I5 lutego 1929 r.

e

?

OPIS PATENTOWY

Nr 9757.

Metallbank und Metallurgische Gesellschaft Aktiengesellschaft
(Frankfurt n. M., Niemcy).

Sposdb i urzadzenie do ciagtego spiekania, odsiarkowywania lub wydzielania
lotnych cze$ci z rud i wytworow hutniczych,

Zgtoszono 11 lutego 1927 1.
Udzielono 12 grudnia 1928 r,
Pierwszenstwo: 27 marca 1926 r. dla zastrz, 4, 5, 6, 12 (Niemcy).

Wrynalazek dotyczy ulepszenia sposo-
bu spiekania i odsiarkowywania zawiera-
jacych siarke i tlen rud i wytworéw hut-
niczych, znanego pod nazwa metody
Dwight-Lloyd‘'a. W sposobie tym do prze-
prowadzenia przebiegu spiekania, praze-
nia lub ulatniania oraz do nastepujacego
potem ochladzania przewaznie spieczone-
go materjalu uzywano dotad jednolitego
strumienia powietrza przedmuchowego.
Okazalo sig, Ze istotnie przepuszczana
wtedy ilos¢ powietrza znacznie przekra-
cza ilo§¢é powietrza, potrzebna do prze-
prowadzenia przebiegu, t. j. do spalenia
zawartego w rudzie, wzglednie domiesza-
nego do niej paliwa oraz do ochltodzenia

spieczonego materjalu. Skutkiem tego tem-
peratura spalania podczas przebiegu spie-
kania, odsiarkowywania lub ulatniania nie-
potrzebnie obniza si¢ i przebieg spalania
opéznia sie, a gazy prazenia rozrzedzajg
si¢, przyczem zuzywa sie niepotrzebnie
zbyt wielkie ilosci powietrza przedmucho-
wego.

Proponowano juz, aby przy pracy w
zwyklych lub okraglych aparatach Dwight-
Lloyd'a stosowaé¢ w strefie spiekania,
wzglednie prazenia oraz w strefie ochla-
dzania strumienie powietrza rozdzielone
i miarkowane wedlug iloéci i cisnienia, aby
mozliwie utrzymaé w pierwszej strefie
przebiegu teoretyczng ilo§é powietrza, nie-
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zbedna do przebiegu spalania. Korzysé te-
go sposobu pracy jest taka, Ze w pierwszej
strefie, w ktorej oprécz rozpalania odby-
wa si¢ odsiarkowywanie, ulatnianie i spie-
kanie lub, jezeli chodzi o utlenione rudy,
tylko spiekanie, wzglednie ulatnianie, osia-
ga si¢ skutkiem regulowania ilo$ci powie-
trza wyzsza temperaturg, a wobec tego i
szybsze spalanie, wzglednie spiekanie, w
drugiej za$ strefie mozna przyspieszy¢ o-
chladzanie spieczonego materjalu zapomo-
ca dowolnego regulowania ilosci powie-
trza, l
Sposéb ten mozna jeszcze dalej udo-
skonali¢ jesli chodzi np. o wyprazenie ru-
dy siarkowej w aparacie Dwight-Lloyd'a
i zuzytkowanie powstajgcych przytem ga-
z6w prazenia, to bardzo korzystna jest re-
gulacja doplywu powietrza, odmienna od
znanej dotychczas i opisanej powyze;j.
Przebieg w aparacie Dwight-Lloyd'a od-
bywa sig, jak wyzZej wspomniano, w dwéch
okresach, Pierwszy okres, poczynajac od
rozpalenia, rozciaga si¢ mniej wiecej mna
pierwsza trzecia cze$é powierzchni rusztu
znajdujacej si¢ pod dzialaniem ssacem i
obejmuje spalanie zawartego w zasypie
paliwa, badz siarki, badz koksu, badz po-
dobnego materjatu. W drugim okresie ma
si¢ odbywaé w zasadzie tylko ochtadzanie
zasypu. Dzielac wigc stale komory ssace
okraglego aparatu Dwight-Lloyd'a na
wigksza ilosé¢ stalych przedziatéw, samo-
czynnie regulowanych zapomoca wlasnych
zaworéw, mozna przez odpowiednie na-
stawienie zaworéw osiagnaé to, Ze ponie-
waz powietrze moze by¢ w kazdem miej-
scu zasypu dostosowane do znajdujacej sig
w tem miejscu zawartosci siarki poza
zwigkszeniem intensywnosci przebiegu, np.
przy odsiarkowywaniu, powstajg prawie
najsilniej skoncentrowane gazy, ktére teo-
retycznie osiagnaé mozna zapomocg po-
wietrza odpowiednio do zawartosci siarki
w rudzie, a mianowicie w stosunkowo ma-
tej ilosci gazu. Przedzialy ssace laczy sie

