaturbereich  wählbaren  Temperatur  zurückge- 
führt  werden,  die  von  der  Geschwindigkeit  des  Trans- 

5  portsystems  abhängt.  Hierdurch  werden  insbesondere 
auch  thermische  Schwankungen  innerhalb  des  zu  ver- 
arbeitenden  Materials  vermieden,  die  zu  einer  übergro- 
ßen  Belastung  der  Walzenpressen  führen  können. 
Durch  die  Erfindung  werden  somit  die  Standzeiten  der 

10  Walzenpresse  merklich  erhöht,  was  letztendlich  gerin- 
gere  Kosten  verursacht. 

Vorteilhaft  ist  es  weiterhin,  wenn  die  Eisen- 
schwammbriketts  und  das  Rückgut  nach  dem  Brikettie- 
ren  in  eine  Vibrationstrommel  oder  eine 

15  Rotationstrommel  fallen,  um  Rückgut  und  Eisen- 
schwammbriketts  im  wesentlichen  vollständig  vonein- 
ander  zu  lösen.  Eine  solche  Verfahrensweise  ist 
insbesondere  dann  von  Vorteil,  wenn  die  Eisen- 
schwammbriketts  mit  starren  Brikettwalzen  verpreßt 

20  werden,  die  eine  relativ  dünne  Brikettnaht  zulassen, 
wodurch  sich  die  Briketts  und  das  Rückgut  durch  eine 
relativ  simple  Vibrationstrommel  oder  Rotationstrommel 
voneinander  lösen  lassen.  Weiterhin  ist  es  dann  gün- 
stig,  wenn  die  Eisenschwammbriketts  und  das  Rückgut 

25  von  der  Vibrationstrommel  oder  Rotationstrommel  auf 
ein  Vibrationssieb  gefördert  werden,  das  Eisen- 
schwammbriketts  und  Rückgut  voneinander  trennt. 
Nachdem  die  Eisenschwammbriketts  und  das  Rückgut 
von  der  Vibrationstrommel  oder  Rotationstrommel  von- 

30  einander  gelöst  sind,  ist  es  durch  ein  einfaches  Vibrati- 
onssieb  relativ  einfach  diese  beiden  Bestandteile 
voneinander  zu  trennen. 

Besonders  verfahrensgünstig  läßt  sich  das  Feinerz 
mit  der  Walzenpresse  verarbeiten,  wenn  das  Feinerz 

35  und  Rückgut  einem  oberhalb  der  Brikettierwalzen  ange- 
ordneten  Schneckenbunker  zugeführt  werden,  dessen 
Schnecke  das  vermischte  Feinerz  und  Rückgut  in  den 
Walzenspalt  der  Brikettierwalzen  preßt.  Dieser  Verfah- 
rensschritt  hat  zum  einen  den  Vorteil,  daß  sich  durch 

40  das  Vorpressen  mit  der  Schnecke  das  Mischgut  noch- 
mal  erhitzt,  wodurch  Temperaturschwankungen  zwi- 
schen  Rückgut  und  Feinerz  im  wesentlichen 
ausgeglichen  werden  können  und  zum  anderen  ermög- 
licht  ein  solcher  Schneckenbunker  durch  die  Bewegung 

45  von  dem  Mischgut,  daß  sich  das  Feinerz  beruhigt  und 
entgasen  kann.  Das  ist  insofern  wichtig,  da  das  Feinerz 
durch  seinen  Transport  eine  starke  Auflockerung  bis  hin 
zur  Fluidisierung  erfährt.  Kontinuierlich  zugeführtes  und 
relativ  heißes  Rückgut  trägt  seinen  Teil  dazu  bei,  daß 

so  sich  das  Feinerz  beruhigt. 
In  einem  weiteren  Verfahrensschritt  können  dann 

die  heißen  Eisenschwammbriketts  nach  dem  Trennen 
vom  Rückgut  einem  Brikettkühler  zugeführt  werden. 
Um  ein  möglichst  schnelles  Abkühlen  der  Eisen- 

55  schwammbriketts  zu  erlangen,  können  diese  in  einem 
Wasserbad  im  Brikettkühler  abgekühlt  werden.  Es  hat 
sich  gezeigt,  daß  die  Reoxidation,  die  durch  das  Abküh- 
len,  verhindert  werden  soll,  durch  das  Abkühlen  in 
einem  Wasserbad  nicht  wesentlich  von  einem  Abkühlen 
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an  Luft  unterscheidet. 
Das  von  dem  Sieb  abgetrennte  Rückgut  weist 

bevorzugt  eine  maximale  Korngröße  von  ca.  15  mm  auf. 
Dieser  Grenzwert  garantiert,  daß  zu  grobes  Rückgut 
keinen  störenden  Einfluß  auf  den  Brikettiervorgang  hat. 

In  einer  weiteren  Verfahrensform  kann  das  Feinerz 
und  Rückgut  derart  von  der  Walzenpresse  verpreßt 
werden,  daß  zumindest  Eisenschwammbrikettstrangs- 
tücke  entstehen.  Das  Verpressen  von  Eisenschwamm 
zu  Brikettsträngen  ist  allgemein  nur  bei  der  Verarbei- 
tung  von  Stückerz  und/oder  Pellets  bekannt.  Hierzu  ver- 
fügt  die  Walzenpresse  über  eine  Los-  und  eine 
Festwalze,  damit  sich  der  Walzenspalt  der  zugeführten 
Materialmenge  anpassen  kann.  Durch  die  große  Fließ- 
fähigkeit  des  Feinerzes  ist  es  durch  die  vorgeschlagene 
Erfindung  erstmals  möglich,  daß  durch  das  kontinuier- 
lich  zugeführte,  heiße  Rückgut  das  Feinerz  auch  für  die 
Verpressung  als  Brikettstrang  handhabbar  gemacht 
worden  ist.  Dies  hat  weiterhin  den  Vorteil,  daß  eine  sol- 
che  Verpressungsart  eine  höhere  Standzeit  der  Wal- 
zenpressen  garantiert.  Bevorzugt  wird  dann  der 
Brikettstrang  von  einem  Brikettstrangzerteiler  in  ein- 
zelne  Eisenschwammbriketts  und  Rückgut  zerteilt. 
Anschließend  fallen  die  Eisenschwammbriketts  und  das 
Rückgut  auf  das  Vibrationssieb. 

Günstige  Voraussetzungen  zum  Brikettieren  des 
Feinerzes  werden  dadurch  geschaffen,  daß  das  Feinerz 
vor  dem  Brikettieren  eine  Temperatur  von  im  wesentli- 
chen  650  bis  830°C  aufweist.  Darüber  hinaus  ist  es  wei- 
terhin  von  Vorteil,  wenn  das  Rückgut  beim  Zuführen  in 
das  Feinerz  eine  Temperatur  von  im  wesentlichen  ober- 
halb  300°C  aufweist.  Eine  solche  Temperatur  ist  inner- 
halb  einer  Heißbrikettieranlage  mit  einem  Stetigförderer 
ohne  weiters  einhaltbar. 

Um  eine  vorzeitige  Reoxidation  des  Eisen- 
schwamms  bzw.  der  Eisenschwammbriketts  zu  verhin- 
dern,  werden  zumindest  der  Brikettiervorgang,  die 
Rückguttrennung  und  die  Rückgutförderung  im  wesent- 
lichen  unter  einer  Inertgasatmosphäre  durchgeführt. 

Weiterhin  wird  Schutz  für  eine  Heißbrikettieranlage 
zum  Herstellen  von  Eisenschwammbriketts  aus  Fein- 
erz,  insbesondere  nach  einem  Verfahren  gemäß  einem 
der  Ansprüche  1  bis  12,  begehrt.  Die  Heißbrikettieran- 
lage  weist  eine  Walzenpresse,  die  ein  mit  Formmulden 
versehenes  Walzenpaar  umfaßt,  eine  unterhalb  der 
Walzenpresse  angeordnete  Trennvorrichtung  zum  Tren- 
nen  von  Eisenschwammbriketts  und  Rückgut  und  ein 
Fördersystem  zum  Fördern  des  Rückgutes  von  der 
Trennvorrichtung  zu  einem  oberhalb  der  Walzenpresse 
angeordneten  Bunker,  in  dem  das  Rückgut  mit  dem  hei- 
ßen  Feinerz  vermischt  wird,  auf.  Die  Heißbrikettieran- 
lage  zeichnet  sich  dadurch  aus,  daß  das  Fördersystem 
einen  Stetigförderer  zum  im  wesentlichen  kontinuierli- 
chen  und  gleichmäßigen  Rückführen  des  Rückgutes  im 
wesentlichen  heißen  Zustand  umfaßt. 

Eine  solche  Anlage  zur  Verarbeitung  von  Feinerz  ist 
im  Stand  der  Technik  nicht  bekannt  und  bietet  die 
bereits  obenerwähnten  Vorteile. 

Bevorzugt  ist  an  dem  Bunker  ein  nach  oben  gerich- 

tetes  Fallrohr  zum  Zuführen  des  Rückgutes  angeordnet, 
dessen  oberes  Ende  einem  das  Rückgut  aufwärts  för- 
dernden  in  das  obere  Ende  entleerenden  Stetigförde- 
rer,  bevorzugt  ein  Becherwerk,  zugeordnet  ist.  Eine 

5  solche  Ausgestaltung  ermöglicht  einen  relativ  schnellen 
und  konstruktiv  einfachen  Transportmechanismus  für 
das  Rückgut. 

