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Beschreibung

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

Zum Verbrennen von in Behaltern, insbesondere in
Fassern aus Blech oder Kunststoff angelieferten Son-
derabféllen in Sonderabfallverbrennungsanlagen wer-
den bisher lUberwiegend zwei Verfahren angewandt.
Beim ersten Verfahren werden die Fasser unzerkleinert
mit Greifern in einen Uberwiegend als Drehrohrofen
ausgebildeten Verbrennungsofen eingebracht und dort
bei hohen Temperaturen zusammen mit ihrem Inhalt
verbrannt. Dies fiihrt jedoch zu stoBweisen Schwankun-
gen der Verbrennungstemperatur, der Abgasmengen
und der Konzentration von Schadstoffen im Abgas, so
daB die Kapazitat der Anlage héher als bei einer konti-
nuierlichen Zufuhr von Sonderabfallen ausgelegt wer-
den muB. Beim zweiten Verfahren werden die gefillten
Behalter, die aufgrund ihrer Kontamination mit den darin
enthaltenen Sonderabféallen ebenfalls verbrannt werden
missen, in einem Shredder vorzerkleinert. In einem
Trommelsieb werden der Metallschrott und andere
Festkdrper von den zumeist in Form eines pastésen
oder breiférmigen Dickstoffs vorliegenden Sonderabfal-
len getrennt, bevor anschlieBend beide Fraktionen kon-
tinuierlich dem Verbrennungsofen zugefihrt werden.
Ein derartiges Verfahren erfordert jedoch sowohl Ein-
richtungen zum Zuflihren der Dickstoffe als auch zum
Zufliihren der Festkérper in den Verbrennungsofen.

Beim gemeinsamen Verbrennen von Sonderabfal-
len und Behaltern fallt zudem ein Uberwiegend in klein-
stlckiger oder kérniger Form vorliegender Abbrand aus
rostigen verschmolzenen Blech- oder Eisenteilen an,
welcher aufgrund seines Restheizwertes und zur Ver-
ringerung der Menge der Verbrennungsrickstande ei-
ner erneuten Verbrennung zugefiihrt 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 Férderkolben
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 PreBtrom-
mel durch ein schneidenartiges Schieberventil wahrend
des Ruckhubs des Kolbens zu verschlieBen.

Des weiteren ist es aus der CH-A-513 378 bei einer
Beschickungsvorrichtung einer Miillverbrennungsania-
ge bekannt, einen mit dem Verbrennungsraum verbun-
denen Trog vorzusehen, dessen ofenseitiges Ende eine
an ihrem Umfang mit einer Schneide versehene Zuflh-
rungséffnung aufweist und in dem ein EinstoBschieber
verschiebbar angeordnet ist, der ofenseitig mit einer
Schneide versehen ist, die mit der am Umfang der Zu-
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fuhrungséffnung angeordneten Schneide zusammen-
wirkd.

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art zu entwickeln, die eine im wesent-
lichen kontinuierliche Férderung von vorzerkleinertem
Metallschrott oder dergleichen Festkdrper enthaltenden
Dickstoffen erméglichen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch ein
Verfahren geldst, bei dem die den vorzerkleinerten Me-
tallschrott enthaltenden Dickstoffe von einem plun-
gerartigen Foérderkolben aus einem den Férderkolben
bodenseitig eng unterfassenden und wahrend eines je-
den Férderhubs eintrittsseitig begrenzten oder ver-
schlossenen Aufgabebehalter in einen Férderzylinder
gedruckt und dabei liber eine behalterseitige Eintritts-
6ffnung des Férderzylinders vom Aufgabebehdlter in
den Férderzylinder Uberstehende Schrotteile von dem
mit seinem vorderen Stirnende in den Férderzylinder
eintretenden Férderkolben abgeschert werden, wobei
die Vorschubkrait des Férderkolbens bei Uberschreiten
eines vorgegebenen Drucks in einem den Férderkolben
treibenden Medium erhéht wird. Dabei liegt der Erfin-
dung der Gedanke zugrunde, die den vorzerkleinerten
Behalterschrott enthaltenden Dickstoffe mit einer Kol-
benpumpe zu férdern, da sich Kolbenpumpen bei der
Férderung von Dickstoffen mit unterschiedlichem Fliis-
sigkeitsgehalt hervorragend bewahrt haben, und im Zu-
ge der Férderung nur denjenigen Behalterschrott zu
zerkleinern, der in unzerkleinerter Form die Férderung
behindern wiirde. Die Erhéhung der Vorschubkraft und
damit der Scherkraft erlaubt das Abscheren gréBerer
oder dickerer Festkérper, die aus dem Férderzylinder in
den Aufgabebehalter Gberstehen.

Falls sich zwischen Férderkolben und Eintrittsoff-
nung festsitzende Festkérper nicht abscheren lassen,
sieht eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin-
dung vor, dafB der Férderkolben bei Uberschreiten eines
vorgegebenen Drucks im Druckélkreislauf zuriickgezo-
gen und anschlieBend erneut vorgeschoben wird.
Durch die Sogwirkung beim Zurickziehen des Férder-
kolbens werden den Kolbenweg blokkierende Festkor-
per verlagert, so daB sie sich beim nachfolgenden
Druckhub des Férderkolbens vollstandig in der Férder-
leitung oder im Aufgabebehalter befinden oder die Ein-
trittséfinung des Foérderzylinders mit einem geringeren
Scherquerschnitt durchsetzen. Falls ein Abscheren der
Festkdrper auch mit dieser MaBnahme nicht unmittelbar
erfolgt, kann dieser Vorgang automatisch mehrmals
wiederholt werden, bevor ein Stillsetzen der Pumpe er-
folgt.

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht
dabei vor, daB die Uberstehenden Teile zwischen min-
destens einer die Eintrittsdfinung des Férderzylinders
zumindest teilweise umgebenden Randkante sowie
mindestens einer beim Eintritt des Férderkolbens in den
Férderzylinder mit geringem Abstand an der Randkante
vorbeigefihrten, am Stirende des Férderkolbens an-
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geordneten Schneidkante abgeschert werden. Eine
derartige Vorgehensweise ermdéglicht es,
ausschlieBlich die Festkdrper zu zerkleinern, die sich
beim Eintritt des Férderkolbens in den Férderzylinder
teilweise im Aufgabebehalter und teilweise im Férder-
zylinder befinden. Der fir die Zerkleinerung erforderli-
che Energieaufwand wird dadurch deutlich verringert.

GemapB einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung wird der translatorischen Bewegung des Férder-
kolbens bei dessen Vorschubbewegung eine Drehbe-
wegung um die Férderkolbenachse Uberlagert, um die
Schneidwirkung zwischen der stationaren Randkante
und der Schneidkante am Stirnende des Férderkolbens
zu verbessern. Die Drehbewegung des Férderkolbens
kann beispielsweise hydraulisch Gber einen Drehkolben
eines Antriebszylinders erfolgen.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin-
dung sieht vor, daB ein Zurlckférdern der im Férderzy-
linder befindlichen Dickstoffe wahrend eines Saughubs
des Férderkolbens durch SchlieBen eines im Forderzy-
linder angeordneten Schiebers verhindert wird, der syn-
chron mit der Bewegung des Férderkolbens immer
dann gedffnet wird, wenn der Férderkolben vollstandig
eingezogen ist, und geschlossen wird, wenn der Férder-
kolben vollstandig ausgefahren ist.

Im Hinblick auf die Vorrichtung wird die der Erfin-
dung zugrundeliegende Aufgabe dadurch gelést, dai3
der Férderkolben als Plungerzylinder ausgebildet ist,
und daf der Plungerzylinder hydraulisch gegenlber ei-
nem Kolben einer stationaren, in den Plungerzylinder
eingreifenden Kolbenstange verschiebbar ist, wobei
wahrend eines Druckhubs ein foérderseitig zwischen
dem Kolben und dem Plungerzylinder angeordneter
Druckraum gemeinsam mit einem stangenseitig zwi-
schen dem Kolben und dem Plungerzylinder angeord-
neten Druckraum mit Druckdl beaufschlagbar ist, und
bei Uberschreiten eines vorgegebenen Drucks in den
Druckraumen unter SchlieBen einer Verbindung zwi-
schen den Druckrdumen der stangenseitige Druckraum
drucklos schaltbar ist. Falls bei einer derartigen Anord-
nung der férderseitige Druckraum einen doppelt so gro-
Ben Querschnitt aufweist, wie der stangenseitige Druck-
raum, kann bei konstanter Antriebsleistung einer den
Plungerzylinder mit Druckdl beaufschlagenden An-
triebspumpe unter Halbierung der Vorschubgeschwin-
digkeit die Vorschubkraft und damit die Scherkraft am
Stirende des Férderkolbens verdoppelt werden.

