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(54) BESCHICKUNGSVORRICHTUNG FUR EINEN FESTSTOFFBRENNER SOWIE VERFAHREN
ZUM BETREIBEN EINER BESCHICKUNGSVORRICHTUNG FUREINEN FESTSTOFFBRENNER

(567)  Die Erfindung betrifft eine Beschickungsvorrich-
tung fir einen Feststoffbrenner, mit einem Vorratsbehéal-
ter (3) fir Brennstoffmaterial, und mit einer Forderein-
richtung, mittels der das Brennstoffmaterial einem Fest-
stoffbrenner (2) zufiihrbar ist, wobei die Fordereinrich-
tung als Doppelkolbeneinrichtung (8) ausgebildet ist, die
einen dem Vorratsbehalter (3) zugeordneten und in ei-
nem ersten Forderrohr (6) verschiebbar gelagerten ers-
ten Beschickerkolben (7) und einen dem ersten Beschi-
ckerkolben (7) in Férderrichtung (FR) nachgeschalteten
und in einem zweiten Forderrohr (10) verschiebbar ge-
lagerten zweiten Beschickerkolben (11) aufweist, der
dem Feststoffbrenner (2) zugeordnetist, wobei zwischen
demersten (6) und dem zweiten Forderrohr (10) ein diese
stromungstechnisch verbindender Zwischenrohrab-
schnitt vorgesehen ist. Erfindungsgemaf weist die Be-
schickungsvorrichtung (1) wenigstens eine Brennstoff-
material-Schneideinrichtung (29, 31) auf, die geeignet
und ausgebildet ist, Brennstoffmaterial durch Schneiden
zu zerkleinern.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beschickungsvor-
richtung fiir einen Feststofforenner nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1. Ferner betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Betreiben einer Beschickungsvorrichtung fir
einen Feststofforenner nach Anspruch 11. Ferner betrifft
die Erfindung eine Kolbeneinrichtung nach dem An-
spruch 12 sowie ein Verfahren zum Betreiben einer Kol-
beneinrichtung nach Anspruch 13. Ferner betrifft die Er-
findung eine Vorratsbehalter-Anordnung gemafl dem
Anspruch 15.

[0002] Aus der DE 10 2010 055 215 A1 ist eine gat-
tungsgemalie Beschickungsvorrichtung bekannt. Die
Beschickungsvorrichtung weist als Férdereinrichtung fir
Brennstoffmaterial eine Doppelkolbeneinrichtung auf,
bei der mittels zweier Beschickerkolben das Brennstoff-
material zu einem Feststoffbrenner geférdert wird. Wird
als Brennstoffmaterial grobes Brennstoffmaterial, wie
beispielsweise grobe Hackschnitzel verwendet, so kann
sich das Brennstoffmaterial im Bereich der Beschicker-
kolben verklemmen und das Brennstoffmaterial kann
nicht bestimmungsgeman und/oder nur unter erhéhtem
Kraftaufwand mittels der Beschickerkolben geférdert
werden. Der hohe Kraftaufwand resultiert in einem er-
héhtem Energieverbrauch der Beschickungsvorrich-
tung, wodurch der Gesamt-Wirkungsgrad bei der Beschi-
ckung des Feststoffbrenners mit Brennstoffmaterial he-
rabgesetzt ist.

[0003] Die Aufgabe der Erfindung besteht somit darin,
eine Beschickungsvorrichtung sowie ein Verfahren zum
Betreiben der Beschickungsvorrichtung bereitzustellen,
mit denen der Gesamt-Wirkungsgrad bei der Beschi-
ckung eines Feststoffbrenners mit Brennstoffmaterial ge-
steigert ist. Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht
darin, eine Kolbeneinrichtung sowie ein Verfahren zum
Betreiben der Kolbeneinrichtung bereitzustellen, mit de-
nen eine energiesparende Férderung von Brennstoffma-
terial ermdglicht ist.

[0004] Diese Aufgabe wird geldst mit den Merkmalen
der unabhangigen Anspriiche. Vorteilhafte Ausgestal-
tungen sind Gegenstand der darauf riickbezogenen Un-
teranspriiche.

[0005] Erfindungsgemal vorgeschlagen ist eine Be-
schickungsvorrichtung fiir einen Feststoffbrenner mit ei-
nem Vorratsbehalter flir Brennstoffmaterial, und miteiner
Fordereinrichtung, mittels der das Brennstoffmaterial ei-
nem Feststoffbrenner zuflhrbar ist, wobei die Forderein-
richtung als Doppelkolbeneinrichtung ausgebildet ist, die
einen dem Vorratsbehalter zugeordneten und in einem
ersten Forderrohr verschiebbar gelagerten ersten Be-
schickerkolben und einen dem ersten Beschickerkolben
in Forderrichtung nachgeschalteten und in einem zwei-
ten Forderrohr verschiebbar gelagerten zweiten Beschi-
ckerkolben aufweist, der dem Feststoffbrenner zugeord-
net ist, wobei zwischen dem ersten und dem zweiten
Forderrohr ein diese strdmungstechnisch verbindender
Zwischenrohrabschnitt vorgesehen ist. Erfindungsge-
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maf weistdie Beschickungsvorrichtung wenigstens eine
Brennstoffmaterial-Schneideinrichtung auf, die geeignet
und/oder ausgebildet ist, Brennstoffmaterial durch
Schneiden, vorzugsweise durch Scherschneiden, zu
zerkleinern.

[0006] Die Brennstoffmaterial-Schneideinrichtung hat
denVorteil, dass, insbesondere grolRere Teile des Brenn-
stoffmaterials, beim Fordern nicht gequetscht, sondern
geschnitten werden. Es treten somit keine Verklemmun-
gen und/oder Quetschungen von Brennstoffmaterial zwi-
schen dem jeweiligen Beschickerkolben und dem zuge-
ordneten Férderrohr auf. Der Energieverbrauch der Be-
schickungsvorrichtung ist gegenulber einer Beschi-
ckungsvorrichtung ohne Brennstoffmaterial-Schneidein-
richtung daher in vorteilhafter Weise verringert.

[0007] Exemplarisch kann einer oder beide der Be-
schickerkolben im Querschnitt die Form eines Kreises,
eines Ovals, eines Rechteckes oder eines Quadrates
aufweisen. Beispielhaft kann eines oder beide der For-
derrohre im Querschnitt die Form eines kreis-, oval-, oder
rechteckférmigen, vorzugsweise quadratférmigen, Rin-
ges aufweisen.

[0008] Beispielhaft kann vorgesehen sein, dass das
Brennstoffmaterial durch einen Feststoff und/oder durch
Hackschnitzel und/oder Grobhackschnitzel gebildet ist.
Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Hackschnit-
zel eine GréRenordnung in einem Bereich von G30 bis
G100 oder grof3er, vorzugsweise eine Gréflenordnung
von exakt G30, von exakt G50 oder von exakt G100,
aufweisen. Grobhackschnitzel haben insbesondere den
Vorteil, dass bei der Herstellung, und zwar beim Hack-
selvorgang, weniger Energie nétig ist, als dies bei feine-
ren Hackschnitzeln der Fall ist. Die Hackschnitzel dieser
GroéRenordnung weisen auRerdem einen wesentlich ge-
ringeren Trocknungsverlust auf. Das heil}t, dass bei der
Trocknung von Hackschnitzeln dieser Gréenordnung
ein wesentlicher geringerer Heizwertverlust auftritt als
dies bei der Trocknung von im Vergleich feineren Hack-
schnitzeln der Fall ist. Bei der Verbrennung weisen groé-
ber gehackte Hackschnitzel bessere Verbrennungsei-
genschaften auf, als dies bei im Vergleich dazu feiner
gehackten Hackschnitzeln der Fall ist.

[0009] Beieinerkonkreten Ausflihrungsform kann vor-
gesehen sein, dass die wenigstens eine Brennstoffma-
terial-Schneideinrichtung wenigstens einer von zwei Kol-
beneinrichtungen der Doppelkolbeneinrichtung zuge-
ordnet ist, wobei jede der beiden Kolbeneinrichtungen
einen Beschickerkolben und ein Foérderrohr aufweist.
Insbesondere flir den Fall, dass beide Kolbeneinrichtun-
gen mit einer Brennstoffmaterial-Schneideinrichtung
ausgestattet sind, ergibt sich der vorhergehend genann-
te verringerte Energieverbrauch fiir beide Kolbeneinrich-
tungen.

[0010] Beieinerkonkreten Ausfiihrungsform kann vor-
gesehen sein, dass die wenigstens eine Brennstoffma-
terial-Schneideinrichtung durch ein Schneidwerkzeug
mit einer Schneidkante, vorzugsweise durch ein
Schneidwerkzeug mit einer Schneidkante und eine Ge-
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genschneide mit einer Gegenschneidkante, gebildet ist.
Konkretkann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine
Brennstoffmaterial-Schneideinrichtung durch ein
Schneidwerkzeug mit einer Schneidkante und eine, vor-
zugsweise dem Schneidwerkzeug zugeordnete, Gegen-
schneide mit einer Gegenschneidkante, gebildet ist. Mit
der Schneidkante und/oder der Gegenschneidkante liegt
jeweils eine definierte Schneide vor, die ein besonders
kraftsparendes Schneiden ermdglicht.

