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Rota¢ni trubkovd pec je na Celni strans,
protilehlé ke vstupu materiélu, opatfena
hotfdkem (3) a nejmén& dvéma axidlnimi
proudovymi kandly (6, 7), zatsténymi v ob-
lasti hofaku (3), z nichz proudovy kanal
(7), dopravujici zpracovavany materidl, ve-
de proud horkého plynu hotaku (3) a dru-
hy proudovy kanal (6) proud tlakového
plynu v protiproudu k proudu horkého ply-
nu.

Aby se zabréanilo pF¥ehfati zpracovavané-
ho materidlu bez zvétSeni ztrat odpadniho
tepla, je proudovy kanél (6) pro proud tla-
kového plynu napojen na vytlaéné potrubi
(14) nejméné& jednoho dmychadla (13), u-
misténého na pecnim plasti (1), jehoZ saci
potrubi {12) je zausténo v oblasti vystupni-
ho otvoru (11), proudového kanslu (7) pro
proud horkého plynu ho#dku (3), pfivrace-
ného ke vstupu materilu.
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© Vynélez se tyka rotatni trubkové pece O-
patiené pecnim plastém, ke kterému je na
gelni strand, protilehlé ke vstupu materia-
lu, pfifazen hofak a ktery obklopuje nejmé-
n& dva rovnob&Zné axidlni proudové kané-
ly, vyastujici v oblasti hotaku, z nichZ je-
den: proudovy kanél, dopravujici material,
vede proud horkého plynu hofaku a druhy
proudovy kandl vede v protiproudu k prou-
du horkého plynu proud tlakového plynu.

Aby bylo moZno zajistit dostategnou tep-
lotu zpracovani pro materidl také proti ob-
lasti vstupu do rotatni trubkové pece, mu-
si byt poditdno s odpovidajici vysokou po-
tatetni teplotou proudu horkého plynu, ve-
deného v protiproudu k priichodu materié-
lu. Vysoké teploty horkeho plynu v oblas-
ti hordku prinadeji vSak sebou nebezpeci,
Je materidl vystaveny t&mto horkym ply-
nam bude prehiivdn. Mimoto nemfiZe byt
hospod4drng vyuZito citlive odpadni teplo
pii srovnateln& vy3Sich vystupnich teplo-
tach horkych plynd. Aby se odstranily ty-
to nedostatky, je rotani trubkova pec po-
dle zveFejn&né evropské prihlasky ¢. EU
30 403 opatPena v oblasti horaku trubko-
vou soustiednou vloZkou, ktera zachycuje
proud horkého plynu a teplo proudu hor-
kého plynu vede dale svymi sténami na
zpracovavany materidl, dopravovany prs-
tencovym prostorem mezi trubkovou vloZ-
kou a plastdm trubky, ktery tak v oblasti
vlozky neni bezprostfedng vystaven prou-
du horkého plynu. Aby mohlo byt lépe vy-
uzito citelné odpadni teplo proudu horkého
plynu, pfivadi se dilél proud horkého ply-
nu, vystupujici z rotatni trubkové pece Vv
oblasti vstupu materidlu po odpovidajicim
odpraseni k hofdku. Pies toto opatfeni ne-
miiZe byt zajiStén rychly a hospodarny pfe-
stup tepla mezi proudem horkého plynu a
materialem, jelikoZ piestup tepla musi byt
proveden pies trubkovou vloZku préavé v
oblasti hordku.

Pro lep$i vyuZiti citelného odpadniho tep-
la proudu horkého plynu je ze spisu DE-PS
201406 znamo uzaviit pecni prostor pied
hofakem, aby se ob&hem, pfipadné tvorbou
viru &asti proudu horkého plynu zlepsilo
tepelné zpracovavéni pecniho materialu.

P¥i vy$sich teplotach horkého plynu exis-
tuje pritom opét nebezpeci piehiati zpraco-
vdvaného materidlu. Mimoto se ve vzdouva-
cim prostoru pred hordkem podstatng snizi
rychlost proud&nf horkych plynt, které pri-
chazeji do styku se zpracovdvanym mate-
ridlem, coZ ovliviiuje piiznivy piestup tep-
la.

