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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Fördern 
von  vorzerkleinerten  Metallschrott  oder  dergleichen 
Festkörper  enthaltenden  Dickstoffen.  Die  Erfindung  be- 
trifft  weiter  eine  Vorrichtung  zum  Fördern  von  vorzerklei- 
nerten  Metallschrott  oder  dergleichen  Festkörper  ent- 
haltenden  Dickstoffen. 

Zum  Verbrennen  von  in  Behältern,  insbesondere  in 
Fässern  aus  Blech  oder  Kunststoff  angelieferten  Son- 
derabfällen  in  Sonderabfallverbrennungsanlagen  wer- 
den  bisher  überwiegend  zwei  Verfahren  angewandt. 
Beim  ersten  Verfahren  werden  die  Fässer  unzerkleinert 
mit  Greifern  in  einen  überwiegend  als  Drehrohrofen 
ausgebildeten  Verbrennungsofen  eingebracht  und  dort 
bei  hohen  Temperaturen  zusammen  mit  ihrem  Inhalt 
verbrannt.  Dies  führt  jedoch  zu  stoßweisen  Schwankun- 
gen  der  Verbrennungstemperatur,  der  Abgasmengen 
und  der  Konzentration  von  Schadstoffen  im  Abgas,  so 
daß  die  Kapazität  der  Anlage  höher  als  bei  einer  konti- 
nuierlichen  Zufuhr  von  Sonderabfällen  ausgelegt  wer- 
den  muß.  Beim  zweiten  Verfahren  werden  die  gefüllten 
Behälter,  die  aufgrund  ihrer  Kontamination  mit  den  darin 
enthaltenen  Sonderabfällen  ebenfalls  verbrannt  werden 
müssen,  in  einem  Shredder  vorzerkleinert.  In  einem 
Trommelsieb  werden  der  Metallschrott  und  andere 
Festkörper  von  den  zumeist  in  Form  eines  pastösen 
oderbreiförmigen  Dickstoffs  vorliegenden  Sonderabfäl- 
len  getrennt,  bevor  anschließend  beide  Fraktionen  kon- 
tinuierlich  dem  Verbrennungsofen  zugeführt  werden. 
Ein  derartiges  Verfahren  erfordert  jedoch  sowohl  Ein- 
richtungen  zum  Zuführen  der  Dickstoffe  als  auch  zum 
Zuführen  der  Festkörper  in  den  Verbrennungsofen. 

Beim  gemeinsamen  Verbrennen  von  Sonderabfäl- 
len  und  Behältern  fällt  zudem  ein  überwiegend  in  klein- 
stückiger  oder  körniger  Form  vorliegender  Abbrand  aus 
rostigen  verschmolzenen  Blech-  oder  Eisenteilen  an, 
welcher  aufgrund  seines  Restheizwertes  und  zur  Ver- 
ringerung  der  Menge  der  Verbrennungsrückstände  ei- 
ner  erneuten  Verbrennung  zugeführt  werden  sollte. 

Die  US-Patentschrift  3,559,823  offenbart  ein  Ver- 
fahren  und  eine  Vorrichtung  mit  den  Merkmalen  des 
Oberbegriffs  des  Anspruchs  1  bzw.  8.  Der  Förderkolben 
ist  dort  starr  mit  der  Stange  eines  doppelt  wirkenden  Hy- 
draulikzylinders  verbunden. 

Aus  der  US-Patentschrift  4,096,797  ist  es  bei  einer 
Schlammpresse  bekannt,  das  ausgabeseitige  Ende  ei- 
ner  mit  einem  Kolben  zusammenwirkenden  Preßtrom- 
mel  durch  ein  schneidenartiges  Schieberventil  während 
des  Rückhubs  des  Kolbens  zu  verschließen. 

Des  weiteren  ist  es  aus  der  CH-A-51  3  378  bei  einer 
Beschickungsvorrichtung  einer  Müllverbrennungsanla- 
ge  bekannt,  einen  mit  dem  Verbrennungsraum  verbun- 
denen  Trog  vorzusehen,  dessen  ofenseitiges  Ende  eine 
an  ihrem  Umfang  mit  einer  Schneide  versehene  Zufüh- 
rungsöffnung  aufweist  und  in  dem  ein  Einstoßschieber 
verschiebbar  angeordnet  ist,  der  ofenseitig  mit  einer 
Schneide  versehen  ist,  die  mit  der  am  Umfang  der  Zu- 

führungsöffnung  angeordneten  Schneide  zusammen- 
wirkt. 

Ausgehend  hiervon  liegt  der  Erfindung  die  Aufgabe 
zugrunde,  ein  Verfahren  und  eine  Vorrichtung  der  ein- 

5  gangs  genannten  Art  zu  entwickeln,  die  eine  im  wesent- 
lichen  kontinuierliche  Förderung  von  vorzerkleinertem 
Metallschrott  oder  dergleichen  Festkörper  enthaltenden 
Dickstoffen  ermöglichen. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch  ein 
10  Verfahren  gelöst,  bei  dem  die  den  vorzerkleinerten  Me- 

tallschrott  enthaltenden  Dickstoffe  von  einem  plun- 
gerartigen  Förderkolben  aus  einem  den  Förderkolben 
bodenseitig  eng  unterfassenden  und  während  eines  je- 
den  Förderhubs  eintrittsseitig  begrenzten  oder  ver- 

15  schlossenen  Aufgabebehälter  in  einen  Förderzylinder 
gedrückt  und  dabei  über  eine  behälterseitige  Eintritts- 
öffnung  des  Förderzylinders  vom  Aufgabebehälter  in 
den  Förderzylinder  überstehende  Schrotteile  von  dem 
mit  seinem  vorderen  Stirnende  in  den  Förderzylinder 

20  eintretenden  Förderkolben  abgeschert  werden,  wobei 
die  Vorschubkraft  des  Förderkolbens  bei  Überschreiten 
eines  vorgegebenen  Drucks  in  einem  den  Förderkolben 
treibenden  Medium  erhöht  wird.  Dabei  liegt  der  Erfin- 
dung  der  Gedanke  zugrunde,  die  den  vorzerkleinerten 

25  Behälterschrott  enthaltenden  Dickstoffe  mit  einer  Kol- 
benpumpe  zu  fördern,  da  sich  Kolbenpumpen  bei  der 
Förderung  von  Dickstoffen  mit  unterschiedlichem  Flüs- 
sigkeitsgehalt  hervorragend  bewährt  haben,  und  im  Zu- 
ge  der  Förderung  nur  denjenigen  Behälterschrott  zu 

30  zerkleinern,  der  in  unzerkleinerter  Form  die  Förderung 
behindern  würde.  Die  Erhöhung  der  Vorschubkraft  und 
damit  der  Scherkraft  erlaubt  das  Abscheren  größerer 
oder  dickerer  Festkörper,  die  aus  dem  Förderzylinder  in 
den  Aufgabebehälter  überstehen. 

35  Falls  sich  zwischen  Förderkolben  und  Eintrittsöff- 
nung  festsitzende  Festkörper  nicht  abscheren  lassen, 
sieht  eine  weitere  vorteilhafte  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  vor,  daß  der  Förderkolben  bei  Überschreiten  eines 
vorgegebenen  Drucks  im  Druckölkreislauf  zurückgezo- 

40  gen  und  anschließend  erneut  vorgeschoben  wird. 
Durch  die  Sogwirkung  beim  Zurückziehen  des  Förder- 
kolbens  werden  den  Kolbenweg  blokkierende  Festkör- 
per  verlagert,  so  daß  sie  sich  beim  nachfolgenden 
Druckhub  des  Förderkolbens  vollständig  in  der  Förder- 

45  leitung  oder  im  Aufgabebehälter  befinden  oder  die  Ein- 
trittsöffnung  des  Förderzylinders  mit  einem  geringeren 
Scherquerschnitt  durchsetzen.  Falls  ein  Abscheren  der 
Festkörper  auch  mit  dieser  Maßnahme  nicht  unmittelbar 
erfolgt,  kann  dieser  Vorgang  automatisch  mehrmals 

so  wiederholt  werden,  bevor  ein  Stillsetzen  der  Pumpe  er- 
folgt. 

Eine  bevorzugte  Ausgestaltung  der  Erfindung  sieht 
dabei  vor,  daß  die  überstehenden  Teile  zwischen  min- 
destens  einer  die  Eintrittsöffnung  des  Förderzylinders 

55  zumindest  teilweise  umgebenden  Randkante  sowie 
mindestens  einer  beim  Eintritt  des  Förderkolbens  in  den 
Förderzylinder  mit  geringem  Abstand  an  der  Randkante 
vorbeigeführten,  am  Stirnende  des  Förderkolbens  an- 
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geordneten  Schneidkante  abgeschert  werden.  Eine 
derartige  Vorgehensweise  ermöglicht  es, 
ausschließlich  die  Festkörper  zu  zerkleinern,  die  sich 
beim  Eintritt  des  Förderkolbens  in  den  Förderzylinder 
teilweise  im  Aufgabebehälter  und  teilweise  im  Förder- 
zylinder  befinden.  Der  für  die  Zerkleinerung  erforderli- 
che  Energieaufwand  wird  dadurch  deutlich  verringert. 

Gemäß  einer  vorteilhaften  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  wird  der  translatorischen  Bewegung  des  Förder- 
kolbens  bei  dessen  Vorschubbewegung  eine  Drehbe- 
wegung  um  die  Förderkolbenachse  überlagert,  um  die 
Schneidwirkung  zwischen  der  stationären  Randkante 
und  der  Schneidkante  am  Stirnende  des  Förderkolbens 
zu  verbessern.  Die  Drehbewegung  des  Förderkolbens 
kann  beispielsweise  hydraulisch  über  einen  Drehkolben 
eines  Antriebszylinders  erfolgen. 

Eine  weitere  vorteilhafte  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  sieht  vor,  daß  ein  Zurückfördern  der  im  Förderzy- 
linder  befindlichen  Dickstoffe  während  eines  Saughubs 
des  Förderkolbens  durch  Schließen  eines  im  Förderzy- 
linder  angeordneten  Schiebers  verhindert  wird,  der  syn- 
chron  mit  der  Bewegung  des  Förderkolbens  immer 
dann  geöffnet  wird,  wenn  der  Förderkolben  vollständig 
eingezogen  ist,  und  geschlossen  wird,  wenn  der  Förder- 
kolben  vollständig  ausgefahren  ist. 

Im  Hinblick  auf  die  Vorrichtung  wird  die  der  Erfin- 
dung  zugrundeliegende  Aufgabe  dadurch  gelöst,  daß 
der  Förderkolben  als  Plungerzylinder  ausgebildet  ist, 
und  daß  der  Plungerzylinder  hydraulisch  gegenüber  ei- 
nem  Kolben  einer  stationären,  in  den  Plungerzylinder 
eingreifenden  Kolbenstange  verschiebbar  ist,  wobei 
während  eines  Druckhubs  ein  förderseitig  zwischen 
dem  Kolben  und  dem  Plungerzylinder  angeordneter 
Druckraum  gemeinsam  mit  einem  stangenseitig  zwi- 
schen  dem  Kolben  und  dem  Plungerzylinder  angeord- 
neten  Druckraum  mit  Drucköl  beaufschlagbar  ist,  und 
bei  Überschreiten  eines  vorgegebenen  Drucks  in  den 
Druckräumen  unter  Schließen  einer  Verbindung  zwi- 
schen  den  Druckräumen  der  stangenseitige  Druckraum 
drucklos  schaltbar  ist.  Falls  bei  einer  derartigen  Anord- 
nung  der  förderseitige  Druckraum  einen  doppelt  so  gro- 
ßen  Querschnitt  aufweist,  wie  der  stangenseitige  Druck- 
raum,  kann  bei  konstanter  Antriebsleistung  einer  den 
Plungerzylinder  mit  Drucköl  beaufschlagenden  An- 
triebspumpe  unter  Halbierung  der  Vorschubgeschwin- 
digkeit  die  Vorschubkraft  und  damit  die  Scherkraft  am 
Stirnende  des  Förderkolbens  verdoppelt  werden. 

