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(567)  Die Erfindung betrifft eine automatische Fass-
abfillanlage zur Abflllung von rieselfahigem Schiuttgut,
beispielsweise von Metallschrott / Edelstahlschrott in
Stahlfassern (4), umfassend wenigstens einen Fassent-
stapler (1), wenigstens eine Dosier- und Fillstation (2)
und wenigstens eine Verschlusseinrichtung (3), die Gber
ein ortsfestes Fordersystem miteinander verbunden
sind, wobei der Fassentstapler (1) dazu ausgebildet ist,
einen Stapel ineinander gestapelter leerer Stahlfasser
(4) automatisch zu vereinzeln und aufrecht stehend auf
das Fordersystem zu Ubergeben, die Dosier- und Full-

station (2) dazu ausgebildet ist, die Stahlfasser (4) von
oben mit einer vorgegebenen Menge eines aufbereiteten
kornigen bis pulverférmigen Edelstahlschrotts zu befiil-
len und die Verschlusseinrichtung (3) dazu ausgebildet
ist, die Stahlfasser (4) mittels wenigstens einer Fasszan-
ge (303) durch Quetschen des Fassmantels zu verschlie-
Ren. Die Erfindung betrifft weiterhin eine Einrichtung zur
Fassentstapelung fiir eine Fassabfiillanlage, eine Ver-
schlusseinrichtung fir eine automatische Fassabfullan-
lage sowie ein Verfahren zur automatischen Abfiillung
von Stahlfassern mit Edelstahlschrott.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine automatische Fass-
abfillanlage zur Abflllung von rieselfahigem Schiuittgut,
insbesondere von Metallschrott in Fassern, insbesonde-
re in Stahlfassern. Die Erfindung betrifft weiterhin eine
Einrichtung zur Fassentstapelung fiir eine Fassabfiillan-
lage, eine Verschlusseinrichtung fiir eine automatische
Fassabfillanlage sowie ein Verfahren zur automatischen
Abfillung von Fassern insbesondere von Stahlfassern
mit rieselfahigem Schittgut insbesondere zur Abfiillung
mit kérnigem bis pulverformigem Metall, vorzugsweise
mit Edelstahlschrott.

[0002] Zur Herstellung von rostfreiem Edelstahl wird
in der Regel sowohl auf Schrott als auch auf Primarroh-
stoffe zurlickgegriffen. Edelstahl wird haufig in Elektro-
lichtbogendfen erzeugt, wobei als Einsatzstoffe Rohstof-
fe, Eisenrohstoffe, Edelstahlschrott und manchmal auch
Carbon- Stahlschrott zum Einsatz kommen.

[0003] Liegt der Edelstahlschrott als pulverférmiges
oder koérniges Material vor, wird Ublicherweise dieses
Material in Chargen mit entsprechenden Beimengungen
von Reinnickel in einer Paketpresse zu Presslingen mit
einer Kantenlange von 60 x 60 x 60 cm verarbeitet und
bereitgestellt. Hierzu ist bekannt, entsprechend aufbe-
reiteten Edelstahlschrott in pulverférmiger oder kdrniger
Form in Stahlfasser mit einem Fassungsvermdgen von
etwa 200 | abzufihren und die Fasser unter Einsatz von
manuell bedienbaren Werkzeugen unter Verformung
des Materials der Fasser zu verschlieBen. Dieser Vor-
gang wird in der Regel fir jedes einzelne Fass mittels
Bagger und Gabelstapler sowie ahnlicher Werkzeuge
durchgefihrt. Als Fasser fiir die Befiillung mit Edelstahl-
schrott werden haufig gebrauchte Fasser aus anderen
Industriezweigen verwendet, die in Form von Fasssta-
peln mit ineinander gestapelten, gedffneten konischen
Fassern anfallen. Von Zwischenhandlern werden diese
Fassstapelwieder manuell vereinzelt und danach an den
Edelstahlschrottumschlagplatz geliefert.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine automatische Fassabfillanlage, eine
Einrichtung zur automatischen Fassentstapelung fir ei-
ne Fassabfiillanlage, eine Verschlusseinrichtung fir eine
automatische Fassabfiillanlage sowie ein Verfahren zur
automatischen Abfiillung von Stahlfassern mit Edelstahl-
schrott bereitzustellen.

[0005] Ein Gesichtspunkt der Erfindung betrifft eine
automatische Fassabfillanlage zur Abflillung von riesel-
fahigem Schittgut in Fassern, insbesondere zur Abflil-
lung von Metallschrott in Stahlfassern, umfassend we-
nigstens einen Fassentstapler, wenigstens eine Dosier-
und Fillstation und wenigstens eine Verschlusseinrich-
tung, die Uber ein ortsfestes Férdersystem miteinander
verbunden sind, wobei der Fassentstapler dazu ausge-
bildet ist, einen Stapel ineinander gestapelter leerer ko-
nischer Stahlfasser automatisch zu vereinzeln und auf-
recht stehend auf das Fordersystem zu ibergeben, wo-
bei die Dosier- und Flllstation dazu ausgebildet ist, die
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Stahlféasser von oben mit einer vorgegebenen Menge ei-
nes aufbereiteten kdrnigen oder pulverférmigen Edel-
stahlschrotts zu befiillen und die Verschlusseinrichtung
dazu ausgebildet ist, die Stahlfasser mittels wenigstens
einer Fasszange durch Quetschen des Fassmantels zu
verschlieRen.

