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Vynélez se tyké za¥izeni pro vyrobu prédkového zinku,
ktery tvoPi zéklad anodové hmoty elektrochewickych zdro ji
proudu.

Zinkovy praeh, urceny Dro vyrobu slkalickych burelovych
gldnkt, Je% Jsou hermeticky uzavieny, musi mit vgsokou pasi-
vitu, to je korozivzdornost viEi alkalickému elektrolytu
tschto &lénkt. Neni-1i tato podminka dostatelnd splnfna, zi-
nek se rozpoudti za soudasného vyvoje vodiku, nebot nastéavd
tzve. plynovéni. Tlak vod{ku v alkalickém burelovém &lanku
stoupéd & po prekroeni urdité hraniée'dochézi k destrukci ¢lén-
xu & jinym nefédoucim jevtm., Koroze a tim i vyludovdni vodiku
je zvySovéng prevé¥nou vEtdinou nefistot obsafenych v zinkcvém
prachu. | .

Vyroba pré¥kového zinku se dosud provadi plevéind pomoci
bé¥ného elektrolyzéru. Kvalita préskového zinku touto metodou
dosahovand je sice vyhovujici, nevjhodou této metody je v3ak
pom&rné znalné gasovéd a energetické nérodnost, kteréd se proje-
vuje obzvlédteé nepiiznivé p¥i hromadné vyrobé praskového zinku.
Kromé,toho'jsou pro roztavené kovy pouzivény pénve ¥4ruvzdor-
nych meteridld, které oviem nezaruduji vylouéénf' kontaminace
roztavéného zinku, Jjako je tomu v piipad® pouziti kYremenné
pdnve. o

Déle Jje znamo zat{zeni pro vyrobu kovovgch préskll. Podsta-
ta tohoto zePizeni, které sest4vé z vlastni rozpradovaci sousta-
vy a rozpradovaci komory . spoéivéd v tom, %e rozprafovaci sousta-
va je tvoTena pénvi, jejiZ vytokovéa Cést tvo¥{ pPimo &ast rozpra-
govaci trysky dopln&né na tdrovni jej1l vytokové hrany vn&jsim '
prstencem, se kterym vytvé¥{ kruhovou $térbinu v Usti rozprado-
vaci trysky. Pomoci tohoto zatizeni je moZno vyrabét velmi jemné
ééstice'rozpraéovanych‘kqvﬁ dopadajici po p¥lichodu rozpradovaci
‘komorou na jeji chlazené.dno. ijobni vyt&Znost préskového zinku
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s poZadovanou frakei 63 - 630 pm pro vyrobu alkalickych burelovych
élanku pomoci tohoto zaPizeni by v3ak byla pom&rné mslé.

Vy8e uvedené nedostatky odstranuje podle tohoto vynédlezu za-
fizenl pro vyrobu prés8kovéhc zinku sestévajici z rozpraSovaci ko-
mory a rozpradovaci soustavy. Podstata vyndlezu spolivéd v tom, Ze
rozpradovaci soustava sestédvd z pédnve na roztaveny zinek, které
zasahuje tryskou nad Urovenh vytokové hrany tlakové plynové roz- -
pradovaci trysky, jejié nepohyblivy dil vn&js{ rotadni kuZelovou
plochou vytvd#{ spolu s vnit®fni rotadni plochou dolniho otolného
d{1u regulovatelnou vystupni plochu tvaru mezikruZi tlakové, ply-
nové rozpradovaci trysky, pridem? vn&j8i rotglni kuZelové plocha
nepohyblivého dilu svird s vertikélni -osou tlakové, plynové roz-
pradovaci trysky dheldc =10° a% 20°, zatimco vnit¥ni rotadni plo-
¢ha dolnfho otodného dilu svird s vertikélni osou tlakové plyno-
vé rozpradovaci trysky dhel o pdl stupn& v&t3{, neZ je uUhel el

a prechézf v horni tietin& dolniho oto¥ného dilu v kruhov& zaobles
nou plochu. '

Pédnev na roztaveny zinek a Jegi kruhové tryska mohou byt vy-
hodn& zhotoveny z kiemene. Vys%i udinek za¥izeni pro vyrobu prés-
kového zinku'podle vyndlezu proti dosavadnimu stavu spodivd v tom,
%e proud tekutého zinku vytékajic{ z k¥emenné pénve je rozpraéovén
dynamlckym tlekem dusiku, vychézeJicim z kruhové regulovatelné
trysky, jejiZ geometrické usporédéni zajidtuje 75 - 85% vytéi-
nost frakce zinkovych gdstic 63 - 630 pm. Daldi vyhoda spoliva
v podstatném zkrécenf vyrobniho procesu, &imZ dochdzi jak k uspo-
re pracovni-kapaéity, tak i elektrické energie. Mimoto je p¥i pou-
Ziti k¥emenné pénve a kFemenné trysky pro roztaveny zinek zajiZté-
no zachovéni plvodni élstoty zinku bez nebezped{ kontaminace ne-
zddoucimi nedistotami.

