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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung, insbesondere Schurre, fir eine Be-
schickung eines Hochofens mit Material, mit einer rohrférmigen, insbesondere zylindrischen oder kegelmantelférmigen
Innenwandung nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie ein Verfahren zur Aufriistung einer Materialfiihrungs-
oder Aufnahmevorrichtung fur eine Beschickung eines Hochofens mit Material nach Anspruch 12 und ein Verfahren zur
Reparatur einer Materialfihrungs- oder Aufnahmevorrichtung zur Beschickung eines Hochofens mit Material nach An-
spruch 13.

[0002] Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtungen eines Materialverteilsystems fiur einen Hochofen sind tblicher-
weise einer hohen Beanspruchung ausgesetzt. Daher ist es notwendig, diese Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrich-
tungen, insbesondere die Schurre, mit einem VerschleiRschutz zu versehen. Fir derartige VerschleiRschutzeinrichtun-
gen sind im Stand der Technik verschiedene Losungen bekannt.

[0003] Ausder DE 4020 949 C2 ist eine verschleil3feste Auskleidung fir eine Schurre bekannt, die aus einer Vielzahl
von in Bewegungsrichtung des Férdergutes hintereinander angeordneten SchleilRschalen besteht. Die SchleilRschalen
Uberlappen jeweils mit ihrem Auslaufbereich den Einlaufbereich der benachbarten Schleilschale schindelartig,

[0004] Aus der EP 1640461 A2 ist eine Schurre bekannt, die innerhalb einer Materialfiihrung boxenférmige Module
4 aufweist, die ein Teil des Beschickungsmaterials aufhalten sollen und somit die Schurre vor neuem Material schiitzen
sollen. Ein &hnliches Prinzip wird in der DE 44 27 024 B4 offenbart. Dort ist eine Verteilerschurre fir Schiittgut offenbart,
wobei die Verteilerschurre im Bereich eines Aufprallabschnittes auf ihrer inneren Oberflache mehrere geneigte Querla-
mellen aufweist, die Riickhaltetaschen fiir das Material ausbilden. Neues Material prallt dann auf dieses riickgehaltene
Material, so dass die Schurre vor dem neuen Material geschiitzt wird.

[0005] Die DE 26 29 533 C2 offenbart einen Hohlstopfen mit einem Oberteil, das in einen Auffangtrichter hineinragt.
Das Oberteil besteht aus ineinander greifenden Ringen 24, die frei stehen. Die Ringe 24 dienen der Hohenanpassung
des Hohlstopfens und ermdglichen die Bildung eines Materialpolsters, um das Beschickungsmaterial vor seinem Ein-
treten in die Schurre abzubremsen,

[0006] In der DE 23 25 531 C3 ist eine Verteilerschurre beschrieben, die einen AuRenmantel aus hitzebestandigem
Stahl aufweist. Auf dem AuRenmantel aus hitzebestandigem Stahl ist eine Auskleidung aus einzelnen, am AuRenmantel
lI6sbar befestigten, Schleilteilen vorgesehen, die anndhernd die Querschnittsform des AuRenmantels besitzen und
schuppenartig angeordnet sind, so dass in der MaterialfluBrichtung der untere Schleifdteil gegeniiber dem oberen
Schleiteil herausragt und mindestens zwei Schleifdteile an jeder Stelle Gibereinander liegen.

[0007] In der DE 23 15 863 ist eine Glocke fir ein Glockengichtverschluf® mit auswechselbarer Panzerung offenbart.
Die kegelférmige Schleilschutz-Verkleidung ist aus einzelnen segmentférmigen verschleilRfesten Lamellen zusammen-
gesetzt, die auf einer AufRenseite der Glocke angeordnet sind.

[0008] Insgesamt ist die Herstellung, Montage und Auswechslung der VerschleiRschutzEinrichtungen im Stand der
Technik vergleichsweise aufwendig. Beispielsweise ist es oft schwierig, eingeklebte oder eingeschraubte
Verschleilschutzelemente auszubauen bzw. zu entfernen.

[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Materialfihrungs- oder Aufnahmevorrichtung, insbeson-
dere Schurre, fiir eine Beschickung eines Hochofens mit Material aufzuzeigen, die einfach montiert und insbesondere
repariert werden kann.

[0010] Diese Aufgabe wird durch eine Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung, insbesondere Schurre, nach
Anspruch 1 sowie ein Verfahren zur Aufriistung einer Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung nach Anspruch 12
und ein Verfahren zur Reparatur einer Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung nach Anspruch 13 gel&st.

