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Vorhandenes Ofenrohr vor dem Umbau
cxisting kiln tube befor modification
A
- | Station IV (FLS) Station Il (FLS) Station Il (FLS) Station | (FLS)
Baustellenhinweis / Nofe for site 125400
Schuflaufteilung gem. Zchng. 10500 42500 34000 37500
005-0014.TIF. Die Schuf3langen sind
vor dem Umbau zu iberpriifen. 1600 2725 2725 2400 1800 3100 3100 H
Distribution of the sections acc. to 150
draw. 005-0014 TIF. The section T = T = T E= é
length are to be checked befor il
modification. . 1009 il 1009 1009
Einlauf || B
Die vorhandenen Rohrschusse inlef ] ] -
sind vor dem herraustrennen aus N r=25 r=25 F=36 r=[15]1=36 F=36 | r=25 =25 | =40 = F=70 r=40 | 1=28 =28 11r=50 F=65 r=80 [r=75[r=100 F=80 F=46 F=46] =80 F=46 F=46 r=46] t=[10
dem Ofenrohr auszusteifen. il LN
The existing shell sections are | i -
to be stiffened befor removemend il
o E= | [ oo E5 == - [
Vorhandene Anbauteile mussen von .
den Rohrschussen riefenfrei Brennschnnitf 980 1360 /X L ‘
flame cut ARG d 1
entfernt werden. Orazdcze
Existing connection parts at the tube 2001300 Plant: -
sections are to be removed without P<(jFﬂ_—-hJF,:
channeling. 10350 7000 Order_No. A.03.0803.2.007
L Drehrichtung: "Rechts” :
Lo, vom Auslauf aus gesehen
o | i EXISTIng | | o o
#) Hinweis zu Laufringspiel "kalt Direction of rotationclockwise
Die Angabe des Laufringspiels enfspricht der Neues Ofenrohr nach dem Umbau viewed from the outled end
Durchmesserdifferenz zwischen Ofenrohr mit ) — - |
Gleitblechen auflen und Innendurchmesser des N ew R | [ N f LU b e 3 f f er mo d | f 1C 3 f 10N
Laufringes im kalten Zustand.
#) Nofe fo fyre clearance "cold Station I (KHD) Station Il (KHD) Station Il (KHD
The designation of the tyre clearance means the 91800 E
diameterdifference between the kiln tube with sliding )L aufrinasoiel “kalt” Station | : 9 #)Laufringsoiel “kalt" Station Il : 15 #)Laufrinasiel “kalt" Station I+ 15
. . . . aurringspie d arion |1 : 5 mm autringspie d arion lf: mm autringsple d arion : mm
Sgifdei:i;nu.fSIde and fthe fyre inner diamefer in cold 10500 Tyre clearance in cold condition 42500 Tyre clearance in cold condition 34000 Tyre clearance in cold condition 4800
Man hole cover 6000 Man hole cover Man hole cover .
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Laufringbefestiqung r=25 F=25 r=36 |[r=75[1=36 r=36 £ Outlet group 57
Die Laufringbefestigung wird vom Kunden konstruiert. -H S| _x
| | = |
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Pos -Nr. 3 L D 6 | 0 9 10 11 17 13 1 1 | 15 | 16 T 13 19 20 A /7 /3 an 25 | 26 |27128 4 | Item No ;
§§§§§' SchuBlange (mm) £ 2 3300 3200 3200 3200 3200 3200 3200 3300 3500 2500 2500 2400 2300 2300 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3100 2200 1200 Section length (mm) + 2
_Egé%ﬁ SchuBgewicht (kg) 16112 13684 13684 13684 13684 13684 13684 16112 22509 25118 25118 27604 23108 23108 19293 19293 19293 19293 19293 19293 19293 19293 19936 22106 6854 Section weight (kg
'géégé Stofistelle 3|3 L|L 5|5 616 117 88 919 10110 1111 12 112 13113 1414 1515 16 116 17117 18118 19119 201 20 21121 22|22 23|23 24| 24 25( 25 26| 26 27127 28|28 Jaint H
5EEoi Transparthilfsblech 2xQ) 2xQ 2xQ] 2xQ) 2xQ) 2xQ] 2x© 2x© 2xQ] 2x© 2xQ] [2xQ] 2xQ] 2x© 2x© 2x© 2x© 2x© 2x© 2x© 2x© 2x© 2x© 2xQ| [2xQ] 2xQ]| 2x©] Transport plate
FE Aussteifung €0 1x €0 1x &0 1 0 1 &0 1 &0 1 & 1x &0 1 & 1 60 2« x| Bix| x| Oix| 6D ix &0 1 &0 1x 0 1x &0 1 &0 1 0 1x &0 1 &0 1 0 1x &0 2x | 6D 1x Stiffening
'§§§§§‘ gestr. Lange (mm) 18158 18206 1828L 18315 1828L 18206 18284 | 18190 Qverall length (mm)
ggggé Blechdicke 30 45 70 80 70 L5 10 40 L0 Plate thickness (mm) J
85 Werkstoff S235JR+N 5235J2+N S235JR+N 4235J2+N S235JR+N Maferial
Transportschuf3-Nr. Il )\ V VI VI VIl IX X XI XII XIII XIV XV XV XVII XVII XIX XX XX XXII XXII XXIV XXV XXVI | XXVIE| XXVII| Transport section no.