Günstig  ist  es  weiterhin,  wenn  der  Bunker  ein 
Schneckenbunker  ist,  dessen  Vorpreßschnecke  im 

10  wesentlichen  am  unteren  Ende  des  Schneckenbunkers 
und  oberhalb  des  Walzenspaltes  des  Walzenpaares 
zum  Einpressen  von  vermischtem  Feinerz  und  Rückgut 
in  den  Walzenspalt  angeordnet  ist.  Solche  Schnecken- 
bunker  haben  sich  bereits  zum  Zuführen  von  feinteili- 

15  gern  Ausgangsmaterial  in  einen  Walzenspalt  bewährt. 
In  einer  bevorzugten  Ausführungsform,  weist  das 

Walzenpaar  eine  Loswalze  und  eine  Festwalze  auf, 
wobei  sich  die  Loswalze  entsprechend  der  zugeführten 
Materialmenge  anpaßt  und  die  Dicke  der  Brikettnaht 

20  zum  bevorzugten  Erzeugen  eines  Brikettstrangs  ein- 
stellbar  ist.  Eine  solche  Regulierung  der  Walzenpresse 
ist  bei  der  Verarbeitung  von  Feinerz  bislang  nicht 
bekannt.  Sie  bietet  jedoch  den  großen  Vorteil,  daß  die 
Walzenpresse  eine  nennenswert  höhere  Standzeit  auf- 

25  weist.  Günstigerweise  ist  hierbei  unterhalb  des  Walzen- 
paares  ein  Brikettstrangzerteiler  als  Bestandteil  der 
Trennvorrichtung  angeordnet,  der  den  Brikettstrang  in 
einzelne  Briketts  und  Rückgut  zerteilt. 

In  einer  anderen  Ausführungsform  weist  das  Wal- 
30  zenpaar  zwei  starre  Festwalzen  zum  Herstellen  von  Bri- 

ketts  mit  einer  Brikettnaht  von  relativ  kleiner  Dicke  auf. 
Diese  Regelungsart  der  Walzenpresse  hat  sich  bei  fein- 
teiligem  Ausgangsmaterial  recht  gut  bewährt.  Die  Bri- 
ketts  werden  im  wesentlichen  einzeln  oder  als 

35  Brikettstrangstücke,  deren  Briketts  aber  sehr  leicht  von- 
einander  zu  trennen  sind,  von  der  Walzenpresse  ausge- 
tragen.  Die  Briketts  weisen  bei  dieser  Regelungsart 
eine  besonders  gleichmäßige  Form  auf.  Günstiger- 
weise  ist  dann  unterhalb  der  Walzenpresse  eine  Vibrati- 

40  onstrommel  oder  Rotationstrommel  als  Bestandteil  der 
Trennvorrichtung  zum  Lösen  von  Briketts  und  Rückgut 
voneinander  angeordnet,  in  die  die  Briketts  und  das 
Rückgut  nach  dem  Brikettiervorgang  hineinfallen.  Die 
Vibrationstrommel  oder  Rotationstrommel  ist  vollkom- 

45  men  ausreichend  um  die  Briketts  zu  vereinzeln  und  Bri- 
ketts  und  Rückgut  voneinander  zu  lösen. 

Die  Vibrationstrommel  oder  Rotationstrommel  kann 
weiterhin  als  Fördermittel  benutzt  werden,  wenn  die 
Achse  der  Vibrationstrommel  oder  Rotationstrommel 

so  eine  geringe  Neigung  gegenüber  der  Waagerechten 
aufweist.  Die  Briketts  und  das  Rückgut  werden  dann  in 
Neigungsrichtung  gefördert. 

Der  Trennvorrichtung  kann  weiterhin  ein  Sieb  zum 
Trennen  von  Briketts  und  dem  Rückgut  zugeordnet 

55  sein,  wobei  das  Sieb  bevorzugt  eine  Maschenweite  von 
8  bis  1  5  mm  aufweist.  Durch  die  Maschenweite  des  Sie- 
bes  kann  durch  diese  Anordnung  entschieden  werden, 
wo  die  Grenze  zwischen  Rückgut  und  Brikett  zu  ziehen 
ist. 
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Das  Sieb  kann  ebenfalls  als  Fördermittel  verwendet 
werden,  wenn  das  Sieb  als  leicht  geneigtes  Vibrations- 
sieb  ausgebildet  ist,  das  die  Eisenschwammbriketts  in 
einen  sich  von  einem  Austragsende  des  Siebes  nach 
unten  erstreckenden  Brikettschacht  fördert.  Durch  die 
Rüttelbewegung  des  Vibrationssiebs  wird  gleichzeitig 
sichergestellt,  daß  sich  Briketts  und  Rückgut  im  wesent- 
lichen  vollständig  voneinander  trennen. 

Weiterhin  kann  unterhalb  des  Siebes  eine  Vibrati- 
onsfläche  zur  Aufnahme  und  zum  direkten  Weitertrans- 
portieren  des  Rückgutes  angeordnet  sein,  wobei  die 
Vibrationsfläche  das  Rückgut  in  einen  sich  von  einem 
Austragsende  der  Vibrationsfläche  nach  unten  erstrek- 
kenden  Rückgutschacht  fördert,  der  an  seinem  unteren 
Ende  einem  unteren  Bereich  des  Stetigförderers  zur 
Abgabe  des  Rückgutes  zugeordnet  ist.  Das  Rückgut 
gelangt  somit  auf  schnellstem  Wege  von  dem  Sieb  zum 
Stetigförderer.  Durch  das  schnelle  Weiterleiten  des 
Rückgutes  wird  ein  übermäßig  großer  Wärmeverlust 
verhindert.  Günstigerweise  mündet  das  untere  Ende 
des  Brikettschachts  in  einen  Brikettkühler.  Der  Brikett- 
kühler  sorgt  für  die  nötige  Abkühlung  der  Briketts,  damit 
diese  nicht  unvorteilhafterweise  zu  sehr  reoxidieren. 
Besonders  vorteilhaft  kann  hierbei  sein,  wenn  der  Bri- 
kettkühler  als  mit  einem  Wasserbad  kühlender  Vibrati- 
onskühler  ausgebildet  ist,  der  einen  Wasserzufluß  und  - 
abfluß,  sowie  eine  Austragsstelle  für  die  Briketts  auf- 
weist.  Durch  das  Wasserbad  wird  einerseits  eine 
schnelle  Abkühlung  der  Eisenschwammbriketts  erreicht 
und  werden  zum  anderen  gleichzeitig  von  dem  Vibrati- 
onskühler  zum  Weitertransport  ausgetragen. 

Bevorzugt  ist  hierbei  dem  Brikettkühler  ein  mit  dem 
Wasserzufluß  und  -abfluß  verbundener  Wärmetauscher 
zum  Rückkühlen  des  Kühlwassers  zugeordnet.  Durch 
dieses  Kühlsystem  können  erhebliche  Mengen  Kühl- 
wasser  eingespart  werden,  was  insbesondere  in  Län- 
dern  mit  Wasserknappheit  von  extremer  Bedeutung  ist. 

Um  die  Reoxidation  der  Eisenschwammbriketts 
auch  während  des  Verarbeitungsvorganges  weitgehend 
zu  verhindern,  sind  die  Walzenpresse,  die  Trennvorrich- 
tung,  der  Brikettkühler  und  das  Fördersystem  von 
einem  gasdichten  Gehäuse  umgeben,  das  einen  Gas- 
anschluß  zum  Einleiten  von  bevorzugt  Inertgasen  auf- 
weist.  Auch  der  Bunker  kann  einen  Anschluß  zum 
Einleiten  von  Inertgasen,  sowie  ein  Entlüftungsventil 
aufweisen.  Das  Entlüftungsventil  dient  hierbei  zum 
Ableiten  von  in  den  Feinerzporen  gelagerten  Gasein- 
schlüssen. 

Im  folgenden  werden  Ausführungsbeispiele  der 
vorliegenden  Erfindung  anhand  einer  Zeichnung  näher 
erläutert.  Es  zeigt: 

Fig.  1  ein  erstes  Ausführungsbeispiel  der  vorlie- 
genden  Erfindung  in  einer  schematischen 
Darstellung, 

Fig.  2  eine  zweite  Ausführungsform  der  vorliegen- 
den  Erfindung  in  einer  schematischen  Dar- 
stellung, 

Fig.  3  ein  Walzenpaar  einer  Brikettwalzenpresse  in 
einer  schematischen  Draufsicht  und 

Fig.  4  ein  Brikettstrangzerteiler  in  einer  schemati- 
5  sehen  Darstellung. 

Insbesondere  anhand  der  Fig.  1  wird  im  folgenden 
eine  erste  Ausführungsform  des  erfindungsgemäßen 
Verfahrens  und  eine  Ausführungsform  einer  Vorrichtung 

10  zur  Durchführung  dieses  Verfahrens  erläutert.  Als  Aus- 
gangsprodukt  für  das  vorliegende  Verfahren  dient  fein- 
teiliger  Eisenschwamm  1,  der  in  der  Wirbelschicht 
verarbeitet  wurde  und  in  reduzierter  Form  im  heißen 
Zustand  der  Heißbrikettieranlage  zugeführt  wird.  Die 

15  Korngröße  des  Feinerzes  1  beträgt  hierbei  maximal  2 
mm,  wobei  jedoch  der  größte  Teil  eine  Größe  von  klei- 
ner  als  0,5  mm  aufweist.  Die  Temperatur  des  Feinerzes 
1  beträgt  hierbei  im  wesentlichen  zwischen  650  und 
830°C.  Das  Feinerz  1  hat  dabei  ein  Schüttgewicht  von 

20  ca.  2,3  g/cm3  und  wird  der  Heißbrikettieranlage  über 
einen  Zuführstutzen  2,  der  an  einem  oberen  Endbereich 
eines  Schneckenbunkers  3  angeordnet  ist,  eingeleitet. 
Das  Feinerz  1  ist  durch  den  Transport  sehr  stark  aufge- 
lockert,  wodurch  es  sogar  zur  Fluidisierung  kommen 

25  kann.  Aus  diesem  Grunde  ist  der  Schneckenbunker  3 
nicht  vollständig  mit  Schüttgut  gefüllt,  damit  Gasein- 
schlüsse  im  Feinerz  1  nach  oben  entweichen  und  über 
ein  Entlüfungsventil  4  abgegeben  werden  können.  Des 
weiteren  ist  an  dem  oberen  Endbereich  des  Schnecken- 

30  bunkers  3  ein  Fallrohr  5  zum  Zuführen  von  Rückgut  6  in 
den  Schneckenbunker  3  vorgesehen.  Das  Rückgut  6 
setzt  sich  zusammen  aus  kompaktierten  Feinerz  1  ,  das 
eine  Korngröße  von  kleiner  als  15  mm,  bevorzugt  klei- 
ner  als  0,5  mm,  aufweist. 

