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Beschreibung

Die Erfindung betrifit einen Drehrohrofeneinlauf
entsprechend dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Drehrohrofenanlagen werden zum Brennen, Sin-
tern und sonstigen Warmebehandeln von Mineralgutern
(beispielsweise Zementmaterialien, Kalk oder dgl.), Er-
zen und ahnlichen Schiittgiitern verwendet. Das im
Drehrohrofen einer Warmebehandlung zu unterziehen-
de Brenngut wird am Drehrohrofeneinlauf in das Einlau-
fende eines um seine Langsachse drehenden Drehroh-
res eingespeist. Beidiesen aus der Praxis allgemein be-
kannten Ausfiihrungen ist ein feststehendes Einlaufge-
hause dem Drehrohr-Einlaufende in Brenngut-Forder-
richtung vorgeordnet. An diesem Einlaufgehause ist im
allgemeinen eine schurrenartige Guteinlaufmulde fest
angebracht, deren in Brenngut-Férderrichtung weisen-
des vorderes, unteres Ende in die Guteinlauféffnung
des Drehrohres bzw. Drehrohreinlaufendes hineinragt,
wobei der Boden dieser Guteinlaufmulde bei etwa kreis-
bogenférmigem Querschnitt einen geringen radialen
Abstand zum Umfangsrand der Guteinlauféffnung auf-
weist. Der Boden der Guteinlaufmulden dieser bekann-
ten Ausfihrungen ist im allgemeinen plattenférmig in
Schwei3- oder GuBausflihrung hergestellt. In der Praxis
hat sich immer wieder gezeigt, daB bei diesen bekann-
ten Drehrohrofeneinldufen ganz besonders die Mulden
und hier vor allem deren Béden besonderen Beanspru-
chungen ausgesetzt sind, die sowohl vom Verschlei3
durch den Kontakt mit dem Brenngut als auch von War-
mespannungen und dadurch bedingten Rissen herriih-
ren.

Bei einer weitgehend gleichartigen bekannten Aus-
fahrung (DE-C-32 45 702) will man einen verbesserten
thermischen Schutz und eine erhéhte Standzeit im Be-
reich des Auslaufendes der genannten Mulden vor al-
lem dadurch erreichen, daB3 der metallische Mantel der
Mulde in seinem dem Drehrohr zugekehrten Endbe-
reich einen einwarts gerichteten, doppelwandigen und
aus einzelnen Hohlkérper-Stutzsegmenten zusammen-
gesetzten Kragen aufweist, dessen durch Stege gebil-
dete Kammern zur AuBenseite der Mulde hin offen und
durch Einfihrung eines Kihlmediums von auB3en kiihl-
bar sind. Hierbei wird der Boden der Guteinlaufmulde in
seinem dem Drehrohr zugewandten Bereich durch die
zusammengesetzien Stltzsegmente und in seinem
dem Drehrohr abgewandten Bereich durch eine geson-
derte Halteeinrichtung gebildet, auf die die Stitzseg-
mente aufgesteckt sind und die gewissermaBen eine
gesonderte Verlangerung der Zusammenordnung der
Stutzsegmente bildet. Die einzelnen Stitzsegmente
sind ferner noch mittels Klemmverbindungen bzw. Keil-
verbindungen festgelegt, Uber denen die feuerfeste
Auskleidung der Guteinlaufmulde angebracht ist. Diese
bekannte Ausbildung der Guteinlaufmulde erweist sich
aufgrund der verschiedenen und genau einander anzu-
passenden Teile (Stutzsegmente und vielteilig aufge-
baute Halteeinrichtung) als verhaltnismaBig aufwendig
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in ihrer Konstruktion, und dariiber hinaus konnen die
Stutzsegmente im Falle eines VerschleiBes auch nur
verhalinismaBig umstandlich und relativ zeitaufwendig
- von der Drehrohrseite her - ausgewechselt werden.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Drehrohrofeneinlauf der im Oberbegriff des Anspru-
ches 1 vorausgesetzten Art zu schaffen, der sich durch
eine besonders widerstandsfahige Ausbildung der Gut-
einlaufmulde und ihres Muldenbodens auszeichnet, wo-
bei auBerdem noch eine relativ einfache Montage (und
damit auch Demontage) des Muldenbodens erméglicht
sein soll.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch die im
Kennzeichen des Anspruches 1 angegebenen Merkma-
le geldst.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind
Gegenstand der Unteranspriiche.

