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(57 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umbau einer
Vorrichtung zur thermischen Behandlung feinkdrniger
Stoffe, insbesondere einer Vorrichtung zum Trocknen,
Brennen und/oder Sintern von feinkdmigen in der Eisenin-
dustrie zu verwendenden Rohstoffen, mit einem Rost zur
Aufnahme der zu behandeinden Stoffe, zur Kapazitétser-
héhung. Weiters betrifft die Erfindung einen Rostwagen mit
erhéhter Kapazitat.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umbau einer Vorrichtung zur thermischen Behandlung
feinkdrniger Stoffe, insbesondere einer Vorrichtung zum Trocknen, Brennen und/oder Sintern von
feinkdrnigen in der Eisenindustrie zu verwendenden Rohstoffen, mit einem Rost zur Aufnahme der
zu behandelnden Stoffe, zur Kapazitatserhdhung.

Bei Vorrichtungen dieser Art ist die maximal auf den Rost aufgebbare Menge an zu behan-
delndem Material im Wesentlichen von der Héhe der Seitenwénde, der Rostfliche und der Leis-
tung begrenzt, mit der Behandlungsgas durch die Schiittung aus kérnigem Gut gesaugt werden
kann.

Prinzipiell ist es erstrebenswert, die Kapazitat solcher thermischer Behandlungsanlagen zu
steigern. Allerdings ist eine Neuanschaffung einer Anlage mit hdherer Kapazitit aufgrund der
hohen Inventitionskosten nachteilig.

Rostwagen fiir Sinteranlagen und Pelletbrennanlagen bestehen iiblicherweise vor allem aus
folgenden Teilen:
dem einteiligen oder mehrteiligen Rostwagenkdrper der u. a. mit Laufrollen ausgestattet ist, dem
Rost, der an der Oberseite des Rostwagenkérpers angeordnet ist und von diesem getragen wird,
den sogenannten Seitenwénden, die an den beiden Léngsseiten des Rostwagens installiert sind
und damit den Rost, d. h. die Breite der Reaktionsfliche, begrenzen.

Unterhalb des Rostes bildet der Rostwagenképer mit den ungefihr senkrecht an den Rost an-
schlieBenden Léngs- und Querwdnden und Aussteifungsrippen, Raume (kénnen bereits als Teil
der Saugkésten angesehen werden), durch die beim Betrieb der Sinter- oder Pelietanlage das
Abgas bzw. die Prozessluft zu den Saugleitungen geleitet wird. Zum Schutz der Querwénde und
Aussteifungsrippen gegen Verschleil und zu hohen thermischen Belastungen wird deren Obersei-
te durch so genannte austauschbare Isolierstiicke geschiitzt. An der Unterseite der Langswénde
des Rostwagens sind Dichtungselemente angeordnet, die den Rostwagen gegeniiber den in
diesem Bereich anschlieBenden Rohrleitungssystem abdichten. Der Rost wird durch einzelne
Roststébe gebildet, die im Bereich der Oberseite der quer zur Rostwagenlangsrichtung verlaufen-
den Querwénde und Aussteifungsrippen, bzw. in die dort iiblicherweise angeordneten Isolierstii-
cke, eingehéngt sind. Die Rostwagen bilden den wesentlichen Teil des Wanderrostes einer Wan-
derrost-Sintermaschine bzw. einer Wanderrost-Pelletbrennmaschine.

Es wird versucht, durch den Umbau bestehender Anlagen Kapazitdtssteigerungen zu geringe-
ren Investitionskosten zu erzielen. So ist es etwa aus der AT 395353 B bekannt, die Kapazitit von
Rostwagen einer Sinteranlage durch Anbringen von gasundurchléssigen Auflageflichen zwischen
dem Rost und den Seitenwinden zu erhéhen.

