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©  Rohrkratzvorrichtung. 

©  Die  Vorrichtung  dient  zur  Entfernung  von  an 
einer  Innenwand  (7)  eines  heisse  Gase  und/oder 
Dämpfe  führenden  Rohres  abgelagerten  Rückstän- 
den.  Diese  Vorrichtung  weist  eine  durch  eine  axial 
erstreckte  Welle  (13)  betätigbare  Kratzvorrichtung 
und  mindestens  eine  Austragsöffnung  (16)  für  die 
entfernten  Rückstände  auf. 

Es  soll  eine  Vorrichtung  geschaffen  werden,  aus 
welcher  mit  einfachen  Mitteln  Rückstände  aus  mit 
über  1300  °C  beaufschlagten  Bereichen  entfernt 
werden  können.  Dies  wird  dadurch  erreicht,  dass  die 
Kratzvorrichtung  mindestens  ein  in  axialer  Richtung 
schraubenförmig  gewundenes,  mit  der  Welle  (13) 
verbundenes  Metallteil  (15)  aufweist.  Die  Welle  (13) 

^   ist  dabei  axial  verschieblich  ausgeführt.  Die  Welle 
(13)  wird  so  angetrieben,  dass  das  Metallteil  (15) 
korkenzieherartig  in  das  Rohr  eingeschraubt  wird. 
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Vorrichtung 

Die  Erfindung  geht  aus  von  einer  Vorrichtung 
für  die  Entfernung  von  an  der  Innenwand  eines 
heisse  Gase  und/oder-Dämpfe  führenden  Rohres 
abgelagerten  Rückständen,  mit  mindestens  einer 
durch  eine  axial  erstreckte  Welle  betätigbaren 
Kratzvorrichtung,  mit  einer  Durchführung  für  die 
axial  erstreckte  Welle  und  mit  mindestens  einer 
Austragsöffnung  für  die  entfernten  Rückstände. 

Stand  der  Technik 

diese  Vorrichtung  arbeitet,  kann  so  mit  einfachen 
Mitteln  auf  über  1300  °C  gesteigert  werden. 

Die  weiteren  Ausgestaltungen  der  Erfindung 
sind  Gegenstände  der  abhängigen  Ansprüche. 

5  Die  Erfindung,  ihre  Weiterbildung  und  die  da- 
mit  erzielbaren  Vorteile  werden  nachstehend  an- 
hand  der  Zeichnung,  welche  lediglich  einen  Aus- 
führungsweg  darstellt,  näher  erläutert. 

Kurze  Beschreibung  der  Zeichnung 

Aus  einer  Zeitschrift  (Chem.-Ing.-Techn.,  Bd. 
54,  1982,  Seite  382,  Abb.  4)  ist  eine  gattungsge- 
mässe  Vorrichtung  bekannt.  Diese  Vorrichtung 
weist  eine  angetriebene  Welle  auf,  welche  ver- 
schiedene  axial  erstreckte  Kratzvorrichtungen  trägt. 
Diese  Kratzvorrichtungen  schaben,  wenn  sie  radial 
bewegt  werden,  an  der  Innenwand  sich  ablagernde 
Rückstände  ab.  Sowohl  die  zentrale  Welle  als  auch 
die  Kratzvorrichtungen  verbleiben  stationär  im  In- 
nenraum  der  Vorrichtung  und  werden  dauernd  von 
den  durch  diesen  Innenraum  strömenden  heissen 
Gasen  und/oder  Dämpfen  beaufschlagt.  Diese  Vor- 
richtung  kann  deshalb  nur  in  einem  Temperaturbe- 
reich  bis  wenige  100°C  eingesetzt  werden,  da  bei 
höheren  Temperaturen  die  Kratzvorrichtungen  ab- 
schmelzen  würden  und  deshalb  ihre  Funktion  nicht 
mehr  erfüllen  könnten.  Der  Einsatz  von  temperatur- 
beständigeren  Materialien  für  die  Kratzvorrichtun- 
gen,  z.B.  Keramik,  um  eine  höhere  Betriebstempe- 
ratur  zu  erreichen,  ist  nicht  sinnvoll,  da  diese  me- 
chanisch  zuwenig  belastbar  und  auch  sehr  schwie- 
rig  und  teuer  zu  bearbeiten  sind. 