Im Gegensatz zu den oben beschriebenen bekann-
ten Ausfuhrungen kann beim erfindungsgeméaBen
Drehrohrofeneinlauf der ganze Boden der Guteinlauf-
mulde im wesentlichen nur aus den im Sinne von Ein-
heitssegmenten filr verschiedene Drehrohrdurchmes-
ser ausgebildeten, kastenférmigen Hohlkérpersegmen-
ten zusammengesetzt werden. Hierdurch wird zum ei-
nen eine betrachtliche konstruktive Vereinfachung be-
reits dadurch geschaffen, daB der Boden der Gutein-
laufmule im wesentlichen nur aus den gleichartigen
Hohlkérpersegmenten (Einheitssegmenten) gebildet
werden kann, wodurch auch eine besonders gute Vor-
aussetzung dafiir geschaffen wird, daB die einzelnen
Hohkérpersegmente in ihrem Innern mit einem entspre-
chenden Kihimedium (z. B. Kihlgas, insbesondere
Kihlluft, oder Kuhlflissigkeit, insbesondere Kihlwas-
ser) in geeigneter Weise beaufschlagt werden kénnen.
Zum andern sind die in Umfangsrichtung des etwa kreis-
bogenférmigen Muldenquerschnitts eng aneinanderlie-
genden Hohkérpersegmente bei geeigneter Abstltzung
am bzw. im feststehenden Einlaufgehause jeweils durch
wenigstens eine duBere Befestigungsstelle an diesem
Einlaufgehause befestigt, und zwar in der Weise, dai3
sie unter Ausbildung des Muldenbodens ausreichend
weit in die Guteinlauféffnung am Einlaufende des Dreh-
rohres hineinragen, um das entlang der Guteinlaufmul-
de herabflieBende Brenngut genligend weit in das Dreh-
rohr-Einlaufende des Drehrohrofens einflihren zu kén-
nen. Aufgrund der AuBeren Befestigungsstellen der
Hohlkérpersegmente am Einlaufgehduse ergibt sich
ferner eine besonders einfache Montage sowie Demon-
tage einzelner Hohlkérpersegmente von auf3en her.

Die Ausbildung der einzelnen Hohlkérpersegmente
im Sinne von Einheitssegmenten fir verschiedene
Drehrohrdurchmesser wird vor allem dadurch begin-
stigt, daB3 die beiden etwa in Brenngut-Férderrichtung
ausgerichteten L&ngsseitenwénde jedes Hohlkdrper-
segments im wesentlichen teilzylindrisch ausgebildet
sind, wobei - im Querschnitt des Segments betrachtet -
die eine Langsseitenwand eine konvexe Querschnitts-
form und die andere Langsseitenwand eine korrespon-
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dierende konkave Querschnittsform derart aufweist,
dafB die einander gegenuberliegenden Lé&ngsseiten-
wande zweier benachbarter Hohlkérpersegmente pas-
send ineinandergreifen. Hierdurch ergibt sich ein etwa
schwenkgelenkiges Ineinandergreifen je zweier be-
nachbarter Hohlkérpersegmente, so daB der Kreisbo-
genquerschnitt des Bodens der Guteinlaufmulde - bei
jeweils gleichgro3en bzw. gleichbleibenden Hohlkéor-
persegmenten (Einheitssegmenten) - in relativ weiten
Grenzen an verschiedene Durchmessergréen von
Drehrohren angepafBt werden kann. Diese Méglichkei-
ten bringen somit nicht nur eine verhaltnismasig einfa-
che Herstellung von Hohlkérpersegmenten fir ver-
schiedene Drehrohrdurchmesser, sondern auch eine
vereinfachte Lagerhaltung von Ersatzsegmenten mit
sich.

Die einzelnen Hohlkérpersegmente sind in vorteil-
hafter Weise in Muldenumfangsrichtung bogenférmig
gekrimmt, d. h. sie kdnnen in geeigneter Weise an den
Radius der etwa kreisférmigen Guteinlauféffnung am
Drehrohr-Einlaufende angepaft sein. Dabei ist es fer-
ner besonders vorteilhaft, daB3 diese Hohlkdrperseg-
mente von der dem Ofeninnern entgegengesetzien
Rickseite des Einlaufgehduses her montierbar (und da-
mit auch demontierbar) sind. Diese Ausbildung zusam-
men mit den duBeren Befestigungsstellen der Hohlkér-
persegmente schaffen die auBerst glnstige Mdglich-
keit, im Bedarfsfalle ein eventuell verschlissenes oder
anderweitig beschéadigtes Hohlkérpersegment verhalt-
nismanig einfach axial von auBen her auswechseln zu
kénnen (bei den aus der Praxis allgemein bekannten
Ausfiihrungen werden dagegen die Platten des Mulden-
bodens vom Ofeninnern her aus montiert bzw. demon-
tiert, was nicht nur unbequem und umstandlich ist, son-
dern auch eine Arbeit in einem relativ verschmutzten
Bereich bedeutet.

In besonders vorteilhafter Weise sind die kastenfér-
mig ausgebildeten Hohlkérpersegmente nur an ihrer
dem Ofeninnern axial entgegengerichteten AuBenseite
(Ruckseite) offen, wobei sie von dieser offenen AuBBen-
seite her mit dem Kihlmedium beaufschlagt werden
kénnen. Es besteht somit auf besonders glinstige Wei-
se die Mdglichkeit, eine Zwangskihlung der einzelnen
Hohlkérpersegmente von auflen her, beispielsweise
durch Kihlluft mit Hilfe von Ventilatoren oder auch durch
andere geeignete Kihimedien und Hilfsmittel herbeizu-
fahren, um fur eine zweckmanige und angepaBte Kih-
lung dieser Hohlkérpersegmente und damit des ganzen
Muldenbodens von innen her, als von der der Warme-
einwirkung seitens des Ofens entgegengesetzien Seite,
Zu sorgen.

