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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren (entspre-
chend dem Oberbegriff des Anspruches 1) sowie einen
Kihler (gemaR dem Oberbegriff des Anspruches 5) zum
Kihlen von feinkérniges 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 verlalt, mufd er schnell abgekiihit
werden. Sehr haufig gelangt der heil3e Klinker aus dem
Brennofen auf einen so ausgestalteten Rost, dal er die
Zufuhr von Kihlluft zum Klinker erleichtert. Wahrend sich
der Klinker auf dem Kihlereinla3rost befindet, wird er
Kuhlluft ausgesetzt. Danach gelangt er Ublicherweise auf
eine Férdereinrichtung, die ihn zu einer Miihle bzw. einer
Mahlanlage transportiert.

[0004] Es wurde bereits eine Vielzahl von verschiede-
nen Kihlrosten zum Kihlen von Zementklinker entwik-
kelt. So zeigt beispielsweise die US-A-2,434,845 eine
Klinkerkihlkammer mit einer abgestuften Rostvorrich-
tung, aufdie der heif3e Klinker nach Verlassen des Brenn-
ofens gelangt. Wahrend sich der Klinker aufgrund der
Schwerkraft entlang dem Rost nach unten bewegt, wird
Kahlluft durch Offnungen durch die abgestufte Oberfla-
che in die Klinkeranhaufung eingeblasen.

[0005] Eine &hnliche Kihlvorrichtung ist in der US-A-
4,732,561 offenbart, wonach vom Brennofen kommen-
des heilRes Material, wie etwa Klinker, sich aufgrund der
Schwerkraft (iber eine stufenartige Reihe von luftdurch-
lassigen Tragelementen bewegt. Kiihlluft 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] Ausder EP-A-0442 129 sind ferner ein Verfah-
ren und ein Rostkuhler zum Kihlen von heiRem Gut mit-
tels eines die Rostflache und die darauf liegende Kiihl-
gutschicht von unten nach oben standig durchsetzenden
Kuhlluftstromes bekannt. Hierbei wird von der Erkenntnis
ausgegangen, dal} beim Betrieb eines Rostkihlers be-
achtet werden muf, dald nicht nur das zugefihrte heille
Gut ausreichend gekihlt werden soll, sondern dal} es
dartber hinaus auch darauf ankommt, dem heilen Gut
schnell méglichst viel Warme zu entziehen, die tUber die
dadurch aufgeheizte Kuhlluft dem vorgeschalteten Bren-
naggregatwieder zugefihrt wird. Dementsprechend soll-
te diese bekannte Ausflihrung so ausgebildet werden,
daR ein verbesserter Rekuperationsgrad erreicht und da-
mit auch die Kuhlgutaustrittstemperatur entsprechend
abgesenkt wird. Zu diesem Zweck wird in dieser euro-
paischen Patentanmeldung vorgeschlagen, dal
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Schichtbereiche, die eine hdhere Temperatur als die um-
gebenden Schichtzonen aufweisen, durch impulsweise
zugefihrte KuhlluftstéRe zusatzlich gekihlt und umge-
schichtet werden. Um dies zu erreichen, kann die Tem-
peratur der Schichtoberflache abgetastet und dement-
sprechend die Zufiihrung der Kuhlluftsté3e in Abhéngig-
keit von den durch die Abtastung gewonnenen Tempe-
raturmeflwerten gesteuert werden. Diese impulsweise
zugefiihrten KuhlluftstdRe Gberlagern sich somit mitdem
Ublichen Kiihluftstrom, der die Schicht quer zu ihrer Be-
wegungsrichtung standig durchsetzt. Es soll somit durch
die impulsweise zugefiihrten Kiihlluftstof3e zum einen ei-
ne zusatzliche Kiihlung besonders heil3er Bereiche der
Kuhlgutschicht und damit eine sehr erwiinschte Ver-
gleichmaRigung des Temperaturprofiles quer zur Bewe-
gungsrichtung der Schicht erfolgen. Zum andern soll da-
durch ein Umschichten der in diesen Bereichen befind-
lichen Gutpartikel erreicht werden, um separiertes gro-
bes und feines Gut wieder miteinander zu vermischen.
Diese KuhlluftstéRe werden dabei Gber Diisen den glei-
chen Einstroméffnungen zugefihrt, durch die auch die
normale Kuhlluft zu den Rostplatten zugefiihrt wird.
[0007] Der vom Brennofen kommende Klinker ist tb-
licherweise kugelférmig und besitzt einen Durchmesser
von etwa 2,5 bis 7,5 cm. AuRer Klinker gelangt auch fein-
kérniges Material vom Brennofen in den Klinkerkdhler.
Dieses feinkoérnige Material kann im Klinkerkuhler zu ei-
ner Reihe von unerwiinschten Wirkungen fiihren. So
kann es sich beispielsweise im Kuhler an den Oberfla-
chenvon aneinandergrenzenden Klinkerstiicken festset-
zen und ein Zusammenkleben des Klinkers bewirken -
einVorgang, der als Agglomeration bzw. Zusammenbak-
ken bezeichnet wird. AuRerdem werden gelegentlich
groRe Stiicke der Verkleidung aus dem Brennofen ab-
geworfen, die von dessen Innenseiten losgebrochen
sind. Diese groRRen Stiicke stéren die wirksame Warme-
Ubertragung innerhalb des Kihlers und unterbrechen
den KlinkerfluR durch den Kiihler.

[0008] In der US-A-4,870,913 wird versucht, ein Zu-
sammenbacken im Klinkerkihler durch das Vorsehen ei-
nes Rostkiihlers mit abgestuften Rostplatten zu verhin-
dern, wobei die Vorderseiten der Rostplatten diisenfor-
mige Kuhlluftéffnungen aufweisen, die so ausgerichtet
sind, daf} ein Zusammenbacken zwischen den Rostplat-
ten verhindert wird. Weil die den Dusendéffnungen zuge-
fihrte Luft aus dem Kuhlluftzufuhrsystem stammt, zielt
dieses US-Patent darauf, ein Zusammenbacken von
Klinker in oértlich begrenzten Bereichen zu verhindern.
Der LuftfluB ist dabei zu gering, um ein Durchritteln oder
eine Erschitterung des Klinkers selbst zu bewirken, und
er reicht auch nicht dazu aus, feinkdrniges Material zu
entfernen, das sich bereits am Klinker festgesetzt hat.
[0009] Ein grofReres Problem als das des Zusammen-
backens des Klinkers ist die Bildung von sogenannten
Schneemannern im Klinkerkihler. Schneeménner bil-
den sich, wenn feinkérniges Material aus dem Brennofen
nach unten auf die Oberflache von auf der oberen Schicht
des Klinkerbettes befindlichen groRen Sticken der
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Brennofenverkleidung im Kuhler fallt. Manchmal bilden
sich Schneemanner auch auf der Oberflache des Kilin-
kers, und dies insbesondere dann, wenn der Klinker zu-
sammenbackt. Wahrend sich eine Schicht des feinkor-
nigen Materials nach der anderen auf einem Stiick der
Brennofenverkleidung festsetzt, "wachst" der Schnee-
mann stalagmitenartig nach oben. Die Stiicke der
Brennofenverkleidung dienen dabei geradezu als eine
Art Ausgangspunkt fir die Bildung von Schneeméannern.
Werden diese Schneemanner nicht bemerkt, so kénnen
sie so weit anwachsen, daB sie schlieRlich die Abgabe-
6ffnung des Brennofens erreichen und dadurch die Ab-
gabe der Klinkers vom Brennofen verhindern.

