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Retorta opalana z zewnatrz do redukcji materjatu zawierajacego cynk
oraz sposob jej wykonania.

Zgloszono 8 sierpnia 1927 r.

Udzielono

Przedmiotem wynalazku niniejszego
“jest z zewnatrz ogrzewana pionowa retor-
ta lub komora redukcyjna, stuzaca do re-
dukcji materjalu zawierajacego cynk.

Wszelkie dotychczas w przemysle za-
stosowywane zewnatrz ogrzewane komory
lub retorty do redukcji cynku posiadaja
tylko jeden otwér do wprowadzania tadun-
ku, odciggania pozostatosci i ujscia gazo-
wych produktéw zawierajacych cynk. O-
twor ten jest zupelnie napelniony pod-
czas wlasciwej redukcji i otoczony zge-
szczaczem metalicznej pary cynkowej. Ta-
kie retorty, wykonane z jednego kawatka
materjalu, otrzymuje sie przez wtlaczanie
ogniotrwalego materjalu w odpowiednie
formy lub przez wyciskanie ich pod cisnie-
niem. Powstajace zbiorniki osusza i wypa-
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la sie starannie, nie moga one jednak by¢
dalej uzywane, skoro tylko powstaje w nich
jak najmniejsza szczelina. Gléwny powéd
wykonywania tych retort z jednego kawat-
ka i tylko z jednym otworem polega na
tem, ze najmniejszy przeplyw gazéw spa-
lenia do retorty jest nadzwyczaj szkodli-
wy dla dobrego zgeszczania pary cynko-
wej, powstajacej w retorcie.

Wady wykonywania retort z jednego
kawalka nie sa bardzo wazne przy do-
tychczas uzywanych matych retortach o
srednicy 15—23 cm i dlugosci okolo 1,20—
1,50 m. Przy retortach o duzo wigkszych
wymiarach wady te jednak sa tak wielkie,
ze ten sposéb wykonywania retort praktycz-
nie wcale nie nadaje sie. Wobec tego komo-
ry redukcyjne o stosunkowo wielkiej wydaj-



nosci redukcyjnej wymagaja wykonania z

oddzielnych czedci, ktére nie s3 formowane

lub lane jako jeden- kawalek z plynnej lub-

plastycznej masy, lecz sa wykonane w po-
zadanej wielkosci i w pozadanym ksztalcie
oraz dopasowane i potaczone ze sobg za-
pomocg dowolnega lepiszcza lub innego
srodka wiazacego wypelniajacego szwy.
Metalurdzy cynku osadzaja niekorzystnie
zlozone retorty, bez watpienia z powodu
bezowocnych dotychczas préb redukowania
materjalu zawierajacego cynk w ztozonych
muflach. Proponowano juz tez dawmiej ta-
kie urzadzenia dla wytapiania cynku, osia-
gano jednak tak malte wydajnosci i tak po-
$lednie zgeszczanie na metaliczny cynk, ze
zaniechano zupelnie ich uzywania i stoso-
wano tylko retorty, wykonane z jednego
kawatka materjalu

Poniewaz w innych przemystach stosu-
je sie ztozone mufle, nalezy zbadaé dla-
czego takie mufle nie mozna stosowaé przy
topieniu cynku. Otéz w innych przemy-
slach, w ktérych stosuje si¢ zlozone mufle
przy wysokich temperaturach, male prze-
ciekanie w mufli lub z niej niema wielkie-
go znaczenia. Przy przerabianiu za$ cynku
w takich retortach, najmniejsze przecieka-
nie komory lub mufli jest jednak miedopu-
szczalne dla zgeszczania powstajacej pary
cynkowej, nawet w przypadkach, gdy we-
wnatrz mufli panuje nieco wigksze cisnie-
nie niz zewnatrz, gdyz pomimo cisnieii po-
wstaje w mufli dyfuzja tlenu w takiej mie-
rze, ze wywoluje szkodliwe dziatanie. Przy
pierwszych prébach zastosowywania zlo-
zonych mufli okazaly sie jeszcze inne
trudnosci, a mianowicie powstawaly szpary
przy oczyszczaniu mufli narzedziami, a to
z powodu wypadania i obluZzniania wiazan
spojen.