el soll-Transportschufilange (mm) 3300 3200 3200 3200 3200 3200 3200 3300 3500 2500 2500 2400 2300 2300 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3100 2200 1200 2500 [Nom. transp.sect. length (mm)
§§§§é ist -TransportschuB3lange (mm) Act. transp.sect. length (mm) ]
g%ééé Transportschufigewicht (to) 14 6 to 14,2 to 81,2 to 214 2 to 814,27 to #14,2 to 8142 to 8146 to %235 to 25,7 to| #2577 to| #»287to | %2377 to| %237 to %19.8 to %19 8 to #19.8 to %19.8 to %198 to #19,8 to %198 to %198 to %205 to #23,2 to [*75 to| *175 to|Transp.sect. weight (to)
Eé%%f% Priufprotokoll Nr.: PP- L13-206 L13-206 L13-206 413-206 L13-206 L13-206 413-206 L13-206 413-205 413-205 | 413-206 | 413-204 | 413-206 | 413-205 L13-206 L13-206 L13-206 L13-206 L13-206 L13-206 L13-206 413-206 L13-206 L13-204 |13-206 Test record no.: PP-
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Innen/inside _ Innen/inside Innen/inside //// Innen/inside _‘\iiz\ Innen/inside Innen/inside Aii\;::jisr Innen/inside | Mauerung
L qge N 700 > " 200 > 700 > ¥ 60e D\ W 600 AW 60 AW Qfenkopf
Auslauf Gr.57 nach Zeichn. 313-045-000050 BA | Refractory lining
~ kiln hood
| | | | @ % Aussfeucung Drehofenrohr Ou’rle’rgroup57,asshownondrawg. 355 ! —
Angaben zur Drehofenfertigung: Indications for roftary kiln manufacture: Weicher Nahtibergang Stiffening for rofary kiln tube
.. ) . . _ . ) . . . . 500 - o . .
scidor KD menaeichen ung Kontralis siehe Sticke plates KD-symbal and control s20 prte it | o, Sroethweld interface - = Aussteifung und Transporfhilfsbleche nach Monfage Jeder Rohrschuss ist auf ¢
liste, ' P ' Y ' .p o \\\ /// A N auf Baustelle riefenfrei entfernt . €der RONFSCAUSS IST ol der N
Montsgerichtlinien fir Baustelle und Workshop and sife erecfion guidelines: i \ ° Stiffening and transport plates to be removed af Innenseite vor dem Walzen anzuzeichnen
g Di‘placemen’r gf fhe longifudql seams of a pipe SeFfion: c{/ 7 2 site after assembly without channeling. Befor rolling every tube section shall
Werkstatt: with one longitudinal seam diplacement by 180° with two L m™ 0 . ~L™M be marked at the inside
. . L . o o A =
Versatz der RohrschuBlangsnahte: Bei einer Langsnaht longitudinal seams by 90°. - 450 L50 . . } o
um 180°,bei zwei Langsnahten um 90° versetzt. Different pipe diamefers: Dimensional differences at the b A o £ur Rohrausrichfung exakfe.lefenanordrang lenJﬁTZTﬂﬁi§22inon
Unferschiedlic‘he Rohrdurchmesser: Mal’iunferschiede.an den joints are averaged according to the inside diameter. Innen/inside Innen/inside der Bohrung ®22 erforderlich .
Stofistellen sind nach dem Innendurchmesser ausgemittelf. For fabrication and further assembly the delivery requlations W N . W 3 /‘ For pipe-orienftafion is the exact center- 100
Fir die Fertigung und den Zusammenbau ist die Technische 60° 10 a . .
. . . LV 413-007 parf 1and 2 from KHD Humboldt Wedag AG 600x10 arrangement of the boring 27 requiside .