[0011] Insbesondere wird die Aufgabe durch eine Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung, insbesondere Schur-
re, flr eine Beschickung eines Hochofens mit Material, mit einer rohrférmigen, insbesondere zylindrischen oder kegel-
mantelférmigen Innenwandung, geldst, wobei eine Vielzahl von Ringen, insbesondere lose, innerhalb der Innenwandung
diese bertihrend ineinander gestapelt sind.

[0012] Ein Kerngedanke der Erfindung besteht also darin, innerhalb der Innenwandung einer Materialfiihrungs- oder
Aufnahmevorrichtung mehrere Ringe lbereinander zu stapeln. Die Ringe sind dabei vorzugsweise lose und werden
weiter vorzugsweise (ausschliefllich) durch die Innenwandung gehalten. Dadurch kann auf komplizierte
VerschleiRschutzeinrichtungen, wie beispielsweise Auffangtaschen fir das Material, verzichtet werden. Weiterhin 183t
sich die Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung besonders leicht reparieren, da lediglich einzelne Ringe ausge-
tauscht werden mussen. Die Ringe kénnen rund oder elliptisch ausgebildet sein. Auch andere Geometrien, wie bei-
spielsweise eckige Geometrien, sind denkbar. Der genaue Verlauf des Rings kann von der exakten Symmetrie bezliglich
einer Ringachse oder eines Brennpunkts der Ellipse abweichen. Ein Toleranzbereich fiir eine Abweichung von einem
idealisierten Verlauf des Rings kann beispielsweise +/- 20 %, vorzugsweise +/- 10 %, noch weiter vorzugsweise +/- 5
% eines mittleren Abstandes von einem Mittelpunkt bzw. Brennpunkt betragen. Insbesondere kann der Ring auch
(kurzere) Abschnitte aufweisen, die gerade verlaufen oder eine geringere Krimmung aufweisen als andere Abschnitte.
Bei einer (mdglichst) runden Ausbildung kdnnen die Ringe auch verdreht werden, so dass durch Verdrehen ein stark
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beanspruchter Bereich des Rings aus einer HauptverschleiRzone herausgedreht werden kann. Dies erhdhtinsbesondere
die Lebensdauer des VerschleiRschutzes,

[0013] Ineinerersten Ausfihrungsform sind die Ringe einstlickig ausgebildet. Dies ermdglicht eine besonders einfache
Herstellung.

[0014] Die Ringe kénnen aus Metall und/oder Keramik ausgebildet sein. Als Metall kommt insbesondere Hartmetall,
wie Stahl od. dgl., in Frage. In jedem Fall wird der Verschleischutz dadurch verbessert.

[0015] Die Ringe kdnnen aus mehreren Ringsegmenten aufgebaut sein. Dadurch kann der Ring einerseits einfach
hergestellt werden, andererseits sind dadurch Ringe mit verschiedenen Durchmessern auf einfache Weise realisierbar.
Einzelne Ringsegmente kénnen sich hinsichtlich ihrer Krimmung unterscheiden. Insbesondere kénnen auch gerade
Ringsegmente vorliegen. Insofern entspricht es einem unabhangig beanspruchten Gedanken, ein Set aus mehreren
Ringsegmenten fiir eine MaterialfiUhrungs- oder Aufnahmevorrichtung fiir eine Beschickung eines Hochofens mit Material
bereitzustellen, wobei sich die einzelnen Ringsegmente hinsichtlich ihrer Ladnge und/oder Krimmung unterscheiden
(bzw. mindestens zwei von den mehreren Ringsegmenten derart unterscheiden).

[0016] DieRingsegmente kdnnen alsogebogen und/oder gerade ausgefiihrt sein, Insbesondere gerade Ringsegmente
kénnen dabei auf einfache Weise eine VergroRerung des Durchmessers eines der Ringe ermdglichen (gegeniber den
anderen Ringen). Dies ist insbesondere bei rohrférmigen Innenwandungen von Vorteil, die keinen einheitlichen Durch-
messer aufweisen. Durch das Vorsehen mehrerer Ringsegmente kann auch dann eine einfache Reparatur bzw. Ein-
richtung eines Verschleilschutzes ermdéglicht werden.