[0010] Es wurden bisher einige Versuche unternom-
men, die Bildung von Schneemannern zu verhindern. So
ist beispielsweise in der US-A-5,330,350 ein Kiihler mit
hin- und herbeweglichem Rost beschrieben, der einen
hydraulischen Mechanismus zum Hin- und Herbewegen
des EinlaRrostes aufweist. Aus der US-A-4,732,561 ist
es daruber hinaus bekannt, eine rotierende Stof3- und
Schiebestange vorzusehen, die mechanisch angetrie-
ben wird, um alle Ablagerungen oder Verkrustungen auf
dem Klinker aufzubrechen.

[0011] Man hat festgestellt, daf diese und andere be-
kannte Verfahren und Vorrichtungen zum Entfernen von
Sticken der Brennofenverkleidung vom Kihlereinla®
bzw. zur Verhinderung der Bildung von Schneeméannern
keine ganzlich zufriedenstellenden Ergebnisse liefern.
Dies liegt teilweise daran, da® derartige Vorrichtungen
grundsatzlich 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 beweg-
liche Teile, insbesondere bei den hohen Temperaturen,
die in einem Kihler normalerweise vorherrschen, einem
hohen Verschlei und sind sehr anfallig fir Bruch. Au-
Rerdem kann das Vorhandensein aus dem Brennofen
stammenden, feinkdrnigen Materials im Kihlerbereich
dazu flihren, dal bewegliche Teile in ihrer Bewegung
gehemmt werden oder sich ganzlich festklemmen. Da
die grofien Stlicke der Brennofenverkleidung aufierdem
dazu neigen, auf der Oberflache des Klinkerbettes zu
wandern bzw. von dieser mittransportiert werden, sind
sich hin- und herbewegende Kratzelemente oder Schie-
bestangen, die ganzlich unterhalb der Oberflache des
Klinkerbettes wirken, nichtin der Lage, diese Stlicke vom
Kuhlereinlal3 zu entfernen.

[0012] Es ist auch bereits bekannt, aus Offnungen in
den Kihlerwanden oder in feuerfesten Wéanden inner-
halb des Kihlers pulsierende Luftstofe mit Hochdruck
auf den Klinker zu blasen. So ist aus der Praxis bzw. aus
KHD Symposium 1995 (Bild 8) ein Kuhler zum Kihlen
von feinkdrnigem Material bekannt, bei dem in der Stirn-
wand des Kiihlergehéduses eine Offnung oberhalb des
Einlassrostes vorgesehenist, durch die pulsierende Luft-
stdRe mit Hochdruck auf den Klinker geblasen werden
kénnen. Der Einlaufbereich dieses bekannten Kiihlers
ist ein feststehender Treppenrost mit einer sektions- und/
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oder reihenweise eingeschalteten pulsierenden Belif-
tung, die eine gute Verteilung des Klinkers im ersten Be-
reich sicherstellen soll. Das Einblasen pulsierender Luft-
stdRe durch die Stirnwand des Kihlergehduses oder
durch andere feuerfeste Wande des Kihlers hat sich je-
doch nur dann teilweise als wirksam erwiesen, wenn es
darum geht, die Spitzen der Schneemanner in der direk-
ten Nahe der Einblaséffnungen abzutrennen. Die unte-
ren Bereiche der Schneemanner verbleiben jedoch auf
dem Klinkerbett und sind damit Ausgangspunkte fiir die
Ausbildung neuer Schneemanner. Pulsierende Luft, die
durch eine in der Stirnwand des Kihlergehauses vorge-
sehene Offnung eingeblasen wird, wie bei dem aus KHD
Symposium 1995 (Bild 8) bekannten Kuhler, hat ferner
keine Auswirkungen auf Schneeménner oder andere An-
sammlungen, die sich ndher an der Mitte des Kuhlers
befinden. Blast man andererseits pulsierende LuftstoRRe
durch Offnungen ein, die sich in Seitenwénden des Kiih-
lers befinden, so kann man diese Luftst6Re nicht in Rich-
tung des Klinkerflusses ausrichten und deshalb nur in
begrenztem Umfang groRRe Stlicke der Brennofenverklei-
dung mittels der eingeblasenen LuftstéRe in eine nen-
nenswerte Entfernung von der einlaufseitigen Stirnwand
des Kiihlers bewegen. Nachteilig ist schlielich bei die-
sen Kihlern mit in der Stirnwand oder in Seitenwanden
des Kihlergehduses vorgesehenen Einblaséffnungen,
dass eine Anpassung der LuftstoR-Eintrittsstellen an sich
andernde Materialverhaltnisse, etwa an eine andere H6-
he des Klinkerbettes, nicht ohne weiteres méglich ist.
[0013] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren gemall dem Oberbegriff des Anspru-
ches 1 sowie einen Kuihler entsprechend dem Oberbe-
griff des Anspruches 5 in der Weise zu verbessern, dal}
die Bildung von Schneemannern verhindert wird, indem
Stlcke der Brennofenverkleidung vom Kuhlereinlaf3 ent-
fernt werden, wobei ferner Schneemanner entfernt wer-
denkdnnen, sobald sich diese gebildet haben, und wobei
aufbewegliche Teile verzichtet werden kann und die Un-
terschiede in der Hohe des Klinkerbettes keinen Einflu
dabei haben.

[0014] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
die kennzeichnenden Merkmale der Anspriiche 1 und 5
gelost.

[0015] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind

Gegenstand der Unteranspriiche.