Gléwna trudnosé dotychczasowych prob
polegala jednak na tem,
zawsze polaczone w wielu miejscach z wy-
kladzing pieca lub znajdowaly sie na tej
wykladzinie. Temperatura $cian mufli wa-

'najmniejsze napiecia cieplne,
ze mufle byly

hala si¢ w szerokich granicach, a mianowi-
cie byla ona bardzo niska przy wprowadza-
niu swiezego ladunku, podnosila si¢ jed-
nak do 1200—1400°C i jeszcze wyzej, za-
nim caly ladunek zostal przerobiony. Po-
niewaz te wahania temperatury powtarza-
ly si¢ przy kazdej warstwie, $ciana mufli
kurczyla sig, wzglednie rozszerzala roz-
maicie ze wzgledu na sciany pieca; powsta-
waly wigc, ze wzgledu na polaczenie mufli
z piecem, peknigcia.

Stwierdzono, ze przy polaczeniu mufli
lub retorty z wykladzing pieca tylko w
jednem miejscu (najkorzystniej mna. jej
dnie) lub tez przy ulozeniu jej tylko na
jednem miejscu wykladziny, =zlozona re-
torta moze byé, przy uwzglednieniu innych
czynnikow, dostatecznie szczelnie wykona-
na, celem uzyskania dobrego zgeszczenia
pary cynkowe;j.

Praktyka wykazala, ze nietylko waznem
jest umocowanie retorty ma jej dnie, lecz
jednoczesnie ksztalt pojedyriczych czesci,
z ktorych sklada sig¢ retorta, powinien ze-
zwalaé na kurczenie sie i rozszerzanie sie
kazdej czesci bez wywolywania maprezeni
w sasiednich czesciach retorty. Najsto-
sowniejszem jest dalej nadanie kazdej cze-
Sci takiego ksztaltu i takiej wielkosci, ze
moze byé ona szczelnie naciénieta, réwno-
miernie osuszona i wypalona i nie posiada
wewnetrznych naprezen. Umozliwia to sto-
sowanie jak najmmiejszych czesci. Ponie-
waz retorta jest tylko w jednem miejscu
podparta i potaczona z piecem, waznem
jest pionowe ustawienie jej. Cylindryczne
wykonanie retorty umozliwia odpowiednie
podparcie na dolnym koricu i nadanie jej
§cianom dostatecznej grubosci tak, ze sa
one w stanie uniesé cigzar calej retorty bez
przegiecia. Oprécz tego cylinder wykazuje
przy czestem
rozgrzewaniu i ochtadzaniu.

Przedmiotem wynalazku jest wigc z
zewnatrz ogrzewana pionowa komora do
redukcji materjatu, zawierajacego cynk,



sktadajaca sie z pewnej ilosci czesci, ktére
sporzadzone sa z materjatu wytrzymatego
na cieplo i polaczone w kierunku pozio-
mym lub pionowym i poziomym tak, ze
tworza komore nieprzepuszczajaca pare
cynkowa, przyczem czesci te sa podparte i
zwigzane tylko ma ich dolnym koricu.

Pojedyricze czesci winny posiadaé
ksztalt pierscieniowy, cylindryczny lub
ksztalt cegiel normalnych, jak kotowy, kli-
niasty lub podobny.

" Czesci te winny posiadaé taki ksztalt,
aby kazdy pojedyriczy element mégl sie
niezaleznie kurczyé i rozszerzaé, nie powo-
dujac przytem napieé w sasiednim elemen-
cie. Do tego celu sa zastosowane miedzy
sasiedniemi elementami szwy. Jak mnaj-
mniejsze rozcigganie i kurczenie osiaga sie¢
przez wykonanie poszczegdlnych czesci re-
torty z materjalu odpornego na ciepto, o
niskim wspétczynniku rozszerzalnosci. Po-
niewaz komora redukcyjna jest ogrzewana
z zewnatrz, materjat ten powinien posiadaé
dobre przewodnictwo ciepla. Do tego celu
nadaja sie weglik krzemowy, glinka, tlenek
cyrkonowy i krzemian cyrkonowy. Poje-
dyricze czesci wyrabia si¢ zapomoca wy-
ttaczania lub maszynowego wyciskania w
celu nadania im wysokiej szczelnosci, po-
czem suszy i wypala si¢ je w warunkach
wywolujacych jak najmniejsze naprezenia
w oddzielnych czeséciach.