35  In  dem  Schneckenbunker  3  ist  weiterhin  eine  Vor- 
preßschnecke  7  angeordnet,  die  vermischtes  Rückgut  6 
und  Feinerz  1  in  den  Walzenspalt  einer  Walzenpresse  8 
hineindrückt.  Der  Antrieb  der  Schneckenwelle  erfolgt 
über  einen  nichtdargestellten  Hydraulikantrieb,  der  über 

40  ein  im  Falle  des  Klemmens  der  Schnecke  7  hohes 
Drehmoment  verfügt  und  in  der  Lage  ist,  sich  allen 
Schwankungen  elastisch  anzupassen.  Der  Schnecken- 
bunker  3  ist  aus  hochhitzebeständigen  Stahl  gefertigt 
und  mit  einer  nichtdargestellten  Isolierung  gegen  Wär- 

45  meabstrahlung  umgeben.  Die  Walzenpresse  8  verfügt 
über  eine  erste  Preßwalze  9  und  eine  zweite  Preßwalze 
10. 

Wie  insbesondere  in  Fig.  3  zu  erkennen  ist,  sind  die 
Walzen  mit  Brikettmulden  1  1  versehenen  Formzeugen 

so  aus  Segmenten  oder  mit  Ringen  ausgerüstet.  Ein  Wal- 
zenkörper  12,  auf  den  die  Formzeuge  aufgesetzt  sind, 
ist  in,  bevorzugt  Pendelrollenlagern  13  gelagert  und  mit 
einer  entsprechenden  nichtdargestellten  Kühlung  ver- 
sehen.  Die  Preßwalze  8  ist  bei  dieser  Ausführungsform 

55  als  starre  Walze  ausgeführt,  wodurch  Lagergehäuse  1  4 
unbeweglich  angeordnet  sind.  Die  zweite  Preßwalze  10 
hingegen,  weist  verschiebbare  Lagergehäuse  15  auf, 
wodurch  sich  der  Walzenspalt  zwischen  der  ersten  und 
zweiten  Preßwalze  9  und  10  einstellen  läßt.  Der  nötige 

4 
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Verstellweg  und  nötige  Anpreßdruck  der  beiden  Preß- 
walzen  9  und  10  wird  durch  Hydraulikzylinder  16 
erreicht,  die  an  dem  verschiebbaren  Lagergehäuse  15 
angreifen. 

Bei  dem  in  Fig.  1  gezeigten  Ausführungsbeispiel  ist 
der  Druck  in  den  Hydraulikzylindern  1  6  jedoch  so  einge- 
stellt,  daß  die  Preßwalze  10  ebenfalls  zu  einer  Fest- 
walze  wird.  In  einem  solchen  Fall  geht  der 
Hydraulikdruck  über  die  Lagergehäuse  14  und  15  auf 
nichtdargestellte  Distanzstücke.  In  den  Distanzstücken 
zwischen  Lagerblöcken  liegen  Druckmeßdosen.  Diese 
messen  zunächst  den  vollen  Druck  ohne  Material. 
Durch  Einführen  von  vermischtem  Feinerz  1  und  Rück- 
gut  6  werden  nun  die  Druckmeßdosen  teilweise  entla- 
stet.  Diese  Signalveränderung  kann  dann  zur  Regelung 
der  Schneckendrehzahl  herangezogen  werden. 

Eine  solche  Steuerung  hat  den  Vorteil,  daß  Material 
von  der  Walzenpresse  8  zu  Eisenschwammbriketts  1  7 
verpreßt  wird,  die  eine  relativ  geringe  Brikettnahtdicke 
aufweisen,  wodurch  die  Briketts  17  im  wesentlichen 
direkt  nach  dem  Brikettiervorgang  schon  vereinzelt 
sind,  oder  sich  durch  diese  geringe  Brikettnahtdicke 
relativ  einfach  vereinzeln  lassen.  Wie  in  Fig.  1  zu  sehen 
ist,  fallen  die  Briketts  1  7  oder  Brikettstrangstücke  in  eine 
trichterförmige  Einführung  einer  Vibrationstrommel  18 
oder  Rotationstrommel,  die  sich  je  nach  Ausführung  um 
ihre  eigene  Achse  drehen  kann  und  eine  Rüttelbewe- 
gung  ausführt.  Da  die  Walzen  9  und  10  der  Walzen- 
presse  8  immer  einen  gewissen  Walzenspalt 
aufweisen,  wird  auch  durch  die  Stegbereiche  zwischen 
den  Brikettmulden  1  1  Material  verpreßt,  das  dann  als 
Bruchstücke  aus  der  Walzenpresse  8  ausgetragen  und 
ebenfalls  in  die  Vibrationstrommel  18  oder  Rotations- 
trommel  eingebracht  wird.  Diese  kompaktierten  Fein- 
erzbruchstücke  und  eventueller  Feinerzabrieb  werden 
als  Rückgut  6  bezeichnet,  weil  sie  später  dem  Verfahren 
wieder  zugeführt  werden. 

Durch  die  Vibrationstrommel  18  oder  Rotations- 
trommel  werden  nunmehr  das  Rückgut  6  und  die  Bri- 
ketts  17  im  wesentlichen  vollständig  voneinander 
gelöst.  Durch  die  eventuell  gleichzeitige  Rotationsbe- 
wegung  wird  auch  ein  leichter  Mahlvorgang  ausgeführt, 
wodurch  das  Rückgut  teilweise  verkleinert  wird.  Die 
Vibrationstrommel  1  8  oder  Rotationstrommel  weist  eine 
geringe  Neigung  gegenüber  der  Waagerechten  auf,  so 
daß  das  Rückgut  6  und  die  Briketts  17  in  Neigungsrich- 
tung  weitergefördert  werden. 

Am  Ende  der  Vibrationstrommel  1  8  oder  Rotations- 
trommel  fallen  dann  das  Rückgut  6  und  die  Briketts  17 
auf  ein  Vibrationssieb  19,  das  bevorzugt  eine  Maschen- 
weite  von  8  bis  15  mm  aufweist.  Durch  die  Rüttelbewe- 
gung  des  Vibrationssiebs  19  das  ebenfalls  leicht 
geneigt  ist,  fallen  sämtliche  Rückgutstücke,  die  eine 
gewisse  Größe  unterschreiten,  durch  das  Sieb  19  hin- 
durch  und  gelangen  auf  eine  unterhalb  des  Siebes  19 
im  wesentlichen  parallel  dazu  angeordnete  Vibrations- 
fläche  20.  Wird  das  Vibrationssieb  19  lang  genug 
gewählt,  ist  nach  einer  bestimmten  Wegstrecke  das 
gesamte  Rückgut  unterhalb  einer  bestimmten  Größe 

von  den  Briketts  17  getrennt.  Die  Vibrationsfläche  20 
weist  ein  Austragsende  21  auf,  unterhalb  dessen  sich 
ein  nach  unten  erstreckender  Rückgutschacht  22  befin- 
det.  Der  Rückgutschacht  22  nimmt  das  Rückgut  6  auf 

5  und  leitet  es  weiter  zu  einem  unteren  Bereich  eines  Ste- 
tigförderers  23,  der  das  Rückgut  6  sofort  aufnimmt  und 
nach  oben  fördert.  Der  Stetigförderer  23  ist  bevorzugt 
als  Becherwerk  ausgebildet.  An  seinem  oberen  Ende 
gibt  der  Stetigförderer  23  das  Rückgut  6  an  das  Förder- 

10  rohr  5  ab,  wodurch  dieses  wieder  in  den  Schneckenbun- 
ker  3  gelangt.  Je  nach  Dauer  des  Betriebes  des 
Rückführsystems  ist  der  Temperaturverlust  des  Rück- 
gutes  6  relativ  gering.  Der  gesamte  Rückführzeitraum 
vom  Sieb  1  9  zur  Schnecke  7  beträgt  ca.  nur  30  Sekun- 

15  den.  Das  bedeutet,  daß  die  vorhandene  Temperatur 
des  Rückgutes  6  beim  Einfüllen  in  den  Schneckenbun- 
ker  immerhin  noch  mindestens  300°C  beträgt. 