Es hat sich aber gezeigt, dass mit dieser MaBnahme die Kapazitit eines Rostwagens nicht bis
zum gewiinschten AusmaR gesteigert werden kann.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Kapzitét einer Vorrichtung zur thermi-
schen Behandlung feinkdmiger Stoffe weiter zu steigem, als dies mit gasundurchléssigen Auflage-
flachen alleine mdglich wére und ohne eine komplette Neuinvestition zu erfordern.

Diese Aufgabe konnte durch das erfindungsgeméRe Umbauverfahren gelost werden, welches
das
Entfernen von zumindest zwei gegeniiberliegenden Seitenwinden und zumindest der daran an-
schlieBenden oberen Teile von zumindest zwei gegeniiberliegenden Saugkastenwznden, Anbrin-
gen von nach auflen geneigten oberen Teilen der Saugkastenwénde an den erhalten gebliebenen
unteren Teilen der Saugkastenwinde,

Anbringen von sich weiter seitlich nach auBen erstreckenden gasundurchlissigen Auflageelemen-
ten an den nach oben auBen geneigten oberen Teilen der Saugkastenwénde, Anbringen von
Seitenwénden an den Seitenrandern der gasundurchléssigen Auflageelemente, und

Anbringen eines die gesamte freie obere Querschnittsfliche des Saugkastens abdeckenden Ros-
tes umfasst.

Zwar macht sich die gegensténdliche Erfindung ebenfalls das Anbringen von gasundurchléssi- -
gen Auflageelementen, bzw. die damit verbundene Kapazitatserweiterung zunutze, als weiterer
wesentlicher Aspekt ist aber der Umbau des Saugkastens, insbesondere der Austausch von Teilen
der senkrechten Saugkastenwénde durch schrag nach oben auen geneigte Saugkastenwinde zu
nennen.

Die oben beschriebene Ausfiihrungsform der Erfindung ist auf den Umbau einer Vorrichtung
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gerichtet, bei der an den Rost nach unten unmittelbar der Saugkasten anschlie8t. Vorrichtungen
dieser Art weisen Ublicherweise keinen Wanderrost auf, sondern haben einen stationéren Rost,
beispielsweise Sinterpfannen.

Gemial einer vorteilhaften Ausfihrungsform wird das erfindungsgeméRe Verfahren derart
durchgefiihrt, dass die nach oben auBen geneigten oberen Teile der Saugkastenwéande mit der
Senkrechten einen Winkel von 30 - 60, vorzugsweise von 45° einschliefien.

GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform werden gegeniiberliegende Saugkasten-
winde zur Ganze entfemt und durch Saugkastenwiinde mit jeweils einem senkrechten unteren
und einem nach oben auRen geneigten oberen Teil ersetzt.

Die Héhe des entfernten oberen Teiles der Saugkastenwénde betréagt vorzugsweise 1/30 bis
1/5 der Breite des urspriinglich vorhandenen Rostes.

Im Zusammenwirken mit dem bevorzugt in einem Winkel von 45° zur Senkrechten geneigten
oberen Teil der Saugkastenwinde wird damit letztlich eine Verbreiterung der durchgasbaren
Flache ebenfalls im AusmaR von 1/30 bis 1/5 der Breite des urspriinglich vorhandenen Rostes
erzielt.

Die Breite der gasundurchlassigen Auflageelemente betrégt vorzugsweise ebenfalls 1/30 bis
1/5 der Breite des urspriinglich vorhandenen Rostes.

Insgesamt wird durch das Zusammenwirken beider MaRnahmen eine Rostverbreitung von 10
bis 40% erzielt. Diese Angaben beziehen sich auf Rostwagen mit einer Breite von z.B. 4 m, die
durch das erfindungsgeméRe Verfahren auf 5 m verbreitert wurden. In Einzelfdllen kann die er-
reichbare Verbreiterung noch dariiber liegen.

Eine weitere Ausfihrungsform des erfindungsgeméRen Verfahrens ist auf den Umbau einer
Anlage mit einem Wanderrost gerichtet. Solche eingangs beschriebenen Anlagen machen kapazi-
tatsmaRig den grokten Anteil an Sinter- bzw. Pelletbrennanlagen aus.