Fig. 1 rysunku przedstawia przekréj
przez piec redukcyjny do cynku z komora
wykonana wedlug wynalazku; fig. 2 —
przekréj wedlug linji 2—2 ma fig. 1; fig. 3—
przekréj podtuzny, wzglednie poprzeczny
przez jeden z rodzajéw wykonania i fig.
4 — takiez przekroje przez inny rodzaj
wykonania retorty wedlug wynalazku.

Retorta 10 jest otoczona nagrzewnia 11
pieca, posiadajacego z zewnatrz oslong,
skladajaca sie z warstwy stalowej 12, war-
stwy proszku krzemkowego 13, posredniej
warstwy 14 z ogniotrwalych cegiel i z we-
wnetrznej wykladziny 15 z materjatu wy-

trzymalego na cieplo, np. z cegiel ognio-
trwalych. Pyrometry 16 mogg byé wpro-
wadzone przez otwory w osltonie pieca do
nagrzewni 711 i stuza do sprawdzanmia i re-
gulowania temperatury. '
Ogrzewanie przedstawionego pieca.od-
bywa sie zapomoca goracych produktéw
spalania gazu, chociaz moga stuzyé¢ do tego
celu i inne $rodki. Gazowe paliwo prowa-
dzi sie z gléwnego przewodu 17 do pewnej
ilosci pionowych kanatéw 18 rekuperatora
19, wbudowanego w piec wzdluz nagrzewni
11. W ten sam sposéb doprowadza si¢ po-
wietrze z gléwnego przewodu 20 do pew-
nej ilosci kanaléw 21 rekuperatora. Kana-
ty 18 i 21 znajduja si¢ miedzy pionowemi
$cianami 22 z cegiel odpornych na wysoka
temperature. Wylozenie rekuperatora moze
byé wykonane z matenjalu mniej odporne-
go na ciepto, niz wylozenie nagrzewni 11.
Rekuperator posiada odpowiednie otwory,
stuzace do oczyszczania pojedyriczych ka-
naltéw. oo
Podgrzany gaz i powietrze doprowadza
sie od géry rekuperatora po wyplywie ich
z kanaléw 18 i 21 do (nieprzedstawionego)
palnika blisko szczytu nagrzewni. Powsta-
jace gorace produkty spalania przepltywa-
ja naokoto retorty 10 na dét do wyciagu
23, znajdujacego sie¢ przy dnie nagrzewni,
a stad przez pionowy kanal 24 do gérnej
czesci rekuperatora. Ten ostatni posiada
poziome $cianki 25, przestawione wzgle-
dem siebie, ktére zmuszaja gazy przeby-
waé zygzakowata droge az do odciagu 26
i komina 27. Nagrzewnia 11 jest ulozona
na plycie metalowej 28 betonowego funda-
mentu 29. Plyta 28 posiada bezposrednio
pod nagrzewnia srodkowy otwér o $redni-
cy réwnej $rednicy retorty. Na dolnej
stronie plyty 28 znajduje sie przysada 30,
sluzaca jako przedtuzenie retorty 10. Pod
ta przysada, nieco w oddaleniu od jej uj-
§cia, znajduje sie obracajacy sie stét 31,
na ktéry wysypuje si¢ z retorty 10 jej la-
dunek, umozliwiajacy przez obrét w pola-



czetitu ze skrobaczem odciaganie ‘przero-
bionych pozostalosei z dna reforty, Pozo-
stalosei dostafa sie ze stollu 31 na urzadze-
nie transportujgoe.

Retorta 10 jest podparta tylke na drie,
reszty Scianek fetorty nie jest polaczona z
nadrzewtiia lib z piecem. Gérny jej koniec
ptzechodzi liufno przez gérna Sciang pieca.