Die erfindungsgemaf vorgesehenen Hohlkdrper-
segmente fur den Muldenboden kénnen grundsatzlich
in SchweiBausfihrung oder als einzelne GuBstucke
hergestellt sein. Im letzteren Falle ergeben sich beson-
ders geringe Herstellungskosten, zumal bei einer
zweckméBigen Gestaltung alle Hohlkérpersegmente
unter Verwendung gleicher GuBmodelle gleichartig aus-
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geflhrt sein kdnnen und ggf. sogar gleiche Hohlkbrper-
segmentgréBen flr verschiedene DrehrohrofengréBen
(Durchmesser) verwendet werden kénnen.

Bei der praktischen Ausfiihrung eines Drehrohr-
ofeneinlaufs wird es im allgemeinen vorgezogen, zu-
mindest die mit dem Brenngut in Berihrung kommen-
den Flachen mit feuerfestem Material auszukleiden. Im
Hinblick auf die Guteinlaufmulde wird deren als Férder-
flache fur das Brenngut dienende, gegen das Drehrohr
geneigte Oberflache mit einer ausreichend dicken Aus-
kleidungsschicht aus feuerfestem Material versehen
sein. Dabei ist es dann besonders vorteilhaft, wenn an
der Vorderseite jedes Hohlkdrpersegments etwa in Ver-
langerung der unteren Kérperwand ein in das Ofenin-
nere weisender, stegartiger Vorsprung einstiickig ange-
formt und auf der fir die Brenngutzufihrung ausgebil-
deten Oberseite der Gutmulde sowie auf diesem steg-
artigen Vorsprung eine ausreichend dicke Ausklei-
dungsschicht aus geeignetem feuerfesten Material vor-
gesehen ist.

Die Erfindung sei nachfolgend anhand einiger inder
Zeichnung veranschaulichter Ausfihrungsbeispiele na-
her erldutert. In dieser Zeichnung zeigen
Fig.1 eine Teil-Langsschnittansicht durch einen er-
findungsgemaBen Drehrohrofeneinlauf;

Fig.2 eine Teil-Querschnittsansicht etwa entlang der
Linie Il-1l in Fig.1;

Fig.3 eine Stirnansicht einer ersten Ausfihrungs-
form eines Hohlkérpersegments;

Fig.4 eine Langsschnittansicht durch das Hohlkor-
persegment, etwa entlang der Linie IV-IV in
Fig.3;

Fig.5 eine Stirnansicht von in Umfangsrichtung eng
aneinander anliegenden Hohlkérpersegmen-
ten, geman Ausfihrung der Fig.3 und 4;

Fig.6 eine Stirnansicht einer etwas abgewandelten
zweiten Ausflhrungsform der Hohlkérperseg-
mente;

Fig.7  eine Langsschnittansicht entlang der Linie VII-
VIl in Fig.6.

Anhand der Fig.1 und 2 seizunachst der allgemeine
Aufbau des erfindungsgemafBen Drehrohrofeneinlaufs
erlautert. Dieser Drehrohrofeneinlauf enthéalt ein Dreh-
rohr 1, das einen wesentlichen Teil des zugehdrigen
Drehrohrofens darstellt, in an sich bekannter Weise
ausgebildet und angeordnet sein kann und dementspre-
chend um seine Langsachse drehbar angetrieben wird.
Dieses Drehrohr 1 weist ein sich konisch verjlingendes
Einlaufende 2 mit einer etwa kreisférmigen Guteinlauf-
6ffnung 3 auf. Ferner enthalt dieser Drehrohrofeneinlauf
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ein nur zum Teil angedeutetes Einlaufgeh&use 4, das in
Brenngut-Férderrichtung (Pfeile 5) dem Drehrohr-Ein-
laufende 2 vorgeordnet ist. Im veranschaulichten Aus-
fahrungsbeispiel enthalt das Einlaufgehause 4 einen
oberen Gehauseteil 6 sowie einen durch eine Art Wanne
7 gebildeten unteren Gehauseteil.

Am Einlaufgehause 4 ist eine schurrenartige Gut-
einlaufmulde 8 fest angebracht, deren vorderes, unte-
res Ende 8a in die Guteinlauiéfinung 3 des Drehrohres
ausreichend weit hineinragt, um im Drehrohr 1 warme-
zubehandelndes Brenngut - entsprechend den Pfeilen
5 - in das Drehrohr-Einlaufende 2 hineinzuférdern. Die-
se Guteinlaufmulde 8 besitzt einen Boden 9, der bei
etwa kreisbogenférmigem Querschnitt (vgl. Stirnansicht
des Muldenbodens 9 in Fig.2) einen geringen radialen
Abstand a zum Umfangsrand der Guteinlauféffnung 3
aufweist.