[0016] Nach dieser Erfindung wird bevorzugt heilRer
Klinker dem KihlereinlaBrost zugefiihrt und Kihlluft mit
niedrigem Druck in den Klinker eingeblasen, wobei dann
Reinigungsluftstéflie mit hohem Druck Uber einen be-
stimmten Zeitraum vom KiihlereinlaRrost her in das Klin-
kerbett eingeblasen werden, und zwar etwa horizontal in
Richtung des KlinkerfluRes, um den Klinker durchzurt-
teln und zu erschittern, wodurch alle beginnenden An-
haufungen oder Agglomerationen aufgeldst und alle gro-
Ren Stlicke von Brennofenverkleidung vom Kihlereinlal®
wegtransportiert werden. Dabei wird ein Uberwachen
des Klinkermateriales innerhalb des Kuhlers und ein ge-
zieltes Einsetzen der Reinigungsluftin ausgewahlten Be-
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reichen bzw. Zonen des Kiihlereinlalrostes mit bestimm-
ten StoRintensitaten vorgesehen.

[0017] Der erfindungsgemaRe Kihler zeichnet sich
dadurch aus, daf’ im Kihler ein Hochdruck-Reinigungs-
luft-Zufuhrsystem zum gezielten stoRBweisen Zuflihren
von Reinigungsluft durch Reinigungsluftéffnungen in et-
wa horizontaler Richtung in wenigstens eine Rostzone
vorhanden ist und daR Mittel zum Uberwachen und zur
Erfassung der Lage etwaiger Anhaufungen feinkornigen
Materiales und Schneemannausbildungen in der Weise
vorgesehen sind, daf} bei Feststellung solcher Material-
anhaufungen und Schneemannausbildungen die Hoch-
druck-Reinigungsluft zur Beseitigung dieser Materialan-
haufungen und Schneemannausbildungen gezielt und
stufenweise in wenigstens eine entsprechende Rostzo-
ne einblasbar ist.

[0018] Hierdurch wird nicht nur das Zusammenbak-
ken, sondern auch die Bildung von Schneeméannern wéah-
rend des Abkuhlens des Zementklinkers verhindert.
[0019] Bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
enthalt der erfindungsgemafe Kihler einen Kihlerein-
laf3rost mit einer abgestuften Oberflache, auf der der Klin-
ker zu liegen kommt, ein Niedrigdruck-Kuhlluftzufuhrsy-
stem fur die Zufuhr von Kuhlluft zum Klinker und zusétz-
lich ein gesondertes Hochdruck-Reinigungsluft-Zufuhr-
system, zum Einblasen kurzer St6Re von Hochdruck-
Reinigungsluft mit bestimmter Intensitat in die Klinkeran-
sammlung.

[0020] Ein besonderer Vorteil der vorliegenden Erfin-
dung wird somit darin gesehen, dal® ein Anwachsen von
Schneemannern verhindert und grofe Stilicke der
Brennofenverkleidung vom Kiihlereinlaf? bzw. Kihlerein-
laRrost wahrend des Kuihlens von Zementklinker entfernt
werden, wobei bewegliche Teile im Klinker und in dessen
N&he nicht mehr oder nur noch in sehr begrenztem Um-
fang bendtigt werden.

[0021] Des weiteren erméglichen Verfahren und Vor-
richtung gemaR der Erfindung eine einfache und wirt-
schaftliche Herstellung, Montage und Reparatur.
[0022] Weitere Vorteile der Erfindung werden in der
folgenden Beschreibung unter Bezugnahme auf die bei-
gefligte Zeichnung naher erlautert.

[0023] In der Zeichnung zeigen

Fig.1 eine teilweise geschnittene Seitenansicht eines
Klinkerkihlers gemaf einem bevorzugten Aus-
fuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung,

Fig.2 eine Aufsicht auf den Kihlereinlarost und die
Reinigungsluft-Zufiihrbereiche des Klinkerkiih-
lers gemal Fig.1,

Fig.3 eine perspektivische Detailansicht des Kuhler-
einlaRrostes des Klinkerkuhlers geman Fig.1,

Fig.4 eine perspektivische Detailansicht fir die Reini-

gungsluftzufuhr zu einem Bereich des Kiihler-
einlalBrostes gemal Fig.3 und den Reinigungs-
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luftabflu aus diesem Bereich und

Fig.5 eine detaillierte Querschnittansicht einer Rost-
platte gemaR einem bevorzugten Ausfihrungs-
beispiel der Erfindung, die einen Teil des Kiih-
lereinlalrostes bilden kann.

[0024] In den verschiedenen Zeichnungsfiguren wur-

den fur die gleichen Bauteile dieselben Bezugszeichen
verwendet. In Fig.1 ist ein Klinkerkihler 20 geman einem
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung darge-
stellt. Der Klinkerktihler 20 ist unterhalb des Brennofen-
auslasses 10 angeordnet. Am KdihlereinlaBbereich 16
wird ihm von einem nicht dargestellten Brennofen kom-
mender heiler Klinker 12 und feinkdrniges Material 14
aufgegeben. Der in den KlinkerkUhler 20 eingefiilite Klin-
ker 12 und das feinkérnige Material 14 kommen auf ei-
nem Kihlereinlaf3rost 22 zu liegen. Der KihlereinlaRrost
22istin Richtung des Pfeiles 19 von seinem oberen Ende
17 zu seinem unteren Ende 18 nach unten geneigt. Die
Neigung des KiihlereinlalRrostes 22 zur Horizontalen be-
tragt vorzugsweise zwischen 10 und 20°; bei dem am
meisten bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist der Kiihle-
reinlalrost 22 um 14° zur Horizontalen geneigt.

[0025] Der Klinker 12 sammelt sich auf dem Kuhler-
einlafRrost 22 zu einem nicht dargestellten Klinkerbett.
Die direkt iber dem KihlereinlaBrost 22 befindliche Klin-
kerschicht verbleibt tblicherweise an Ort und Stelle und
bildet damit fir den Kuhlerrost eine Schutzschicht gegen
die durch den vom BrennofenauslaR 10 kommenden
Klinker 12 verursachte Reibung und Warme. Diese
Schicht wird tblicherweise als statisches Klinkerbett be-
zeichnet.

[0026] Die Fig.3 bis 5 zeigen jeweils immer detaillier-
tere Darstellungen des KiihlereinlaRrostes 22. Bei einem
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel umfafit der Kihlerein-
lalRrost 22 eine Vielzahl von Reihen abnehmbarer Rost-
platten 24. Die Rostplatten 24 einer jeden Reihe liegen
entweder direkt aneinander an oder sind miteinander ver-
bunden. Rostplatten benachbarter Reihen kénnen, wie
in Fig.5 genauer dargestellt, ebenfalls miteinander ver-
bunden sein. Diese Rostplattenanordnung ist vorzugs-
weise eine Abwandlung &hnlich der Ausgestaltung ge-
maRk US-A-5,322,434. Fir den Durchschnittsfachmann
ist jedoch klar, dal® die vorliegende Erfindung auch bei
vielen anderen bekannten Kihlerrostausfiihrungen An-
wendung finden kann.