Sämtliche  kompaktierten  Teile  oberhalb  der 
Maschengröße  des  Vibrationssiebes  19  werden  nun 

20  durch  das  leicht  geneigte  Vibrationssieb  1  9  weitertrans- 
portiert,  bis  sie  in  einen  Brikettschacht  24  eingefüllt  wer- 
den.  Der  Brikettschacht  24  mündet  in  einen 
Brikettkühler  25  der  als  ein  mit  einem  Wasserbad  26 
kühlender  Vibrationskühler  ausgebildet  ist.  Das  Was- 

25  serbad  26  sorgt  für  eine  schnelle  Abkühlung  der  Briketts 
17  und  verhindert  gleichzeitig  deren  Reoxidation  im 
warmen  Zustand.  An  dem  Brikettkühler  25  sind  ein 
Wasserzulauf  27  zur  Zufuhr  von  Frischwasser  für  das 
Wasserbad  26  und  ein  Wasserablauf  28  zum  Abführen 

30  aus  dem  erwärmten  Wasserbad  26  angeordnet.  Das 
Kühlwasser  wird  in  einem  Kühlkreislauf  von  dem  Was- 
serablauf  28  über  einen  Wärmetauscher  29  zum  Was- 
serzulauf  27  transportiert  und  innerhalb  des 
Brikettkühlers  25  im  Gegenstrom  zur  Transportrichtung 

35  der  Briketts  1  7  durch  den  Kühler  25  geleitet.  Die  Briketts 
1  7  werden  von  ca.  700°C  auf  ca.  80°C  abgekühlt.  Durch 
Regelung  der  Wasserumlaufmenge  und  Verweilzeit  der 
Briketts  1  7  im  Wasserbad  26  kann  die  Austragstempe- 
ratur  der  Briketts  17  variiert  werden.  Wenn  die  Briketts 

40  17  mit  ca.  80°C  an  einer  Austragsstelle  30  des  Brikett- 
kühlers  25  ausgetragen  werden,  reicht  die  Restwärme 
der  Briketts  17  dazu  aus,  die  Oberfläche  der  Briketts  17 
abzutrocknen.  Der  Vibrationskühler  25  ist  bevorzugt  mit 
einem  regelbaren  Antrieb  ausgerüstet,  der  die  Einstel- 

45  lung  der  Verweilzeit  der  Briketts  17  ermöglicht.  Die  Bri- 
ketts  1  7  gelangen  dann  von  der  Austagsstelle  30  auf  ein 
Brikettförderband  31  . 

Eisenschwamm  weist  eine  große  Neigung  zur 
Reoxidation  auf,  insbesondere  dann,  wenn  dessen 

so  Temperatur  noch  relativ  hoch  ist.  Beim  Brikettieren  pas- 
siert  auch  ein  gewisser  Feingutanteil  unverpreßt  die 
Walzenpresse  8.  Dadurch  müssen  alle  Räume  um  die 
Walzenpresse  8,  die  Trennvorrichtung,  sowie  der  Raum 
um  den  Stetigförderer  23  unbedingt  sauerstoffarm 

55  gehalten  werden.  Hierzu  wird  bevorzugterweise  mit 
Inertgas  gespült  bzw.  eine  Inertgasatmosphäre  herge- 
stellt.  Die  einzelnen  Aggregate  sind  mit  entsprechenden 
Anschlüssen  für  Inertgas  ausgerüstet.  Auch  der 
Schneckenbunker  3  und  der  Brikettkühler  25  können 
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jeweils  einen  Anschluß  für  Inertgas  aufweisen.  Hierzu 
weisen  die  Aggregate  im  wesentlichen  nichtdargestellte 
gasdichte  Gehäuse  auf.  Durch  das  Bereitstellen  einer 
heißen  Inertgasatmosphäre  läßt  sich  der  Temperatur- 
verlust  des  Rückgutes  6  nochmals  reduzieren. 

Das  relativ  feine  Ausgangsgut  findet  insbesondere 
auch  Berücksichtigung  bei  den  Walzendurchmessern 
und  bei  der  Umfangsgeschwindigkeit,  mit  der  die  Preß- 
walzen  9  und  10  brikettieren  können.  Wegen  des 
schlechten  Einzugs  des  Feinerzes  1  hat  sich  ein  Wal- 
zendurchmesser  von  ca.  1400  mm  als  günstig  erwie- 
sen.  Die  Umfangsgeschwindigkeit  beträgt  dabei 
maximal  0,36  m/s,  was  einer  Drehzahl  von  5  Umdre- 
hungen/min  entspricht.  Soll  nun  Feinerz  1  mit  einer 
besonders  kleinen  Körnungsgröße  verarbeitet  werden, 
ergibt  sich  die  Notwendigkeit,  die  Walzendrehzahl 
erheblich  zu  reduzieren.  Deshalb  wird  bei  solchen  Anla- 
gen  die  Drehzahl  nicht  nur  nach  der  gewünschten  Aus- 
tragsmenge,  sondern  auch  nach  der  Brikettierbarkeit 
des  Feinerzes  1  geregelt.  Das  bedeutet,  daß  je  feiner 
das  Ausgangsprodukt  ist,  um  so  langsamer  müssen  die 
Preßwalzen  1  und  10  rotieren.  Das  bedeutet  aber  auch, 
daß  bei  optimaler  Körnung  eine  Steigerung  der  Durch- 
satzleistung  der  Walzenpresse  durch  Erhöhung  der 
Umfangsgeschwindigkeiten  zu  erwarten  ist.  Eine  solche 
optimale  Körnung  kann  aber  auch  erreicht  werden, 
indem  ein  entsprechender  Anteil  an  Rückgut  6  dem  an 
sich  zu  feinen  Feinerz  1  beigemischt  wird.  Hier  zeigt 
sich,  welch  großen  Einfluß  die  kontinuierliche  Rückfüh- 
rung  des  Rückgutes  6  auf  die  Brikettierbarkeit  von  Fein- 
erz  1  ausüben  kann.  Weiterhin  kommt  es  bei  der 
Verarbeitung  nicht  zu  örtlichen  Überlastungen  der 
Preßwalzen  9,  weil  die  Teilchengröße  des  Rückgutes  6 
einen  bestimmten  Wert  nicht  überschreitet  und  die  Tem- 
peratur  des  Rückgutes  6  noch  so  hoch  ist,  daß  ein 
merkliches  Absinken  der  Temperatur  des  vermischten 
Brikettiergutes  nicht  stattfindet. 

Im  folgenden  wird  ein  zweites  Ausführungsbeispiel 
der  vorliegenden  Erfindung  anhand  der  Fig.  2  bis  4 
näher  erläutert.  Es  wird  im  weiteren  nur  auf  die  Unter- 
schiede  zum  obigen  Verfahren  und  zur  obigen  Anlage 
eingegangen.  Für  gleiche  und  ähnliche  Bauteile  werden 
die  gleichen  Bezugsziffern  verwendet. 

Bei  der  zweiten  Ausführungsform  der  vorliegenden 
Erfindung  werden  die  Preßwalzen  9  und  10  der  Walzen- 
presse  8  mit  einem  anderen  Regelkonzept  betrieben. 
Die  Preßwalze  10  wird  dabei  als  Loswalze  betrieben 
und  die  Preßwalze  9  als  Festwalze.  Hierzu  ist  der 
Hydraulikdruck  in  den  Hydraulikzylindern  16  so 
gewählt,  daß  diese  sich  bei  einem  höheren  Druck  im 
Walzenspalt  der  Preßwalzen  9  und  10  entsprechend 
verschieben.  Hierdurch  kann  sich  die  Loswalze  10  der 
Materialmenge  anpassen,  die  durch  die  Schnecke  7  in 
den  Walzenspalt  gedrückt  wird.  Dieser  Vorgang  ist  beim 
Betrieb  der  Walzenpresse  8  deutlich  an  der  Bewegung 
der  Lagergehäuse  15  zu  erkennen.  Diese  Verschiebung 
der  Lagergehäuse  15  dient  als  Anzeige  für  die  Größe 
des  Walzenspaltes,  und  somit  für  die  Nahtdicke  zwi- 
schen  den  einzelnen  Briketts  17.  Der  Bewegung  der 

Walze  10  entsprechend  ändert  sich  auch  der  Hydraulik- 
druck  und  das  Drehmoment  oder  die  Stromaufnahme 
der  Preßwalzen  9,  10,  die  ebenfalls  als  Regelgröße  her- 
angezogen  werden  können. 

5  Durch  dieses,  bis  jetzt  nur  bei  Stückerz  und  Pellets 
bekanntem  Regelkonzept,  kann  durch  die  vorliegende 
Erfindung  nunmehr  auch  Feinerz  brikettiert  werden. 
Das  liegt  daran,  daß  durch  die  gezieltere  Vergröberung 
des  Brikettiergutes  durch  das  Rückgut  6  eine  Fluidisie- 

10  rung  des  Brikettiergutes  im  Walzenspalt  verhindert  wird. 
Es  läßt  sich  nun  auch  ein  Brikettstrang  32  mit  Feinerz  1 
als  Ausgangsprodukt  herstellen.  Durch  den  relativ  gro- 
ßen  Walzenspalt  haften  nunmehr  die  einzelnen  Briketts 
an  den  Brikettnähten  aneinander. 

15  Anschließend  muß  dieser  Brikettstrang  durch  eine 
Trennvorrichtung  wieder  in  einzelne  Briketts  17  und 
Rückgut  6  zerteilt  werden.  Der  Trennvorrichtung  ist  ein 
Brikettstrangzerteiler  33  zugeordnet,  der  wie  insbeson- 
dere  in  Fig.  4  zu  sehen  ist,  einen  Rotor  34  umfaßt,  der 

20  an  seinem  Außenmantel  radial  abstehende  Rotorblätter 
35  aufweist.  Die  Umfangsdrehzahl  des  Rotors  34  ist 
gemäß  der  Drehzahl  der  Walzenpresse  8  angeglichen, 
so  daß  jeweils  ein  Brikett  mit  einem  Rotorblatt  35  abge- 
schlagen  wird.  Hierzu  ist  der  Brikettstrang  auf  einer 

25  Führungsschiene  36  geführt,  über  deren  freiem  Ende 
ein  Niederhalter  37  zum  Niederdrücken  des  sich  beim 
Abschlagvorgangs  aufwölbenden  Brikettstrangs  32  vor- 
gesehen.  Da  wie  aus  der  Fig.  3  zu  entnehmen  ist,  der 
Brikettstrang  32  auch  aus  jeweils  zwei  nebeneinander 

30  liegenden  Briketts  1  7  gebildet  ist,  ist  noch  eine  Nase  38 
vorgesehen,  die  in  gestrichelter  Darstellung  in  Fig.  4 
eingezeichnet  ist.  Die  Nase  38  trennt  dann  den  Mittel- 
steg  des  Brikettstrangs  32  durch.  Hierzu  ist  bevorzugt 
der  Rotor  34  entsprechend  ausgeformt. 