Gemäß  einer  bevorzugten  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  werden  die  Schneidmittel  durch  mindestens  eine 
die  Eintrittsöffnung  des  Förderzylinders  mindestens  teil- 
weise  umgebende  Randkante  und  mindestens  eine 
beim  Eintritt  des  Förderkolbens  in  den  Förderzylinder 
mit  geringem  Abstand  an  der  Randkante  vorbeigeführ- 
te,  am  Stirnende  des  Förderkolbens  angeordnete 
Schneidkante  gebildet,  wobei  die  Randkante  und  die 
Schneidkante  bevorzugt  aus  Hartmetall  oder  aus  gehär- 
tetem  Stahl  bestehen.  Während  die  Randkante  zweck- 
mäßig  an  einem  am  behälterseitigen  Ende  des  Förder- 

zylinders  angeordneten  Schneidring  aus  gehärtetem 
Stahl  oder  aus  Hartmetall  ausgebildet  ist,  ist  die 
Schneidkante  bevorzugt  an  einer  am  vorderen  Stirnen- 
de  des  Förderkolbens  lösbar  befestigbaren  Schneidkro- 

5  ne  zwischen  einer  dem  Förderzylinder  zugewandten 
Stirnfläche  und  einer  Umfangsfläche  des  Förderkolbens 
angeordnet.  Die  umlaufende  Schneidkante  kann  in  För- 
derrichtung  und/oder  in  radialer  Richtung  Zickzack-  oder 
wellenförmig  ausgebildet  sein,  so  daß  auf  vom  Aufga- 

10  bebehälter  in  den  Förderzylinder  überstehende  Fest- 
körper  nicht  stumpf  schneidend  sondern  scherend  ein- 
gewirkt  wird,  wodurch  ein  leichteres  Zerteilen  der  Fest- 
körper  ermöglicht  wird.  Als  Alternative  dazu  oder  zu- 
sätzlich  kann  auch  die  Randkante  der  Eintrittsöffnung 

15  Zickzack-  oder  wellenförmig  ausgebildet  sein. 
Die  zickzackförmige  Ausbildung  der  Schneidkante 

wird  gemäß  einer  weiteren  vorteilhaften  Ausgestaltung 
der  Erfindung  dadurch  erreicht,  daß  sie  durch  kranzför- 
mig  nebeneinander  angeordnete,  nach  vorne  über  die 

20  Schneidkrone  überstehende  Schneidkörper  gebildet 
wird,  die  zweckmäßig  einstückig  mit  der  Schneidkrone 
ausgebildet  sind. 

Um  das  Einführen  des  im  Bereich  des  Aufgabebe- 
hälters  nicht  geführten  Förderkolbens  in  die  Eintrittsöff- 

25  nung  des  Förderzylinders  zu  erleichtern,  weist  die  am 
vorderen  Stirnende  des  Förderkolbens  angeordnete 
Schneidkrone,  deren  Außendurchmesser  dem  Außen- 
durchmesser  des  Förderkolbens  entspricht,  zweckmä- 
ßig  im  Bereich  der  Schneidkante  eine  konische  Fase 

30  auf. 
Gemäß  einer  weiteren  vorteilhaften  Ausgestaltung 

der  Erfindung  weist  der  Förderkolben  im  Bereich  seines 
vorderen  Stirnendes  auf  seiner  Umfangsfläche  minde- 
stens  eine  ringförmige  Nut  auf,  durch  welche  die  Ab- 

35  dichtung  des  mehrere  Zehntel  Millimeter  messenden 
Ringspalts  zwischen  dem  Förderkolben  und  den  För- 
derzylinder  verbessert  wird.  Die  Ringnut  ersetzt  übli- 
cherweise  an  dieser  Stelle  angeordnete  elastische 
Dichtungen,  welche  durch  die  geförderten  Metallteile 

40  leicht  beschädigt  und  damit  unbrauchbar  würden. 
Da  die  Ringnut  oder  die  Ringnuten  jedoch  während 

des  Druckhubs  das  Eintreten  kleinerer  Metallteile  in  den 
Ringspalt  zwischen  Förderkolben  und  Förderzylinder 
nicht  verhindern  können,  sind  zweckmäßig  eine  innere 

45  Wandoberfläche  eines  an  den  Aufgabebehälter  an- 
schließenden  Teilstücks  des  Förderzylinders  und  eine 
der  inneren  Wandoberläche  bei  ausgefahrenem  Förder- 
kolben  gegenüberliegende  äußere  Umfangsfläche  des 
Förderkolbens  gehärtet.  Ein  beim  Härten  des  Förderzy- 

50  linderteilstücks  und  des  Förderkolbens  auftretender 
Härteverzug  kann  dadurch  kompensiert  werden,  daß 
das  Teilstück  des  Förderzylinders  und  der  Förderkolben 
bei  der  Fertigung  so  konvex  vorgedreht  werden,  daß  der 
Verzug  beim  Härten  zu  einem  Einfallen  auf  exakte  Zy- 

55  linderflächen  führt. 
Im  Unterschied  zu  bekannten  Kolbenpumpen,  bei 

denen  der  Aufgabebehälter  in  seinem  unteren  Teil  stets 
tiefer  und  breiter  als  der  Förderkolbenquerschnitt  aus- 
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gebildet  war,  um  einen  Verschleiß  von  am  Stirnende  des 
Förderkolbens  angeordneten  elastischen  Dichtungen 
zu  verhindern,  weist  der  untere  Teil  des  Aufgabebehäl- 
ters  gemäß  einer  weiteren  bevorzugten  Ausgestaltung 
der  Erfindung  einen  im  wesenlichen  dem  Querschnitt  ei- 
nes  vorzugsweise  halbkreisförmigen  Förderkolbenseg- 
ments  entsprechenden  Querschnitt  auf.  Durch  diese 
Maßnahme  läßt  sich  vermeiden,  daß  in  der  unteren 
Hälfte  des  Förderkolbenquerschnitts  Metallteile  aus  der 
Förderleitung  in  den  Aufgabebehälter  überstehen,  so 
daß  im  Bereich  der  unteren  Hälfte  des  Förderkolbens 
und  der  unteren  Hälfte  der  Eintrittsöffnung  auf  Schneid- 
mittel  verzichtet  werden  könnte.  Alternativ  dazu  können 
auch  symmetrisch  ausgebildete  Schneidmittel  nach  ein- 
seitigem  Verschleiß  um  180  Grad  gedreht  erneut  einge- 
baut  werden.  Um  ein  Reiben  der  Umfangsfläche  des 
Förderkolbens  im  unteren  Teil  des  Aufgabebehälters 
trotz  einer  geringfügigen  Durchbiegung  des  im  Bereich 
der  Aufgabebehälters  nicht  geführten  Förderkolbens 
und  einer  gegenüber  der  Oberfläche  des  Hydraulikzy- 
linders  rauheren  Oberfläche  des  Bodens  des  Aufgabe- 
behälters  zu  verhindern,  ist  der  Querschnitt  des  unteren 
Teils  des  Aufgabebehälters  bevorzugt  um  wenige  Zehn- 
tel  Millimeter  größer  als  der  Förderkolbendurchmesser. 
Der  Boden  des  Aufgabebehälters  kann  als  lösbar  befe- 
stigbare  Auskleidung  aus  Schleißblech  ausgebildet 
sein. 

Gemäß  einer  weiteren  vorteilhaften  Ausgestaltung 
der  Erfindung  ist  im  Bereich  des  Aufgabebehälters  ein 
sogenannter  Brückenbrecher  angeordnet,  der  die  Dick- 
stoffe  in  den  Aufgabebehälter  preßt,  und  so  gewährlei- 
stet,  daß  Materialbrücken  im  Aufgabebehälter  zerstört 
werden  und  daß  die  Dickstoffe  während  des  Vorschubs 
des  Förderkolbens  nicht  nach  oben  durch  einen  Einfüllt- 
richter  des  Aufgabebehälters  entweichen  können,  son- 
dern  durch  die  Eintrittsöffnung  in  den  Förderzylinder  ge- 
drückt  werden. 

Um  zu  verhindern,  daß  die  beim  Druckhub  des  För- 
derkolbens  in  den  Förderzylinder  gedrückten  Dickstoffe 
beim  Saughub  des  Förderkolbens  wieder  zurück  in  den 
Aufgabebehälter  gefördert  werden,  ist  ein  im  Förderzy- 
linder  angeordneter,  vor  einem  Druckhub  des  Förder- 
kolbens  den  Förderzylinder  freigebender  und  vor  einem 
Saughub  des  Förderkolbens  den  Förderzylinder  schlie- 
ßender  Schieber  vorgesehen,  der  synchron  mit  dem 
Förderkolben  getaktet  und  unmittelbar  hinter  der  Stelle 
angeordnet  ist,  an  der  sich  bei  vollständig  ausgefahre- 
nem  Förderkolben  dessen  vorderes  Stirnende  befindet. 

Um  zu  gewährleisten,  daß  die  zusammen  mit  den 
Dickstoffen  geförderten  Festkörper  nicht  zu  einem  Ver- 
klemmen  des  Schiebers  führen  können,  weist  der 
Schieber  erfindungsgemäß  ein  in  einer  Führung  ver- 
schiebbares,  in  den  Förderzylinder  eingreifendes 
Schieberblatt  auf,  bei  welchem  mindestens  die  der  Füh- 
rung  gegenüberliegende  Kante  in  Vorschubrichtung  ei- 
nen  keilförmigen  Querschnitt  aufweist.  Durch  die  Keil- 
form  der  Kante  wird  gewährleistet,  daß  Material,  das  bei 
einem  Zurückziehen  des  Schiebers  aus  dem  Förderzy- 

linder  in  die  Führung  eindringt  leicht  wieder  herausge- 
schoben  wird  und  sich  nicht  in  dem  engen  Spalt  zwi- 
schen  der  Führung  und  dem  Schieberblatt  festsetzt  und 
damit  zu  einem  Verklemmen  des  Schieberblatts  führt. 

5  Die  der  Führung  gegenüberliegende  Kante  des 
Schieberblatts  ist  dabei  zweckmäßig  in  ihrer  Kontur 
dem  Innenquerschnitt  des  Förderzylinders  angepaßt 
und  liegt  bei  gechlossenem  Schieber  gegen  einen  der 
Führung  gegenüberliegend  in  den  Förderzylinder  ein- 

10  gepaßten  Anschlag  mit  halbkreisförmiger,  dem  Innen- 
querschnitt  des  Förderzylinders  entsprechender  An- 
schlagfläche  an. 

Beim  Schließen  des  Schiebers  werden  eventuell  im 
Schieberweg  befindliche  Festkörper  vom  Schieberblatt 

15  gegen  die  Anschlagfläche  des  Anschlags  gepreßt.  Der 
Schieber  kann  dann  zwar  nicht  vollständig  geschlossen 
werden,  jedoch  verhindern  die  festgeklemmten  Festkör- 
per  ebenfalls  ein  Zurückströmen  der  Dickstoffe  aus  dem 
Förderzylinder  in  den  Aufgabebehälter. 

20  Zur  Verbesserung  des  Füllgrades  im  Aufgabebe- 
hälter  wird  gemäß  einer  bevorzugten  Ausgestaltung  der 
Erfindung  vorgeschlagen,  daß  ein  in  den  Aufgabebehäl- 
ter  mündender  Zuführschacht  und  ein  in  Richtung  Auf- 
gabebehälter  in  den  Zuführschacht  einführbares,  vor- 

25  zugsweise  hydraulisch  betätigbares  Stopforgan  vorge- 
sehen  ist.  Das  Stopforgan  ist  dabei  zweckmäßig  schräg 
in  den  Zuführschacht  vorzugsweise  bis  in  den  Aufgabe- 
behälter  hinein  verschiebbar.  Zur  Vermeidung  einer 
Brückenbildung  im  Zuführschacht  ist  vorteilhafterweise 

30  ein  im  wesentlichen  quer  zum  Verschiebeweg  des 
Stopforgans  in  den  Zuführschacht  einführbares,  vor- 
zugsweise  hydraulisch  betätigbares  Brückenbrechor- 
gan  vorgesehen,  das  zweckmäßig  oberhalb  des  Stopf- 
organs  quer  oder  schräg  in  Richtung  Aufgabebehälter 

35  in  den  Zuführschacht  einführbar  ist.  Zur  Montageer- 
leichterung  weist  der  Zuführschacht  zwei  schräg  am 
Schachtmantel  angeordnete  Flansche  zur  Befestigung 
eines  Stopferzylinders  und  eines  Brückenbrecher-Zylin- 
ders  auf.  Beim  Betrieb  der  Fördervorrichtung  ist  darauf 

40  zu  achten,  daß  der  vorzugsweise  als  Plungerzylinder 
ausgebildete  Förderkolben,  das  Stopforgan,  das  Brük- 
kenbrecherorgan  und  der  Schieber  über  eine  Zentral- 
steuerung  in  geeigneter  Weise  zyklisch  angesteuert 
werden. 