[0027] Die Rostplatten 24 tragen den Klinker, wahrend
sich dieser ansammelt, wobei sich der Klinker Ublicher-
weise in einem Winkel von etwa 30 bis 35° anhauft. Der
Uber dem statischen Klinkerbett angesammelte Klinker
bewegt sich normalerweise in Richtung des Pfeiles 19
entlang des KiihlereinlaBrostes 22 nach unten. Die Rost-
platten 24 werden von Rostplattentragern 26 gehalten,
die stufenartig nebeneinander angeordnet sind. Abhan-
gig von der Art der jeweiligen Vorrichtung werden die
Rostplattentrager 26 ihrerseits je nach Bedarf von einem
Tragrahmen 50 und der daran anliegenden Struktur 52



7 EP 0 780 651 B2 8

getragen.

[0028] In den Fig.4 und 5 sind die voneinander ge-
trennten Kihl- und Reinigungsluftzufiihrsysteme des
Klinkerkiihlers 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 GuRstlick und sollte eine ausreichende
allgemeine Festigkeit sowie Verschleil¥festigkeit aufwei-
sen, um den Klinker tragen zu kénnen, ohne dal} die
Bewegung des Klinkers Uiber den Kiihlereinlal3rost zu ei-
nem UbermaRigen Verbiegen und Verschleif fihrt. Die
Tatsache, dalk die Rostplatten 24 abnehmbar sind, er-
leichtert ein Auswechseln und Reparieren des Kiihler-
einlalrostes 22. Der senkrechte Rostplattenabschnitt 40
istdurch einen oberen Rand 42 begrenzt, der so an einen
unteren Rand 44 des benachbarten Rostplattengrund-
bereichs 41 anliegen kann, daf} sich beide Uberlappen
bzw. dal} sie ineinandergreifen. Der Rostplattengrund-
bereich 41 weist wenigstens eine Rostplatten-Kahlluft-
6ffnung 34 auf, durch die Kihlluft stromen kann. Wie in
der US-A-5,322,434 naher erlautert ist, ist die Rostplatte
24 so ausgestaltet, daB sie eine Liftungsabdeckung 36
Uber der Rostplatten-Kihlluftéffnung 34 aufweist. Da-
durch entsteht ein ringférmiger Kuhlluftspalt 38 zwischen
der oberen Flache des Rostplattengrundbereiches 41
und der unteren Flache der Liftungsabdeckung 36.
[0029] Kuihlluft28 strémtmit niedrigem Druck aus einer
nicht dargestellten Quelle in die Kuhlluftleitung 30. Als
"niedriger Druck" wird bei der vorliegenden Erfindung ein
Druck von unter etwa 13,79 kPa bezeichnet. Die Kihl-
luftleitung 30 weist wenigstens eine Kihlluftleitungsoff-
nung 32 auf, durch die Luft strdmen kann. Die Kuhlluft-
leitungs6ffnung 32 ist so ausgerichtet, dal} sie mit der
Rostplatten-Kihlluftéffnung 34 fluchtet, wenn die Rost-
platte auf dem Rostplattentrager 26 aufliegt. Auf diese
Weise wird zur Kiihlung des Klinkers Kiihlluft 28 aus der
Kahlluftleitung 30 durch die Kihlluftleitungséffnung 32
und die anliegende Rostplatten-Kiihlluftéffnung 34 und
weiter durch den ringférmigen Kihlluftspalt 38 und um
die Beluftungsabdeckung 36 geleitet. Um den Klinker bis
zum Verlassen des Kuhlers ausreichend abzukuhlen,
wird die Kihlluft vorzugweise mit einem Druck zwischen
etwa 7,6 und 12,4 kPa, einer Geschwindigkeit zwischen
etwa 18,3 und 39,6 m/s und einer Flierate zwischen
etwa 0,028 und 0,06 m3/s pro Plattensffnung zugefiihrt,
wobei diese Werte normalerweise vom Volumen und der
Art des zu kiihlenden Klinkers sowie von der Temperatur
abhangen, mit der der Klinker den Brennofen verlaft.
[0030] Als Rostplattentrager 26 finden vorzugsweise
hohle Trager mit quadratischem oder rechteckigem
Querschnitt Verwendung (siehe Fig.4). Wie sich der
Zeichnung entnehmen 1a3t, kénnen die Rostplattentra-
ger 26 gleichzeitig als Kihlluftleitung 30 dienen. Statt-
dessen kénnen aber auch gesonderte Bauelemente ein-
gesetzt werden, wobei die Kuhlluftleitung 30 dann aus
Rohren besteht, die innerhalb eines Tragrahmens liegen,
welcher als Rostplattentrager 26 dient. Die Rostplatten-
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trager 26 werden stufenartig angeordnet und vom Stltz-
rahmen 50 getragen. Jeder stufenartige Rostplattentra-
ger umfalt weiterhin eine Auflageldche 56 an seinem
oberen Ende sowie eine Setzstufe 58, die die senkrechte
AufRenseite des stufenartigen Rostplattentragers 26 bil-
det. Wenn die Rostplatte 24 montiert ist, liegt ihr senk-
rechter Rostplattenabschnitt 40 eng an der Setzstufe 58
und der Rostplattengrundbereich 41 eng an der Aufla-
geflache 56 an.

[0031] Um ein Ansammeln feinkdrnigen Materials zu
verhindern, etwa vorhandene Stilicke der Brennofenver-
kleidung vom Kihlereinlaf3 zu entfernen und sich mogli-
cherweise bildende Schneeménner zu beseitigen, be-
sitzt der erfindungsgemaRe Klinkerkiihler 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 laRt, fihrt wenig-
stens eine Druckluftkanone 60 dem Klinkerkuhler-Reini-
gungsluftsystem Reinigungsluft zu. Die Druckluftkano-
nen 60 liefern dabei kurze StolRe (mit einer Dauer von
vorzugsweise etwa 0,5 bis 1,2 sec., beim besonders be-
vorzugten Ausflhrungsbeispiel von etwa 0,7 sec.) von
Hochgeschwindigkeits-Druckluft an das Reinigungsluft-
system. Die von den erfindungsgemafRen Druckluftkano-
nen 60 gelieferten ReinigungsluftstéRe werden kurzfri-
stig ein- und ausgeschaltet, was es ermoglicht, Erschut-
terungen und ein Durchriitteln des Klinkers auszul6sen,
wahrend bei herkdmmlichen Kuihlern "pulsierende" Kiihl-
luft zugefuhrt wird, wobei der Druck der zum Klinker ge-
leiteten Kuhluft variiert werden kann, aber Erschitterun-
gen bzw. ein Durchritteln des Klinkers nicht méglich ist.
Ein Beispiel einer geeigneten Druckluftkanone ist die
Martin BB4-24-48.