[0011] Beieinerbesonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form kann vorgesehen sein, dass das Schneidwerkzeug
an einer Kolbenstirnflache eines dem Schneidwerkzeug
zugeordneten Beschickerkolbens ausgebildet und/oder
angeordnet ist. Durch die stirnseitige Anordnung ist si-
chergestellt, dass die, verschleiRarme, verschiebliche
Lagerung der Beschickerkolben in den zugehdrigen For-
derrohren durch das Schneidwerkzeug nicht beeintrach-
tigt ist.

[0012] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass das Schneidwerkzeug integraler
Bestandteil der Kolbenstirnflache ist, vorzugsweise in
diese eingearbeitet ist, oder durch ein separates Bauteil
gebildet ist, das mit der Kolbenstirnflache verbunden ist.
[0013] Beieinerbesonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form kann vorgesehen sein, dass das Schneidwerkzeug
von der Kolbenstirnflache abragt, vorzugsweise in For-
derrichtung abragt.

[0014] Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Kol-
benstirnflachen von einem, mehreren oder allen Beschi-
ckerkolben in Férderrichtung zeigen und/oder dem Fest-
stoffbrenner zugewandt sind und/oder beim Beschicken
des Feststofforenners mit dem Brennstoffmaterial in
Kontakt stehen.

[0015] Beieiner beispielhaften Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass das Schneidwerkzeug durch eine
Schneidzahnanordnung mit mehreren Schneidzdhnen
gebildet ist. Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die
Schneidzahne radial aufen an der Kolbenstirnflache an-
geordnet sind. So ist gewahrleistet, dass der radiale Ab-
stand zu der Gegenschneide mdglichst gering ist, so
dass der Schneidvorgang besonders kraftsparend
durchfihrbar ist.

[0016] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass die Schneidzahne einen wenigs-
tens bereichsweise oder segmentweise, vorzugsweise
vollstandig, radial umlaufenden ringférmigen Schneid-
kranz ausbilden, wobei bevorzugt vorgesehen ist, dass
die Schneidzdhne in etwa gleich ausgebildet sind
und/oder in Umfangsrichtung gesehen gleichmaRig von-
einander beabstandet sind. Durch die Verteilung der
Schneidzahne ist es moéglich, dass der Beschickerkolben
in jeder Einbaulage zum zugehdrigen Férderrohr einbau-
bar ist, und dass die Schneidzdhne auch in jeder Ein-
baulage mit der Gegenschneide zusammenwirken kon-
nen. Die Montage der Beschickerkolben ist dadurch in
vorteilhafter Weise vereinfacht.

[0017] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass das
Schneidwerkzeug, vorzugsweise die Schneidzahnan-
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ordnung oder der Schneidkranz, genau vier, fiinf, sechs,
sieben, acht, neun, zehn, elf oder zwolf Zahne aufweist.
Bei neun Zahnen ergibt sich im Verhaltnis zur erreichba-
ren Kraftersparnis eine besonders lange Standzeit des
Schneidwerkzeuges.

[0018] Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das
Schneidwerkzeug, vorzugsweise die Schneidzahnan-
ordnung oder der Schneidkranz, im Wesentlichen die
Form einer Krone und/oder einer Lochsage aufweist.
[0019] Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein,
dass zumindest einer oder jeder der mehreren Schneid-
zahne einseitig, vorzugsweise in Bezug auf den zuge-
ordneten Beschickerkolben nach radial innen und/oder
entgegen der Forderrichtung angeschliffen und/oder an-
gefast ist.

[0020] Beieinerkonkreten Ausfiihrungsform kann vor-
gesehen sein, dass zumindest einer oder jeder der meh-
reren Schneidzahne eine Zahngeometrie mit einer Zahn-
Freiflache und einer ersten Zahn-Spanflache aufweist,
die zusammen mit einer ersten Zahn-Schneidkante ei-
nen ersten Zahn-Keilwinkel einschlieRen.

[0021] Beispielhaft kann vorgesehen sein, dass zu-
mindest einer oder jeder der mehreren Schneidzahne
eine Zahngeometrie mit der Zahn-Freiflache und einer
zweiten Zahn-Spanflache aufweist, die zusammen mit
einer zweiten Zahn-Schneidkante einen zweiten Zahn-
Keilwinkel einschlieRen. Alternativ oder zusatzlich kann
vorgesehen sein, dass zumindest einer oder jeder der
mehreren Schneidzédhne eine Zahngeometrie mit der
Zahn-Freiflache und einer dritten Zahn-Spanflache auf-
weist, die zusammen mit einer dritten Zahn-Schneidkan-
te einen dritten Zahn-Keilwinkel einschlieRen. Bevorzugt
kann vorgesehen sein, dass der erste Zahn-Keilwinkel
und/oder der zweite Zahn-Keilwinkel und/oder der dritten
Zahn-Keilwinkel einen Wert in einem Bereich von 30° bis
60°, bevorzugtin einem Bereich von 40° bis 50° aufweist.
Hoéchst bevorzugt kann der erste Zahn-Keilwinkel
und/oder der zweite Zahn-Keilwinkel und/oder der dritten
Zahn-Keilwinkel einen Wert von exakt 45° aufweisen.
[0022] Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die
Zahn-Freiflache und die erste Zahn-Spanflache an der
ersten Zahn-Schneidkante zusammenlaufen, und/oder
dass die Zahn-Freiflache und die zweite Zahn-Spanfla-
che an der zweiten Zahn-Schneidkante zusammenlau-
fen, und/oder dass die Zahn-Freiflache und die dritte
Zahn-Spanflache an der dritten Zahn-Schneidkante zu-
sammenlaufen. Insbesondere die zweite und die dritte
Zahn-Schneidkante sind somit so angeordnet, dass sich
die zweite und die dritte Zahn-Schneidkante bei einer
Bewegung des Beschickerkolbens in Foérderrichtung
auch anteilig in Schneidkantenrichtung relativ zur Ge-
genschneide bewegen. Der nétige Kraftaufwand fur den
Schneidvorgang wird dadurch noch weiter gesenkt.
[0023] Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein,
dass sich eine Zahn-Schneide von jedem der mehreren
Schneidzdhne aus der ersten Zahn-Schneidkante
und/oder der zweiten Zahn-Schneidkante und/oder der
dritten Zahn-Schneidkante zusammensetzt. Héchst be-
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vorzugtkann vorgesehen sein, dass die Zahn-Schneiden
zusammen die Schneidkante des Schneidwerkzeuges
bilden.

[0024] Konkret kann vorgesehen sein, dass die zweite
Zahn-Schneidkante mit der ersten Zahn-Schneidkante
einen ersten, in der Zahn-Freiflache liegenden Ecken-
winkel einschlielt, wobei bevorzugt vorgesehen sein
kann, dass der erste Eckenwinkel einen Wert in einem
Bereich von 30° bis 60°, bevorzugt in einem Bereich von
40° bis 50° aufweist. Hochst bevorzugt kann der erste
Eckenwinkel einen Wert von exakt 45° aufweisen.
[0025] Exemplarisch kann vorgesehen sein, dass die
dritte Zahn-Schneidkante mit der ersten Zahn-Schneid-
kante einen zweiten, in der Zahn-Freiflache liegenden
Eckenwinkel einschliel3t, wobei bevorzugt vorgesehen
sein kann, dass der zweite Eckenwinkel einen Wert in
einem Bereich von 30° bis 60°, bevorzugt einen Wert in
einem Bereich von 40° bis 50° ausweist. Hochst bevor-
zugt kann der zweite Eckenwinkel einen Wert von exakt
45° aufweisen.

[0026] Beieiner konkreten Ausfiihrungsform kann vor-
gesehen sein, dass sich die Zahn-Freiflache flachenbiin-
dig an eine AufRen-Mantelfldiche des zugeordneten Be-
schickerkolbens anschlieRt. Bevorzugt kann vorgesehen
sein, dass die Zahn-Freiflache dieselbe, bevorzugt ein-
achsige und/oder in Bezug auf den zugeordneten Be-
schickerkolben in Umfangsrichtung erstreckende, Kriim-
mung wie eine AuBen-Mantelflaiche des zugeordneten
Beschickerkolbens in diesem Bereich aufweist. Die
Zahn-Freiflachen stehen somit nicht nach radial aulRen
Uber die AuBen-Mantelflache des zugeordneten Beschi-
ckerkolbens hinaus. Eine verschiebliche Lagerung der
Beschickerkolben in den zugeordneten Forderrohren ist
somit nicht beeintrachtigt und der bei der verschieblichen
Lagerung auftretende Verschleil} ist gering.