45  Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  eines  in  der 
Zeichnung  in  schematischer  Weise  dargestellten  Aus- 
führungsbeispiels  näher  erläutert.  Es  zeigen 

Fig.  1  eine  Seitenansicht  einer  Vorrichtung  gemäß 
so  der  Erfindung; 

Fig.  2  eine  Draufsicht  auf  die  Vorrichtung  nach  Fig. 
1; 

55  Fig.  3  einen  Längsschnitt  durch  die  Vorrichtung 
entlang  der  Linie  A  -  A  der  Fig.  1  ; 

Fig.  4  eine  vergrößerte  Darstellung  des  Aus- 

4 
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Schnitts  X  aus  Fig.  3; 

Fig.  5  eine  Vorderansicht  des  vorderen  Stirnendes 
des  Förderkolbens; 

Fig.  6  eine  vergrößerte  Darstellung  des  Aus- 
schnitts  Y  aus  Fig.  3  beim  Eintritt  des  För- 
derkolbens  in  den  Förderzylinder; 

Fig.  7  eine  vereinfachte  schematische  Darstell- 
ung  des  hydraulischen  Antriebs  der  Kolben- 
pumpe; 

Fig.  8  eine  Vorderseitenansicht  des  in  den  Fig.  1 
und  2  in  eingebautem  Zustand  dargestellten 
Schiebers; 

Fig.  9  einen  Querschnitt  durch  den  Schieber  ent- 
lang  der  Linie  C-C  der  Figur  8; 

Fig.  10  die  Fördervorrichtung  in  einer  Darstellung 
entsprechend  Fig.  1  mit  Zuführschacht, 
Stopfzylinder  und  Brückenbrecher; 

Fig.  11  eine  Stirnseitenansicht  der  Vorrichtung  nach 
Fig.  10; 

Fig.  12  eine  Draufsicht  auf  den  Zuführschacht  nach 
Fig.  10  und  11. 

Die  in  der  Zeichnung  dargestellte  Vorrichtung  soll 
eingesetzt  werden,  um  in  einer  Sonderabfall-Verbren- 
nungsanlage  in  Fässern  angelieferte  flüssige,  breiförmi- 
ge  und  pastöse  Sonderabfälle  im  wesentlichen  kontinu- 
ierlich  einem  Drehrohrofen  zur  Verbrennung  zuzufüh- 
ren.  Außerdem  soll  mit  dieser  Vorrichtung  der  aus  rosti- 
gen,  verschmolzenen  Blechteilen  oder  sonstigem  un- 
verbranntem  Eisenschrott  bestehende  Teil  des  Ab- 
brands  aus  dem  Drehrohrofen  diesem  noch  einmal  zu- 
geführt  werden,  um  die  nach  der  Verbrennung  anfallen- 
de  Restabfallmenge  zu  reduzieren  und  den  noch 
vorhandenen  Heizwert  dieses  Teils  des  Abbrands  aus- 
zunutzen.  Während  die  Fässer  mit  den  Sonderabfällen 
in  einem  nicht  dargestellten  Shredder  vorzerkleinert 
werden,  werden  die  durch  Magnetscheidung  vom  Ab- 
brand  getrennten  verschmolzenen  Blechteile  mit  einem 
flüssigen  oder  pastösen  Trägermaterial,  vorzugsweise 
ebenfalls  flüssigen  oder  pastösen  Sonderabfällen  ver- 
setzt,  bevor  das  dabei  jeweils  entstehende  Festkörper- 
Dickstoff-Gemisch  mit  der  erfindungsgemäßen  Vorrich- 
tung  in  den  Drehrohrofen  eingespeist  wird. 

Die  dargestellte  Vorrichtung  besteht  im  wesentli- 
chen  aus  einer  hydraulisch  angetriebenen  Einkolben- 
pumpe  2,  von  deren  Förderkolben  4  das  Festkörper- 
Dickstoff-Gemisch  aus  einem  Aufgabebehälter  6  über 
einen  Förderzylinder  8  in  eine  zum  Drehrohrofen  (nicht 
dargestellt)  führende  Förderleitung  gedrückt  wird.  Ein 
hinter  dem  Förderzylinder  8  angeordneter,  in  Überein- 

stimmung  mit  der  Bewegung  des  Förderkolbens  getak- 
teter  Schieber  1  0  schließt  jeweils  vor  dem  Zurückziehen 
des  Förderkolbens  4  die  Förderleitung  und  verhindert 
so,  daß  das  Gemisch  beim  Zurückziehen  des  Förder- 

5  kolbens  4  wieder  zurück  in  den  Aufgabebehälter  6  ge- 
fördert  wird. 

Um  zu  verhindern,  daß  aus  dem  Förderzylinder  8 
in  den  Aufgabebehälter  6  überstehende  Blechteile  oder 
sonstige  metallische  Festkörper  zu  einem  Verklemmen 

10  des  Förderkolbens  4  im  Förderzylinder  8  führen,  weist 
der  Förderkolben  4  am  Stirnende  1  2  eine  Schneidkrone 
1  4  aus  gehärtetem  Stahl  auf,  die  beim  Eintritt  in  den  För- 
derzylinder  8  zum  Abscheren  der  überstehenden  Blech- 
teile  oder  sonstigen  Festkörper  mit  einem  ebenfalls  aus 

15  gehärtetem  Stahl  bestehenden  Schneidring  18  zusam- 
menwirkt.  Der  Schneidring  begrenzt  eine  Eintrittsöff- 
nung  16,  durch  welche  das  Festkörper  -Dickstoff-Ge- 
misch  aus  dem  Aufgabebehälter  6  in  den  Förderzylinder 
8  gedrückt  wird. 

20  Der  Schneidring  18  weist  mehrere,  über  den  Um- 
fang  verteilt  angeordnete,  in  eine  radial  nach  innen  of- 
fene  Ringnut  170  mündende  Schmierbohrungen  172 
auf.  Die  Schmierbohrungen  werden  über  eine  zentrale 
Schmieranlage  im  Pumpenzyklus  im  Augenblick  des 

25  Eintauchens  des  Förderkolbens  4  in  den  Schneidring  1  8 
mit  Schmieröl  beaufschlagt.  Mit  diesen  Vorkehrungen 
ergibt  sich  eine  erhebliche  Verschleißminderung  für  den 
Förderzylinder  8  und  die  nachgeschaltete  Förderleitung 
(Fig.  6). 

30  Wie  aus  Fig.  3  zu  ersehen  ist,  weist  der  Förderzy- 
linder  8  einen  Ringkanal  1  78  auf,  der  über  die  Anschlüs- 
se  180  in  Richtung  der  Pfeile  182  mit  Kühlwasser  be- 
aufschlagbar  ist.  Die  Wasserkühlung  wird  erforderlich, 
wenn  das  zu  pumpende  Medium  mit  Dampf  durchsetzt 

35  ist. 
Zum  Abscheren  der  Blechteile  weist  der  Schneid- 

ring  1  8  an  seiner  dem  Aufgabebehälter  6  zugewandten 
Stirnfläche  20  eine  die  Eintrittsöffnung  16  umgebende 
Randkante  22  auf,  an  welcher  beim  Eintritt  des  Förder- 

40  kolbens  4  in  den  Förderzylinder  8  eine  Schneidkante  24 
der  Schneidkrone  14  mit  geringem  Abstand  vorbeige- 
führt  wird.  Während  die  Randkante  22  des  Schneidrings 
18  kreisförmig  ist,  läuft  die  Schneidkante  24  zickzack- 
förmig  auf  einer  eine  zylindrische  Umfangsfläche  26  der 

45  Schneidkrone  14  nach  vorne  begrenzenden  konischen 
Fasenfläche  28  um,  wobei  die  Fasenfläche  28  das  Ein- 
führen  des  im  Bereich  des  Aufgabebehälters  6  nicht  ge- 
führten  Förderkolbens  4  in  die  Eintrittsöffnung  16  er- 
leichtern  soll.  Die  zickzackförmige  Schneidkante  24  be- 

50  grenzt  dabei  über  eine  mittige  kreisförmige  Stirnfläche 
30  der  Schneidkrone  14  nach  vorne  überstehende,  ein- 
stückig  mit  der  Schneidkrone  14  ausgebildete  Schneid- 
körper  32,  die  die  Stirnfläche  30  kranzförmig  umgeben. 
Die  Schneidkörper  32  weisen  in  tangentialer  Richtung 

55  einen  dreieckigen  Querschnitt  auf  und  werden  jeweils 
nach  vorne  durch  dachförmig  aufeinanderzu  und  zur 
Kolbenachse  34  hin  geneigte  Führungsflächen  36,  38, 
40  begrenzt,  die  bewirken,  daß  beim  Eintritt  des  Förder- 
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kolbens  4  in  die  Eintrittsöffnung  16  aus  dem  Förderzy- 
linder  8  in  den  Aufgabebehälter  6  überstehende  Blech- 
teile  in  tangentialer  und  in  radialer  Richtung  gegenüber 
den  Führungsflächen  36,  38,  40  verschoben  werden, 
wodurch  ihr  Abscheren  erleichtert  wird. 

Die  Schneidkrone  14  ist  mit  axialen  Befestigungs- 
schrauben  59  lösbar  auf  einer  vorderen,  dem  Förderzy- 
linder  8  zugewandten  Stirnseite  41  des  Förderkolbens 
4  befestigt.  Die  Gewindebohrungen  für  die  Befesti- 
gungschrauben  59  sind  in  regelmäßigen  Winkelabstän- 
den  angeordnet,  so  daß  die  Schneidkrone  1  4  bei  einem 
einseitigen  Verschleiß  der  Schneidkante  24  abgenom- 
men  und  nach  einer  Drehung  um  einen  entsprechenden 
Winkel  um  die  Kolbenachse  34  wieder  befestigt  werden 
kann. 

In  geringem  Abstand  hinter  der  Schneidkrone  14 
weist  der  Förderkolben  4  auf  seiner  Umfangsfläche  37 
zwei  oder  mehr  hintereinander  angeordnete  Ringnuten 
39  auf.  Die  Ringnuten  39  besitzen  einen  rechteckigen 
Querschnitt,  wobei  das  Verhältnis  zwischen  ihrer  Tiefe 
und  ihrer  Breite  ungefähr  1  :  2  beträgt.  Der  Abstand  zwi- 
schen  den  beiden  Ringnuten  39  entspricht  im  wesentli- 
chen  ihrer  Breite.  Die  Ringnuten  39  wirken  als  Entla- 
stungsrillen  und  bewirken,  daß  der  Druckabfall  im  Spalt 
41  zwischen  der  Umfangsfläche  37  des  Förderkolbens 
4  und  der  Innenfläche  des  Förderzylinders  8  gegenüber 
einem  Förderkolben  ohne  Ringnuten  vergrößert  und  so- 
mit  das  Zurückfließen  von  Dickstoff  durch  den  Spalt  41 
während  der  Vorschubbewegung  des  Förderkolbens  4 
erschwert  wird.  Die  Ringnuten  39  ersetzen  dabei  die  bei 
Kolbenpumpen  üblicherweise  an  dieser  Stelle  angeord- 
neten  elastischen  Dichtungen,  die  bei  der  erfindungs- 
gemäßen  Kolbenpumpe  keine  Verwendung  finden,  da 
sie  durch  die  scharfen  Blechteile  schnell  beschädigt 
oder  zerstört  würden. 

Die  Umfangsfläche  37  des  Förderkolbens  4  ist  ge- 
härtet,  um  zu  verhindern,  daß  kleine,  in  den  Spalt  41 
eintretende  Metallteilchen  die  zu  einer  Beschädigung 
der  Umfangsfläche  37  führen. 

Der  Aufgabebehälter  6  weist  in  Förderrichtung  des 
Förderkolbens  4  zwei  einander  gegenüberliegende  par- 
allele  Wände  40,  42  auf,  die  jeweils  mit  einer  kreisför- 
migen  Durchtrittsöffnung  44,  46  für  den  Förderkolben  4 
versehen  sind.  In  die  Durchtrittsöffnung  44  in  der  den 
Aufgabebehälter  6  zum  Förderzylinder  8  hin  begrenzen- 
den  Wand  40  ist  der  ringförmige  Schneidring  18  gegen 
einen  Ringflansch  48  am  behälterseitigen  Ende  eines 
ersten  Teilstücks  50  des  Förderzylinders  8  anliegend 
derart  eingesetzt,  daß  er  bei  einseitigem  Verschleiß  um 
ein  entsprechendes  Maß  gedreht  werden  kann.  An  die 
Durchtrittsöffnung  46  in  der  gegenüberliegenden  Wand 
42  des  Aufgabebehälters  6  schließt  sich  ein  Führungs- 
zylinder  52  der  Einkolbenpumpe  2  an,  in  welchem  der 
Förderkolben  4  geführt  wird.  Zu  den  Seiten  und  nach 
unten  hin  wird  der  Aufgabebehälter  6  durch  eine  innen 
mit  Schleißblechen  54  ausgekleidete  Wanne  56  be- 
grenzt,  deren  unterer  Teil  einen  halbkreisförmigen 
Querschnitt  aufweist.  Der  Durchmesser  des  halbkreis- 

förmigen  Teils  des  Wannenquerschnitts  ist  dabei  nur  um 
wenige  Zehntel  mm  größer  als  der  Durchmesser  des 
Förderkolbens  4,  so  daß  gewährleistet  ist,  daß  einer- 
seits  der  Förderkolben  4  nicht  an  der  Wanne  56  reibt, 

5  andererseits  aber  während  des  Vorschubs  des  Förder- 
kolbens  4  auch  keine  Blechteile  oder  andere  Festkörper 
in  den  Spalt  zwischen  Förderkolben  4  und  Wanne  56 
gelangen.  Durch  diese  Maßnahme  können  beim  Eintritt 
der  Schneidkrone  14  in  die  Förderleitung  8  nur  im  obe- 

10  ren  Teil  der  Wanne  56  Blechteile  vom  Aufgabebehälter 
6  in  die  Förderleitung  8  überstehen,  so  daß  zum  einen 
die  zum  Abscheren  der  Blechteile  erforderliche  Vor- 
schubkraft  des  Förderkolbens  4  reduziert  wird,  und  zum 
anderen  in  der  unteren  Hälfte  des  Schneidrings  18  und 

15  der  Schneidkrone  1  4  kein  Verschleiß  der  Randkante  22 
bzw.  der  Schneidkante  24  auftritt.  Nach  einem  Ver- 
schleiß  der  Randkante  22  bzw.  der  Schneidkante  24  im 
jeweils  oberen  Teil  des  Schneidrings  18  bzw.  der 
Schneidkrone  14  können  diese  somit  um  180  Grad  um 

20  die  Kolbenachse  34  gedreht  und  damit  ihre  Lebensdau- 
er  verdoppelt  werden. 