Darstellung  der  Erfindung 

Hier  will  die  Erfindung  Abhilfe  schaffen.  Die 
Erfindung,  wie  sie  in  den  Ansprüchen  gekennzeich- 
net  ist,  löst  die  Aufgabe,  eine  Vorrichtung  zu  schaf- 
fen,  aus  welcher  mit  einfachen  Mitteln  Rückstände 
aus  mit  Temperaturen  über  1300°C  beaufschlagten 
Bereichen  entfernt  werden  können. 

Die  durch  die  Erfindung  erreichten  Vorteile  sind 
im  wesentlichen  darin  zu  sehen,  dass  bekannte 
Werkstoffe,  z.B.  Stahl,  die  vergleichsweise  einfach 
zu  bearbeiten  sind,  eingesetzt  werden  können.  Die 
Kratzvorrichtung  wird  periodisch  und  jeweils  nur  so 
lange  im  Bereich  hoher  Temperaturen  eingesetzt, 
dass  sie  sich  nicht  nennenswert  aufwärmen  und 
damit  auch  ihre  mechanische  Festigkeit  nicht  ver- 
lieren  kann.  Der  Temperaturbereich,  in  welchem 

Die  einzige  Figur  zeigt  eine  Ausführungsform 
75  einer  erfindungsgemässen  Vorrichtung. 

Wege  zur  Ausführung  der  Erfindung 

20 
In  der  einzigen  Figur  ist  eine  erfindungsgemäs- 

se  Vorrichtung  dargestellt.  Ein  Kühler  2  aus  Kera- 
mik  mit  einem  zylindrischen  Innenraum  3  und  in 
die  Wandung  eingebetteten  Kühlrohren  4  ist  an 

25  eine  Oeffnung  in  der  Aussenwand  5  eines  Ofens 
angeflanscht.  Ein  Pfeil  6  deutet  die  Strömungsrich- 
tung  heisser  Gase  und/oder  Dämpfe  an,  die  aus 
dem  Ofen  austreten  und  die  im  Kühler  2  abgekühlt 
werden.  Bei  diesem  Abkühlvorgang  kondensieren 

30  bzw.  desublimieren  Anteile  der  heissen  Gase 
und/oder  Dämpfe  und  setzen  sich  an  der  Innen- 
wand  7  des  Kühlers  2  ab.  Das  abgekühlte  Gas 
veriässt  den  Kühler  2,  wie  durch  einen  Pfeil  8 
angedeutet  durch  einen  angeflanschten  Stutzen  9. 

35  Auf  der  dem  Ofen  abgewandten  Seite  des  Kühlers 
2  ist  in  dessen  axialer  Verlängerung  ein  zylindri- 
scher  Hohlraum  10  vorgesehen,  der  den  gleichen 
Durchmesser  aufweist  wie  der  Kühler  2  und  der 
durch  eine  Stirnwand  11  abgeschlossen  ist.  Die 

40  EWände  dieses  Hohlraumes  10  sind  beispielsweise 
aus  Stahl  gefertigt,  eine  Keramikauskleidung  ist 
hier  wegen  der  niedrigeren  Temperaturen  nicht  nö- 
tig.  Im  Zentrum  dieser  Stirnwand  1  1  ist  eine  Durch- 
führung  12  für  eine  drehbare,  axial  erstreckte  Welle 

45  13  angebracht,  welche  gleichzeitig  diese  Welle  13 
führt.  An  der  Spitze  14  dieser  axial  erstreckten 
Welle  13  ist  ein  Metallteil  15  angebracht,  welches 
in  axialer  Richtung  schraubenförmig  gewunden  ist 
und  beispielsweise  ca.  1  1/2-  Windungen  aufweist. 

so  Dieses  formstabile  Metallteil  15  bildet  die  eigentli- 
che  Kratzvorrichtung  dieser  Vorrichtung.  Zwischen 
der  in  Ruhestellung  abgebildeten  Kratzvorrichtung 
und  dem  mit  Kühlrohren  4  versehenen  Teil  des 
Kühlers  2  ist  unten  an  der  tiefsten  Stelle  eine 
Austragsöffnung  16  vorgesehen,  an  welche  ein  Auf- 

2 
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angbehälter  17  angeflanscht  ist.  Beim  Wechseln 
les  Auffangsbehälters  17  kann  die  Austragsöff- 
lung  16  mittels  eines  Schiebers  18  verschlossen 
/erden,  der  hier  lediglich  angedeutet  ist. 