Wie die Fig.1 und 2 zeigen, ist nun vorzugsweise
der ganze Boden 9 der Guteinlaufmulde 8 aus einer An-
zahl von etwa kastenférmig ausgebildeten Hohlkérper-
segmenten 10 zusammengesetzt, die in Umfangsrich-
tung des kreisbogenférmigen Muldenbodenquer-
schnitts eng aneinander anliegen. Wie zum Teil noch
naher erlautert wird, weist jedes Hohlkérpersegment 10
wenigstens eine duBere Befestigungsstelle zur Befesti-
gung am Einlaufgehause 4 auf. Bei dem in Fig.1 im
Langsschnitt veranschaulichten Ausfihrungsbeispiel
besitzt das Hohlkérpersegment 10 einen hinteren hori-
zontalen Befestigungslappen 11, mit dem es an der Un-
terseite des oberen Gehauseteiles 6 befestigt, vorzugs-
weise verschraubt ist, sowie einen hinteren vertikalen
unteren Befestigungslappen 12, der an einem entspre-
chenden vertikalen &uBeren Wandteil der Gehause-
wanne 7 befestigt, vorzugsweise verschraubt ist. Bei
dieser Anbringung stitzt sich jedes Hohlkérpersegment
10 auf einer etwa horizontalen Flache der unteren Ge-
hausewanne 7 ab und kragt von dort aus frei durch die
Guteinlauféffnung 3 in das Drehrohr-Einlaufende 2 hin-
ein.

Wie ebenfalls noch naher erlautert wird, konnen alle
Hohlkérpersegmente 10 in ihrem Innern von auBen her
mit einem geeigneten Kihimedium beaufschlagt wer-
den, wie es in Fig.1 durch gestrichelte Pfeile 13 ange-
deutet ist.

Anhand der Einzeldarstellungen in den Fig.3 bis 5
sei die auch in den Fig.l und 2 verwendete erste Aus-
fahrungsform der Hohlkérpersegmente 10 noch etwas
naher erlautert.

In Fig.3 (und zum Teil auch in Fig.2) &8t sich erken-
nen, daf3 jedes Hohlkérpersegment 10 in Muldenum-
fangsrichtung bogenférmig gekrimmt ist. Wie die Dar-
stellungen in den Fig.1 und 4 zeigen, wird es generell
vorgezogen, daf3 die Hohlkérpersegmente 10 nur an ih-
rer dem Ofeninnern axial entgegengerichteten Ricksei-
te bzw. AuBlenseite 10a offen sind (vorzugsweise auf
dieser ganzen Rick- bzw. AuBenseite). Auf diese Weise
kann das Innere jedes Hohlkérpersegments 10 duBerst
intensiv, vorzugsweise durch eine geeignete Zwangs-
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kihlung mit Hilfe eines Ventilators, Geblases, einer
Pumpe oder dgl., mit einem geeigneten Kihimedium (z.
B. Klhlgas, Kuhlluft, Kihlflissigkeit bzw. Kihlwasser)
beaufschlagt werden, wie es in Fig.1 durch die Pfeile 13
angedeutet ist.

Die Darstellung in Fig.1 laBt aber auch erkennen,
daf die einzelnen Hohlkérpersegmente 10 des Mulden-
bodens 8 von der dem Ofeninnern entgegengesetzten
Ruckseite des Einlaufgeh&uses 4 her verhaltnismasig
einfach montiert bzw. demontiert werden kénnen.

Die fur die Befestigung der Hohlkérpersegmente 10
am Einlaufgehause 4 bestimmten Befestigungslappen
11 und 12 sind vorzugsweise einstiickig an den Hohl-
kérpersegmenten 10 angegossen, wenn letztere, wie
bevorzugt, aus Guf3 hergestellt sind. Dementsprechend
laBt sich vor allem in den Fig.1 und 4 erkennen, daf3 die
obere Kérperwand 10b jedes Hohlkérpersegments 10
an ihrem hinteren Rand den horizontal nach hinten vor-
stehenden oberen duBeren Befestigungslappen 11 und
die untere Kérperwand 10c an ihrem hinteren Rand den
etwa vertikal nach unten abgewinkelten unteren Befe-
stigungslappen 12 aufweist.