[0032] Reinigungsluft von den Druckluftkanonen 60
wird durch Reinigungsluft-Zufuhrleitungen 62 zugefiihrt.
In den Reinigungsluft-Zufiihrleitungen 62 kdnnen Reini-
gungsluftzufuhrventile 64 vorgesehen sein. Druckluftka-
nonen 60 werden vorzugweise Uber pneumatische oder
elektrische Steuereinrichtungen fernbedient, beispiels-
weise Uber das Druckluftkanonen-Fernbedingungskon-
trollelement 66.

[0033] Wie sich am besten aus den Fig.3 bis 5 ersehen
183, flieRt die Reinigungsluft von den Druckluftkanonen
60 durch eine Reinigungsluft-Zufiihrleitung 68 in die Rei-
nigungsluftkammer 70. Die Reinigungsluftkammer 70
wird vorzugsweise durch Befestigung eines Winkelei-
sens 72 von bestimmter Lange an der Innenflache der
Setzstufe 58 des Rostplattentragers 26 gebildet (siehe
Fig.5). Die Winkeleisen-Reinigungsluftkammer wird vor-
zugsweise durch eine durchgehende Schwei3naht - und
damit luftdicht - am Rostplattentragelement befestigt. In
Abstanden sind durch die Setzstufe 58 fliihrende Reini-
gungsluftkammermiindungen 74 vorgesehen, durch die
die Reinigungsluft abflieRen kann.

[0034] Im senkrechten Rostplattenabschnitt 40 der
Rostplatten 24 sind Reinigungsluftéffnungen 76 vorge-
sehen, die beispielsweise schlitzformig ausgebildet sind
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und die mit den Reinigungsluftkammermiindungen 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-
6ffnungen 76 so angeordnet sind, daR die Reinigungsluft
im wesentlichen in horizontaler Richtung stromt, wirkt der
Reinigungsluftsto fast ganzlich auf die Klinkeranhau-
fung ein, wodurch jegliche Schneemann-Ansammlung
wirkungsvoll entfernt werden kann. AuRerdem tragt eine
horizontale Ausrichtung der Reinigungsluftéffnungen 76
dazu bei, daB sich das statische Klinkerbett entlang des
KihlereinlalRrostes bewegt. Die Reinigungsluftéffnun-
gen 76 sind vorzugsweise etwa 7,5 cm breitund 1,25 cm
hoch und es sind jeweils zwei Reinigungsluftéffnungen
an jeder der Rostplatten 24 vorgesehen, bei denen Rei-
nigungsluft zugefihrt wird.

[0035] Das oben beschriebene Reinigungsluftzufiihr-
system sollte es erméglichen, in kurzen StélRen 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
FlieRrate von zwischen wenigstens etwa 1,13 und 1,7
m3/sec zuzufithren. Wie dem Fachmann bekannt ist, ist
im Handel eine Vielzahl unterschiedlicher Druckluftka-
nonen erhéltlich, die es ermdglichen, in geeigneter Weise
Reinigungsluft entsprechend diesen Parametern zuzu-
fihren. Um LuftstolRe zu erzeugen, die diese Kriterien
erfillen, ist es notwendig, eine von der Kihlluftzufuhr un-
abhangige Reinigungsluftzufuhr sowie ein unabhangi-
ges Reinigungsluftverteilungssystem bereitzustellen,
das bei einem Druck funktionsfahig ist, welcher etwa 10
bis 50 mal so hoch ist wie der im Kihlluftsystem. Damit
sind die Dricke und Geschwindigkeiten der durch die
Reinigungsluftéffnungen 76 stromenden Reinigungsluft
erheblich hoher als die Driicke und Geschwindigkeiten
der durch die Rostplattenéffnungen 34 zum Klinker stro-
menden Kuhlluft.

[0036] Durch gezielten Einsatz von einer oder mehre-
ren Druckluftkanonen 60 kann Reinigungsluft zu be-
stimmten Abschnitten oder Zonen des Kuhlereinlal3ro-
stes 22 geleitet werden. Das Druckluftkanonen-Kontrol-
lelement 66 erlaubt ein Betatigen der Druckluftkanonen
60 durch Fernbedienung zur gezielten Zufuhr von Reini-
gungsluft. Durch das Vorsehen getrennter Reinigungs-
luftkammern rechts und links der Mittellinie 69 des Kih-
lereinlalRrosts 22, kann der KihlereinlalRrost zusatzlich
unterteilt werden, wodurch Reinigungsluft in bestimmte
Zonen des KuhlereinlaRrostes 22 geleitet werden kann.
In der Anordnung gemaR Fig.2 kann beispielsweise Rei-
nigungsluft wahlweise in eine der acht den einzelnen
Druckluftkanonen 60 entsprechenden Zonen eingebla-
sen werden, von denen jeweils vier links und vier rechts
der Mittellinie 69 liegen. Alternativ hierzu kann die Rei-
nigungsluftkammer 70 von einer Seite des
Kuhlereinlarostes 22 ohne Unterbrechung zur anderen
Seite verlaufen oder sie kann mit entfernbaren Luftsper-
ren oder Ventilen versehen sein, die eine Unterteilung
der Reinigungsluftkammer in eine beliebige Anzahl von
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Zonen ermdglichen.

[0037] Zwar weist in den Darstellungen geman Fig.3
und 4 jede Rostplatte 24 Reinigungsluftéffnungen 76 auf;
dies ist jedoch nicht unbedingt nétig. In Fig.2 kdnnen bei
den mit einem "X" gekennzeichneten Abschnitten des
Kuhlereinlaf3rostes Reinigungsluftéffnungen 76 nur bei
bestimmten Rostplatten 24 vorgesehen sein, um je nach
Bedarf Reinigungsluftstéfie zum Entfernen von etwaigen
Ansammlungen feinkdrnigen Materials innerhalb des
Kihlers zu erméglichen. Es ist jedoch wiinschenswert,
eine ausreichende Anzahl in geeigneter Weise verteilter
Rostplatten 24 mit Reinigungsluftéffnungen 76 zu verse-
hen, um eine Zufuhr von Reinigungsluft im wesentlichen
Uber die gesamte Breite des Kihlereinlal3rostes 22 zu
gewahrleisten. Die Anordnung dieser Rostplatten ist not-
wendigerweise unterschiedlich und hangt von verschie-
denen Faktoren, wie etwa dem Aufbau und der GroRe
des KuhlereinlaRrostes 22, ab.