Na gérnym koficu tetorty znajduje sie
cylitider 32, odlahy ze stopu niklo-chromo-
2eldznego, ktoty jest oddzielony od szczy-
towego plerscienia retorty zapomoca piet-
scienis ze zwyklych ogniotrwalych cegiet
33. Cylinder 32 jest otoczony warstwa
stwandnialej pasty wéglowej 34, znajdu-
jacej sie’w ostonie blaszanej 35, otoczone]
2¢ swej strony mash z diobnego wegla 36,
w ostonie blaszanej 37. Masa 36 tworzy
lugne zambniecie retorty i otworu ézczyto~
wegu pieca, przez ktéry przechodzi retorta.
Cylinder 32 spoczywa wigc wraz z wat-
stwa 34 na szczycie retorty, moie si¢ wiec
wraz z nia wolno posuwaé i zamyka zara-
sein szczelhie retorte. Retorta, podparta
tylko na dnie i niepolaczona z piecem, mo-
te sig dowolnie rozszerza€ i kurczy¢,

‘Cylinder 32 jest zaopatrzony w boczny
wyciag do gazu 38, wylozony rurg grafito-
wa 39 i prowadzacy do zg¢szczacza. Cy-
linder 32 posidda wurzadzenie nadawcze,
sktadajace sie¢ w zdsadzie z odwrétonego
leju 49, zamykanego przez ruchomy ¢zop
41. Przestrzen miedzy lejém 40 a cylindrem
32 jest wypelniona stwardaiala pasta we-
glowa 42 i warstwa drobnego wegla 43, w
ktérej spoczywa krawedZ nakrywy 44.

Celem umozliwiefiia wyzej wymienio-
aych wegledny¢h ruchéw, potaczenie musi
by¢ przestawiane wtem miejscu, w ktérem
wytiay gazu 38, 39 retorty ichodzi do zge~
s¥czacza lub do inmej czesei aparatu, oraz
stale e wzgledu ma rozszerzanie lub kut-
ezente si¢ retotty, lub polaczenie to musi
by¢ dokonane po rozfrzaniu tetorty, a
wzglednie zhewn rozluzhiome przed jej
echiodzenterh, Zgeszczacz ub ta czgéé re-

torty moze byé tez przestawiana w kierun-
ku wysokosci i podnoszona lub opuszcza-
na przy rozcigganiu si¢ retorty, wzglqdme
przy jej kurczenmiu sig.

Retorta 10 sklada sig z pewne] xlosc:
znajdujacych sie nad soba pierscieni 10",
Przy piecu przedstawionym mna rysunku,
reforta 70 posiada 12 m wysokésci o éred-
nicy w $wietle 60 cm i grubosci sciany 11
em.  Wymiary kazdego pierscienia 10° sg
nastepujace: $rednica w  $wietle 60 cm,
$rednica zewnetrzna 82,5 om, grubosé
§ciany 11,2 cm i wysoko&¢ 6,2 om. Pierscie-
nie sa wykonane z weglika krzemowego
zapomoca wytlaczania pod cisnieniem. Sg
one dwa razy wypalane, przyczem drugi
raz przy wyzszej temperaturze, niz tempe-
ratura, ktéra na nie bedzie dzialala przy
pracy, a to celem usunigcia wszelkich na-
prezeri i mozliwosci brakowania Zle wyko-
nanych pierscieni.

Retorte 10 buduje si¢ od dolu przez u-
ktadanie tych pierscieni jeden na drugim.
Szpary pomiedzy niemi wypelnia si¢ kitem
z cegly ognlotrwalej, na kiéra naciska sig
lub naktada przez uderzenia miotem pier-
§cienie, przyczem powstaja szwy o szero-
kosci 3 mm, lub ponizej. Kit, stuzacy do
wypelniania szpar, sktada si¢ z przesiane-
go karborundu, matej ilosci jakiegos lepi-
szcza lub osuszonych odciekow siarczanych
i malej ilosci gliny. Dodatek wody czyni kit
dosy¢ plastycznym, azeby umozliwi¢ jego
ptynnosé pod cisnieniem, przyczem jednak
jest on jeszcze dosy¢ gesty i pozostawia
warstwe karborundu w szczelinie po wypa-
rowaniu wody. Retorta 70 moze otrzymaé
w ten sposéb wielkie wysokosci, nie jest
jednak nigdzie potaczona z piecem tak, ze
moze sie wolno i réwnomiernie rozszerzaé
przy ogrzamiu. Niski wspoiczynnik rozsze-
rzalnosci cegly ogniotrwatej okazat si¢ bar-
dzo korzystny przy wyrobie wielkich retort.