Liefer-und Fertigungsvorschrift L ‘ g g g p
. ‘ must from the fabrication-and erecting company to be observed
FV 413-007 Teil 1und 2 der Firma KHD Humboldt Wedag AG , , . . 727 % W )
‘ - Indications for rafary kiln welding: T : g i 3L '
von der verantw. Ferfigungs-und Montagefirma zu beachten. y g: T 0 [ eranz Form- und Lagefoleranz fur einfache und verstarkte Rohrschusse I ‘5 ’
: ) S . . 0 [
Angaben zur Drehofenschweil3ung: Weld seams preparafion: See opposife weld seam drawings. Tolerance Tolerance regarding shope and reinforced tube sections - {
Schweiflnahtvorbereitung: siehe nebenstehende Schweifi- Average maximum peak fo valley heigh for weld seam B B ) |
nahtbilder preparation: Rz<400pm Langsnahte Als[ab— 8 #[15 A S
Rauhtiefe der Schweiflnahtvorbereitung: Rz<400pm ' ' Longitudinal welds —— -
Normengegenuberstellung der Schweifizusatzwerkstoffe tinzelhelf W ; Schysslange o ‘illggg;;;;:;;nfagehﬂfsunm auf
standard comparisation of welding filler material Detail W 0‘ Section lengfh der Rohrschuflinnenseite
-’ <,_7 SCh N | 1_17 B —B - dofting marked auxiliary line for 0
$235J2G3/JRG2 - S235J2G3/JRG2 (St37 - St37) - U B i i 3 4 ) assembly at the pipe section inside
EN 499 E 424 B &2 ~ Section B-B L o= - - > < — | - _ .. 4. -
(DIN 1913 £ 5155 B 10) 1 a0 0 |3 _ﬁﬁ/ ~ oveiso TENLMETES | maesireisetk| e o r [ ohne e idCschansl psleet
|AS\(/\]/ SZ/5 2gME SFA 5.1 E 32)% SBI|10 29 innen “\3\/\' © E = a 12 [\ ab | b | GROMETRIC T0L ERANCES PER JSD 1101 AND DN 7167 IS|0_13 715|_ SURFA[I: Ti:rungs P, W krff’ Stucklist TSEJ:I;J:
- . aal inne T O . F2 - 0.3 1:03 — MATERIAL S. PARTS LiST |
. : / inside g g y ASO %Q/ = = g > DIMENSIONSM\fl?TeH‘()]':JnTeIL‘[))lIEII-\aTr:E:Ing;bTeOLERANCES N |NP|ul|E||2R|(S)?1§g;5 MODEL-N0. E@
UP-Verfahren / Submerged-arc welding : MAG-Verfahren / MAG-process c S | 5 - N . LN N P TR e et
EN 756 - SZ mit DIN 32522 - BAB 176 AC 10 EN 440 -G & SiT " l W ~ S| J L-Stahl 120 x 11 x 2675 e e e 0809 | Sroeckar PN
( DIN 8557 - S2 ) (DIN 8559 - SG 3) inside N : C ] 0 5 <C = ' 3 O Angle-iron  DIN1028 2 9 Stahl 1 ” "’ glgggm Sotres | e | s oo poposl Georir 24.08.09 Marschollek Kiln Shell 85.75x91.8m
Schweilnahtprifung: SchweiBprifplan 313-011-000043 UD . , , ' S L-Stahl 120 x 2 [Sehweiiihte o Bevertungzgrapen:Angae [HECKED | 2405 Ratary kiln fube
Bl1-2 Werkstattnahte Bl.2-2 Baustellenn3hte Weld fes’rlng: weld mspec’rlonplan 313-011-000043 UD sheet 1-2 Af max. 2mm m [I-O 11 26 600 700 Angle—ir‘on DIN1028 [5 ¢ nach / ACC. Cepartment EC-T Ofenrohr
Schweifinahtgiite: Nicht angegebene Weld quality: see weld inspectionplan. Welds not indicated: 30 [ 7 1201 60° 70° Y EO B0 STt \ Orehofenrohr °
SchweiBnahte nach DIN EN 25 817 Bewertungsgruppe C. according fo DIN EN 25 817 quality class C. 5112 1301500 60° L_Toleranz +2 - Rohrlidngsnaht / SHR M20x55 DIN933 / screw o) g e B [ |G oo
Baustellennaht: P Site weld: P A >Chusslange Tube sfraianf besd MU M20 DINS55 / nf S 1
Schweifinaht eingeebnet——, At siehe Einzelheit W Weld levelled—, At look at detail W 70 | 20 | 47| 50° 60° L-tolerance +2 Section length Ube sfraight bea 33 2 B A EN/DE
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