[0017] Vorzugsweise weisen mindestens zwei Ringsegmente eine, insbesondere stirnseitige, Verbindungs-, vorzugs-
weise Steckvorrichtung auf, um sie miteinander zu verbinden, insbesondere aneinander zu stecken. Dadurch kann der
Ring aus einzelnen Segmenten besonders einfach aufgebaut werden, was die Herstellung der Ringe und somit des
VerschleiRschutzes fiir die Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung vereinfacht. Auch kdnnen auf einfache Weise
Ringe mit verschiedenen Durchmessern hergestellt werden.

[0018] Mindestens ein Ring kann durch eine Spannvorrichtung, insbesondere ein Spannband und/oder eine Spann-
feder gestitzt, insbesondere zusammengehalten werden. Gerade wenn der Ring aus mehreren Segmenten besteht,
wird dann auf einfache Weise die Stabilitat der VerschleilReinrichtung unterstiitzt. Die Spannvorrichtung kann vorzugs-
weise an einer der Innenwandung zugewandten Flache des Rings angeordnet sein.

[0019] In einer konkreten Ausflihrungsform verlduft eine Symmetrieachse mindestens eines Rings in einem schragen
Winkel gegentiber einer Symmetrieachse der Innenwandung, insbesondere in einem Winkel von mindestens 10°, vor-
zugsweise mindestens 45° und/oder héchstens 80°, vorzugsweise héchstens 50°. Beispielsweise kann (im Gebrauch)
die Innwandung gegeniiber einer Horizontalen schrag verlaufen, wie dies oftmals bei Schurren der Fall ist. Die Ringe
kénnen dann beispielsweise horizontal (stufen- oder treppenartig) angeordnet sein. Insgesamt wird auch insbesondere
bei schrag verlaufenden Materialfihrungs-oder Aufnahmevorrichtungen ein einfacher und zuverldssiger
VerschleiRschutz ermdglicht.

[0020] Mindestens ein Ring kann an seiner der Innenwandung zugewandten Flache eine Erhebung und/oder Aus-
nehmung, insbesondere ringférmige Erhebung und/oder Ringnut aufweisen. Dadurch kann der Ring besonders einfach
in Eingriff mit einer Spannvorrichtung gebracht werden. Dies reduziert den konstruktiven Aufwand.

[0021] Vorzugsweise weist ein erster Ring einen ersten Durchmesser auf und ein zweiter Ring einen zweiten Durch-
messer, wobei der zweite Durchmesser grofer ist als der erste Durchmesser, wobei der zweite Ring eine zweite Anzahl
von Ringsegmenten aufweist, die grofer ist als eine erste Anzahl von Ringsegmenten des ersten Rings. Auch dadurch
kénnen insbesondere bei einer Innenwandung mit uneinheitlichem Durchmesser auf einfache Weise Ringe mit geeig-
netem Durchmesser eingefiihrt werden, was die Herstellung der Materialfihrungs- oder Aufnahmevorrichtung und ins-
besondere die Reparatur vereinfacht.

[0022] Dererste und zweite Ring kénnen jeweils Ringsegmente mit hoher Krimmung aufweisen sowie, insbesondere
gerade, Ringsegmente mit geringer Krimmung, wobei die Anzahl der Ringsegmente mit geringer Krimmung des zweiten
Rings hoher ist als die Anzahl der Ringsegmente mit geringer Krimmung des ersten Rings, wobei vorzugsweise die
Anzahl der Ringsegmente mithéherer Krimmung identisch ist. Beispielsweise bei einer kegelmantelférmigen Ausbildung
der Innenwandung kann der jeweils nachste Ring sich dadurch auszeichnen, dass er mindestens ein weiteres Ringseg-
ment, vorzugsweise gerades Ringsegment, gegeniiber einem benachbarten Ring aufweist. Insbesondere kénnen le-
diglich zwei verschieden ausgebildete Ringsegmente eine Vielzahl von verschieden dimensionierten Ringen ausbilden.
[0023] Die obengenannte Aufgabe wird unabhangig geldstdurch ein Verfahren zur Aufriistung einer Materialfiihrungs-
oder Aufnahmevorrichtung fir eine Beschickung eines Hochofens mit Material, insbesondere der vorbeschriebenen Art,
wobei die Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung mindestens eine rohrférmige, insbesondere zylinderférmige
oder kegelmantelférmige Innenwandung umfasst, wobei eine Vielzahl von Ringen in die Innenwandung derart einge-
bracht wird, dass diese, insbesondere lose, lUibereinander gestapelt sind und in Kontakt mit der Innenwandung stehen.
[0024] Die oben genannte Aufgabe wird weiter unabhangig geldst durch ein Verfahren zur Reparatur einer Material-
fuhrungs- oder Aufnahmevorrichtung fiir die Beschickung eines Hochofens mit Material, insbesondere der vorbeschrie-
benen Art, mit einer Innenwandung und mehreren innerhalb der Innenwandung Uibereinander gestapelten Ringen, wobei
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mindestens ein Ring entfernt wird (beispielsweise herausgebrochen wird) und durch einen neuen Ring ersetzt wird.
[0025] Mindestens ein unterhalb eines urspriinglich obersten Rings liegender Ring kann entfernt werden und ein
weiterer Ring oberhalb des urspriinglich obersten Ringes angebracht werden. Bei einem derartigen Verfahren kénnen
gegebenenfalls andere Ringe aufgrund der Schwerkraft und ihrer losen Einbringung nach unten rutschen, so dass die
Liicke, die der entfernte Ring hinterla3t, ohne weiteres Zutun gefiillt wird. Der neue Ring kann dann besonders einfach
auf den frei werdenden Platz oberhalb der nachrutschenden Ringe aufgelegt werden. Dadurch wird das Reparaturver-
fahren nochmals erheblich vereinfacht,