An der in das Ofeninnere weisenden Vorderseite
bzw. Vorderwand 10d jedes Hohlkérpersegments 10 ist
etwa in Verlangerung der unteren Kérperwand 10c ein
in das Ofeninnere weisender, stegartiger Vorsprung 14
einstickig angeformt. Dieser stegartige Vorsprung 14
ist - wie dargestellt und bevorzugt - im Material deutlich
dicker ausgefihrt als die untere Kérperwand 10c, wo-
durch er eine hdhere Standfestigkeit gegeniiber Abrieb
erhalt. Wie an sich iblich, ist die flir die Brenngutzufih-
rung in das Drehrohr 1 ausgebildete Oberseite der Gut-
einlaufmulde 8 mit einer ausreichend dicken Ausklei-
dungsschicht 15 aus Ublichem feuerfestem Material ver-
sehen. Diese Auskleidungsschicht 15 ist nun in Brenn-
gut-Férderrichtung (Pfeile 5) vorzugsweise nach vorn
verlangert, und zwar derart, daf3 sie auch auf dem zuvor
erlauterten Vorsprung 14 jedes Hohlkérpersegments 10
aufgebracht ist, so dafl diese Hohlkdrpersegmente 10
einen besonders guten Schutz sowohl gegenliber me-
chanischem als auch gegenilber chemischem Ver-
schlei3 seitens des Brenngutes und der Ofenabgase
aufweisen.

Bei der insbesondere anhand der Fig.3 bis 5 und
zum Teil auch anhand der Fig.2 veranschaulichten Aus-
fuhrungsform der Hohlkérpersegmente 10 sind ferner
die beiden etwa in Brenngut-Férderrichtung (Pfeile 5)
ausgerichteten Langsseitenwande 10e und 10f jedes
Hohlkérpersegments 10 - im Querschnitt des Segments
betrachtet - im wesentlichen als teilzylindrische Hohl-
kérperwénde ausgebildet, wie vor allem die Fig.3 und 5
zeigen. Hiernach weist die eine, erste Langsseitenwand
10e eine konvexe Querschnittsform und die andere,
zweite Langsseitenwand 10f eine korrespondierende
konkave Querschnittsform derart auf, daf - vgl. Fig.5 -
die einander gegeniiberliegenden Langsseitenwéande
10f und 10e zweier benachbarter Hohlkérpersegmente
10 passend ineinandergreifen, d. h. der - im Querschnitt
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bzw. in der Stirnansicht des Hohlkérpers betrachtet -
Krimmungsradius der AuBenumfangsseite der konve-
xen ersten Langsseitenwand 10e entspricht im wesent-
lichen dem Kriimmungsradius der zweiten Langsseiten-
wand 10f, so daB diese beiden Seitenwande 10e und
10f je zweier benachbarter Hohlkérpersegmente 10
nicht nur passend ineinandergreifen kénnen, sondern
darlber hinaus noch eine Art Schwenkgelenk bilden.
Wenn bei dieser Ausbildungsform der Hohlkérperseg-
mente 10 letztere unter Bildung des Muldenbodens 9
eng aneinander anliegen, dann gestattet das schwenk-
gelenkige Ineinandergreifen je zweier benachbarter
Hohlkérpersegmente 10 eine Anpassung des Kreisbo-
genquerschnitts der Guteinlaufmulde bzw. des Mulden-
bodens 9 an verschiedene Durchmessergréen von
Drehrohren in weiten Grenzen. Dies bedeutet, mit an-
deren Worten, daf3 fir im Durchmesser deutlich unter-
schiedlich groe Drehrohre 1 vielfach gleichgroBe bzw.
gleichartig gekrimmte Hohlkérpersegmente 10 im Sin-
ne von Einheitssegmenten (entsprechend den obigen
Erlauterungen) verwendet werden kénnen. Dies wirkt
sich ganz besonders vorteilhaft sowohl fur die Herstel-
lung (z. B. GuBmodelle) als auch fur Lagerhaltung von
Ersatzsegmenten aus.

Das anhand der Fig.6 und 7 veranschaulichte Aus-
fahrungsbeispiel fir die Ausbildung der Hohlkérperseg-
mente stellt nur eine relativ geringe Abwandlung der zu-
vor beschriebenen Ausfiihrungsform dar. Ein wesentli-
cher Unterschied dieses anhand der Fig.6 und 7 gezeig-
ten Ausfihrungsbeispieles flr die Hohlkdrpersegmente
10' gegeniiber dem zuvor detailliert beschriebenen Bei-
spiel ist darin zu sehen, daf3 nur am hinteren Rand der
unteren Kérperwand 10'c ein etwa vertikal nach unten
abgewinkelter Befestigunglappen 12' vorgesehen ist.
Dies bedeutet, daB jedes Hohlkérpersegment 10' - be-
zogen auf den Drehrohrofeneinlauf gemas Fig.1 - nur
mit dem unteren Befestigungslappen 12', der eine aus-
reichend lange Umfangserstreckung aufweist, an einem
verikal verlaufenden Wandabschnitt der unteren Ge-
hausewanne 7 befestigt, vorzugsweise angeschraubt
ist. Dabei sollte jedoch flr eine ausreichende Abstlt-
zung der unteren Képerwand 10'c auf der Oberseite der
Wanne 7 gesorgt sein.