Zur  Erläuterung  der  Wirkungsweise  sei  die  ein- 
ige  Figur  näher  betrachtet.  Im  Kühler  2  werden 
lie  ofenseitig  mit  mehr  als  1300  °C  eintretenden 
leissen  Gase  und/oder  Dämpfe  abgekühlt.  Bei  die- 
iem  Abkühlvorgang  kondensieren  bzw.  desub  li- 
nieren  Rückstände  und  lagern  sich  an  der  gekühl- 
en  Innenwand  7  des  Kühlers  2  ab.  Diese  Rück- 
itände  können  in  Hüttenwerken  erzeugte  Rohstoffe 
:ein,  es  können  aber  beispielsweise  auch  Schad- 
rtoffe  sein,  die  aus  verunreinigten  Gas-Dampf-Ge- 
nischen  entfernt  werden.  Ferner  kann  es  sich  bei 
iiesem  Kühler  2  um  eine  Baugruppe  handeln,  de- 
en  Funktionsfähigkeit  durch  diese  Rückstände  be- 
»inträchtigt  wird.  Zur  Entfernung  dieser  Rückstän- 
Je  wird  nun  die  axial  erstreckte  Welle  13  durch 
iinen  nicht  dargestellten  Antrieb  in  Drehbewegung 
'ersetzt  und  gleichzeitig  in  axialer  Richtung  ver- 
schoben.  Der  Vorschub  und  die  Drehggeschwindig- 
ceit  sind  so  auf  die  Steigung  der  Windungen  des 
vletallteils  15  abgestimmt,  dass  dieses  im  rohrför- 
nig  ausgebildeten  Innenraum  3  des  Kühlers  kor- 
cenzieherartig  entgegen  der  durch  den  Pfeil  6  an- 
gegebenen  Strömungsrichtung  bewegt  wird.  Der 
ichte  Strömungsquerschnitt  des  Kühlers  2  wird 
jadurch  nur  unwesentlich  verkleinert.  Durch  diese 
Schraubbewegung  wird  vermieden,  dass  Rückstän- 
de  von  der  Innenwand  7  losgekratzt  und  in  Rich- 
;ung  auf  die  ofenseitige  heisse  Zone  des  Kühlers  2 
geschoben  werden,  wo  sie  wieder  schmelzen  bzw. 
/erdampfen  würden.  Sobald  die  Zone  der  an  der 
nnenwand  7  abgelagerten  Rückstände  durch- 
ächraubt  ist,  wird  das  Metallteil  17  durch  die  Welle 
13  wieder  in  die  Ruhestellung  zurückgezogen, 
<ratzt  dabei  die  Rückstände  von  der  Innenwand  7 
ab  und  transportiert  sie  zu  der  Austragsöffnung  16. 
Dieser  Bewegungsablauf  von  der  Ruhestellung  der 
Kratzvorrichtung  in  die  heisse  Zone  und  zurück  in 
die  Ruhestellung  im  kühleren  Bereich  des  Rohres 
erfolgt  in  vergleichsweise  kurzer  Zeit,  so  dass  das 
Metallteil  15  dabei  die  vorgegebene  Grenztempera- 
tur  für  seine  Anwendung  nicht  erreichen  kann.  Der 
Bewegungsablauf  wird  periodisch  wiederholt. 