35  Durch  den  Schlagvorgang  des  Rotors  34  werden 
die  Briketts  1  7  vereinzelt  und  entsprechendes  Rückgut 
6  fällt  an. 

Oberhalb  der  Walzenpresse  8,  sowie  unterhalb  des 
Brikettstrangzerteilers  33  ist  die  Anlage  und  deren 

40  Funktionsweise  gleich  der  oben  beschriebenen. 
Das  erfindungsgemäße  Verfahren  stellt  somit  wei- 

terhin  die  Möglichkeit  bereit,  daß  Feinerz  unabhängig 
von  dem  Regelkonzept  der  Walzenpresse  8  verarbeitet 
werden  kann.  Das  macht  sich  insbesondere  bei  dem 

45  zuletzt  beschriebenen  Regelkonzept  positiv  bemerkbar, 
indem  die  Standzeit  der  Formzeuge  mit  den  Brikettmul- 
den  11  sich  merklich  erhöhen  läßt.  Dadurch  können 
auch  die  Segment-  oder  Ringkosten  bei  Heißbrikettier- 
anlagen  für  Feinerz  erheblich  gesenkt  werden. 

50 
Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  von  Eisenschwammbri- 
ketts  (17)  aus  Feinerz  (1)  mit  einer  maximalen 

55  Korngröße  von  kleiner  als  2mm,  bevorzugt  kleiner 
als  0,5  mm,  bei  dem  einer  Walzenpresse  (8)  heißes 
Feinerz  (1)  zugeführt  und  von  sich  gegenüberlie- 
genden  Brikettmulden  (11)  der  Walzenpresse  (8) 
zu  Eisenschwammbriketts  (17)  brikettiert  wird  und 
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beim  Brikettiervorgang  zwischen  den  die  Brikett- 
mulden  (11)  von  einem  der  trennenden  Stegen 
kompaktiertes  Feinerz  sowie  staubförmiger  Fein- 
erzabrieb  entsteht,  die  als  Rückgut  (6)  von  den 
Eisenschwammbriketts  (17)  getrennt  werden  und  5 
dem  heißen  Feinerz  (1)  vor  dem  Brikettiervorgang 
zugeführt  werden,  wobei  die  mittlere  Körnung  des 
Feinerzes  (1)  kleiner  ist  als  die  mittlere  Teilchen- 
größe  des  Rückgutes  (6), 
dadurch  gekennzeichnet,  w 
daß  das  Rückgut  (6)  nach  dem  Trennen  von  den 
Eisenschammbriketts  (17)  direkt  einem  Fördersy- 
stem  (23)  zugeführt  wird  und  das  noch  heiße  Rück- 
gut  (6)  von  dem  Fördersystem  (23)  im  wesentlichen 
gleichmäßig  und  kontinuierlich  dem  heißen  noch  zu  15 
brikettierenden  Feinerz  zugeführt  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Eisenschwammbriketts  (17)  und 
das  Rückgut  (6)  nach  dem  Brikettieren  in  eine  20 
Vibrationstrommel  (18)  oder  Rotationstrommel  fal- 
len,  um  Rückgut  (6)  und  Eisenschwammbriketts 
(17)  im  wesentlichen  vollständig  voneinander  zu 
lösen. 

25 
3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  Eisenschwammbriketts 
(17)  und  das  Rückgut  (6)  von  der  Vibrationstrom- 
mel  (18)  oder  Rotationstrommel  auf  ein  Vibrations- 
sieb  (19)  gefördert  werden,  das  30 
Eisenschwammbriketts  (17)  und  Rückgut  (6)  von- 
einander  trennt. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  Feinerz  (1)  und  35 
Rückgut  (6)  einem  oberhalb  der  Brikettierwalzen  (9, 
10)  angeordneten  Schneckenbunker  (3)  zugeführt 
werden,  dessen  Schnecke  (7)  das  vermischte  Fein- 
erz  (1)  und  Rückgut  (6)  in  den  Walzenspalt  der  Bri- 
kettierwalzen  (9,  1  0)  preßt.  40 

5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  heißen  Eisen- 
schwammbriketts  (17)  nach  dem  Trennen  von 
Rückgut  (6)  einem  Brikettkühler  (25)  zugeführt  wer-  45 
den. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Eisen- 
schwammbriketts  (17)  in  einem  Wasserbad  (26)  im  50 
Brikettkühler  (25)  abgekühlt  werden. 

7.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  von  dem  Sieb 
(19)  abgetrennte  Rückgut  (6)  eine  maximale  Korn-  55 
große  von  ca.  15  mm  aufweist. 

8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Feinerz  (1) 
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und  Rückgut  (6)  derart  von  der  Walzenpresse  (8) 
verpreßt  werden,  daß  zumindest  Eisenschwamm- 
brikettstrangstücke  entstehen. 

9.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Brikettstrang 
(32)  von  einem  Brikettstrangzerteiler  (33)  in  ein- 
zelne  Eisenschwammbriketts  (1  7)  und  Rückgut  (6) 
zerteilt  wird  und  die  Eisenschwammbriketts  (17) 
und  das  Rückgut  (6)  anschließend  auf  das  Vibrati- 
onssieb  (19)  gefördert  werden. 

10.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Feinerz  (1)  vor 
dem  Brikettieren  eine  Temperatur  von  im  wesentli- 
chen  650°  bis  830°C  aufweist. 

11.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  10, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Rückgut  (6) 
beim  Zuführen  in  das  Feinerz  (1)  eine  Temperatur 
von  im  wesentlichen  oberhalb  300°C  aufweist. 

12.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  11, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zumindest  der  Bri- 
kettiervorgang,  die  Rückguttrennung  und  die  Rück- 
gutförderung  im  wesentlichen  unter  einer 
Inertgastatmosphäre  durchgeführt  werden. 

13.  Heißbrikettieranlage  zum  Herstellen  von  Eisen- 
schwammbriketts  (17)  aus  Feinerz  (1),  insbeson- 
dere  nach  einem  Verfahren  gemäß  der  Ansprüche 
1  bis  12,  mit  einer  Walzenpresse  (8),  die  ein  mit 
Formmulden  (11)  versehenes  Walzenpaar  (9,  10) 
umfaßt,  mit  einer  unterhalb  der  Walzenpresse  (8) 
angeordneten  Trennvorrichtung  zum  Trennen  von 
Eisenschwammbriketts  (17)  und  Rückgut  (6),  und 
mit  einem  Fördersystem  (23)  zum  Fördern  des 
Rückgutes  (6)  von  der  Trennvorrichtung  zu  einem 
oberhalb  der  Walzenpresse  (8)  angeordneten  Bun- 
ker  (3),  in  dem  das  Rückgut  (6)  mit  dem  heißen 
Feinerz  (1)  vermischt  wird,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  das  Fördersystem  einen  Stetigförderer 
(23)  zum  im  wesentlichen  kontinuierlichen  und 
gleichmäßigen  Rückführen  des  Rückgutes  (6)  im 
heißen  Zustand  umfaßt. 

14.  Heißbrikettieranlage  nach  Anspruch  13,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  an  dem  Bunker  (3)  ein  nach 
oben  gerichtetes  Fallrohr  (5)  zum  Zuführen  des 
Rückgutes  (6)  angeordnet  ist,  dessen  oberes  Ende 
einem  das  Rückgut  (6)  aufwärts  fördernden  und  in 
das  obere  Ende  entleerenden  Stetigförderer  (23), 
bevorzugt  ein  Becherwerk,  zugeordnet  ist. 

15.  Heißbrikettieranlage  nach  Anspruch  13  oder  14, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Bunker  (3)  ein 
Schneckenbunker  ist,  dessen  Vorpreßschnecke  (7) 
im  wesentlichen  am  unteren  Ende  des  Schnecken- 
bunkers  (3)  und  oberhalb  des  Walzenspaltes  des 
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Walzenpaares  (9,  10)  zum  Einpressen  von  ver- 
mischtem  Feinerz  (1)  und  Rückgut  (6)  in  den  Wal- 
zenspalt  angeordnet  ist. 

16.  Heißbrikettieranlage  nach  einem  der  Ansprüche  13  5 
bis  15,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Wal- 
zenpaar  (9,  10)  eine  Loswalze  (10)  und  eine  Fest- 
walze  (9)  aufweist,  wobei  sich  die  Loswalze  (10) 
entsprechend  der  zugeführten  Materialmenge 
anpaßt  und  die  Dicke  der  Brikettnaht  zum  bevor-  10 
zugten  Erzeugen  eines  Brikettstrangs  (32)  einstell- 
bar  ist. 

17.  Heißbrikettieranlage  nach  Anspruch  16,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  unterhalb  des  Walzenpaares  15 
(9,  10)  ein  Brikettstrangzerteiler  (33)  als  Bestandteil 
der  Trennvorrichtung  angeordnet  ist,  der  den  Bri- 
kettstrang  (32)  in  einzelne  Briketts  (17)  und  Rück- 
gut  (6)  zerteilt. 

20 
18.  Heißbrikettieranlage  nach  einem  der  Ansprüche  13 

bis  17,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Wal- 
zenpaar  (9,  10)  zwei  starre  Festwalzen  zum  Her- 
stellen  von  Briketts  (17)  mit  einer  Brikettnaht  von 
relativ  kleiner  Dicke  aufweist.  25 

19.  Heißbrikettieranlage  nach  Anspruch  18,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  unterhalb  der  Walzenpresse 
(8)  eine  Vibrationstrommel  (18)  oder  Rotations- 
trommel  als  Bestand  der  Trennvorrichtung  zum  30 
Lösen  von  Briketts  (17)  und  Rückgut  (6)  voneinan- 
der  angeordnet  ist,  in  die  die  Briketts  (17)  und  das 
Rückgut  (6)  nach  dem  Brikettiervorgang  hineinfal- 
len. 