Retorta 70A wedtug fig. 3 odpowiada
w zasadzie retorcie wedtug fig. 1 i 2. Poje-
dysicze ¢zesci posiadajg ksztatt cydimdrycz-




ny; a wymiary retorty w przyblizeniu row-
ne wymiarom retorty 10, przyczem pier-
$cienie sa 15 cm wysokie i posiadaja gru-
bosé sciany okoto 7,5 cm. Wysokosé ele-
mentéw przy wykonaniu retorty z czesci
cylindrycznych lub pierscieniowych, w od-
réznieniu od matych elementéw w ksztal-
cie cegiel, nie powinna przewyzszaé 15 cm,
celem zupelnego wyzyskania zalet wyna-
lazku. Z drugiej strony znajdowala sig¢ czas
dtuzszy w ruchu cylindryczna pionowa re-
torta, przyczem retorta ta miala 7,5 m wy-
sokoséci i byla wykonana z czesci cylin-
drycznych o grubosci 45 cm.

Retorta wedtug fig. 4 sklada sie¢ z cegiel
10B*, polaczonych mnajpierw w pierscienie
10B°. Cegly 10B* sa wykonane z cegly
ogniotrwalej o mastgpujacych wymiarach:
22, 5/15, 4/11, 2/6,2 cm. Jeden pierscieri
10B° jest utworzony przez 12 cegiel. Pier-
$cienn taki posiada $rednice w $wietle 60
cm, $rednice zewnetrzna 83,5 cm, grubosé
$cianki 11,2 cm, a wysokosé¢ 6,2 cm.

Cegly 10B skladaja si¢ z weglika krze-
mowego o dokladnie réwnej wielkosci ziarm
i sa wykonane zapomoca prasowania. Z wy-
zej podanych powodéw wypala si¢ je dwa
razy. Cegly te utrzymuja doskonale swoéj
ksztalt i swojg wielkosé. Pomimo to nale-
zy poddaé te cegly przerébce na obracaja-
cym si¢ stole do szlifowania celem usunie-
cia wszelkich nieregularnosci ksztaltu i
wygladzenia plaszczyzn stykowych, jako-
tez odnalezienia wad pod ich powierzchnia,

Po przyrzadzeniu na stole szlifujagcym
cegly sortuje sig, sklada sig¢ 12 sztuk w
pierscienn i wypelnia si¢ pionowe szwy ki-

tem z cegly ogniotrwalej. Szwy pomiedzy
przylegajacemi do siebie ceglami posiada--

ja pierwotna grubosé kitu 3 mm i powyzej.
Naokoto pierscienia okreca si¢ dwa lub
trzy druty zelazne, ktérych korice zostaja
skrecone, celem wywolania wielkiego ci-

$nienia. Szwy zmme)szajq sie przez to do-

T2 cm i ponizej.

.. Retorte 10B bfuduz)e sig tak samo zapo- -

moca, naktadania takich pierscieni jeden na
drugi. Poziome szwy pomiedzy pierscienia-
mi wypelnia sie kitem z cegly ogniotrwalej,
na ktéry przybija si¢ mlotem pierscienie
ze szwami o grubosci 3 mm i mniej. Ponie-
waz poziome szwy znajduja sie zawsze
pod cis$pieniem nad miemi lezacych pier-
écieni, nie musza byé one wykonane z taka
sama starannoscia jak pionowe szwy mig-
dzy ceglami kazdego pierscienia, ma ktore
po usunieciu drutéw dzialaja mmiejsze na-
tezenia. Druty zdejmuje si¢ z kazdego pier-
$cienia, skoro nad nim ulozono juz 1,2 do
1,5 m retorty, gdyz ciezar ten wystarcza do
utrzymywania dolnych cegiel w ich poloze-
niu. W ten sposéb retorta 10B moze otrzy--
maé bardzo wielkie wysokosci.

