EP 0 780 651 B1

Europdisches Patentamt

(19) g)

European Patent Office

Office européen des brevets

(11) EP 0 780 651 B1

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des

Hinweises auf die Patenterteilung:
21.08.2002 Patentblatt 2002/34

(21) Anmeldenummer: 96118789.5

(22) Anmeldetag: 22.11.1996

(51) Intcl.”. F27D 15/02, F27D 23/02

(54) Verfahren und Vorrichtung zur Verhinderung der Entstehung von Schneeméannern in
Klinkerkiihlern und zur Entfernung von in Klinkerkiihlern befindlichen Verkleidungsstiicken

Process and device to prevent the concretion formation in clinker coolers and for the removal of parts
of the coolerlining

Procédé et dispositif pour empécher la formation de concrétions dans les refroidisseurs de clinker et

pour enlever des composants de revétement du refroidisseur

(84) Benannte Vertragsstaaten:
DEESFRGBIT

(30) Prioritat: 15.12.1995 US 573222

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
25.06.1997 Patentblatt 1997/26

(73) Patentinhaber: KRUPP POLYSIUS AG
59269 Beckum (DE)

(72) Erfinder:
e Terry, Mark S.

* Geskin, Oleg

Marietta, Georgia 30066 (US)
* Pingel, Herbert

Hiram, Georgia 30141 (US)

(74) Vertreter: Tetzner, Michael, Dipl.-Ing.
Van-Gogh-Strasse 3
81479 Miinchen (DE)

(56) Entgegenhaltungen:
EP-A- 0 219 745
WO-A-95/10014
FR-A- 2 632 629

EP-A- 0 442 129
DE-A- 2 021 482

Roswell, Georgia (US)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 0 780 651 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren (entspre-
chend dem Oberbegriff des Anspruches 1) sowie einen
Kihler (gemafl dem Oberbegriff des Anspruches 6) zum
Kihlen von feinkdrniges Material enthaltendem heif3en
Material.

[0002] Bei der Zementherstellung werden Rohmate-
rialien Ublicherweise in Drehrohréfen gebrannt, um Ze-
mentklinker herzustellen. So beschreibt beispielsweise
die US-A-5,437,721 ein Verfahren zur Herstellung von
Zementklinker aus feinkdrnigen Zementrohmaterialien.
[0003] Bei der Herstellung von Zementklinker sind
Brennofentemperaturen von wenigstens 1400°C ublich.
Die Temperatur des Klinkers beim Verlassen des Brenn-
ofens betragt normalerweise etwa 1350°C. Wenn der
Klinker den Brennofen verlafst, mu er schnell abge-
kihlt werden. Sehr haufig gelangt der heil3e Klinker aus
dem Brennofen auf einen so ausgestalteten Rost, dal}
er die Zufuhr von Kuhlluft zum Klinker erleichtert. Wah-
rend sich der Klinker auf dem Kihlereinlafl3rost befindet,
wird er Khlluft ausgesetzt. Danach gelangt er Ublicher-
weise auf eine Férdereinrichtung, die ihn zu einer Mihle
bzw. einer Mahlanlage transportiert.

[0004] Es wurde bereits eine Vielzahl von verschie-
denen Kihlrosten zum Kihlen von Zementklinker ent-
wickelt. So zeigt beispielsweise die US-A-2,434,845 ei-
ne Klinkerkiihlkammer mit einer abgestuften Rostvor-
richtung, auf die der hei3e Klinker nach Verlassen des
Brennofens gelangt. Wahrend sich der Klinker aufgrund
der Schwerkraft entlang dem Rost nach unten bewegt,
wird Kihlluft durch Offnungen durch die abgestufte
Oberflache in die Klinkeranhaufung eingeblasen.
[0005] Eine &hnliche Kiihlvorrichtung ist in der US-A-
4,732,561 offenbart, wonach vom Brennofen kommen-
des heilRes Material, wie etwa Klinker, sich aufgrund der
Schwerkraft Giber eine stufenartige Reihe von luftdurch-
Iassigen Tragelementen bewegt. Kihlluft wird dem Ma-
terial durch die Tragelemente hindurch zugefihrt und
kann in pulsierenden St6Ren an einzelne Tragelemente
oder an Gruppen von Tragelementen geleitet werden.
[0006] Aus der EP-A-0 442 129 sind ferner ein Ver-
fahren und ein Rostklhler zum Kiihlen von heiRem Gut
mittels eines die Rostflache und die darauf liegende
Kihlgutschicht von unten nach oben sténdig durchset-
zenden Kuhlluftstromes bekannt. Hierbei wird von der
Erkenntnis ausgegangen, daf} beim Betrieb eines Rost-
kiihlers beachtet werden muB}, da® nicht nur das zuge-
fuhrte heilRe Gut ausreichend geklhlt werden soll, son-
dern dal} es darliber hinaus auch darauf ankommt, dem
heilen Gut schnell mdglichst viel Warme zu entziehen,
die Uber die dadurch aufgeheizte Kihlluft dem vorge-
schalteten Brennaggregat wieder zugefihrt wird. Dem-
entsprechend sollte diese bekannte Ausfiihrung so aus-
gebildet werden, dal ein verbesserter Rekuperations-
grad erreicht und damit auch die Kiihlgutaustrittstempe-
ratur entsprechend abgesenkt wird. Zu diesem Zweck
wird in dieser europaischen Patentanmeldung vorge-
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schlagen, dal® Schichtbereiche, die eine héhere Tem-
peratur als die umgebenden Schichtzonen aufweisen,
durch impulsweise zugefihrte KuhlluftstéRe zusatzlich
gekuhlt und umgeschichtet werden. Um dies zu errei-
chen, kann die Temperatur der Schichtoberflache abge-
tastet und dementsprechend die Zufiihrung der Kiihlluft-
stdfRe in Abhangigkeit von den durch die Abtastung ge-
wonnenen TemperaturmelRwerten gesteuert werden.
Bei dieser bekannten Ausflihrung sollen somit gezielt
Schichtbereiche der Kihlgutschicht, die eine héhere
Temperatur als die umgebenden Schichtzonen aufwei-
sen, durch impulsweise zugeflihrte Kihlluftstofle zu-
satzlich gekuhlt und umgeschichtet werden. Diese im-
pulsweise zugefiihrten KihlluftstéRe Uberlagern sich
somit mit dem Ublichen Kihluftstrom, der die Schicht
quer zu ihrer Bewegungsrichtung stédndig durchsetzt. Es
soll somit durch die im impulsweise zugefihrten Kihl-
luftstéRe zum einen eine zusatzliche Kiihlung beson-
ders heiler Bereiche der Kiihlgutschicht und damit eine
sehr erwlinschte Vergleichmafigung des Temperatur-
profiles quer zur Bewegungsrichtung der Schicht erfol-
gen. Zum andern soll dadurch ein Umschichten der in
diesen Bereichen befindlichen Gutpartikel erreicht wer-
den, um separiertes grobes und feines Gut wieder mit-
einander zu vermischen. Diese KuhlluftstofRe werden
dabei Uber Disen den gleichen Einstromoffnungen zu-
geflhrt, durch die auch die normale Kuhlluft zu den
Rostplatten zugefuhrt wird.