7a Gielem zlepSeni vyuZiti citelného od-
padnfho tepla proudu horkého plynu v ro-
ta¢ni trubkové peci je déle ze spisu DE-PS
388 283 znamo vhans&t axidlnimi kandly v
pecnim plastt v protiproudu k proudu hor-
kych plynd hofaku pFidavny spalovaci
vzduch proti plamenu hofaku, aby se do-
s&hlo zvireni jednak je¥t& nespdleného pa-
liva a spalovaciho vzduchu a jednak doséh-
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lo zabrzdéni rychlosti proudéni. Tato opat-
feni vSak nemohou zabranit tomu, aby se
zpracovavany materidl neptehfival. Mimo-
to miZe byt pfestup tepla z horkych plyni
do zpracovavaného materidlu zlepSen pou-
ze tim, Ze se bud zvysi teplota horkych ply-
nfi, coz v disledku nebezpeti piehfati je
viak moZné pouze v omezené mife, anebo
dojde ke stoupnuti rychlosti proudéni, ce-
ho# miiZze byt sotva dosaZeno vhanénim spa-
lovaciho vzduchu proti plameni v opaéném
sméru proudu horkéhe plynu, gimZ se pod-
statng zvysuji ztraty odpadnimi plyny.
Vynélezu byla tak stanovena Gloha vytvo-
¥it rotatni trubkovou pec, u které by bylo
zabranéno prehfivani zpracovdvaného ma-

*teridlu v oblasti hofaku a to za dodrZeni

dostatetné teploty horkych plynd v oblasti
vstupu materidlu a zaruen vyhodny pfe-
stup tepla z proudu horkého plynu do zpra-
covavaného materidlu, aniZ by se muselo
brat v avahu zvétSeni ztrat odpadnim tep-
lem.

Rotatni trubkovd pec jiZ popsanéhd dru-
hu fesi alohu danou vynélezem tak, Ze
proudovy kanal pro proud tlakového plynu
je napojen na vytlatné potrubi nejmeéng
jednoho dmychadla, upraveného na pecnim
plasti, jehoZ saci potrubi je vyusté€no v ob-
lasti vystupniho otvoru proudového kandlu
pro proud horkého plynu z hofaku a pri-
tez vstupu saciho potrubi dmychadla je
mensi neZ prifez vystupniho otvoru prou-
dového kanalu pro proud horkého plynu.

Vv dfisledku téchto opatfeni se nejdrive
dosghne toho, Ze zp&tnym vedenim ¢asti
proudu horkého plynu od hotdku k proudu
horkého plynu je tato Cést proudu v oblasti
hotFaku natolik ochlazena, Ze miZe byt vy-
louteno nebezpedi prehfati zpracovavaneé-
ho imaterialu. JelikoZ se toto chlazeni pro-
vadi pouze ¢asti horkych plynfi, které jiZ
piedaly &ast svého tepelného obsahu zpra-
covdvanému materidlu, nezvetsi se mnoz-
stvi odpadnich plynd pfidavnym proudem
tlakového plynu, &imZ ztraty odpadnimi ply-
ny zlstavaji male. Omezeni teploty horkych
plynt na hodnotuy, vyludujici prehtati zpra-
covavaného materidlu, ohranicuje podle pri-
rodnich zékonili moZnost zlepseni prestupu
tepla na opatieni, které slouzi ke zvySeni
rychlosti proudéni proudu horkého plynu.
yvzhledem k tomu, Ze rychlost proudu hor-
kého plynu je souCasné uréovdna mnoz-
stvim horkého plynu vedeného v obéhu,
miiZe byt rychlost proudsni Fizena takeé
mno#stvim horkého plynu vedeného v ObE-
hu, takZe v oblasti proudového kanalu, v
ndm? se nachdzi zpracovavany materidl a
proud horkého plynu, je udrZovana vy3Si
zvolend rychlost proudéni, nezdvisla na vy-
stupni rychlosti odpadnich plynd z rotac-
ni trubkové pece. Dmychadlo, napojené
svym sacim potrubim na proudovy kandl
pro zpracovavany material a proud horkeé-
ho plynu hofdku a svym vytlainym potru-
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bim napojené na proudovy kandl pro zpdt-
n& privddény podil proudu horkéhn plynu,
potfebuje za tim tgelem dbéat pouze o od-
povidajici vraceni plynu. Rychlost proudéni
horkého plynu, ktery pfichazi do styku se
zpracovavanym materidlem, pcdstatns Zvy-
Send oproti stavajicim rotacnim trubkovym
pecim, pFindsi s sebou rozhodujict zlepSeni
prestupu tepla bez nebezpedi preh¥ati, je-
likoZ se zabrdni b&Znému znadnému pokle-
su teploty po délce pece smérem od hofa-
ku a v oblasti proudového kanilu pro zpra-
covavany materidl a pro proud horkého
plynu napojeného na séani dmychadla, je za-
ruden znadnd rovnomé&rny priabsh teploty,
ktery je vyhodn& prizpisoben potfebd tep-
la zpracovavaného materidlu. Tim zistava
potfeba energ'e rotatni trubkové pece srov-
natelné mald.