An  seinem  oberen  Rand  58  ist  der  Aufgabebehälter 
6  mit  einem  horizontalen  Schraubflansch  60  versehen, 
auf  den  ein  Einfülltrichter  oder  Zuführschacht  200  auf- 

25  gesetzt  werden  kann.  Der  Zuführschacht  ist  mit  zwei 
schräg  ausgerichteten  Mantelflanschen  202,204  verse- 
hen,  die  mit  einem  hydraulischen  Stopferzylinder  206 
und  einem  hydraulischen  Brückenbrecherzylinder  208 
bestückt  sind.  Der  Stopferzylinder  206  weist  eine  als 

30  Stopforgan  ausgebildete  Kolbenstange  210  auf,  die 
schräg  in  Richtung  Aufgabebehälter  6  in  den  Zuführ- 
schacht  200  hinein  verschiebbar  ist.  Der  Brückenbre- 
cherzylinder  208  weist  eine  quer  zur  Verschieberichtung 
des  Stopforgans  210  verschiebbare,  als  Brückenbre- 

35  eher  ausgebildete  Kolbenstange  212  auf,  die  den  Zu- 
führschacht  200  beim  Verschieben  quer  durchsetzt.  An 
seinem  oberen  Ende  ist  der  Zuführschacht  200  mit  ei- 
nem  horizontalen  Schraubflansch  21  4  versehen,  an  den 
ein  nicht  dargestellter  Zuführkanal  anflanschbar  ist.  So- 

40  lange  der  als  Plungerzylinder  ausgebildete  Förderkol- 
ben  4  in  seine  hintere  Endlage  verschoben  ist,  kann  das 
Festkörper-Dickstoffgemisch  über  den  Zuführschacht 
200  in  den  Aufgabebehälter  6  gelangen.  Sobald  der  För- 
derkolben  4  in  Förderrichtung  verschoben  wird,  wird 

45  auch  das  Stopforgan  210  unter  Mitnahme  des  vor  ihm 
befindlichen  Gemischs  in  Richtung  Aufgabebehälter  6 
verschoben,  so  daß  sich  eine  Verdichtung  und  damit  ein 
guter  Füllgrad  ergibt.  Sobald  der  Förderkolben  4  in  den 
Förderzylinder  8  eintaucht,  wird  das  Stopforgan  21  0  zu- 

50  rück  in  seine  Endlage  verschoben,  so  daß  neues  Mate- 
rial  von  oben  nachgefördert  werden  kann.  Wenn  im  An- 
schluß  daran  der  Förderkolben  4  unter  Freigabe  der  Ma- 
terialöffnung  im  Aufgabebehälter  wieder  zurückver- 
schoben  wird,  wird  der  Brückenbrecher  21  2  betätigt,  um 

55  eventuell  im  Zuführschacht  200  auftretende  Material- 
brücken  durchzutrennen.  Die  Steuerung  des  Förderkol- 
bens  4,  des  Schiebers  10,  des  Stopfzylinders  206  und 
des  Brückenbrecherzylinders  208  erfolgt  über  eine  Zen- 

6 
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tralsteuerung  nach  einem  festgelegten  Zyklus  (Fig.  10 
bis  12). 

Das  an  den  Aufgabebehälter  6  anschließende,  sich 
bis  zum  Schieber  1  0  erstreckende  erste  Teilstück50  des 
Förderzylinders  8  weist  eine  aus  gehärtetem  Stahl  be- 
stehende  zylindrische  Rohrwand  43  auf,  um  eine  Be- 
schädigung  der  inneren  Wandoberfläche  durch  in  den 
Spalt  41  zwischen  dieser  und  dem  Förderkolben  4  ein- 
dringende  Metallteilchen  zu  verhindern.  Ein  beim  Här- 
ten  der  zylindrischen  Rohrwand  43  auftretender  Härte- 
verzug  kann  dadurch  kompensiert  werden,  daß  die 
Rohrwand  43  vor  dem  Härten  konvex  vorgedreht  wird, 
so  daß  der  Härteverzug  zu  einem  Entstehen  einer  exakt 
zylindrischen  inneren  Wandoberfläche  führt. 

Der  an  die  Wand  42  des  Aufgabebehälters  an- 
schließende  Führungszylinder  52  weist  auf  seiner  inne- 
ren  Umfangsfläche  49  im  Bereich  der  Durchtrittsöffnung 
in  der  Wand  42  einen  Abstreifer  51  sowie  unmittelbar 
hinter  dem  Abstreifer  51  eine  Mehrzahl  von  in  Förder- 
richtung  hintereinander  angeordneten  Dichtungsringen 
53  und  Führungsbändern  55  auf.  Während  der  Abstrei- 
fer  51  und  die  Dichtungsringe  53  den  Eintritt  von  Dick- 
stoffen  zwischen  den  Förderkolben  4  und  den  Füh- 
rungszylinder  52  verhindern,  dienen  die  Führungsbän- 
der  55  zur  Führung  des  Förderkolbens  4  im  Führungs- 
zylinder  52.  Der  Spaltraum  zwischen  dem  Führungszy- 
linder  52  und  dem  Förderkolben  4  wird  über  die 
Schmierbohrungen  174  in  Richtung  der  Pfeile  176  über 
eine  zentrale  Schmieranlage  mit  Schmieröl  beauf- 
schlagt. 

Der  Förderkolben  4  ist,  wie  in  Fig.  7  vereinfacht  dar- 
gestellt,  als  Plungerzylinder  57  ausgebildet,  der  gegen- 
über  einem  Kolben  58  einer  stationär  im  Führungszylin- 
der  52  angeordneten  Kolbenstange  60  verschiebbar  ist. 
Die  Kolbenstange  61  weist  zwei  Druckölkanäle  66,  68 
auf,  die  jeweils  alternativ  mit  einer  zu  einer  Antriebs- 
pumpe  80  führenden  Druckölzufuhrleitung  62,  64  oder 
mit  einer  zu  einem  Rückströmtank  76'  führenden  Rück- 
strömleitung  78,  79  verbindbar  sind,  und  von  denen  der 
eine  in  einen  förderseitig  zwischen  dem  Kolben  59  und 
dem  Plungerzylinder  57  angeordneten  Druckraum  70 
und  der  andere  in  einen  stangenseitig  zwischen  dem 
Kolben  59  und  dem  Plungerzylinder  57  angeordneten 
Druckraum  72  mündet.  Die  wirksame  Kolbenfläche  im 
förderseitigen  Druckraum  70  ist  doppelt  so  groß,  wie  die 
wirksame  Kolbenfläche  im  stangenseitigen  Druckraum 
72,  da  der  Querschnitt  der  Kolbenstange  61  halb  so 
groß  ist  wie  der  Querschnitt  des  förderseitigen  Druck- 
raums  70.  Die  beiden  Druckräume  70,  72  sind  durch  ei- 
ne  verschließbare  Verbindungsleitung  (nicht  darge- 
stellt)  miteinander  verbunden,  die  bei  einer  gemeinsa- 
men  Beaufschlagung  der  beiden  Druckräume  70,  72  mit 
Drucköl  (Differentialsteuerung)  geöffnet  ist,  so  daß  ein 
Druckausgleich  hergestellt  und  Drucköl  vom  stangen- 
seitigen  Druckraum  72  zum  förderseitigen  Druckraum 
70  gefördert  werden  kann. 

Der  Druck  im  Druckölkanal  68  wird  von  zwei  Druck- 
aufnehmern  76,  77  überwacht,  die  jeweils  bei  Über- 

schreiten  eines  vorbestimmten  Drucks  während  der 
Vorschubbewegung  des  Plungerzylinders  57  eine  Steu- 
ereinheit  82  mit  einem  Steuersignal  beaufschlagen. 

Im  Normalbetrieb  der  Vorrichtung  werden  beide 
5  Druckräume  70,  72  bei  geöffneter  Ausgleichsleitung  in 

Differentialsteuerung  angesteuert  und  über  die  Drucköl- 
zufuhrleitungen  62,  64  und  die  mit  diesen  verbundenen 
Druckölkanäle  66,  68  mit  Druck  beaufschlagt.  Da  als 
Wirkfläche  dabei  nur  die  Stangenfläche  zur  Verfügung 

10  steht,  wird  der  Plungerzylinder  57  zwar  mit  einer  ver- 
hältnismäßig  geringen  Vorschubkraft,  jedoch  mit  einer 
verhältnismäßig  großen  Vorschubgeschwindigkeit  vor- 
geschoben.  Falls  jedoch  ein  Blechstreifen  mit  größerer 
Materialstärke  beim  Eintritt  des  Förderkolbens  4  in  die 

15  Förderleitung  8  aus  dieser  in  den  Aufgabebehälter  6 
übersteht,  welcher  nicht  ohne  weiteres  zwischen  der 
Randkante  22  und  der  Schneidkante  24  abgeschert 
werden  kann,  so  baut  sich  in  den  Druckräumen  70,  72 
und  in  den  Druckölkanälen  66,  68  ein  Druck  auf,  der  bei 

20  Überschreiten  des  vorgegebenen  Wertes  am  ersten 
Druckaufnehmer  76  dazu  führt,  daß  die  Steuereinheit 
82  die  Verbindung  des  Druckölkanals  66  zur  Druckölzu- 
fuhrleitung  62  schließt  und  den  Druckraum  72  mit  der 
Rückströmleitung  78  verbindet,  so  daß  nur  der  förder- 

25  seitige  Druckraum  70  mit  Drucköl  beaufschlagt  wird, 
während  der  stangenseitige  Druckraum  72  drucklos  ge- 
schaltet  wird.  Dadurch  wird  bei  gleicher  Förderleistung 
der  Antriebspumpe  80  die  Vorschubkraft  und  damit  die 
Scherkraft  zwischen  der  Schneidkante  24  und  der 

30  Randkante  22  unter  gleichzeitiger  Halbierung  der  Vor- 
schubgeschwindigkeit  verdoppelt. 

Führt  auch  die  Verdopplung  der  Vorschubkraft  nicht 
zu  einem  Abscheren  des  zwischen  der  Schneidkante  24 
und  der  Randkante  22  eingeklemmten  Blechstreifens, 

35  so  erhöht  sich  der  Druck  im  Druckölkreislauf  weiter,  bis 
er  den  vorgegebenen  Wert  am  zweiten  Druckaufneh- 
mer  77  übersteigt  und  der  Steuereinheit  82  von  diesem 
ein  Signal  zugeführt  wird.  Die  Steuereinheit  82  verbin- 
det  daraufhin  den  Druckölkanal  68  mit  der  Rückström- 

40  leitung  79  und  den  Druckölkanal  66  mit  der  Druckölzu- 
fuhrleitung  62,  so  daß  nunmehr  nur  der  stangenseitige 
Druckraum  72  mit  Druck  beaufschlagt  und  der  Plunger- 
zylinder  57  zurückgezogen  wird.  Beim  Zurückziehen 
des  Förderkolbens  4  bewirkt  der  Sog  im  Aufgabebehäl- 

45  ter  6,  daß  die  Dickstoffe  zusammenfallen,  wobei  auch 
zumeist  der  die  Vorschubbewegung  des  Förderkolbens 
4  blockiernde  Metallstreifen  verlagert  wird.  Der  Plunger- 
zylinder  57  wird  nach  Erreichen  seiner  Endstellung  er- 
neut  vorgeschoben,  wobei  das  Zurückziehen  und  das 

so  Vorschieben  mehrmals  wiederholt  werden  kann,  bevor 
die  Kolbenpumpe  zur  manuellen  Beseitigung  des 
Blechstreifens  stillgesetzt  wird. 