Przy powyzszem wykonaniu materjal’

wypelniajacy, kit lub lepiszcze w szwach
migdzy pierscieniami lub pojedyriczemi ce-
glami twandnieje na zimnie tak, zZe mate--
rjal ten tworzy rzeczywiste polaczenie mig-
dzy pojedyriczemi cze$ciami, przyczem po-:
laczenie to jest czasem twardsze, niz sama-
cze$¢ materjalu retorty, jednak materjal.
wypelniajacy nie powinien twardnieé¢ na
zimnie. Zadaniem = jego jest wypelnianie
ewentualnych peknigé i uszczelnienie szpar,
niezezwalajace na przejscie pary  .cynko-
wej. Materjal ten mie powinien si¢ wyta-’
pia¢ przy wysokich temperaturach, ktérym
jest poddana komora redukcyjna, lecz mu~-
si pozostaé w szwach; z tego powodu po-
winien byé on wykonany z mozliwie -wy-
sokoprocentowa zawartoscig statych mate-'
rjatéw i z mozliwie mala iloscia wody lub-
innych dodatkéw, umozliwiajacych wy=-"
slizgiwanie si¢ materjatu ze szwéw. Wy--
pelnienie réwnomiernych waskich szpar, a
szczegblnie pionowych, gestym kitem jest
trudniejsze, jednak wyzej wymieniony’
spos6éb wykonania usuwa te trudnosci. Pod
npolaczonemi elementami” mnalezy rozu-:
mieé czesci o'wy'pélrnionych szwach, . za+
réwno pionowych, jak i poziomych, przy-:
czem sa ome podezas pracy retorty zupet-:



nie szczelne i nie prze]mszr.cz::ua|p pary cyn-
kewej,.

Komera redicyjna meoze postadaé do-
woliry przekréj, w ogélnosci zastosowuje
si¢ jednak przekréj kolowy; czesci retorty
moga posiadaé takse ksztalt eliptyczny, o-
walny lub wsezelki inny.

Dotychczas pozadenem bylo wykoay-
wanie zlozonych mufli i retort o mazliwie
malej ilosci szwéw. Daswiadczenie i prér
by wykazaly, ze przy pionowych retortach
ilasé. spoin: moze byé podwyiszena ma ta-
ka, jaka potrzebna jest dia prasowania ce-
giel narmalnemi maszynamd, a to szczegél-
nie wiedy, jezeli retorta jest podparta. tyl-
ko na dnie i nie polaczona z piecem

Jak wyzej wymieniono, kazdy addziel-
"y piersciesi moze posiadaé ksztalt, zezwa-
lajacy na jego rozezerzanie i kurczemie sie,
bez wywolywania napreienr w sastednich
pierscieniach..

Przy pierwszyeh. prébaeh budowano-pio-
nowgy, retortg z cylindryczmych czesct, pa-
laczanych rekawkami w spesob zwykly
przy dlugich przewodach, Czesci mialy
dlugosé 45 em, szerokaséé 37,5 cm oraz gru-
bosé seianki okelo 5 am. Peolaczenie rekaw-
kowe nie dawala zadmych korzysci, prze-
ciwnie posiadalo wielka wade, pomimo, e
cegla ogpictrwala jest materjalem. nieme-
talicznym, odpernym. na cieplo; i posiada
szczegblnie wislka wytrzymaloéé i bardzo
niski wspolczynnik. rozciggliwosei. Ratorta
ta pekala, a z jej sciany wypadaly wielkie
kawalki, o bylo wywolane wprowadze-
niem zimnego ladunku na goracym kericu
retorty, kidra posiadala temperatinre oko-
fo 1200°C. Przy badaniu ochlodzenej re-
torty, znaleziono oprécz silnych peknigé,
ktére byly bezposrednia przyczyna runigcia

retort, takze inne pgknigcia. Zaczynaly si¢.
ane w kazdym razie przy jednem lub: dru-

giem polaczeniu rekawowem i dochodziky
do sasiedniego pelaczenia. Caesci retorty
zaczynaby pekaé od dzwonewej ¢zesci po-
laczenia, a skoro peknigeie deoszio do cze-

—. .