[0006] Automatisch im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung meint zumindest teilautomatisiert bzw. mechani-
siert im Sinne einer kontinuierlichen oder quasi kontinu-
ierlichen Verarbeitung.

[0007] Die Begriffe Stahlfass einerseits und Fass an-
dererseits werden im Folgenden synonym verwendet.
Die Erfindung ist nicht auf die Abfiillung von Stahlfassern
beschrankt, vielmehr umfasst insbesondere das Verfah-
ren gemalf der Erfindung auch das Entstapeln, Abflllen
und VerschlieRen von Fassern aus anderen plastisch
verformbaren Materialien.

[0008] Obwohl die Erfindung im Folgenden in Bezug
auf kérnigen oder pulverférmigen Stahlschrott beschrie-
ben ist, kannim Rahmen der Erfindung die Abflllung und
Handhabung jedwedes rieselférmigen Schittguts, ins-
besondere auch die Handhabung von Gefahrgut vorge-
sehen sein.

[0009] Mit der automatischen Fassabfiillanlage ge-
maf der Erfindung lassen sich in vorteilhafter Art und
Weise leere, konische ineinander gestapelte Stahlfasser
automatisiert entstapeln, férdern, befiillen und verschlie-
Ren. Dabei ist ein wesentliches Element der automati-
schen Fassabfiillanlage gemaR der Erfindung der Fas-
sentstapler. Dieser ist vorzugsweise so ausgebildet,
dass ein Stapel mit einer gegebenen Anzahl von inein-
ander gestapelten leeren Fassern auf dem Fordersystem
abgesetzt werden kann, wobei der Fassentstapler den
Fassstapel so anhebt, dass das im Stapel zuunterst an-
geordnete Fass auf dem Férdermittel stehen bleibt und
das vereinzelte Fass mittels des Fordersystems zu-
nachst zu der Dosier- und Fllstation und sodann zu der
Verschlusseinrichtung geférdert wird.

[0010] Die Dosier- und Fullstation gemaf der Erfin-
dung kann wenigstens einen Aufgabebunker zur Aufnah-
me von Edelstahlstahlschrott umfassen. Weiterhin kén-
nen ein oder mehrere AufgabegefalRe zur Aufnahme von
Legierungskomponenten (z.B. Reinnickel) vorgesehen
sein. Die Dosier- und Fillstation umfasst zweckmaRiger-
weise mindestens einen Transferforderer, der beispiels-
weise als Schwingférderrinne mit wenigstens einem Ma-
gnetantrieb ausgebildet ist. Die Austragsrinne des Auf-
gabebunkers kann beispielsweise in bekannter Art und
Weise mit Unwuchtmotoren angetrieben sein. Zwischen
Aufgabebunker und Dosier- und Fiillstation kann ein be-
kannter Gurtférderer mit einem normalen Motorantrieb
zum Einsatz kommen

Die automatische Fassabfiillanlage gemaR der Erfin-
dung bildet im Wesentlichen einen Vorgang ab, der bis-
lang nur teil-mechanisiert durchfihrbar war, namlich un-
ter Einsatz von Gabelstapler, Bagger und Radlader.
[0011] Besonders bevorzugt umfasst die Verschluss-
einrichtung weiterhin eine Biegevorrichtung zum Umbie-
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gen eines abgequetschten Uberstandes des Fassman-
tels.

[0012] Damit eine moglichst dichte und kompakte Be-
fullung der Stahlfasser mit dem kdérnigen/pulverférmigen
Edelstahlschrott bewerkstelligt werden kann, ist es sinn-
voll, wenn die automatische Fassabflillanlage gemaf der
Erfindung wenigstens eine Einrichtung zur Rittelverdich-
tung der gefiiliten Stahlfasser umfasst, die in oder nach
der Dosier- und Fillstation und vor der Verschlussein-
richtung angeordnet sein kann.

[0013] Weiterhin kann es vorteilhaft sein, stromab-
warts der Verschlussstation, vorzugsweise nach einem
Fassspeicher,am Ende des Prozesses, kurz vor der Aus-
gabe der befiiliten Fasser eine Fasspresse zur Nach-
kompaktierung der verschlossenen Fasser vorzusehen.
[0014] Das Férdersystem der automatischen Fassab-
fullanlage gemaR der Erfindung kann wenigstens einen
Tragkettenforderer umfassen. Der Tragkettenférderer
kann beispielsweise eine oder mehrere parallel zueinan-
der angeordnete Laschenketten / Rollenketten umfas-
sen, die Uber Kettenrader drehbar in einem Gestell an-
geordnet sind, wobei die Tragkette ein Obertrum und ein
Untertrum bildet und so bemessen ist, dass das Obert-
rum der Tragkette eine Stellflache fir das zu férdernde
Fass bildet Der Tragkettenférderer geman der Erfindung
kann beispielsweise so ausgebildet sein, dass dieser we-
nigstens eine sich in Forderrichtung erstreckende La-
schenkette umfasst, die beiderseits von Leitplanken flan-
kiert ist, die eine Flihrung und Stabilisierung des gefor-
derten Fasses bzw. der geférderten Fasser bewirken.
Der Tragkettenférderer kann eine mittig verlaufende
und/oder mehrere parallel zueinander und seitlich ver-
laufende Tragketten umfassen.