Diese weitere Ausfithrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens betrifft daher ein Verfah-
ren zum Umbau einer Anlage zur thermischen Behandlung feinkorniger Stoffe, insbesondere einer
Vorrichtung zum Trocknen, Brennen und/oder Sintern von feinkérigen in der Eisenindustrie zu
verwendenden Rohstoffen, mit einem Wanderrost, welcher Wanderrost von einer Mehrzahl von
Rostwagen gebildet ist, wobei jeder Rostwagen einen Rost, einen darunter angeordneten Rostwa-
genkorper mit jeweils zwei gegeniiberliegenden im wesentlichen senkrechten Langs- und Quer-
winden gebildet wird, und sich von den Léngsseiten der Rostwagenkdrper nach oben erstrecken-
de Seitenwinde aufweist, wobei Langs- und Seitenwénde im wesentlichen fluchtend Ubereinander
angeordnet sind.

Bei dieser weiteren Ausfithrungsform des erfindungsgeméaBen Verfahrens wird die erfindungs-
gemal gestellte Aufgabe dadurch gelost, dass die Rostwagenkorper jedes Rostwagens durch
Rostwagenkorper ersetzt werden, deren Léngswénde in einem Winkel nach oben auBen geneigt
ausgefihrt sind, und bei welchen an den Léngsseiten der Roste nach auBen ragende gasdichte
Auflageelemente anschliefen.

Die Bezeichnungen ,Langs" und ,Quer" nehmen Bezug auf die Bewegung des Rostwagens bei
der in Betrieb befindlichen Anlage. ,Langswénde" oder ,Langsseiten” sind parallel zur Fortbewe-
gungsrichtung des Rostwagens angeordnet, ,Querwidnde" sind im rechten Winkel zur Fortbewe-
gungsrichtung des Rostwagens angeordnet.

Die Ausfihrung des erfindungsgemaB neuen Rostwagens unterscheidet sich vom bisher stan-
dardmiRig ausgefiihrten Rostwagen vor allem durch folgende Merkmale:

Die Langswinde des Rostwagenkdrpers werden in einem Winkel von vorzugsweise ca. 45° zur
Senkrechten schrag nach oben auen geneigt ausgefihrt.

Die Breite des Rostes wird durch den obersten Teil der schrag nach oben auBen geneigten
Langswinde des Rostwagenkérpers begrenzt.

An den beiden Lingsseiten des Rostes schlieBen nach auBen ragende, gasdichte Flachen an,
die jeweils eine Breite von bis zu 350 mm haben.

An den duBeren Langsseiten der gasdichten Fléchen schlieBen die so genannten Seitenwénde
des Rostwagens an, welche die Breite der Reaktionsfléche begrenzen.

Die Position der Laufrollen und der Langsabdichtungen kann im Vergleich zu herkémmlichen
Rostwagen mit gleichem Abstand der Seitenwénde (= Rostwagenbreite) unverandert bleiben.

Die Erfindung bezieht sich daher auch auf Rostwagen mit einem Rostwagenkdrper, welcher
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von jeweils zwei gegeniiberliegenden Léngs- und Querwénden gebildet wird, einem an der Ober-
seite des Rostwagenkérpers angeordneten Rost und mit zwei gegeniiberliegenden, sich von den
Langsseiten der Rostwagenkérper nach oben erstreckenden Seitenwinden.

Die erfindungsgemédBen Rostwagen l6sen die erfindungsgemaR gestellte Aufgabe dadurch,
dass die Ldngswénde des Rostwagenkorpers in einem Winkel nach oben auRen geneigt ausge-
fiihrt sind und dass an die Langsseiten des Rostes nach auRen ragende gasdichte Auflageelemen-
te anschiielen.

Die Erfindung bezieht sich weiters auf eine Anlage zur thermischen Behandlung feinkoriger
Stoffe, insbesondere eine Vorrichtung zum Trocknen, Brennen und/oder Sintern von feinkérnigen
in der Eisenindustrie zu verwendenden Rohstoffen, mit einem Wanderrost, wobei der Wanderrost
von einer Mehrzahl von erfindungsgeméRen Rostwagen gebildet ist.