$ci wpustowej, dzwon dolnej czesci retor-
ty z- pewnascig; pekat, poniewaz wpust byl
zamknigty wewnatrz dzwonu najblizszego
dolnego elememtu. '

Opuszczono wige dzwonowe korice ele-
mentéw i zastosowano dokladmie -cylin-
dryczne czesci bez wigzania z nastegpnemi
czesciami i polgczenia ich tylko plastycz-
na masa. Czesci te posiadady ksztalt we-
dlug fig, 1, 2 i 3 i byly wykenane i wypa-
lane z mala iloécia pozestajacych naprg-
Zenh, oraz mogly po zlozemiu ich przy pra-
cy retorty rozszerzaé sig niezaleZnie jedna
od drugiej, przyczem plastyczne lepiszaze
lub wypelmiacz szpar przyjmowaly na sie-
bie te ruchy. Deokiadany cylindryczny lub
pierscieniowaty ksztalt okazal sie korzyst-
niejszy, niz polaczenie rekawowe. Pomie-
waz nawet najlepsza czesé moze peknaé,
nalezy zapobtec wypadnigciu tego kawal-
ka. O ile mniejsza jest piomowa wysokosé
cylindrycznych kawaltkéw i o ile wigksza
jest ich grubo$é sciany, o tyle mniejsza
jest mozliwodé wypadnigcia pelnietego. ka-
watka. Przy pierscieniu o 11,2 em grubosci
i 6,2 cm wysokosci, peknigtym w dw miej-
scach zgéry nadét, to znaczy pomnad 6,2
cm, luzny kawalek nie wypadnie nawet
wtedy, jezeli w szwach niema polaczenia
kitowego, poniewaz trzyma si¢ om, jako
plaski kawalek, na gérze i na dole na 11,2
cam szerokiej powierzchmi podporowe;.

Zastosowuje si¢ wige pierscienie zlozo-
ne z hukowych lub innych cegiel, ktére po-
siadaja mala wysokos$é, mmiejszg niz ich
szerokosé, wzglednie anizeli grubosé scia-
ny. Przy wykonaniu pierscieni. odpesnych
na dzialanie temperatury z masy plastycz-
nej mozliwem jest zawsze wykonanie i wy-
palanie plaskiego piersciemia. lepszem, niz
kwadratowego. lub. pierscienia o wy‘sokosc
wigkszej, niz grubesé sciany.

Ostatnmim srodkiem ostroZmesct przy
wykenamu dobrej, ztozonej retorty, zwia-
szcza w celu unikniecia pozastajacych na-
prezen, powodujaeych w nastepstwie pex-

6~



niecia, jest rozgrzanie i nagle ochlodzenie

pierscieni, przez co powstajace naprezenia
doprowadzaja do ich pgkania w taki sam
spos6b, jak przy ruchu. Peknigty pierscien,
starajacy si¢ silnie otworzy¢é nazewnatrz,
wypelnia si¢ w szczelinach lepiszczem,
tworzacem po wypaleniu tegoz zamknigcie
zupelnie szczelne na przejécia pary cynko-
wej. Pierécienie te mozna takze, zamiast
przez napiegcia cieplne, lamaé mechanicznie
i wypelnia¢ miejsca ztomu kitem.

Ztozona pionowa retorta wedlug wyna-
lazku posiada wiele zalet. Podparcie re-
torty, niepolaczonej z reszta pieca, tylko
na dnie, umozliwia wykonanie stosunkowo
wielkiej, dtugotrwalej retorty, ktora, szcze-
gélnie przy wykonaniu pierscieni z karbo-
rundu, moze byé rozgrzana do wysokich
temperatur, ochlodzona i znowu rozgrzana
bez powstawania peknigé lub innych uszko-
dzen. Zastosowanie zwyktego ksztaltu ele-
mentéw do budowy calej retorty umozliwia
proste i tanie wykonanie, przyczem daje
sie osiagnaé najwicksza gestosé materjatu
odpornego na cieplo, a wigc dobra przewod-
nosé cieplna. Przy budowie retorty z wielo-
ma szwami sa nieszkodliwe male napreze-
nia, powstajace przy ogrzaniu i réznice w
rozszerzaniu si¢ pojedyriczych czesci z po-
wodu nieré6wnomiernego rozgrzania oraz z
powodu malych réznic w gestosci kitu lub
materjalu wypelniajacego szwy tak, ze za-
pobiega si¢ w zupelnosci peknigciom w re-
torcie, ktére powstaja zwykle przy ogrze-
waniu materjaléw odpornych na cieplo.
Nawet przy osiagnieciu bardzo wysokich
temperatur i stwardnieniu kitu w szczeli-
nach prawdopodobnem jest, ze wewnetrz-
ne ruchy moga latwiej powstawaé w lepi-
szczu, niz w zupelnie jednolitym wytwo-
rze, a wigc moze ono przejmowaé napre-
Zenia tez przy wysckich temperaturach.