GemapB einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung werden die Schneidmittel durch mindestens eine
die Eintrittséffnung des Férderzylinders mindestens teil-
weise umgebende Randkante und mindestens eine
beim Eintritt des Férderkolbens in den Férderzylinder
mit geringem Abstand an der Randkante vorbeigefihr-
te, am Stimende des Fdrderkolbens angeordnete
Schneidkante gebildet, wobei die Randkante und die
Schneidkante bevorzugt aus Hartmetall oder aus gehar-
tetem Stahl bestehen. Wahrend die Randkante zweck-
maBig an einem am behéalterseitigen Ende des Forder-
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zylinders angeordneten Schneidring aus gehartetem
Stahl oder aus Hartmetall ausgebildet ist, ist die
Schneidkante bevorzugt an einer am vorderen Stirnen-
de des Forderkolbens I6sbar befestigbaren Schneidkro-
ne zwischen einer dem Foérderzylinder zugewandten
Stirnflache und einer Umfangsflache des Férderkolbens
angeordnet. Die umlaufende Schneidkante kann in For-
derrichtung und/oder in radialer Richtung zickzack- oder
wellenférmig ausgebildet sein, so daB auf vom Aufga-
bebehalter in den Férderzylinder Uberstehende Fest-
kérper nicht stumpf schneidend sondern scherend ein-
gewirkt wird, wodurch ein leichteres Zerteilen der Fest-
kérper erméglicht wird. Als Alternative dazu oder zu-
satzlich kann auch die Randkante der Eintrittséffinung
zickzack- oder wellenférmig ausgebildet sein.

Die zickzackférmige Ausbildung der Schneidkante
wird geman einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung dadurch erreicht, daf sie durch kranzfér-
mig nebeneinander angeordnete, nach vorne Uber die
Schneidkrone Uberstehende Schneidkérper gebildet
wird, die zweckmaBig einstiickig mit der Schneidkrone
ausgebildet sind.

Um das Einflihren des im Bereich des Aufgabebe-
halters nicht gefihrten Férderkolbens in die Eintrittsoff-
nung des Férderzylinders zu erleichtern, weist die am
vorderen Stirnende des Férderkolbens angeordnete
Schneidkrone, deren AuBendurchmesser dem AuBen-
durchmesser des Férderkolbens entspricht, zweckma-
Big im Bereich der Schneidkante eine konische Fase
auf.

GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung weist der Férderkolben im Bereich seines
vorderen Stirnendes auf seiner Umfangsflache minde-
stens eine ringférmige Nut auf, durch welche die Ab-
dichtung des mehrere Zehntel Millimeter messenden
Ringspalts zwischen dem Férderkolben und den For-
derzylinder verbessert wird. Die Ringnut ersetzt Ubli-
cherweise an dieser Stelle angeordnete elastische
Dichtungen, welche durch die geférderten Metallteile
leicht beschéadigt und damit unbrauchbar wirden.

Da die Ringnut oder die Ringnuten jedoch wahrend
des Druckhubs das Eintreten kleinerer Metallteile in den
Ringspalt zwischen Férderkolben und Férderzylinder
nicht verhindern kénnen, sind zweckmaBig eine innere
Wandoberflache eines an den Aufgabebehalter an-
schlieBenden Teilstlicks des Férderzylinders und eine
derinneren Wandoberlache beiausgefahrenem Férder-
kolben gegeniiberliegende auBere Umfangsflache des
Férderkolbens gehartet. Ein beim Harten des Férderzy-
linderteilsticks und des Forderkolbens auftretender
Harteverzug kann dadurch kompensiert werden, dafi
das Teilstlick des Férderzylinders und der Férderkolben
beider Fertigung so konvex vorgedreht werden, daf3 der
Verzug beim Harten zu einem Einfallen auf exakte Zy-
linderfl&chen fuhrt.

Im Unterschied zu bekannten Kolbenpumpen, bei
denen der Aufgabebehélter in seinem unteren Teil stets
tiefer und breiter als der Férderkolbenquerschnitt aus-
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gebildet war, um einen Verschlei3 von am Stirnende des
Férderkolbens angeordneten elastischen Dichtungen
zu verhindern, weist der untere Teil des Aufgabebehal-
ters geman einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung einen im wesenlichen dem Querschnitt ei-
nes vorzugsweise halbkreisférmigen Férderkolbenseg-
ments entsprechenden Querschnitt auf. Durch diese
MaBnahme laBt sich vermeiden, daB in der unteren
Hélfte des Férderkolbenquerschnitts Metallteile aus der
Férderleitung in den Aufgabebehalter Uberstehen, so
daB im Bereich der unteren Halfte des Férderkolbens
und der unteren Halfte der Eintritts&ffnung auf Schneid-
mittel verzichtet werden kénnte. Alternativ dazu kénnen
auch symmetrisch ausgebildete Schneidmittel nach ein-
seitigem Verschleif3 um 180 Grad gedreht erneut einge-
baut werden. Um ein Reiben der Umfangsflache des
Férderkolbens im unteren Teil des Aufgabebehalters
trotz einer geringfiigigen Durchbiegung des im Bereich
der Aufgabebehélters nicht gefihrten Férderkolbens
und einer gegeniiber der Oberflache des Hydraulikzy-
linders rauheren Oberflache des Bodens des Aufgabe-
behalters zu verhindern, ist der Querschnitt des unteren
Teils des Aufgabebehalters bevorzugt um wenige Zehn-
tel Millimeter gréBer als der Férderkolbendurchmesser.
Der Boden des Aufgabebehélters kann als I6sbar befe-
stigbare Auskleidung aus SchleiBblech ausgebildet
sein.

GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist im Bereich des Aufgabebehélters ein
sogenannter Brickenbrecher angeordnet, der die Dick-
stoffe in den Aufgabebehalter preBt, und so gewahrlei-
stet, daB3 Materialbricken im Aufgabebehélter zerstért
werden und daf die Dickstoffe wahrend des Vorschubs
des Férderkolbens nicht nach oben durch einen Einfullt-
richter des Aufgabebehdlters entweichen kénnen, son-
dern durch die Eintrittséffnung in den Férderzylinder ge-
driickt werden.

Um zu verhindern, dafB die beim Druckhub des For-
derkolbens in den Férderzylinder gedriickten Dickstoffe
beim Saughub des Férderkolbens wieder zuriick in den
Aufgabebehélter geférdert werden, ist ein im Férderzy-
linder angeordneter, vor einem Druckhub des Férder-
kolbens den Férderzylinder freigebender und vor einem
Saughub des Férderkolbens den Férderzylinder schlie-
Bender Schieber vorgesehen, der synchron mit dem
Férderkolben getaktet und unmittelbar hinter der Stelle
angeordnet ist, an der sich bei vollstandig ausgefahre-
nem Férderkolben dessen vorderes Stirmende befindet.

Um zu gewahrleisten, daf3 die zusammen mit den
Dickstoffen geférderten Festkdrper nicht zu einem Ver-
klemmen des Schiebers flhren kénnen, weist der
Schieber erfindungsgeman ein in einer Flhrung ver-
schiebbares, in den Férderzylinder eingreifendes
Schieberblatt auf, bei welchem mindestens die der Flh-
rung gegenuberliegende Kante in Vorschubrichtung ei-
nen keilférmigen Querschnitt aufweist. Durch die Keil-
form der Kante wird gewahrleistet, daf3 Material, das bei
einem Zuriickziehen des Schiebers aus dem Férderzy-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

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

Die der Fihrung gegenlberliegende Kante des
Schieberblatts ist dabei zweckmaBig in ihrer Kontur
dem Innenquerschnitt des Férderzylinders angepaft
und liegt bei gechlossenem Schieber gegen einen der
Fihrung gegeniiberliegend in den Foérderzylinder ein-
gepaBten Anschlag mit halbkreisférmiger, dem Innen-
querschnitt des Férderzylinders entsprechender An-
schlagflache an.

Beim SchlieBen des Schiebers werden eventuell im
Schieberweg befindliche Festkdrper vom Schieberblatt
gegen die Anschlagflache des Anschlags gepreBt. Der
Schieber kann dann zwar nicht vollstédndig geschlossen
werden, jedoch verhindern die festgeklemmten Festkér-
per ebenfalls ein Zurlickstrébmen der Dickstoffe aus dem
Férderzylinder in den Aufgabebehélter.