w dwie oddzielne grupy, z ktérych kazda
w sposéb regulowany zasila powietrzem
okreslona strefe; pierwsza, kroétsza strefa
posiada mozliwie duzo przedzialéw, ponie-
waz w strefie tej winno odbywaé si¢ do-
kltadne regulowanie powietrza; druga,
dluzsza strefa, moze byé podzielona na
stosunkowo mniejsza ilo§¢ przedzialow,
samoczynnie regulowanych, poniewaz w
strefie tej zbyt dokladne regulowanie ilo-
$ci powietrza nie jest konieczne,
Regulowanie ilosci powietrza, ktére po-
szczegélne stale przedzialy pierwszej stre-
fy zasysaja lub przetlaczaja przez zasyp,
odbywa sie np. w ten sposéb, aby ilosé
powietrza, ktéra ma byé przepuszczona
przez zasyp, byla tak wymierzona, zeby
mozliwie wystarczata do zupelnego spa-
lenia si¢ znajdujacego si¢ w zasypie pali-
wa (np. siarki). Powietrze, jak wiadomo,
jest ssane lub tloczone przez zasyp zapo-
moca ekshaustor6w lub podobnych urza-
dzen. Ilosé powietrza, ktéra przedstaje sie
do zasypu, np. przy ssaniu, zalezna jest od
przepuszczalnosci zasypu oraz panujacej
niedopreznosci, poniewaz przepuszczal-
no$é¢ zasypu zalezna jest od réinych oko-
licznosci, np. wielkosci ziarn, wilgoci, pla-
stycznosci, stosunku mialu do kawalkéw
i t. d., miarkowanie wigc powietrza nalezy
zmieniaé od wypadku do wypadku. Przy
normalnej jakosci zasypu wilgotnosé tegoz
posiada duzy wplyw na przepuszczalnosé.
Gdy zasyp jest wilgotny normalnie, to we-
dlug doswiadczen przepuszczalno$é ta po-
czatkowo zmniejsza si¢ od jej poczatko-
wej wielkosci, a to skutkiem zbierania sie
wody, ktéra powstaje przez skraplanie pa-
ry, w dolnych jeszcze chlodniejszych cze-
éciach zasypu; wobec tego po rozpaleniu
nalezy zwigkszyé niedopreinosé lub ssa-
nie, aby méc przepuscié przez zasyp ilosé
powietrza, dostateczna do szybkiego utle-
nienia paliwa (np. siarki), W miare po-
wigkszajacego si¢ wyparowywania wody
w dolnych warstwach i spalania sie pali-
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wa w goérnych warstwach zasypu porowa-
tos¢ wzrasta; odpowiednio do tego, nale-
zy zmniejszyé¢ niedoprezno§é. Nalezy re-
gulowaé¢ doplyw powietrza w ten sposéb,
aby bezposrednio po rozpaleniu, dopéki w
zasypie znajduje si¢ jeszcze wigksza czgs¢
paliwa, do zasypu doplywala dostateczna
ilos¢ powietrza w celu najzywszego spala-
nia 1 dzieki temu powstawaly mnajsilniej
skoncentrowane gazy. Przy wykonaniu pro-
cesu, np. przy pracy z ruda siarkowa, wiel-
kie znaczenie ma to, aby miejsce najsil-
niejszego tworzenia si¢ SO, przenie§¢ moz-
liwie blizej ku miejscu rozpalania, a to
wlasnie daje sig uskutecznié¢ dzieki poda-
nemu powyzej sposobowi regulowania po-
wietrza.