Der  in  der  Förderleitung  8  angeordnete  Schieber  1  0 
besteht  im  wesentlichen  aus  einem  in  einem  Schieber- 

55  flansch  92  in  vertikaler  Richtung  verschiebbar  geführten 
Schieberblatt  94,  welches  bei  geöffnetem  Schieber  10 
die  Förderleitung  8  vollständig  freigibt  und  sie  bei  ge- 
schlossenem  Schieber  10  vollständig  verschließt.  Das 
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spatenförmige  Schieberblatt  94  ist  mittels  zweier  Hy- 
draulikzylinder  96,  98  verschiebbar,  die  jeweils  mit  ihrer 
Kolbenstange  100  am  Schieberblatt  94  und  mit  ihrem 
Zylinder  1  02  an  dem  in  die  Förderleitung  8  eingebauten 
Schieberflansch  92  angreifen. 

Der  in  die  Förderleitung  8  eingreifende  Teil  des 
Schieberblatts  94  wird  nach  unten  durch  einen  an  den 
Innenquerschnitt  der  Förderleitung  8  angepaßten  halb- 
kreisförmigen  Rand  104  begrenzt,  der  bei  geschlosse- 
nem  Schieber  10  mit  einer  halbzylindrischen  Anschlag- 
fläche  106  an  einer  ebenfalls  halbzylindrischen  An- 
schlagfläche  108  einer  zwischen  zwei  parallele 
Flanschplatten  110,  112  des  Schieberflanschs  92  ein- 
gesetzten  Anschlagplatte  114  anliegt.  Über  der  Förder- 
leitung  8  ist  das  Schieberblatt  94  in  einem  zwischen  den 
Flanschplatten  110,  112  angeordneten  Führungs- 
schacht  116  mit  einem  im  Querschnitt  rechteckigen 
Führungsschlitz  118  geführt,  dessen  einander  gegen- 
überliegende  Breitseitenflächen  122  den  Breitseitenflä- 
chen  124  des  Schieberblatts  94  jeweils  unter  Freilas- 
sung  eines  schmalen  Spalts  120  gegenüberliegen. 

Der  Rand  104  des  Schieberblatts  94  weist  in  För- 
derrichtung  einen  zur  Anschlagfläche  106  hin  keilförmig 
zulaufenden  Querschnitt  auf,  der  gewährleistet,  daß 
Metallteilchen,  die  beim  Herausziehen  des  Schieber- 
blatts  94  aus  der  Förderleitung  8  in  den  schmalen  Spalt 
1  20  zwischen  dem  Schieberblatt  94  und  dem  Führungs- 
schacht  116  gelangen,  beim  nachfolgenden  Einschie- 
ben  des  Schieberblatts  94  in  die  Förderleitung  8  von  die- 
sem  zur  Förderleitung  8  hin  wieder  aus  dem  Spalt  120 
geschoben  werden  und  sich  nicht  zwischen  dem  Schie- 
berblatt  94  und  dem  Führungsschacht  116  festsetzen. 

Der  Führungsschacht  1  1  6  ist  zweiteilig  ausgebildet, 
wobei  sich  der  untere  Teil  1  26  gegen  einen  die  Flansch- 
platten  110,  112  zum  Inneren  der  Förderleitung  8  hin  be- 
grenzenden  Ring  1  28  abstützt  und  wobei  der  obere  Teil 
130  durch  in  Gewindebohrungen  der  Flanschplatten 
110,  112  eingreifende  Verstellschrauben  132  gegen  ei- 
nen  auf  der  Oberseite  des  unteren  Teils  1  26  aufliegen- 
den  Dichtsatz  1  34  gezogen  wird.  Der  Dichtsatz  1  34  aus 
um  das  Schieberblatt  94  umlaufenden  elastischen  Dich- 
tungen  136,  138  wird  dabei  zusammengepreßt,  wobei 
sich  die  Dichtungen  136,138  gegen  das  Schieberblatt 
94  anlegen. 

Die  beiden  Teilstücke  der  Förderleitung  8  vor  und 
hinter  dem  Schieber  1  0  werden  jeweils  von  in  Gewinde- 
bohrungen  der  Flanschplatten  110,  112  eingreifenden 
Befestigungsschrauben  140  an  den  Flanschplatten  110, 
112  gehalten,  die  selbst  durch  Verbindungsschrauben 
142  miteinander  verbunden  sind. 

Das  Schieberblatt  94  ist  ebenfalls  zweiteilig  ausge- 
bildet,  wobei  der  untere,  in  den  Führungsschlitz  1  1  8  des 
Führungsschachts  116  eingreifende  Teil  durch  Halte- 
schrauben  144  mit  dem  oberen  Teil  verbunden  ist,  der 
quer  zur  Förderrichtung  über  die  Flanschplatten  110, 
112  übersteht  und  nach  unten  weisende  zylindrische 
Aufnahmen  146  aufweist,  in  denen  zylindrische,  jeweils 
stirnseitig  über  die  Kolbenstangen  1  00  der  Hydraulikzy- 

linder  96,  98  überstehende  Zapfen  148  mit  Haltebolzen 
150  befestigt  sind. 

Zylinderseitig  sind  die  Hydraulikzylinder  96,  98  auf 
Schwenkbolzen  1  52  schwenkbar  gelagert,  die  in  seitlich 

5  über  die  Flanschplatten  110,  112  überstehenden  Halte- 
rungen  154  eingesetzt  sind. 

Auf  die  Flanschplatten  110,  112  ist  ein  geschlosse- 
nes  Blechgehäuse  1  56  aufgesetzt,  in  welchem  sich  das 
Schieberblatt  94  gegen  äußere  Einflüsse  geschützt 

10  beim  Herausziehen  nach  oben  bewegt.  In  die  Wand  158 
des  Blechgehäuses  156  sind  zwei  Näherungsschalter 
160,  162  eingesetzt,  die  jeweils  in  der  oberen  und  un- 
teren  Endstellung  des  Schieberblatts  94  bei  Annähe- 
rung  eines  in  Förderrichtung  über  das  Schieberblatt  94 

15  überstehenden  Flansches  164  ansprechen. 
Das  von  den  Endschaltern  der  Steuereinheit  82  zu- 

geführte  Signal  dient  dazu,  jeweils  bei  Erreichen  der 
oberen  bzw.  unteren  Endstellung  des  Schieberblatts  94 
die  Druckölzufuhr  zu  den  Hydraulikzylindern  96,  98  zu 

20  schließen  und  anschließend  die  Vorschubbewegung 
bzw.  das  Zurückziehen  des  Förderkolbens  4  einzulei- 
ten,  der  mit  dem  Schieber  10  synchron  getaktet  ist. 

Der  Schieber  10  ist  in  Förderrichtung  unmittelbar 
hinter  der  Stelle  in  der  Förderleitung  8  angeordnet,  an 

25  der  sich  bei  vollständig  ausgefahrenem  Förderkolben  4 
dessen  vorderes  Stirnende  12  befindet.  Dadurch  wird 
erreicht,  daß  sich  beim  Zurückziehen  des  Förderkol- 
bens  4  behälterseitig  des  Schiebers  10  kein  Dickstoff 
mehr  in  dem  Förderzylinder  8  befindet,  der  zurück  zum 

30  Aufgabebehälter  6  gesaugt  wird. 

Patentansprüche 

35  1.  Verfahren  zum  Fördern  von  zerkleinerten  Metall- 
schrott  oder  dergleichen  Festkörper  enthaltenden 
Dickstoffen,  bei  welchem  die  Dickstoffe  von  einem 
plungerartigen  Förderkolben  (4)  aus  einem  den 
Förderkolben  (4)  mit  seinem  Boden  eng  unterfas- 

40  senden  und  während  eines  jeden  Förderhubs  ein- 
trittsseitig  begrenzten  oder  verschlossenen  Aufga- 
bebehälter  (6)  in  einen  Förderzylinder  (8)  gedrückt 
werden,  wobei  über  eine  behälterseitige  Eintrittsöff- 
nung  (16)  des  Förderzylinders  (8)  überstehende 

45  Festkörper  von  dem  mindestens  mit  seinem  vorde- 
ren  Stirnende  in  den  Förderzylinder  (8)  eintreten- 
den  Förderkolben  (4)  abgeschert  werden,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Vorschubkraft  des  För- 
derkolbens  (4)  bei  Überschreiten  eines  vorgegebe- 

50  nen  Drucks  in  einem  den  Förderkolben  (4)  treiben- 
den  Medium  erhöht  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  in  einem  ersten  Verfahrensschritt  die 

55  Festkörper  mit  einem  Dickstoff  oder  mit  einem  flüs- 
sigen  Medium  vermischt  werden. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  ge- 

8 



15 EP  0  681  672  B1 16 

kennzeichnet,  daß  der  Förderkolben  (4)  bei  Über- 
schreiten  eines  vorgegebenen  Drucks  in  einem  den 
Förderkolben  (4)  treibenden  Medium  zurückgezo- 
gen  und  anschließend  erneut  vorgeschoben  wird. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Festkörper  zwi- 
schen  mindestens  einer  die  Eintrittsöffnung  (16) 
umgebenden  Randkante  und  mindestens  einer 
beim  Eintritt  des  Förderkolbens  (4)  in  den  Förder- 
zylinder  (8)  mit  geringem  Abstand  an  der  Randkan- 
te  vorbeigeführten,  am  Stirnende  des  Förderkol- 
bens  (4)  angeordneten  Schneidkante  (24)  abge- 
schert  werden. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  translatorischen 
Bewegung  des  Förderkolbens  (4)  eine  Drehbewe- 
gung  überlagert  wird. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  ein  im  Förderzylinder 
(8)  angeordneter  Schieber  (10)  vor  einem  Saughub 
des  Förderkolbens  (4)  geschlossen  wird. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  beim  Schließen  des  Schiebers  (10) 
im  Verschiebeweg  eines  in  den  Förderzylinder  (8) 
eingreifenden  Schieberblatts  (94)  befindliche  Fest- 
körper  zwischen  dem  Schieberblatt  und  einer  Wand 
des  Förderzylinders  festgeklemmt  werden. 

8.  Vorrichtung  zum  Fördern  von  Dickstoffen,  insbe- 
sondere  zum  Fördern  von  zerkleinertem  Metall- 
schrott  oder  dergleichen  Festkörper  enthaltenden 
Dickstoffen,  mit  einer  Kolbenpumpe  (2),  die  einen 
plungerartigen  Förderkolben  (4)  aufweist,  von  dem 
die  Dickstoffe  aus  einem  Aufgabebehälter  (6)  in  ei- 
nen  Förderzylinder  (8)  gedrückt  werden,  wobei  der 
Förderkolben  (4)  an  seinem  vorderen,  in  den  För- 
derzylinder  (8)  eintretenden  Stirnende  (12) 
Schneidmittel  (1  4,  24)  aufweist,  die  mit  Schneidmit- 
teln  (18,  22)  im  Bereich  einer  behälterseitigen  Ein- 
trittsöffnung  (16)  des  Förderzylinders  (8)  zusam- 
menwirken  und  wobei  ein  unterer  Teil  des  Aufgabe- 
behälters  (6)  einen  im  wesentlichen  dem  Quer- 
schnitt  eines  Förderkolbensegments  entsprechen- 
den  Querschnitt  aufweist,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  der  Förderkolben  (4)  als  Plungerzylinder 
(57)  ausgebildet  ist,  und  daß  der  Plungerzylinder 
(57)  hydraulisch  gegenüber  einem  Kolben  (59)  ei- 
ner  stationären,  in  den  Plungerzylinder  (57)  eingrei- 
fenden  Kolbenstange  (61)  verschiebbar  ist,  wobei 
während  eines  Druckhubs  ein  förderseitig  zwischen 
dem  Kolben  (59)  und  dem  Plungerzylinder  (57)  an- 
geordneter  Druckraum  (70)  gemeinsam  mit  einem 
stangenseitig  zwischen  dem  Kolben  (59)  und  dem 
Plungerzylinder  (57)  angeordneten  Druckraum  (72) 

mit  Drucköl  beaufschlagbar  ist,  und  bei  Überschrei- 
ten  eines  vorgegebenen  Drucks  in  den  Druckräu- 
men  (70,  72)  unter  Schließen  einer  Verbindung  zwi- 
schen  den  Druckräumen  (70,  72)  der  stangenseiti- 

5  ge  Druckraum  (72)  drucklos  schaltbar  ist. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Schneidmittel  (1  8,  22)  durch  min- 
destens  eine  die  Eintrittsöffnung  (16)  des  Förderzy- 

10  linders  (8)  mindestens  teilweise  umgebende  Rand- 
kante  (22)  und  mindestens  eine  beim  Eintritt  des 
Förderkolbens  (4)  in  den  Förderzylinder  (8)  mit  ge- 
ringem  Abstand  an  der  Randkante  (22)  vorbeige- 
führte,  am  Stirnende  (12)  des  Förderkolbens  (4)  an- 

15  geordnete  Schneidkante  (24)  gebildet  sind. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Randkante  (22)  und  die  Schneid- 
kante  (24)  aus  Hartmetall  oder  aus  gehärtetem 

20  Stahl  bestehen. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9  oder  10,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Randkante  (22)  an  einem 
am  behälterseitigen  Ende  des  Förderzylinders  (8) 

25  angeordneten  Schneidring  (18)  aus  gehärtetem 
Stahl  oder  Hartmetall  ausgebildet  ist. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  9  bis  11  ,  da- 
durch  gekennzeichnet,  die  Schneidkante  (24)  an 

30  einer  am  vorderen  Stirnende  (12)  des  Förderkol- 
bens  (4)  lösbar  befestigbaren  Schneidkrone  (14) 
angeordnet  ist. 