Beim  Zurückziehen  des  Metallteils  15  kann  die 
Drehbewegung  im  gleichen  Sinn  wie  beim  korken- 
zieherartigen  Vorwärtsschrauben  beibehalten  wer- 
den,  wenn  eine  besonders  gute  Kratzwirkung  er- 
reicht  werden  soll.  Das  Metallteil  15  kann  aber 
auch  ohne  diese  Drehbewegung  zurückgezogen 
werden.  Es  ist  vorteilhaft,  wenn  die  Kante  des 
Metallteils  15,  welche  beim  Kratzvorgang  bean- 
sprucht  wird,  besonders  scharfkantig  angeschliffen 
und  als  Kratzkante  ausgebildet  ist.  Bei  gewissen 
Rückständen  kann  es  auch  sinnvoll  sein  diese 
Kratzkanten  zu  härten.  Das  Metallteil  15  kann  so 

gestaltet  sein,  aass  es  geraae  in  aen  ^yununsui 
ausgebildeten  Innenraum  3  passt,  es  kann  aber 
auch  so  in  sich  federnd  ausgebildet  sein,  dass  es 
mit  Federkraft  gegen  die  Innenwand  7  drückt.  Auf 

5  diese  Art  ist  es  möglich  auch  fester  angebackene 
Rückstände  abzukratzen  und  in  den  Auffangbehäl- 
ter  17  zu  transportieren.  Zwischen  dem  Metallteil 
15  und  der  Innenwand  7  kann  auch  ein  Spalt  von 
beispielsweise  0,5  mm  Dicke  vorgesehen  sein,  was 

o  zur  Folge  hat,  dass  stets  eine  entsprechende 
Schicht  von  Rückständen  die  Innenwand  7  be- 
decktEine  derartige  Ausführung  weist  den  Vorteil 
auf,  dass  die  Innenwand  7  vor  Korrosionserschei- 
nungen  geschützt  wird,  wenn  aggressive  Gase 

5  und/oder  Dämpfe  abgekühlt  werden  müssen. 
Das  Metallteil  15  wird  in  der  Ruhestellung  nicht 

mit  hohen  Temperaturen  beaufschlagt  und  verliert 
deshalb  seine  innere  Festigkeit  und  seine  Formbe- 
ständigkeit  nicht,  es  nimmt  jedoch  die  Temperatur 

»o  an,  die  im  Bereich  des  Stutzens  9  herrscht,  der 
den  Ausgang  des  Kühlers  2  bildet.  Am  Beginn  der 
Schraubbewegung  des  Metallteiies  15  aus  der  Ru- 
hestellung  heraus  ist  deshalb  kein  Temperatur- 
schock  zu  befürchten,  wenn  das  Metallteil  15  mit 

?5  dem  aus  Keramik  bestehenden  Teil  des  Kühlers  2 
in  Berührung  kommt. 

Ein  Prototyp  einer  derartigen  Vorrichtung  wur- 
de  erfolgreich  in  Betrieb  genommen.  Als  Kühler  2 
wird  dabei  ein  1  m  langes  Keramikrohr  mit  einge- 

?o  kitteten  Kühlrohren  4  für  Wasserkühlung  verwen- 
det.  Das  Keramikrohr  weist  einen  Innendurchmes- 
ser  von  10  cm  auf.  Das  Metallteil  15  besteht  aus 
einer  aussen  passend  geschliffenen  Spiralfeder  mit 
konstanter  Steigung,  von  der  eineinhalb  Windungen 

35  verwendet  werden.  Die  axial  erstreckte  Welle  13, 
mit  deren  Spitze  das  Metallteil  15  verbunden  ist,  ist 
aus  Stahl  mit  10  mm  Durchmesser  gefertigt. 

In  die  Vorrichtung  wurde  von  einem  Ofen  ca. 
1300  °C  heisses  Gasgemisch  unter  Normaldruck 

w  eingespeist.  Dieses  Gasgemisch  enthielt  95  %  Luft, 
2  %  gasförmige  Schwermetallverbindungen,  vor  al- 
lem  ZnCI2,  PbO,  PbCl2  usw.,  und  3  %  weitere 
Anteile  wie  C02,  S02,  usw.  Die  Schwermetallver- 
bindungen  lagerten  sich  an  der  Innenwand  7  des 

45  Kühlers  2  ab  und  wurden  als  Pulver  ausgetragen 
zur  weiteren  Verarbeitung. 

Die  Vorrichtung  kann  auch,  wie  dies  beim  obi- 
gen  Prototyp  der  Fall  ist,  gasdicht  ausgeführt  wer- 
den,  wenn  schädliche  Gase  und/oder  Dämpfe  ab- 