Chociaz przy najbardziej nadajacych
si¢ wykonaniach retorty zachowuja proste
ksztalty pierscieniowatych cylindrycznych
i normowych cegiel z plaskiemi szwami,

meze by¢ pod pewnemi warunkami peza-
danem laczyé¢ te czesci ze soba ma ztobek
i wpust. Ztobki nie powinny byé jednak
zbyt glebokie, a wpusty musza posiadaé do-.
stateczny luz. Jasnem jest jednak, ze bar-

dziej skomplikowany ksztalt szkold‘zi. do-
ktadnosci i wielkasci pojedyriczych kawal-

kéw, przez co tez moga one pekaé. Szkod.i

to tez ruchliwoéci w wiagzaniu, niezbednej

tam, gdzie jeden kawalek musi si¢ poru-

szaé ze wzgledu na drugi. Jako najbardziej

zadowalniajace okazalo si¢ zastosowanie
plaskich spoin.

Zastrzeienia pa,‘ten'towe.

1. Retorta pionowa z zewnatrz ogrze-
wana do redukcji materjalu zawierajace-
go cynk, znamienna tem, ze jest wykonana
z pewnej ilosci czesci z materjalu odporne-
go na wysoka temperature, przyczem cze-
$ci te sa polaczone ze soba plaskiemi szwa-
mi, wypelnionemi zgeszczajacem lepi-
szczem, a cala zloZona z czeséci retorta jest
podparta i umocowana tylko na jej dolnym
koncu. :

2. Retorta wedlug zastrz. 1, znamien-
na tem, Zze poszczegdlne jej czesci sa wyko-
nane z materjalu ogniotrwalego o réwne;j
wielkosci ziarn i formowane pod znacznem
ci$nieniem, poczem zostaja one wysuszone
i nagrzewane tak, ze pozostaje mozliwie
mala ilos¢ wewnetrznych napigé.

3. Retorta wedlug zastrz. 1, 2, zna-
mienna tem, ze poszczegdlne jej czesci
sktadaja sie z kawatkéw ulozonych na so-
bie ptaskiemi szwami i zamknietych w. so-
bie pierscieniowo, lub z kawalkéw normo-
wych cegiel, np. cegiel ksztaltu odcinkéw
kota, spojonych ze soba zaréwno w szwach
poziomych, jako tez i pionowych. _

4. Sposéb wykonania pionowej retor-
ty wedlug zastrz. 1—3, znamienny tem, ze,
kawatki, zwlaszcza w ksztalcie normalnych
cegiel, laczy sig w pierscieri zapomoca dru- -
tow lub sznuréw owinigtych o nie, przy-



czem pionowe wypelnione szwy pierscieni
zostaja przyciskane do siebie, wzglednie
materjal wypelniajacy te szwy zostaje sci-
$nigty, nastepnie uklada si¢ w ten sposéb
otrzymane pierscienie jeden na drugi, wy-
pelniajac szwy, powstajace miedzy niemi
odpowiednim materjalem, a owinigcie pier-
$cieni drutem lub sznurem pozostawia sig

tak dtugo, az cigzar budowanej retorty jest
w stanie utrzymaé pojedyricze cegly w ich
wlasciwem polozeniu.

The New Jersey Zinc Company.
Zastepca: Inz. H. Sokal,

rzecznik patentowy.
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