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Sposob podawania i odsiewania spieku, rudy i topnika pod
zasébnikami namiarowymi wielkich piecow a przed dostarczeniem
do urzadzenia zaladowczego wielkiego pieca oraz urzadzenie do

stosowania tego sposobu

1
Przedmiotem wynalazku jest spos6b podawania
i odsiewania spieku, rudy i topnika pod zasobni-
kami namiarowymi wielkich piecow a przed do-
starczeniem do urzgdzenia zaladowczego wielkiego
pieca oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu.

Zasobniki wielkopiecowe = szeregowe, zasilane
suwnicami czerpakowymi, wagonami samowyla-
dowczymi lub urzgdzeniami transportu cigglego,

opr6zniane sg przez otwarcie segmentowych, beb-
nowych lub innego typu znanych zamknieé zasob-
niké6w. Przez zamkniecia te tworzywa zsypujg sie
nastepnie do wagon-wagi, zainstalowanej pod za-
sobnikami w hali namiarowej, a poruszajacej sie
po torze rownoleglym do osi szeregu zasobnikow.
Znane sa rowniez zasobniki wielkopiecowe oproz-
niane za pomocg podajnikéw roznego typu, z ' kto-
rych tworzywa zsypujg sie na innego typu, niz
wagon-waga, urzgdzenia tranEportowe, szynowe
i bezszynowe, 'wzglednie na urzgdzenia transportu
ciggltego.

Odsiewanie mialkich frakcji z tworzyw wielko-
piecowych, to 'jest spieku, rudy i topnika, pod
zasobnikami wielkopiecowymi ,,szeregowymi” od-
bywalo sie dotychczas za pomocg przesiewaczy do-
wolnego typu zainstalowanych na stale pod kaz-
dym wylotem zasobnika. Odsiewanie tworzyw
wielkopiecowych magazynowanych w zasobnikach
innego typu niz ,szeregowe” odbywalo sie réw-
niez za pomocg przesiewaczy zainstalowanych na
stale pod kazdym wylotem zasobnika.
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Wiekszo$é istniejgcych wielkich piecéw nie po-
siada dotychczas mozliwo$ci odsiewania miatu ze
spieku, rudy i topnika w hali namiarowej wiel-
kich piecow, bezposrednio przed zaladunkiem do
skipu. Trudno§¢ wprowadzenia przéd skipem od-
siewania mialkich frakcji ‘ze spieku, rudy i top-
nika jest spowodowana konieczno$cig calkowitej,
bardzo kosztownej i diugotrwatej przebudowy za-
sobnikéw i hali namiarowej oraz konieczno$cig
zatrzymania produkcji - wielkich piecow przez
okres przebudowy zasobnikéw jak tez niemozno$-
cig wspollpracy nowoinstalowanych przesiewaczy
z istniejagcymi wagon-wagami.

Znany jest rowniez wedtug patentu nr 67859
spos6b odsiewania spieku, rudy i topnika pod za-
sobnikami namiarowymi wielkich piecow przed
zaladunkiem do skipu oraz urzadzenie do stoso-
wania tego sposobu. Sposob ten charakteryzuje sie
tym, ze spiek, ruda lub topnik podawane sg spod
dowolnego zasobnika namiarowego wielkiego pieca
na przesiewacz wibracyjny celem oddzielenia
mialkich frakcji przy czym rpodawanie odbywa sie
w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu ma-
terialu na przesiewaczu wibracyjnym lub w inny
znany sposob. Jednocze$nie iprzesiewanie na prze-
siewaczu wibracyjnym jest wspomagane za pomoca
seperacji pneumatycznej zachodzgcej w przestrze-
ni zsypowej, ktoéra to operacja polgczona jest z
réwnoczesnym odpylaniem przesiewacza wibracyj-
nego. Przesiewacz ten, wraz z odpylnikiem i wen-
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tylatorem porusza sie po torze wagon-wagi wzdluz
zespolu zasobnikéw szeregowych hali namiarowej
a wagon-waga sluzy do wazenia pozbawionego
podziarna. spieku, rudy lub topnika, ktére to two-
rzywa dostarczane sg do wagonu-wagi zespotem
przeno$nik6w. Wagon-waga transportuje te two-
rzywa do wybranej kieszeni zatadowczej skipu
wielkiego pieca, podczas gdy podziarno powstate
przy odsiewaniu tworzyw oraz pyly z seperacji
pneumatycznej i odpylania odprowadzane sg w
spos6b ciggly na zbiorczy przeno$nik biegnacy
réwnolegle do osi zasobnik6w i odprowadzajgcy
zwroty poza obreb hali namiarowej. Sama wagon-
-waga, w okresach kiedy nie odbiera tworzywa
z przeno$nika zasilajgcego, porusza sie niezaleznie
po torze wzdluz szeregu zasobnikéw, odbierajgc
tworzywa z dowolnego zasobnika celem zaladowa-
nia do skipu.