[0007] Der vom Brennofen kommende Klinker ist Gb-
licherweise kugelférmig und besitzt einen Durchmesser
von etwa 2,5 bis 7,5 cm. Aulier Klinker gelangt auch
feinkérniges Material vom Brennofen in den Klinkerkiih-
ler. Dieses feinkdrnige Material kann im Klinkerkihler
zu einer Reihe von unerwiinschten Wirkungen fihren.
So kann des sich beispielsweise im Kiihler an den Ober-
flachen von aneinandergrenzenden Klinkerstlicken
festsetzen und ein Zusammenkleben des Klinkers be-
wirken - ein Vorgang, der als Agglomeration bzw. Zu-
sammenbacken bezeichnet wird. Aullerdem werden
gelegentlich groRe Stiicke der Verkleidung aus dem
Brennofen abgenworfen, die von dessen Innenseiten
losgebrochen sind. Diese groften Stiicke stéren die
wirksame Warmeulbertragung innerhalb des Kihlers
und unterbrechen den Klinkerfluf? durch den Kihler.
[0008] In der US-A-4,870,913 wird versucht, ein Zu-
sammenbacken im Klinkerklhler durch das Vorsehen
eines Rostkiihlers mit abgestuften Rostplatten zu ver-
hindern, wobei die Vorderseiten der Rostplatten diisen-
férmige Kuhlluftéffnungen aufweisen, die so ausgerich-
tet sind, dal® ein Zusammenbacken zwischen den Rost-
platten verhindert wird. Weil die den Diisenéffnungen
zugefuhrte Luft aus dem Kuhlluftzufuhrsystem stammt,
zielt dieses US-Patent darauf, ein Zusammenbacken
von Klinker in ortlich begrenzten Bereichen zu verhin-
dern. Der Luftflu ist dabei zu gering, um ein Durchriit-
teln oder eine Erschutterung des Klinkers selbst zu be-
wirken, und er reicht auch nicht dazu aus, feinkdrniges
Material zu entfernen, das sich bereits am Klinker fest-
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gesetzt hat.

[0009] Eingrolieres Problem als das des Zusammen-
backens des Klinkers ist die Bildung von sogenannten
Schneemannern im Klinkerkiihler. Schneeméanner bil-
den sich, wenn feinkdrniges Material aus dem
Brennofen nach unten auf die Oberflache von auf der
oberen Schicht des Klinkerbettes befindlichen groen
Sticken der Brennofenverkleidung im Kuhler fallt.
Manchmal bilden sich Schneeméanner auch auf der
Oberflache des Klinkers, und dies insbesondere dann,
wenn der Klinker zusammenbackt. Wahrend sich eine
Schicht des feinkdrnigen Materials nach der anderen
auf einem Stiick der Brennofenverkleidung festsetzt,
"wachst" der Schneemann stalagmitenartig nach oben.
Die Stuicke der Brennofenverkleidung dienen dabei ge-
radezu als eine Art Ausgangspunkt fiir die Bildung von
Schneemannern. Werden diese Schneemanner nicht
bemerkt, so kdnnen sie so weit anwachsen, dal} sie
schliellich die Abgabedffnung des Brennofens errei-
chen und dadurch die Abgabe der Klinkers vom
Brennofen verhindern.

[0010] Es wurden bisher einige Versuche unternom-
men, die Bildung von Schneeméannern zu verhindern.
So ist beispielsweise in der US-A-5,330,350 ein Kiihler
mit hin- und herbeweglichem Rost beschrieben, der ei-
nen hydraulischen Mechanismus zum Hin- und Herbe-
wegen des Einlaf3rostes aufweist. Aus der US-A-
4,732,561 ist es daruber hinaus bekannt, eine rotieren-
de Stol- und Schiebestange vorzusehen, die mecha-
nisch angetrieben wird, um alle Ablagerungen oder Ver-
krustungen auf dem Klinker aufzubrechen.

[0011] Man hat festgestellt, dal® diese und andere be-
kannte Verfahren und Vorrichtungen zum Entfernen von
Stlicken der Brennofenverkleidung vom Kuhlereinla
bzw. zur Verhinderung der Bildung von Schneeméannern
keine ganzlich zufriedenstellenden Ergebnisse liefern.
Dies liegt teilweise daran, daR derartige Vorrichtungen
grundséatzlich insofern einen Nachteil aufweisen, als bei
ihnen in jedem Fall bewegliche Teile vorhanden sind.
Aufgrund des Gewichts des Klinkers und der von ihm
verursachten Reibwirkung, unterliegen derartige be-
wegliche Teile, insbesondere bei den hohen Tempera-
turen, die in einem Kihler normalerweise vorherrschen,
einem hohen Verschlei3 und sind sehr anfallig fur
Bruch. AuRerdem kann das Vorhandensein aus dem
Brennofen stammenden, feinkdrnigen Materials im
Kuhlerbereich dazu fihren, dal? bewegliche Teile in ih-
rer Bewegung gehemmt werden oder sich ganzlich fest-
klemmen. Da die groRen Stlicke der Brennofenverklei-
dung auRerdem dazu neigen, auf der Oberflache des
Klinkerbettes zu wandern bzw. von dieser mittranspor-
tiert werden, sind sich hin- und herbewegende Kratze-
lemente oder Schiebestangen, die ganzlich unterhalb
der Oberflache des Klinkerbettes wirken, nichtin der La-
ge, diese Stlicke vom Kihlereinlal3 zu entfernen.
[0012] Es wurde auch vorgeschlagen, aus Offnungen
in den Kiihlerwanden oder in feuerfesten Wanden inner-
halb des Kihlers pulsierende Luftstée mit Hochdruck
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auf den Klinker zu blasen. Dies hat sich teilweise als
wirksam erwiesen, wenn es darum geht, die Spitzen der
Schneemanner in der direkten Nahe der Luftéffnungen
abzutrennen. Die unteren Bereiche der Schneeméanner
verbleiben jedoch auf dem Klinkerbett und dienen als
Ausgangspunkte zur Ausbildung neuer Schneemanner.
Da die Luftéffnungen auf’erdem Ublicherweise an den
auleren Randern des Kihlers vorgesehen sind, hat die
pulsierende Luft keine Auswirkungen auf Schneeman-
ner oder andere Ansammlungen, die sich naher an der
Mitte des Kuhlers befinden. AuRBerdem ist es bei einer
derartigen Vorrichtung nur dann méglich, die pulsieren-
den LuftstdRe in die Richtung des KlinkerfluRes auszu-
richten, wenn sie durch Offnungen in der Endwand am
hinteren Ende des Kihlers eingeblasen werden. Da-
durch ist es bei derartigen Vorrichtungen nur in begrenz-
tem Umfang moglich, groRe Stiicke der Brennofenver-
kleidung in nennenswerter Entfernung von der End-
wand zu bewegen. Diese Anordnung weist aulerdem
den Nachteil auf, da’ die Lage der Luftéffnungen end-
gultig festgelegt ist, sobald diese in den Kiihlerwéanden
vorgesehen wurden. Da die Hohe des Klinkerbettes va-
riiert, kdnnen die Offnungen aufgrund ihrer Lage unwirk-
sam sein.

[0013] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren gemafl dem Oberbegriff des Anspru-
ches 1 sowie einen Kiihler entsprechend dem Oberbe-
griff des Anspruches 6 in der Weise zu verbessern, dal
die Bildung von Schneemannern verhindert wird, indem
Stlicke der Brennofenverkleidung vom Kihlereinlafy
entfernt werden, wobei ferner Schneemanner entfernt
werden kénnen, sobald sich diese gebildet haben, und
wobei auf bewegliche Teile verzichtet werden kann und
die Unterschiede in der Hohe des Klinkerbettes keinen
EinfluR dabei haben.

[0014] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die kennzeichnenden Merkmale der Anspriche 1 und 6
geldst.

[0015] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind
Gegenstand der Unteranspriche.