Die erfindungsgemé&Ren neuen Rostwagen weisen eine Reihe von Vorteilen fiir Sinter- und
Pelletbrennanlagen auf:

Die Breite eines fir die Installierung einer Sintermaschine bzw. Pelletbrennmaschine erforderli-
chen Gebaudes kann wesentlich geringer sein, als bei einem Rostwagen mit gleicher Rostwagen-
breite, wodurch wesentliche Einsparungen bei den Investitionskosten erzielt werden kénnen.

Die Kapazitét einer bestehenden Sinter- bzw. Pelletanlage kann durch Installierung der erfin-
dungsgeméaBen neuen Rostwagen - abhangig von der urspriinglichen Rostwagenbreite - um bis zu
ca. 40% erhoht werden,
ohne dass das Gebdude gedndert werden muss, in dem die Sintermaschine bzw. die Pelletbrenn-
maschine installiert ist,
ohne dass das anschlieBende Saug- bzw. Drucksystem, die Lage Laufschienen und die Ausfiih-
rung der Unterstiitzungskonstruktion gedndert werden mussen,
und wobei die Kapazitit des Saug- und Drucksystems nur im Verhéltnis zur vergroRerten Rostfis-
che (ohne die gasdichte Fldche, die zusétzlich durch die gasdichten Platten gebildet wird) erhaht
werden muss.

Fir den Umbau von Sinteranlagen fir die Kapazititserhéhung durch Installierung der neuen
Rostwagen miissen diese Anlagen nur fiir kurze Zeit (ca. 2 Wochen) abgestellt werden.

Die spezifische Abgasmenge (Nm3/t Sinter) bei der Sinteranlage bzw. die spezifische Pro-
zessmenge (Nm3/t Pellet) bei der Pelletbrennanlage wird deutlich reduziert.

Nachstehend wird die Erfindung durch die in den Zeichnungen Fig. 1 bis Fig. 3 enthaltenen
schematischen Darstellungen néher erléutert.

Die Zeichnung Fig. 1 stellt einen senkrechten Schnitt durch eine Vorrichtung vor dem Umbau
dar, wobei alle erfindungsunwesentlichen Teile, wie z.B. Abdichtung des Gebldsekastens, etc.
nicht dargestellt sind.

Die in Fig. 1 dargestelite zum Stand der Technik gehérende Vorrichtung weist einen Saugkas-
ten 2 auf, der von sich seitlich des Rostes 1 nach unten erstreckenden Saugkastenwznden 3
gebildet ist und an den ein nicht dargestelltes Sauggeblédse angeschlossen ist. Mit dem Saugge-
bldse wird heiles Behandlungsgas von oben nach unten durch die Schiittung 4 feinkdrniger Stoffe
und den Rost 1 gesaugt.

An den Rost 1 schlieBen an den beiden Seitenrdndemn 5 Seitenwénde 6 an, die sich nach oben
erstrecken und, wie in der Zeichnung dargestelit, senkrecht, oder auch nach auRen geneigt verlau-
fen kénnen.

Fir das erfindungsgeméBe Umbauverfahren werden zunichst die Seitenwinde 6 und abli-
cherweise auch der Rost 1 entfernt. Danach wird von den Saugkastenwsnden 3 ein oberer Teil
entfernt und die Saugkastenwénden 3 (Fig. 1) zu Saugkastenwénden 3a (Fig. 2) verkiirzt.

AnschlieBend werden an den unteren Teilen der Saugkastenwénden 3a nach oben aufen ge-
neigte Teile 3b befestigt, beispielsweise durch Schweissen. Danach werden an den Seitenrindern
7 der nach oben aulen geneigten Teile 3b gasundurchldssige Auflageelemente 8 befestigt, welche
sich etwa auf der Hohe des Rostes 1 befinden. Die gasundurchidssigen Auflageelemente 8 miis-
sen nicht notwendigerweise als Platten ausgefiihrt sein, sondern kénnen auch beispielsweise ein
dreieckiges Querschnittsprofil aufweisen.