Znany jest rowniez sposéb odsiewania tworzyw
pod zasobnikami namiarowymi wielkiego pieca po-
laczony z wazeniem skladnikéw naboju za pomoca
stacjonarnej wagi zainstalowanej nad skipem,
wzglednie z wazeniem skladnikéw naboju za po-
mocg wagi tasmociggowe]j zainstalowanej na sta-
cjonarnym odbiorczym przenosniku tasmowym.
Znane urzadzenie do odsiewania spieku, rudy lub
topnika charakteryzuje sie tym, ze na torze, po
ktérym jezdzi wagon-waga znajduje sie samo-
biezne podwozie, na ktérym umieszczony jest
przesiewacz wibracyjny co najmniej dwupokiado-
wy z perforowanym goérnym i nieperforowanym
dolnym pokladem. Komory zasobnikéw zaopatrzo-
ne sg w zamkniecie i podajnik wibracyjny, poda-
jacy material w przeciwpradzie z kierunkiem ru-
chu nadany na przesiewaczu. Urzadzenie wspoi-
pracuje ze stacjonarnymi przeno$nikami ta$mo-
wymi usytuowanymi wzdluz toru po stronie zsypu
nadziarna i podziarna. Urzgadzenie to ma prze-
siewacz z obudows pyloszczelng, ktora obejmuje
rowniez przestrzen zsypowg miedzy podajnikiem
i przesiewaczem. Obudowa pyloszczelna posiada
wlot i wylot powietrza z przestrzeni zsypowej,
przy czym wylot powietrza, z zassanym pylem
jest polgczony z umieszczonym na podwoziu od-
pylnikiem i wentylatorem ssgcym. Odpylnik wy-
posazony jest w zamkniecia celkowe i ‘urzgdzenie
do odprowadzenia pylu skierowane wylotem na
przeno$nik dla podziarna.

Opisane wyzej sposoby nie nadajg sie do za-
stosowania we wszystkich typach zasobnikéw
a jednocze$nie nie zapewniajg dostarczenia do
urzgdzen zaladowczych wielkiego pieca nadawy
maksymalnie jednorodnej (u$Srednionej) przy za-
chowaniu optymalnych warunkéw BHP.

Wynalazek dotyczy takiego sposobu podawania
spod zasobnika, odsiewania i wazenia tworzyw
wielkopiecowych oraz urzgdzenia do stosowania
tego sposobu, ktére umozliwiajg przesiewanie
spieku, rudy i topnika bezposrednio przed zaladun-
kiem do wielkiego pieca w warunkach hal na-
miarowych z zasobnikami szczelinowymi jedno —
lub dwustronnymi.