Dla prakiycznego wykonania powyz-
szego, rozdziela si¢ pierwsza strefe przy-
rzadu, np. na sze$é stalych, samoczynnie
regulowanych przedzialéw i ustawia sie
urzadzenia, regulujace powietrze tak, aby
w miejscu rozpalania byla ssana taka ilosé¢
powietrza, jaka jest dokladnie potrzebna
do dobrego rozpalenia. W nastepujacych
za miejscem rozpalania przedzialach usta-
wia sie urzadzenia regulujace tak, ze mie-
dopreznosé lub nadpreznosé szybko pod-
nosi sie do najwyzszej wartosci. W na-
stepnych przedzialach zostaje ona stopnio-
wo zmniejszana az do ostatniego przedzia-
tu tak, ze doplyw powietrza jest mniejszy.
Po pierwszej strefie np. spalenie sie siarki
wzglednie spiekanie jest wlasciwie ukon-
czone, a powietrze, ssane jeszcze przez
spieczona mase, sluzy w dstocie do chlo-
dzenia spieczonych bryl. W pierwszej
czesci drugiej strefy, celem przyspieszenia
chlodzenia, powietrze moze byé znéw sil-
niej ssane, poniewaz masa jest najgoret-
sza. Ssanie stopniowo zmniejsza sie, az
wreszcie zostaje zupelnie przerwane, gdy
masa ochtodzi sie.

Przedzialy obydwéch stref mozna przy-
taczyé do jednego wentylatora i wtedy na-
lezy tylko otrzymaé pozadane dzialanie

ssace w poszczegblnych, oddzielonych od
siebie przedzialach przez dokladne ure-
gulowanie zapomoca przepustnic, zaworéw
lub zasuw. Lepiej jest jednak przedzialy
pierwszej strefy polaczyé 2z oddzielnym
wentylatorem, ktéry skutkiem nieznacznej
rozciggloséci powierzchni rusztowej pierw-
szej strefy moze posiadaé mniejsza wydaj-
no$é, niz wentylator drugiej strefy. Gdy
pierwsza strefa przylaczona jest do wla-
snego stabszego wentylatora, to uregulo-
wanie oddzielnych miejsc ssania udaje sie
o wiele lepiej, przyczem unika si¢ tego,
ze od zmiany jednego urzadzenia regulu-
jacego uzaleznione sa inne miejsca ssania.
Oczywiscie, liczbe ekshaustor6w mozna
jeszcze zwigkszyé az do tego, ze kazdy
poszczegblny przedzial pierwszej strefy
moze byé przylaczony do wlasnego eksha-
ustora. W wigkszoséci przypadkéw tak da-
leko idace uniezaleznienie nie jest bezwa-
runkowo konieczne, pozadane jest jednak,
aby przynajmniej stale miejsce rozpala-
nia zaopatrzone bylo we wlasny ekshau-
stor w celu oddzielnego odprowadzania ga-
z6w z tego miejsca. Daje to te korzysé,
ze np. wysokoprocentowe gazy bezwodni-
ka siarkowego z pierwszej strefy nie zo-
staja rozrzedzone malo procentowemi, za-
wierajacemi wode gazami z miejsca rozpa-
lania. Korzy$é te osiagnaé mozna réwniez
w ten sposéb, ze miejsce rozpalania, laczy
si¢ z wentylatorem drugiej strefy, zapomo-
cg przewodu odgalezionego.

Sposéb wedlug niniejszego wynalazku
korzystny jest nietylko do odsiarkowywa-
nia i spiekania, lecz réwniez do wydziela-
nia z rud i podobnych materjaléw lotnych
czesci skladowych, jak np. wilgoci, che-
micznie zwigzanej wody lub dwutlenku
wegla, nastepnie cynku, otowiu, kadmu, ar-
szeniku, antymonu, rteci, szlachetnych me-
tali i t. d. W tym przypadku przebieg na-
lezy prowadzié albo w ten sposéb, - aby
przez odpowiednie doprowadzanie powie-
trza i dobér dodatku wegla, a przy zawie-
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rajacych siark¢ rudach oprécz tego doda-
nie wapna lub mu podobnego materjalu
obok nalezytego wytwarzania si¢ ciepta na-
stepowala w tadunku redukcja wzglednie
reakcja zamienna lub tez przez dodanie
chlorkéw, np. chlorku sodowego, odbywa-
o si¢ chlorowanie, ktérych ostatecznym
rezultatem jest ulatnianie si¢ metali lub
metaloidéw, wzglednie zwiazkéw tychze.
Te ostatnie, majace postaé pary metalowej
lub zwiazkéw, np. tlenkéw albo tez chlor-
kéw, ulawia sie, a nastepnie zuzytkowuje.
Fig. 1—3 rysunku przedstawiaja jako
przyklad wykonania okragly przyrzad
Dwight'a 2z urzadzeniami do przeprowa-
dzenia sposobu wedlug wynalazku niniej-
szego. Fig. 1 przedstawia poziomy przekréj
wedlug linji X—X" na fig. 2; fig. 2 jest
pionowym przekrojem wedtug linji ¥—Y?
na fig. 1; fig. 3 wyobraza poziomy przekréj
wedtug linji Z—Z na fig. 2. Litera A ozna-
cza pier§cieniowa obrotowa powierzchnie
rusztowa, ktéra sklada sie np. z zaznaczo-
nych schematycznie tylko wycinkéw a'—
a?%, pod ktéremi mieszcza si¢ komory b1 —
b2 (na fig. 2 narysowane sa tylko b! oraz
b1%). W miejscu B znajduje sie nierucho-
me miejsce zasypywania (nienarysowane),
w miejscu C — nieruchome miejsce rozpa-
lania (nienarysowane), w miejscu D —
ujscie (nienarysowane). Pierwsza strefa le-
zy mp. w obrebie I na fig. 1; druga strefa
lezy w obrebie 11, a strefa, w ktérej niema
ssania — w obrebie  II1. Strefa I zawiera
réwniez miejsce rozpalania C. :
Kazda ‘komora b wycinka rusztowego
a polaczona jest rura E z réwniez obroto-
wo ulozona komora G (poréwnaj fig. 2),
ktéra posiada tyle oddzielnych przedzia-
tow g, ile jest - wycinkéw rusztowych a,
wzglednie komér b z rurami laczacemi E,
a wiec w danym przypadku 24. Pod ru-
choma komora G znajduje sie (fig. 2 i 3)
nieruchoma komora H, polaczona z pierw-
sza mozliwie szczelnie (np. zapomoca kol-
nierza I), Komora H w obrebie strefy I po-