Vzhledem k tomu, Ze proudicim kanalem
napojenym na vytlatné potrubi dmychadla
miZe byt v obshu prirozend vedena pou-
ze Cast proudu horkého plynu, musi byt
dbano o to, aby mohlo byt vZdy odvadséno
mnozstvi horkych plynfi, vyrabéné hoia-
kem. Za tim Glelem je priifez vstupu saci-
ho potrubi dmychadla odpovidajicim zpfiso-
em zvolen mensi ne¥ priifez vystupniho o-
tvoru proudového kandlu pro proud horké-
ho plynu. Toto je nutné také proto, aby by-
Io moZno do proudového kanalu napojené-
ho na saci potrubi dmychadla zavadst zpra-
covavany materidl. Obzvlast vyhodné poOm3-
ry se dosdhnou dal$im vytvoFenim vynéle-
zu, kde proudovy kanél napojeny na vytlac-
né potrubi dmychadla probiha soustfednd
S pecnim pla$tdm a mezi timto proudovym
kanalem a hofdkem je v axialni vzdalenosti
od vystupniho otvoru proudového kanalu na
strané hofaku umisténa vratnd stdna.

Vzhledem k tomu, %e tprava napojeai
proudového kandlu na vytlainé potrubi
dmychadla v ose pece, pro vedeni materig-
Iu mezi timto proudovym kandlem a pecnim
plastém, umoZiluje rozprostieni Zpracova-
vaného materidlu na vétsim povrchu, je za-
rucena vétsi teplosménna plocha a tim zlep-
Seny prestup tepla. Pfitom vsak musi byt
zabranéno tomu, aby proud horkého ply-
nu, vyrabéného hordkem, vstupoval do sou-
stfedného proudového kanalu, ktery je ur-
Cen ke zp8tnému vedeni &&sti proudu hor-
kého plynu. Vratnd stdna upravend mezi
soustfednym proudovym kandlem a ho¥a-
kem vede jednak horké plyny hofdku ra-
didlné smérem ven a jednak obraci zZp8i
pod tlakem proudici horkeé plyny z proudo-
veého kandlu, ¢imZ se tyto horké plyny ze
soustfedného proudového kandlu mohou
smésovat s proudem horkého plynu ho¥dku.

Je-li soustfedny proudovy kanal obklopen
vEtSim poftem proudovych kanala pro ve-
deni materidlu a proudu horkého plynuy,
upravenych na obvodu pecniho plaste, mii-
Ze byt plocha pece uréend pro vedeni zpra-
covavaného materidlu, viéi prstencovému
prostoru, obklopujicimu soust¥edny proudo-
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vy kandl, pridavné zvitena a Gdinnost Zvy-
Sena. Rozdsleni vedeni horkého plynu do
vetStho poltu proudovych kandl@ ma vyho-
du ve zvy3eni rychlosti proudéni, jelikoZ v
diisledku menstho prafezu proudéni miiZe
byt zmenSeno mnoZstvi plynu urdeného k
obraceni.

