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38)  VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR BEHANDLUMG VON ERZPELLETS

57)Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und Vorrichtung zur Waermebehandlung und Klassierung von gruenen
rzpellets. Ziel der Erfindung ist es, Betriebsstoerungen der Ofenanlage, insbesondere durch den Feinanteil im

wfgabegut, weitgehend zu verhindern und gleichzeitig die Durchsatzleistung zu erhoehen. Die Aufgabe der Erfindung,

len Eintritt des Feingutes in den Ofen zu verhindern, wird dadurch erreicht, dass eine Kiassierung des Materiais

or der Aufgabe in den Drehrohrofen bei einer Temperatur von ca. 600 bis 800 °C erfolgt. Die

‘rocknung und Vorwaermung der Pellets erfolgt im Querstrom, vorzugsweise auf einem Wanderrost auf Temperaturen bis
a. 800 °C. Anschliessend erfolgt beispielsweise in einer Drehtrommel mit Klassiereinbauten auf der

wuslaufseite eine Trennung des Feingutes von den Pellets , die anschliessend im Drehrohrofen thermisch

veiterbehandelt werden,
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Verfahren und Vorrichtung Zur Behandlung von Erzpellets
Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Wirmebehandlung und Klassierung von grinen Erzpellets,
die auf einem Rost getrocknet, vorgewsrmt und im Drehrohrofen
auf die erforderliche Endtemperatur erhitzt werden.

Charexteristik der bekannten technischen Lisungen

Un den stindig steigenden Bedarf an Metallen zu decken, ist es
erforderlich, auch Brze mit relativ geringem Metallgehsalt zu
verhiitten. Dazu ist es notwendig, insbesondere feinkdrniges
BEisenerzkonzentirat einem AgglomerationsprozeB zu unterziehen,

um das fiir die Weiterverarbeitung geecignete stiickige Faterial
zu erhalten,

Dafiir sind Anlagen bekannt, in denen das Material nach der Pel-
letisierung auf einem Wanderrost getrocknet und vorgewsrmt wird.
Damit wird eine Vorverfestigung erreicht, die eine weitere
thermische Behandlung im Drehronrofen ohne wesentliche mecha-
nische Zerstdrung der Pellets ermvglicht.,

Als Voraussetzung fiir ein qualitiéitsgerechtes Endprodukt fiir den
Hochofen ist es bekannt, die aus dem Drehrohrofen kommenden Pel-
lets zu kiihlen und die Feinanteile abzusieben. Die im Laterial-
strom enthaltenen Feinanteile fiithren aber bereits im Drehrohr-
ofen bel der thermischen Behandlung zu Stdrungen im Betriebs-
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ablauf, da es im Drehrohrofen zu Ansatz- und Ringbildungen
kommt. Es ist deshalb erforderlich, nach der thermischen Vor-
behandlung der Eisenerzpellets auf dem Rostvorwirmer vor Auf-
gebe in den Drehofen den gesamten Feinanteil von vorzugsweise

S 6 mm auszusondern. Aus diesem Grund werden entgegen den iib=-
lichen Anordnungen von Rostvorwarmer und Drehofen diese beiden
Hauptmaschinen getrennt aufgestellt.

Es ist notwendig, trotz der schonenden Behandlung auf dem Rost-
vorwirmer das austretende Material einer Siebvorrichtung aufzu~
geben., Diese Vorrichtung hat die Aufgabe, neben der Absiebﬁng,
die fiir einen kontinuierlichen Betrieb notwendige Verbindung
zwischen Rostvorwirmer und Drehofen herzustellen.

Auf Grund der hohen Materialtemperatur sind die bekannten Sieb-
“meschinen fur die HeiBgutabsiebung nicht geeignet. Dariiber hin-
aus muB das Verbindungsglied zwischen Rostvorwirmer und Dreh-
ofen fiir einen kontinuierlichen Betrieb geeignet sein, um die
zeitliche Auslastung der OfenstraBe zu gewshrleisten. Siebmaschi-
nen der bekannten Bauausfihrungen sind bei diesen honen thermi-
gchen Belastungen sehr stdranfillig und unterliegen einem regel-
miBigen Reparaturzyklus. Sie sind guch aus diesem Grund nicht
einsetzbar.