[0027] Beispielhaft kann vorgesehen sein, dass die
Zahn-Freiflache die Form einer, vorzugsweise einachsig
und/oder in Bezug auf den zugeordneten Beschickerkol-
ben in Umfangsrichtung gekriimmten, Schale aufweist.
[0028] Beispielhaft kann vorgesehen sein, dass die
Zahn-Freiflache, vorzugsweise mit Blickrichtung ortho-
gonal zur Forderrichtung, im Wesentlichen die Form ei-
nes gleichschenkligen Trapezes aufweist.

[0029] Beieiner beispielhaften Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass das Schneidwerkzeug durch ein
radial umlaufendes und im Wesentlichen ringférmiges
Schneidmesser mit einer Schneidmesser-Freiflache und
einer Schneidmesser-Spanflache gebildet ist, die zu-
sammen mit einer Schneidmesser-Schneidkante einen
Schneidmesser-Keilwinkel einschlieRen. Bevorzugt
kann vorgesehen sein, dass sich die Schneidmesser-
Freiflache an die AulRen-Mantelflache des zugeordneten
Beschickerkolbens flachenbiindig anschlieRt. Alternativ
oder zusatzlich kann vorgesehen sein, dass der Schneid-
messer-Keilwinkel einen Wert in einem Bereich von 30°
bis 60°, bevorzugt in einem Bereich von 40° bis 50° auf-
weist. Hochst bevorzugt kann der Schneidmesser-Keil-
winkel einen Wert von exakt 45° aufweisen. Das ringfor-
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mige Schneidmesser hat den Vorteil, dass es aufgrund
der einfachen Schneidgeometrie - beispielsweise im Ver-
gleich zu der Schneidzahnanordnung - besonders kos-
tenguinstig herstellbar ist.

[0030] Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das
Schneidwerkzeug einstiickig und/oder materialeinheit-
lich mit dem zugeordneten Beschickerkolben ausgebil-
detist,und/oder dass das Schneidwerkzeug einstlckiger
und/oder materialeinheitlicher Bestandteil des zugeord-
neten Beschickerkolbens ist.

[0031] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass die dem Schneidwerkzeug zuge-
ordnete Gegenschneide an dem Forderrohr angeordnet
ist.

[0032] Beieinerkonkreten Ausflihrungsform kann vor-
gesehen sein, dass die Gegenschneide integraler Be-
standteil des zugeordneten Foérderrohres ist, vorzugs-
weise in das zugeordnete Forderrohr eingearbeitet ist,
oder durch ein separates Bauteil gebildetist, das mitdem
zugeordneten Forderrohr verbunden ist.

[0033] Beieiner beispielhaften Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass die Gegenschneide eine an die
Gegenschneidkante anschlieBende Gegenschneiden-
Scherflache aufweist, entlang derer die Schneidkante
des Schneidwerkzeuges unter Uberstreifen der Gegen-
schneidkante verlagerbar ist. Bevorzugt kann vorgese-
hen sein, dass die Gegenschneide eine Gegenschnei-
den-Streifflache aufweist, die mit der Gegenschneiden-
Scherflache an der Gegenschneidkante zusammenlauft.
[0034] Beispielhaft kann vorgesehen sein, dass sich
die Gegenschneide von einem, vorzugsweise zwischen-
rohrabschnittseitigen, Randbereich einer Zudosieroff-
nung des ersten Forderrohres, vorzugsweise entgegen
der Forderrichtung, erstreckt, und/oder dass sich die Ge-
genschneide von einem, vorzugsweise férderrichtungs-
seitigen, Randbereich einer Beschickerdffnung des
zweiten Forderrohres, vorzugsweise entgegen der For-
derrichtung, erstreckt.

[0035] Bevorzugtkann vorgesehen sein, dass der zwi-
schenrohrabschnittseitige Randbereich die Zudosieroff-
nung an der dem Zwischenrohrabschnitt zugewandten
Seite begrenzt, und/oder dass der férderrichtungsseitige
Randbereich die Beschickertffnung an der dem Fest-
stoffbrenner zugewandten Seite begrenzt.

[0036] Beieiner beispielhaften Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass die Gegenschneiden-Scherfla-
che, vorzugsweise in Bezug auf den zugeordneten Be-
schickerkolben, in Radialrichtung von der Zahn-Freifl&-
che oder der Schneidmesser-Freiflache beabstandet ist,
und zwar vorzugsweise um einen Schneidspalt mit einer
Schneidspaltbreite mit einem Wert in einem Bereich von
1 mm bis 20 mm, bevorzugt in einem Bereich von 1 mm
bis 10 mm, héchst bevorzugtin einem Bereich von 1 mm
bis 5 mm.

[0037] Beieiner konkreten Ausfiihrungsform kann vor-
gesehen sein, dass das Schneidwerkzeug und/oder die
Gegenschneide durch einen Schweillauftrag gebildet ist
oder sind. Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass der
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Schweiltauftrag materialuneinheitlich mit dem jeweiligen
Basismaterial des zugeordneten Beschickerkolbens
und/oder des zugeordneten Férderrohres ausgebildet
ist, und/oder dass der SchweiRauftrag mittels Auftrags-
schweillen hergestellt ist, und/oder dass der Werkstoff
des SchweilRauftrages ein Hartmetall ist. Durch Verwen-
dung von Hartmetall ergibt sich eine besonders lange
Standzeit des Schneidwerkzeuges.

[0038] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass die Gegenschneide durch einen,
vorzugsweise zwischenrohrabschnittseitigen, Randbe-
reich einer Zudosier6ffnung des ersten Forderrohres ge-
bildet ist und/oder dass die Gegenschneide durch einen,
vorzugsweise forderrichtungsseitigen, Randbereich ei-
ner Beschickerdffnung des zweiten Forderrohres gebil-
det ist. Bei dieser Ausfiihrungsform bilden die Randbe-
reiche der Offnungen unmittelbar auch die Gegenschnei-
den. Aufwendige Fertigungsschritte, wie beispielsweise
Auftragsschweilen, sind somit nicht erforderlich.
[0039] Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein,
dass die Gegenschneiden-Scherflache, vorzugsweise
einachsig und/oder in Bezug auf den zugeordneten Be-
schickerkolben in Umfangrichtung, gekrimmt ist. Bevor-
zugt kann vorgesehen sein, dass eine Krimmung der
Gegenschneiden-Scherflache mit einer Krimmung der
Innenflache des zugeordneten Forderrohres in diesem
Bereich Ubereinstimmt. Besonders bevorzugt kann vor-
gesehen sein, dass sich die Gegenschneiden-Scherfla-
che flachenbiindig an die Innenflache des zugeordneten
Forderrohres anschlieft.

[0040] Beieiner konkreten Ausfiihrungsform kann vor-
gesehen sein, dass die Beschickungsvorrichtung eine
Vorratsbehalter-Anordnung aufweist, die den Vorratsbe-
halter sowie ein erstes Riuhrwerk und/oder ein, vorzugs-
weise zum ersten Rihrwerk baugleiches, zweites Riihr-
werk aufweist. Durch die Anordnung von zwei Rihrwer-
ken in dem Vorratsbehalter ergibt sich eine besonders
effiziente Austragung des Brennstoffmaterials, und zwar
insbesondere bei einem im Durchmesser grol? dimensi-
onierten Vorratsbehalter.

[0041] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass jedes der Rihrwerke durch eine
Behalter-Antriebseinheit, ein Rihrelementund eine Rau-
meinrichtung gebildet ist.

[0042] Beieinerbesondersbevorzugten Ausfiihrungs-
form kann vorgesehen sein, dass die Behalter-Antriebs-
einheit dazu geeignet und/oder dazu ausgebildet ist,
dass im Vorratsbehalter angeordnete und der Behalter-
Antriebseinheit zugeordnete Rihrelement in eine Dreh-
bewegung zu versetzen.

[0043] Beieiner beispielhaften Ausfihrungsform kann
vorgesehen sein, dass die Raumeinrichtung dazu geeig-
net und/oder dazu ausgebildet ist, Brennstoffmaterial
aus dem Vorratsbehalter und/oder zur Zudosierdffnung
und/oder zur Beschickeréffnung zu férdern.

[0044] Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die
Raumeinrichtung durch, vorzugsweise auswechselbare,
Federzinken gebildet ist. Die Federzinken haben den
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Vorteil, dass sie bei mechanischen Widerstanden aus-
weichen kénnen ohne unmittelbar Schaden zu nehmen
und/oder verbogen zu werden.

[0045] Beispielhaft kann vorgesehen sein, dass der
Vorratsbehélter einen Behalterboden aufweist, und dass
die Behalter-Antriebseinheit im Bereich des Behalterbo-
dens und/oder auRerhalb des Vorratsbehalters angeord-
net ist.

[0046] Exemplarisch kann vorgesehen sein, dass die
Behalter-Antriebeinheit dem Behalterboden zugeordnet
ist.