[0016] Das erfindungsgemafRe Verfahren enthalt fol-
gende Arbeits- bzw. Verfahrensschritte:

a) Uberwachung des Materiales innerhalb des Kiih-
lers auf etwaige Anhaufungen feinen Materiales
und Schneemannausbildungen sowie

b) gezieltes stoRweises Einblasen von Reinigungs-
luft aus einem Hochdruck-Reinigungsluft-Zufuhrsy-
stem in etwa horizontaler Richtung in wenigstens
eine etwaige Anhaufungen und Schneemannaus-
bildungen enthaltende Rostzone zur Beseitigung
solcher Anhaufungen und Schneemannausbildun-
gen.

[0017] Nach dieser Erfindung wird bevorzugt heiler
Klinker dem KiihlereinlaBrost zugefiihrt und Kihlluft mit
niedrigem Druck in den Klinker eingeblasen, wobei
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dann Reinigungsluftstéfe mit hohem Druck lber einen
bestimmten Zeitraum vom Kihlereinlaf3rost her in das
Klinkerbett eingeblasen werden, und zwar etwa hori-
zontal in Richtung des KlinkerfluBes, um den Klinker
durchzurutteln und zu erschittern, wodurch alle begin-
nenden Anhaufungen oder Agglomerationen aufgeldst
und alle groRen Stlicke von Brennofenverkleidung vom
Kuhlereinlal? wegtransportiert werden. Dabei wird ein
Uberwachen des Klinkermateriales innerhalb des Kiih-
lers und ein gezieltes Einsetzen der Reinigungsluft in
ausgewahlten Bereichen bzw. Zonen des
KihlereinlaBrostes mit bestimmten StoRintensitaten
vorgesehen.

[0018] Der erfindungsgeméafie Kihler zeichnet sich
dadurch aus, dal® im Kiihler ein Hochdruck-Reinigungs-
luft-Zufuhrsystem zum gezielten stoRweisen Zuflihren
von Reinigungsluft durch Reinigungsluftéffnungen in et-
wa horizontaler Richtung in wenigstens eine Rostzone
vorhanden ist und daf Mittel zum Uberwachen und zur
Erfassung der Lage etwaiger Anhdufungen feinkérni-
gen Materiales und Schneemannausbildungen in der
Weise vorgesehen sind, dal bei Feststellung solcher
Materialanhdufungen und Schneemannausbildungen
die Hochdruck-Reinigungsluft zur Beseitigung dieser
Materialanhaufungen und Schneemannausbildungen
gezielt und stufenweise in wenigstens eine entspre-
chende Rostzone einblasbar ist.

[0019] Hierdurch wird nicht nur das Zusammenbak-
ken, sondern auch die Bildung von Schneeméannern
wahrend des Abkuhlens des Zementklinkers verhindert.
[0020] Bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
enthalt der erfindungsgemafe Kuhler einen Kiihlerein-
lalRrost mit einer abgestuften Oberflache, auf der der
Klinker zu liegen kommt, ein Niedrigdruck-Kuhlluftzu-
fuhrsystem fiir die Zufuhr von Kiihlluft zum Klinker und
zusétzlich ein gesondertes Hochdruck-Reinigungsluft-
Zufuhrsystem, zum Einblasen kurzer St6Re von Hoch-
druck-Reinigungsluft mit bestimmter Intensitat in die
Klinkeransammlung.

[0021] Ein besonderer Vorteil der vorliegenden Erfin-
dung wird somit darin gesehen, dalk ein Anwachsen von
Schneemannern verhindert und groRe Stiicke der
Brennofenverkleidung vom Kihlereinla® bzw. Kihler-
einlalRrost wahrend des Kiihlens von Zementklinker ent-
fernt werden, wobei bewegliche Teile im Klinker und in
dessen Nahe nicht mehr oder nur noch in sehr begrenz-
tem Umfang bendtigt werden.

[0022] Des weiteren ermdglichen Verfahren und Vor-
richtung gemaR der Erfindung eine einfache und wirt-
schaftliche Herstellung, Montage und Reparatur.
[0023] Weitere Vorteile der Erfindung werden in der
folgenden Beschreibung unter Bezugnahme auf die bei-
gefligte Zeichnung naher erlautert.

[0024] In der Zeichnung zeigen

Fig.1 eine teilweise geschnittene Seitenansicht ei-
nes Klinkerkuhlers gemal einem bevorzugten
Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfin-
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dung,

eine Aufsicht auf den KuhlereinlaRrost und die
Reinigungsluft-Z-ufuihrbereiche des Klinker-
kihlers gemal Fig.1,

Fig.2

Fig.3  eine perspektivische Detailansicht des Kihler-

einlalrostes des Klinkerkuhlers gemaf Fig.1,
Fig.4 eine perspektivische Detailansicht fur die Rei-
nigungsluftzufuhr zu einem Bereich des Kihle-
reinlaRrostes gemal Fig.3 und den Reini-
gungsluftabfluR aus diesem Bereich und

eine detaillierte Querschnittansicht einer Rost-
platte gemal einem bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung, die einen Teil des
Kuhlereinlaf3rostes bilden kann.

Fig.5

[0025] In den verschiedenen Zeichnungsfiguren wur-
den fiir die gleichen Bauteile dieselben Bezugszeichen
verwendet. In Fig.1 ist ein Klinkerkuhler 20 gemaR ei-
nem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel der Erfindung
dargestellt. Der Klinkerkiihler 20 ist unterhalb des
Brennofenauslasses 10 angeordnet. Am
KuhlereinlaRbereich 16 wird ihm von einem nicht dar-
gestellten Brennofen kommender hei3er Klinker 12 und
feinkérniges Material 14 aufgegeben. Der in den Klin-
kerkuhler 20 eingefillte Klinker 12 und das feinkdrnige
Material 14 kommen auf einem KihlereinlaRrost 22 zu
liegen. Der Kiihlereinlaf3rost 22 ist in Richtung des Pfei-
les 19 von seinem oberen Ende 17 zu seinem unteren
Ende 18 nach unten geneigt. Die Neigung des
Kihlereinlaf3rost 22 zur Horizontalen betragt vorzugs-
weise zwischen 10 und 20°; beidem am meisten bevor-
zugten Ausflihrungsbeispiel ist der KihlereinlaRrost 22
um 14° zur Horizontalen geneigt.

[0026] Der Klinker 12 sammelt sich auf dem Kuhler-
einlalRrost 22 zu einem nicht dargestellten Klinkerbett.
Die direkt Gber dem Kduhlereinlaf3rost 22 befindliche
Klinkerschicht verbleibt tiblicherweise an Ort und Stelle
und bildet damit fir den Kuhlerrost eine Schutzschicht
gegen die durch den vom Brennofenauslaft 10 kom-
menden Klinker 12 verursachte Reibung und Warme.
Diese Schicht wird tblicherweise als statisches Klinker-
bett bezeichnet.

[0027] Die Fig.3 bis 5 zeigen jeweils immer detaillier-
tere Darstellungen des KiihlereinlalRrostes 22. Bei ei-
nem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel umfal3t der Kiih-
lereinlalRrost 22 eine Vielzahl von Reihen abnehmbarer
Rostplatten 24. Die Rostplatten 24 einer jeden Reihe lie-
gen entweder direkt aneinander an oder sind miteinan-
der verbunden. Rostplatten benachbarter Reihen kon-
nen, wie in Fig.5 genauer dargestellt, ebenfalls mitein-
ander verbunden sein. Diese Rostplattenanordnung ist
vorzugsweise eine Abwandlung ahnlich der Ausgestal-
tung gemal US-A-5,322,434. Fir den Durchschnitts-
fachmann ist jedoch klar, daf3 die vorliegende Erfindung
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auch bei vielen anderen bekannten Kihlerrostausfiih-
rungen Anwendung finden kann.