BEs ist weiterhin bekannt, die Vorwirmung in einer Drehtrommel
vorzunehmen, Um dabei eine moglichst schonende Behandlung der
Pellets, die bekanntlich noch nicht die fiur die Yeiterverarbei-
tung erforderliche mechanische Festigkeit besitzen, zu erreichen,
wird den Pellets feinkorniges Brz zugeﬁischt.

Um den zusitzlichen Feingutanteil wieder von den Pellets zu
trennen, ist an die Drehtrommel eine Siebtrommel angeschlossen.
Die zusitzliche Aufgabe, Wirmebehandlung und Trennung von Eein-'
gut, wirkt sich jedoch nachteilig sowohl auf die Durchsatz-
leistung als auch auf den Verbrauch an Whrmeenergie aus.

" Die Virmebehandlung und das Absieben erfolgen dabei in einem
Temperaturbereich von ca. 250 bis 450 ¢,

Ziel der Erfindung
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s ist das Ziel der Erfindung, Betriehsstgrungen der Ofenanlage,
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insbesondere in Form von Angatz- und Ringbildung im Drehrohr-

ofen auf Grund von hohen Feinanteilen im Aufgabegut, weitgehend
zu verhindern und die Durchsatzleistung zu ernthen.

~Darlegung des iesens der Erfindung

Es ist Aufgabe der Brfindung, durch eine Trennung der wihrend
der Trocknung und Vorwirmung anfallenden Feinanteile vom liate-
rialstrom, bei wesentlich htheren Temperaturen, vor der Aufgabe
in den Drehrohrofen, eine Aufgabe der Feinanteile in den Dreh~
rohrofen zu verhindern und die Feinanteile dem Ausgangsmaterial.
. zugufilhren,

ErfindungsgemsB werden die Erzpellets iiberwiezend im Querstrom
getrocknet und vorgewdrmt. Die Erwarmung erfolgt dabei auf eine
Temperatur von ca. 600 bis 800 OC. AnschlieSend werden aus dem
Yaterizlstrom bei standiger Umwilzung und falls erforderlich
mmter Aufrechterhaltung der Temperatur bzw. weiterer Aufwirmung,
die Peinanteile vom Materialstrom getrennt. Die Pellets werden
zur Azglomeration einer thermischen Weiterbehandlung zugefihrt.
. Bei der erfindungsgemiBen Vorrichtung wird zwischen einem Rost~-
vorwirmer und einem Drehrohrofen eine Klassiertrommel angeord-
net. Die Klassiertrommel ist im auslaufseitigen Teil nmit
Klassier- (-Sieb-) Einbauten versehen., Entsprechend den Klassier-
einbauten sind im Trommelmantel Durchbriiche angeordnet. Die
Pellets werden vom Rostvorwirmer der Klassiertrommel aufgege-
ben. Das Feingut wird tiber die XKlassierplatten und die Durch-
briiche aus dem Naterialstrom abgesiebt.

Die Pellets gelangen ohne wesentliche Feinanteile in den Dreh-
rohrofen zur Tertigbenandlung.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung ist an Hend eines Ausfiihrungsbeispieles niher

erliutert.
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Die dazugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine zwischen Rostvorwdrmer und Dreh-
rohrofen angeordnete Klassiertrommel

Pig. 2 einen Ausschnitt des Querschnitts der
Klassiertrommel im Bereich der Klassier-
platien

Pig. 3 die Anordnung der Xlassierplatten und
' Durchbriiche.