[0047] Bevorzugtkann vorgesehen sein, dass der Be-
héalterboden zwischen dem Riihrelement und der Behal-
ter-Antriebseinheit angeordnet ist, und/oder dass die Be-
héalter-Antriebseinheit zwischen dem Rihrelement und
dem Behalterboden angeordnet ist.

[0048] Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein,
dass das Ruhrelement durch eine Riihrscheibe gebildet
ist, oder dass das Rihrelement durch einen Rinhrteller
gebildet ist.

[0049] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass die Behalter-Antriebseinheit
durch einen hydraulisch betriebenen Olmotor oder durch
einen hydraulisch betriebenen Olmotor sowie ein Getrie-
be gebildet ist. Durch den hydraulisch betriebenen OI-
motor ergibt sich der Vorteil, dass die Bewegung des
Ruhrwerkes unabhangig von der Bewegung der Beschi-
ckerkolben erfolgen kann. Je nach Giite des Brennstoff-
materials kann daher beispielsweise die Drehzahl des
Olmotors individuell und unabhéngig von der Férderge-
schwindigkeit der Beschickerkolben eingestellt werden.
Insbesondere in Kombination mit der erfindungsgema-
Ren Beschickungsvorrichtung ergibt sich der Vorteil,
dass der Hydraulikdl-Volumenstrom, der fiir die Bewe-
gung der Beschickerkolben verwendet wird, sogleich
auch ganz oder teilweise fir den Antrieb des Rihrwerkes
zur Verfigung steht und verwendet werden kann.
[0050] Beispielhaftkanndurch Laufzeitanpassung des
Olmotors die aktive Laufzeit der Beschickung beeinflusst
werden.

[0051] Beieinerkonkreten Ausfiihrungsform kann vor-
gesehen sein, dass der Olmotor unmittelbar mit einer
Ruhrelement-Antriebswelle des Rihrelementes oder un-
mittelbar mit dem Rihrelement drehverbunden ist. Alter-
nativ oder zusatzlich kann vorgesehen sein, dass der
Olmotor mittelbar, vorzugsweise unter Zwischenschal-
tung des Getriebes, miteiner Riihrelement-Antriebswelle
des Ruhrelementes oder mittelbar, vorzugsweise unter
Zwischenschaltung des Getriebes, mitdem Rihrelement
drehverbunden ist. Bevorzugt kann vorgesehen sein,
dass der Olmotor an das Getriebe angeflanscht ist.
[0052] Bevorzugtkannvorgesehen sein, dass das Ge-
triebe durch ein Untersetzungsgetriebe gebildet ist, und
zwar vorzugsweise mit einem Ubersetzungsverhaltnis
von 29,5 : 1.

[0053] ErfindungsgemaR ist ferner ein Verfahren zum
Betreiben einer Beschickungsvorrichtung fiir einen Fest-
stoffbrenner, vorzugsweise zum Betreiben einer wie vor-
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beschriebenen Beschickungsvorrichtung.

[0054] Erfindungsgemal ist auch eine Kolbeneinrich-
tung zum Fordern von Brennstoffmaterial, vorzugsweise
eine wie vorbeschriebene Kolbeneinrichtung, mit einem
Forderrohr und einem in dem Forderrohr verschiebbar
gelagerten Beschickerkolben, wobei der Kolbeneinrich-
tung, vorzugsweise dem Beschickerkolben und/oder
dem Forderrohr, eine Schneideinrichtung, vorzugsweise
zum Schneiden von Brennstoffmaterial, zugeordnet ist.
Wie schon im Zusammenhang mit der Beschickungsvor-
richtung beschrieben, ist durch den Einsatz der Brenn-
stoffmaterial-Schneideinrichtung ein besonders energie-
sparendes Foérdern des Brennstoffmaterials moglich,
und zwar insbesondere bei groben Hackschnitzeln.
[0055] Erfindungsgemal ist auch ein Verfahren zum
Betreiben einer Kolbeneinrichtung fiir einen Feststoff-
brenner, vorzugsweise zum Betreiben einer wie vorbe-
schriebenen Kolbeneinrichtung.

[0056] Erfindungsgemall ist weiter eine Beschi-
ckungsvorrichtungs-Anordnung mit einer ersten, wie vor-
beschriebenen, Beschickungsvorrichtung und mit einer
zweiten, wie vorbeschriebenen, Beschickungsvorrich-
tung, wobei der Vorratsbehalter der ersten Beschi-
ckungsvorrichtung und der Vorratsbehalter der zweiten
Beschickungsvorrichtung durch einen gemeinsamen
Vorratsbehalter gebildet sind. Die Beschickungsvorrich-
tungs-Anordnung ist somit besonders wirtschaftlich zu
betreiben, da fiir den Betrieb beider Beschickungsvor-
richtungen nur der gemeinsame Vorratsbehalter und
nicht zwei voneinander separate Vorratsbehalter mit
Brennstoffmaterial beflllt werden miissen.

[0057] Bei einer konkreten Ausfiihrungsform der Be-
schickungsvorrichtungs-Anordnung kann vorgesehen
sein, dass sowohl das erste Forderrohr der ersten Be-
schickungsvorrichtung als auch das erste Férderrohr der
zweiten Beschickungsvorrichtung aus dem gemeinsa-
men Vorratsbehalter herausgefiihrt und/oder von dem
gemeinsamen Vorratsbehalter weggefiihrt ist. Die For-
derrohre kénnen bedarfsgerecht im und/oder am ge-
meinsamen Vorratsbehalter angeordnet sein. Beispiel-
haft kdnnen die Férderrohre radial aulRerhalb der Ruhr-
werke oder bspw. zwischen den Riihrwerken angeordnet
sein.

[0058] Beispielhaft kann vorgesehen sein, dass das
Brennstoffmaterial fir den ersten Feststoffbrenner und
fur den zweiten Feststoffbrenner in dem gemeinsamen
Vorratsbehalter aufgenommen ist.

[0059] Exemplarisch kann vorgesehen sein, dass in
dem gemeinsamen Vorratsbehalter zwei Rihrwerke vor-
gesehen sind, und zwar das erste Riuhrwerk und das
zweite Ruhrwerk.

[0060] Bevorzugtkannvorgesehen sein,dassdas ers-
te Rihrwerk dem ersten Forderrohr der ersten Beschi-
ckungsvorrichtung zugeordnet ist, und/oder das zweite
Ruhrwerk dem ersten Férderrohr der zweiten Beschi-
ckungsvorrichtung zugeordnet ist.

[0061] Erfindungsgemal ist auch eine, vorzugsweise
wie vorbeschriebene, Vorratsbehalter-Anordnung mit ei-
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nem Vorratsbehalter sowie einem ersten Rihrwerk
und/oder einem, vorzugsweise zum ersten Rihrwerk
baugleichen, zweiten Riuhrwerk.

[0062] Bei einer beispielhaften Ausfiihrungsform der
Vorratsbehalter-Anordnung kann vorgesehen sein, dass
das erste und/oder das zweite Rihrwerk durch eine Be-
héalter-Antriebseinheit, ein Riihrelement und eine Raum-
einrichtung gebildet ist.

[0063] Bei einer konkreten Ausfiihrungsform der Vor-
ratsbehalter-Anordnung kann vorgesehen sein, dass die
Behalter-Antriebseinheit dazu geeignet und/oder dazu
ausgebildet ist, dass im Vorratsbehalter angeordnete
Ruhrelement in eine Drehbewegung zu versetzen.
[0064] Beieinerexemplarischen Ausfiihrungsform der
Vorratsbehalter-Anordnung kann vorgesehen sein, dass
die Raumeinrichtung dazu geeignet und/oder dazu aus-
gebildet ist, Brennstoffmaterial aus dem Vorratsbehalter
und/oder zur Zudosier6ffnung zu férdern.

[0065] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Vorratsbehalter-Anordnung kann vorgesehen sein, dass
die Behalter-Antriebseinheit durch einen hydraulisch be-
triebenen Olmotor oder durch einen hydraulisch betrie-
benen Olmotor sowie ein Getriebe gebildet ist.

[0066] Beieiner besonders bevorzugten Ausfihrungs-
form der Vorratsbehalter-Anordnung kann vorgesehen
sein, dass der Olmotor unmittelbar mit einer Rihrele-
ment-Antriebswelle des Rihrelementes oder unmittelbar
mit dem Rihrelement drehverbunden ist, und/oder dass
der Olmotor mittelbar, vorzugsweise unter Zwischen-
schaltung des Getriebes, mit einer Rihrelement-An-
triebswelle des Ruhrelementes oder mittelbar, vorzugs-
weise unter Zwischenschaltung des Getriebes, mit dem
Ruhrelement drehverbunden ist. Bevorzugt kann vorge-
sehen sein, dass der Olmotor an das Getriebe ange-
flanscht ist.