Zur Verbesserung des Filllgrades im Aufgabebe-
halter wird geman einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung vorgeschlagen, daB3 ein in den Aufgabebehal-
ter mindender Zufuhrschacht und ein in Richtung Auf-
gabebehalter in den Zuflihrschacht einfihrbares, vor-
zugsweise hydraulisch betatigbares Stopforgan vorge-
sehen ist. Das Stopforgan ist dabei zweckmé&Big schrag
in den Zuflihrschacht vorzugsweise bis in den Aufgabe-
behalter hinein verschiebbar. Zur Vermeidung einer
Bruckenbildung im Zuflhrschacht ist vorteilhafterweise
ein im wesentlichen quer zum Verschiebeweg des
Stopforgans in den Zuflihrschacht einfliihrbares, vor-
zugsweise hydraulisch betatigbares Briickenbrechor-
gan vorgesehen, das zweckmaBig oberhalb des Stopf-
organs quer oder schrag in Richtung Aufgabebehalter
in den Zufuhrschacht einfihrbar ist. Zur Montageer-
leichterung weist der Zufihrschacht zwei schrag am
Schachtmantel angeordnete Flansche zur Befestigung
eines Stopferzylinders und eines Briickenbrecher-Zylin-
ders auf. Beim Betrieb der Férdervorrichtung ist darauf
zu achten, daB der vorzugsweise als Plungerzylinder
ausgebildete Forderkolben, das Stopforgan, das Briik-
kenbrecherorgan und der Schieber Uber eine Zentral-
steuerung in geeigneter Weise zyklisch angesteuert
werden.

Imfolgenden wird die Erfindung anhand eines inder
Zeichnung in schematischer Weise dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Vorrichtung geman
der Erfindung;

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

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

Fig. 4 eine vergréBerte Darstellung des Aus-
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schnitts X aus Fig. 3;
Fig. 5 eine Vorderansicht des vorderen Stirnendes
des Forderkolbens;

eine vergréBerte Darstellung des Aus-
schnitts Y aus Fig. 3 beim Eintritt des Fér-
derkolbens in den Férderzylinder;

eine vereinfachte schematische Darstell-
lung des hydraulischen Antriebs der Kolben-
pumpe;

Fig. 7

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

Schiebers;

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

Fig. 9

Fig. 10 die Férdervorrichtung in einer Darstellung
entsprechend Fig. 1 mit Zuflihrschacht,
Stopfzylinder und Briickenbrecher;

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

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

Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung soll
eingesetzt werden, um in einer Sonderabfall-Verbren-
nungsanlage in Fassern angelieferte fllissige, breiférmi-
ge und pastdse Sonderabfalle im wesentlichen kontinu-
ierlich einem Drehrohrofen zur Verbrennung zuzufih-
ren. AuBerdem 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-
geflhrt werden, um die nach der Verbrennung anfallen-
de Restabfallmenge zu reduzieren und den noch
vorhandenen Heizwert dieses Teils des Abbrands aus-
zunutzen. Wahrend die Fasser mit den Sonderabféllen
in einem nicht dargestellien Shredder vorzerkleinert
werden, werden die durch Magnetscheidung vom Ab-
brand getrennten verschmolzenen Blechteile mit einem
flissigen oder pastdsen Tragermaterial, vorzugsweise
ebenfalls flissigen oder pastdésen Sonderabféllen ver-
setzt, bevor das dabei jeweils entstehende Festkdrper-
Dickstoff-Gemisch mit der erfindungsgeméagien Vorrich-
tung in den Drehrohrofen eingespeist wird.

Die dargestellte Vorrichtung besteht im wesentli-
chen aus einer hydraulisch angetriebenen Einkolben-
pumpe 2, von deren Foérderkolben 4 das Festkdrper-
Dickstoff-Gemisch aus einem Aufgabebehdlter 6 liber
einen Férderzylinder 8 in eine zum Drehrohrofen (nicht
dargestellt) fhrende Foérderleitung gedrickt wird. Ein
hinter dem Férderzylinder 8 angeordneter, in Uberein-
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stimmung mit der Bewegung des Férderkolbens getak-
teter Schieber 10 schlieBt jeweils vor dem Zurlickziehen
des Férderkolbens 4 die Férderleitung und verhindert
so, daB das Gemisch beim Zurickziehen des Forder-
kolbens 4 wieder zurlck in den Aufgabebehalter 6 ge-
férdert wird.

Um zu verhindern, daf3 aus dem Férderzylinder 8
in den Aufgabebehalter 6 Uberstehende Blechteile oder
sonstige metallische Festkdrper zu einem Verklemmen
des Férderkolbens 4 im Férderzylinder 8 fiihren, weist
der Férderkolben 4 am Stirnende 12 eine Schneidkrone
14 aus gehartetem Stahl auf, die beim Eintritt in den Fér-
derzylinder 8 zum Abscheren der liberstehenden Blech-
teile oder sonstigen Festkdrper mit einem ebenfalls aus
gehartetem Stahl bestehenden Schneidring 18 zusam-
menwirkt. Der Schneidring begrenzt eine Eintrittsoff-
nung 16, durch welche das Festkdrper -Dickstoff-Ge-
misch aus dem Aufgabebehalter 6 in den Férderzylinder
8 gedrickt wird.

Der Schneidring 18 weist mehrere, liber den Um-
fang verteilt angeordnete, in eine radial nach innen of-
fene Ringnut 170 mindende Schmierbohrungen 172
auf. Die Schmierbohrungen werden Uber eine zentrale
Schmieranlage im Pumpenzyklus im Augenblick des
Eintauchens des Férderkolbens 4 in den Schneidring 18
mit Schmierdl beaufschlagt. Mit diesen Vorkehrungen
ergibt sich eine erhebliche VerschleiBminderung fiir den
Férderzylinder 8 und die nachgeschaltete Forderleitung
(Fig. 6).

Wie aus Fig. 3 zu ersehen ist, weist der Forderzy-
linder 8 einen Ringkanal 178 auf, der Uber die Anschls-
se 180 in Richtung der Pfeile 182 mit Kiuhlwasser be-
aufschlagbar ist. Die Wasserkilhlung wird erforderlich,
wenn das zu pumpende Medium mit Dampf durchsetzt
ist.

Zum Abscheren der Blechteile weist der Schneid-
ring 18 an seiner dem Aufgabebehalter 6 zugewandten
Stirnflache 20 eine die Eintrittséffnung 16 umgebende
Randkante 22 auf, an welcher beim Eintritt des Forder-
kolbens 4 in den Férderzylinder 8 eine Schneidkante 24
der Schneidkrone 14 mit geringem Abstand vorbeige-
fuhrt wird. Wahrend die Randkante 22 des Schneidrings
18 kreisférmig ist, 1auft die Schneidkante 24 zickzack-
férmig auf einer eine zylindrische Umfangsflache 26 der
Schneidkrone 14 nach vorne begrenzenden konischen
Fasenflache 28 um, wobei die Fasenflache 28 das Ein-
fihren des im Bereich des Aufgabebehalters 6 nicht ge-
fuhrten Férderkolbens 4 in die Eintrittséffnung 16 er-
leichtern soll. Die zickzackférmige Schneidkante 24 be-
grenzt dabei Uber eine mittige kreisférmige Stirnflache
30 der Schneidkrone 14 nach vorne lUberstehende, ein-
stlickig mit der Schneidkrone 14 ausgebildete Schneid-
kérper 32, die die Stirnflache 30 kranzférmig umgeben.
Die Schneidkdrper 32 weisen in tangentialer Richtung
einen dreieckigen Querschnitt auf und werden jeweils
nach vorne durch dachférmig aufeinanderzu und zur
Kolbenachse 34 hin geneigte Fihrungsflachen 36, 38,
40 begrenzt, die bewirken, daf3 beim Eintritt des Férder-
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kolbens 4 in die Eintrittséffnung 16 aus dem Férderzy-
linder 8 in den Aufgabebehalter 6 Uberstehende Blech-
teile in tangentialer und in radialer Richtung gegeniiber
den Fihrungsflachen 36, 38, 40 verschoben werden,
wodurch ihr Abscheren erleichtert wird.