[0015] Das Fordersystem gemaR der Erfindung kann
eine Vielzahl von sich jeweils geradlinig erstreckenden
Forderstreckenabschnitten umfassen.

[0016] Beieiner bevorzugten Variante der Fassabfull-
anlage gemaR der Erfindung ist vorgesehen, dass das
Fordersystem eine Vielzahl von geradlinigen Forderstre-
ckenabschnitten umfasst und dass wenigstens zwei For-
derstreckenabschnitte sich in einem Winkel zueinander
erstrecken und iiber einen drehbaren Ubergabeférderer
miteinander Uberbrickt sind. Die Forderstreckenab-
schnitte sind vorzugsweise etwa im rechten Winkel zu-
einander angeordnet und der Ubergabeforderer ist als
im virtuellen Schnittpunkt der Férderstreckenabschnitte
drehbar angeordneter Tragkettenforderer ausgebildet.
[0017] Ein weiterer flr sich genommen schutzfahiger
Gesichtspunkt der vorliegenden Erfindung betrifft eine
Einrichtung zur automatischen Fassentstapelung fir ei-
ne vorstehend beschriebene Fassabfillanlage. Die Ein-
richtung gemaR der Erfindung umfasst wenigstens ein
Hubgestell mit wenigstens einem Fassstapelportal,
durch das ein Fassstapel auf ein sich in das Hubgestell
erstreckendes Fordermittel absetzbar ist, wobei die Ein-
richtung zur automatischen Fassentstapelung berein-
ander angeordnete erste und zweite Fassgreifer auf-
weist, die innerhalb des Hubgestells relativ zueinander
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vertikal bewegbar angeordnet sind, wobei die ersten und
zweiten Fassgreifer so ausgebildet sind, dass der erste,
untere Fassgreifer ein unteres Fass des Fassstapels,
vorzugsweise unten an einem Fassboden des unteren
Fasses vertikal festlegt, wahrend der zweite obere Fass-
greifer den Fassstapel anhebt, sodass das jeweils untere
vereinzelte Fass eines Stapels auf dem sich in das Hub-
gestell erstreckenden Férdermittel aus dem Gestell hin-
aus gefordert werden kann.

[0018] Die Fassgreifer sind vorzugsweise als kreisbo-
genférmig ausgebildete Greifbacken ausgebildet, deren
Radius in etwa dem Radius des festzulegenden Fasses
entspricht. Die Greifbacken kdnnen jeweils paarweise
gegenuberliegend angeordnet sein und hydraulisch auf-
und zustellbar ausgebildet sein. Die zweiten, oberen
Fassgreifer konnen Uber ein entsprechendes Gestell,
beispielsweise mittels eines Kettenbetriebs, innerhalb
des Hubgestells vertikal verlagerbar angeordnet sein.
[0019] Ein Fassstapel kann beispielsweise mittels ei-
nes Flurférdermittels, beispielsweise mittels eines Hub-
staplers/Gabelstaplers, durch das Fassportal auf dem
sich in das Hubgestell erstreckenden Fordermittel abge-
setzt werden. Mittels des ersten Fassgreifers wird das
untere Fass des Fassstapel festgelegt, wohingegen der
obere Fassgreifer das dariiber liegende Fass einspannt
und anhebt. Das Fordermittel kann dann intermittierend
das vereinzelte Fass aus dem Hubgestell heraus férdern.
[0020] An wenigstens einem Fassgreifer, vorzugswei-
se an dem oberen Fassgreifer, ist mindestens ein opti-
scher Sensor zur Detektion eines Fassrandes am Au-
Renumfang des Fassstapels vorgesehen, sodass der
obere Fassgreifer beim vertikalen Abfahren des Fass-
stapels den Fassrand oberhalb des jeweils zuunterst an-
geordneten Fasses erkennen kann. Als optischer Sensor
konnen Lichtschranken, Lichtschnittsensoren, Fotosen-
soren, Laserscanner oder dergleichen vorgesehen sein.
[0021] Die Verschlusseinrichtung sowie im Ubrigen
auch die gesamte Fassabflllanlage sind vorzugsweise
Uber eine zentrale Steuereinrichtung gesteuert, sodass
ein quasi kontinuierlicher automatisierter bzw. automati-
scher Betrieb der Fassabfiillanlage bewerkstelligt wer-
den kann.