[0038] Durch Veranderung der Anzahl der Rostplatten
24, die mit Reinigungsluftéffnungen 76 versehen sind,
kann die Starke der ReinigungsluftstofRe gezielt einge-
stellt werden. Wenn beispielsweise alle Rostplatten 24
mit Reinigungsluftéffnungen 76 versehen sind, wird die
Reinigungsluft von den Druckluftkanonen in etwa gleich-
maRig Uber die Breite des Kihlereinlalirostes 22 verteilt.
Bei dieser Anordnung minimiert sich die Intensitat des
durch jeden der Reinigungsluftéffnungen 76 zugefihrten
Reinigungsluftstofes. Ist nur die Halfte der Rostplatten
24 mit Reinigungsluftéffnungen 76 versehen, entspricht
die Intensitat des durch jede Reinigungsluftéffnung zu-
gefuihrten DruckluftstoRes in etwa dem Doppelten der
zuvor genannten minimalen Intensitat. Andererseits ist
die Intensitat des Reinigungsluftstol’es durch eine Rei-
nigungsluftéffnung dann am héchsten, wenn nur eine
Rostplatte 24 mit einer Reinigungsluftéffnung 76 verse-
hen ist.

[0039] Esistauch mdglich, die Intensitatdes dem Klin-
ker zugefiihrten ReinigungsluftstolRes durch den geziel-
ten Einsatz von Ventilen wunschgemaR zu variieren. So
kénnte beispielsweise wenigstens eine Druckluftkanone
dazu verwendet werden, Reinigungsluft an ein gemein-
sames Verteilersystem zu liefern, von dem aus mehr als
eine Reinigungsluftleitung versorgt wird. Durch geeigne-
tes Offnen und SchlieRen von bestimmten Reinigungs-
luftventilen kdnnten Reinigungsluftstée an eine Reini-
gungsluft-Zuflhrleitung oder an mehrere Reinigungsluft-
zuflihrleitungen strémen, wobei eine geringere Anzahl
von Leitungen eine héhere Intensitat des bereitgestellten
ReinigungsluftstolRes bedingt.

[0040] Um die gezielte Zufuhr von Reinigungsluft zum
Klinker zu erleichtern, kbnnen Uberwachungsvorrichtun-
gen, wie beispielsweise eine Infrarotkamera 90, im Klin-
kerkihler 20 vorgesehen werden (siehe Fig.1). Alternativ
zur Temperaturiberwachung kann eine herkémmliche
Regelkreis-Videokamera oder sogar ein Fenster oder ei-
ne Sichtéffnung als Uberwachungsvorrichtung vorgese-
hen sein. Wenn fir die Infrarotkamera 90 ein separat
angeordneter Monitor 92 vorgesehen ist, kann das Be-
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dienungspersonal den Klinkerkihler von einer anderen
Stelle aus Uberwachen. Wird eine Bildung von Schnee-
mannern beobachtet, so kann das Bedienungspersonal
gezielt mit Hilfe des fernbedienten Reinigungsluftventil-
Kontrollelementes 66 Reinigungsluftstéf3e in die Zone
des KihlereinlaRrostes einblasen, in der die Ansamm-
lung beobachtet wurde. Stattdessen kdnnen auch me-
chanische oder elektronische Kontrollmittel oder eine
Zeitschaltung vorgesehen sein, um nacheinander oder
nach dem Zufallsprinzip Reinigungsluftsté3e in die ver-
schiedenen Zonen des Kiihlereinlalrostes 22 einzubla-
sen.

[0041] InderPraxis wird das vom Brennofen kommen-
de Material, enthaltend Klinker 12 und feinkérniges Ma-
terial 14, auf den KihlereinlalBrost 22 aufgeschittet und
dann entlang dem Rost etwa in Richtung des Pfeiles 19
transportiert. Wahrend sich der Klinker auf dem Kiihler-
einlalBrost entlang bewegt, wird er durch die ihm in der
oben beschriebenen Weise zugefihrte, unter geringem
Druck stehende Kuihlluft 28 gekihlt. Wenn Mittel zur
Fernliberwachung vorgesehen sind, kann das Bedie-
nungspersonal allgemein den Transport des Klinkers
Uberwachen und so feststellen, ob sich Schneeméanner
bilden. Werden derartige Formationen beobachtet, kann
das Bedienungspersonal mit Hilfe des fernbedienten
Druckluftkanonen-Kontrollelements 66 gezielt Hoch-
druck-Reinigungsluftstéle in die geeignete Zone des
KuhlereinlalRrostes 22 einblasen. Diese Reinigungsluft-
stéRe werden durch Offnungen in den Setzstufenberei-
chendes abgestuften Kiihlereinlal3rostes 22 abgegeben.
[0042] Die Reinigungsluft strdmtvom Kiihlereinlalrost
auf Rosthdhe Ublicherweise horizontal in Richtung des
Klinkerflusses. Die ReinigungsluftstéRe sind ausrei-
chend intensiv, um den Klinker so zu erschiittern bzw.
durchzurttteln, dal® das Klinkerbett nicht mehr stabil ist
und alle mdglicherweise entstandenen Schneeméanner
umstirzen und die Neigung des Klinkerbettes hinabrut-
schen, wobei die Schneeméanner zerbrechen. Die Rich-
tung der Reinigungsluft sowie deren jeweilige Einblas-
stelle beeinflussen auch den Flul des statischen Klin-
kerbettes positiv. Weil die Reinigungsluftstée auf Hohe
des Rostes eingeblasen werden, dehnt sich aullerdem
die Luft aus, wenn sie sich erwarmt, wahrend sie durch
das heilRe Klinkerbett stromt, wodurch sich die Intensitat
des LuftstoRes erhdht.

[0043] Die Reinigungsluftstofie bewegen auch mogli-
cherweise in den Klinkerkiihler gelangte Stiicke der
Brennofenverkleidung vom Kiihlereinlal3 in Richtung des
Klinkerflusses vorwarts, wodurch potentielle Ausgangs-
punkte fir die Bildung von Schneemannern entfernt wer-
den. Diese Ergebnisse werden im Ubrigen erzielt, ohne
dafl bewegliche Teile in der Nahe des Klinkerkuhlers vor-
gesehen werden muiften.