Die Schneidkrone 14 ist mit axialen Befestigungs-
schrauben 59 |ésbar auf einer vorderen, dem Férderzy-
linder 8 zugewandten Stirnseite 41 des Férderkolbens
4 befestigt. Die Gewindebohrungen fiir die Befesti-
gungschrauben 59 sind in regelmaBigen Winkelabstan-
den angeordnet, so daB die Schneidkrone 14 bei einem
einseitigen Verschlei3 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 Férderkolben 4 auf seiner Umfangsflache 37
zwei oder mehr hintereinander angeordnete Ringnuten
39 auf. Die Ringnuten 39 besitzen einen rechteckigen
Querschnitt, wobei das Verhaltnis zwischen ihrer Tiefe
und ihrer Breite ungefahr 1 : 2 betragt. Der Abstand zwi-
schen den beiden Ringnuten 39 entspricht im wesentli-
chen ihrer Breite. Die Ringnuten 39 wirken als Entla-
stungsrillen und bewirken, daf3 der Druckabfall im Spalt
41 zwischen der Umfangsflache 37 des Férderkolbens
4 und der Innenflache des Férderzylinders 8 gegenuber
einem Foérderkolben ohne Ringnuten vergréBert und so-
mit das ZurlckflieBen von Dickstoff durch den Spalt 41
wéahrend der Vorschubbewegung des Férderkolbens 4
erschwert wird. Die Ringnuten 39 ersetzen dabei die bei
Kolbenpumpen iblicherweise an dieser Stelle angeord-
neten elastischen Dichtungen, die bei der erfindungs-
gemafBen Kolbenpumpe keine Verwendung finden, da
sie durch die scharfen Blechteile schnell beschadigt
oder zerstort wiirden.

Die Umfangsflache 37 des Férderkolbens 4 ist ge-
hartet, um zu verhindern, daf3 kleine, in den Spalt 41
eintretende Metallteilchen die zu einer Beschadigung
der Umfangsflache 37 flhren.

Der Aufgabebehalter 6 weist in Férderrichtung des
Férderkolbens 4 zwei einander gegenuberliegende par-
allele Wéande 40, 42 auf, die jeweils mit einer kreisfor-
migen Durchtrittséffnung 44, 46 fir den Férderkolben 4
versehen sind. In die Durchtrittséffnung 44 in der den
Aufgabebehélter 6 zum Férderzylinder 8 hin begrenzen-
den Wand 40 ist der ringférmige Schneidring 18 gegen
einen Ringflansch 48 am behalterseitigen Ende eines
ersten Teilsticks 50 des Férderzylinders 8 anliegend
derart eingesetzt, daf3 er bei einseitigem Verschlei3 um
ein entsprechendes Maf3 gedreht werden kann. An die
Durchtrittséffnung 46 in der gegeniiberliegenden Wand
42 des Aufgabebehdlters 6 schlie3t sich ein Flihrungs-
zylinder 52 der Einkolbenpumpe 2 an, in welchem der
Férderkolben 4 geflhrt wird. Zu den Seiten und nach
unten hin wird der Aufgabebehélter 6 durch eine innen
mit SchleiBblechen 54 ausgekleidete Wanne 56 be-
grenzt, deren unterer Teil einen halbkreisférmigen
Querschnitt aufweist. Der Durchmesser des halbkreis-
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férmigen Teils des Wannenquerschnitts ist dabeinurum
wenige Zehntel mm gréBer als der Durchmesser des
Férderkolbens 4, so daB gewahrleistet ist, daB einer-
seits der Forderkolben 4 nicht an der Wanne 56 reibt,
andererseits aber wahrend des Vorschubs des Forder-
kolbens 4 auch keine Blechteile oder andere Festkdrper
in den Spalt zwischen Férderkolben 4 und Wanne 56
gelangen. Durch diese Maf3nahme kénnen beim Eintritt
der Schneidkrone 14 in die Férderleitung 8 nur im obe-
ren Teil der Wanne 56 Blechteile vom Aufgabebehalter
6 in die Forderleitung 8 liberstehen, so daf3 zum einen
die zum Abscheren der Blechteile erforderliche Vor-
schubkraft des Forderkolbens 4 reduziert wird, und zum
anderen in der unteren Halfte des Schneidrings 18 und
der Schneidkrone 14 kein Verschlei3 der Randkante 22
bzw. der Schneidkante 24 auftritt. Nach einem Ver-
schlei3 der Randkante 22 bzw. der Schneidkante 24 im
jeweils oberen Teil des Schneidrings 18 bzw. der
Schneidkrone 14 kénnen diese somit um 180 Grad um
die Kolbenachse 34 gedreht und damit ihre Lebensdau-
er verdoppelt werden.

An seinem oberen Rand 58 ist der Aufgabebehalter
6 mit einem horizontalen Schraubflansch 60 versehen,
auf den ein Einfulltrichter oder Zuflhrschacht 200 auf-
gesetzt werden kann. Der Zuflhrschacht ist mit zwei
schrdg ausgerichteten Mantelflanschen 202,204 verse-
hen, die mit einem hydraulischen Stopferzylinder 206
und einem hydraulischen Brickenbrecherzylinder 208
bestiicki sind. Der Stopferzylinder 206 weist eine als
Stopforgan ausgebildete Kolbenstange 210 auf, die
schrdg in Richtung Aufgabebehdlter 6 in den Zufihr-
schacht 200 hinein verschiebbar ist. Der Briickenbre-
cherzylinder 208 weist eine quer zur Verschieberichtung
des Stopforgans 210 verschiebbare, als Brickenbre-
cher ausgebildete Kolbenstange 212 auf, die den Zu-
fuhrschacht 200 beim Verschieben quer durchsetzt. An
seinem oberen Ende ist der Zuflhrschacht 200 mit ei-
nem horizontalen Schraubflansch 214 versehen, an den
ein nicht dargestellter Zufihrkanal anflanschbar ist. So-
lange der als Plungerzylinder ausgebildete Férderkol-
ben 4 in seine hintere Endlage verschoben ist, kann das
Festkdrper-Dickstoffgemisch Uber den Zufiihrschacht
200 in den Aufgabebehalter 6 gelangen. Sobald der Fér-
derkolben 4 in Férderrichtung verschoben wird, wird
auch das Stopforgan 210 unter Mitnahme des vor ihm
befindlichen Gemischs in Richtung Aufgabebehélter 6
verschoben, so daf3 sich eine Verdichtung und damit ein
guter Fullgrad ergibt. Sobald der Férderkolben 4 in den
Férderzylinder 8 eintaucht, wird das Stopforgan 210 zu-
rick in seine Endlage verschoben, so daf3 neues Mate-
rial von oben nachgeférdert werden kann. Wenn im An-
schluf3 daran der Férderkolben 4 unter Freigabe der Ma-
terialdfinung im Aufgabebehalter wieder zurlckver-
schoben wird, wird der Brlickenbrecher 212 betatigt, um
eventuell im Zufihrschacht 200 auftretende Material-
briicken durchzutrennen. Die Steuerung des Férderkol-
bens 4, des Schiebers 10, des Stopfzylinders 206 und
des Briickenbrecherzylinders 208 erfolgt Uber eine Zen-
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tralsteuerung nach einem festgelegten Zyklus (Fig. 10
bis 12).

Das an den Aufgabebehalter 6 anschlieBende, sich
bis zum Schieber 10 erstreckende erste Teilstlick 50 des
Férderzylinders 8 weist eine aus gehartetem Stahl be-
stehende zylindrische Rohrwand 43 auf, um eine Be-
schadigung der inneren Wandoberflache durch in den
Spalt 41 zwischen dieser und dem Férderkolben 4 ein-
dringende Metallteilchen zu verhindern. Ein beim Har-
ten der zylindrischen Rohrwand 43 auftretender Harte-
verzug kann dadurch kompensiert werden, daf3 die
Rohrwand 43 vor dem Harten konvex vorgedreht wird,
so daB der Harteverzug zu einem Entstehen einer exakt
zylindrischen inneren Wandoberflache fihrt.

Der an die Wand 42 des Aufgabebehalters an-
schlieBende Fiihrungszylinder 52 weist auf seiner inne-
ren Umfangsflache 49 im Bereich der Durchtrittséffnung
in der Wand 42 einen Abstreifer 51 sowie unmittelbar
hinter dem Abstreifer 51 eine Mehrzahl von in Férder-
richtung hintereinander angeordneten Dichtungsringen
53 und Flhrungsbandern 55 auf. Wahrend der Abstrei-
fer 51 und die Dichtungsringe 53 den Eintritt von Dick-
stoffen zwischen den Férderkolben 4 und den Fih-
rungszylinder 52 verhindern, dienen die Fihrungsban-
der 55 zur Fihrung des Férderkolbens 4 im Fihrungs-
zylinder 52. Der Spaltraum zwischen dem Flhrungszy-
linder 52 und dem Fd&rderkolben 4 wird Uber die
Schmierbohrungen 174 in Richtung der Pfeile 176 Uber
eine zentrale Schmieranlage mit Schmierdl beauf-
schlagt.