13.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  9  bis  12,  da- 
35  durch  gekennzeichnet,  daß  die  Schneidkante  (24) 

zwischen  mindestens  einer  dem  Förderzylinder  (8) 
zugewandten  Stirnfläche  (30)  und  mindestens  ei- 
ner  Umfangsfläche  (26)  des  Förderkolbens  (4)  an- 
geordnet  ist. 

40 
14.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  9  bis  13,  da- 

durch  gekennzeichnet,  daß  die  Schneidkante  (24) 
Zickzack-  oder  wellenförmig  ausgebildet  ist. 

45  15.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  9  bis  14,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Schneidkante  (24) 
eine  konische  Fase  (28)  am  vorderen  Ende  der 
Schneidkrone  (14)  nach  vorne  begrenzt. 

so  16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Schneidkante  (24)  von  nach  vor- 
ne  über  einen  Schneidkronenkörper  (15)  überste- 
henden  Schneidkörpern  (32)  gebildet  wird. 

55  17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  16,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Schneidkörper  (32)  einstückig 
mit  dem  Schneidkronenkörper  (15)  ausgebildet 
sind. 

9 
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18.  Vorrichtung  nach  Anspruch  16  oder  17,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Schneidkörper  (32) 
kranzförmig  nebeneinander  angeordnet  sind  und  in 
tangentialer  Richtung  einen  dreieckigen  Quer- 
schnitt  aufweisen. 

19.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  16  bis  18, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Schneidkörper 
(32)  durch  gegeneinander  geneigte  Führungsflä- 
chen  (36,  38,  40)  begrenzt  sind. 

20.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  15  bis  19, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Außendurch- 
messer  der  Schneidkrone  (14)  dem  Außendurch- 
messer  des  Förderkolbens  (4)  entspricht. 

21  .  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  20,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  ein  an  den  Aufgabe- 
behälter  (6)  anschließendes  Teilstück  (50)  des  För- 
derzylinders  (8)  aus  gehärtetem  Stahl  besteht. 

22.  Vorrichtung  nach  Anspruch  21,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  sich  das  Teilstück  (50)  mindestens 
bis  zu  der  Stelle  erstreckt,  an  welcher  sich  bei  voll- 
ständig  ausgefahrenem  Förderkolben  (4)  dessen 
vorderes  Stirnende  (12)  befindet. 

23.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  10  bis  22, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Förderkolben 
(4)  eine  gehärtete  Umfangsfläche  (37)  aufweist. 

24.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  10  bis  23, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  untere  Teil  des 
Aufgabebehälters  (6)  einen  halbkreisförmigen 
Querschnitt  mit  einem  gegenüber  dem  Förderkol- 
bendurchmesser  geringfügig  größeren  Durchmes- 
ser  aufweist. 

25.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  10  bis  24, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Aufgabebehäl- 
ter  (6)  mindestens  in  seinem  unteren  Teil  mit  einer 
lösbar  befestigten  Auskleidung  (54)  versehen  ist. 

26.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  10  bis  25, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Förderkolben 
(4)  im  Bereich  seines  vorderen  Stirnendes  (12)  auf 
seiner  Umfangsfläche  mindestens  eine  ringförmige 
Entlastungsnut  aufweist. 

27.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  10  bis  26, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Förderkolben 
(4)  während  einer  Vorschubbewegung  um  seine 
Kolbenachse  (34)  drehbar  ist. 

28.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  27,  ge- 
kennzeichnet  durch  eine  im  Bereich  des  Aufgabe- 
behälters  (6)  angeordnete  Vorrichtung  zum  Ein- 
pressen  der  Dickstoffe  in  den  Aufgabebehälter  (6) 

und/oder  zum  Festhalten  der  Dickstoffe  im  Aufga- 
bebehälter  (6)  während  eines  Druckhubs  des  För- 
derkolbens  (4). 

5  29.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  28,  ge- 
kennzeichnet  durch  einen  im  Förderzylinder  (8) 
angeordneten,  vor  einem  Druckhub  des  Förderkol- 
bens  (4)  den  Förderzylinder  (8)  freigebenden  und 
vor  einem  Saughub  des  Förderkolbens  (4)  den  För- 

10  derzylinder  (8)  schließenden  Schieber  (10). 

30.  Vorrichtung  nach  Anspruch  29,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Schieber  (10)  ein  in  einer  Füh- 
rung  (116,  118)  verschiebbares,  in  die  Förderleitung 

15  (8)  eingreifendes  Schieberblatt  (94)  aufweist,  bei 
welchem  mindestens  die  der  Führung  (116,  118) 
gegenüberliegende  Kante  (104)  in  Förderrichtung 
einen  keilförmigen  Querschnitt  aufweist. 

20  31.  Vorrichtung  nach  Anspruch  30,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  der  Führung  (116,  118)  gegen- 
überliegende  Kante  (104)  in  ihrer  Form  dem  Innen- 
querschnitt  des  Förderzylinders  (8)  angepaßt  ist. 

25  32.  Vorrichtung  nach  Anspruch  30  oder  31,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Führung  (116,  118)  min- 
destens  eine  gegen  das  Schieberblatt  (94)  anlie- 
gende  Dichtung  (136,  138)  aufweist. 

30  33.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  29  bis  32, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Schieber  (10) 
in  Förderrichtung  in  geringem  Abstand  hinter  der 
Stelle  angeordnet  ist,  an  der  sich  bei  vollständig 
ausgefahrenem  Förderkolben  (4)  dessen  vorderes 

35  Stirnende  (12)  befindet. 

34.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  33,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  Förderzylinder  (8) 
einen  mit  Kühlwasser  beaufschlagbaren  Ringkanal 

40  (178)  aufweist. 

35.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  11  bis  34, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Schneidring 
(18)  über  den  Umfang  verteilt  angeordnete,  nach 

45  innen  offene,  vorzugsweise  in  einen  radial  nach  in- 
nen  offenen  Ringkanal  (170)  mündende,  im  Pump- 
zyklus  über  eine  zentrale  Schmieranlage  mit 
Schmieröl  beaufschlagbare  Schmierbohrungen 
(172)  aufweist. 

50 
36.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  35,  ge- 

kennzeichnet  durch  einen  in  den  Aufgabebehälter 
(6)  mündenden  Zuführschacht  (200)  und  ein  in 
Richtung  Aufgabebehälter  (6)  in  den  Zuführschacht 

55  (200)  einführbares,  vorzugsweise  hydraulisch  betä- 
tigbares  Stopforgan  (210). 

37.  Vorrichtung  nach  Anspruch  36,  dadurch  gekenn- 

30  33. 

35 
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zeichnet,  daß  das  Stopforgan  (210)  schräg  in  den 
Zuführschacht  (200)  vorzugsweise  bis  zur  Eintritts- 
seite  des  Aufgabebehälters  (6)  hinein  verschiebbar 
ist. 

5 
38.  Vorrichtung  nach  Anspruch  36  oder  37,  gekenn- 

zeichnet  durch  ein  im  wesentlichen  quer  zum  Ver- 
schiebeweg  des  Stopforgans  (210)  in  den  Zuführ- 
schacht  (200)  einführbares,  vorzugsweise  hydrau- 
lisch  betätigbares  Brückenbrecherorgan  (212).  10 

39.  Vorrichtung  nach  Anspruch  38,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Brückenbrecherorgan  (212) 
oberhalb  des  Stopforgans  (210)  quer  oder  schräg 
in  Richtung  Aufgabebehälter  (6)  in  den  Zuführ-  15 
schacht  (200)  einführbar  ist. 

40.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  36  bis  39, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Förderkolben 
(4),  das  Stopforgan  (210),  das  Brückenbrecheror-  20 
gan  (212)  und  der  Schieber  (1  0)  über  eine  Zentral- 
steuerung  zyklisch  ansteuerbar  sind. 

Claims  25 

1.  A  method  for  conveying  thick  matter  containing 
shredded  scrap  metal  or  similar  solids,  in  which  the 
thick  matter  is  pressed  by  a  plunger-like  conveyor 
piston  (4)  from  a  feed  Container  (6)  into  a  conveyor  30 
cylinder  (8),  wherein  the  bottom  of  the  feed  Contain- 
er  closely  fits  under  the  conveyor  piston  (4)  and  is 
limited  or  closed  on  its  inlet  side  during  each  con- 
veying  stroke,  and  wherein  solids  projecting  over 
the  inlet  opening  (16)  of  the  conveyor  cylinder  (8)  35 
on  the  side  of  the  Container  are  sheared  off  by  the 
conveyor  piston  (4)  entering  with  at  least  its  forward 
end  into  the  conveyor  cylinder  (8),  characterized 
in  that  the  feeding  force  of  the  conveyor  piston  (4) 
is  increased  upon  exceeding  a  specified  pressure  40 
in  a  medium  which  drives  the  conveyor  piston  (4). 

2.  The  method  of  claim  1  ,  characterized  in  that  the 
solids  are  mixed  with  a  thick  matter  or  a  liquid  me- 
dium  in  a  first  step  of  the  method.  45 

3.  The  method  of  claim  1  or  2,  characterized  in  that 
the  conveyor  piston  (4)  is  retracted  upon  exceeding 
a  specified  pressure  in  a  medium  driving  the  con- 
veyor  piston  (4)  and  is  subsequently  moved  forward  so 
again. 

4.  The  method  of  one  of  Claims  1  to  3,  characterized 
in  that  the  solids  are  sheared  off  by  at  least  one  rim 
edge  surrounding  the  inlet  opening  (16)  and  at  least  55 
one  cutting  edge  (24)  which  is  positioned  on  the  for- 
ward  end  of  the  conveyor  piston  (4)  and  which  is 
moved  at  a  small  distance  past  the  rim  edge  during 

the  entry  of  the  conveyor  piston  (4)  into  the  convey- 
or  cylinder  (8). 

5.  The  method  of  one  of  Claims  1  to  4,  characterized 
in  that  a  rotary  movement  is  superposed  over  the 
translational  movement  of  the  conveyor  piston  (4). 

6.  The  method  of  one  of  Claims  1  to  5,  characterized 
in  that  a  slide  member  (10)  positioned  in  the  con- 
veyor  cylinder  (8)  is  closed  prior  to  a  suction  stroke 
of  the  conveyor  piston  (4). 

7.  The  method  of  claim  6,  characterized  in  that  dur- 
ing  the  closing  of  the  slide  member  (10)  solids  lo- 
cated  in  the  path  of  movement  of  a  slide  plate  (94) 
engaging  into  the  conveyor  cylinder  (8)  are  jammed 
between  the  slide  plate  and  a  wall  of  the  conveyor 
cylinder. 

8.  A  device  for  conveying  thick  matter,  in  particular  for 
conveying  thick  matter  containing  shredded  scap 
metal  or  similar  solids,  comprising  a  piston  pump 
(2)  which  has  a  plunger-like  conveyor  piston  (4), 
with  which  the  thick  matter  is  pressed  from  a  feed 
Container  (6)  into  a  conveyor  cylinder  (8),  wherein 
the  conveyor  piston  (4)  has  cutting  means  (14,  24) 
at  its  forward  end  (12)  which  enters  the  conveyor 
cylinder  (8),  which  cutting  means  (14,  24)  act  to- 
gether  with  cutting  means  (18,  22)  in  the  region  of 
an  inlet  opening  (16)  of  the  conveyor  cylinder  (8)  at 
the  Container  side,  and  wherein  a  lower  part  of  the 
feed  Container  (6)  has  a  cross  section  correspond- 
ing  essentially  to  the  cross  section  of  one  conveyor 
piston  segment,  characterized  in  that  the  convey- 
or  piston  (4)  is  desigend  to  be  a  plunger  cylinder 
(57),  and  that  the  plunger  cylinder  (57)  is  hydrauli- 
cally  movable  relative  to  a  piston  (58)  of  a  stationary 
piston  rod  (60)  which  engages  into  the  plunger  cyl- 
inder  (57),  wherein  during  a  pressure  stroke  a  pres- 
sure  Chamber  (70)  positioned  on  the  conveying  side 
between  the  piston  (58)  and  the  plunger  cylinder 
(57)  can  be  loaded  with  pressure  oil  together  with  a 
pressure  Chamber  (72)  positioned  on  the  rod  side 
between  the  piston  (58)  and  the  plunger  cylinder 
(57),  and  upon  exceeding  a  specified  pressure  in 
the  pressure  Chambers  (70,  72)  the  pressure  Cham- 
ber  (70)  on  the  rod  side  can  be  switched  without 
pressure  by  closing  a  connection  between  the  pres- 
sure  Chambers  (70,  72). 