50  gekühlt  werden  sollen,  ebenso  ist  es  denkbar  sie 
mit  Ueber-  oder  Unterdruck  zu  betreiben.  Für  diese 
Fälle  müssen  die  Durchführung  12,  die  Flanschver- 
bindung  zwischen  Austragsöffnung  16  und  Auffang- 
behälter  17,  der  Schieber  18  und  der  Uebergang 

55  zwischen  der  Aussenwand  5  des  Ofens  und  dem 
Kühler  2  gasdicht  und  ggf.  auch  druckdicht  ausge- 
führt  werden. 

Der  Kühler  2  ist  in  Richtung  auf  die  Austrags- 
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Öffnung  16  abwärts  geneigt.  Dieses  Gefälle  erleich- 
tert  die  Austragung  der  abgekratzten  Rückstände 
und  verhindert,  dass  flüssig  kondensierendes  Mate- 
rial  in  den  Ofen  zurückf  Hessen  kann.  Im  Innenraum 
des  Kühlers  2  treten  verschiedene  Temperaturzo- 
nen  auf,  und  es  ist  durchaus  denkbar,  dass  in  einer 
bestimmten  Temperaturzone  eine  bestimmte  Frak- 
tion  der  Rückstände  besonders  hoch  konzentriert 
abgelagert  wird.  Diese  Fraktion  kann  nun  durch 
eine  nicht  dargestellte,  zusätzliche  Austragsöffnung 
entfernt  werden.  Die  weitere  Aufbereitung  der 
Rückstände  wird  durch  diese  fraktionsweise  ge- 
trennte  Austragung  vereinfacht. 

Es  ist  auch  denkbar  derartige  Vorrichtungen  in 
von  heissen  Flüssigkeiten  durchströmten  Anord- 
nungen  einzusetzen,  um  kritische  Bereiche  von  Ab- 
lagerungen,  welche  den  Strömungsquerschnitt  un- 
zulässig  einengen,  zu  befreien. 

Ansprüche 

1.  Vorrichtung  für  die  Entfernung  von  an  der 
Innenwand  (7)  eines  heisse  Gase  und/oder  Dämpfe 
führenden  Rohres  abgelagerten  Rückständen,  mit 
mindestens  einer  durch  eine  axial  erstreckte  Welle 
(13)  betätigbaren  Kratzvorrichtung,  mit  einer  Durch- 
führung  (12)  für  die  Welle  (13)  und  mit  mindestens 
einer  Austragsöffnung  (16)  für  die  entfernten  Rück- 
stände,  dadurch  gekennzeichnet, 
-  dass  die  mindestens-eine  Kratzvorrichtung  minde- 
stens  ein  in  axialer  Richtung  schraubenförmig  ge- 
wundenes,  mit  der  Welle  (13)  verbundenes  Metall- 
teil  (15)  aufweist, 
-  dass  die  Welle  (13)  axial  verschieblich  geführt  ist, 
und 
-  dass  die  Welle  (13)  so  angetrieben  wird,  dass  das 
Metallteil  korkenzieherartig  in  das  Rohr  einge- 
schraubt  wird. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, 
-  dass  das  Metallteil  (15)  federnd  gegen  die  Innen- 
wand  (7)  drückt  oder  an  dieser  anliegt  oder  dass 
zwischen  der  Innenwand  (7)  und  dem  Metallteil 
(1  5)  ein  Spalt  ausgebildet  ist, 
-  dass  das  Metallteil  (15)  mindestens  eine  Windung 
aufweist,  und 
-  dass  es  zusammen  mit  der  Welle  (13)  so  ange- 
ordnet  ist,  dass  im  Ruhezustand  eine  schädliche 
Beaufschlagung  durch  die  heissen  Gase  oder 
Dämpfe  nicht  möglich  ist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, 
-  dass  das  Metallteil  (15)  mit  konstanter  Steigung 
gewunden  ist,  und 
-  dass  es  mindestens  mit  der  Spitze  (14)  der 
zentralen  Welle  (13)  verbunden  ist. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, 
-  dass  die  Achse  des  Rohres  in  Richtung  der 
mindestens  einen  Austragsöffnung  (16)  abwärts 