Der Férderkolben 4 ist, wie in Fig. 7 vereinfacht dar-
gestellt, als Plungerzylinder 57 ausgebildet, der gegen-
Uber einem Kolben 58 einer stationar im Fiihrungszylin-
der 52 angeordneten Kolbenstange 60 verschiebbar ist.
Die Kolbenstange 61 weist zwei Druckdlkanale 66, 68
auf, die jeweils alternativ mit einer zu einer Antriebs-
pumpe 80 fuhrenden Druckélzufuhrleitung 62, 64 oder
mit einer zu einem Rickstromtank 76' fihrenden Riick-
strémleitung 78, 79 verbindbar sind, und von denen der
eine in einen férderseitig 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 mindet. Die wirksame Kolbenflache im
férderseitigen Druckraum 70 ist doppelt so groB3, wie die
wirksame Kolbenflache im stangenseitigen Druckraum
72, da der Querschnitt der Kolbenstange 61 halb so
grofB ist wie der Querschnitt des férderseitigen Druck-
raums 70. Die beiden Druckraume 70, 72 sind durch ei-
ne verschlieBbare Verbindungsleitung (nicht darge-
stellt) miteinander verbunden, die bei einer gemeinsa-
men Beaufschlagung der beiden Druckraume 70, 72 mit
Druckdl (Differentialsteuerung) gedfinet ist, so daf3 ein
Druckausgleich hergestellt und Druckél vom stangen-
seitigen Druckraum 72 zum férderseitigen Druckraum
70 geférdert werden kann.

Der Druck im Druckélkanal 68 wird von zwei Druck-
aufnehmern 76, 77 Uberwacht, die jeweils bei Uber-
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schreiten eines vorbestimmien Drucks wahrend der
Vorschubbewegung des Plungerzylinders 57 eine Steu-
ereinheit 82 mit einem Steuersignal beaufschlagen.

Im Normalbetrieb der Vorrichtung werden beide
Druckraume 70, 72 bei geéfineter Ausgleichsleitung in
Differentialsteuerung angesteuert und Uber die Druckél-
zufuhrleitungen 62, 64 und die mit diesen verbundenen
Druckélkanéle 66, 68 mit Druck beaufschlagt. Da als
Wirkflache dabei nur die Stangenflache zur Verfugung
steht, wird der Plungerzylinder 57 zwar mit einer ver-
haltnismaBig geringen Vorschubkraft, jedoch mit einer
verhalinismaBig groBen Vorschubgeschwindigkeit vor-
geschoben. Falls jedoch ein Blechstreifen mit gréBerer
Materialstéarke beim Eintritt des Forderkolbens 4 in die
Férderleitung 8 aus dieser in den Aufgabebehalter 6
Ubersteht, welcher nicht ohne weiteres zwischen der
Randkante 22 und der Schneidkante 24 abgeschert
werden kann, so baut sich in den Druckraumen 70, 72
und in den Druckélkanalen 66, 68 ein Druck auf, der bei
Uberschreiten des vorgegebenen Wertes am ersten
Druckaufnehmer 76 dazu fuhrt, daB3 die Steuereinheit
82 die Verbindung des Druckdlkanals 66 zur Druckdlzu-
fuhrleitung 62 schlieBt und den Druckraum 72 mit der
Ruckstrémleitung 78 verbindet, so daB nur der férder-
seitige Druckraum 70 mit Druckdl beaufschlagt wird,
wéahrend der stangenseitige Druckraum 72 drucklos ge-
schaltet wird. Dadurch wird bei gleicher Férderleistung
der Antriebspumpe 80 die Vorschubkraft und damit die
Scherkraft zwischen der Schneidkante 24 und der
Randkante 22 unter gleichzeitiger Halbierung der Vor-
schubgeschwindigkeit verdoppelt.

Fihrt auch die Verdopplung der Vorschubkraft nicht
zu einem Abscheren des zwischen der Schneidkante 24
und der Randkante 22 eingeklemmten Blechstreifens,
so erhoht sich der Druck im Druckolkreislauf weiter, bis
er den vorgegebenen Wert am zweiten Druckaufneh-
mer 77 Ubersteigt und der Steuereinheit 82 von diesem
ein Signal zugefihrt wird. Die Steuereinheit 82 verbin-
det daraufhin den Druckélkanal 68 mit der Rlckstrom-
leitung 79 und den Druckdlkanal 66 mit der Druckdlzu-
fuhrleitung 62, so daf3 nunmehr nur der stangenseitige
Druckraum 72 mit Druck beaufschlagt und der Plunger-
zylinder 57 zuriickgezogen wird. Beim Zuriickziehen
des Férderkolbens 4 bewirkt der Sog im Aufgabebehal-
ter 6, daB3 die Dickstoffe zusammenfallen, wobei auch
zumeist der die Vorschubbewegung des Férderkolbens
4 blockiernde Metallstreifen verlagert wird. Der Plunger-
zylinder 57 wird nach Erreichen seiner Endstellung er-
neut vorgeschoben, wobei das Zurlckziehen und das
Vorschieben mehrmals wiederholt werden kann, bevor
die Kolbenpumpe zur manuellen Beseitigung des
Blechstreifens stillgesetzt wird.

Der in der Férderleitung 8 angeordnete Schieber 10
besteht im wesentlichen aus einem in einem Schieber-
flansch 92 in vertikaler Richtung verschiebbar gefuhrten
Schieberblatt 94, welches bei gedifnetem Schieber 10
die Férderleitung 8 vollstandig freigibt und sie bei ge-
schlossenem Schieber 10 vollstdndig verschlieBt. Das
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spatenférmige Schieberblatt 94 ist mittels zweier Hy-
draulikzylinder 96, 98 verschiebbar, die jeweils mit ihrer
Kolbenstange 100 am Schieberblatt 94 und mit ihrem
Zylinder 102 an dem in die Férderleitung 8 eingebauten
Schieberflansch 92 angreifen.

Der in die Foérderleitung 8 eingreifende Teil des
Schieberblatts 94 wird nach unten durch einen an den
Innenquerschnitt der Férderleitung 8 angepaBten halb-
kreisférmigen Rand 104 begrenzt, der bei geschlosse-
nem Schieber 10 mit einer halbzylindrischen Anschlag-
flache 106 an einer ebenfalls halbzylindrischen An-
schlagflache 108 einer zwischen zwei parallele
Flanschplatten 110, 112 des Schieberflanschs 92 ein-
gesetzten Anschlagplatte 114 anliegt. Uber der Férder-
leitung 8 ist das Schieberblatt 94 in einem zwischen den
Flanschplatten 110, 112 angeordneten Flhrungs-
schacht 116 mit einem im Querschnitt rechteckigen
Fihrungsschlitz 118 gefiihrt, dessen einander gegen-
Uberliegende Breitseitenflachen 122 den Breitseitenfla-
chen 124 des Schieberblatts 94 jeweils unter Freilas-
sung eines schmalen Spalts 120 gegeniberliegen.

Der Rand 104 des Schieberblatts 94 weist in For-
derrichtung einen zur Anschlagflache 106 hin keilférmig
zulaufenden Querschnitt auf, der gewéhrleistet, dai3
Metallteilchen, die beim Herausziehen des Schieber-
blatts 94 aus der Férderleitung 8 in den schmalen Spalt
120 zwischen dem Schieberblatt 94 und dem Fiihrungs-
schacht 116 gelangen, beim nachfolgenden Einschie-
ben des Schieberblatts 94 in die Férderleitung 8 von die-
sem zur Férderleitung 8 hin wieder aus dem Spalt 120
geschoben werden und sich nicht zwischen dem Schie-
berblatt 94 und dem Flhrungsschacht 116 festsetzen.

Der Fuhrungsschacht 116 ist zweiteilig ausgebildet,
wobei sich der untere Teil 126 gegen einen die Flansch-
platten 110, 112 zum Inneren der Férderleitung 8 hin be-
grenzenden Ring 128 abstltzt 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 126 aufliegen-
den Dichtsatz 134 gezogen wird. Der Dichtsatz 134 aus
um das Schieberblatt 94 umlaufenden elastischen Dich-
tungen 136, 138 wird dabei zusammengepref3t, wobei
sich die Dichtungen 136,138 gegen das Schieberblatt
94 anlegen.