[0022] Ein weiterer ebenfalls flir sich genommen
schutzfahiger Gesichtspunkt der Erfindung betrifft eine
Verschlusseinrichtung fir eine automatische Fassabfiill-
anlage der vorstehend beschriebenen Art. Die Ver-
schlusseinrichtung umfasst eine erste Verschlussstation
mit wenigstens einer Fasszange zum Quetschen des
Fassmantels eines aufrecht stehend angeordneten,
nach oben gedffneten, wenigstens teilweise gefiillten
Stahlfasses sowie wenigstens eine zweite Verschluss-
station, die eine Biegevorrichtung zum Umbiegen eines
abgequetschten Uberstandes des Fassmantels umfasst.
Die Verschlusseinrichtung umfasst weiterhin vorzugs-
weise Mittel zur Festlegung des zu verschlieRenden Fas-
ses, beispielsweise in Form von hydraulisch betéatigba-
ren Greifbacken, die jeweils der Kontur des Fassmantels
angepasst sind und beispielsweise diametral gegenu-
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berliegend auf- und zu fahrbar in der Verschlussstation
angeordnet sind.

[0023] Die zweite Verschlussstation kann wenigstens
ein Biegejoch umfassen, das verschiebbar in einer schie-
fen Ebene oberhalb einer Stellflache fir ein Stahlfass
angeordnet ist. Ein Verfahren des Biegejochs bzw. Bie-
gebalkens in der schiefen Ebene aus einer Stellung ober-
halb des abgequetschten Stahlfasses in eine untere Stel-
lung bewirkt, dass auf das Fass eine seitwarts und nach
unten gerichtete Biegekraft ausgelibt wird, die den ab-
gequetschten oberen leeren Teil des Fassmantels um-
biegt. In der zweiten Verschlussstation kénnen ebenfalls
hydraulische Greifbacken zur Festlegung des Fasses
vorgesehen sein.

[0024] Die Erfindung betrifft schlieRlich ein Verfahren
zur automatischen Abfiillung von Stahlfassern mit Edel-
stahlschrott, das durch die Verwendung einer automati-
schen Fassabfillanlage mit einer erfindungsgemafen
Einrichtung zur Fassentstapelung sowie mit einer erfin-
dungsgemaflien Verschlusseinrichtung gekennzeichnet
ist.

[0025] Ein Verfahren zur automatischen Abfiillung von
Stahlfassern mit Edelstahlschrott gemaR der Erfindung
zeichnet sich insbesondere durch folgende Verfahrens-
schritte aus:

- automatisiertes maschinelles Vereinzeln von zu ei-
nem Fassstapel ineinander gestapelten offenen ko-
nischen Stahlfassern,

- Fordern der vereinzelten, aufrecht stehenden,
nach oben gedffneten Stahlfasser mittels we-
nigstens eines getaktet betriebenen Fordermit-
tels zu einer Dosier- und Flllstation,

- Befiillen der Stahlfasser von oben mit einer vor-
gegebenen Menge eines aufbereiteten kérni-
gen bis pulverférmigen Edelstahlschrotts, sowie
Legierungszusatzen z.B. in der Form von Rein-
nickel,

- Fordern der befiiliten Stahlfasser zu einer Ver-
schlusseinrichtung, wobei in einer ersten Ver-
schlussstation die Stahlfasser jeweils durch
Quetschen des Fassmantels verschlossen wer-
den und in einer zweiten Verschlussstation der
abgequetschte Uberstehende Fassmantel vor-
zugsweise in einem Winkel von wenigstens 90
Grad umgebogen wird.

[0026] Bevorzugt erfolgt in einem weiteren Verfah-
rensschritt ein Nachkompaktieren der verschlossenen
Stahlfasser, vorzugsweise direkt vor einer Ausgabe der
Fasser.

[0027] ZweckmaRigerweise wird in der Dosier- und
Fillstation dem Edelstahlstahlschrott wenigstens eine
Legierungskomponente, beispielsweise in Form von
Reinnickel nach einer Dosierungsvorgabe zugegeben.
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[0028] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispiels
erlautert.

[0029] Es zeigen:

Figur 1  eine schematisch perspektivische Darstel-
lung der Fassabfiillanlage gemaR der Erfin-
dung,

Figur 2  eine vergroRerte Teilansicht der Fassabfill-
anlage gemal der Erfindung,

Figur 3  eine Darstellung des Ubergabeférderers ge-
maf der Erfindung,

Figur 4  eine Draufsichtaufdie Dosier-und Fiillstation,

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung der Dosier-
und Fullstation,

Figur 6 eine Ansicht der Einrichtung zur Rittelver-
dichtung,

Figur 7  eine perspektivische Darstellung der Ver-
schlusseinrichtung,

Figur 8 eine Ansicht der zweiten Verschlussstation
der Verschlusseinrichtung und

Figur 9  eine Ansicht der Fasspresse zur Nachkom-
paktierung der verschlossenen Fasser.

[0030] Die in Figur 1 gezeigte automatische Fassab-

fullanlage umfasst drei parallel zueinander angeordnete
Fassentstapler 1, eine Dosier- und Fillstation 2, eine
Verschlusseinrichtung 3 zum VerschlieBen befillter
Stahlféasser 4 miteiner Fasspresse 7 sowie ein Fasslager
8 zur Aufnahme beflllter und verschlossener Stahlfasser
9. Die Anzahl der in der Fassabflillanlage vorgesehenen
Fassentstapier 1 ist fir die Erfindung nicht kritisch.
[0031] Stromabwarts der Fasspresse 7 isteine weitere
Bearbeitungsstation 10 vorgesehen, die zur Konfektio-
nierung der verschlossenen Stahlfasser 9 zu Presslingen
fur die Zugabe und Aufschmelzung in einem Elektrolicht-
bogenofen ausgebildet ist.