[0026] Weitere Ausflihrungsformen ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0027] Nachfolgend wird die Erfindung auch hinsichtlich weiterer Merkmale und Vorteile anhand von Ausflihrungsbei-
spielen beschrieben, die anhand der Abbildungen naher erlautert werden. Hierbei zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausfiihrungsform einer Materialfihrungs- oder Aufnahmeeinrichtung (Schurre) fir die Beschickung
eines Hochofens in einer Schragansicht; und

Fig. 2 einen (teilweisen) Schnitt entlang der Linie II-1l aus Fig. 1;

Fig. 3 eine VergréRerung des Ausschnitts C in Fig. 2;

Fig. 4 einen Ring in einer Schragansicht;

Fig. 5 ein Ringsegment in einer ersten Schragansicht;

Fig. 6 ein Ringsegment in einer zweiten Schragansicht;

Fig. 7 eine zweite Ausflihrungsform einer Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung in einer Ansicht von oben;
Fig. 8 eine (teilweise) geschnittene Ansicht entlang der Schnittlinie VIII-VIII aus Fig. 7;

Fig. 9 eine erste Ausfihrungsform eines Bogenelementes in einer Schragansicht;

Fig. 10  eine zweite Ausfiihrungsform eines Ringsegments in einer Schragansicht; und

Fig. 11 eine dritte Ausfihrungsform eines Ringsegments in einer Schragansicht.

[0028] In der nachfolgenden Beschreibung werden fir gleiche und gleich wirkende Teile dieselben Bezugsziffern
verwendet.

[0029] Fig. 1 zeigt eine Schurre 10 in einer Schragansicht. Die Schurre 10 kann Uber einen ersten Flansch 11 und
einen zweiten Flansch 12 innerhalb einer Hochofenanlage angeflanscht werden, um Material (iber die Schurre auf eine
Schittoberflache zu verteilen. Die Schurre 10 weist eine AuRenwandung 13 und eine Innenwandung 14 (siehe auch
Fig. 2) auf.

[0030] Fig. 2 zeigt einen (teilweisen) Schnitt entlang der Linie II-1l in Fig. 1. Die Innenwandung 14 verlauft schrag von
oben nach unten in einem Winkel von (etwa) 45°. Innerhalb der Innenwandung 14 sind Ringe 15 (horizontal) angeordnet
und Ubereinander gestapelt. Die Ringe 15 verlaufen somit stufenférmig.

[0031] In Fig. 3 ist eine VergrolRerung des Ausschnittes C in Fig. 2 zu sehen. Die Ringe 15 weisen eine AuRenflache
16 auf, in die eine (ringférmig verlaufende) Ausnehmung 17 eingebracht ist. In die Ausnehmung 17 ist eine Spannvor-
richtung 18 angebracht (beispielsweise eine Spannfeder oder ein Spannband). Dadurch kénnen die Ringe 15 aufeinfache
Weise stabilisiert werden.

[0032] InFig. 4 istein einzelner Ring 15 in einer Schragansicht zu sehen. Der Ring 15 gemal Fig. 4 besteht aus einer
Vielzahl (konkret 12) Ringsegmenten 19. In der Ausflihrungsform gemaR Fig. 4 sind sdmtliche Ringsegmente 19 identisch
ausgebildet und ineinander gesteckt.