[0028] Die Rostplatten 24 tragen den Klinker, wah-
rend sich dieser ansammelt, wobei sich der Klinker Gb-
licherweise in einem Winkel von etwa 30 bis 35° an-
hauft. Der lGber dem statischen Klinkerbett angesam-
melte Klinker bewegt sich normalerweise in Richtung
des Pfeiles 19 entlang des Kihlereinlaf3rostes 22 nach
unten. Die Rostplatten 24 werden von Rostplattentra-
gern 26 gehalten, die stufenartig nebeneinander ange-
ordnet sind. Abhangig von der Art der jeweiligen Vor-
richtung werden die Rostplattentrager 26 ihrerseits je
nach Bedarf von einem Tragrahmen 50 und der daran
anliegenden Struktur 52 getragen.

[0029] In den Fig.4 und 5 sind die voneinander ge-
trennten Kihlund Reinigungsluftzufiihrsysteme des
Klinkerkuhlers 20 genauer dargestellt. Eine Rostplatte
24 weist einen senkrechten Rostplattenabschnitt 40 und
einen Rostplattengrundbereich 41 auf, wodurch ein in
etwa L-férmiges Element entsteht. Die Rostplatte 24 ist
vorzugsweise ein Gulistiick und sollte eine ausreichen-
de allgemeine Festigkeit sowie Verschleil}festigkeit auf-
weisen, um den Klinker tragen zu kénnen, ohne dal} die
Bewegung des Klinkers Uber den Kihlereinlalrost zu
einem UbermaRigen Verbiegen und Verschleily fiihrt.
Die Tatsache, dal} die Rostplatten 24 abnehmbar sind,
erleichtert ein Auswechseln und Reparieren des Kiihle-
reinlalRrostes 22. Der senkrechte Rostplattenabschnitt
40 ist durch einen oberen Rand 42 begrenzt, der so an
einen unteren Rand 44 des benachbarten Rostplatten-
grundbereichs 41 anliegen kann, daf sich beide Uber-
lappen bzw. daR sie ineinandergreifen. Der Rostplatten-
grundbereich 41 weist wenigstens eine Rostplatten-
Kahlluftéffnung 34 auf, durch die Kihlluft stromen kann.
Wie in der US-A-5,322,434 naher erlautert ist, ist die
Rostplatte 24 so ausgestaltet, daR sie eine Liftungsab-
deckung 36 Uber der Rostplatten-Kihlluftoéffnung 34
aufweist. Dadurch entsteht ein ringférmiger Kihlluft-
spalt 38 zwischen der oberen Flache des Rostplatten-
grundbereiches 41 und der unteren Flache der LUf-
tungsabdeckung 36.

[0030] Kuhlluft 28 strdmt mit niedrigem Druck aus ei-
ner nicht dargestellten Quelle in die Kahlluftleitung 30.
Als "niedriger Druck" wird bei der vorliegenden Erfin-
dung ein Druck von unter etwa 13,79 kPa bezeichnet.
Die Kihlluftleitung 30 weist wenigstens eine Kihlluftlei-
tungso6ffnung 32 auf, durch die Luft stromen kann. Die
Kuahlluftleitungsoffnung 32 ist so ausgerichtet, dal® sie
mit der Rostplatten-Kihlluftdéffnung 34 fluchtet, wenn
die Rostplatte auf dem Rostplattentrager 26 aufliegt. Auf
diese Weise wird zur Kiihlung des Klinkers Kihlluft 28
aus der Kuhlluftleitung 30 durch die Kuhlluftleitungsoff-
nung 32 und die anliegende Rostplatten-Kuhlluftéffnung
34 und weiter durch den ringférmigen Kihlluftspalt 38
und um die Beluftungsabdekkung 36 geleitet. Um den
Klinker bis zum Verlassen des Kihlers ausreichend ab-
zukuhlen, wird die Kduhlluft vorzugweise mit einem
Druck zwischen etwa 7,6 und 12,4 kPa, einer Geschwin-
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digkeit zwischen etwa 18,3 und 39,6 m/s und einer
FlieRrate zwischen etwa 0,028 und 0,06 m3/s pro Plat-
tendffnung zugefihrt, wobei diese Werte normalerweise
vom Volumen und der Art des zu kiihlenden Klinkers so-
wie von der Temperatur abhangen, mit der der Klinker
den Brennofen verlaft.

[0031] Als Rostplattentréager 26 finden vorzugsweise
hohle Trager mit quadratischem oder rechteckigem
Querschnitt Verwendung (siehe Fig.4). Wie sich der
Zeichnung entnehmen laft, kénnen die Rostplattentra-
ger 26 gleichzeitig als Kihlluftleitung 30 dienen. Statt-
dessen kénnen aber auch gesonderte Bauelemente
eingesetzt werden, wobei die Kuhlluftleitung 30 dann
aus Rohren besteht, die innerhalb eines Tragrahmens
liegen, welcher als Rostplattentrager 26 dient. Die Rost-
plattentrager 26 werden stufenartig angeordnet und
vom Stiitzrahmen 50 getragen. Jeder stufenartige Rost-
plattentrager umfalt weiterhin eine Auflageldche 56 an
seinem oberen Ende sowie eine Setzstufe 58, die die
senkrechte Aulenseite des stufenartigen Rostplatten-
tragers 26 bildet. Wenn die Rostplatte 24 montiert ist,
liegt ihr senkrechter Rostplattenabschnitt 40 eng an die
Setzstufe 58 und der Rostplattengrundbereich 41 eng
an die Auflageflache 56 an.

[0032] Um ein Ansammeln feinkdrnigen Materials zu
verhindern, etwa vorhandene Stiicke der Brennofenver-
kleidung vom Kihlereinla® zu entfernen und sich mdg-
licherweise bildende Schneemanner zu beseitigen, be-
sitzt der erfindungsgemafe Klinkerkihler weiterhin ein
Hochdruck-Reinigungsluftsystem, das im folgenden ge-
nauer beschrieben wird. Bei der vorliegenden Erfindung
wird als "Hochdruck" ein Druck von tber 345 kPa be-
zeichnet. Wie sich Fig.2 entnehmen 1aRt, fihrt wenig-
stens eine Druckluftkanone 60 dem Klinkerkihler-Rei-
nigungsluftsystem Reinigungsluft zu. Die Druckluftka-
nonen 60 liefern dabei kurze St6Re (mit einer Dauer von
vorzugsweise etwa 0,5 bis 1,2 sec., beim besonders be-
vorzugten Ausflihrungsbeispiel von etwa 0,7 sec.) von
Hochgeschwindigkeits-Druckluft an das Reinigungsluft-
system. Die von den erfindungsgemafRen Druckluftka-
nonen 60 gelieferten Reinigungsluftstofie werden kurz-
fristig ein- und ausgeschaltet, was es ermdglicht, Er-
schitterungen und ein Durchrutteln des Klinkers auszu-
I6sen, wahrend bei herkdmmlichen Kiihlern "pulsieren-
de" Kahlluft zugefiihrt wird, wobei der Druck der zum
Klinker geleiteten Kiihluft variiert werden kann, aber Er-
schitterungen bzw. ein Durchriitteln des Klinkers nicht
mdglich ist. Ein Beispiel einer geeigneten Druckluftka-
none ist die Martin BB4-24-48.

[0033] Reinigungsluft von den Druckluftkanonen 60
wird durch Reinigungsluft-Zufiihrleitungen 62 zuge-
fuhrt. In den Reinigungsluft-Zufiihrleitungen 62 kénnen
Reinigungsluftzufuhrventile 64 vorgesehen sein. Druck-
luftkanonen 60 werden vorzugweise Uber pneumati-
sche oder elektrische Steuereinrichtungen fernbedient,
beispielsweise Uber das Druckluftkanonen-Fernbedin-
gungskontrollelement 66.