Dalsi moZnost konstrukéniho vytvoreni
spofivd v tom, %e soustFedny proudovy ka-
nél je tvoren keramickymi trubkovymi di-
ly, spojenymi kovovymi manzetami, které
jsou pomoci radidlnich vyztuh upevnény na
pecnim pléasti, zasahujicim do kovovych
maunZet, a radidlni vyztuhy nesou nebo tvo-
F{ délici stény, rozdélujici pecni plast na
sektory proudovych kanalé pro materidl a
proud horkého plynu.

Vlozka, vytvofend v podstatd z keramic-
kého materidlu, je vhodnd pro vVysoké te-
pelné namahani a miiZe byt jednoduse po-
moci kovovych manZet upevndna na pec-
nim plasti, dba-li se o to, aby radidlni vy-
ztuhy mély odpovidajici vyrobnani roztas-
nostl. Radidlni vyztuhy mohou byt s vyho-
dou vyuZity pro vytvoreni délicich stén,
které rozdgli ve tvaru sektoril prstencovy
prostor mezi vioZkou a pecnim pld$t&m na
vetsi poCet proudovych kanald.

PouZije-li se namisto Kkeramické vlozky
kovovd vioZka, musi se vénovat obzvlAdtni
pozornost vznikajicimu tepelnému roztazeni
této vloZky. K tomu udelu miiZe b7t pecni
plast opatlen vlozkou z v&tsiho poctu ple-
chd, zahnutych do tvaru U a rovinob&inych
§ osou pece, které jsou na pecnim plasti u-
pevnény pomoci k sob& pfiléhajicich ra-
men, odstavajicich radialn& k ose pece, kte-
ré mezi sebou a pecnim plastdm ohranicuji
po jednom proudovém kanédlu pro zpraco-
vdvany materidl a proud horkého plynu a
mezi mistky, které spojuji ramena, ohrani-
cuji stfedovy proudovy kandl pro proud tla-
kového plynu.

Vzhledem k tomu, Ze plechy, vyhrnuté
do tvaru U, jsou pouze svymi rameny, smé-
Fujicimi proti pecnimu plasti, na tomto
plasti upevnény a maji smérem k ose pece
volny prostor pro pohyb, mohou se tyto
plechy ve tvaru U pri tepelném =zati¥eni
znaCng volné tvarovat, takZe je zabranéno
vyskytu deformacnich sil. PiestoZe chybi
zvlastni konstrukéni téleso pro stfedovy
proudovy kandl, je tento proudovy kanal
vytvoren, jelikoZ plechy vyhnuté do tvaru U
ohraniCuji vzdjemnym dolehnutim svych
ramen s mistky, které spojuji ramena, uza-
vieny kanal.

Dal3i moZnost vytvorit odpovidajici prou-
dové kandly spotiva v tom, Ze proudové
kandly jsou tvoFeny keramickymi vloZkami
$ radidlnimi podélnymi sténami. Tyto o so-
b& zndmé vloZky umoZiiuji obzvlast vhod-
nym zplisobem konstrukéni provedeni vy-
nalezu, obzvldsts tehdy, jsou-li proudové
kandly pro zpracovdvany material a proud
horkého plynu opatfeny tepelné& izolujicim
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vyloZenim. S takovym tepelné izolujicim vy-
loZenim miiZe byt zabrdngno jiZ tak vysokeé-
mu tepelnému zatiZeni keramického mate-
ridlu, takZe mohou byt pouZity odpovidaji-
cf levn&jsi materidly. Pro ochranu tepelné
izolujiciho vyloZeni miiZe byt toto vyloZeni
zakryto tepelng odolnymi kovy, vyhodné
teplotng stalymi odlitky.

Aby bylo moZno dosdhnout adinku podle
vynélezu, a to zvy3eni proudové rychlosti
pro horké plyny bez zvyseni ztrat odpad-
niho plynu, je také moZné, aby proudovy
kandl pro materidl a proud horkého plynu
byl vytvofen stfedovou trubkovou vloZkou
a prstencovy prostor mezi vloZkou a pec-
nim plastém tvofil proudovy kanal pro
proud tlakového plynu. Takové vedeni ply-
nu je vyhodné proto, Ze zpét vedeny podil
horkého plynu, ktery jiZz odevzdal Cast Své-
ho tepla zpracovdvanému materidlu, je ve-
den v oblasti pecniho plasts, takZe pecni
plagt je chransn pred vy$Simi teplotnimi
namdahénimi.