35 
20.  Heißbrikettieranlage  nach  Anspruch  19,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  Achse  der  Vibrations- 
trommel  (18)  oder  Rotationstrommel  eine  geringe 
Neigung  gegenüber  der  Waagerechten  zum  För- 
dern  von  Briketts  (1  7)  und  Rückgut  (6)  in  Neigungs-  40 
richtung  aufweist. 

21.  Heißbrikettieranlage  nach  einem  der  Ansprüche  13 
bis  20,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Trenn- 
vorrichtung  ein  Sieb  (19)  zum  Trennen  von  Briketts  45 
(17)  und  dem  Rückgut  (6)  zugeordnet  ist,  wobei 
das  Sieb  bevorzugt  eine  Maschenweite  von  8  bis 
1  5  mm  aufweist. 

22.  Heißbrikettieranlage  nach  Anspruch  21,  dadurch  so 
gekennzeichnet,  daß  das  Sieb  (19)  als  leicht 
geneigtes  Vibrationssieb  ausgebildet  ist,  das  die 
Eisenschwammbriketts  (17)  in  einen  sich  von 
einem  Austragsende  (21)  des  Siebes  (19)  nach 
unten  erstreckenden  Brikettschacht  (24)  fördert.  55 

23.  Heißbrikettieranlage  nach  Anspruch  21  oder  22, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  unterhalb  des  Sie- 
bes  (19)  eine  Vibrationsfläche  (20)  zur  Aufnahme 

und  zum  direkten  Weitertransportieren  des  Rück- 
gutes  (6)  angeordnet  ist,  wobei  die  Vibrationsfläche 
(20)  das  Rückgut  (6)  in  einen  sich  von  einem  Aus- 
tragsende  (21)  der  Vibrationsfläche  (20)  nach 
unten  erstreckenden  Rückgutschacht  (22)  fördert, 
der  an  seinem  unteren  Ende  einem  unteren 
Bereich  des  Stetigförderers  (23)  zur  Abgabe  des 
Rückgutes  (6)  zugeordnet  ist. 

24.  Heißbrikettieranlage  nach  einem  der  Ansprüche  13 
bis  23,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  untere 
Ende  des  Brikettschachts  (24)  in  einen  Brikettküh- 
ler  (25)  mündet. 

25.  Heißbrikettieranlage  nach  einem  der  Ansprüche  14 
bis  24,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Brikett- 
kühler  (25)  als  mit  einem  Wasserbad  (26)  kühlen- 
der  Vibrationskühler  ausgebildet  ist,  der  einen 
Wasserzulauf  (27),  Wasserablauf  (28)  und  eine 
Austragsstelle  (30)  für  die  Briketts  (17)  aufweist. 

26.  Heißbrikettieranlage  nach  Anspruch  25,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  dem  Brikettkühler  (25)  ein 
mit  dem  Wasserzulauf  (27)  und  Wasserablauf  (28) 
verbundener  Wärmetauscher  (29)  zum  Rückkühlen 
des  Kühlwassers  zugeordnet  ist. 

27.  Heißbrikettieranlage  nach  einem  der  Ansprüche  13 
bis  26,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Walzen- 
presse  (8)  die  Trennvorrichtung,  der  Brikettkühler 
(25)  und  das  Fördersystem  (23)  von  einem  im 
wesentlichen  gasdichten  Gehäuse  umgeben  sind, 
das  mindestens  einen  Gasanschluß  zum  Einleiten 
von  bevorzugt  Inertgasen  aufweist. 

28.  Heißbrikettieranlage  nach  einem  der  Ansprüche  13 
bis  27,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Bunker 
(3)  einen  Anschluß  zum  Einleiten  von  Inertgasen, 
sowie  ein  Entlüftungsventil  (4)  aufweist. 

Claims 

1.  A  method  for  making  sponge  iron  briquettes  (17) 
from  fine  ore  (1)  with  a  maximum  grain  size  of  less 
than  2  mm,  preferably  less  than  0.5  mm,  wherein 
hot  fine  ore  (1)  is  fed  to  a  roller  press  (8)  and  is  bri- 
quetted  by  opposite  briquette  pockets  (11)  of  said 
roller  press  (8)  to  form  sponge  iron  briquettes  (17) 
and  wherein  during  briquetting  fine  ore  compacted 
between  said  briquette  pockets  (1  1)  by  one  of  the 
separating  webs,  and  fines  in  dust  form  are  pro- 
duced,  said  materials  being  separated  as  returns 
(6)  from  said  sponge  iron  briquettes  (1  7)  and  fed  to 
the  hot  fine  ore  (1)  prior  to  briquetting,  the  mean 
grain  size  of  fine  ore  (1)  being  smaller  than  the 
mean  particle  size  of  said  returns  (6),  character- 
ized  in  that  said  returns  (6)  are  directly  supplied  to 
a  conveyor  System  (23)  after  having  been  sepa- 
rated  from  said  sponge  iron  briquettes  (1  7)  and  said 
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returns  (6)  which  are  still  hot  are  fed  by  said  con- 
veyor  System  (23)  substantially  evenly  and  continu- 
ously  to  the  hot  fine  ore  to  be  still  briquetted. 

2.  A  method  according  to  Claim  1  ,  characterized  in  s 
that  said  sponge  iron  briquettes  (17)  and  said 
returns  fall  into  a  Vibration  drum  (18)  or  rotation 
drum  after  briquetting  to  separate  returns  (6)  and 
sponge  iron  briquettes  (17)  substantially  com- 
pletely  from  one  another.  10 

3.  A  method  according  to  Claim  1  or  2,  characterized 
in  that  said  sponge  iron  briquettes  (17)  and  said 
returns  (6)  are  conveyed  by  said  Vibration  drum  (1  8) 
or  rotation  drum  to  a  vibrating  screen  (19)  which  is 
separates  sponge  iron  briquettes  (17)  and  returns 
(6)  from  one  another. 

4.  A  method  according  to  any  one  of  Claims  1  to  3, 
characterized  in  that  fine  ore  (1)  and  returns  (6)  20 
are  supplied  to  a  screw  hopper  (3)  arranged  above 
briquetting  rolls  (9,  10),  whose  screw  (7)  presses 
the  mixed  fine  ore  (1)  and  returns  (6)  into  the  nip  of 
said  briquetting  rolls  (9,  10). 

25 
5.  A  method  according  to  any  one  of  Claims  1  to  4, 

characterized  in  that  said  hot  sponge  iron  bri- 
quettes  (17)  are  fed  to  a  briquette  cooler  (25)  after 
having  been  separated  from  returns  (6). 

30 
6.  A  method  according  to  any  one  of  Claims  1  to  5, 

characterized  in  that  said  sponge  iron  briquettes 
(1  7)  are  cooled  in  a  water  bath  (26)  in  said  briquette 
cooler  (25). 

35 
7.  A  method  according  to  any  one  of  Claims  1  to  6, 

characterized  in  that  said  returns  (6)  which  are 
separated  by  said  screen  (19)  have  a  maximum 
grain  size  of  about  15  mm. 

40 
8.  A  method  according  to  any  one  of  Claims  1  to  7, 

characterized  in  that  said  fine  ore  (1)  and  said 
returns  (6)  are  pressed  by  said  roller  press  (8)  in 
such  a  manner  that  sponge  iron  briquette  Strip 
pieces  are  at  least  obtained.  45 

9.  A  method  according  to  any  one  of  Claims  1  to  8, 
characterized  in  that  said  briquette  strip  (32)  is 
divided  by  a  briquette  strip  divider  (33)  into  individ- 
ual  sponge  iron  briquettes  (17)  and  returns  (6)  and  so 
said  sponge  iron  briquettes  (17)  and  said  returns 
(6)  are  subsequently  conveyed  to  said  vibrating 
screen  (19). 

10.  A  method  according  to  any  one  of  Claims  1  to  9,  55 
characterized  in  that  prior  to  briquetting  said  fine 
ore  (1)  has  a  temperature  of  substantially  650°C  to 
830°C. 

n  bi  16 

11.  A  method  according  to  any  one  of  Claims  1  to  10, 
characterized  in  that  said  returns  (6)  have  a  tem- 
perature  of  substantially  more  than  300°C  when 
being  supplied  into  said  fine  ore  (1). 

12.  A  method  according  to  any  one  of  Claims  1  to  11, 
characterized  in  that  at  least  the  briquetting  Oper- 
ation,  as  well  as  Separation  and  transportation  of 
returns  are  substantially  performed  in  an  inert  gas 
atmosphere. 

1  3.  A  hot-briquetting  System  for  producing  sponge  iron 
briquettes  (17)  made  from  fine  ore  (1),  in  particular 
according  to  a  method  according  to  Claims  1  to  12, 
comprising  a  roller  press  (8)  including  a  pair  of  rolls 
(9,  10)  provided  with  molding  pockets  (1  1),  a  sepa- 
rating  device  arranged  below  said  roller  press  (8) 
for  separating  sponge  iron  briquettes  (17)  and 
returns  (6),  and  a  conveyor  System  (23)  for  convey- 
ing  said  returns  (6)  from  said  separating  device  to  a 
hopper  (3)  which  is  arranged  above  said  roller 
press  (8)  and  in  which  said  returns  (6)  are  mixed 
with  said  hot  fine  ore  (1),  characterized  in  that  said 
conveyor  System  includes  a  continuous  conveyor 
(23)  for  substantially  continuously  and  evenly 
returning  said  returns  (6)  in  their  hot  State. 