[0034] Wie sich am besten aus den Fig.3 bis 5 erse-
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hen 1aRt, flie3t die Reinigungsluft von den Druckluftka-
nonen 60 durch eine Reinigungsluft-Zufihrleitung 68 in
die Reinigungsluftkammer 70. Die Reinigungsluftkam-
mer 70 wird vorzugsweise durch Befestigung eines Win-
keleisens 72 von bestimmter Lange an der Innenflache
der Setzstufe 58 des Rostplattentragers 26 gebildet
(siehe Fig.5). Die Winkeleisen-Reinigungsluftkammer
wird  vorzugsweise durch eine durchgehende
Schweillnaht - und damit luftdicht - am Rostplattentra-
gelement befestigt. In Abstédnden sind durch die Setz-
stufe 58 flihrende Reinigungsluftkammermindungen
74 vorgesehen, durch die die Reinigungsluft abflieRen
kann.

[0035] Im senkrechten Rostplattenabschnitt 40 der
Rostplatten 24 sind Reinigungsluftéffnungen 76 vorge-
sehen, die beispielsweise schlitzformig ausgebildet sind
und die mit den Reinigungsluftkammermindungen 74
fluchten, so daR die Reinigungsluft von der Reinigungs-
luftkammer 70 in Richtung des Pfeiles 78 in die Klinker-
ansammlung strémen kann. Indem die Reinigungsluft-
offnungen 76 so angeordnet sind, dal® die Reinigungs-
luft im wesentlichen in horizontaler Richtung stromt,
wirkt der Reinigungsluftsto fast génzlich auf die Klin-
keranhdufung ein, wodurch jegliche Schneemann-An-
sammlung wirkungsvoller entfernt werden kann. Auf3er-
dem tragt eine horizontale Ausrichtung der Reinigungs-
luftéffnungen 76 dazu bei, daB sich das statische Klin-
kerbett entlang des KiihlereinlaRrostes bewegt. Die Rei-
nigungsluftéffnungen 76 sind vorzugsweise etwa 7,5 cm
breit und 1,25 cm hoch und es sind jeweils zwei Reini-
gungsluftéffnungen an jeder der Rostplatten 24 vorge-
sehen, bei denen Reinigungsluft zugefiihrt wird.
[0036] Das oben beschriebene Reinigungsluftzufuhr-
system sollte es ermdglichen, in kurzen St6Ren Reini-
gungsluft mit einem hohen Druck von zwischen wenig-
stens etwa 345 und 690 kPa, einer Geschwindigkeit von
zwischen wenigstens 100 und 200 m/sec und einer
Flie3rate von zwischen wenigstens etwa 1,13 und 1,7
m3/sec zuzufiihren. Wie dem Fachmann bekannt ist, ist
im Handel eine Vielzahl unterschiedlicher Druckluftka-
nonen erhaltlich, die es ermdglichen, in geeigneter Wei-
se Reinigungsluft entsprechend diesen Parametern zu-
zufiihren. Um Luftst6Re zu erzeugen, die diese Kriterien
erfiullen, ist es notwendig, eine von der Kuhlluftzufuhr
unabhangige Reinigungsluftzufuhr sowie ein unabhan-
giges Reinigungsluftverteilungssystem bereitzustellen,
das bei einem Druck funktionsfahig ist, welcher etwa 10
bis 50 mal so hoch ist wie der im Kuhlluftsystem. Damit
sind die Driicke und Geschwindigkeiten der durch die
Reinigungsluftéffnungen 76 strdmenden Reinigungsluft
erheblich héher als die Driicke und Geschwindigkeiten
der durch die Rostplattenéffnungen 34 zum Klinker stré-
menden Kuihlluft.

[0037] Durch gezielten Einsatz von einer oder meh-
reren Druckluftkanonen 60 kann Reinigungsluft zu be-
stimmten Abschnitten oder Zonen des KiihlereinlaRro-
stes 22 geleitet werden. Das Druckluftkanonen-Kontrol-
lelement 66 erlaubt ein Betatigen der Druckluftkanonen
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60 durch Fernbedienung zur gezielten Zufuhr von Rei-
nigungsluft. Durch das Vorsehen getrennter Reini-
gungsluftkammern rechts und links der Mittellinie 69 des
KuhlereinlaRrosts 22, kann der KuhlereinlaBrost zusatz-
lich unterteilt werden, wodurch Reingungsluft in be-
stimmte Zonen des KuhlereinlaRrostes 22 geleitet wer-
den kann. In der Anordnung gemaf Fig.2 kann bei-
spielswiese Reinigungsluft wahlweise in eine der acht
den einzelnen Druckluftkanonen 60 entsprechenden
Zonen eingeblasen werden, von denen jeweils vier links
und vier rechts der Mittellinien 69 liegen. Alternativ hier-
zu kann die Reinigungsluftkammer 70 von einer Seite
des Kiihlereinlarostes 22 ohne Unterbrechung zur an-
deren Seite verlaufen oder sie kann mit entfernbaren
Luftsperren oder Ventilen versehen sein, die eine Un-
terteilung der Reinigungsluftkammer in eine beliebige
Anzahl von Zonen ermdglicht.

[0038] Zwar weist in den Darstellungen gemaR Fig.3
und 4 jede Rostplatte 24 Reinigungsluftéffnungen 76
auf; dies ist jedoch nicht unbedingt nétig. In Fig.2 kén-
nen bei den mit einem "X" gekennzeichneten Abschnit-
ten des Kihlereinlaf3rostes Reinigungsluftéffnungen 76
nur bei bestimmten Rostplatten 24 vorgesehen sein, um
je nach Bedarf ReinigungsluftstéfRe zum Entfernen von
etwaigen Ansammlungen feinkdrnigen Materials inner-
halb des Kiihlers zu erméglichen. Es ist jedoch win-
schenswert, eine ausreichende Anzahl in geeigneter
Weise verteilter Rostplatten 24 mit Reinigungsluftoff-
nungen 76 zu versehen, um eine Zufuhr von Reini-
gungsluft im wesentlichen iber die gesamte Breite des
KuhlereinlaRrostes 22 zu gewahrleisten. Die Anord-
nung dieser Rostplatten ist notwendigerweise unter-
schiedlich und hangt von verschiedenen Faktoren, wie
etwa dem Aufbau und der GroRe des Kiihlereinlaf3ro-
stes 22, ab.

[0039] Durch Veranderung der Anzahl der Rostplat-
ten 24, die mit Reinigungsluftéffnungen 76 versehen
sind, kann die Starke der ReinigungsluftstélRe gezielt
eingestellt werden. Wenn beispielsweise alle Rostplat-
ten 24 mit Reinigungsluftéffnungen 76 versehen sind,
wird die Reinigungsluft von den Druckluftkanonen in et-
wa gleichmaRig Uber die Breite des Kihlereinlaf3rostes
22 verteilt. Bei dieser Anordnung minimiert sich die In-
tensitat des durch jeden der Reinigungsluftéffnungen 76
zugefiihrten ReinigungsluftstoRes. Ist nur die Halfte der
Rostplatten 24 mit Reinigungsluftéffnungen 76 verse-
hen, entspricht die Intensitat des durch jede Reinigung-
luftéffnung zugeflihrten DruckluftstoRes in etwa dem
Doppelten der zuvor genannten minimalen Intensitat.
Andererseits ist die Intensitat des ReinigungsluftstoRes
durch eine Reinigungluftéffnung dann am hdchsten,
wenn nur eine Rostplatte 24 mit einer Reinigungsluftoff-
nung 76 versehen ist.