Vyndlez je zndzornén na prikladu prove-
deni na pripojenych vykresech, kde znacil
obr. 1 rotadni trubkovou pec podie vynale-
zu ve schematickém podélném Fezu, obr. 2
p¥iény Fez rotatni trubkovou peci podle
g4ry II—II z obr. 1 ve zvétseném méritkuy,
obr. 3 p¥iny Fez podle Cary 1II—1II z obr.
1 rovndZ ve zvétieném méfitku, obr. 4 kon-
strukéni variantu rotaéni trubkové pece od-
povidajici obr. 1, obr. 5 a7 8 rtizné tvary
Fez@i rotagni trubkovou peci pro vytvaleni
rovnob&znych proudovych kandll a obr. 9
grafické zndzorn&ni teplotniho prib&hu
proudu horkého plynu a zpracovédvaného
materidlu po délce pece. .

Jak miiZe byt obzvlast zjisténo z obr. 1,
sestavd znazorndnd rotani trubkova pec v
podstaté z otaCivé uloZeného pecniho plas-
t8 1, ktery je na jedné Celni strané opat-
fen vstupem 2 materidlu a druhé Celni stra-
né horakem 3, aby bylo moZno zpracovava-
ny materidl ovliviiovat protiproudem prou-
du horkého plynu z hofdku 3. Spalovaci
vzduch pro hofdk 3 se privddi potrubimi 4,
kterd jsou upravena rozdE€len& na obvodu
pecniho plasté 1. Hotové zpracovavany ma-
terial se vynési potrubimi 4. Pro odvod pec-
nich odpadnich plynd slouZi odplyiiovaci
potrubi 5 na stran& vstupu materidlu ro-
tatni trubkové pece.

Aby se zvy$ila rychlost proudu horkého
plynu, a tim se zlepSil prestup tepla z hor-
kych plynG na zpracovdvany materidl, je
podle obr. 1 soustfedn& s pecnim pladtém
1 umistén trubkovy proudovy kandl 6, s
nim? rovnob&zné probihd proudovy kanal
7 mezi proudovym kandlem 6 tvofenym
trubkovou vlozkou 8 a pecnim plaStém 1.
Tyto oba proudové kandly 6 a 7 jsou otevie-
ny smdrem k hofédku 3, pritemZ mezi vloz-
kou 8 a hofdkem 3 je v axidlni vzdalenosti
od vystupniho otvoru 9, ze strany hotdku,
umisténa vratnd sténa 10, kterd zabraiiuje
tomu, aby proud horkého plynu hofdku 3
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vnikl do proudového kandlu 6. Proud hor-
kého plynu hofdku 3 je tedy nucen proudit
proudovym kandlem 7, kterym je v proti-
proudu veden zpracovavany material.

V oblasti vystupniho otvoru 11 proudové-
ho kanalu 7, p¥ivrdceného ke vstupu 2 ma-
teridlu, tsti saci potrubi 12 dvou dmycha-
del 13, kterda jsou upravena vng na pecnim
plasti 1. Vytlatnd potrubi 14 t8chto dmy-
chadel 13 jsou napojena na proudovy ka-
nal 6, tak?e podil proudu horkého plynu,
nasaty z proudového kanalu 7, je ve smé-
ru, opatném ke smé&ru proudu v proudovém
kanalu 7, tladen stfedovym proudovym Kka-
ndlem 6. Podil plynu vedeny zp&t proudo-
vym kandlem 6 je na vratné sténg 10 obra-
cen a smisi se s proudem horkého plynu z
hotaku 3. Pfisobenim vratného proudu ve-
deného pfes dmychadla 13 se zvEtsi mnoZ-
stvi plynu, proudici proudovym kanédlem 7,
v zévislosti na dopravnim vykonu dmycha-
del 13, vi&i mnoZstvi horkého plynu z ho-
tdku 3, coZ se nucend projevi ve zvySeni
rychlosti proudu. Se zvy$enim rychlosti
proudu horkych plynd v proudovém kanélu
7 se znadné zlepsi prestup tepla z téchto
horkych plynd na zpracovdvany material.
Pritom neodpada Zddné v&tsi mnoZstvi pec-
niho odplynu, ponévadZ pouze gast proudu
horkého plynu je vedena v ob&hu. Obghové
vedeni ¢ésti proudu horkého plynu mé za
nasledek nejen zvy3eni rychlosti proudu v
proudovém kanélu 7 S uloZenym zpracova-
vanym materidlem, nybrz se také priznivé
projevuje na pritbéhu teploty po délce pe-
ce, jelikoZ se piivodem chladngj$iho mnoz-
stvi horkého plynu jednak ochladi proud
horkého plynu hofdku 3, CimZ nevznikne
nebezpeti prehfati zpracovdvaného materi-
dlu, a jednak se doséhne vyssi hladina tep-
loty v oblasti vystupniho otvoru 11 proudo-
vého kandlu 7, privraceného ke vstupu ma-
terialu.