dzielona jest-na szesé¢ przedzialéw ssacych
h' do A® z ktérych jeden A' obstuguje

. miejsce rozpalania C. W obrebie strefy I

ilos¢ przedzialéw h komory H moze by¢
dowolna; moga byé¢ mp. cztery (h” do A'°),
z ktérych kazdy obejmuje trzy wycinki
rusztowe mp. a7, a8, a®. W obrebie wolnej
od ssania strefie II] komory H niema. Od
poszczegblnych przedzialéw ssacych h'—
h'® komory H przeprowadzone sg do glow-
nych przewodéw L!, wzglednie L2, rury
K'—K?*°, ktorych przekréj poprzeczny mo-
ze by¢ zmieniany zapomoca urzadzen re-
gulujacych M'—M'°, a wiec i dzialanie
ssace na odpowiednie wycinki rusztowe a
moze byé regulowane. Gléwny przewéd L!
w obrebie strefy I przylaczony jest zapo-
moca przewodu F! do ekshaustora o mniej-
szej wydajnosci, przewéd L2 zas obrebu
strefy II przylaczony jest zapomoca prze-
wodu F? do ekshaustora o wigkszej wydaj-
noéci. Oprécz tego przedzial hl, oddzialy-
wajacy na miejsce rozpalania C, moze byé¢
polaczony z odzielnym ekshaustorem albo
tez ze strefa Il zapomoca oddzielnego
przewodu K° z narzadem regulujacym M°
(fig. 3). Wedlug wiec powyzszego w obre-
bie strefy I przy polozeniu, wskazanem na
fig. 1 np., wycinek rusztowy a2, komora b2,
rura E?, przedzial g%, przedzial ssacy h?,
rura k? z narzadem regulujacym M? two-
rza jednostke ssaca, ktéra, oczywiscie,
przy obracaniu sie aparatu zmienia sie,
tylko przedzial ssacy h? pozostaje nie-
ruchomo. Takich jednostek ssacych w ob-
rebie strefy ] zastosowano szesé, lacznie z
miejscem rozpalania; w strefie I] jest ich
cztery, przyczem kazda jednostka ssaca o-
bejmuje trzy wycinki rusztowe a i odpo-
wiednio do tego wnieruchome przedziaty
ssace, np. h7, sa szersze.

Aparat pracuje w nastepujacy sposib.