Zar{izend pro vyrobu prégkového 21nku podle vynédlezu bude na-
sledovné bliée.popséno v- pPikladovém provedeni s pomoci pripoje-
njch vyobrazenf, kde
‘ obr. 1 zndzornuje celkovou sestavu rozpraSovaciho zarizeni

obr., 2 zndzornuje detail zésobni nddoby s rozprasovaci tryskou

v Fezu | '

obr. 3 znézornuje usporédéni tlakové, plynové rozoraéovaci

trysky v Yezu
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Zaflzeni pro vyrobu rozpradovaného zinku podle VJnalezu, zZné-
zorndné na chr., , Se akléddd z rozpraSovaci komory 1 _, ktera Je
unist&na nad usazovaci vanou 2, naplné&nou redestilovanou vodou
21. V horni 3&sti rozpradovaci komory 1 je umisténa rozpras Sovaci
soustava = sestévajici ze zésobni nadoby 3 & tlakové, plynové
rozpradovaci trysky 4 pro'rozpraéovéni roztaveného zinku. Hlavni
gésti zdsobni nddoby 3 je kTremennd pénev J na roztaveny zinek 22,
kterd zasahuje svou kruhovou k¥Femennou tryskou & nad droven vyto-
kové hrany 25 tlakové, plynové rozpraSovaci trysky 4. K¥emennd
pénev 3 je osové& zasunuta do odporové picky 10. Dald{ &dstf z8-
sobni nédoby 3 je vélcovy pléd 7 rozpradovaci soustavy kte-
ry je zekonlen snimatelnym viker 8. V horni tasti snimatelného
vika 8 je umfst&n pFetlakovy néstavec 9 rozpradovaci soustavy
kterym se p¥i.adl stlaleny plyn, nap¥iklad dusik nebo argon nad
hladinu roztaveného zinku 22. Zésobni nédoba 3 Jje uchycena v
dr¥déku 11 rozpradovaci soustavy ktery je spojen pies iri
distanéni sloupky 12 se zékladni deskou 1) rozpraSovaci soustavy
g tlakové plynové rozprafovaci trysky 4. Stladeny dusik se pPhi-
véd{ privody 16 a 16 “d0 horniho nepohyblivého dflu 14 tlakové,
plynové rozorasovaci trysky 4. Zmin&ny nepohyblivy dil 14 vn&jsi
rotadni kuselovou plochou 26 vytvé¥f spolu s vnit¥ni rotacni plo.
chou 27 oto&ného dilu 15 £1akové plynové rozpradovaci trysky 4
regulovatelnou vystupn1 plochu 17 tvaru mezmkruz1, pridemZz vnéj3i
rotadni kuZelové ploche 26 dolnfho nepohyblivého dilu 14 svird
s vertikélni osou rozpradovaci trysky 4 uhel e =10 - 20°, zatim-
co vnit¥ni rotadni plocha 27 otodného dilu 15 Tsvird s vertlkélni
osou tlakové plynové rozpraéovaci trysky 4 uhel o pul stupné vét-
&1, ne? uhel €& a prechézi v horni tPetin¥ dolniho otolngho dflu
15 v kruhové zaoblenou plochu, Jjek je zndzorn&no na obr. 3. Tla-
kovd plynova rozpradovaci tryska 4 zndzorn&néd na obr. 2 je uchy-
gena v zékladni desce 13. ‘
- P¥i provozu rozpradovaciho zadizeni pro vyrobu prédkového
zinku je tavenina zinku nalévéna do horni Gésti zdsobni nddoby 3.
Proehézi‘skrz k¥emennou pénev 5, ktera je vyhTivéna odporovou
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pickou 10 ne teplotu 350 -« 450 “C. V dolnl désti kPemenné péanve
5. je tekuty zinek 22 koncentrovdn kruhovou k¥emennou tryskou 6
do kruhového proudu 23, ktery padéd do stredu tlakové, plynové
rozpragovaci trysky 4. P¥ivody 16 a 16’ zndzorndnymi na obr. 4
je do tlakové plynové rozorasova01 trvsky 4 privddén stlaleny
ddSlk ktery vytéka VyStanl plochou 17 tvaru mezikruzi. Vystup-
ni plocha 17 tvaru mezikruZi je déna vzdjemnym postavenim nepo-
hpblivého dilu 14 a ototného dflu 15 tlakové, plynové rozpradova-
;i trysky 4. Proud 19 stladeného dusiku z tlakové, plynové roz-
braéOVaci‘trysky 4 vytékajici vystupni plochou 17 tvaru mezikru-
%1, zndzorn¥ny na obr. 2, vytvéd®{ pod tlakovou plynovou. rozpra-
,Eovaci tryskou 4 rozpradovaci kuZel 18 dusiku. Ve vrcholu 24
fozpraéovacihb ku¥ele protind proud 19 stlaeného dusiku kruhovy
proud 23 tekutého zinku 22, ktery se rozpadd pisobenim dynamic-
keho tlaku stladeného dusiku na jemné éstice 20 tekutého zinku.
Nastavenim urdité velikosti vystupni plochy 17 tvaru mezikru#f
Jje moZno dossdhnout vyté¥nost 75 - 85% &dstic zinkového prachu
b velikosti &dstic 63 - 630 um prl rdznych podminkéch, to je pri
rizné rychlosti vytoku roztaveného zinku 22 do tlakové plynové
rozpradovaci trysky 4 a p¥i rdzném mnoZstvi privadéného roztave-
ného zinku do této trysky, zdvisejiciho na velikosti vystupni
plochy kruhové k¥emenné trysky 6. RozpréSené jemné g4stice 20
tekutého zinku se ochlazuji v proudu dusikové atmosféry a padajl
rozpradovaci komorou 1. do usazovaci vany 2, zndzorn&né na obr. 1,
z ni¥ je pak prachovy zinek vybirén, susen a sitovén. ‘