9.  The  device  of  claim  8,  characterized  in  that  the 
cutting  means  (18,  22)  are  formed  by  at  least  one 
rim  edge  (22)  which  at  least  partially  surrounds  the 
inlet  opening  (16)  of  the  conveyor  cylinder  (8)  and 
by  at  least  one  cutting  edge  (24)  which  is  positioned 
at  the  forward  end  (12)  of  the  conveyor  piston  (4) 
and  which  is  moved  at  a  small  distance  past  the  rim 
edge  (22)  during  the  entry  of  the  conveyor  piston 
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(4)  into  the  conveyor  cylinder  (8). 

10.  The  device  of  claim  9,  characterized  in  that  the  rim 
edge  (22)  and  the  cutting  edge  (24)  are  made  of 
hard  metal  or  of  hardened  steel. 

11.  The  device  of  claim  9  or  10,  characterized  in  that 
the  rim  edge  (22)  is  formed  on  a  cutting  ring  (18) 
which  is  made  of  a  hardened  steel  or  of  a  hard  metal 
and  which  is  positioned  at  the  Container  side  of  the 
conveyor  cylinder  (8). 

12.  The  device  of  one  of  Claims  9  to  1  1  ,  characterized 
in  that  the  cutting  edge  (24)  is  positioned  on  a  cut- 
ting  crown  (14)  which  is  removably  connectable  to 
the  front  forward  end  (1  2)  of  the  conveyor  piston  (4). 

13.  The  device  of  one  of  Claims  9  to  12,  characterized 
in  that  the  cutting  edge  (24)  is  positioned  between 
at  least  one  front  face  (30)  which  faces  the  conveyor 
cylinder  (8)  and  at  least  one  peripheral  surface  (26) 
of  the  conveyor  piston  (4). 

14.  The  device  of  one  of  Claims  9  to  13,  characterized 
in  that  the  cutting  edge  (24)  is  formed  to  have  a 
zigzag  or  wave  shape. 

15.  The  device  of  one  of  Claims  9  to  14,  characterized 
in  that  the  cutting  edge  (24)  forwardly  delimits  a 
conical  bevel  (28)  at  the  front  end  of  the  cutting 
crown  (14). 

16.  The  device  of  claim  15,  characterized  in  that  the 
cutting  edge  (24)  is  formed  by  cutting  members  (32) 
which  project  forwardly  over  a  cutting  crown  body 
(15). 

17.  The  device  of  claim  16,  characterized  in  that  the 
cutting  members  (32)  are  formed  to  be  one  piece 
with  the  cutting  crown  body  (15). 

18.  The  device  of  claim  16  or  17,  characterized  in  that 
the  cutting  members  (32)  are  positioned  in  a  ring- 
like  fashion  next  to  one  another  and  that  they  have 
a  triangulär  cross  section  in  a  tangential  direction. 

19.  The  device  of  one  of  Claims  1  6  to  1  8,  characterized 
in  that  the  cutting  members  (32)  are  delimited  by 
guide  surfaces  which  are  inclined  toward  one  an- 
other. 

20.  The  device  of  one  of  Claims  1  5  to  1  9,  characterized 
in  that  the  outer  diameter  of  the  cutting  crown  (14) 
corresponds  to  the  outer  diameter  of  the  conveyor 
piston  (4) 

21.  The  device  of  one  of  Claims  8  to  20,  characterized 
in  that  a  section  (50)  of  the  conveyor  cylinder  (8)  is 

made  of  a  hardened  steel,  said  section  following  the 
feed  Container  (6). 

22.  The  device  of  claim  22,  characterized  in  that  the 
5  section  (50)  extends  at  least  to  the  point  at  which 

the  forward  end  (12)  of  the  conveyor  piston  (4)  is 
located  when  the  conveyor  piston  (4)  is  fully  dis- 
placed. 

10  23.  The  device  of  one  of  Claims  10  to  22,  characterized 
in  that  the  conveyor  piston  (4)  has  a  hardened  pe- 
ripheral  surface  (37). 

24.  The  device  of  one  of  Claims  1  0  to  23,  characterized 
is  in  that  the  lower  part  of  the  feed  Container  (6)  has 

a  semicircular  cross  section  having  a  diameter 
which  is  slightly  larger  than  the  diameter  of  the  con- 
veyor  piston. 

20  25.  The  device  of  one  of  Claims  10  to  24,  characterized 
in  that  the  feed  Container  (6)  has  at  least  in  its  lower 
part  a  removably  fastened  lining  (54). 

26.  The  device  of  one  of  Claims  1  0  to  25,  characterized 
25  in  that  the  conveyor  piston  (4)  has  at  least  one  an- 

nular  relief  groove  in  its  peripheral  surface  in  the  re- 
gion  of  its  forward  end  (12). 

27.  The  device  of  one  of  Claims  1  0  to  26,  characterized 
30  in  that  the  conveyor  piston  (4)  can  be  rotated  about 

its  piston  axis  (34)  during  a  forward  movement. 

28.  The  device  of  one  of  Claims  8  to  27,  characterized 
by  a  device  positioned  in  the  region  of  the  feed  con- 

35  tainer  (6)  for  pressing  the  thick  matter  into  the  feed 
Container  (6)  and/or  for  holding  the  thick  matter  in 
the  feed  Container  (6)  during  a  pressure  stroke  of 
the  conveyor  piston  (4). 

40  29.  The  device  of  one  of  Claims  8  to  28,  characterized 
by  a  slide  member  (10)  which  is  positioned  in  the 
conveyor  cylinder  (8),  which  exposes  the  conveyor 
cylinder  (8)  prior  to  a  pressure  stroke  of  the  convey- 
or  piston  (4),  and  which  closes  off  the  conveyor  cyl- 

45  inder  (8)  prior  to  a  suction  stroke  of  the  conveyor 
piston  (4) 

30.  The  device  of  claim  29,  characterized  in  that  the 
slide  member  (10)  has  a  slide  plate  (94)  which  is 

so  movable  in  aguideway  (116,  11  8)  and  which  engag- 
es  in  the  conveyor  cylinder  (8),  wherein  at  least  the 
edge  (1  04)  of  the  slide  member  opposing  the  guide- 
way  (116,  118)  in  the  direction  of  conveying  has  a 
wedge-shaped  cross  section. 

55 
31.  The  device  of  claim  30,  characterized  in  that  the 

shape  of  the  edge  (104)  opposing  the  guideway 
(116,  118)  is  matched  to  the  inside  cross  section  of 

12 
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the  conveyor  cylinder  (8). 

32.  The  device  of  claim  30  or  31  ,  characterized  in  that 
the  guideway  (116,  118)  has  at  least  one  seal  (1  36, 
138)  resting  against  the  slide  plate  (94). 

33.  The  device  of  one  of  Claims  29  to  32,  characterized 
in  that  the  slide  member  (10)  is  positioned  at  a 
small  distance  behind  the  point  at  which  the  forward 
end  (12)  of  the  conveyor  piston  (4)  is  located  when 
the  conveyor  piston  (4)  is  fully  extended. 

34.  The  device  of  one  of  Claims  8  to  33,  characterized 
in  that  the  conveyor  cylinder  (8)  has  annular  Chan- 
nel  (178)  which  can  be  loaded  with  cooling  water. 

35.  The  device  of  one  of  Claims  1  1  to  34,  characterized 
in  that  the  cutting  ring  (18)  has  lubricating  bores 
(172)  which  are  distributed  about  the  circumfer- 
ence,  which  are  open  toward  the  inside,  which  pref- 
erably  end  in  a  radially  inwardly  open  annular  Chan- 
nel  (170),  and  which  can  be  loaded  with  lubricating 
oil  by  a  central  lubricating  System  in  the  cycle  of 
pumping. 

36.  The  device  of  one  of  Claims  8  to  35,  characterized 
by  a  feed  chute  (200)  ending  in  the  feed  Container 
(6)  and  a  preferably  hydraulically  operable  tamper 
member  (210)  which  can  be  introduced  into  the  feed 
chute  (200)  in  the  direction  of  the  feed  Container  (6). 

37.  The  device  of  claim  6,  characterized  in  that  the 
tamper  member  (210)  can  be  moved  into  the  feed 
chute  (200)  at  an  angle,  preferably  up  to  the  entry 
side  of  the  feed  Container  (6). 

38.  The  device  of  claim  36  or  37,  characterized  by  a 
preferably  hydraulically  operable  bridge  breaker 
member  (212)  which  can  be  introduced  into  the  feed 
chute  (200)  essentially  transversely  with  respect  to 
the  path  of  movement  of  the  tamper  member  (210). 

39.  The  device  of  claim  39,  characterized  in  that  the 
bridge  breaker  member  (212)  can  be  introduced  in- 
to  the  feed  chute  (200)  above  from  the  tamper  mem- 
ber  (210)  transversely  or  inclined  in  the  direction  of 
the  feed  Container  (6). 

40.  The  device  of  one  of  Claims  36  to  39,  characterized 
in  that  the  conveyor  piston  (4),  the  tamper  member 
(210),  the  bridge  breaker  member  (212),  and  the 
slide  member  (10)  can  be  controlled  cyclically  by 
means  of  a  central  control. 

Revendications 

1  .  Procede  permettant  d'acheminer  des  matieres  con- 

sistantes  contenant  des  dechets  metalliques 
broyes  ou  des  solides  analogues,  selon  lequel  les 
matieres  consistantes  sont  poussees  par  un  piston 
d'alimentation  (4)  de  type  piston  plongeur,  ä  partir 

5  d'un  conteneur  alimenteur  (6)  dont  le  fond  passe  im- 
mediatement  sous  le  piston  d'alimentation  (4)  et  qui 
est  limite  ou  ferme  du  cöte  entree  pendant  chaque 
course  de  refoulement,  dans  un  cylindre  transpor- 
teur  (8),  et  selon  lequel  des  solides  depassant  d'une 

10  ouverture  d'entree  (16)  du  cylindre  transporteur  (8) 
situee  du  cöte  conteneur,  sont  cisailles  par  le  piston 
d'alimentation  (4)  dont  au  moins  l'extremite  frontale 
anterieure  penetre  dans  le  cylindre  transporteur  (8), 
caracterise  en  ce  que  la  force  d'avancement  du 

is  piston  d'alimentation  (4)  est  augmentee  des  qu'une 
pression  predeterminee  d'un  fluide  poussant  le  pis- 
ton  d'alimentation  (4)  est  depassee. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en  ce 
20  que,  dans  une  premiere  etape,  les  solides  sont  me- 

langes  avec  une  matiere  consistante  ou  avec  un  mi- 
lieu  liquide. 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracterise 
25  en  ce  que  le  piston  d'alimentation  (4)  est  tire  en  ar- 

riere  des  qu'une  pression  predeterminee  dans  un 
fluide  poussant  le  piston  d'alimentation  (4)  est  de- 
passee,  puis  avance  ä  nouveau. 

30  4.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3,  ca- 
racterise  en  ce  que  les  solides  sont  cisailles  entre 
au  moins  un  bord  peripherique  entourant  l'ouvertu- 
re  d'entree  (1  6)  et  au  moins  une  arete  coupante  (24) 
disposee  ä  l'extremite  frontale  du  piston  d'alimen- 

35  tation  (4)  et  passant,  lors  de  l'entree  du  piston  d'ali- 
mentation  (4)  dans  le  cylindre  transporteur  (8),  äfai- 
ble  distance  du  bord  peripherique. 

5.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4,  ca- 
40  racterise  en  ce  qu'au  mouvement  de  translation  du 

piston  d'alimentation  (4)  est  superpose  un  mouve- 
ment  de  rotation. 

6.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  5,  ca- 
45  racterise  en  ce  qu'un  tiroir  (10)  place  dans  le  cylin- 

dre  transporteur  (8)  est  ferme  avant  une  course 
d'aspiration  du  piston  d'alimentation  (4). 

7.  Procede  selon  la  revendication  6,  caracterise  en  ce 
so  que  lors  de  la  fermeture  du  tiroir  (10),  des  solides 

situes  dans  la  trajectoire  d'une  lame  de  tiroir  (94) 
s'engageant  dans  le  cylindre  transporteur  (8)  sont 
coinces  entre  la  lame  de  tiroir  et  une  paroi  du  cylin- 
dre  transporteur. 