[0040] Es ist auch mdglich, die Intensitat des dem
Klinker zugefiihrten ReinigungsluftstoRes durch den ge-
zielten Einsatz von Ventilen wunschgemaf zu variieren.
So kdnnte beispielsweise wenigstens eine Druckluftka-
none dazu verwendet werden, Reinigungsluft an ein ge-
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meinsames Verteilersystem zu liefern, von dem aus
mehr als eine Reinigungsluftleitung versorgt wird. Durch
geeignetes Offnen und SchlieRen von bestimmten Rei-
nigungsluftventilen kénnten ReinigungsluftstéRe an ei-
ne Reinigungsluft-Zufihrleitung oder an mehrere Reini-
gungsluftzufihrleitungen strémen, wobei eine geringe-
re Anzahl von Leitungen eine héhere Intensitat des be-
reitgestellten ReinigungsluftstolRes bedingt.

[0041] Umdie gezielte Zufuhr von Reinigungsluft zum
Klinker zu erleichtern, kénnen Uberwachungsvorrich-
tungen, wie beispielsweise eine Infrarotkamera 90, im
Klinkerkihler 20 vorgesehen werden (siehe Fig.1). Al-
ternativ zur Temperaturiberwachung kann eine her-
kédmmliche Regelkreis-Videokammera oder sogar ein
Fenster oder eine Sichtéffnung als Uberwachungsvor-
richtung vorgesehen sein. Wenn fiir die Infrarotkamera
90 ein separat angeordneter Monitor 92 vorgesehen ist,
kann das Bedienungspersonal den Klinkerkuhler von ei-
ner anderen Stelle aus Uberwachen. Wird eine Bildung
von Schneeménnern beobachtet, so kann das Bedie-
nungspersonal gezielt mit Hilfe des fernbedienten Rei-
nigungsluftventil-Kontrollelementes 66 Reinigungsluft-
stofRe in die Zone des Kihlereinlalrostes einblasen, in
der die Ansammlung beobachtet wurde. Stattdessen
kédnnen auch mechanische oder elektronische Kontroll-
mittel oder eine Zeitschaltung vorgesehen sein, um
nacheinander oder nach dem Zufallsprinzip Reini-
gungsluftstdRe in die verschiedenen Zonen des Kiihle-
reinlalRrostes 22 einzublasen.

[0042] In der Praxis wird das vom Brennofen kom-
mende Material, enthaltend Klinker 12 und feinkdrniges
Material 14, auf den Klhlereinlaf3rost 22 aufgeschittet
und dann entlang dem Rost etwa in Richtung des Pfeiles
19 transportiert. Wahrend sich der Klinker auf dem Kuih-
lereinlafRrost entlang-bewegt, wird er durch die ihm in
der oben beschriebenen Weise zugeflhrte, unter gerin-
gem Druck stehende Kuhlluft 28 gekiihlt. Wenn Mittel
zur Ferniberwachung vorgesehen sind, kann das Be-
dienungspersonal allgemein den Transport des Klinkers
Uberwachen und so feststellen, ob sich Schneeméanner
bilden. Werden derartige Formationen beobachtet,
kann das Bedienungspersonal mit Hilfe des fernbedien-
ten Druckluftkanonen-Kontrollelements 66 gezielt
Hochdruck-ReinigungsluftstéRe in die geeignete Zone
des KihlereinlaBrostes 22 einblasen. Diese Reini-
gungsluftstdRe werden durch Offnungen in den Setzstu-
fenbereichen des abgestuften Kiihlereinlalrostes 22
abgegeben.

[0043] Die Reinigungsluft stromt vom
Kuhlereinla3rost auf Rosthéhe Ublicherweise horizontal
in Richtung des Klinkerflusses. Die Reinigungsluftstéle
sind ausreichend intensiv, um den Klinker so zu erschit-
tern bzw. durchzurtteln, daf das Klinkerbett nicht mehr
stabil ist und alle mdglicherweise entstandenen
Schneemanner umstiirzen und die Neigung des Kilin-
kerbettes hinabrutschen, wobei die Schneemanner zer-
brechen. Die Richtung der Reinigungsluft sowie deren
jeweilige Einblasstelle beeinflussen auch den FluR des
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statischen Klinkerbettes positiv. Weil die Reinigungsluft-
stéRe auf Hohe des Rostes eingeblasen werden, dehnt
sich auRerdem die Luft aus, wenn sie sich erwarmt,
wahrend sie durch das heiRe Klinkerbett stromt, wo-
durch sich die Intensitat des LuftstoRes erhéht.

[0044] Die Reinigungsluftstdfie bewegen auch mog-
licherweise in den Klinkerklhler gelangte Stilicke der
Brennofenverkleidung vom Kuhlereinlal® in Richtung
des Klinkerflusses vorwarts, wodurch potentielle Aus-
gangspunkte fir die Bildung von Schneeménnern ent-
fernt werden. Diese Ergebnisse werden im Ubrigen er-
zielt, ohne dal bewegliche Teile in der Nahe des Klin-
kerkuhlers vorgesehen werden muiften.

10  Brennofenauslall/vom Brennofen kommende
Stoffe
12  Klinker

14  feinkérniges Material

16  KuhlereinlaRbereich

17  oberes Ende (des Kihlereinlalrostes)
18  unteres Ende (")

19  Pfeil

20  Klinkerkuhler

22  KihlereinlaRrost

24  Rostplatte

26  Rostplattentragelement

28  Kuhlluft

30 Kuhlluftleitung

32  Kuhlluftleitungséffnung

34  Rostplatten-Kuhlluftéffnung
36  Liftungsabdeckung

38  Kuhlluftspalt

40 senkrechter Rostplattenabschnitt
41  Rostplattengrundbereich

42  oberer Rand

50 Tragrahmen

52 Struktur

56  Auflageflache

58  Setzstufe

60  Druckluftkanone

62  Reinigungsluft-Zufihrleitung
64  Reinigungsluftzufuhrventile
66  Kontrollelement

68  Reinigungsluft-Zuflhrleitung
69  Mittellinie

70  Reinigungsluftkammer

72  Winkeleisen

74 Reinigungsluftkammermiindung

76
Reinigungsluftéffnungen 90 Infrarotka
mera

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Kiihlen von feinkdrniges Material
(14) enthaltendem heilRen Material in einem Kiihler
(20), wobei das heilRe Material auf einen Rost (22)
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im Kuhler (20) zugefiihrt und Kuhlluft (28) aus ei-
nem Niederdruck-Kuhlluftzufuhrsystem zum Kuh-
len des Materiales in den Kihler (20) eingefiihrt
wird und wobei in wenigstens eine auswahlbare
Rostzone zuséatzlich Druckluft stoRBweise in das Ma-
terial eingeblasen werden kann,

dadurch gekennzeichnet, daB

a) das Material innerhalb des Kuhlers (20) auf
etwaige Anhdufungen feinen Materiales und
Schneemannausbildungen (berwacht wird
und

b) Reinigungsluft aus einem Hochdruck-Reini-
gungsluft-Zufuhrsystem mit einem Druck von
Uber 345 kPa in etwa horizontaler Richtung in
wenigstens eine etwaige Anhaufungen und
Schneemannausbildungen enthaltende Rost-
zone zum Beseitigen solcher Anhaufungen und
Schneemannausbildungen gezielt und
stoRweise eingeblasen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Reinigungsluft in St6Ren mit ei-
ner Dauer von weniger als 1 Sekunde, einem Druck
von zwischen etwa 345 bis 690 kPa, einer Ge-
schwindigkeit von zwischen etwa 100 bis 200 m/s
und einer FlieRrate von zwischen etwa 1,13 und 1,7
m3/s zugefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daRB die Reinigungsluft in etwa horizon-
taler Richtung aus dem Rost (22) ausstromt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Intensitat, mit der die Reini-
gungsluft in die Rostzonen eingeblasen wird, ge-
zielt verandert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zufuhr von Reinigungsluft in we-
nigstens eine Zone des Rostes (22) mit Hilfe von
Zeitsteuerungsmitteln kontrolliert wird.