Celem wynalazku jest: zastosowanie zasobnikéw
szczelinowych jedno lub dwustronnych jako
zasobnik6w namiarowych wielkiego pieca, usred-
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nianie tworzyw, odsiewanie mialkich frakcji z
chlodnego spieku, rudy i topnika oraz wazenie
gotowego wsadu bezpos$rednio przed dostarczeniem
do urzadzen zaladowczych wielkiego pieca z mo-
zliwoécia wprowadzenia pelnej automatyzacji na-
miarowania, zwlaszeza przy monowsadzie; w przy-
padku zasobnikéw istniejgcych proste ich przy-
stosowanie do funkcji zasobnikéw szczelinowych
i odsiewanie wsadu bez konieczno$ci zatrzymy-
wania produkecji wielkich piecow na okres prze-
budowy, 'jak réwniez poprawa warunkéw BHP w
hali namiarowej. Celem wynalazku jest zastoso-
wanie do realizacji tego sposobu urzadzenia
prostego w budowie, mieszczacego sie w dotych-
czasowych gabarytach urzgdzen sluzgcych tylko
do wazenia, ale dodatkowo wykonujgcych odsie-
wanie i uSrednianie wsadu przy znacznej popra-
wie warunkéw pracy obstugi.

Cel wynalazku zostal osiggniety przez zastoso-
wanie jedno lub dwustronnych zasobnikéw szcze-
linowych jako zasobnik6w namiarowych wielkiego
pieca, zastosowanie samobieznego urzgdzenia do
podawania nadawy, sluzgcego jednocze$nie do jej
odsiewania, odpylania i wazenia a poruszajgcego
sie po torze rownolegltym do osi zasobnikow
i sprezonego z systemem odbiorczych przeno$nikéw
tasmowych wsadu gotowego i materialu zwrot-
nego.

Samobiezne urzgdzenie do podawania, przesie-
wania, odpylania i wazenia pobiera tworzywo
spod dowolnego miejsca zasobnika szczelinowego.
Przesiane, pozbawione pylu i zwazone nadziarno,
czyli wsad gotowy, kierowane jest przy tym na
odbiorczy przeno$nik ta$mowy usytuowany row-
nolegle do toru urzadzenia samobieznego i zasila-
jacy urzadzenia zaladowcze wielkiego pieca. Frak-
cja miatka, czyli material zwrotny, ladowana jest
na inny przenosnik tasmowy, biegngcy réwniez
wzdluz toru urzadzenia samobieznego i odprowa-
dzajagcy mial oraz py! poza obreb hali namiaro-
wej.

W celu zwiekszenia efektywnos$ci procesu od-
siewania mialkich frakeji przewidziana zostala
seperacja pneumatyczna polgczona z odpylaniem.
W tym celu przez przestrzen zsypowsg pomiedzy
wygarniaczem 1 przesiewaczem przeplywa stru-
mien powietrza, ktéry porywa najdrobniejsze
frakcje z nadawy, a nastepnie jest odciggany
wentylatorem przez odpylnik umieszczony na tym
samym samobieznym podwoziu co i przesiewacz.
Pyly wychwycone w odpylniku kierowane sg na
zbiorczy przenos$nik materialu zwrotnego.

Zastosowanie odsiewania mialkich frakecji np.
ponizej 5 mm z tworzyw wielkopiecowych takich
jak ruda, spiek i topnik przed ich skierowaniem
do urzadzen zaladowczych wielkiego pieca powo-
duje wzrost produkcji wielkiego pieca w stosunku
ok. 1% przyrostu za kazdy 1% odsianej frakecji —
5 mm przy jednoczesnym zmniejszeniu jednostko-
wego zuzycia koksu réwniez w stosunku ok. 1%
zmniejszenia zuzycia na 1% odsianej frakeji —
5 mm.

‘Wynalazek zostanie blizej oméwiony na przy-
kladzie wykonania przedstawionym na rysunku,

ktérego fig. 1 przedstawia schemat sposobu poda- -
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wania, przesiewania, odpylania i wazenia tworzyw
pod zasobnikami w hali namiarowej wielkiego
pieca przed dostarczeniem do urzadzer zaladow-
czych wielkiego pieca, fig, 2 przedstawia w prze-
kroju podiuznym urzadzenie do podawania, prze-
siewania, odpylania i wazenia, za§ fig. 3 przedsta-
wia to urzadzenie w przekroju poprzecznym.