[0033] Fig. 5 zeigt eine erste Schragansicht eines Ringelements 19 gemaR Fig. 4. An einem ersten Ringsegmentende
20 ist eine Erhebung 21 vorgesehen. Diese Erhebung 21 weist im vorliegenden Fall einen langlichen Querschnitt mit
abgerundeten Enden auf. Ein zweites Ringsegmentende 22 ist in Fig. 6 erkennbar. In diesem zweiten Ringsegmentende
22 ist eine Ausnehmung 23 vorgesehen. Diese Ausnehmung 23 ist korrespondierend zu der Erhebung 21 des ersten
Ringsegmentendes 20 ausgebildet.

[0034] In der ersten Ausfihrungsform einer Materialflihrungsvorrichtung gemag den Figuren 1 bis 6 sind sowohl die
Ringsegmente 19 als auch die Ringe 14 identisch ausgebildet.

[0035] In den Figuren 7 bis 11 ist eine zweite Ausfihrungsform einer ateriaiflihrungsvorrichtung gezeigt.
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[0036] Die zweite Ausfiihrungsform der Materialfiihrungsvorrichtung ist beispielsweise ein Einlauftrichter 24. An dieser
Stelle sei erwahnt, dass der VerschleiRschutz grundsatzlich in verschiedenen Bereichen, insbesondere eines Gichtver-
schlusses, vorgesehen sein kann. In Frage kommen insbesondere Bereiche der Armaturen, die mit Material in Bertihrung
kommen, der Gichtbunker oder eben die Einlauftrichter zu den Bunkerarmaturen. Hierbei handelt es sich um runde oder
kegelige Flachen. Die Kegel haben in der Regel den gleichen Winkel wie die Neigung der Schurren (beide 45°). Somit
kénnten in den Kegeln die gleichen Formteile verwendet werden, wie in den Schurren. Auch darin ist ein besonderer
Vorteil der Erfindung zu sehen, namlich fir verschiedene Materialfiihrungsvorrichtungen dieselben Bausteine zu ver-
wenden.

[0037] Fig. 7 zeigt einen Einlauftrichter 24 in einer Ansicht von oben. Der Einlauftrichter 24 ist kegelmantelférmig bzw.
kegelstumpfmantelférmig ausgebildet. Entsprechend weist auch eine Innenwandung 14 (siehe Fig. 8) des Einlauftrichters
24 eine kegelmantelférmige (bzw. kegelstumpfmantelfdrmige) Geometrie auf. Innerhalb der Innenwandung 14 ist eine
Vielzahl von Ringen 15 Ubereinander gestapelt, die sich hinsichtlich ihres Durchmessers unterscheiden. Am engsten
(unteren) Abschnitt der Innenwandung ist ein Ring mit dem kleinsten Durchmesser vorgesehen. An einem grofiten
(oberen) Abschnitt der Innenwandung 14 ist ein Ring mit dem groéf3ten Durchmesser angeordnet. Die dazwischen lie-
genden Ringe steigen sukzessive mit der Héhe hinsichtlich ihres Durchmessers an.

[0038] Samtliche Ringe 15 bestehen aus einem oder mehreren Ringsegmenten 19a (siehe Fig. 9), 19b (siehe Fig.
10) und 19c (siehe Fig. 11). Ein erster (unterster) Ring 15a (siehe Fig. 7) besteht ausschlieRlich aus (bogenférmigen)
Ringsegmenten 19a gemaR Fig. 9. AnschlieRBend an den Ring 15a angeordnete Ringe 15b weisen neben mehreren
Ringsegmenten 19a gemaR Fig. 9 noch mehrere (gerade) Ringsegmente 19c gemaf Fig. 11 auf. Dabei steigt die Anzahl
der Ringsegmente 19c mit zunehmendem Abstand vom ersten Ring 15a an. AnschlieRBend an die zweiten Ringe 15b
sind dritte Ringe 15¢ angeordnet, die ebenfalls aus zwei verschiedenen Ringsegmenten 19b, 19c¢ gebildet sind (wobei
der Ring 15c, der unmittelbar an die zweiten Ringe 15b anschlie3t, ausschlieRlich aus Ringsegmenten 19b gemaR Fig.
10 ausgebildet ist). Bei den dritten Ringen 15¢ nimmt die Anzahl der (geraden) Ringsegmente 19c mit zunehmenden
Durchmesser der Ringe 15¢ zu. Die Ringsegmente 19a und 19b (siehe Fig. 9 und 10) unterscheiden sich im vorliegenden
Fall hinsichtlich ihrer Krimmung und ihrer Lange. Es ist jedoch auch vorstellbar, nur die Krimmung zu variieren oder
nur die Lange. Beispielsweise kdnnen die Ringsegmente 19b um 20 %, vorzugsweise 30 %, noch weiter vorzugsweise
70 % langer sein als die Ringsegmente 19a. Die Krimmung kann beispielsweise das 0,7-fache oder das 0,5-fache
betragen. Die Ringsegmente 19c sind vorzugsweise vergleichsweise kurz ausgebildet, beispielsweise entspricht eine
Lange der Ringsegmente 19c nur 50 % der (gebogenen) Ringsegmente (19a, 19b) oder vorzugsweise nur 30 %.
[0039] In jedem Fall liegt in Form der Ringsegmente 19a, 19b und 19c ein (unabhangig beanspruchtes) Set von
Ringsegmenten vor, aus denen auf einfache Weise verschiedene Ringe 15, 15a, 15b, 15c) hergestellt werden kénnen
fur einen Verschleischutz einer Materialfihrungsvorrichtung.