14.  A  hot-briquetting  System  according  to  Claim  13, 
characterized  in  that  said  hopper  (3)  has  arranged 
thereon  an  upwardly  directed  downpipe  (5)  for  feed- 
ing  said  returns  (6),  the  upper  end  thereof  being 
assigned  to  a  continuous  conveyor  (23),  preferably 
a  bücket  conveyor,  which  conveys  said  returns  (6) 
upwards  and  discharges  the  same  into  said  upper 
end. 

15.  A  hot-briquetting  System  according  to  Claim  13  or 
14,  characterized  in  that  said  hopper  (3)  is  a  screw 
hopper  whose  prepress  screw  (7)  is  substantially 
arranged  at  the  lower  end  of  said  screw  hopper  (3) 
and  above  the  nip  of  said  pair  of  rolls  (9,  10)  for 
pressing  mixed  fine  ore  (1)  and  returns  (6)  into  said 
nip. 

16.  A  hot-briquetting  System  according  to  any  one  of 
Claims  13  to  15,  characterized  in  that  said  pair  of 
rolls  (9,  10)  includes  a  loose  roll  (10)  and  afixed  roll 
(9),  said  loose  roll  (10)  adapting  to  the  amount  of 
material  supplied  and  the  thickness  of  the  briquette 
seam  being  adjustable  for  preferably  producing  a 
briquette  strip  (32). 

17.  A  hot-briquetting  System  according  to  Claim  16, 
characterized  in  that  a  briquette  strip  divider  (33) 
is  arranged  underneath  said  pair  of  rolls  (9,  1  0)  as 
part  of  said  separating  device  for  dividing  said  bri- 
quette  strip  (32)  into  individual  briquettes  (17)  and 
returns  (6). 
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18.  A  hot-briquetting  System  according  to  any  one  of 
Claims  1  3  to  1  7,  characterized  in  that  said  pair  of 
rolls  (9,  10)  has  two  rigid  fixed  rolls  for  producing 
briquettes  (17)  with  a  briquette  seam  of  a  relatively 
small  thickness.  5 

19.  A  hot-briquetting  System  according  to  Claim  18, 
characterized  in  that  a  Vibration  drum  (18)  or  rota- 
tion  drum  is  arranged  underneath  said  roller  press 
(8)  as  part  of  said  separating  device  for  separating  w 
briquettes  (17)  and  returns  (6)  from  one  another, 
said  briquettes  (17)  and  said  returns  (6)  falling 
thereinto  after  the  briquetting  Operation. 

20.  A  hot-briquetting  System  according  to  Claim  19,  15 
characterized  in  that  the  axis  of  said  Vibration 
drum  (18)  or  rotation  drum  is  slightly  inclined  rela- 
tive  to  the  horizontal  for  conveying  briquettes  (1  7) 
and  returns  (6)  in  the  direction  of  inclination. 

20 
21.  A  hot-briquetting  System  according  to  any  one  of 

Claims  13  to  20,  characterized  in  that  said  separat- 
ing  device  has  assigned  thereto  a  screen  (19)  for 
separating  briquettes  (17)  and  returns  (6),  said 
screen  having  preferably  a  mesh  width  of  from  8  25 
mm  to  15  mm. 

22.  A  hot-briquetting  System  according  to  Claim  21, 
characterized  in  that  said  screen  (19)  is  formed  as 
a  slightly  inclined  vibrating  screen  which  conveys  30 
said  sponge  iron  briquettes  (17)  into  a  briquette 
chute  (24)  which  extends  from  a  discharge  end  (21) 
of  said  screen  (1  9)  downwards. 

23.  A  hot-briquetting  System  according  to  Claim  21  or  35 
22,  characterized  in  that  a  vibrating  surface  (20)  is 
arranged  underneath  said  screen  (19)  for  receiving 
and  directly  transporting  said  returns  (6),  said 
vibrating  surface  (20)  conveying  said  returns  (6) 
into  a  returns  chute  (22)  which  extends  from  a  dis-  40 
Charge  end  (21)  of  said  vibrating  surface  (20)  down- 
wards  and  which  is  assigned  at  its  lower  end  to  a 
lower  portion  of  said  continuous  conveyor  (23)  for 
discharging  said  returns  (6). 

45 
24.  A  hot-briquetting  System  according  to  any  one  of 

Claims  13  to  23,  characterized  in  that  said  lower 
end  of  said  briquette  chute  (24)  ends  in  a  briquette 
cooler  (25). 

50 
25.  A  hot-briquetting  System  according  to  any  one  of 

Claims  14  to  24,  characterized  in  that  said  bri- 
quette  cooler  (25)  is  designed  as  a  Vibration  cooler 
which  cools  with  a  water  bath  (26)  and  which  has  a 
water  inlet  (27),  a  water  outlet  (28)  and  a  discharge  55 
location  (30)  for  said  briquettes  (17). 

26.  A  hot-briquetting  System  according  to  Claim  25, 
characterized  in  that  said  briquette  cooler  (25)  has 

assigned  thereto  a  heat  exchanger  (29)  which  is 
connected  to  said  water  inlet  (27)  and  said  water 
outlet  (28)  for  recooling  the  cooling  water. 

27.  A  hot-briquetting  System  according  to  any  one  of 
Claims  13  to  26,  characterized  in  that  said  roller 
press  (8),  said  separating  device,  said  briquette 
cooler  (25)  and  said  conveyor  System  (23)  are  sur- 
rounded  by  a  substantially  gastight  housing  which 
has  at  least  one  gas  connection  for  introducing 
preferably  inert  gases. 

28.  A  hot-briquetting  System  according  to  any  one  of 
Claims  13  to  27,  characterized  in  that  said  hopper 
(3)  has  a  connection  for  introducing  inert  gases,  as 
well  as  a  ventilating  valve  (4). 

Revendications 

1.  Procede  pour  la  production  de  briquettes  de  fer 
spongieux  (1  7)  ä  partir  de  f  ines  de  minerai  (1)  d'une 
granulometrie  maximale  inferieure  ä  2  mm,  de  pre- 
ference  inferieure  ä  0,5  mm,  dans  lequel  les  fines 
de  minerai  chaudes  (1)  sont  alimentees  sur  une 
presse  ä  cylindre  (8)  et  transformees  par  des  cavi- 
tes  de  briquettes  opposees  (11)  de  la  presse  ä 
cylindre  (8)  en  briquettes  de  fer  spongieux  (17)  et 
dans  lequel,  lors  du  Processus  d'agglomeration,  il 
est  produit  entre  les  nervures  separant  les  cavites 
de  briquettes  (1  1)  des  fines  de  minerai  compactees 
ainsi  que  des  fines  de  minerai  raclees  pulverulen- 
tes  qui  sont  separees  comme  produit  de  retour  (6) 
des  briquettes  de  fer  spongieux  (17)  et  qui  sont 
retournees  aux  fines  de  minerai  chaudes  (1)  avant 
le  Processus  d'agglomeration  en  briquettes,  la  gra- 
nulometrie  moyenne  des  fines  de  minerai  (1)  etant 
plus  petite  que  la  taille  moyenne  de  particules  du 
produit  de  retour  (6), 
caracterise  en  ce  que 
le  produit  de  retour  (6)  apres  la  Separation  des  bri- 
quettes  de  fer  spongieux  (1  7)  est  retourne  directe- 
ment  au  Systeme  de  transport  (23)  et  en  ce  que  le 
produit  de  retour  encore  chaud  (6)  est  ramene  par 
le  Systeme  de  transport  (23)  pour  l'essentiel  d'une 
maniere  reguliere  et  continue  aux  fines  de  minerai 
encore  chaudes  restant  ä  agglomerer  en  briquet- 
tes. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en 
ce  que  les  briquettes  de  fer  spongieux  (17)  et  le 
produit  de  retour  (6)  apres  l'agglomeration  en  bri- 
quettes  tombent  dans  un  tambour  vibrant  (1  8)  ou 
un  tambour  rotatif  pour  separer  completement  pour 
l'essentiel  d'une  part  le  produit  de  retour  (6)  et  les 
briquettes  de  fer  spongieux  (1  7). 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracterise 
en  ce  que  les  briquettes  de  fer  spongieux  (1  7)  et  le 
produit  de  retour  (6)  sont  transportes  par  le  tam- 
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bour  vibrant  (18)  ou  le  tambour  rotatif  sur  un  crible 
vibrant  (19)  qui  separe  les  briquettes  de  fer  spon- 
gieux  (17)  et  le  produit  de  retour  (6). 

4.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3,  5 
caracterise  en  ce  que  les  fines  de  minerai  (1)  et  le 
produit  de  retour  (6)  sont  alimentes  sur  une  tremie 
ä  vis  (3)  disposee  au-dessus  des  cylindres  d'agglo- 
meration  de  briquettes  (9,  1  0)  dont  la  vis  (7)  com- 
prime  les  fines  de  minerai  melangees  (1)  et  le  10 
produit  de  retour  (6)  dans  l'emprise  des  cylindres 
d'agglomeration  de  briquettes  (9,  10). 

5.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4, 
caracterise  en  ce  que  les  briquettes  de  fer  spon-  15 
gieux  chaudes  (17)  sont  alimentees  apres  la  Sepa- 
ration  du  produit  de  retour  (6)  sur  un  refroidisseur 
de  briquettes  (25). 

6.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  5,  20 
caracterise  en  ce  que  les  briquettes  de  fer  spon- 
gieux  (17)  sont  refroidies  dans  un  bain  d'eau  (26) 
dans  le  refroidisseur  de  briquettes  (25). 

7.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  6,  25 
caracterise  en  ce  que  le  produit  de  retour  (6) 
separe  dans  le  crible  (19)  presente  une  granulome- 
trie  maximale  d'environ  15  mm. 