[0032] Das Verfahren gemaR der Erfindung umfasst
die Anlieferung eines Fassstapels 11 mit mehreren lee-
ren, ineinander gestapelten konischen Stahlfassern 4 an
einen Fassentstapler 1. Die offenen Stahlfasser 4 wer-
den in dem Fassentstapler 1 vereinzelt und Gber einen
Tragkettenforderer 12 der Dosier- und Fiillstation 2 zu-
gefluihrt sowie in dieser mit einem Granulat aus Edelstahl-
schrott befiillt. Der Tragkettenférderer 12 umfasst eine
sich in Foérderrichtung erstreckende als Laschenkette
oder Rollenkette ausgebildete Tragkette 13, die inner-
halb eines mit Leitplanken versehenen Foérdergestells
drehbar angeordnetist, wobei die Tragkette 13 ein Ober-
trum und ein Untertrum bildet und die Stahlfasser 4,9 auf
dem Obertrum der Tragkette 13 absetzbar sind. Der
Tragkettenforderer 12 umfasst eine Vielzahl von Férder-
streckenabschnitten 14, die die einzelnen Stationen der
Fassabfillanlage miteinander verbinden. Bei dem be-
schriebenen Ausfiihrungsbeispiel sind entsprechend der
Anzahl von Fassentstaplern 1 drei sich parallel zueinan-
der erstreckende Forderstreckenabschnitte 14 vorgese-
hen.
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[0033] In einem Fassenstapler 1 werden die leeren
Stahlfasser 4 zunachst vereinzelt und aufrecht stehend
nach oben gedffnet auf dem Tragkettenférderer 12 ab-
gesetzt und von diesem zu der Dosier- und Flllstation 2
gefoérdert, wobei zur Foérderung tber Eck der in Figur 3
dargestellte Ubergabeférderer 15 vorgesehen ist. Der
Ubergabeférderer 15 umfasst ein vorzugsweise schie-
nengebundenes Fahrwerk 5, auf dem ein drehbares Ket-
tenférdersegment 6 angeordnet ist, das wahlweise von
einem mit einem Fassentstapler 1 unmittelbar verbun-
denen Forderstreckenabschnitt 14 ein Stahlfass 4 tber-
nehmen kann und dieses nach entsprechender Drehung
des Kettenférdersegments 6 auf einen sich in einem tber
Eck erstreckenden Férderstreckenabschnitt 14 tibergibt.
[0034] Die offenen Stahlfasser 4 werden in der Dosier-
und Fillstation 2 mit einer vorgegebenen Menge von
Edelstahlschrott und einzelnen Legierungskomponen-
ten in pulverférmiger bzw. kérniger Form befiillt. Die
Stahlfasser 4 haben ein Fassungsvermdgen von etwa
200 | und werden in der Dosier- und Fillstation 2 nur
teilweise beflllt. Die Dosier- und Fiillstation 2 ist in Figur
5 im Einzelnen dargestellt. Diese umfasst eine Wiege-
einrichtung 204 und einen Riutteltisch 205 zur Nachver-
dichtung des in die offenen Stahlfasser 4 eingefliihrten
Materials. Die mit einer vorgegebenen Menge an Schrott
teilweise gefiillten Stahlfdsser 4 werden sodann in der
Verschlusseinrichtung 3 durch Verformung des Fass-
mantels dauerhaft verschlossen. Die Verschlusseinrich-
tung 3 umfasst eine erste und zweite Verschlussstation
300, 301, in denen jeweils eine Verformungsstufe des
Verschlussvorgangs durchgefiihrt wird.

[0035] Die Forderstreckenabschnitte 14 des Tragket-
tenforderers 12 umfassen in der Dosier- und Fullstation
2 und stromabwarts der Dosier- und Fllstation 2 jeweils
zwei parallele Tragketten 13, entsprechend der héheren
Traglast der gefillten Stahlféasser 4. In der Verschluss-
einrichtung 3 werden die gedffneten Stahlfasser 4 ober-
halb des gefiiliten Volumens zusammengequetscht und
umgebogen. Die befiillten und verschlossenen Stahlfas-
ser 9 werden in einem mehrstéckigen Fasslager 8 als
Pufferspeicher zwischengespeichert. Am Ende des Pro-
zesses, unmittelbar bevor die Stahlfasser 9 der Bearbei-
tungsstation 10 zugefihrt werden, erfolgt in der Fass-
presse 7 eine Nachverdichtung oder ein Nachpressen
der verschlossenen Stahlfasser 9.