[0040] Zur Anpassung an einen groRer werdenden Durchmesser kdnnen gerade Ringsegmente eingefligt werden,
deren Anzahl und Lange mit zunehmendem Durchmesser ansteigt. Mit einer geringen Anzahl von unterschiedlichen
Ringsegmenten ist somit ein groRer Durchmesserbereich abzudecken.

[0041] Beispielsweise kann eine Ausbildung der einzelnen Ringe wie folgt sein:

- ein1.Ring (kleinster Durchmesser) ist in zwdlIf (bogenférmige) Ringsegmente 19a unterteilt und enthalt kein gerades
Zwischenstiick;

- ein2.Ring (mit60 mm gréRerem Durchmesser) besteht aus zwdlf Ringsegmenten 19a und enthalt drei Ringsegmente
19¢c gemal Fig. 11, wobei die Ringsegmente 19¢ gleichmaRig am Umfang verteilt sind;

- ein 3. Ring (weitere 60 mm grofer) besteht aus zwdlf Ringsegmenten 19a und sechs Ringsegmenten 19c;

- ein 4. Ring (weitere 60 mm groRer) besteht aus zwdlf Ringsegmenten 19a und neun Ringsegmenten 19c;

- ein 5. Ring (weitere 60 mm grof3er) besteht aus zwdlf Ringsegmenten 19a und zwdlf Ringsegmenten 19c;

- ein 6. Ring (weitere 60 mm groRer) besteht aus zwdlf Ringsegmenten 19b;

- ein 7. Ring (weitere 60 mm groRer) besteht aus zwdlf Ringsegmenten 19b und drei Ringsegmenten 19c;

- ein 8. Ring (weitere 60 mm gréRer) besteht aus zwdlf Ringsegmenten 19b und sechs (geraden) Ringsegmenten 19¢
- usw.

[0042] Durch das Einfiigen der Zwischenstiicke erhalt man keinen vollkommen runden Ring. Die Abweichungen sind
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jedoch vergleichsweise geringfligig, so dass ein Polygon-Effekt vernachlassigt werden kann. Teilt man die gréRReren
Durchmesser in mehrere Ringsegmente auf, kann man auch einen gréfleren Durchmesserbereich abdecken. So kann
man beispielsweise aus sechs verschiedenen Ringsegmenten 19 und einem (oder mehreren) geraden Ringsegmenten
Ringe in einem Durchmesserbereich von 688 bis 5128 mm erzeugen.

[0043] Dies kann noch durch folgende Tabelle veranschaulicht werden, wobei "Bogen" flir ein gekrimmtes Ringseg-
ment steht und "ZW-St" fir "Zwischenstiick" bzw. ein (kurzes) gerades Ringsegment:
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Verschleifschutz aus Segmenten