[0067] Bevorzugtkann vorgesehen sein, dass die Vor-
ratsbehalter-Anordnung eine Fdordereinrichtung auf-
weist. Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass
der Fordereinrichtung, vorzugsweise im Vorratsbehalter
aufgenommenes, Brennstoffmaterial mittels dem ersten
Ruhrwerk und/oder mittels des zweiten Rihrwerkes zu-
gefuihrt wird. Hochst bevorzugt kann vorgesehen sein,
dass die Fordereinrichtung durch ein Férderband zur
Foérderung von Brennstoffmaterial gebildet ist oder dass
die Férdereinrichtung ein Férderband zur Férderung von
Brennstoffmaterial aufweist. Alternativ oder zusatzlich
kann vorgesehen sein, dass die Férdereinrichtung durch
eine Forderschnecke zur Férderung von Brennstoffma-
terial gebildet ist oder dass die Férdereinrichtung eine
Foérderschnecke zur Férderung von Brennstoffmaterial
aufweist. Alternativ oder zuséatzlich kann vorgesehen
sein, dass die Fordereinrichtung durch einen, vorzugs-
weise wie vorbeschriebenen, Beschickerkolben zur For-
derung von Brennstoffmaterial gebildet ist oder dass die
Fordereinrichtung einen, vorzugsweise wie vorbeschrie-
benen, Beschickerkolben zur Férderung von Brennstoff-
material aufweist.

[0068] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
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Zeichnung naher erlautert.
[0069] Es zeigen:

Fig. 1  schematisch und beispielhaft eine Prinzipskiz-
ze einer Beschickungsvorrichtung;

Fig. 2 ineiner Seitenansicht einen Beschickerkolben;

Fig. 3  in einer Ansicht von vorne den Beschickerkol-

ben;

in einer Schnittansicht den Beschickerkolben
und eine Gegenschneide;

Fig. 4

Fig. 5 in einer Schnittansicht den Beschickerkolben

in Wechselwirkung mit der Gegenschneide;
Fig. 6 in einer Seitenansicht einen Beschickerkol-
ben gemaR einer weiteren Ausfiihrungsform;
Fig. 7 in einer Ansicht von vorne den Beschickerkol-
ben der Fig. 6;
Fig. 8 in einer Seitenansicht einen Vorratsbehalter
mit einem Rihrwerk;
Fig. 9 schematisch und beispielhaft eine Prinzip-
skizze des Vorratsbehalters der Fig. 8, und
zwar mit zwei Rihrwerken, und
Fig. 10  schematisch und beispielhaft eine Prinzip-
skizze eines gemeinsamen Vorratsbehalters
zweier Beschickungsvorrichtungen mit zwei
Ruhrwerken, wobei jedem Rihrwerk ein ers-
tes Forderrohr von einer der Beschickungs-
vorrichtungen zugeordnet ist.

[0070] In der Figur 1 ist eine erfindungsgemalie Be-
schickungsvorrichtung 1 fir einen hier lediglich beispiel-
haft und schematisch angedeuteten Feststoffbrenner 2
gezeigt, die einen Vorratsbehélter 3 (siehe Figur 8) fir
Brennstoffmaterial, insbesondere fiir Holzhackschnitzel
der GréRenordnung G30 bis G100 oder grofer umfasst.
Dieser Vorratsbehélter 3 fiir Holzhackschnitzel 24 (siehe
Figur 4 und 5) ist Giber eine Zudosier6ffnung 5 mit einem
ersten Foérderrohr 6 einer Doppelkolbeneinrichtung 8 ge-
koppelt, welche Zudosiertffnung 5 im montierten Zu-
stand an einem Umfangswandbereich des ersten For-
derrohres 6 bevorzugt geodatisch oben liegend ausge-
bildet und angeordnet ist. In dem ersten Forderrohr 6 ist
ein erster Beschickerkolben 7 der Doppelkolbeneinrich-
tung 8 verschiebbar gelagert.

[0071] An das erste Forderrohr 6 schlieft sich ein ei-
nen Zwischenrohrabschnitt ausbildendes Fallschacht-
rohr 9 an, das mit einem dem ersten Foérderrohr 6 abge-
wandten Rohrende Uber eine Beschickerdffnung 12 in
ein zweites Foérderrohr 10 der Doppelkolbeneinrichtung
8 miindet, in welchem zweiten Foérderrohr 10 ein zweiter
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Beschickerkolben 11 verschiebbar gelagert ist.

[0072] Im Bereich des Fallschachtrohres 9 istin einem
definierten Abstand oberhalb eines geodatisch unteren
Bodenwandbereichs 13 des zweiten Férderrohres 10 ei-
ne einen Sender 16 und einen Empfanger 14 aufweisen-
de Lichtschrankenanordnung 15 angeordnet, die, wie
dies in der Figur 1 lediglich auRerst schematisch und
strichliert dargestellt ist, mit einer Steuereinrichtung 17
der Beschickungsvorrichtung 1 gekoppelt ist.

[0073] Ein dem Feststofforenner 2 zugewandtes vor-
deres Ende des zweiten Forderrohres 10 ist Uber eine
Flanschverbindung 18 mit einem Anschlussstutzen 19
des Feststoffbrenners 2 verbunden.

[0074] Im hier lediglich duRerst schematisch darge-
stellten Brennraum 20 des Feststoffbrenners 2 ist bei-
spielsweise ein Rost 21 angeordnet. Ferner ist der Fest-
stoffbrenner 2 hier beispielhaft mit einem Temperatur-
fuhler 22, stellvertretend fiir jede andere geeignete alter-
native oder zusatzliche Messeinrichtung, versehen.
[0075] In der in der Figur 1 gezeigten Ausgangsstel-
lung beziehungsweise Ruheposition der Beschickungs-
vorrichtung 1 befindet sich der erste Beschickerkolben 7
in seiner die Zudosieréffnung 5 verschlieenden Grund-
stellung, wobeiim Bereich des ersten Férderrohres 6 vor
einer Kolbenstirnflache 23 des ersten Beschickerkolbens
7 eine definierte Holzhackschnitzelmenge 24 im Bereich
des ersten Forderrohres 6 fir eine Zudosierung zum
zweiten Forderrohr 10 bereitgehalten wird. Die Position
des ersten Beschickerkolbens 7 wird hier Uber einen
Endschalter 25 im Bereich der Zudosieréffnung 5 vorge-
geben beziehungsweise abgefragt.

[0076] Der zweite Beschickerkolben 11 befindet sich
in der in der Figur 1 gezeigten Ruheposition ebenfalls in
einer durch einen Endschalter 26 vorgegebenen bezie-
hungsweise abgefragten Grundstellung, in der der zwei-
te Beschickerkolben 11 die Beschickeréffnung 12 ver-
schliel3t und gleichzeitig mit seiner Kolbenstirnflache 27
bis an den Rost 21 des Brennraums 20 herangefiihrt ist,
wodurch auf funktionssichere und zuverlassige Weise
ein Durchbrennen von heilen Gasen aus dem Brenn-
raum 20 in Richtung zum Vorratsbehalter 3 vermieden
wird.

[0077] Durch ein Einschalten der Heizanlage, die die
erfindungsgeméafe Beschickungsvorrichtung 1 und den
Feststofforenner 2 umfasst, wird von einer Steuerungs-
und/oder Regeleinrichtung der Heizanlage ermittelt, ob
bei einer bestimmten vorgegebenen Temperatur, zum
Beispiel einer Solltemperatur im Display, ein Warmebe-
darf vorhanden ist. Hierzu wird beispielsweise von der
Steuerungs- und/oder Regelungseinrichtung tber den
Temperaturfihler 22 ein Temperatur-Istwert im Fest-
stoffbrenner 2 abgefragt. Beispielsweise kann alternativ
oder zusatzlich der Restsauerstoffgehalt und/oder die
Abgastemperatur abgefragt werden, um den Warmebe-
darf zu ermitteln.

[0078] Wird von der Steuerungs-und/oder Regelungs-
einrichtung festgestellt, dass die Brennraumtemperatur
beziehungsweise die Kesseltemperatur zu niedrig ist,



13 EP 4 372 275 A1 14

wird beispielsweise ein Primargeblase eingeschaltet und
gleichzeitig von der erfindungsgemalen Steuereinrich-
tung 17, die separat ausgebildet sein kann oder aber
auch integraler Bestandteil der Steuerungs- und/oder
-Regelungseinrichtung der Heizanlage sein kann, die
Beschickungsvorrichtung 1 angesteuert und aktiviert, um
eine definierte Holzhackschnitzelmenge in den Brenn-
raum 20 des Feststoffbrenners 2 zu férdern.