5  verläuft. 
5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 

kennzeichnet, 
-  dass  das  Rohr  ein  vorzugsweise  aus  Keramikma- 
terial  mit  eingelegten  oder  eingekitteten  Kühlrohren 

w  (4)  gefertiger  Kühler  (2)  ist. 
6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 

kennzeichnet, 
-  dass  in  das  Rohr  auf  der  der  mindestens  einen 
Austragsöffnung  (16)  abgewandten  Seite  Gase 

75  und/oder  Dämpfe  mit  Temperaturen  bis  1300  °C 
und  darüber  eingeführt  werden. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, 
-  dass  das  Rohr  in  axialer  Richtung  versetzt  minde- 

20  stens  eine  zweite  Austragsöffnung  aufweist. 
8.  Vorrichtung  nach  mindestens  einem  der  vor- 

hergehenden  Ansprüche  1  bis  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, 
-  dass  die  Vorrichtung  gasdicht  ausgeführt  und  mit 

25  Ueber-oder  Normal-  oder  Unterdruck  betreibbar  ist. 

30 

35 

40 

45 

50 

55 

4 



EP  0  343  434  A1 

8  8 / 0 5 4  



Europäisches 
Patentamt 

EUROPAISCHER  R E C H E R C H E N B E R I C H T  [Nummer  der  Anmeldung 

EP  89  10  8450 

EINSCHLAGIGE  D O K U M E N T E  

Kategorie Kennzeichnung  des  Dokuments  mit  Angabe,  soweit  erforderlich, 
der  maßgeblichen  Teile 

Betrittt 
Anspruch 

ia-AÖSlJflKAllUrN  UtK 
ANMELDUNG  (Int.  C1.4) 

A 

A 

A 

A 

'ATENT  ABSTRACTS  0F  JAPAN,  Band  10,  Nr. 
L87  (M-493)[2243] ,   Sei te   10  M  493;  & 
JP-A-61  29  699  (NITTO  BOSEKI  CO.,  LTD) 
10-02-1986 

3ATENT  ABSTRACTS  0F"  JAPAN,  Band  3,  Nr. 
*  (M-45),  Sei te   122  M45;  &  JP-A-53  129 
714  (MITSUI  Z0SEN  K.K.)  13 -11-1978  

DE-C-  46  485  (STEMPLE) 
*  Insgesamt  * 

3B-A-2  030  672  (SADAO  MURATA) 
*  Spal ten  2,3;  Figur  2  * 

JS-A-1  690  434  (ROCKELMAN) 
*  Spal te   1,  Zeilen  34-50;  Figur  1  * 

FR-A-  397  008  (TENNICK) 

Der  vorliegende  Recherchenbericht  wurde  für  alle  Patentansprüche  erstellt 

1 , 6 , 8  

1 , 6 , 8  

1 , 2 , 3  

1 

B  08  B 
F  28  G 

9 / 0 2  
3 /10  

SACHGEBIETE  (Int.  CI.4) 

B  08  B 
F  28  G 

Recherebenort 
DEN  HAAG 

Abschlulklatum  der  Kecnercne 
01-09-1989  

rruier 
VOLLERING  J . P . G .  

KATEGORIE  DER  GENANNTEN  DOKUMENTE 
X  -.  von  besonderer  Bedeutung  allem  betrachtet 
Y  :  von  besonderer  Bedeutung  in  Verbindung  mit  einer 

anderen  Veröffentlichung  derselben  Kategorie 
A  :  technologischer  Hintergrund 
O  :  nichtschriftliche  Offenbarung 
P  :  Zwischenliteratur 

T  :  der  Erfindung  zugrunde  liegende  1  heorien  oder  i»runosatze 
E  :  älteres  Patentdokument,  das  jedoch  erst  am  oder 

nach  dem  Anmeldedatum  veröffentlicht  worden  ist 
D  :  in  der  Anmeldung  angeführtes  Dokument 
L  :  aus  andern  Gründen  angeführtes  Dokument 
&  :  Mitglied  der  gleichen  Patentfamilie,  übereinstimmendes 

Dokument 


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