Die beiden Teilsticke der Férderleitung 8 vor und
hinter dem Schieber 10 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 Flhrungsschlitz 118 des
Fihrungsschachts 116 eingreifende Teil durch Halte-
schrauben 144 mit dem oberen Teil verbunden ist, der
quer zur Férderrichtung Uber die Flanschplatten 110,
112 Ubersteht und nach unten weisende zylindrische
Aufnahmen 146 aufweist, in denen zylindrische, jeweils
stirnseitig Giber die Kolbenstangen 100 der Hydraulikzy-
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linder 96, 98 Uberstehende Zapfen 148 mit Haltebolzen
150 befestigt sind.

Zylinderseitig sind die Hydraulikzylinder 96, 98 auf
Schwenkbolzen 152 schwenkbar gelagert, die in seitlich
Uber die Flanschplatten 110, 112 Gberstehenden Halte-
rungen 154 eingesetzt sind.

Auf die Flanschplatten 110, 112 ist ein geschlosse-
nes Blechgehause 156 aufgesetzt, in welchem sich das
Schieberblatt 94 gegen &uBere Einflisse geschiitzt
beim Herausziehen nach oben bewegt. In die Wand 158
des Blechgehauses 156 sind zwei Naherungsschalter
160, 162 eingesetzt, die jeweils in der oberen und un-
teren Endstellung des Schieberblatts 94 bei Annahe-
rung eines in Férderrichtung Uber das Schieberblatt 94
Uberstehenden Flansches 164 ansprechen.

Das von den Endschaltern der Steuereinheit 82 zu-
geflhrte Signal dient dazu, jeweils bei Erreichen der
oberen bzw. unteren Endstellung des Schieberblatts 94
die Druckélzufuhr zu den Hydraulikzylindern 96, 98 zu
schlieBen und anschlieBend die Vorschubbewegung
bzw. das Zurilickziehen des Férderkolbens 4 einzulei-
ten, der mit dem Schieber 10 synchron getakiet ist.

Der Schieber 10 ist in Férderrichtung unmittelbar
hinter der Stelle in der Férderleitung 8 angeordnet, an
der sich bei vollstandig ausgefahrenem Férderkolben 4
dessen vorderes Stirnende 12 befindet. Dadurch wird
erreicht, daB sich beim Zurilickziehen des Forderkol-
bens 4 behalterseitig des Schiebers 10 kein Dickstoff
mehr in dem Férderzylinder 8 befindet, der zurilick zum
Aufgabebehalter 6 gesaugt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Férdern von zerkleinerten Metall-
schrott oder dergleichen Festkdrper enthaltenden
Dickstoffen, bei welchem die Dickstoffe von einem
plungerartigen Férderkolben (4) aus einem den
Férderkolben (4) mit seinem Boden eng unterfas-
senden und wahrend eines jeden Fdrderhubs ein-
trittsseitig begrenzten oder verschlossenen Aufga-
bebehalter (6) in einen Férderzylinder (8) gedrickt
werden, wobei liber eine behalterseitige Eintrittsoff-
nung (16) des Férderzylinders (8) Uberstehende
Festkdrper von dem mindestens mit seinem vorde-
ren Stirnende in den Férderzylinder (8) eintreten-
den Férderkolben (4) abgeschert werden, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die Vorschubkraft des Fér-
derkolbens (4) bei Uberschreiten eines vorgegebe-
nen Drucks in einem den Férderkolben (4) treiben-
den Medium erhéht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in einem ersten Verfahrensschritt die
Festkdrper mit einem Dickstoff oder mit einem flls-
sigen Medium vermischt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, daB der Férderkolben (4) bei Uber-
schreiten eines vorgegebenen Drucks in einem den
Férderkolben (4) treibenden Medium zurlickgezo-
gen und anschlieBend erneut vorgeschoben wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB3 die Festkdrper zwi-
schen mindestens einer die Eintrittséffnung (16)
umgebenden Randkante und mindestens einer
beim Eintritt des Férderkolbens (4) in den Férder-
zylinder (8) mit geringem Abstand an der Randkan-
te vorbeigefuhrten, am Stirnende des Férderkol-
bens (4) angeordneten Schneidkante (24) abge-
schert werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daf3 der translatorischen
Bewegung des Férderkolbens (4) eine Drehbewe-
gung Uberlagert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daf3 ein im Férderzylinder
(8) angeordneter Schieber (10) vor einem Saughub
des Férderkolbens (4) geschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 beim SchlieBen des Schiebers (10)
im Verschiebeweg eines in den Férderzylinder (8)
eingreifenden Schieberblatts (94) befindliche Fest-
kérper zwischen dem Schieberblatt und einer Wand
des Férderzylinders festgeklemmt werden.

Vorrichtung zum Férdern von Dickstoffen, insbe-
sondere zum Foérdern von zerkleinertem Metall-
schrott oder dergleichen Festkdrper enthaltenden
Dickstoffen, mit einer Kolbenpumpe (2), die einen
plungerartigen Férderkolben (4) aufweist, von dem
die Dickstoffe aus einem Aufgabebehalter (6) in ei-
nen Férderzylinder (8) gedriickt werden, wobei der
Férderkolben (4) an seinem vorderen, in den Fér-
derzylinder (8) eintretenden Stirnende (12)
Schneidmittel (14, 24) aufweist, die mit Schneidmit-
teln (18, 22) im Bereich einer behalterseitigen Ein-
trittséffnung (16) des Férderzylinders (8) zusam-
menwirken und wobei ein unterer Teil des Aufgabe-
behéalters (6) einen im wesentlichen dem Quer-
schnitt eines Férderkolbensegments entsprechen-
den Querschnitt aufweist, dadurch gekennzeich-
net, daB3 der Férderkolben (4) als Plungerzylinder
(57) ausgebildet ist, und daB der Plungerzylinder
(57) hydraulisch gegeniber einem Kolben (59) ei-
ner stationaren, in den Plungerzylinder (57) eingrei-
fenden Kolbenstange (61) verschiebbar ist, wobei
wéahrend eines Druckhubs ein férderseitig 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)
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mit Druckdl beaufschlagbar ist, und bei Uberschrei-
ten eines vorgegebenen Drucks in den Druckrau-
men (70, 72) unter SchlieBen einer Verbindung zwi-
schen den Druckrdumen (70, 72) der stangenseiti-
ge Druckraum (72) drucklos schaltbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Schneidmittel (18, 22) durch min-
destens eine die Eintritiséffnung (16) des Férderzy-
linders (8) mindestens teilweise umgebende Rand-
kante (22) und mindestens eine beim Eintritt des
Férderkolbens (4) in den Férderzylinder (8) mit ge-
ringem Abstand an der Randkante (22) vorbeige-
fihrte, am Stirnende (12) des Férderkolbens (4) an-
geordnete Schneidkante (24) gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Randkante (22) und die Schneid-
kante (24) aus Hartmetall oder aus gehartetem
Stahl bestehen.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die Randkante (22) an einem
am behalterseitigen Ende des Férderzylinders (8)
angeordneten Schneidring (18) aus gehartetem
Stahl oder Hartmetall ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, die Schneidkante (24) an
einer am vorderen Stirnende (12) des Férderkol-
bens (4) lésbar befestigbaren Schneidkrone (14)
angeordnet ist.

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Schneidkante (24)
zwischen mindestens einer dem Férderzylinder (8)
zugewandten Stirnflache (30) und mindestens ei-
ner Umfangsflache (26) des Férderkolbens (4) an-
geordnet ist.

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Schneidkante (24)
zickzack- oder wellenférmig ausgebildet ist.

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Schneidkante (24)
eine konische Fase (28) am vorderen Ende der
Schneidkrone (14) nach vorne begrenzt.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl die Schneidkante (24) von nach vor-
ne Uber einen Schneidkronenkérper (15) Uberste-
henden Schneidkdrpern (32) gebildet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Schneidkdrper (32) einstiickig
mit dem Schneidkronenkérper (15) ausgebildet
sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schneidkdrper (32)
kranzférmig nebeneinander angeordnet sind und in
tangentialer Richtung einen dreieckigen Quer-
schnitt aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dafB die Schneidkdrper
(82) durch gegeneinander geneigte Flhrungsfla-
chen (36, 38, 40) begrenzt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 15 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, da3 der AuBendurch-
messer der Schneidkrone (14) dem AuB3endurch-
messer des Férderkolbens (4) entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, daf3 ein an den Aufgabe-
behalter (6) anschlieBendes Teilstlick (50) des For-
derzylinders (8) aus gehartetem Stahl besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich das Teilstiick (50) mindestens
bis zu der Stelle erstreckt, an welcher sich bei voll-
standig ausgefahrenem Férderkolben (4) dessen
vorderes Stirnende (12) befindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Férderkolben
(4) eine gehartete Umfangsflache (37) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daB3 der untere Teil des
Aufgabebehéalters (6) einen halbkreisférmigen
Querschnitt mit einem gegentiber dem Férderkol-
bendurchmesser geringflgig gréBeren Durchmes-
ser aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Aufgabebehél-
ter (6) mindestens in seinem unteren Teil mit einer
I6sbar befestigten Auskleidung (54) versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Férderkolben
(4) im Bereich seines vorderen Stirnendes (12) auf
seiner Umfangsflache mindestens eine ringférmige
Entlastungsnut aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Férderkolben
(4) wahrend einer Vorschubbewegung um seine
Kolbenachse (34) drehbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 27, ge-
kennzeichnet durch eine im Bereich des Aufgabe-
behélters (6) angeordnete Vorrichtung zum Ein-
pressen der Dickstoffe in den Aufgabebehalter (6)
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und/oder zum Festhalten der Dickstoffe im Aufga-
bebehalter (6) wahrend eines Druckhubs des For-
derkolbens (4).