Kihler zum Kihlen von feinkdrniges Material (14)
enthaltendem heiRen Material, enthaltend

a) einen zum Tragen des Materials (12, 14)
ausgebildeten Kuhlereinlaf3rost (22), der mit
Kahlluftéffnungen (34) versehen ist,

b) ein Niedrigdruck-Kihlluftzufuhrsystem zum
Zufiihren von Kuhlluft (28) zu den Kihlluftoff-
nungen (34),

c) ein Druckluft-Zufuhrsystem zum zusatzli-
chen stoRweisen Zuflihren von Druckluft in we-
nigstens eine auswahlbare Rostzone,
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10.

1.

12.

13.

dadurch gekennzeichnet, daf

d) im Kuhler (20) ein Hochdruck-Reinigungs-
luftzufuhrsystem zum gezielten stoBweisen Zu-
fiihren von Reinigungsluft mit einem Druck von
Uber 345 kPa durch Reinigungsluftéffnungen
(76) in etwa horizontaler Richtung in wenig-
stens eine Rostzone vorhanden ist und

e) Mittel (90) zur Uberwachung und Erfassung
der Lage etwaiger Anhaufungen feinkdrnigen
Materiales und Schneemannausbildungen in
der Weise vorgesehen sind, daR bei Feststel-
lung solcher Materialanhdufungen und
Schneemannausbildungen die Hochdruck-
Reinigungsluft zur Beseitigung dieser Material-
anhaufungen und Schneemannausbildungen
gezielt und stoBweise in wenigstens eine ent-
sprechende Rostzone einblasbar ist.

Kuhler nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, daB der KihlereinlalRrost (22) eine gestufte
Oberflache aufweist, die wenigstens eine Auflage-
flache (56) und wenigstens eine Setzstufe (58) ent-
halt.

Kuhler nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daB die Kuhlluftéffnungen (34) in der Auflage-
flache (56) und die Reinigungsluftéffnungen (76) in
der Setzstufe (58) vorgesehen sind.

Kihler nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, da die Reinigungsluftéffnungen (76) in der
Setzstufe (58) so ausgerichtet sind, dal die Reini-
gungsluft in etwa horizontaler Richtung ausstréomt.

Kihler nach Anspruch 6 und/oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Kihlereinla3rost (22) eine
Vielzahl von abnehmbaren Rostplatten (24) um-
fafdt.

Kihler nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, daB das Hochdruck-Reinigungsluft-Zufuhrsy-
stem wenigstens eine Druckluftkanone (60) enthalt.

Kuhler nach Anspruch 11, gekennzeichnet durch
eine solche Ausbildung dieser Druckluftkanone
(60), daR den Reinigungsluftéffnungen (76) die Rei-
nigungsluft in StéRen mit einer Dauer von weniger
als 1 Sekunde, einem Druck zwischen wenigstens
345 und 690 kPa, einer Geschwindigkeit von etwa
100 bis 200 m/s und einer FlieRrate zwischen etwa
1,13 und 1,7 m3/s zufiihrbar ist.

Kihler nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, daB der Kihlereinlaf3rost (22) in wenigstens
zwei Zonen unterteilt ist und das Hochdruck-Reini-
gungsluft-Zufuhrsystem eine Anzahl von Reini-
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gungsluft-Zufuhrleitungen (62, 68) aufweist, von
denen jede mit einer dieser Zonen in Leitungsver-
bindung steht.

Kihler nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich-
net, daB die Druckluftkanone (60) zur Zufuhr von
Reinigungsluft in wenigstens eine dieser Zonen
fernbedienbar ist.

Kahler nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich-
net, daB ein Zeitsteuerungsmittel zur Betatigung
der Druckluftkanone (60) fiir die Zufuhr von Reini-
gungsluftin wenigstens eine der Zonen vorgesehen
ist.

Kihler nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich-
net, daB die StoRintensitaten zum Zufihren der
Reinigungsluft gezielt durch Veranderung der An-
zahl der Reinigungsluftéffnungen (76) verédnderbar
sind.

Kihler nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch
Mittel zum Trennen des Hochdruck-Reinigungsluft-
Zufuhrsystems in wenigstens zwei Zonen, derart,
dafl Reinigungsluftstdfie nur in die Zonen einfiihr-
bar sind, in denen Anhaufungen feinkérnigen Ma-
terials (14) entdeckt wurden.

Claims

Process for cooling hot material comprising fine-
grained material (14) in a cooler (20), wherein the
hot material is fed onto a grate (22) in the cooler
(20) and cooling air (28) is introduced from a low-
pressure cooling air feed system for cooling the ma-
terial into the cooler (20), and wherein compressed
air can additionally be blown intermittently into the
material into at least one selectable grate zone,
characterised in that

a) the material is monitored inside the cooler
(20) for possible agglomerations of fine mate-
rial and concretion formations and

b) cleaning air is blown specifically and inter-
mittently from a high-pressure cleaning air feed
system at a pressure exceeding 345 kPa in an
approximately horizontal direction into at least
one grate zone possibly comprising agglomer-
ations and concretion formations in order to
eliminate such agglomerations and concretion
formations.

Process according to Claim 1, characterised in
that the cleaning air is fed in blasts of a duration of
less than 1 second, at a pressure of between ap-
proximately 345 and 690 kPa, at a speed of be-
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tween approximately 100 and 200 m/s and at a flow
rate of between approximately 1.13 and 1.7 m3/s.

Process according to Claim 2, characterised in
that the cleaning air flows out of the grate (22) in
an approximately horizontal direction.

Process according to Claim 1, characterised in
that the intensity with which the cleaning air is
blown into the grate zones is specifically varied.

Process according to Claim 1, characterised in
that the feed of cleaning air into at least one zone
of the grate (22) is controlled with the aid of timing
means.

Cooler for cooling hot material comprising fine-
grained material (14), comprising

a) a cooler inlet grate (22), which is formed to
bear the material (12, 14) and is provided with
cooling air openings (34),

b) a low-pressure cooling air feed system for
feeding cooling air (28) to the cooling air open-
ings (34),

c) a compressed-air feed system for addition-
ally feeding compressed air intermittently into
at least one selectable grate zone,
characterised in that

d) a high-pressure cleaning air feed system is
provided in the cooler (20) for specifically and
intermittently feeding cleaning air at a pressure
exceeding 345 kPa through cleaning air open-
ings (76) in an approximately horizontal direc-
tion into at least one grate zone and

e) means (90) are provided for monitoring and
detecting the position of possible agglomera-
tions of fine-grained material and concretion
formations such that, upon locating such mate-
rial agglomerations and concretion formations,
the high-pressure cleaning air can be blown
specifically and intermittently into at least one
corresponding grate zone in order to eliminate
these material agglomerations and concretion
formations.

Cooler according to Claim 6, characterised in that
the cooler inlet grate (22) has a stepped surface
which comprises at least one support face (56) and
at least one setting step (58).

Cooler according to Claim 7, characterised in that
the cooling air openings (34) are provided in the
support face (56) and the cleaning air openings (76)
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are provided in the setting step (58).

Cooler according to Claim 8, characterised in that
the cleaning air openings (76) in the setting step
(58) are oriented such that the cleaning air flows out
in an approximately horizontal direction.

Cooler according to Claim 6 and/or 8, character-
ised in that the cooler inlet grate (22) comprises a
plurality of removable grate plates (24).

Cooler according to Claim 6, characterised in that
the high-pressure cleaning air feed system com-
prises at least one compressed-air gun (60).

Cooler according to Claim 11, characterised by a
formation of this compressed-air gun (60) such that
the cleaning air can be fed to the cleaning air open-
ings (76) in blasts of a duration of less than 1 sec-
ond, at a pressure between at least 345 and 690
kPa, at a speed of approximately 100 to 200 m/s
and at a flow rate between approximately 1.13 and
1.7 m3/s.