Segments

] Bogen-1 | Bogen -2 | BOgan -3 ] BOgen -4 BOgen -5 | Bugen 6] ZW-St-1 | gesami
LEnge = 80,1 | 17124 | 1833 | 1700 | 17E5 | 1784 | 630
Di 1]
§88 2161 1z o iz
748 2350 12 T 3 15
508 3538 12 & 13
268 2727 $2 a 21
9238 2915 12 12 24
983 3503 i8 18
1038 | 302 18 3 7t
1108 3481 18 [ 24
1168 | 3889 18 ] 27
3228 | 3358 18 12 £
1285 | 4046 13 15 33
$348 | 4735 18 18 38
1408 24 24
1468 24 3 27
1528 24 [ 30
1588 24 3 33
1638 24 12 16
1708 24 15 38
1768 24 - 18 a2
1813 24 71 435
1833 21 24 43
1943 16 36
2008 36 3 39
2063 | 35 6 4z
3138 35 ] 45
2185 | 6574 36 12 a8
2248 | 7062 36 15 51
3308 | 7251 36 18 =4
2368 | 7439 j 36 21 57
2528 7629 i 36 29 )
2388 | 7816 56 27 &3
7548 | 8005 35 ] 10 €5
2508 | 8183 36 ] 33 &3
2868 | a2 15 36 72
3728 | #8570 48 48
2788 | 8759 48 3 51
2843 | Boa? a8 5 54
2908 1 9438 18 ) 37
2068 | o3zl 48 12 &0
3018 | 9343 45 15 &3
ages | 9701 48 18 &6
3148 | 9590 33 21 &3
3208 | 10078 28 24 72
3368 | 10267 a8 37 75
3333 | 10455 48 a0 72
3383 | 10844 T () 33 B1
3433 | 10a32 a5 36 24
3503 | 11021 48 38 57
3560 | 11200 &8 4z 90
3628 | 31398 53 45 a3
3688 | 51585 58 48 o5
3748 | 11775 [ 66
3508 | 13963 [ El €3
3868 | 12152 &5 6 7z
3028 | 12340 [ 3 75
3958 | 12519 65 12 78
ases | 12717 65 13 81
3108 | 12906 &5 18 21
4168 | 13093 | 6 21 a7
arzg | 13283 | [ 24 50
2285 | 13471 55 37 93
4338 | 13660 5 30 [
4408 | 13848 &6 33 93
4468 | 14037 &5 36 102
T4528 | ia23E &8 0 105
4588 | 14434 ) a2 108
3638 | 34602 56 45 113
3708 | 14783 56 45 114
4768 | 14978 [T 51 117
d828 5168 &5 a4 ;2—(;M
4888 | 45356 I 57 123
4938 | 15545 T e ) 126
5002 | 15733 €6 52 120
5068 | 15032 [ 56 137
5128 | 610 [ 53 135
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[0044] Eine Grundidee der Erfindung besteht also darin, einen VerschleiRschutz ringférmig auszubilden und lose in
ein Innenrohr zu stapeln. Die Ringe kdnnen aus Einzelsegmenten (aus Hartmetall oder Keramik) gebildet werden, die
gegebenenfalls an einem AuRenumfang mit einem Spannband oder einer Spannfeder zusammengehalten werden. Es
sind aber auch einteilige Ringe aus Metall, mit und ohne Panzerung, oder Keramik denkbar. Dadurch kénnen (insbe-
sondere in Bereichen mit hohem Verschlei) einfach neue unbenutzte Ringe eingestapelt werden. Die Ringe kénnen
einzeln gedreht werden, so dass ein weniger beanspruchter Bereich des VerschlelRringes in einer Hauptverschleilzone
liegt. Defekte Ringe kénnen einfach entfernt (herausgebrochen) werden. Neue Ringe kénnen dann von oben nach unten
rutschen. Diese Arbeiten kénnen im eingebauten Zustand vom Kunden selbst ausgefiihrt werden. Die Standzeit wird
durch diese MaRnahme erheblich verlangert, ohne dass eine werkseitige Uberholung notwendig ist. Gegebenenfalls
kénnen alle Ringe oder Ringsegmente gleichférmig sein.

[0045] Die Materialfihrungsvorrichtung kanninsbesondere Bestandteil einer Schurre sein (oder eine solche ausbilden)
oder auch Bestandteil eines Gichtbunkers oder Einlauftrichters zu den Bunkerarmaturen.

[0046] An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass alle oben beschriebenen Teile fir sich alleine gesehen und in
jeder Kombination, insbesondere die in den Zeichnungen dargestellten Details, als erfindungswesentlich beansprucht
werden. Abanderungen hiervon sind dem Fachmann gelaufig.

Bezugszeichen

[0047]

10 Schurre

11 erster Flansch

12 zweiter Flansch

13 AuRenwandung

14 Innenwandung

15 Ring

15a,b,c Ring

16 AuRenflache

17 Ausnehmung

18 Spannvorrichtung

19 Ringsegment

19a,b, ¢ Ringsegment

20 erstes Ringsegmentende
21 Erhebung

22 zweites Ringsegmentende
23 Ausnehmung

24 Einlauftrichter
Patentanspriiche

1. Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung (10, 24), insbesondere Schurre (10), fir eine Beschickung eines Hoch-
ofens mit Material, mit einer rohrférmigen, insbesondere zylindrischen oder kegelmantelférmigen Innenwandung,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Vielzahl von Ringen (15, 15a, 15b, 15c), insbesondere lose, innerhalb der Innenwandung (14), diese zumindest
abschnittsweise beriihrend tbereinander gestapelt sind.