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 8 bis 28, ge-
kennzeichnet durch einen im Férderzylinder (8)
angeordneten, vor einem Druckhub des Férderkol-
bens (4) den Férderzylinder (8) freigebenden und
vor einem Saughub des Férderkolbens (4) den Fér-
derzylinder (8) schlieBenden Schieber (10).

Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 der Schieber (10) ein in einer Fih-
rung (116, 118) verschiebbares, in die Férderleitung
(8) eingreifendes Schieberblatt (94) aufweist, bei
welchem mindestens die der Fihrung (116, 118)
gegeniberliegende Kante (104) in Férderrichtung
einen keilférmigen Querschnitt aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die der Fuhrung (116, 118) gegen-
Uberliegende Kante (104) in ihrer Form dem Innen-
querschnitt des Férderzylinders (8) angepaBt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 30 oder 31, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die Flhrung (116, 118) min-
destens eine gegen das Schieberblatt (94) anlie-
gende Dichtung (136, 138) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 29 bis 32,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Schieber (10)
in Férderrichtung in geringem Abstand hinter der
Stelle angeordnet ist, an der sich bei vollstandig
ausgefahrenem Férderkolben (4) dessen vorderes
Stirnende (12) befindet.

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 8 bis 33, da-
durch gekennzeichnet, daf3 der Forderzylinder (8)
einen mit Kilhlwasser beaufschlagbaren Ringkanal
(178) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 34,
dadurch gekennzeichnet, daB3 der Schneidring
(18) Uber den Umfang verteilt angeordnete, nach
innen offene, vorzugsweise in einen radial nach in-
nen offenen Ringkanal (170) mindende, im Pump-
zyklus Uber eine zentrale Schmieranlage mit
Schmierdl beaufschlagbare Schmierbohrungen
(172) aufweist.

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 8 bis 35, ge-
kennzeichnet durch einen in den Aufgabebehalter
(6) mindenden Zufiihrschacht (200) und ein in
Richtung Aufgabebehélter (6) in den Zufuhrschacht
(200) einfuhrbares, vorzugsweise hydraulisch beta-
tigbares Stopforgan (210).

Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB das Stopforgan (210) schrag in den
Zufihrschacht (200) vorzugsweise bis zur Eintritts-
seite des Aufgabebehélters (6) hinein verschiebbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 36 oder 37, gekenn-
zeichnet durch ein im wesentlichen quer zum Ver-
schiebeweg des Stopforgans (210) in den Zufuhr-
schacht (200) einfihrbares, vorzugsweise hydrau-
lisch betéatigbares Brickenbrecherorgan (212).

Vorrichtung nach Anspruch 38, dadurch gekenn-
zeichnet, da das Brickenbrecherorgan (212)
oberhalb des Stopforgans (210) quer oder schréag
in Richtung Aufgabebehalter (6) in den Zuflhr-
schacht (200) einflhrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 36 bis 39,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Férderkolben
(4), das Stopforgan (210), das Brlickenbrecheror-
gan (212) und der Schieber (10) Uber eine Zentral-
steuerung zyklisch ansteuerbar sind.

Claims

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
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)
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
in a medium which drives the conveyor piston (4).

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.

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
again.

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

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).

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).

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.

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).

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).

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.

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).

The device of one of claims 9 to 11, characterized
in that the cutting edge (24) is positioned on a cut-
ting crown (14) which is removably connectable to
the front forward end (12) of the conveyor piston (4).

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).

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.

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).

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).

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

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 triangular cross section in a tangential direction.

The device of one of claims 16 to 18, characterized
in that the cutting members (32) are delimited by
guide surfaces which are inclined toward one an-
other.

The device of one of claims 15to 19, characterized
in that the outer diameter of the cutting crown (14)
corresponds to the outer diameter of the conveyor
piston (4)

The device of one of claims 8 to 20, characterized
in that a section (50) of the conveyor cylinder (8) is
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made of a hardened steel, said section following the
feed container (6).

The device of claim 22, characterized in that the
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.

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

The device of one of claims 10 to 23, characterized
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.

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).

The device of one of claims 10 to 25, characterized
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).

The device of one of claims 10 to 26, characterized
in that the conveyor piston (4) can be rotated about
its piston axis (34) during a forward movement.

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

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

The device of claim 29, characterized in that the
slide member (10) has a slide plate (94) which is
movable in a guideway (116, 118) and which engag-
es in the conveyor cylinder (8), wherein at least the
edge (104) of the slide member opposing the guide-
way (116, 118) in the direction of conveying has a
wedge-shaped cross section.

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
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the conveyor cylinder (8).

The device of claim 30 or 31, characterized in that
the guideway (116, 118) has at least one seal (136,
138) resting against the slide plate (94).

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.

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.

The device of one of claims 11 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.

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).

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).

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).

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

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.

Procédé permettant d'acheminer des matiéres con-
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sistantes contenant des déchets métalliques
broyés ou des solides analogues, selon lequel les
matiéres consistantes sont poussées par un piston
d'alimentation (4) de type piston plongeur, & partir
d'un conteneur alimenteur (6) dont le fond passe im-
médiatement sous le piston d'alimentation (4) et qui
est limité ou fermé du cété entrée pendant chaque
course de refoulement, dans un cylindre transpor-
teur (8), et selon lequel des solides dépassant d'une
ouverture d'entrée (16) du cylindre transporteur (8)
située du cbté conteneur, sont cisaillés par le piston
d'alimentation (4) dont au moins l'extrémité frontale
antérieure pénétre dans le cylindre transporteur (8),
caractérisé en ce que la force d'avancement du
piston d'alimentation (4) est augmentée dés qu'une
pression prédéterminée d'un fluide poussant le pis-
ton d'alimentation (4) est dépassée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que, dans une premiére étape, les solides sont mé-
langés avec une matiére consistante ou avec un mi-
lieu liquide.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le piston d'alimentation (4) est tiré en ar-
riere dés qu'une pression prédéterminée dans un
fluide poussant le piston d'alimentation (4) est dé-
passée, puis avancé a nouveau.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les solides sont cisaillés entre
au moins un bord périphérique entourant I'ouvertu-
re d'entrée (16) et au moins une aréte coupante (24)
disposée a l'extrémité frontale du piston d'alimen-
tation (4) et passant, lors de I'entrée du piston d'ali-
mentation (4) dans le cylindre transporteur (8), afai-
ble distance du bord périphérique.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce qu'au mouvement de translation du
piston d'alimentation (4) est superposé un mouve-
ment de rotation.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce qu'un tiroir (10) placé dans le cylin-
dre transporteur (8) est fermé avant une course
d'aspiration du piston d'alimentation (4).

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
que lors de la fermeture du tiroir (10), des solides
situés dans la trajectoire d'une lame de tiroir (94)
s'engageant dans le cylindre transporteur (8) sont
coincés entre la lame de tiroir et une paroi du cylin-
dre transporteur.