Na obr. 9 je znézornén zésadni priib&h
teploty po délce pece stdvajicich rotanich
trubkovych peci ve srovnani s rotaéni trub-
kovou peci podle vynélezu. PFitom je na
soufadnici Y souFadnicového systému vyne-
sena teplota a na soufadnici X délka pece,
potinaje od vstupu 2 materidlu aZ k hota-
ku 3. Carkovana kiivka 15a predstavuje
priibsh teploty pro proud horkého plynu
bez vedeni gasti horkého plynu v kruhovém
ob&hu, pfitemZ podle ofekdvani znalné na-
riistd teplota proudu horkého plynu za ho-
fakem a potom v podstatd konstantné kle-
sd a7 k vystupni teploté. Podle vyndlezu
pisobenim chlazeni proudu horkého plynu
pomoci zp&tn& vedenych chladngjSich ply-
ntt prib&h 15b teploty proudu horkého ply-
nu za hofdkem 3 znacné poklesne, aby pro-
bihal v oblasti proudového kanalu 7 taki'ka
konstantng. Mezi proudovym kandlem 7 a
pecnim vystupem pak teplota pecnich od-
plynt znatné& klesne. V disledku toho se
zpracovavany materidl podle plng vytaZené
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kiivky 16a pro stdvajici rotatni trubkove
pece rovnomérné ohreje, prifem? nemfti¥e
byt bran ohled na spotiebu tepla podle pri-
bghu reakce. Existuje dokonce nebezpedi,
Ze zpracovavany materidl bude v oblasti
pled hofdkem 3 pPehfivdn. Pribéh teploty
zpracovdvaného materidlu u rotaéni trubko-
vé pece podle vynalezu, znazornény kiivkou
16b, zaru€uje obzviast vyhodné podminky,
pfifemZ dodédvka tepla nemfiZe byt prizpa-
sobena spotfebd tepla.

Pro konstruk¢ni variantu podle obr. 4
plati v podstat® stejné podminky. Na roz-
dil od rotafni trubkové pece, zndzorndné
na obr. 1, neni zpracovdvany material ve-
den ve vnéj¥im proudovém kandlu, nybrz
ve stfedovém proudovém kandlu 7, ktery je
obkiopen proudovym kandlem 8 pro proud
plynu, vedeny v kruhovém obshu. P¥itom je
opét chlazen proud horkého plynu hofaku
3, vnikajici do stredového proudového ka-
nalu 7, a to pomoci podilu proudu vedené-
ho ob&hem, rychlost proudu se odpovidaji-
cim zplisobem zvétSenim objemu plynu zvét-
§i, plicemZ dochazi ke stejnym G¢inkfim.

Aby byla udrZena velkd plocha pro vy-
ménu tepla, je vhodné rozdslit proud hor-
keého plynu do vice proudovych kanald 7,
které jsou upraveny rozdélend kolem stie-
dového proudového kanalu 6 pro zp&tné ve-
deni ¢4sti tohoto proudu horkého plynu. Je-
likoZ kaZdy z proudovych kanalé 7 vede ta-
ké Cast zpracovdvaného materialu, miZe se
zpracovavany materidl rozprostfit po celé
vetSi plode, coZ zajistuje pozadovanou vel-
kou plochu pro vyménu tepla. V této sou-
vislosti je tfeba vzit samozFejmé& v tvahu
také pohyb materidlu v disledku otéceni
pecniho plasts.