An den Seitenrédndern 9 der Auflageelemente 8 werden wieder die anfangs entfernten Seiten-
wénde 6 angebracht. AbschlieRend wird ein Rost 10 eingesetzt, welcher entweder durch VergroRe-
rung des Rostes 1 hergestellt ist oder eine Neuanschaffung sein kann.
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Durch das erfindungsgeméRe Umbauverfahren ist die urspriingliche Breite A des Rostes 1 um
das jeweils zweifache der in die Waagrechte projizierten Langen der nach oben auflen geneigten
Teile 3b (Breite B), sowie um die zweifache Breite C der gasundurchlissigen Auflageelemente 8
vergrofert worden.

Die in Fig. 3 dargestellte Ausfiihrungsform zeigt in einem Querschnitt durch eine Sinteranlage
mit Wanderrost einen erfindungsgemaRen Rostwagen 11. Der Rostwagen 11 weist einen Rostwa-
genkérper 12 auf, welcher mit Laufradem 13 ausgestattet ist. Dariiber angeordnet befindet sich ein
Rost 14, an dessen Langsseiten gasundurchléssige Auflageelemente 15 angebracht sind. Seitlich
der gasundurchldssigen Auflageelemente 15 sind Seitenwdnde 16 angeordnet. Unterhalb des
Rostwagenkorpers 12 befindet sich ein fixer Saugkasten 17. Der in der Fig. dargestellte Rostwa-
genkorper 12 weist Langswéande auf, die in einem Winkel von 45° zur Senkrechten nach oben
auRen geneigt sind. Dadurch ist die urspriingliche Saugflachenbreite D auf die neue Saugflachen-
breite E vergroRert. Durch die gasundurchidssigen Auflageelemente 15 ist die Rostwagenbreite
insgesamt nochmals verbreitert und zwar auf die neue Rostwagenbreite F.

ANSPRUCHE:

1. Verfahren zum Umbau einer Vorrichtung zur thermischen Behandlung feinkdrniger Stoffe,
insbesondere einer Vorrichtung zum Trocknen, Brennen und/oder Sintern von feinkornigen
in der Eisenindustrie zu verwendenden Rohstoffen, mit einem Rost (1) zur Aufnahme der
zu behandelnden Stoffe (4), einem unterhalb des Rostes (1) angeordneten Saugkasten (2)
zum Durchsaugen von Behandlungsgas, wobei der Saugkasten (2) von sich von Seiten-
randern (5) des Rostes (1) nach unten erstreckenden Saugkastenwinden (3) gebildet ist,
sowie mit sich nach oben erstreckenden Seitenwinden (6), gekennzeichnet durch Ent-
fernen von zumindest zwei gegeniiberliegenden Seitenwénden (6) und zumindest der dar-
an anschlieRenden oberen Teile von zumindest zwei gegentiberliegenden Saugkasten-
wianden (3), Anbringen von nach oben auflen geneigten oberen Teilen (3b) der Saugkas-
tenwinde an den erhalten gebliebenen unteren Teilen (3a) der Saugkastenwande, Anbrin-
gen von sich weiter seitlich nach auBen erstreckenden gasundurchldssigen Auflageele-
menten (8) an den nach auflen geneigten oberen Teilen (3b) der Saugkastenwénde, An-
bringen von Seitenwdnden (6) an den Seitenrdndern (9) der gasundurchléssigen Auflage-
elemente (8), Anbringen eines die gesamte freie obere Querschnittsfliche des Saugkas-
tens (2) abdeckenden Rostes (10).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die nach oben aufien ge-
neigten oberen Teile (3b) der Saugkastenwénde mit der Senkrechten einen Winkel von
30 - 60, vorzugsweise von 45° einschliefen.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass gegenu-
berliegende Saugkastenwiande zur Génze entfemt und durch Saugkastenwénde mit je-
weils einem senkrechten unteren (3a) und einem nach oben auBen geneigten oberen Teil
(3b) ersetzt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Hohe
des entfernten oberen Teiles der Saugkastenwande (3) 1/30 bis 1/5 der Breite des Rostes
(1) betragt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite
der Auflageelemente (8) 1/30 bis 1/5 der Breite des Rostes (1) betragt.