Ruszt A wraz z wycinkami ¢, komorami b,

rurami E i komorami G jest powoli obra-
cany mechanicznie. W miejscu’ zasypywa-
nia B tadunek stale opada na powierzchnie



‘rusztu i uklada sie na niej w okreslonej
grubosci. Gdy np. wycinek a' powierzchni
rusztowej podejdzie pod miejsce rozpala-
nia -C, ogrzewane olejem, gazem, koksem
lub podobnym materjatem, to ladunek ten
dostanie si¢ w obreb dzialania przedzialu
ssacego h' ktére regulowane jest zapomoca
urzadzenia M' w przewodzie K' lub przy
zastosowaniu oddzielnego ekshaustora, za-
pomoca urzadzenia M° w przewodzie K°.
Plomiern wychodzacy z miejsca rozpalania
jednoczesnie z iloscig powietrza, dokladnie
wystarczajaca do rozwinigcia majwyzszej
temperatury, zostaje zassany do ladunku
i rozgrzewa go tak silnie, ze znajdujace sig
w ladunku paliwo (np. koks lub siarka) na-
tychmiast zaczyna si¢ palié, gdy przy dal-
szem obracaniu si¢ apartu przedzial a' do-
stanie si¢ w obreb przedzialu ssacego A2,
ktéry regulowany jest narzadem M2 Na-
rzad ten jest tak ustawiony, ze mimo wil-
gotnego jeszcze, a wigc Zle przepuszczaia-
cego skladu ladunku powietrze zasysane
jest w dostatecznej ilosci, aby spalanie
moglo si¢ odbywaé szybko. Podobnie usta-
wiony jest nastepny nared regulujacy U?
tak, iz przy dalszem obracaniu powierzchni
rusztu przedzial rusztowy a', ktéry dosta-
je si¢ teraz w obreb tego marzadu regulu-
jacego, wzglednie przynaleznego przedzia-
tu ssacego h® otrzymuje ilo§é powietrza,
odpowiednia do przepuszczalnosci ladun-
ku i zawartosci w nim paliwa. Nastepne
narzady regulujace M3 M*, M5, M® pierw-
szej strefy sa ustawione odpowiednio do
stopniowo zwigkszajacej sie przepuszczal-
nosci i zmniejszajacej si¢ ilosci paliwa w
tadunku przedzialu rusztowego a!. Réw-
niez i pozostale przedzialy rusztowe a2 -
a** przechodza tak samo pokolei, jak to
opisano o przedziale a!, przez miejsce za-
sypu B, miejsce rozpalania C z przedzia-
tem ssacym h! i dostaja si¢ nastepnie w ob-
reb réznie uregulowanych przedzialéw ssa-
cych h?*—h® pierwszej strefy. Miarodajnem
jest dla nastawiania narzadéw reguluja-

cych to, aby regulowaly one zasysang ilo$¢
powietrza tak, by reakcja gléwna byla
przesunieta mozliwie daleko od poczatku
przebiegu, a wiec stalego miejsca rozpala-
nia C, a spalanie lub inna reakcja odbywa-
ly sie mozliwie calkowicie, lub przynaj-
mniej w przewaznej swej czgsci, w pierw-
szej strefie tak, iz w drugiej strefie w isto-
cie nastepowaloby tylko ochladzanie ma-
sy zasysanem powietrzem. Poniewaz ochla-
dzanie odbywa si¢ w kierunku ujsécia, to
ssanie w drugiej strefie nalezy tak regulo-

'waé, aby poczatkowo duzo powietrza bylo

zasysane przez masg, a nastepnie stopnio-
wo coraz mniej.

Sposéb ten mozna zastosowaé, zaréwno
do okraglego aparatu Dwight'a, jak row-
niez i do innych aparatéw. Urzadzenia, po-
trzebne do tego, na podstawie powyzszych
danych, nie wymagaja wyjasnien dla fa-
choweca.

Specjalny rodzaj wykonania sposobu
polega na tem, ze gazy spalinowe drugiej
strefy doprowadza sig calkowicie lub cze-
$ciowo jako powietrze, potrzebne do spa-
lania do pierwszej strefy lub jej czesci,
a to w tym celu, aby, jesli np. chodzi o o-
trzymanie gazéw bogatych w SO,, row-
niez zuzytkowaé uboga w ten skladnik ga-
zowy cze$é drugiej strefy bez rozrzedzania
bogatego gazu pierwszej strefy. Ten vo-
dzaj sposobu jest juz znany; pomijajac
jednak to, ze ten znany sposéb pracy apa-
ratu Dwight,a nie jest w praktyce dotad
stosowany réwniez i sposéb sam rézni sig
od powyzej podanégo sposobu, poniewaz
tam stopniowanie doprowadzania powie-
trza, wzglednie gazu, nie jest stosowane
tak, iz nie osiaga si¢ catkowicie pozadane-
go dzialania. Przy pracy tej otrzymuje sie
tylko mieszanke z calego gazu, podczas
gdy w niniejszym przypadku dopiero za-
stosowane sa nalezyte srodki do osiagnie-
cia rzeczywiscie silnie skoncentrowanych
gazow.