Na obr. 5 aZ 8 jsou znazorn&ny riizné
moZnosti, jak ziskat vice proudovych kana-
1 7, které jsou upraveny kolem stfedového
proudového kandlu &. Podle obr. 5 sestd-
va soustfedny proudovy kandl 6 z keramic-
kych trubkovych dild 18, doraZenych k so-
b& a spojenych pomoci kovovych manzet 18,
které jsou pomoci radidlnich vyztuh 19 u-
pevnény na pecnim plasti 1. Toto upevnéni
musi byt vSak provedeno tak, aby mohlo
byt vyrovndvano tepelné roztazeni radiil-

18

nich vyztuh 19. Aby byly vytvoleny prou-
dové kandly 7 pro vedeni materidlu a hor-
kého plynu, vytvateji radigini vyztuhy 17
délici stény 20, které rozdéluji prstencov;
prostor mezi proudovym kandlem § a pec-
nim plaStém 1 na sektory.

Podle obr. 6 je pro pecni plast 1 pouzita
kovovd vloZka. Tato vloZka je opat¥ena véi-
Sim po€tem plechii 21 ohnutych do tvaru U,
jejichZ ramena 22 vyvstdvajici radialns pro-
ti pecnimu plasti, doléhaji ve dvojicich na
sebe a jsou spojena s pecnim piastsm 1.
Mistky 23, spojujici tato ramena 22, ohrani-
Cuji proto stfedovy kandi, ktery miize slou-
Zit jako proudovy kanal 6 pro zp&tné vedeni
horkych plynt. V diisledku jednostranného
upnuti plechdt 21, vyhnutych do tvaru U, je
zarucena znatn€ volnd moznost pretvarova-
ni pro tyto plechy, tak¥e tepelna roztaZeni
nemohou vést k Zddnym 3kodlivym defor-
macnim sildm.

Podie obr. 7 jsou proudové kandly 6 a
7 tvofeny keramickymi vloZkami 24, které
jsou opatieny stFidavym otvorem pro prou-
dovy kanal 6 a radidlnimi podéinymi sté&na-
mi 25 pro rozd#leni proudovych kanald 7.
PoCet proudovych kandltt 7 miZe byt pii-
tom zvolen podle odpovidajicich pomért
Obr. 8 se od obr. 7 lidi tim, ¥e keramické
vloZky 24 pecniho pldsts 1 nesou v oblasti
proudovych kandltt 7 tepelnd izolaéni vylo-
Zeni 28, které zabraiiuje vy33imu tepelnému
zatiZenl keramického materidlu. Toto vylo-
Zeni 26 maZe byt opatfeno krytem z tepel-
né stalych odlitkd.

Proudové kandly 7 mohou byt navic o-
patfeny lopatkami, Zebry, vodicimi st&na-
mi a podobné, urfenymi pro unaeni mate-
ridlu, coZ nemusi byt jistd bliZe popisové-
no.

Pomoci opatFeni podle vynéalezu se poda-
filo zvysit rychlost proudéni proudu horké-
ho plynu o vice neZ polovinu oproti zna-
mym rotatnim trubkovym pecim, a to bez
zvySeni ztrat odplynil.

Dopravni vykon dmychadla miZe byt fi-
zen ndahonem s regulovatelnym potem ota-
Cek a automaticky prizpiisoben momental-
ni potfebé vykonu.

PREDMET VYNALEZU

1. Rota¢ni trubkovd pec opatfend pecnim
plastém, ke kterému je na Selni strang, pro-
tilehlé ke vstupu materialu, p¥ifazen hordk
a ktery obklopuje nejméné& dva rovnob&iné
axialni proudové kandly, vyustujici v oblas-
ti hofdku, z nichZ jeden proudovy kanal,
dopravujici material, vede proud horkého
plynu hofdku a druhy proudovy kanél ve-
de v protiproudu k proudu horkého plynu
proud tlakového plynu, vyznadend tim, Ze
proudovy kandl (6) pro proud tlakového
plynu je napojen na vytlatné potrubi (14)

nejméné jednoho dmychadla (13), uprave-
ného na pecnim plasti (13), jehoZ saci po-
trubi (12) je vydsténo v oblasti vystupniho
otvoru (11) proudového kandlu (7) pro
proud horkého plynu z hotédku (3) a priifez
vstupu saciho potrubi (2} dmychadla (13)
je mensi neZ prifez vystupniho otvoru (11)
proudového kanélu (7) pro proud horkého
plynu.