Cooler according to Claim 11, characterised in
that the cooler inlet grate (22) is divided into at least
two zones, and the high-pressure cleaning air feed
system has a number of cleaning air feed lines (62,
68), each of which is in line connection with one of
these zones.

Cooler according to Claim 13, characterised in
that the compressed-air gun (60) is remote-control-
lable for feeding cleaning air into at least one of
these zones.

Cooler according to Claim 13, characterised in
that a timing means is provided to actuate the com-
pressed-air gun (60) for feeding cleaning air into at
least one of the zones.

Cooler according to Claim 13, characterised in
that the blast intensities for the cleaning air feed can
be specifically varied by varying the number of
cleaning air openings (76).

Cooler according to Claim 6, characterised by
means for dividing the high-pressure cleaning air
feed system into at least two zones such that clean-
ing air blasts can only be introduced into the zones
in which agglomerations of fine-grained material
(14) have been discovered.

Revendications

1.

Procédé pour refroidir un matériau chaud, conte-
nant un matériau a grains fins (14), dans un refroi-
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disseur (20), dans lequel le matériau chaud est
amené sur une grille (22) dans le refroidisseur (20),
et de l'air de refroidissement (28) provenant d'un
systéeme d'amenée d'air de refroidissement basse
pression est introduit, pour refroidir le matériau,
dans le refroidisseur (20), et dans lequel de l'air
comprimé peut étre injecté en outre de fagon impul-
sionnelle dans le matériau, dans au moins une zone
pouvant étre sélectionnée de la grille,

caractérisé en ce que

a) on vérifie si le matériau a l'intérieur du refroi-
disseur (20) comporte ou non d'éventuelles ac-
cumulations du matériau fin et des formations
de concrétions, et

b) on injecte d'une maniére ciblée et impulsion-
nelle de I'air de nettoyage provenant d'un sys-
téme d'amenée d'air de nettoyage a haute
pression, possédant une pression supérieure a
345 kPa, dans une direction approximative-
ment horizontale, dans au moins une zohe de
la grille, qui contient d'éventuelles accumula-
tions et d'éventuelles formations de concré-
tions, pour I'élimination de telles accumulations
et de telles formations de concrétions.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'air de nettoyage est envoyé de fagon im-
pulsionnelle selon des impulsions d'une durée de
moins de 1 seconde avec une pression comprise
entre environ 345 et 690 kPa, et une vitesse com-
prise entre environ 100 et 200 m/s et un débit
d'écoulement compris entre environ 1,13 et 1,7 m3/
s.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que l'air de nettoyage s'écoule a partir de la grille
(22) dans une direction approximativement hori-
zontale.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on modifie de fagon ciblée l'intensité, avec
laquelle l'air de nettoyage est injecté dans les zones
de la grille.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'envoi d'air comprimé dans au moins une
zone de la grille (22) est contrélé a I'aide de moyens
de commande temporelle.

Refroidisseur pour refroidir un matériau chaud con-
tenant un matériau a grains fins (14), comportant

a) une grille d'entrée (22) du refroidisseur, qui
est agencée de maniére a supporter le maté-
riau (12, 14) et qui est pourvue d'ouvertures
(34) pour le passage de I'air de refroidissement,
b) un systéme d'amenée de l'air de refroidisse-
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ment a basse pression pour amener de l'air de
refroidissement (28) aux ouvertures (34) de
passage de l'air de refroidissement,

c) un systeme d'amenée d'air comprimé pour
I'amenée impulsionnelle supplémentaire d'air
comprimé dans au moins une zone pouvant
étre choisie de la grille,

caractérisé en ce que

d) dans le refroidisseur (20), il est prévu un sys-
teme d'amenée d'air de nettoyage a haute
pression servant a réaliser 'amenée impulsion-
nelle ciblée de I'air de nettoyage avec une pres-
sion supérieure a 345 kPa par des ouvertures
(76) de passage de l'air de nettoyage, dans une
direction approximativement horizontale, dans
au moins une zone de la grille, et

e) des moyens (90) pour contrbler et détecter
la position d'éventuelles accumulations d'un
matériau a grains fins et de formations de con-
crétions de telle sorte que, dans le cas de la
détermination de I'existence de telles accumu-
lations de matériau et de telles formations de
concrétions, I'air de nettoyage a haute pression
pour éliminer ces accumulations de matériau et
ces formations de concrétions peut étre injecté
de fagon ciblée et impulsionnelle dans au
moins une zone correspondante de la grille.

Refroidisseur selon la revendication 6, caractérisé
en ce que la grille (22) du refroidisseur posséde
une surface étagée, qui contient au moins une sur-
face d'application (56) et au moins une partie éta-
gée de positionnement (58).

Refroidisseur selon la revendication 7, caractérisé
en ce que les ouvertures (34) de passage de l'air
de refroidissement sont prévues dans la surface
d'application (56) et les ouvertures (76) pour 'air de
nettoyage sont prévus dans la partie étagée de po-
sitionnement (58).

Refroidisseur selon la revendication 8, caractérisé
en ce que les ouvertures (76) pour I'air de nettoya-
ge sont orientées dans la partie étagée de position-
nement (58) de telle sorte que I'air de nettoyage sort
dans une direction approximativement horizontale.

Refroidisseur selon la revendication 6 et/ou 8, ca-
ractérisé en ce que la grille d'entrée (22) du refroi-
disseur comprend une multiplicité de plaques de
grille amovibles (24).

Refroidisseur selon la revendication 6, caractérisé
en ce que le systéeme d'amenée d'air de nettoyage
a haute pression contient au moins un canon a air
comprimé (60).

Refroidisseur selon la revendication 11, caractéri-
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13.

14.

15.

16.

17.

20

sé par un agencement tel de ce canon a air com-
primé (60), que l'air de nettoyage peut étre envoyé
aux ouvertures (76) de passage de l'air de nettoya-
ge sous la forme d'impulsions ayant une durée in-
férieure a 1 seconde a une pression comprise entre
au moins 345 et 690 kPa, une vitesse comprise en-
tre environ 100 et 200 m/s et un débit d'écoulement
compris entre environ 1,13 et 1,7 m3/S.

Refroidisseur selon la revendication 11, caractéri-
sé en ce que la grille d'entrée (22) du refroidisseur
est divisée en au moins deux zones et que le sys-
téme d'amenée d'air de nettoyage a haute pression
comporte un nombre de canalisations (62, 68)
d'amenée d'air de nettoyage, dont chacune est re-
liée selon une liaison de guidage a I'une de ces zo-
nes.

Refroidisseur selon la revendication 13, caractéri-
sé en ce que le canon a air comprimé (60) peut étre
télécommandé pour I'amenée d'air de nettoyage
dans au moins I'une de ces zones.

Refroidisseur selon la revendication 1, caractérisé
en ce que en ce qu'un moyen de commande tem-
porel est prévu pour actionner le canon a air com-
primé (60) pour l'envoi d'air de nettoyage dans au
moins l'une des zones.

Refroidisseur selon la revendication 13, caractéri-
sé en ce que les intensités des impulsions d'envoi
d'air de nettoyage peuvent étre modifiées de fagon
ciblée par modification du nombre des ouvertures
(76) de passage de l'air de nettoyage.

Refroidisseur selon la revendication 6, caractérisé
par des moyens pour séparer le systeme d'amenée
d'air de nettoyage a haute pression en au moins
deux zones de telle sorte que les impulsions d'air
de nettoyage peuvent étre introduites uniquement
dans les zones, dans lesquelles les accumulations
du matériau a grains fins (14) ont été détectées.
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