[0036] Im Folgenden wird zundchst die Ausbildung
und Funktionsweise des Fassentstaplers 1 gemaR der
Erfindung beschrieben. Der Fassentstapler 1 umfasstein
Hubgestell 110, welches oberhalb des Tragkettenférde-
rers 12 angeordnet ist. Das Hubgestell 110 umfasst ein
Fassstapelportal 111, Giber welches mit einem Gabel-
stapler ein Fassstapel 11 auf der Tragkette 13 absetzbar
ist. Der Fassentstapler 1 umfasst weiterhin erste untere
Fassgreifer 112 und zweite obere Fassgreifer 113, die
jeweils paarweise angeordnete Greifbacken 114 aufwei-
sen. Die zweiten oberen Fassgreifer 113 und die ersten
unteren Fassgreifer 112 sind bezogen auf die Langsach-
se des Fassstapels 11 um 180 Grad versetzt zueinander
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angeordnet, so dass in der Zeichnung nur die oberen
Fassgreifer 113 sichtbar sind. Die Position der unteren
Fassgreifer 112 ist nur angedeutet. Die Greifbacken 114
sind jeweils in Richtung auf den Fassmantel aufeinander
zu und voneinander weg hydraulisch verstellbar ausge-
bildet, wobei die Greifbacken 114 der ersten unteren
Fassgreifer 112 das unterste Stahlfass 4 des Fasssta-
pels 11 festhalten, wohingegen die zweiten oberen Fass-
greifer 113 innerhalb des Hubgestells 110 vertikal ver-
fahrbar angeordnet sind und mittels optischer Detekto-
ren, beispielsweise mittels wenigstens eines Laserscan-
ners den Umfang des Fassstapels 11 vertikal abfahren
und abtasten. Eine Steuerung (nicht dargestellt) veran-
lasst die Greifbacken 114 des zweiten oberen Fassgrei-
fers 113 das jeweils vorletzte untere Stahlfass 4 einzu-
spannen und den Fassstapel 11 anzuheben, sodass das
unterste Stahlfass 4 vereinzelt auf der Tragkette 13 des
Tragkettenforderers 12 aufsteht. Sodann kann die Steu-
erung den Tragkettenférderer 12 veranlassen, das ver-
einzelte leere und gedffnete Stahlfass 4 aus dem Hub-
gestell 110 herauszuférdern. Der zweite obere Fassgrei-
fer 113 setzt sodann den Fassstapel 11 wieder auf dem
Tragkettenforderer 12 ab. Die einzelnen offenen Stahl-
fasser 4 werden, wie das aus Figur 2 ersichtlich ist, aus
dem Fassentstapler 1 heraus gefoérdert und mittels des
Ubergabeférderers 15 von einem Férderstreckenab-
schnitt 14, der sich in eine erste Richtung erstreckt, auf
einen anderen Fordererstreckenabschnitt 14 umgesetzt,
der sich in einem 90° Winkel zu dem ersten Forderstre-
ckenabschnitt 14 erstreckt.

[0037] Der Fassentstapler 1 kann ein Rolltor, eine To-
ranlage oder dergleichen umfassen, die den Zugang zu
dem Fassstapelportal 111 verschliel3t, wenn dieser in
Betrieb ist. Im Ubrigen umfasst die gesamte automati-
sche Fassabfiillanlage entsprechende Schutzzaune und
Schutzvorrichtungen.

[0038] Die leeren, nach oben geéffneten Stahlfasser
4 werden sodann der Dosier- und Fiillstation 2 zugefihrt,
die wenigstens einen mit einem Radlader befillbaren
Aufgabebunker 201 fiir Edelstahlschrott sowie einen wei-
teren Aufgabebunker 207 fiir Reinnickel umfasst, tber
den das Reinnickel als Legierungskomponente dosiert
wird.

[0039] Der Aufgabebunker 207 fiir Reinnickel gibt das
Material auf eine Dosierrinne 208 fiir Reinnickel auf, die
bezogen auf die Férderrichtung der Stahlfasser 4 strom-
aufwarts einer Dosierrinne 202 fur Edelstahlschrott an-
geordnet ist. Uber die Dosierrinne 208 wird das Reinni-
ckel einer Wiegeeinrichtung 209 aufgegeben, die nach
Erreichen einer bestimmten Menge des Reinnickels die-
ses in das darunter stehende Stahlfass 4 abgibt. Das
zunachst mit Reinnickel befiillte Stahlfass 4 wird unmit-
telbar anschlieend Uber die Dosierrinne 202 mit Edel-
stahlschrott/Edelstahlgranulat befiillt.

[0040] Der mittels Radlader mit Edelstahlschrott be-
fullte Aufgabebunker 201 libergibt den Edelstahlschrott
Uber eine mit wenigsten zwei Unwuchtmotoren angetrie-
bene Austragsrinne 210 an einen Gurtférderer 203, der



9 EP 4 378 838 A1 10

diesen zu einem oberhalb liegenden Dosierbunker 206
fordert. Aus dem Dosierbunker 206 wird mittels der Do-
sierrinne 202 mit einem Magnetantrieb das Material in
eine Wiegeeinrichtung 204 beférdert. Der Austrag der
Dosierrinne 202 wird von einem Magnetantrieb /-motor
angetrieben.

[0041] Nach Erreichen einer bestimmten vorgegebe-
nen Menge des Materials/Edelstahlschrotts in der Wie-
geeinrichtung 204 wird dieses aus der Wiegeeinrichtung
204 in das darunter stehende offene Stahlfass 4 freige-
geben.

[0042] Nach der Abfiillung mittels Wiegeeinrichtung
204 wird das Stahlfass 4 eine Station weiter auf einen
Rutteltisch 205 gefordert, der das in das offene Stahlfass
4 dosierte Material innerhalb des Fasses verdichtet. Der
Rutteltisch 205 wird ebenfalls durch einen Magnetantrieb
angetrieben.