W hali namiarowni wielkiego pieca pod szcze-

linow:ymi zasobnikami 2 namiarowymi po torze
27 porusza sie samobiezne urzgdzenie 1 do poda-
wania, odsiewania, odpylania i waZenia tworzyw.
Najcze$ciej spotyka sie dwa zespoly zasobnikow 2
namiarowych usytuowane po obu stronach, prawej
i lewej, urzgdzenia zaladowczego wielkiego pieca.

Otwor 3 wylotowy zasobnika szczelinowego

w regulowanag przestone 4. Two-
ruda lub topnik) zsypujace sie
grawitacyjnie z zasobnika 2 przez otwor 3 na
st6t 5 podawane jest na poruszajace sie po torze
27 samobiezne urzgdzenie 1 do przesiewania, odpy-
lania i wazenia za pomoca zainstalowanego na
samobieznym podwoziu 20 urzadzenia 1 lopatko-
wego wygarniacza 10 kotowego jedno — lub dwu-
stronnego.

zaopatrzony jest
rzywo 6 (spiek,

Wygarniacz 10 podaje tworzywo 6 na przesie-
wacz 22 wibracyjny dwupokladowy, usytuowany
poprzecznie lub podluznie do kierunku ruchu
urzadzenia 1. Przestrzen 13 zsypowa miedzy prze-
siewaczem 22 wibracyjnym i wygarniaczem 10 jest
cbudowana podobnie jak i gorna cze§¢ przesiewa-
cza 22 wspoOlng obudowsg 25 pyloszczelng przesie-
wacza.

Powietrze zasysane z zewnatrz przez wlot 14
do przestrzeni zsypowej 13 i nastepnie odciggane
wentylatorem 17 przez odprowadzanie 15 porywa
z przestrzeni zsypowej drobne czastki tworzywa
6 podawanego przez wygarniacz 10 na przesiewacz
22, Podlgczenie obudowy 25 przesiewacza do od-
prowadzenia 15 powietrza z przestrzeni zsypowej
zapewnia rownoczesne odpylanie przesiewacza 22.
Jak wspomniano, na samobieznym podwoziu 20
ustawiony jest przesiewacz 22 wibracyjny dwupo-
kiadowy. Gotowe tworzywo 7 (nadziarno spieku,
rudy lub topnika) pozbawione na przesiewaczu 22
i w przestrzeni 15 zsypowej szkodliwej frakecji na
przykiad — 5 mm zsypuje sie z gbérnego pokiadu
23 za pomocg zsypnicy 36 na przeno$nik 36 odbior-
czy nadziarna, wyposazony w automatyczng wa-
ge 31 przeno$nikowa. Z przeno$nika 30 gotowe
tworzywo 7 po zwazeniu trafia na przeno$nik 32
taSmowy zbiorczy nadziarna, ktéorym zasilane jest
urzadzenie 37 zaladowcze wielkiego pieca poprzez
kieszen 38 zasypowa.

Podziarno 8, odsiane na goérnym pokladzie 23
przesiewacza, jako material zwrotny trafia na po-
klad 24 dolny. Dolny poklad 24 pokryty jest bla-
chg pelng, nieperforowana, dzieki czemu speilnia
role przeno$nika wibracyjnego materialu 8 zwrot-
nego, ktéry zsypywany jest przez zsypnice 40 na
przeno$nik 34 taSmowy odbiorczy, usytuowany
wzdtuz toru urzgdzenia 1.

Na przeno$nik ten dostarczony jest réwniez pyl
9 wychwycony w odpylniku 16 znanej konstrukeciji,
przez ktéry z przestrzeni 13 zsypowej i spod obu-
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6
dowy 25 przesiewacza powietrze odciggane jest za
pomocg wentylatora 17 ssacego.