[0079] Um beim Férdern der Hackschnitzel 24 Ver-
stopfungen und/oder Verklemmungen der Hackschnitzel
24 zu vermeiden und um den erforderlichen Kraftauf-
wand zum Férdern der Hackschnitzel 24 mdglichst ge-
ring zu halten, weist die Beschickungsvorrichtung 1 eine
erste Brennstoffmaterial-Schneideinrichtung 29 (siehe
Figuren 3 und 4) und eine zweite Brennstoffmaterial-
Schneideinrichtung 31 (siehe Figuren 3 und 4) auf. Die
erste 29 und die zweite Brennstoffmaterial-Schneidein-
richtung 31 sind baugleich ausgefihrt und/oder ausge-
staltet. Um Wiederholungen zu vermeiden, ist nachfol-
gend - auch stellvertretend fir die zweite Brennstoffma-
terial-Schneideinrichtung 31 - die erste Brennstoffmate-
rial-Schneideinrichtung 29 hinsichtlich ihres Aufbaus er-
lautert.

[0080] Die erste Brennstoffmaterial-Schneideinrich-
tung 29 ist einer ersten Kolbeneinrichtung 33 der Dop-
pelkolbeneinrichtung 8 der Beschickungsvorrichtung 1
zugeordnet. Die erste Kolbeneinrichtung 33 weist den
ersten Beschickerkolben 7 und das erste Foérderrohr 6
auf. Die erste Brennstoffmaterial-Schneideinrichtung 29
ist dazu geeignet und/oder dazu ausgebildet, Hack-
schnitzel 24, vorzugsweise Teile der Hackschnitzel 24,
abzuscheren und/oder zu schneiden.

[0081] Die erste Brennstoffmaterial-Schneideinrich-
tung 29 ist durch ein Schneidwerkzeug 35 und eine Ge-
genschneide 37 (siehe beispielsweise Figur 4) gebildet.
Das Schneidwerkzeug 35 und die Gegenschneide 37
wirken bei einer Bewegung des ersten Beschickerkol-
bens 7 in Férderrichtung FR (siehe beispielsweise Figur
1) so zusammen, dass Teile der Hackschnitzel 24 zwi-
schen dem Schneidwerkzeug 35 und der Gegenschnei-
de 37 geschnitten oder abgeschert werden. Dieser Ab-
lauf ist in den Figur 4 und 5 dargestellt.

[0082] In der Figur 2 ist der erste Beschickerkolben 7
in einer Seitenansicht dargestellt. An der Kolbenstirnfla-
che 23 ist als Bestandteil der ersten Brennstoffmaterial-
Schneideinrichtung 29 das Schneidwerkzeug 35 ange-
ordnet, das von der Kolbenstirnflache 23 des ersten Be-
schickerkolbens 6 in Férderrichtung FR abragt. Das
Schneidwerkzeug 35 ist durch eine Schneidzahnanord-
nung mit mehreren Schneidzdhnen 38 gebildet, die - in
Bezug auf den ersten Beschickerkolben 7 gesehen - ra-
dial aufRen an der Kolbenstirnflache 23 des ersten Be-
schickerkolbens 7 angeordnet sind (siehe Figur 3). Die
Schneidzahne 38 sind - in Bezug auf den ersten Beschi-
ckerkolben 7 gesehen - in Umfangsrichtung U gleichma-
Rig verteilt, wie dies anhand der Figur 3 ersichtlich ist.
Jeder der Schneidzéhne 38 ist einseitig, in Bezug auf
den ersten Beschickerkolben 7 nach radial innen und
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entgegen der Forderrichtung FR angeschliffen oder an-
gefast.

[0083] Jederder Schneidzahne 38 weist eine Zahnge-
ometrie mit einer Zahn-Freifliche 39 und einer ersten
Zahn-Spanflache 41, einer zweiten Zahn-Spanflache 43
und einer dritten Zahn-Spanflache 45 auf. Die erste
Zahn-Spanflache 41 lauft an einer ersten Zahn-Schneid-
kante mitder Zahn-Freiflache 39 zusammen und schlief3t
mit der Zahn-Freiflache einen ersten Zahn-Keilwinkel
ein. Die zweite Zahn-Spanflache 43 lauftan einer zweiten
Zahn-Schneidkante mit der Zahn-Freiflache 39 zusam-
men und schlief3t mit der Zahn-Freiflache 39 einen zwei-
ten Zahn-Keilwinkel ein. Die dritte Zahn-Spanflache 45
lauft an einer dritten Zahn-Schneidkante mit der Zahn-
Freiflache 39 zusammen und schliet mit der Zahn-Frei-
flache 39 einen dritten Zahn-Keilwinkel ein. Der erste
Zahn-Keilwinkel, der zweite Zahn-Keilwinkel und der drit-
te Zahn-Keilwinkel weisen einen Betrag in einem Bereich
von 40° bis 50° auf.

[0084] Eine Zahn-Schneide eines jeden Schneidzah-
nes 38 setzt sich aus der ersten Zahn-Schneidkante, der
zweiten Zahn-Schneidkante und der dritten Zahn-
Schneidkante zusammen. Die zweite Zahn-Schneidkan-
te lauft mit der ersten Zahn-Schneidkante zusammen
und schlieRt mit der ersten Zahn-Schneidkante einen
ersten, in der Zahn-Freiflache 39 liegenden Eckenwinkel
ein. Die dritte Zahn-Schneidkante lauft mit der ersten
Zahn-Schneidkante zusammen und schlie3t mit der ers-
ten Zahn-Schneidkante einen zweiten, in der Zahn-Frei-
flache 39 liegenden Eckenwinkel ein. Der erste Ecken-
winkel und der zweite Eckenwinkel weisen jeweils einen
Betrag in einem Bereich von 40° bis 50° auf.

[0085] Die Zahn-Freiflache 39 schlief3t sich flachen-
biindig an eine Aul’en-Mantelflache 47 (siehe beispiels-
weise Figur 2) des ersten Beschickerkolbens 7 an und
geht in die AuRen-Mantelflaiche 47 des ersten Beschi-
ckerkolbens 7 iber. Die Zahn-Freiflache 39 weist diesel-
be Krimmung auf wie die AuBen-Mantelflache 47 des
ersten Beschickerkolbens 7.

[0086] In der Figur 4 ist neben dem Schneidwerkzeug
35 auch die Gegenschneide 37 dargestellt. Die Gegen-
schneide 37 ragt von einem zwischenrohrabschnittseiti-
gen Randbereich 48 der Zudosieréffnung 5 ab, und zwar
entgegen der Forderrichtung FR. Die Gegenschneide 37
weist eine Gegenschneiden-Scherfliche 49 und eine
Gegenschneiden-Streifflache 51 auf, die an einer Ge-
genschneidkante 50 zusammenlaufen. Die Gegen-
schneiden-Scherflache 49 ist in Radialrichtung von der
Zahn-Freiflache 39 beabstandet, und zwar vorzugsweise
um einen Schneidspalt 53 mit einer Schneidspaltbreite
mit einem Wert in einem Bereich von 1 mm bis 10 mm.
Die Gegenschneide 37 ist durch einen Schweillauftrag
gebildet, der mittels Auftragsschweil3en, sowie vorzugs-
weise anschlieRendem Nachbearbeiten, hergestellt ist.
Der Werkstoff des Schweil3auftrages ist ein Hartmetall.
[0087] Eine Krimmung der Gegenschneiden-Scher-
flache 49 stimmt mit einer Krimmung der Innenflache 57
des ersten Férderrohres 7 Uberein. Die Gegenschnei-
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den-Scherflache 49 schlielft flichenbiindig an die Innen-
flache 57 des ersten Forderrohres 7 an.

[0088] Inder Figur 5 ist dargestellt, dass das Schneid-
werkzeug 35 und die Gegenschneide 37 beim Bewegen
des ersten Beschickerkolbens 7 in Férderrichtung FR
derart zusammenwirken, dass die Hackschnitzel 24 ge-
schnitten werden.

[0089] Das Schneidwerkzeug 35 kann alternativ zu
den Schneidzahnen 38 auch durch ein zumindestim We-
sentlichen ringférmiges Schneidmesser 59 mit einer
Schneidmesser-Freiflache 61 und einer Schneidmesser-
Spanflache 63 gebildet sein, wie dies in den Figur 6 und
7 dargestellt ist. Die Schneidmesser-Freiflache 61
schlief3t sich flachenbilindig an die Auf3en-Mantelflache
47 des ersten Beschickerkolbens 7 an.

[0090] Die Schneidmesser-Freiflache 61 und die
Schneidmesser-Spanflache 63 schlieRen zusammen mit
einer Schneidmesser-Schneidkante einen Schneidmes-
ser-Keilwinkel ein. Der Schneidmesser-Keilwinkel weist
einen Betrag in einem von 40° bis 50° auf. Wie auch bei
den Schneidzdhnen 38 anhand der Figur 5 erldutert, wirkt
auch das ringférmige Schneidmesser 59 derart mit der
Gegenschneide 37 zusammen, dass die Hackschnitzel
24 bei einer Bewegung des ersten Beschickerkolbens 7
in Forderrichtung FR geschnitten wird.