{Uber eine Einlaufschurre 8 ist eine Klassiertrommel 3 mit dem
Auslauf eines Rostvorwirmers 1 verbunden. Der Auslauvuf der
Klassiertrommel ist iiber den ZEinlauf 9 mit einem Drehrohrofen
2 verbunden. Diese Klassiertrommel 3 ist auf der Binlaufseite
mit einer Ausmaqerung Siversehen. In auslaufseitigen Teil sind
Klassier~ (-Sieb-) Platten 6 aus hitze- und verschleiBfesten
¥aterial angeordnet. Bntsprechend den Klassierplatten befin-
den sich im Trommelmantel Durchbriiche 7. Die Klassierplatten
und die Durchbriiche sind beispielsweise in mehreren Rreihen in
axialer Richtung hintereinander und versetzlt zueinander ange-
ordnet. Bei einer erforderlichen Absiebung in zwel oder mehr
Fraktionen sind die Durchbriiche in den Klassierplatten ent-
sprechend der Plattenanordnung von untersciniedlicher Grofe.
Die Klassierplatten sind mit Stegen oder FiiBen versehen, S0
8aB zwischen der Unterseite der Platten und der Innenseite des
Prommelmantels ein Spalt gebildet wird. :
Die Trommel ist vorzugsweise zweifach gelagert und mit einem
Zahnradantrieb versehen. |

Die Pellets werden auf dem Rostvorwirmer iiberwiegend im Quer-
strom getrocknet und vorgewsrmt. AnschlieBend werden sie der
Klassiertrommel aufgegeben. Bel hohen Schadstoffanteilen in

den Cfenabgasen wird ein Teil der Ofenabgase {iber eine Leli-
tung 10 aus dem Ofeneinlauf 9 abgezogen. In der Klassiertrommel
érfolgt dabei als Aussleich erforderlichenfalls durch Anord-
.nung eines Brenners eine weitere vwirmezufihrung. Durch die

A
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Klassierplatten und Durchbriiche im Trommelmantel wird der Fein-
gutanteil aus dem laterialstrom und aus der Xlassiertrommel in
einer oder mehreren Frzktionen ausgeschieden., Der Feingutant:eil
wird dem Prozef zur Granulierung oder Zerklesinerung wieder zuge-
filhrt. Die Pellets werden ohne wesentliche Feinanteile dem Dreh-
rohrofen aufgegeben.
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"Erfindungsanspruch

1.  Verfahren zur Wirmebehandlung und Klassierung von Erz-
pellets, vorzugsweise grinen Erzpellets, die vorgewirmt und
auf die erforderliche Endtemperatur erhitzt werden bei einexr
Zwischenabsiebung der Feinanteile, gekennzeichnet d a -
durch, daB die Trocknung und Vorwirmung der Pellets
iiberwiegend im Querstrom auf Temperaturen im Bereich von

600 bis 800 OC, beispielsweise auf einem Wanderrost, erfolat,
enschiiefend der Materialstrom bei gleichzeitiger thermischer
Yeiterbehandlung im Gegenstrom und einer Trennung durch Absie-
ben der Peinanteile unterzogen wird und die Pellets daran an-
schlieBend auf die erforderliche‘Endtemperatur erhitzt werden.

Q¢ Vorrichtung zur Wirmebehandlung und Klassierung von grunen
Erzpellets nach Punkt 1, insbesondere in Anlagen bestehend aus
Rostvorwirmer, Drehrohrofen und Kihler, gekennzeichnet d a -
durch, daB zwischen einem Rostvorvirmer (1) und einem
Drehrohrofen (2) eine Klassiertrommel (%) angeordnet ist, die
im Binlaufteil mit einer Ausmauverung und im auslaufseitigen
Teil mit Klassierplatten (6) versehen ist, und im Trommel-
mantel (4) Durchbriche (7) zum Austrag des Feingutes ange-
bracht sind.

e Vorrichtung nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch,
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daB die Klassierplatten (6) und die Durchbriiche (7) in mehreren
Reihen in axialer Richtung hintereinander und vorzugsweise verw
setzt zueinander angeordnet sind,

4., Vorrichtung nach Punkt 2 und 3, gekennzeichnet @ a -
durech, daB die Klassierplatten (6) vorzugsweise mit
Stegen oder Fiilen versehen sind und zwischen der Unterseite der
hla«81erp1atte und der Innenselte der Klassiertrommel ein Spalt
besteht,

5e Vorrichtung nach Punkt 2 bis 4, gekennzeichnet 4 a -
durch,  daB die Klassierplatten mit Schlitzen und/oder
Bohrungen versehen sind, die der angestrebten oberen Korngroge
des abzusiebenden liaterials entsprechen.,
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