[0043] Im Folgenden wird anhand der Figuren 7 und 8
die Verschlusseinrichtung 3 gemaR der Erfindung erlau-
tert. Die Verschlusseinrichtung 3 umfasst eine erste und
eine zweite Verschlussstation 300,301, wobei die erste
Verschlussstation 300 in Figur 7 auf der linken, dem Be-
trachter zugewandten Seite, dargestellt ist und die erste
Verschlussstation 300 einen ersten Verformungsschritt
des Fassmantels durchfiihrt. In der ersten Verschluss-
station 300 wird das gefiillte und noch gedffnete Stahl-
fass 4 mittels hydraulisch betatigten Greifbacken 302
festgehalten und mittels einer dariiber angeordneten
Fasszange 303 oberhalb des gefiillten Volumens abge-
quetscht. Die Fasszange 303 umfasst zwei schwenkbar
angeordnete Kneifbacken 304, die den Fassmantel nach
Art einer Kneifzange entlang einer sich etwa mittig durch
das Stahlfass 9 erstreckenden Linie parallel zur Forder-
richtung des Tragkettenférderers 12 abquetschen. Der
dadurch entstehende Uberstand des Fassmantels wird
inderzweiten Verschlussstation 301 mittels eines jochar-
tigen verschiebbar gelagerten Biegebalkens 305 um die
Quetschlinie des Fassmantels umgebogen. Der Biege-
balken 305 bewegt sich hierzu in Fihrungsschienen 306,
die eine Fihrung des Biegebalkens 305 auf einer schie-
fen Ebene (in Figur 7 in die Zeichnungsebene hinein)
bewirken. Das gefiillte und geschlossene Stahlfass 9
wird sodann im Prozess weiterbefordert. Es kann vor der
Ausgabe im Fasslager 8 zwischengelagert werden oder
direkt ans Ende zu der Fasspresse 7 transportiert wer-
den.

[0044] Die in Figur 9 gezeigte Fasspresse 7 umfasst
einen vertikal gefihrten, hin und her bewegbaren Press-
stempel 701, der eine vertikal gerichtete Presskraft auf
das befiillte und verschlossene Stahlfass 9 austibt. Die
Fasspresse 7 ist fur das Funktionsprinzip der Anlage
nicht kritisch.

Bezugszeichenliste
[0045]

1 Fassentstapler
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2 Dosier- und Flillstation
3 Verschlusseinrichtung
4 offene Stahlfasser

5 Fahrwerk
6

7

8

Kettenférdersegment
Fasspresse
Fasslager
9 verschlossene Stahlfasser
10 Bearbeitungsstation
11 Fassstapel

12 Tragkettenforderer
13 Tragkette

14 Forderstreckenabschnitte

15 Ubergabeférderer

110  Hubgestell

111 Fassstapelportal

112  erste untere Fassgreifer

113  zweite obere Fassgreifer

114 Greifbacken

201  Aufgabebunker fir Edelstahlschrott
202  Dosierrinne fir Edelstahlschrott
203  Gurtférderer

204  Wiegeeinrichtung

205 Rutteltisch

206  Dosierbunker

207  Aufgabebunker fir Reinnickel
208  Dosierrinne fur Reinnickel
209  Wiegeeinrichtung

210  Austragsrinne

300 erste Verschlussstation

301  zweite Verschlussstation

302  Greifbacken

303 Fasszange

304  Kneifbacken

305 Biegebalken

306  Fihrungsschienen

701 Pressstempel
Patentanspriiche

1. Automatische Fassabfiillanlage zur Abfiillung von
rieselfahigem Schittgut, insbesondere von korni-
gem oder pulverférmigen Metall, vorzugsweise von
kérnigem oder pulverférmigen Edelstahlschrott in
Fassern, insbesondere in Stahlfassern, umfassend
wenigstens einen Fassentstapler (1), wenigstens ei-
ne Dosier- und Fillstation (2) und wenigstens eine
Verschlusseinrichtung (3), die uber ein ortsfestes
Fordersystem miteinander verbunden sind, wobei
der Fassentstapler (1) dazu ausgebildet ist, einen
Stapel ineinander gestapelter leerer Stahlfasser (4)
automatisch zu vereinzeln und aufrecht stehend auf
das Fordersystem zu libergeben, die Dosier- und
Fillstation (2) dazu ausgebildet ist, die Stahlfasser
(4) von oben mit einer vorgegebenen Menge eines
aufbereiteten kornigen bis pulverformigen Edel-
stahlschrotts zu befiillen und die Verschlusseinrich-
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tung (3) dazu ausgebildet ist, die Stahlfasser (4) mit-
tels wenigstens einer Fasszange (303) durch Quet-
schen des Fassmantels zu verschlielen.

Automatische Fassabfiillanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verschlussein-
richtung (3) weiterhin eine Biegevorrichtung zum
Umbiegen eines abgequetschten Uberstandes des
Fassmantels umfasst.

Automatische Fassabfillanlage nach einem der An-
spriiche 1 oder 2,

gekennzeichnet durch wenigstens eine Einrich-
tung zur Rittelverdichtung der gefiiliten Stahlfasser,
die in oder nach der Dosier- und Fiillstation (2) an-
geordnet ist.