Dispositif pour 'acheminement de matiéres consis-
tantes, en particulier pour I'acheminement de ma-
tiéres consistantes contenant des déchets métalli-
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ques broyés ou des solides analogues, comprenant
une pompe a piston (2) équipée d'un piston d'ali-
mentation (4) de type piston plongeur par lequel les
matiéres consistantes sont poussées d'un conte-
neur alimenteur (6) dans un cylindre transporteur
(8), le piston d'alimentation (4) présentant a son ex-
trémité frontale antérieure (12), pénétrant dans le
cylindre transporteur (8), des moyens de coupe (14,
24) qui coopérent avec des moyens de coupe (18,
22) dans la région d'une ouverture d'entrée (16) du
cylindre transporteur (8) située du cété conteneur,
et une partie inférieure du conteneur alimenteur (6)
présentant une section transversale qui correspond
sensiblement & la section transversale d'un seg-
ment de piston d'alimentation, caractérisé en ce
que le piston d'alimentation (4) est conformé en cy-
lindre plongeur (57) et que le cylindre plongeur (57)
peut étre déplacé hydrauliquement par rapport a un
piston (58) d'une tige de piston (60) stationnaire qui
pénétre dans le cylindre plongeur (57), une cham-
bre de compression (70) disposée du cété refoule-
ment entre le piston (58) et |le cylindre plongeur (57)
pouvant étre alimentée en huile sous pression, pen-
dant une course de compression, conjointement
avec une chambre de compression (72) disposée
du cété tige entre le piston (58) et le cylindre plon-
geur (57), et la pression dans la chambre de com-
pression (72) située du cbté tige pouvant étre sup-
primée, avec fermeture d'une communication entre
les chambres de compression (70, 72), dés qu'une
pression prédéterminée est dépassée dans les
chambres de compression (70, 72).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les moyens de coupe (18, 22) sont consti-
tués par au moins un bord périphérique (22) qui en-
toure au moins partiellement l'ouverture d'entrée
(16) du cylindre transporteur (8) et par au moins une
aréte coupante (24) disposée a I'extrémité frontale
(12) du piston d'alimentation (4) et passant, lors de
I'entrée du piston d'alimentation (4) dans le cylindre
transporteur (8), a faible distance devant le bord pé-
riphérique (22).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le bord périphérique (22) et I'aréte coupante
(24) sont réalisés en métal dur ou en acier trempé.

Dispositif selon la revendication 9 ou 10, caractéri-
sé en ce que le bord périphérique (22) est conformé
sur une bague coupante (18) en acier trempé ou en
métal dur disposée a I'extrémité du cylindre trans-
porteur (8) située du cbté conteneur.

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisé en ce que l'aréte coupante (24) est dispo-
sée sur une couronne de coupe (14) fixée de ma-
niére amovible sur l'extrémité frontale antérieure
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

26
(12) du piston d'alimentation (4).

Dispositif selon I'une des revendications 9 a4 12, ca-
ractérisé en ce que l'aréte coupante (24) est dispo-
sée entre au moins une surface frontale (30) tour-
née vers le cylindre transporteur (8) et au moins une
surface circonférentielle (26) du piston d'alimenta-
tion (4).

Dispositif selon I'une des revendications 9 a4 13, ca-
ractérisé en ce que l'aréte coupante (24) présente
une forme en zigzag ou une forme ondulée.

Dispositif selon I'une des revendications 9 a4 14, ca-
ractérisé en ce que l'aréte coupante (24) délimite
vers |'avant un chanfrein conique (28) a l'extrémité
antérieure de la couronne de coupe (14).

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce que l'aréte coupante (24) est constituée par des
corps de coupe (32) qui dépassent vers l'avant d'un
corps de couronne de coupe (15).

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé en
ce que les corps de coupe (32) sont réalisés d'un
seul tenant avec le corps de couronne de coupe
(15).

Dispositif selon la revendication 16 ou 17, caracté-
risé en ce que les corps de coupe (32) sont dispo-
sés en couronne les uns a cbté des autres et pré-
sentent dans la direction tangentielle une section
transversale de forme triangulaire.

Dispositif selon I'une des revendications 16 a 18,
caractérisé en ce que les corps de coupe (32) sont
délimités par des surfaces de guidage (36, 38, 40)
inclinées les unes vers les autres.

Dispositif selon I'une des revendications 15 a 19,
caractérisé en ce que le diamétre extérieur de la
couronne de coupe (14) correspond au diamétre
extérieur du piston d'alimentation (4).

Dispositif selon I'une des revendications 8 4 20, ca-
ractérisé en ce qu'une section (50) du cylindre
transporteur (8) raccordée au conteneur alimenteur
(6) est réalisée en acier trempé.

Dispositif selon la revendication 21, caractérisé en
ce que la section (50) s'étend au moins jusqu'a l'en-
droit auquel se trouve l'extrémité frontale antérieure
(12) du piston d'alimentation (4) lorsque celui-ci est
entiérement sorti.

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 22,
caractérisé en ce que le piston d'alimentation (4)
comporte une surface circonférentielle (37) trem-



24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

27
pée.

Dispositif selon l'une des revendications 10 & 23,
caractérisé en ce que la partie inférieure du conte-
neur alimenteur (6) présente une section transver-
sale semi-circulaire d'un diamétre |égérement su-
périeur au diamétre du piston d'alimentation.

Dispositif selon l'une des revendications 10 & 24,
caractérisé en ce que le conteneur alimenteur (6)
est muni au moins dans sa partie inférieure d'un re-
vétement (54) fixé de maniére amovible.

Dispositif selon l'une des revendications 10 & 25,
caractérisé en ce que le piston d'alimentation (4)
présente sur sa surface circonférentielle, dans laré-
gion de son extrémité frontale antérieure (12), au
moins une rainure annulaire de décharge.

Dispositif selon l'une des revendications 10 & 26,
caractérisé en ce que le piston d'alimentation (4)
peut étre tourné, au cours d'un mouvement d'avan-
cement, autour de son axe (34).

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

Dispositif selon I'une des revendications 8 a4 28, ca-
ractérisé en ce qu'il comprend un tiroir (10) disposé
dans le cylindre transporteur (8), qui libére 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).

Dispositif selon la revendication 29, caractérisé en
ce que le tiroir (10) comprend une lame de tiroir (94)
déplacable dans un guidage (116, 118) et s'enga-
geant dans la conduite de refoulement (8), dont au
moins le bord (104) opposé au guidage (116, 118)
présente dans la direction de refoulement une sec-
tion transversale en forme de clavette.

Dispositif selon la revendication 30, caractérisé en
ce que la forme du bord (104) opposé au guidage
(116, 118) est adaptée a la section transversale in-
térieure du cylindre transporteur (8).

Dispositif selon la revendication 30 ou 31, caracté-
risé en ce que le guidage (116, 118) comporte au
moins un joint d'étanchéité (136, 138) appliqué con-
tre la lame de tiroir (94).
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33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

28

Dispositif selon I'une des revendications 29 a 32,
caractérisé en ce que, dans la direction de refoule-
ment, le tiroir (10) est disposé a faible distance en
aval de I'endroit auquel se trouve I'extrémité fronta-
le antérieure (12) du piston d'alimentation (4) lors-
que celui-ci est entiérement sorti.

Dispositif selon I'une des revendications 8 & 33, ca-
ractérisé en ce que le cylindre transporteur (8) com-
porte un canal annulaire (178) pouvant étre alimen-
té en eau de refroidissement.

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 34,
caractérisé en ce que la bague coupante (18) com-
porte des alésages de graissage (172) répartis sur
la périphérie et ouverts vers l'intérieur, qui débou-
chent de préférence dans un canal annulaire (170)
ouvert radialement vers l'intérieur et peuvent étre
alimentés en huile de graissage, lors du cycle de
pompage, par l'intermédiaire d'une installation de
graissage centralisé.

Dispositif selon I'une des revendications 8 a 35, ca-
ractérisé en ce qu'il comprend un puits d'amenée
(200) débouchant dans le conteneur alimenteur (6),
et un organe de bourrage (210), de préférence a
commande hydraulique, qui peut étre introduit dans
le puits d'amenée (200), en direction du conteneur
alimenteur (6).

Dispositif selon la revendication 36, caractérisé en
ceque l'organe de bourrage (210) peut étre déplacé
en oblique dans le puits d'amenée (200), de préfé-
rence jusqu'au cbté entrée du conteneur alimenteur

).

Dispositif selon la revendication 36 ou 37, caracté-
risé en ce qu'il comprend un organe broyeur de
ponts (212), de préférence & commande hydrauli-
que, qui peut étre introduit, sensiblement transver-
salement & la trajectoire de l'organe de bourrage
(210), dans le puits d'amenée (200).

Dispositif selon la revendication 38, caractérisé en
ce que l'organe broyeur de ponts (212) peut étre
introduit transversalement ou en oblique dans le
puits d'amenée (200), au-dessus de l'organe de
bourrage (210), en direction du conteneur alimen-
teur (6).

Dispositif selon I'une des revendications 36 a 39,
caractérisé en ce que le piston d'alimentation (4),
l'organe de bourrage (210), l'organe broyeur de
ponts (212) et le tiroir (10) peuvent étre commandés
cycliquement par l'intermédiaire d'une commande
centrale.
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