[0091] Die zweite Brennstoffmaterial-Schneideinrich-
tung 31 ist einer zweiten Kolbeneinrichtung 60 (siehe Fi-
gur 1) der Doppelkolbeneinrichtung 8 der Beschickungs-
vorrichtung 1 zugeordnet und ist identisch aufgebaut wie
die erste Brennstoffmaterial-Schneideinrichtung 29. Bei
der zweiten Brennstoffmaterial-Schneideinrichtung 31
ist das Schneidwerkzeug 35 an dem zweiten Beschicker-
kolben 11 angeordnet. Die Gegenschneide 37 ragt bei
der zweiten Brennstoffmaterial-Schneideinrichtung 31
von einem foérderrichtungsseitigen Randbereich 62 der
Beschickerdffnung 12 ab, und zwar entgegen der For-
derrichtung FR. Bei der zweiten Brennstoffmaterial-
Schneideinrichtung 31 geht die Schneidmesser-Freifla-
che 61 oder die Zahn-Freiflache 39 flachenbiindigin eine
Auflen-Mantelflache 64 des zweiten Beschickerkolbens
11 lber. Bei der zweiten Brennstoffmaterial-Schneidein-
richtung 31 geht die Gegenschneiden-Scherflache 49
flachenbindig in eine Innenflache 66 des zweiten For-
derrohres 10 Uber.

[0092] In der Figur 8 ist der Vorratsbehalter 3 darge-
stellt. In dem Vorratsbehalter 3 ist ein Rihrwerk 67 der
Beschickungsvorrichtung 1 angeordnet. Das erste For-
derrohr 6 ist in beziehungsweise an dem Vorratsbehalter
3 angebunden beziehungsweise in diesen eingebunden.
Das Rihrwerk 67 weist eine Behalter-Antriebseinheit,
ein durch einen Ruhrteller 69 gebildetes Rihrelement
und eine durch Federzinken 71 gebildete Raumeinrich-
tung auf, wobei die Behalter-Antriebseinheit dazu geeig-
net ist und/oder dazu ausgebildet ist, dass im Vorratsbe-
halter 3 angeordnete Riihrelement mitsamt der daran be-
festigten R&umeinrichtung in eine Drehbewegung zu ver-
setzen.

[0093] Die Behalter-Antriebseinheit weist einen hy-
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draulisch betriebenen Olmotor 73 sowie ein Unterset-
zungsgetriebe 75 auf. Der Olmotor 73 treibt unter Zwi-
schenschaltung des Untersetzungsgetriebes 75 auf den
Rihrteller 69 ab. Zu diesem Zweck ist der Olmotor 73
unter Zwischenschaltung des Untersetzungsgetriebes
75 trieblich mit einer Antriebswelle 77 des Ruhrtellers 69
verbunden. Das Untersetzungsgetriebe 75 weist hier le-
diglich beispielhaft ein Ubersetzungsverhaltnis von
29,5 : 1 auf.

[0094] Bei einer Drehbewegung des Rihrtellers 69
und somit auch der Federzinken 71 werden Hackschnit-
zel 24 aus dem Vorratsbehalter 3 zur Zudosieréffnung 5
im ersten Forderrohr 6 geférdert.

[0095] Sowohl der in dem ersten Forderrohr 6 aufge-
nommene und hier nicht explizit dargestellte erste Be-
schickerkolben 7 als auch derin dem zweiten Férderrohr
10 aufgenommene und hier nicht explizit dargestellte
zweite Beschickerkolben 11 sind jeweils mittels Hydrau-
likleitungen 40 mit einer einzigen Hydraulikeinrichtung
41 fir beide Beschickerkolben 7, 11 gekoppelt, welche
Hydraulikeinrichtung 41 wiederum mit der Steuereinrich-
tung 17 gekoppelt ist und von dieser entsprechend an-
gesteuert wird. Die Steuereinrichtung 17 steuert die Hy-
draulikeinrichtung 41 und insbesondere das wenigstens
eine Ventil der Hydraulikeinrichtung 41 so an, dass le-
diglich einer der beiden Beschickerkolben 7, 11 verfahrt,
wahrend der andere Beschickerkolben 7, 11 in seiner
gerade eingenommenen Stellung verbleibt.

[0096] Die Steuereinrichtung 17 steuert die Hydrauli-
keinrichtung 41 ferner so, dass der Uiber Hydraulikleitun-
gen 40 stromungstechnisch mit der Hydraulikeinrichtung
41 verbundene Olmotor 73 den Riihrteller 69 in einer
vorbestimmten Drehrichtung und bei einer vordefinierten
Drehzahl in die Drehbewegung versetzt.

[0097] In der Figur 9 ist der Vorratsbehalter 3 in einer
Ausfihrung dargestellt, bei der in dem Vorratsbehalter 3
das erste Ruhrwerk 67 und ein zweites Rihrwerk 78 vor-
gesehenist. Das erste Rihrwerk 67 und das zweite Ruhr-
werk 78 ist dem Vorratsbehalter 3 zugeordnet und Be-
standteil der Beschickungsvorrichtung 1. Das erste For-
derrohr 6 ist in beziehungsweise an dem Vorratsbehalter
3 angebunden beziehungsweise in diesen eingebunden.
Das erste 67 und das zweite 78 Ruhrwerk weist jeweils
die Behalter-Antriebseinheit, das durch den Ruhrteller
69 gebildete Rihrelement und die durch die Federzinken
71 gebildete Raumeinrichtung auf. Die Behalter-An-
triebseinheiten sind dazu geeignet und/oder dazu aus-
gebildet, je eines der Riuhrelemente mitsamt der daran
befestigten Raumeinrichtung in eine Drehbewegung zu
versetzen.

[0098] Die beiden Rihrwerke 67, 78 sind in Aufbau
und Konstruktion baugleich. Mit beiden Riihrwerken 67,
78 werden die Hackschnitzel 24 zur Zudosieréffnung 5
gefoérdert. Die Behalter-Antriebseinheiten werden eben-
so wie im Beispiel der Figur 8 angesteuert und wirken
auch auf gleiche Weise.

[0099] In der Figur 10 ist eine Beschickungsvorrich-
tungs-Anordnung dargestellt. Die Beschickungsvorrich-



17 EP 4 372 275 A1 18

tungs-Anordnung weist zwei Beschickungsvorrichtun-
gen 1 auf. Eine erste der Beschickungsvorrichtungen 1
ist dem ersten Feststoffbrenner 2 (nicht dargestellt) zu-
geordnet. Eine zweite der Beschickungsvorrichtungen 1
ist einem zweiten Feststoffbrenner (nicht dargestellt) zu-
geordnet. Die Vorratsbehalter 3 der beiden Beschi-
ckungsvorrichtungen 1 sind durch einen gemeinsamen
Vorratsbehalter 79 gebildet. Die ersten Férderrohre 6 der
beiden Beschickungsvorrichtungen 1 sind beide aus
dem gemeinsamen Vorratsbehalter 79 herausgefiihrt.
Der erste Feststoffbrenner 2 und der zweite Feststoff-
brenner werden mit Brennstoffmaterial aus dem gemein-
samen Vorratsbehalter 3 gespeist.

[0100] In dem gemeinsamen Vorratsbehalter 79 sind
des erste Riihrwerk 67 und das zweite Riuhrwerk 78 an-
geordnet. Das erste Forderrohr 6 der ersten Beschi-
ckungsvorrichtung 1 wirktin dem gemeinsamen Vorrats-
behalter 79 mit dem ersten Riihrwerk 67 zusammen. Das
erste Ruhrwerk 67 fordert Hackschnitzel 24 zur Zudo-
sieroffnung 5 des ersten Foérderrohres 6 der ersten Be-
schickungsvorrichtung 1.

[0101] Das erste Forderrohr 6 der zweiten Beschi-
ckungsvorrichtung 1 wirkt in dem Vorratsbehalter 79 mit
dem zweiten Rihrwerk 78 zusammen. Das zweite Rihr-
werk 78 fordert Hackschnitzel zur Zudosieréffnung 5 des
ersten Forderrohres 6 der zweiten Beschickungsvorrich-
tung 1. Das erste 67 und das zweite Riihrwerk 78 sind
gleich aufgebaut.

Patentanspriiche

1. Beschickungsvorrichtung fiir einen Feststoffbren-
ner,

mit einem Vorratsbehalter (3) fiir Brennstoffma-
terial, und mit einer Férdereinrichtung, mittels
der das Brennstoffmaterial einem Feststoffbren-
ner (2) zufihrbar ist, wobei die Fordereinrich-
tung als Doppelkolbeneinrichtung (8) ausgebil-
det ist, die einen dem Vorratsbehalter (3) zuge-
ordnetenund in einem ersten Forderrohr (6) ver-
schiebbar gelagerten ersten Beschickerkolben
(7) und einen dem ersten Beschickerkolben (7)
in Forderrichtung (FR) nachgeschalteten und in
einem zweiten Forderrohr (10) verschiebbar ge-
lagerten zweiten Beschickerkolben (11) auf-
weist, der dem Feststoffbrenner (2) zugeordnet
ist, wobei zwischen dem ersten (6) und dem
zweiten Forderrohr (10) ein diese strémungs-
technisch verbindender Zwischenrohrabschnitt
vorgesehen ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschickungsvorrichtung (1) wenigs-
tens eine Brennstoffmaterial-Schneideinrich-
tung (29, 31) aufweist, die geeignet und ausge-
bildet ist, Brennstoffmaterial durch Schneiden
zu zerkleinern.
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2. Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine
Brennstoffmaterial-Schneideinrichtung (29) wenigs-
tens einer von zwei Kolbeneinrichtungen (33, 60) der
Doppelkolbeneinrichtung (8) zugeordnet ist, wobei
jede der beiden Kolbeneinrichtungen (33, 60) einen
Beschickerkolben (7, 11) und ein Férderrohr (6) auf-
weist.

3. Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens ei-
ne Brennstoffmaterial-Schneideinrichtung  (31)
durch ein Schneidwerkzeug (35) mit einer Schneid-
kante, vorzugsweise durch ein Schneidwerkzeug
(35) mit einer Schneidkante und eine Gegenschnei-
de (37) mit einer Gegenschneidkante (50), gebildet
ist.

4. Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schneidwerk-
zeug (35) durch eine Schneidzahnanordnung mit
mehreren Schneidzédhnen (38) gebildet ist, wobei
bevorzugt vorgesehen ist, dass die Schneidzahne
(38) radial auBen an der Kolbenstirnflache (23, 27)
angeordnet sind.

5. Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneidzahne
(38) einen wenigstens bereichsweise oder segment-
weise, vorzugsweise vollstandig, radial umlaufen-
den ringférmigen Schneidkranz ausbilden, wobei
bevorzugt vorgesehen ist, dass die Schneidzahne
(38) in etwa gleich ausgebildet sind und/oder in Um-
fangsrichtung gesehen gleichmaflig voneinander
beabstandet sind.

6. Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer
oder jeder der mehreren Schneidzéhne (38) eine
Zahngeometrie mit einer Zahn-Freiflache (39) und
einer ersten Zahn-Spanflache (41) aufweist, die zu-
sammen mit einer ersten Zahn-Schneidkante einen
ersten Zahn-Keilwinkel einschlief3en.

7. Beschickungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschickungsvorrichtung (1) eine Vorrats-
behalter-Anordnung aufweist, die den Vorratsbehal-
ter (3) sowie ein erstes Ruhrwerk (67) und/oder ein,
vorzugsweise zum ersten Rihrwerk (67) bauglei-
ches, zweites Rihrwerk (78) aufweist.

8. Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste (67)
und/oder das zweite Rihrwerk (78) durch eine Be-
halter-Antriebseinheit, ein Rihrelement und eine
Raumeinrichtung gebildet ist.
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Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Behalter-An-
triebseinheit durch einen hydraulisch betriebenen
Olmotor (73) oder durch einen hydraulisch betriebe-
nen Olmotor (73) sowie ein Getriebe (75) gebildet ist.

Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Olmotor (73) un-
mittelbar mit einer Rihrelement-Antriebswelle (77)
des Rihrelementes oder unmittelbar mitdem Rihre-
lement drehverbunden ist, und/oder

dass der Olmotor (73) mittelbar, vorzugsweise
unter Zwischenschaltung des Getriebes (75),
mit einer Rihrelement-Antriebswelle (77) des
Ruhrelementes oder mittelbar, vorzugsweise
unter Zwischenschaltung des Getriebes (75),
mit dem Rihrelement drehverbunden ist,
wobei bevorzugt vorgesehen ist,

dass der Olmotor (73) an das Getriebe (75) an-
geflanscht ist.

Verfahren zum Betreiben einer Beschickungsvor-
richtung fiir einen Feststoffbrenner, vorzugsweise
zum Betreiben einer Beschickungsvorrichtung nach
einem der Anspriiche 1 bis 10.

Kolbeneinrichtung, vorzugsweise nach einem der
Anspriche 1 bis 10, miteinem Férderrohr und einem
in dem Forderrohr verschiebbar gelagerten Beschi-
ckerkolben, wobei der Kolbeneinrichtung, vorzugs-
weise dem Beschickerkolben und/oder dem Férder-
rohr, eine Schneideinrichtung zugeordnet ist.

Verfahren zum Betreiben einer Kolbeneinrichtung
fur einen Feststoffbrenner, vorzugsweise zum Be-
treiben einer Kolbeneinrichtung nach Anspruch 12.

Beschickungsvorrichtungs-Anordnung mit einer ers-
ten Beschickungsvorrichtung gemag einem der An-
spriiche 1 bis 10 und mit einer zweiten Beschi-
ckungsvorrichtung gemaf einem der Anspriiche 1
bis 10, wobei der Vorratsbehalter (3) der ersten Be-
schickungsvorrichtung und der Vorratsbehalter (3)
der zweiten Beschickungsvorrichtung durch einen
gemeinsamen Vorratsbehalter (79) gebildet sind.

Vorratsbehalter-Anordnung, vorzugsweise nach ei-
nem der Anspriiche 7 bis 10, mit einem Vorratsbe-
halter (3) sowie einem ersten Rihrwerk (67)
und/oder einem, vorzugsweise zum ersten Rihr-
werk (67) baugleichen, zweiten Rihrwerk (78).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1"

20



EP 4 372 275 A1

L1

Q

S

>

)

| B4

12



EP 4 372 275 A1

Fig. 2

Fig. 3

13



EP 4 372 275 A1

Fig. 4



EP 4 372 275 A1

NG / Yy
51

\37
50
24
FR %
2
7 11— 2\6; 10
A

Fig. 5

15



EP 4 372 275 A1

23; 27

/
y

i R

61\0\__.___.._._._'_

Fig. 6

59

23; 27

« 35

7 11—

63

Fig. 7

16



EP 4 372 275 A1

0% Ov g, O : Al
o MV
0 s e A
{
N
6l

g "bi-

17



EP 4 372 275 A1

Fig. 9

18



EP 4 372 275 A1

Fig. 10

19



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 4 372 275 A1

9

Europdisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

[

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 23 20 9005

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maRBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X US 2009/173257 Al (STEIN PETER [GB]) 1,2, INV.
9. Juli 2009 (2009-07-09) 11-14 F23B40/02
Y * das ganze Dokument * 3-6,9,10 F23B40/06
————— F23G5/033
X EP 0 126 217 Al (WELGER GEB [DE]) 1,2, F23G5/44
28. November 1984 (1984-11-28) 11-13 F23G7/10
* Seite 4, Zeile 4 - Seite 7, Zeile 37 * F23K3/16
* Abbildungen 1-3 *
X DE 295 13 225 Ul (SCHMID MANFRED [DE]) 1,2,7,8,
19. Oktober 1995 (1995-10-19) 11-13,15
Y * Seite 7, letzter Absatz - Seite 9, 9,10
letzter Absatz *
* Abbildungen 2,3 *
Y US 2013/327258 Al (SATO JUN [JP] ET AL) 3-6
12. Dezember 2013 (2013-12-12)
* Seite 3, Absatz 50 - Absatz 51 *
* Abbildungen 3-5 *
- RECHERCHIERTE
A,D DE 10 2010 055215 Al (LECHNER BERNHARD 1-15 SAGHGEBIETE (IPC)
[DE]) 21. Juni 2012 (2012-06-21)
* das ganze Dokument * F23B
————— F23G
F23K
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prifer
Miinchen 7. Marz 2024 Gavriliu, Costin
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angeflihrtes Dokument
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angeflihrtes Dokument
A :technologischer Hintergrund s
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

20



EP 4 372 275 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 23 20 9005

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

07-03-2024

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

Im Recherchenbericht
angeflhrtes Patentdokument

Datum der
Verdffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Verdffentlichung

UsS 2009173257 Al 09-07-2009 AU 2007232385 Al 11-10-2007
BR PI0710309 A2 09-08-2011
ca 2648343 Al 11-10-2007
CN 101427074 A 06-05-2009
EP 2005065 a1l 24-12-2008
JP 2009532657 A 10-09-2009
NZ 571666 A 30-06-2011
RU 2008143981 A 20-05-2010
us 2009173257 Al 09-07-2009
WO 2007113497 Al 11-10-2007
ZA 200808912 B 30-12-2009

EP 0126217 Al 28-11-1984 AT E23625 T1 15-11-1986
DE 3311415 a1l 04-10-1984
EP 0126217 Al 28-11-1984

DE 29513225 Ul 19-10-1995 KEINE

UsS 2013327258 Al 12-12-2013 EA 201301017 A1l 30-01-2014
EP 2685166 Al 15-01-2014
JP 5627765 B2 19-11-2014
JP W02012124022 Al 17-07-2014
us 2013327258 a1l 12-12-2013
WO 2012124022 Al 20-09-2012

DE 102010055215 Al 21-06-2012 KEINE

Flr nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

21




EP 4 372 275 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» DE 102010055215 A1 [0002]

22



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