2. Materialfihrungs- oder Aufnahmevorrichtung (10, 24) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Ringe (15, 15a-15c) einstiickig ausgebildet sind.

3. Materialfihrungs- oder Aufnahmevorrichtung (10, 24) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Ringe (15) aus Metall und/oder Keramik ausgebildet sind.

4. Materialfihrungs- oder Aufnahmevorrichtung (10, 24) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Ringe (15, 15a-15c) aus mehreren Ringsegmenten (19, 19a-19c) aufgebaut sind.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

13.

14.

EP 2 537 944 A2

Materialfihrungs- oder Aufnahmevorrichtung (10, 24) nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Ringsegmente (19, 19a-19c) gebogen und/oder gerade sind.

Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung (10, 24) nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens zwei Ringsegmente (19, 19a-19c) eine Verbindungs-, insbesondere Steckvorrichtung aufweisen, um
sie miteinander zu verbinden, insbesondere aneinander zu stecken.

Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung (10, 24) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens ein Ring (15, 15a-15c) durch eine Spannvorrichtung (18) gestultzt, insbesondere zusammengehalten
wird.

Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung (10, 24) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Symmetrieachse mindestens eines Rings (15, 15a-15c¢) in einem schragen Winkel gegeniiber einer Symme-
trieachse der Innenwandung (14), insbesondere von mindestens 45° und/oder héchstens 50°.

Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung (10, 24) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens ein Ring (15, 15a-15c¢) an einer AuRenflache (16) eine Ausnehmung (17) und/oder Erhebung, insbe-
sondere ringférmige Erhebung und/oder Ringnut (17) aufweist.

Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung (10, 24) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein erster Ring (15, 15a-15c¢) einen ersten Durchmesser aufweist und ein zweiter Ring (15, 15a-15c) einen zweiten
Durchmesser aufweist, wobei der zweite Durchmesser grof3er als der erste Durchmesser ist, wobei vorzugsweise
der zweite Ring (15, 15a-15c) eine zweite Anzahl von Ringsegmenten (19, 19a-19c) aufweist, die gréRer ist als eine
erste Anzahl von Ringsegmenten (19, 19a-19c) des ersten Rings (15, 15a-15c).

Materialfihrungs- oder Aufnahmevorrichtung (10, 24) nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

der erste und zweite Ring (15, 15a-15c¢) jeweils Ringsegmente (19, 19a-19c) mit hoher Krimmung aufweisen sowie,
insbesondere gerade, Ringsegmente (19c) mit geringerer Krimmung, wobei die Anzahl der Ringsegmente mit
geringerer Krimmung (19c) des zweiten Rings hoher ist als die Anzahl der Ringsegmente (19¢) mit geringerer
Krimmung des ersten Rings, wobei vorzugsweise die Anzahl der Ringsegmente (19a, 19b) mit hdherer Krimmung
identisch ist.

Verfahren zur Aufristung einer Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung (10, 24), insbesondere nach einem
der Anspriiche 1 bis 11, mit einer Verschleii3schutzeinrichtung, wobei die Materialfihrungseinrichtung (10, 24)
mindestens eine rohrférmige Innenwandung (14) umfasst,

gekennzeichnet durch

ein Einbringen einer Vielzahl von Ringen (15, 15a-15c) in die Innenwandung (14) derart, dass diese, insbesondere
lose, Ubereinander gestapelt sind und in Kontakt mit der Innenwandung (14) stehen.

Verfahren zur Reparatur einer Materialfiihrungs- oder Aufnahmevorrichtung (10, 24), insbesondere nach einem der
Anspriiche 1 bis 11, mit einer Innenwandung (14) und mehreren, innerhalb der Innenwandung (14) Gbereinander
gestapelten Ringen (15, 15a-15c), wobei mindestens ein Ring (15, 15a-15¢) entfernt wird und durch einen neuen
Ring (15, 15a-15c) ersetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens ein unterhalb eines urspriinglich obersten Rings liegender Ring (15, 15a-15c) entfernt wird und der
neue Ring (15, 15a-15c¢) oberhalb des urspriinglich obersten Rings (15, 15a-15c) eingebracht wird.
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