Fir die obere Kérperwand 10'b genigt es, wenn
diese sich an der entsprechenden Unterseite des obe-
ren Gehauseteils 6 lediglich ausreichend abstitzt. Da-
mit diese Abstitzung weitgehend verkantungsfrei ge-
schehen kann, wird es vorgezogen, auf der Oberseite
der oberen Kérperwand 10'b jedes Hohlkdrperseg-
ments 10' nach oben vorstehende Kontaktvorspriinge
16 vorzusehen, beidenen es sich um einzelne, entspre-
chend verteilte kleine Noppen oder lediglich um zwei in
Langsrichtung verlaufende kurze Rippen handeln kann,
wie es Fig.7 zeigt. Durch das Vorsehen dieser Kontaki-
vorspriinge 16 kdnnen Unebenheiten oder Ungenauig-
keiten an der Unterseite des oberen Gehauseteils 6 gut
ausgeglichen werden. Diese Kontaktvorspriinge 16
kénnen einstlickig an den Hohlkérpersegmenten vorge-
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sehen, vorzugsweise angegossen sein.

Es sei in diesem Zusammenhang noch erwahnt,
daf die zuvor erlduterten Kontaktvorspringe 16 im Be-
darfsfalle auch bei der anhand der Fig.1 bis 5 beschrie-
benen ersten Ausfihrungsform der Hohlkérpersegmen-
te 10 vorgesehen sein kénnen.

Patentanspriiche
1. Drehrohrofeneinlauf, enthaltend

a) ein um seine Langsachse drehbares Dreh-
rohr (1) mit einem, eine etwa kreisférmige Gut-
einlauféffnung (3) aufweisenden Einlaufende

@),

b) ein feststehendes Einlaufgehause (4), das in
Brenngut-Férderrichtung (5) dem Drehrohr-
Einlaufende vorgeordnet ist,

¢) eine am Einlaufgehause (4) fest ange-
brachte, schurrenartige Guteinlaufmulde (8),
deren vorderes, unteres Ende (8a) in die Gut-
einlauféffnung (3) des Drehrohres hineinragt
und deren Boden (9) bei etwa kreisbogenférmi-
gem Querschnitt einen geringen radialen
Abstand (a) zum Umfangsrand der Guteinlauf-
6ffnung (3) besitzt sowie eine Anzahl von etwa
kastenférmig ausgebildeten Hohlkérperseg-
menten (10, 10') aufweist, die in Umfangsrich-
tung des Muldenbodenquerschnitts eng anein-
ander anliegen

gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

d) der Boden (9) der Guteinlaufmulde (8) ist im
wesentlichen aus den im Sinne von Einheits-
segmenten fir verschiedene Drehrohrdurch-
messer ausgebildeten Hohlkdérpersegmenten
(10, 10") zusammengesetizt, die wenigstens
eine &uBere Befestigungsstelle zur Befesti-
gung am Einlaufgehause (4) aufweisen;

e) die beiden etwa in Brenngut-Férderrichtung
(5) ausgerichteten Langsseitenwande (10e,
10f) jedes Hohlkérpersegments (10) sind im
wesentlichen teilzylindrisch ausgebildet, wobei
- im Querschnitt des Segments betrachtet - die
eine Langsseitenwand (10e) eine konvexe
Querschnittsform und die andere Langsseiten-
wand (10f) eine korrespondierende konkave
Querschnittsform derart aufweist, daB3 die ein-
ander gegenlberliegenden Langsseitenwande
(10e, 10f) zweier benachbarter Hohlkérperseg-
mente passend ineinandergreifen.

2. Drehrohrofeneinlauf nach Anspruch 1, dadurch
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gekennzeichnet, daf3 die Hohlkérpersegmente (10,
10') in  Muldenumfangsrichtung bogenférmig
gekrimmt und von der dem Ofeninnern entgegen-
gesetzten Riickseite des Einlaufgeh&uses (4) her
montierbar sind.

Drehrohrofeneinlauf nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die Hohlkérpersegmente (10,
10') nur an ihrer dem Ofeninnern axial entgegenge-
richteten AuBenseite offen sind, wobei sie von die-
ser OfenauBenseite her mit dem Kihlmedium
beaufschlagbar sind.

Drehrohrofeneinlauf nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daf als Kilhimedium Kihlgas, ins-
besondere Kiihlluft, oder Kihlfllissigkeit, insbeson-
dere Kiihlwasser, vorgesehen ist.

Drehrohrofeneinlauf nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die obere Kérperwand (10b)
jedes Hohlkérpersegments (10) am hinteren Rand
einen horizontal nach hinten vorstehenden &uBe-
ren Befestigungslappen (11) und die untere Korper-
wand (10c) an ihrem hinteren Rand einen nach
unten abgewinkelten duB3eren Befestigungslappen
(12) aufweist.

Drehrohrofeneinlauf nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB nur am hinteren Rand der
unteren Kérperwand (10'c) jedes Hohlkdrperseg-
ments (10') ein nach unten abgewinkelter auBBerer
Befestigungslappen (12') vorgesehen ist.