10  BrennofenauslalR/vom Brennofen kommende
Stoffe
12  Klinker

14  feinkdrniges Material
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16  KduhlereinlalRbereich

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

19  Pfeil

20  Klinkerkihler

22  KuhlereinlaRrost

24  Rostplatte

26  Rostplattentragelement

28  Kuhlluft

30  Kuhlluftleitung

32  Kuhlluftleitungséffnung

34  Rostplatten-Kuhlluftdéffnung
36  Luftungsabdeckung

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-Zufuhrleitung
69  Mittellinie

70  Reinigungsluftkammer

72 Winkeleisen

74  Reinigungsluftkammermiindung
76  Reinigungsluftéffnungen

90 Infrarotkamera

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Kihlen von feinkérniges Material
(14) enthaltendem heil’en Material in einem Kihler
(20), wobei das heilke Material auf einen Kihlerein-
lassrost (22) im Kuhler (20) zugefuhrt und Kahlluft
(28) Uber Kuhlluftéffnungen aus einem Niederdruck-
Kahlluftzufuhrsystem zum Kiihlen des Materiales in
den Kihler (20) eingefiihrt wird und wobei in wenig-
stens einer auswahlbaren Rostzone zuséatzlich
Druckluft stoRweise in das Material eingeblasen
werden kann,
dadurch gekennzeichnet, dass

a) das Material innerhalb des Kiihlers (20) auf
etwaige Anhdufungen feinen Materiales und
Schneemannausbildungen tberwacht wird und
b) dass der Kiihlereinlassrost (22) eine gestufte
Oberflache aufweist, die wenigstens eine Auf-
lageflache (56) und wenigstens eine Setzstufe
(58) enthalt, wobei die Kuhlluftéffnungen (34) in
der Auflageflache (56) und Reinigungsluftoff-
nungen (76) in der Setzstufe (58) vorgesehen
sind und Reinigungsluft aus einem Hochdruck-
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Reinigungsluft-Zufuhrsystem mit einem Druck
von Uber 345 kPa durch die Reinigungsluftoff-
nungen (76) in etwa horizontaler Richtung in we-
nigstens eine etwaige Anhaufungen und
Schneemannausbildungen enthaltende Rost-
zone zum Beseitigen solcher Anhdufungen und
Schneemannausbildungen gezielt und stolRwei-
se eingeblasen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reinigungsluft in StéRen mit ei-
ner Dauer von weniger als 1 Sekunde, einem Druck
von zwischen etwa 345 bis 690 kPa, einer Geschwin-
digkeit von zwischen etwa 100 bis 200 m/s und einer
FlieRrate von zwischen etwa 1,13 und 1,7 m3/s zu-
gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Intensitat, mit der die Reini-
gungsluftin die Rostzonen eingeblasen wird, gezielt
verandert wird.

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

Kihler zum Kuhlen von feinkdérniges Material (14)
enthaltendem heiRen Material, enthaltend

a) einen zum Tragen des Materials (12, 14) aus-
gebildeten Kiihlereinlassrost (22), der mit Kiihl-
luftéffnungen (34) versehen ist,

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

c) ein Druckluft-Zufuhrsystem zum zusatzlichen
stossweisen Zufuhren von Druckluft in wenig-
stens eine auswahlbare Rostzone,

dadurch gekennzeichnet, dass

d) dass der Kiihlereinlassrost (22) eine gestufte
Oberflache aufweist, die wenigstens eine Auf-
lageflache (56) und wenigstens eine Setzstufe
(58) enthalt,

e) dass die Kuhlluftéffnungen (34) in der Aufla-
geflache (56) und Reinigungsluftéffnungen (76)
in der Setzstufe (58) vorgesehen sind,

f) im Kihler (20) ein Hochdruck-Reinigungsluft-
Zufuhrsystem zum gezielten stossweisen Zu-
fihren von Reinigungsluft mit einem Druck von
Uber 345 kPa durch die Reinigungsluftéffnun-
gen (76) in etwa horizontaler Richtung in wenig-
stens eine Rostzone vorhanden ist und

g) Mittel (90) zur Uberwachung und Erfassung
der Lage etwaiger Anhaufungen feinkdrnigen
Materiales und Schneemannausbildungen in
der Weise vorgesehen sind, dass bei Feststel-
lung solcher Materialanhdufungen und Schnee-
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10.

11.

12.

13.

mannausbildungen die Hochdruck-Reinigungs-
luft zur Beseitigung dieser Materialanhdufungen
und Schneemannausbildungen gezielt und
stoBweise in wenigstens eine entsprechende
Rostzone einblasbar ist.

Kuhler nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kihlereinlassrost (22) eine Vielzahl
von abnehmbaren Rostplatten (24) umfasst.

Kuhler nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass das Hochdruck-Reinigungsluft-Zufuhrsy-
stem wenigstens eine Druckluftkanone (60) enthalt.

Kihler nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch
eine solche Ausbildung dieser Druckluftkanone (60),
dass den Reinigungsluftéffnungen (76) die Reini-
gungsluft 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 7, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kiihlereinlassrost (22) in wenigstens
zwei Zonen unterteilt ist und das Hochdruck-Reini-
gungsluft-Zufuhrsystem eine Anzahl von Reini-
gungsluft-Zufiihrleitungen (62, 68) aufweist, von de-
nen jede mit einer dieser Zonen in Leitungsverbin-
dung steht.

Kuhler nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass die Druckluftkanone (60) zur Zufuhr von
Reinigungsluftin wenigstens eine dieser Zonen fern-
bedienbar ist.

Kuhler nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Zeitsteuerungsmittel zur Betatigung
der Druckluftkanone (60) fur die Zufuhr von Reini-
gungsluft in wenigstens eine der Zonen vorgesehen
ist.

Kuhler nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass die StoRintensitdten zum Zuflihren der
Reinigungsluft gezielt durch Veranderung der An-
zahl der Reinigungsluftéffnungen (76) veréanderbar
sind.

Kihler nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch
Mittel zum Trennen des Hochdruck-Reinigungsluft-
Zufuhrsystems in wenigstens zwei Zonen, derart,
dass ReinigungsluftstéRe nur in die Zonen einfiihr-
bar sind, in denen Anhaufungen feinkérnigen Mate-
rials (14) entdeckt wurden.



15 EP 0 780 651 B2 16

Claims

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

characterised in that

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

b) 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),
wherein the cooling air openings (34) are pro-
vided in the support face (56) and cleaning air
openings (76) are provided in the setting step
(58) and cleaning air is blown specifically and
intermittently from a high-pressure cleaning air
feed system at a pressure exceeding 345 kPa
through the cleaning air openings (76) in an ap-
proximately horizontal direction into at least one
grate zone possibly comprising agglomerations
and concretion formations in order to eliminate
such agglomerations and concretion forma-
tions.

Process accordingto 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 approxi-
mately 345 and 690 kPa, at a speed of between ap-
proximately 100 and 200 m/s and at a flow rate of
between approximately 1.13 and 1.7 m3/s.