Zamkniecie 18 pojemnika pylu pod odpylnikiem
16 zabezpieczy prawidlowe odprowadzenie 19 py-
tu 9 spod odpylnika, najlepiej za pomocg prze-
nos$nika $limakowego, na przeno$nik 34 odbiorczy
podziarna, ktéry z kolei przekazuje materiat 8
zwrotny i pyly 9 na ciag przenoénikéw 35 zbior-
czych podziarna ewakuujgcych te materialy na
zewnatrz hali namiarowej wielkiego pieca. Zasila-
nie silnikéw elektrycznych mechanizméw jazdy
urzadzenia 1 oraz napedu 11 wygarniacza lopatko-
wego i mechanizmu 12 przesuwu wygarniacza, jak
rowniez przesiewacza 22 i wentylatora 17 odbywa
sie w znany spos6b, najlepiej za pomocg §lizgo--
wych odbieraczy 39 prgdu. Sterowanie samobiez-
nego urzadzenia 1 do podawania, odsiewania, od-
pylania i wazenia tworzyw odbywa sie z kabiny
21 kierowcy.

Sposob podawania, odsiewania i wazenia spieku,
rudy 1 topnika pod zasobnikami namiarowymi
wielkopiecowymi a przed  dostarczeniem do urzg-
dzenia zaladowczego wielkiego pieca wedlug wy-
nalazku przebiega nastepujaco: tworzywo 6 zsy-
pujace sie grawitacyjnie z zasobnika 2 szczelino-
wego przez otwor 3 wylotowy na stét 5 zgarnia-
ne jest kolowym wygarniaczem 10 lopatkowym na
poruszajgce sie po torze 27 samobieZne urzgdze-
nie 1 do przesiewania, odpylania i wazenia. Two-
rzywa 6 przesiewane sg na wibracyjnym przesie-
waczu 22 dwupokladowym, ktory w tym celu
zainstalowany zostal na samobieznym podwoziu
20. Urzadzenie 1 wyposazone zostalo w seperator
powietrzny (13, 14, 15, 16, 17) wspomagajgcy dzia-
lania przesiewacza 20 wibracyjnego. Przedmuch
powietrza przez przestrzen 13 zsypowg wywolany
jest za pomocy wentylatora 17 ssgcego, ktory
jednocze$nie odpyla przestrzei pod obudowe 25
pyloszczelng przesiewacza 22 wibracyjnego.

Odpylnik 16 oraz wentylator 17 ssgcy =zainsta-
lowane sy rowniez na tym samym samobieznym
podwoziu 20. Odsiewanie tworzywa 6 na przesie-
waczu 22 wibracyjnym powoduje wydzielanie z
tworzywa 6 materialu 8 zwrotnego, np. o uziar-
nieniu ponizej 5 mm i uzyskanie tworzywa 7 go-
towego, nadajgcego sie jako wsad do wielkiego
pieca. Gotowe tworzywo 7, czyli nadziarno kiero-
wane jest z goérnego pokladu 23 na przeno$nik 30
taémowy odbiorczy nadziarna, na ktéorym jest wa-
zone za pomocg wagi 31 zutomatycznej przeno$ni-
kowej.

Tak przygotowane tworzywo 7 transportowane
jest systemem przeno$nikéw 32 tasmowych zbior-
czych do urzadzenia 37 zaladowczego wielkiego
pieca w sposob odpowiadajacy charakterystyce
pracy tego urzadzenia 37. Podziarno 8 wydzielone
na przesiewaczu 22 i transportowane po dolnym
pokiadzie 24 wyposazonym w nieperforowang po-
wierzchnie oraz pyly 9 wychwycone w odpylniku
16 stanowig razem materiat zwrotny 8, przezna-
czony do usuniecia poza obreb hali namiarowej.
Odbywa sie to za pomocg przeno$nika 34 tasmo-
wego odbiorczego podziarna i przeno$nika 35 tas-
mowego zbiorczego.

W odmianie dostawa tworzywa 7 gotowego do
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