55 
8.  Dispositif  pour  l'acheminement  de  matieres  consis- 

tantes,  en  particulier  pour  l'acheminement  de  ma- 
tieres  consistantes  contenant  des  dechets  metalli- 

13 
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ques  broyes  ou  des  solides  analogues,  comprenant 
une  pompe  ä  piston  (2)  equipee  d'un  piston  d'ali- 
mentation  (4)  de  type  piston  plongeur  par  lequel  les 
matieres  consistantes  sont  poussees  d'un  conte- 
neur  alimenteur  (6)  dans  un  cylindre  transporteur 
(8),  le  piston  d'alimentation  (4)  presentant  ä  son  ex- 
tremite  frontale  anterieure  (12),  penetrant  dans  le 
cylindre  transporteur  (8),  des  moyens  de  coupe  (14, 
24)  qui  cooperent  avec  des  moyens  de  coupe  (18, 
22)  dans  la  region  d'une  ouverture  d'entree  (16)  du 
cylindre  transporteur  (8)  situee  du  cöte  conteneur, 
et  une  partie  inferieure  du  conteneur  alimenteur  (6) 
presentant  une  section  transversale  qui  correspond 
sensiblement  ä  la  section  transversale  d'un  Seg- 
ment  de  piston  d'alimentation,  caracterise  en  ce 
que  le  piston  d'alimentation  (4)  est  conforme  en  cy- 
lindre  plongeur  (57)  et  que  le  cylindre  plongeur  (57) 
peut  etre  deplace  hydrauliquement  par  rapport  ä  un 
piston  (58)  d'une  tige  de  piston  (60)  stationnaire  qui 
penetre  dans  le  cylindre  plongeur  (57),  une  cham- 
bre  de  compression  (70)  disposee  du  cöte  refoule- 
ment  entre  le  piston  (58)  et  le  cylindre  plongeur  (57) 
pouvant  etre  alimentee  en  huile  sous  pression,  pen- 
dant  une  course  de  compression,  conjointement 
avec  une  chambre  de  compression  (72)  disposee 
du  cöte  tige  entre  le  piston  (58)  et  le  cylindre  plon- 
geur  (57),  et  la  pression  dans  la  chambre  de  com- 
pression  (72)  situee  du  cöte  tige  pouvant  etre  sup- 
primee,  avec  fermeture  d'une  communication  entre 
les  chambres  de  compression  (70,  72),  des  qu'une 
pression  predeterminee  est  depassee  dans  les 
chambres  de  compression  (70,  72). 

9.  Dispositif  selon  la  revendication  8,  caracterise  en 
ce  que  les  moyens  de  coupe  (18,  22)  sont  consti- 
tues  par  au  moins  un  bord  peripherique  (22)  qui  en- 
toure  au  moins  partiellement  l'ouverture  d'entree 
(1  6)  du  cylindre  transporteur  (8)  et  par  au  moins  une 
arete  coupante  (24)  disposee  ä  l'extremite  frontale 
(12)  du  piston  d'alimentation  (4)  et  passant,  lors  de 
l'entree  du  piston  d'alimentation  (4)  dans  le  cylindre 
transporteur  (8),  ä  faible  distance  devant  le  bord  pe- 
ripherique  (22). 

10.  Dispositif  selon  la  revendication  9,  caracterise  en 
ce  que  le  bord  peripherique  (22)  et  l'arete  coupante 
(24)  sont  realises  en  metal  dur  ou  en  acier  trempe. 

11.  Dispositif  selon  la  revendication  9  ou  10,  caracteri- 
se  en  ce  que  le  bord  peripherique  (22)  est  conforme 
sur  une  bague  coupante  (1  8)  en  acier  trempe  ou  en 
metal  dur  disposee  ä  l'extremite  du  cylindre  trans- 
porteur  (8)  situee  du  cöte  conteneur. 

12.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  9  ä  11  ,  ca- 
racterise  en  ce  que  l'arete  coupante  (24)  est  dispo- 
see  sur  une  couronne  de  coupe  (14)  fixee  de  ma- 
niere  amovible  sur  l'extremite  frontale  anterieure 

(12)  du  piston  d'alimentation  (4). 

13.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  9  ä  12,  ca- 
racterise  en  ce  que  l'arete  coupante  (24)  est  dispo- 

5  see  entre  au  moins  une  surface  frontale  (30)  tour- 
nee  vers  le  cylindre  transporteur  (8)  et  au  moins  une 
surface  circonferentielle  (26)  du  piston  d'alimenta- 
tion  (4). 

10  14.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  9  ä  13,  ca- 
racterise  en  ce  que  l'arete  coupante  (24)  presente 
une  forme  en  zigzag  ou  une  forme  ondulee. 

15.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  9  ä  14,  ca- 
15  racterise  en  ce  que  l'arete  coupante  (24)  delimite 

vers  l'avant  un  chanfrein  conique  (28)  ä  l'extremite 
anterieure  de  la  couronne  de  coupe  (14). 

16.  Dispositif  selon  la  revendication  15,  caracterise  en 
20  ce  que  l'arete  coupante  (24)  est  constituee  par  des 

corps  de  coupe  (32)  qui  depassent  vers  l'avant  d'un 
corps  de  couronne  de  coupe  (15). 

17.  Dispositif  selon  la  revendication  16,  caracterise  en 
25  ce  que  les  corps  de  coupe  (32)  sont  realises  d'un 

seul  tenant  avec  le  corps  de  couronne  de  coupe 
(15). 

18.  Dispositif  selon  la  revendication  16  ou  17,  caracte- 
30  rise  en  ce  que  les  corps  de  coupe  (32)  sont  dispo- 

ses  en  couronne  les  uns  ä  cöte  des  autres  et  pre- 
sentent  dans  la  direction  tangentielle  une  section 
transversale  de  forme  triangulaire. 

35  19.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  16  ä  18, 
caracterise  en  ce  que  les  corps  de  coupe  (32)  sont 
delimites  par  des  surfaces  de  guidage  (36,  38,  40) 
inclinees  les  unes  vers  les  autres. 

40  20.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  15  ä  19, 
caracterise  en  ce  que  le  diametre  exterieur  de  la 
couronne  de  coupe  (14)  correspond  au  diametre 
exterieur  du  piston  d'alimentation  (4). 

45  21  .  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  8  ä  20,  ca- 
racterise  en  ce  qu'une  section  (50)  du  cylindre 
transporteur  (8)  raccordeeau  conteneur  alimenteur 
(6)  est  realisee  en  acier  trempe. 

so  22.  Dispositif  selon  la  revendication  21,  caracterise  en 
ce  que  la  section  (50)  s'etend  au  moins  jusqu'ä  l'en- 
droit  auquel  se  trouve  l'extremite  frontale  anterieure 
(12)  du  piston  d'alimentation  (4)  lorsque  celui-ci  est 
entierement  sorti. 

55 
23.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  10  ä  22, 

caracterise  en  ce  que  le  piston  d'alimentation  (4) 
comporte  une  surface  circonferentielle  (37)  trem- 

50 

55 
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pee. 

24.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  10  ä  23, 
caracterise  en  ce  que  la  partie  inferieure  du  conte- 
neur  alimenteur  (6)  presente  une  section  transver- 
sale  semi-circulaire  d'un  diametre  legerement  su- 
perieur  au  diametre  du  piston  d'alimentation. 

25.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  10  ä  24, 
caracterise  en  ce  que  le  conteneur  alimenteur  (6) 
est  muni  au  moins  dans  sa  partie  inferieure  d'un  re- 
vetement  (54)  fixe  de  maniere  amovible. 

26.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  10  ä  25, 
caracterise  en  ce  que  le  piston  d'alimentation  (4) 
presente  sur  sa  surface  circonferentielle,  dans  la  re- 
gion  de  son  extremite  frontale  anterieure  (12),  au 
moins  une  rainure  annulaire  de  decharge. 

27.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  10  ä  26, 
caracterise  en  ce  que  le  piston  d'alimentation  (4) 
peut  etre  tourne,  au  cours  d'un  mouvement  d'avan- 
cement,  autour  de  son  axe  (34). 

28.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  8  ä  27,  ca- 
racterise  en  ce  qu'il  comprend  dans  la  region  du 
conteneur  alimenteur  (6)  un  dispositif  pour  injecter 
des  matieres  consistantes  dans  le  conteneur  ali- 
menteur  (6)  et/ou  pour  retenir  les  matieres  consis- 
tantes  dans  le  conteneur  alimenteur  (6)  pendant 
une  course  de  compression  du  piston  d'alimenta- 
tion  (4). 

29.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  8  ä  28,  ca- 
racterise  en  ce  qu'il  comprend  un  tiroir  (10)  dispose 
dans  le  cylindre  transporteur  (8),  qui  libere  le  cylin- 
dre  transporteur  (8)  avant  une  course  de  compres- 
sion  du  piston  d'alimentation  (4)  et  ferme  le  cylindre 
transporteur  (8)  avant  une  course  d'aspiration  du 
piston  d'alimentation  (4). 

30.  Dispositif  selon  la  revendication  29,  caracterise  en 
ce  que  le  tiroir  (1  0)  comprend  une  lame  de  tiroir  (94) 
deplacable  dans  un  guidage  (116,  118)  et  s'enga- 
geant  dans  la  conduite  de  refoulement  (8),  dont  au 
moins  le  bord  (104)  oppose  au  guidage  (116,  118) 
presente  dans  la  direction  de  refoulement  une  sec- 
tion  transversale  en  forme  de  clavette. 

31.  Dispositif  selon  la  revendication  30,  caracterise  en 
ce  que  la  forme  du  bord  (104)  oppose  au  guidage 
(116,  1  1  8)  est  adaptee  ä  la  section  transversale  in- 
terieure  du  cylindre  transporteur  (8). 

32.  Dispositif  selon  la  revendication  30  ou  31  ,  caracte- 
rise  en  ce  que  le  guidage  (116,  118)  comporte  au 
moins  un  joint  d'etancheite  (1  36,  1  38)  applique  con- 
tre  la  lame  de  tiroir  (94). 

33.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  29  ä  32, 
caracterise  en  ce  que,  dans  la  direction  de  refoule- 
ment,  le  tiroir  (10)  est  dispose  ä  faible  distance  en 
aval  de  l'endroit  auquel  se  trouve  l'extremite  fronta- 

5  le  anterieure  (12)  du  piston  d'alimentation  (4)  lors- 
que  celui-ci  est  entierement  sorti. 

34.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  8  ä  33,  ca- 
racterise  en  ce  que  le  cylindre  transporteur  (8)  com- 

10  porte  un  canal  annulaire  (178)  pouvant  etre  alimen- 
te  en  eau  de  refroidissement. 

35.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  11  ä  34, 
caracterise  en  ce  que  la  bague  coupante  (18)  com- 

15  porte  des  alesages  de  graissage  (172)  repartis  sur 
la  peripherie  et  ouverts  vers  l'interieur,  qui  debou- 
chent  de  preference  dans  un  canal  annulaire  (170) 
ouvert  radialement  vers  l'interieur  et  peuvent  etre 
alimentes  en  huile  de  graissage,  lors  du  cycle  de 

20  pompage,  par  l'intermediaire  d'une  installation  de 
graissage  centralise. 

36.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  8  ä  35,  ca- 
racterise  en  ce  qu'il  comprend  un  puits  d'amenee 

25  (200)  debouchant  dans  le  conteneur  alimenteur  (6), 
et  un  organe  de  bourrage  (210),  de  preference  ä 
commande  hydraulique,  qui  peut  etre  introduit  dans 
le  puits  d'amenee  (200),  en  direction  du  conteneur 
alimenteur  (6). 

30 
37.  Dispositif  selon  la  revendication  36,  caracterise  en 

ce  que  l'organe  de  bourrage  (210)  peut  etre  deplace 
en  oblique  dans  le  puits  d'amenee  (200),  de  prefe- 
rence  jusqu'au  cöte  entree  du  conteneur  alimenteur 

35  (6). 

38.  Dispositif  selon  la  revendication  36  ou  37,  caracte- 
rise  en  ce  qu'il  comprend  un  organe  broyeur  de 
ponts  (212),  de  preference  ä  commande  hydrauli- 

40  que,  qui  peut  etre  introduit,  sensiblement  transver- 
salement  ä  la  trajectoire  de  l'organe  de  bourrage 
(210),  dans  le  puits  d'amenee  (200). 

39.  Dispositif  selon  la  revendication  38,  caracterise  en 
45  ce  que  l'organe  broyeur  de  ponts  (212)  peut  etre 

introduit  transversalement  ou  en  oblique  dans  le 
puits  d'amenee  (200),  au-dessus  de  l'organe  de 
bourrage  (210),  en  direction  du  conteneur  alimen- 
teur  (6). 

50 
40.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  36  ä  39, 

caracterise  en  ce  que  le  piston  d'alimentation  (4), 
l'organe  de  bourrage  (210),  l'organe  broyeur  de 
ponts  (212)  et  le  tiroir  (10)  peuvent  etre  commandes 

55  cycliquement  par  l'intermediaire  d'une  commande 
centrale. 
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