Drehrohrofeneinlauf nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB an der Vorderseite jedes
Hohlkérpersegments (10, 10') etwa in Verlangerung
der unteren Kérperwand (10c, 10'c) ein in das Ofen-
innere weisender, stegartiger Vorsprung (14) ein-
stlickig angeformt ist und daf3 auf der fur die Brenn-
gutzufiohrung ausgebildeten Oberseite der Gutein-
laufmulde (8) sowie auf diesen stegartigen Vor-
springen (14) eine Auskleidungsschicht (15) aus
feuerfestem Material vorgesehen ist

Drehrohrofeneinlauf nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf3 auf der oberen Kérperwand
(10'b) jedes Hohlkérpersegments (10') nach oben
vorstehende Kontaktvorspriinge (16) vorgesehen
sind, die an der dieser oberen Kérperwand zuge-
wandten Befestigungsseite des Einlaufgehduses
(4, 6) anliegen.

Drehrohrofeneinlauf nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Hohlkérpersegmente als
GuBstlcke hergestellt sind.

Drehrohrofeneinlauf nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da3 die Hohlkérpersegmente in
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SchweiBausfiihrung hergestellt sind.

Claims

1.

Rotary kiln inlet, comprising

a) a rotary drum (1) which is rotatable about its
longitudinal axis with an inlet end (2) having an
approximately circular material inlet opening

3),

b) a stationary inlet housing (4) which is
arranged before the inlet end of the rotary kiln
in the direction of conveying the kiln feed (5),

¢) a chute-like material inlet trough (8) which is
fixed on the inlet housing (4), of which the front,
lower end (8a) protrudes into the material inlet
opening (3) of the rotary drum, wherein with an
approximately circular cross-section the base
(9) of this material inlet trough has a slight radial
spacing (a) from the peripheral edge of the
material inlet opening (3) and has a plurality of
hollow body segments (10, 10') of approxi-
mately box-type construction which lie close
alongside one another in the peripheral direc-
tion of the cross-section of the trough,

characterised by the following features:

d) the base (9) of the material inlet trough (8) is
essentially composed of the hollow body seg-
ments (10, 10') which are constructed in the
sense of unitary segments for different rotary
drum diameters, these segments having at
least one outer fixing point for fixing on the inlet
housing (4);

e) the two long side walls (10e, 10f) of each hol-
low body segment (10) which are aligned
approximately in the direction (5) of conveying
the kiln feed are essentially of part-cylindrical
construction, wherein - viewed in the cross-sec-
tion of the segment - one long side wall (10e)
has a convex cross-sectional shape and the
other long side wall (10f) has a corresponding
concave cross-sectional shape in such a way
that the long side walls (10f) and (10e) which
lie opposite one another of two adjacent hollow
body segments engage and fit in one another.

Rotary kiln inlet as claimed in Claim 1, character-
ised in that the hollow body segments (10, 10') are
curved in an arc in the peripheral direction of the
trough and can be installed from the rear face of the
inlet housing (4) opposite the interior of the kiln.
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Rotary kiln inlet as claimed in Claim 1, character-
ised in that the hollow body segments (10, 10') are
only open on their outer face axially opposite the
interior of the kiln, and can be acted on with cooling
medium from this outer kiln face.

Rotary kiln inlet as claimed in Claim 3, character-
ised in that cooling gas, particularly cooling air, or
cooling fluid, particularly cooling water, is provided
as the cooling medium.

Rotary kiln inlet as claimed in Claim 1, character-
ised in that the upper body wall (10b) of each hollow
body segment (10) has an outer fixing lug (11) pro-
jecting horizontally backwards on its rear edge and
the lower body wall (10c) has an outer fixing lug (12)
bent downwards on its rear edge.

Rotary kiln inlet as claimed in Claim 1, character-
ised in that an outer fixing lug (12') which is bent
downwards is provided only on the rear edge of the
lower body wall (10'c) of each hollow body segment
(10Y.

Rotary kiln inlet as claimed in Claim 1, character-
ised in that a web-like projection (14) pointing into
the interior of the kiln is integrally moulded on the
front face of each hollow body segment (10, 10'
approximately as an extension of the lower body
wall (10¢, 10'c) and that a lining of refractory mate-
rial (15) is provided on the upper face of the material
inlet trough (8) which is constructed for delivery of
the kiln feed as well as on these web-like projections
(14).

Rotary kiln inlet as claimed in Claim 1, character-
ised in that upwardly projecting contact projections
(16) which butt against the fixing side of the inlet
housing (4, 6) facing the upper body wall (10'b) are
provided on the upper body wall (10'b) of each hol-
low body segment (10').

Rotary kiln inlet as claimed in Claim 1, character-
ised in that the hollow body segments are produced
as castings.

Rotary kiln inlet as claimed in Claim 1, character-
ised in that the hollow body segments are produced
by welding.

Revendications

1.