2. Rota¢ni trubkova pec podle bodu 1, vy-
znatena tim, Ze proudovy kanal (6), napo-
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jeny na vytlagné potrubi (14) dmychadla
(13), probihd soustfedn& s pecnim plaStém
(1) a mezi timto proudovym kandlem (6]}
a hordkem (3) je v axialni vzddlenosti od
vystupniho otvoru (9) proudového kandlu
(6) na strang hofdku umisténa vratna sté-
na (10).

3. Rotaéni trubkova pec podle bodu 2, vy-
znatena tim, ¥e soustfedny proudovy Ka-
nél (6) je obklopen v&tSim pottem proudo-
vych kandl@t (7) pro vedeni materidlu a
proudu horkého plynu, upravenych rozdéle-
né na obvodu pecniho plasté (1).

4. Rotadni trubkova pec podle bodu 3, vy-
znatena tim, Ze soustfedny proudovy ka-
nal (6) je tvoFen keramickymi trubkovymi
dily (18), spojenymi kovovymi manZetami
(17), které jsou pomoci radidlnich vyztuh
{19) upevn&ny na pecnim plasti (1), zasa-
hujicimi do kovovych manZet (17) a radi-
alni vyztuhy (19) nesou nebo tvoli délici
stény (20), rozdslujici pecni plast (1) na
sektory proudovych kandld (7) pro materi-
4l a proud horkého plynu.

5. Rotaéni trubkova pec podle bodu 3, vy-
znatend tim, ¥e pecni plast (1) je opatfen

12

vloZkou vytvoFenou z vice plechd (21}, vy-
hnutych do tvaru U a upravenych rovno-
b&¥né s osou pece, kterd je k pecnimu plas-
ti (1) pFipevnéna zdvojenymi, na sobé lezi-
cimi rameny (22), vystupujicimi vzhledem
k ose pece radidlng, mezi nimiZ a pecnhym
plastém (1) je ohraniCen jeden proudovy
kanal (7) pro materidl a proud horkého
plynu a mezi jeho mistky (23], spojujicimi
ramena {22), je ohrani€en stfedovy proudo-
vy kandl (6) pro proud tlakového plynu.

6. Rotaéni trubkova pec podle bodu 3, vy-
znadend tim, Ze proudové kandly (6, 7) jsou
tvoFeny keramickymi vloZkami (24) s ra-
didlnimi podélnymi sténami (25].

7. Rotaéni trubkovéa pec podle bodu 6, vy-
znatena tim, ¥e proudové kandly (7) pro
materidl a proud horkého plynu jsou opatte-
ny tepeln& izolujicim vyloZenim (26).

8. Rotaéni trubkovd pec podle bodu 1, vy-
znatend tim, e proudovy kandl (7) pro ma-
terial a proud horkého plynu je tvofen stfe-
dovou trubkovou vloZkou a prstencovy pro-
stor mezi vloZkou a pecnim plastém (1)
tvori proudovy kandl (6) pro proud tlako-
veho plynu.

6 listll vykrest




236899




- 2368979




236899

L7 e | e v 0

B o o o 2 s
| 0 o o0 5 2 e v s b T




© 236899




236899

Chr.

\ T LSRR

© Y4

AV,
>

N

|

_
I~

..,.\Sﬁﬁ.&.aﬁ%y >

26—




236899

s

?Qm\

X V/@f oF —

{

£

l

1

_ﬁl
ba—

qsl

——— —

£

q\ PINYN  AA0TnoXd
It

DYl .

90

—1 00!

F00€&

- 005

- 00L

- 000t

00&l

Po] 1

Cena 2,40 Kis

Severografla, n. p., zévoed 7, Most



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