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 accordingto 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),

¢) a compressed-air feed system for additionally
feeding compressed air intermittently into at
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10.

1.

least one selectable grate zone,
characterised in that

d) the cooler inlet grate (22) has a stepped sur-
face which comprises at least one support face
(56) and at least one setting step (58),

e) that the cooling air openings (34) are provided
in the support face (56) and cleaning air open-
ings (76) are provided in the setting step (58),
f) 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 the cleaning air
openings (76) in an approximately horizontal di-
rection into at least one grate zone and

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

Cooler according to Claim 5, characterised in that
the cooler inlet grate (22) comprises a plurality of
removable grate plates (24).

Cooler according to Claim 5, characterised in that
the high-pressure cleaning air feed system compris-
es at least one compressed-air gun (60).

Cooler according to Claim 7, 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 second,
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 7, characterised in that
the cooler inlet grate (22) is divided into at least two
zones, and the high-pressure cleaning air feed sys-
tem 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 9, characterised in that
the compressed-air gun (60) is remote-controllable
for feeding cleaning air into at least one of these
zones.

Cooler according to Claim 9, 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.
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Cooler according to Claim 9, 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 5, 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

2,

Procédé pour refroidir un matériau chaud, contenant
un matériau a grains fins (14), dans un refroidisseur
(20), dans lequel le matériau chaud est amené sur
une grille d’entrée du refroidisseur (22) dans le re-
froidisseur (20), et de l'air de refroidissement (28)
provenant d’'un systéme d’amenée d’air de refroidis-
sement basse pression est introduit, par le biais
d’ouvertures pour le passage de I'air de refroidisse-
ment, pour refroidir le matériau dans le refroidisseur
(20), et dans lequel de I'air comprimé peut étre in-
jecté en outre de fagon impulsionnelle dans le ma-
tériau, dans au moins une zone pouvant étre sélec-
tionnée de la grille,

caractérisé en ce que

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

b) en ce que la grille d’entrée du refroidisseur
(22) posséde une surface étagée qui contient
au moins une surface d’application (56) et au
moins une partie étagée de positionnement
(58), les ouvertures pour le passage de l'air de
refroidissement (34) étant prévues dans la sur-
face d’application (56) et les ouvertures pour le
passage de I'air de nettoyage (76) étant prévues
dans la partie étagée de positionnement (58),
et I'air de nettoyage étant injecté d’'une maniére
ciblée et impulsionnelle a partir d’'un systéme
d’amenée d’air de nettoyage a haute pression,
possédant une pression supérieure a 345 kPa,
par le biais des ouvertures pour le passage d’air
de nettoyage (76), dans une direction approxi-
mativement horizontale, dans au moins une zo-
ne de la grille qui contient d’éventuelles accu-
mulations et d’éventuelles formations de con-
crétions, pour I'élimination de telles accumula-
tions 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
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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’écou-
lement compris entre environ 1,13 et 1,7 m3/s.

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

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'envoi d’air de nettoyage 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 du refroidisseur (22), qui
estagencée de maniére a supporter le matériau
(12, 14) et qui est pourvue d’ouvertures pour le
passage de I'air de refroidissement (34),

b) un systéme d’amenée de l'air de refroidisse-
ment a basse pression pour amener de I'air de
refroidissement (28) aux ouvertures pour le pas-
sage de l'air de refroidissement (34),

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

caractérisé en ce que

d) lagrille d’entrée du refroidisseur (22) posséde
une surface étagée qui contient au moins une
surface d’application (56) et au moins une partie
étagée de positionnement (58),

e) les ouvertures pour le passage de I'air de re-
froidissement (34) sont prévues dans la surface
d’application (56) et les ouvertures pour le pas-
sage de l'air de nettoyage (76) sont prévues
dans la partie étagée de positionnement (58),
f) dans le refroidisseur (20), il est prévu un sys-
téme d’amenée d’air de nettoyage a haute pres-
sion servant a réaliser 'amenée impulsionnelle
ciblée de l'air de nettoyage avec une pression
supérieure a 345 kPa par des ouvertures pour
le passage de l'air de nettoyage (76), dans une
direction approximativement horizontale, dans
au moins une zone de la grille, et

g) des moyens (90) pour controler et détecter la
position d’éventuelles accumulations d’'un ma-
tériau a grains fins et de formations de concré-
tions sont prévus de telle sorte que, dans le cas
de la détermination de I'existence de telles ac-
cumulations de matériau et de telles formations
de concrétions, I'air de nettoyage a haute pres-
sion pour éliminer ces accumulations de maté-
riau et ces formations de concrétions peut étre
injecté de fagon ciblée et impulsionnelle dans
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au moins une zone correspondante de la grille.

Refroidisseur selon la revendication 5, caractérisé
en ce que lagrille d’entrée du refroidisseur (22) com-
prend une multiplicité de plaques de grille amovibles
(24).

Refroidisseur selon la revendication 5, caractérisé
en ce que le systeme d’amenée d’air de nettoyage
a haute pression contient au moins un canon a air
comprimé (60).

Refroidisseur selon la revendication 7, caractérisé
par un agencement tel de ce canon a air comprimé
(60), que l'air de nettoyage peut étre envoyé aux
ouvertures pour le passage de 'air de nettoyage (76)
sous la forme d’impulsions ayant une durée inférieu-
re a 1 seconde, a une pression comprise entre au
moins 345 et 690 kPa, une vitesse comprise entre
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 7, caractérisé
en ce que la grille d’entrée du refroidisseur (22) est
divisée en au moins deux zones et en ce que le
systéme d’amenée d’air de nettoyage a haute pres-
sion comporte un nombre de canalisations d’ame-
née d’air de nettoyage (62, 68), dont chacune est
reliée selon une liaison de guidage a I'une de ces
zones.

Refroidisseur selon la revendication 9, caractérisé
en ce que le canon a air comprimé (60) peut étre
télécommandé pour 'amenée d’air de nettoyage
dans au moins I'une de ces zones.

Refroidisseur selon la revendication 9, caractérisé
en ce qu’un moyen de commande temporelle est
prévu pour actionner le canon a air comprimé (60)
pour I'envoi d’'air de nettoyage dans au moins l'une
des zones.

Refroidisseur selon la revendication 9, caractérisé
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 pour le
passage de I'air de nettoyage (76).

Refroidisseur selon la revendication 5, caractérisé
par des moyens pour séparer le systéeme d’amenée
d’air de nettoyage a haute pression en au moins deux
zones, de telle sorte que les impulsions d’air de net-
toyage peuvent étre introduites uniguement dans les
zones dans lesquelles les accumulations du mate-
riau a grains fins (14) ont été détectées.
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