Embouchure de four tubulaire rotatif comprenant :

a) un tube rotatif (1) tournant autour de son axe
longitudinal et comprenant une extrémité
d'entrée (2) comportant un orifice sensiblement
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circulaire (3) d'admission de matiére,
b) une carcasse fixe d'admission (4) qui est dis-
posée en amont de I'extrémité d'entrée du tube
rotatif par rapport au sens de transport (5) de
la matiere a traiter,
¢) une auge d'admission de matiére (8) en
forme de goulotte fixée a la carcasse d'admis-
sion (4) et dont I'extrémité inférieure antérieure
(Ba) pénétre dans l'orifice (3) d'admission de
matiére du tube rotatif et dont le fond (9), qui a
une section sensiblement en arc de cercle, est
a une faible distance radiale (a) du bord circon-
férentiel de l'orifice (3) d'admission de matiére
et qui comporte plusieurs segments de corps
creux (10, 10") sensiblement en forme de cais-
sons, qui sont étroitement en appuiles uns con-
tre les autres dans la direction de la circonfé-
rence de la section du fond de l'auge,
caractérisée par les particularités
suivantes :
d) le fond (9) de l'auge (8) d'admission de
matiére est formé essentiellement par I'assem-
blage de segments (10, 10') de corps creux réa-
lisés dans le sens de segments unitaires pour
des diamétres différents du tube rotatif et qui
présentent au moins un lieu extérieur de fixa-
tion & la carcasse d'admission (4) ;
e) les deux parois latérales longitudinales (10e,
10f) de chaque segment de corps creux (10)
qui sont orientées sensiblement dans la direc-
tion de transport de la matiére (5) ont une forme
sensiblement partiellement cylindrique, l'une
des parois latérales longitudinales (10e) ayant
- observée en coupe transversale du segment
- une forme de section convexe et l'autre paroi
latérale longitudinale (10f) ayant une forme cor-
respondante concave en coupe transversale,
de maniére que les deux parois latérales longi-
tudinales (10e, 10f) de segments voisins de
corps qui sont en face |'une de 'autre s'emboi-
tent de maniére ajustée.

Embouchure de four tubulaire rotatif selon la reven-
dication 1, caractérisée en ce que les segments de
corps creux (10, 10') sont incurvés en arc dans la
direction de la circonférence de l'auge et se montent
par le c6té arriere de la carcasse d'admission (4)
qui est a l'opposé de l'intérieur du four.

Embouchure de four tubulaire rotatif selon la reven-
dication 1, caractérisée en ce que les segments de
corps creux (10, 10') ne sont ouverts que sur le c6té
extérieur orienté axialement dans le sens opposé a
celuide l'intérieur du four et ils peuvent étre balayés
par le fluide de refroidissement par ce cété extérieur
ouvert.

Embouchure de four tubulaire rotatif selon la reven-
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dication 3, caractérisée en ce que le fluide de refroi-
dissement qui est prévu est un gaz de refroidisse-
ment, en particulier de l'air de refroidissement ou
un liquide de refroidissement, en particulier de I'eau
de refroidissement.

Embouchure de four tubulaire rotatif selon la reven-
dication 1, caractérisée en ce que la paroi supé-
rieure du corps (10b) de chaque segment de corps
creux comporte sur le bord arriére une patte hori-
zontale extérieure de fixation (11) qui est saillante
vers l'arriére et la paroi inférieure du corps (10c)
comporte sur le bord arriére une patte extérieure de
fixation (12) qui est coudée vers le bas.

Embouchure de four tubulaire rotatif selon la reven-
dication 1, caractérisée en ce qu'une patte exté-
rieure de fixation (12') qui est coudée vers le bas
est prévue sur le bord arriére de la paroi inférieure
(10'c) de chaque segment de corps creux (10').

Embouchure de four tubulaire rotatif selon la reven-
dication 1, caractérisée en ce qu'une protubérance
en forme de nervure (14) pénétrant a l'intérieur du
four est venue de moulage monobloc & peu prés
dans le prolongement de la paroi inférieure (10c,
10'c) du corps sur le cété antérieur de chaque seg-
ment de corps creux (10, 10") et en ce qu'une cou-
che de revétement (15) en matériau réfractaire est
prévue sur le c6té supérieur de l'auge d'admission
(8) conformée pour l'arrivée de la matiére a traiter
ainsi que sur cette protubérance en forme de ner-
vure (14).

Embouchure de four tubulaire rotatif selon la reven-
dication 1, caractérisée en ce que des protubéran-
ces de contact (16) saillantes vers le haut, qui sont
prévus sur la paroi supérieure (10'b) de chaque
segment de corps creux (10'), prennent appui con-
tre le c6té de fixation de la carcasse d'admission (4,
6) qui est tourné vers cette paroi supérieure du
corps.

Embouchure de four tubulaire rotatif selon la reven-
dication 1, caractérisée en ce que les segments de
corps creux sont réalisés sous forme de piéces de
fonte.

Embouchure de four tubulaire rotatif selon la reven-
dication 1, caractérisée en ce que les segments de
corps creux sont réalisés en mode d'exécution
soudé.
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