6. Verfahren zum Umbau einer Anlage zur thermischen Behandlung feinkérniger Stoffe, ins-
besondere einer Vorrichtung zum Trocknen, Brennen und/oder Sintern von feinkérnigen in
der Eisenindustrie zu verwendenden Rohstoffen, mit einem Wanderrost, weicher Wander-
rost von einer Mehrzah! von Rostwagen (11) gebildet ist, wobei jeder Rostwagen (11)
einen Rost (14), einen darunter angeordneten Rostwagenkérper (12) mit jeweils zwei ge-
geniiberliegenden im wesentlichen senkrechten Léngs- und Querwinden gebildet wird,
und sich von den Langsseiten der Rostwagenkérper (12) nach oben erstreckende Seiten-
winde (16) aufweist, wobei Langs- und Seitenwande im wesentlichen fluchtend Uberein-
ander angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Rostwagenkdorper (12) jedes
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Rostwagens durch Rostwagenkérper (12) ersetzt werden, deren Langswénde in einem
Winkel nach auBen geneigt ausgefiihrt sind, und bei welchen an den Langsseiten der Ros-
te (14) nach auBen ragende gasdichte Auflageelemente (15) anschlieRen.

Rostwagen (11) mit einem Rostwagenkérper (12), welcher von jeweils zwei gegeniiberlie-
genden Langs- und Querwanden gebildet wird, einem an der Oberseite des Rostwagen-
kérpers (12) angeordneten Rost (14) und mit zwei gegeniiberliegenden, sich von den
Langsseiten der Rostwagenkérper nach oben erstreckenden Seitenwanden (16), dadurch
gekennzeichnet, dass die Langswénde des Rostwagenkdrpers (12) in einem Winkel nach
oben auflen geneigt ausgefiihrt sind und dass an die Langsseiten des Rostes (14) nach
aufen ragende gasdichte Auflageelemente (15) anschlie3en.

Rostwagen, nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Langswéande des Rost-
wagenkdrpers (12) in einem Winkel von im wesentlichen 45° zur Senkrechten nach oben
aulen geneigt ausgefiihrt sind.

Rostwagen nach einem der Anspriiche 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die nach
auBen ragenden gasdichten Auflageelemente (15) eine Breite von bis zu 350 mm aufwei-
sen.

Anlage zur thermischen Behandlung feinkérniger Stoffe, insbesondere eine Vorrichtung
zum Trocknen, Brennen und/oder Sintern von feinkdrnigen in der Eisenindustrie zu ver-
wendenden Rohstoffen, mit einem Wanderrost, dadurch gekennzeichnet, dass der Wan-
derrost von einer Mehrzahl von Rostwagen (11) nach einem der Anspriiche 7 bis 9 gebil-
det ist.

HIEZU 2 BLATT ZEICHNUNGEN




OSTERREICHISCHES PATENTAMT Gebrauchsmusterschrift Nr.. AT 007 072 U2
Ausgegeben am: 27.09.2004 Int. CL. 7 F27B 21/08
Blatt: 1
Fig. 1
A

-y

QX NNNNNNNNNN

NN




OSTERREICHISCHES PATENTAMT Gebrauchsmusterschrift Nr.. AT 007 072 U2

Ausgegeben am: 27.09.2004 Int. CL.7: F27B 21/08
Blatt: 2
Fig. 3
14
1
. F e
1 :‘—% E > T
12 PN ' | 11
13 _l Clah
% AILN ==
7 45
’—/ Z o L1
/ | N 1
: |
I N\l \




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