8.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  7,  30 
caracterise  en  ce  que  les  fines  de  minerai  (1)  et  le 
produit  de  retour  (6)  sont  comprimes  par  la  presse 
ä  cylindre  (8)  de  teile  maniere  qu'il  en  resulte  au 
moins  des  morceaux  de  chapelet  de  briquettes  de 
fer  spongieux.  35 

9.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  8, 
caracterise  en  ce  que  le  chapelet  de  briquettes 
(32)  est  partage  par  un  dispositif  de  partage  de 
chapelet  de  briquettes  (33)  en  briquettes  de  fer  40 
spongieux  individuelles  (17)  et  en  produit  de  retour 
(6)  et  en  ce  que  les  briquettes  de  fer  spongieux  (1  7) 
et  le  produit  de  retour  (6)  sont  ensuite  transportes 
sur  le  crible  vibrant  (19). 

45 
10.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  9, 

caracterise  en  ce  que  les  fines  de  minerai  (1), 
avant  l'agglomeration  en  briquettes,  presentent  une 
temperature  pour  l'essentiel  de  650  ä  830°C. 

50 
11.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  10, 

caracterise  en  ce  que  le  produit  de  retour  (6)  dans 
son  alimentation  sur  les  fines  de  minerai  (2)  pre- 
sente  une  temperature  pour  l'essentiel  au-dessus 
de  300°C.  55 

12.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  11, 
caracterise  en  ce  qu'au  moins  le  Processus 
d'agglomeration  en  briquettes,  la  Separation  du  pro- 

n  bi  20 

duit  de  retour  et  le  transport  du  produit  de  retour 
sont  executes  pour  l'essentiel  sous  une  atmos- 
phere  de  gaz  inerte. 

13.  Installation  d'agglomeration  en  briquettes  ä  chaud 
pour  la  fabrication  de  briquettes  de  fer  spongieux 
(17)  ä  partir  de  fines  de  minerai  (1)  en  particulier 
d'apres  un  procede  selon  les  revendications  1  ä  12, 
avec  une  presse  ä  cylindre  (8)  qui  comporte  une 
paire  de  cylindres  (9,  10)  munis  de  cavites  de  for- 
mage  (1  1)  avec  un  dispositif  de  Separation  dispose 
sous  la  presse  ä  cylindre  (8)  pour  la  Separation  des 
briquettes  de  fer  spongieux  (17)  et  du  produit  de 
retour  (6)  et  avec  un  Systeme  de  transport  (23)  pour 
le  transport  du  produit  de  retour  (6)  depuis  le  dispo- 
sitif  de  Separation  jusqu'ä  une  tremie  (3)  disposee 
au-dessus  de  la  presse  ä  cylindre  (8),  dans  laquelle 
le  produit  de  retour  (6)  est  melange  avec  les  fines 
de  minerai  (1),  caracterise  en  ce  que  le  Systeme 
de  transport  comporte  un  dispositif  de  manutention 
continu  (23)  pour  le  retour  pour  l'essentiel  continu 
et  regulier  du  produit  de  retour  (6)  ä  l'etat  chaud. 

14.  Installation  d'agglomeration  en  briquettes  selon  la 
revendication  13,  caracterisee  en  ce  qu'une 
colonne  de  chute  (5)  orientee  vers  le  haut  est  dis- 
posee  sur  la  tremie  (3)  pour  l'alimentation  du  pro- 
duit  de  retour  (6)  dont  l'extremite  superieure  est 
associee  ä  un  dispositif  de  manutention  continu 
(23),  de  preference  un  Systeme  ä  godets,  assurant 
le  transport  du  produit  de  retour  (6)  vers  le  haut  et 
le  vidant  ä  l'extremite  superieure  (23). 

15.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 
selon  la  revendication  13  ou  14,  caracterisee  en 
ce  que  la  tremie  (3)  est  une  tremie  ä  vis  dont  la  vis 
de  pre-pressage  (7)  est  disposee  pour  l'essentiel  ä 
l'extremite  inferieure  de  la  tremie  ä  vis  (3)  et  au- 
dessus  de  l'emprise  de  la  paire  de  cylindres  (9,  10) 
pour  le  pressage  de  fines  de  minerai  (1)  et  de  pro- 
duit  de  retour  (6)  melanges  dans  l'emprise  des 
cylindres. 

16.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 
selon  l'une  des  revendicationf  1  3  ä  1  5,  caracteri- 
see  en  ce  que  la  paire  de  cylindres  (9,  10)  com- 
porte  un  cylindre  libre  (10)  et  un  cylindre  fixe  (9),  le 
cylindre  libre  (10)  etant  adapte  ä  la  quantite  de 
materiau  alimente  et  l'epaisseur  du  joint  de  bri- 
quette  etant  reglable  pour  la  production  preferee 
d'un  chapelet  continu  de  briquettes  (32). 

17.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 
selon  la  revendication  1  6,  caracterisee  en  ce  que 
sous  la  paire  de  cylindres  (9,  10)  est  dispose  un 
diviseur  de  chapelet  de  briquettes  (33)  comme  par- 
tie  du  dispositif  de  Separation  qui  partage  le  chape- 
let  continu  de  briquettes  (32)  en  briquettes 
individuelles  (17)  et  en  produit  de  retour  (6). 
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18.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 
selon  l'une  des  revendications  1  3  ä  1  7,  caracteri- 
see  en  ce  que  la  paire  de  cylindres  (9,  1  0)  presente 
deux  cylindres  fixes  pour  la  fabrication  de  briquet- 
tes  (17)  avec  un  joint  de  briquette  d'une  epaisseur 
relativement  petite. 

19.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 
selon  la  revendication  1  8,  caracterisee  en  ce  que 
sous  la  presse  ä  cylindre  (8)  est  dispose  un  tam- 
bour  vibrant  (1  8)  ou  un  tambour  rotatif  comme  par- 
tie  du  dispositif  de  Separation  pour  la  Separation 
des  briquettes  (1  7)  et  du  produit  de  retour  (6),  dans 
lequel  les  briquettes  (1  7)  et  le  produit  de  retour  (6) 
tombent  apres  le  Processus  d'agglomeration  des 
briquettes. 

20.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 
selon  la  revendication  1  9,  caracterisee  en  ce  que 
Taxe  du  tambour  vibrant  (1  8)  ou  du  tambour  rotatif 
presente  une  legere  inclinaison  par  rapport  ä  l'hori- 
zontale  pour  le  transport  des  briquettes  (17)  et  du 
produit  de  retour  (6)  dans  le  sens  de  l'inclinaison. 

21.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 
selon  l'une  des  revendications  13  ä  20,  caracteri- 
see  en  ce  que  un  crible  (1  9)  pour  la  Separation  des 
briquettes  (17)  et  du  produit  de  retour  (6)  est  asso- 
cie  au  dispositif  de  Separation,  le  crible  presentant 
de  preference  une  largeur  de  mailles  de  8  ä  1  5  mm. 

22.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 
selon  la  revendication  21,  caracterisee  en  ce  que 
le  crible  (19)  est  congu  sous  la  forme  d'un  crible 
vibrant  legerement  incline  qui  transporte  les  bri- 
quettes  de  fer  spongieux  (17)  dans  un  puits  de  bri- 
quettes  (24)  qui  s'etend  vers  le  bas  en  partant  de 
l'extremite  de  decharge  (21)  du  crible  (19). 

23.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 
selon  la  revendication  21  ou  22,  caracterisee  en 
ce  que  sous  le  crible  19  est  disposee  une  surface 
vibrante  (20)  pour  la  reception  et  pour  la  poursuite 
directe  du  transport  du  produit  de  retour  (6),  la  sur- 
face  vibrante  (20)  assurant  le  transport  du  produit 
de  retour  (6)  dans  un  puits  de  produit  de  retour  (22) 
s'etendant  vers  le  bas  depuis  une  extremite  de 
decharge  (21)  de  la  surface  de  Vibration  (20),  puits 
qui,  ä  son  extremite  inferieure,  est  asocie  ä  une 
region  inferieure  du  dispositif  de  manutention  conti- 
nue  (23)  pour  le  depöt  du  produit  de  retour  (6). 

24.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 
selon  l'une  des  revendications  13  ä  23,  caracteri- 
see  en  ce  que  l'extremite  inferieure  du  puits  de  bri- 
quettes  (24)  debouche  dans  un  refroidisseur  de 
briquettes  (25). 

25.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 

selon  l'une  des  revendications  14  ä  24,  caracteri- 
see  en  ce  que  le  refroidisseur  de  briquettes  (25) 
est  congu  comme  un  refroidisseur  vibrant  ä  refroi- 
dissement  par  bain  d'eau  (26)  qui  presente  une 

5  arrivee  d'eau  (27),  un  ecoulement  d'eau  (28)  et  un 
emplacement  de  decharge  (30)  pour  les  briquettes 
(17). 

26.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 
w  selon  la  revendication  25,  caracterisee  en  ce  que 

un  echangeur  de  chaleur  (29)  relie  ä  l'arrivee  d'eau 
(27)  et  ä  l'ecoulement  d'eau  (28)  pour  le  refroidisse- 
ment  de  l'eau  de  refroidissement  est  associe  au 
refroidisseur  de  briquettes  (25). 

15 
27.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 

selon  l'une  des  revendications  13  ä  26,  caracteri- 
see  en  ce  que  la  presse  ä  cylindre  (8),  le  dispositif 
de  Separation,  le  refroidisseur  de  briquettes  (25)  et 

20  le  Systeme  de  transport  (23)  sont  entoures  d'une 
enceinte  pour  l'essentiel  etanche  aux  gaz  qui  pre- 
sente  au  moins  un  raccord  de  gaz  pour  l'introduc- 
tion,  de  preference,  de  gaz  inertes. 

25  28.  Installation  d'agglomeration  de  briquettes  ä  chaud 
selon  l'une  des  revendications  13  ä  27,  caracteri- 
see  en  ce  que  la  tremie  (3)  presente  un  raccord 
pour  l'introduction  de  gaz  inertes  ainsi  qu'une  sou- 
pape  d'evacuation  d'air  (4). 
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