Pouritim zefizeni pro vyrobu rozpradovaného zinku s regulo-
vatelnou tlskovou plynovou rozprasova01 tryskou v sestavé s kre~
mennou panvi je mo%no p¥i provozu za¥izeni dosshnout optimélniho
zastoupeni frakce velikosti &dstic v rozmez{ 180 - 220&1111 pro
rtzné podminky rozpradovdni tekutého zinku. Zmé&nou parametrﬁ roz-
aradovactho zaFizeni podle vyndlezu, to je zména geometrického na-
staveni tlakové, plynové rozpraSovaci trysky, rychlost vytoku
rozteveného zinku z kPemenné pénve a mnoZstivi roztaveného zinku pri-
véd¥ného do tlakové, plynové rozpradovaci trysky, je mo¥no ziskat
zinkovy prach s riznym pomdrnym zastoupenim frakei o velikosti f
d4stic €3 - 630 Zum.
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1. Zatizeni pro vyrobu. pfé:kového zinku, sestd va31c1
z rozpradovaci komory a rozpraéovaci soustavy, vyunadﬁe tim,
Ze rozprasova01 soustava sestdvéd z Zaruvzdorné p‘nve (5) na 1
roztaveny zinek (22), kterdé zasshuje tryskou (6) n=d droven |
vytokové hrany (25) tlakové plynové rozpradovaci trysky (4),1
jejiz nepohybllvy d11 (14) vn&jd¥f{ rotadnf kuZelovou plochou 2
(26) vytvéri spolu s vhit®ni rotadni plochou (27) dolniho
oto&ného dfilu (15) regulovatelnou vystupni plochu mez1krai1 .
(17) tlakbvé, plynove rozpradovaci trysky (4), pridemZ vnegéi
 potadnd kuéelové plocha (26) nepohyblivého dflu (14) sviré
s vertikélni osou tlakové, plynové rozpradovaci irysky (4)
Shel(e¢) = 10%a% 20°, zatimco ynit¥ni rotadnf plocha (27)
dolntho oto¥ného dilu (15) svird s vertikdlni osou tlakové
plyhové rozpraéov301 trysky (4) dhel o pil stupné vétel, neé
je uhel(of) a prechdzi v horni tretind dolnfho otodného dilu

(15) v kruhové‘zaoblenou plochu.

24 Zaflzeni pro vyrobu préékového 21nku podle bodu 1,
vyznatené tim, %o pénev (5) na roztaveny zinek a jejf kruhova
tryska (6) jsou zhotoveny z kiemene.

3 vﬂ(re:y
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