Automatische Fassabfiillanlage nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gegenzeichnet, dass wei-
terhin wenigstens eine stromabwarts der Ver-
schlussstation (5) angeordnete Fasspresse (7) zur
Nachkompaktierung der verschlossenen Fasser (9)
ausgebildet ist.

Automatische Fassabfiillanlage nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das Fordersystem wenigstens einen Tragkettenfor-
derer (12) umfasst.

Automatische Fassabfiillanlage nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Fordersystem eine Vielzahl von geradlinigen
Forderstreckenabschnitten (14) umfasst und dass
wenigstens zwei Férderstreckenabschnitte (14) sich
in einem Winkel zueinander erstrecken und Uber ei-
nen drehbaren Ubergabeférderer (15) miteinander
Uberbruckt sind.

Einrichtung zur automatischen Fassentstapelung fir
eine Fassabfiillanlage mit den Merkmalen eines der
Anspriche 1 bis 6, umfassend wenigstens ein Hub-
gestell (110) mit wenigstens einem Fassstapelportal
(111) durch das ein Fassstapel (11) auf ein sich in
das Hubgestell (110) erstreckendes Férdermittel ab-
setzbar ist, mit ibereinander angeordneten ersten
und zweiten Fassgreifern (112,113), die innerhalb
des Hubgestells (110) relativ zueinander vertikal be-
wegbar angeordnet sind, wobei die ersten und zwei-
ten Fassgreifer (112,113) so ausgebildet sind, dass
der erste Fassgreifer (112) ein unteres Fass des
Fassstapels(11) vertikal festlegt, wahrend der zwei-
te Fassgreifer (113) den Fassstapel (11) anhebt, so-
dass das jeweils untere vereinzelte Fass eines Sta-
pels auf dem sich in das Hubgestell (110) erstre-
ckende Fordermittel aus dem Gestell hinaus gefér-
dert werden kann.

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
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10.

1.

12.

zeichnet, dass an wenigstens einem Fassgreifer
(112,113) wenigstens ein optischer Sensor zur De-
tektion eines einzelnen Fassrandes innerhalb des
Fassstapels (11) vorgesehen ist.

Verschlusseinrichtung flr eine automatische Fass-
abflllanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, um-
fassend eine erste Verschlussstation (300) mit we-
nigstens einer Fasszange (303) zum Quetschen des
Fassmantels an einem aufrecht stehend angeord-
neten, nach oben gedffneten wenigstens teilweise
gefillten Stahlfass sowie wenigstens eine zweite
Verschlussstation (301), die eine Biegevorrichtung
zum Umbiegen eines abgequetschten Uberstandes
des Fassmantels umfasst.

Verschlusseinrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die zweite Verschlussstati-
on (301) wenigstens einen Biegebalken (305) um-
fasst, derverschiebbarin einer schiefen Ebene ober-
halb einer Stellfliche fur ein Stahlfass angeordnet
ist.

Verfahren zur automatischen Abflllung von Fassern
mit rieselfahigem Schuttgut, insbesondere zur Ab-
fullung von Stahlfassern mit Edelstahlschrott ge-
kennzeichnet durch die Verwendung einer auto-
matischen Fassabfiillanlage nach einem der An-
spriiche 1 bis 6.

Verfahren zur automatischen Abfiillung von Fas-
sern, insbesondere von Stahlfassern mit rieselfahi-
gem Schiuttgut, insbesondere zur Abfiillung mit kor-
nigem oder pulverférmigen Metall, vorzugsweise mit
koérnigem oder pulverférmigem Edelstahlschrott,
insbesondere unter Verwendung der automatischen
Fassabfiillanlage nach einem der Anspriiche 1 bis
6, gekennzeichnet durch folgende Verfahrens-
schritte:

- automatisiertes maschinelles Vereinzeln von
zu einem Fassstapel (11) ineinander gestapel-
ten offenen konischen Stahlfassern,

- Fordern der vereinzelten, aufrecht stehenden,
nach oben gedffneten Stahlfasser mittels we-
nigstens eines getaktet betriebenen Fordermit-
tels zu einer Dosier- und Fllstation (2),

- Befiillen der Stahlfasser von oben mit einer
vorgegebenen Menge eines aufbereiteten kor-
nigen bis pulverférmigen Metalls, insbesondere
eines kornigen bis pulverférmigen Edelstahl-
schrotts,

- Férdern der befiillten Stahlfasser zu einer Ver-
schlusseinrichtung (3), wobei in einer ersten
Verschlussstation (300) die Stahlfasser jeweils
durch Quetschen des Fassmantels verschlos-
sen werden und in einer zweiten Verschlusssta-
tion (301) der abgequetschte Uberstehende
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Fassmantel vorzugsweise in einem Winkel von
wenigstens 90 Grad umgebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem weiteren Schritt ein Nach-
kompaktieren der verschlossenen Stahlfasser (9) er-
folgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Dosier- und
Fillstation (2) dem Edelstahlschrott Legierungs-
komponenten nach einer Dosierungsvorgabe zuge-
geben werden.
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