Dopiero co opisany sposéb moze byé



zastosowany z wielka korzysécia do wypra-
zania w aparacie przedmuchowym silniej
nasiarkowanych materjaléw, np. blendy
cynkowej, pirytu lub podobnych materja-
‘16w, w jednym przebiegu pracy. Wypraza-
nie takich rud, np. w aparacie Dwight'a,
sprawia duzo trudnosci, gdyz produkt,
‘skutkiem silnego rozwinigcia sig¢ zaru, zbyt
silnie zzuzla si¢ albo tez przebieg ustaje
skutkiem chlodzacego dzialania wchodza-
cego z zewnatrz do ladunku powietrza
ssanego przed catkowitem odsiarkowaniem.
Celem unikniecia tych brakéw robiono jnz
rozmaite propozycje, ktére w istocie spro-
wadzaja sie do tego, aby zapomocg wypra-
zania lub dodatkéw zawartosé siarki w ma-
terjale, przerabianym na ruszcie przedmu-
chowym, zmniejszyé do okreslonej prak-
tycznie dopuszczalnej ilosci.

Dzieki opisanemu powyzej sposobowi
umozliwione jest, by przy wymienionych
powyzej materjatach doj$¢ do celu w jed-
nym przebiegu pracy, bez wstepnego pra-

' zenia oraz uzywania rozrzedzajacych do-
datkéw. Ten nowy sposéb pracy wylonil
si¢ z mastepujacych obsemjwacyi .

Gdy zapali si¢ materjal o wysokiej za-
wartosci siarki w zwykly sposéb, np. w a-
paracie Dwight'a, i doprowadza powietrze
bez regulowania go, to okazuje sie, ze tem-
peratura tadunku za piecem zaplonowym
poczatkowo wzrasta. Przy \dotychczasowej
konstrukcji aparatu Dwight'a nie mozna
bylo uniknaé, aby ladunek silnie nasiarko-
wanych materjaléw bezposrednio po roz-
paleniu zaraz na powferzchni sie nie zzuz-
lal, wskutek czego nie przepuszczal po-
wietrza lub przy duzym nadmiarze powie-
trza zbyt szybko si¢ ochtadzat. W pierw-
szym przypadku powietrze szukalo sobie
drogi w miejscach latwiej przepuszcza;a-
cych je, a skutek byl ten, ze ladunek skut-
kiem slabego utleniania przedwczesénie o-
chladzal si¢ i wyprazanie ustawato. W
drugim przypadku nastepowalo ochtad:a-
nie, a wigc zakariczalo sie utlenianie skut-

kiem duzego nadmiaru powietrza. Dzigki
powyzej opisanemu sposobowi udalo si¢ w
kazdym razie wade te usunaé i zapomoca
$cistego regulowania powietrza, doprowa-
dzanego do oddzielnych przedzialéw rusz- .
tu, wplywaé na przebieg prazenia i unikna¢
przedwczesnego zzuzlania sig powierzch-
niowego. Nawet gdy nastapilo juz po-
wierzchniowe zeskorupienie, to zapomoca
urzadzeri do regulowania powietrza ssane-
go, zwiekszajac ciag zmusza si¢ powietrze,
by przenikalo w dostatecznej ilosci nawet
poprzez zeskorupiale miejsca do ladunku.
Ten sposéb pracy (z dokladnem regulowa-
niem powietrza) daje jeszcze dalej moz-
no$é¢ nawet w tych przypadkach, gdy po-
mimo regulowania powietrza nastapito
niecalkowite wyprazenie, osiagna¢ zapo-
moca odpowiednich srodkéw ponowne
wzbudzenie procesu wyprazania, a skut-
kiem tego i calkowite odsiarkowanie.

Ponowne wzbudzenie procesu wypra-
zania mozna wywolaé w rozmaity spo-
so6b. Najprosciej jest zastosowaé drugi, ru-
chomy (np. przewozny) piecyk do rozpala-
nia. Piecyk taki w postaci znanej glowicy
zaptonowej ustawia si¢ nad ladunkiem w
miejscu, ktére nalezy okreslié droga do-
$§wiadczenia, a ktére zreszta moze sie
zmieniaé zaleznie od skladu materjalu i la-
dunek ten ponownie rozpala si¢ do tempe-
ratury prazenia. Przebieg prazenia na-
tychmiast rozpoczyna si¢ ponownie, jesli
tylko doplyw powietrza odpowiednio u-
reguluje sie i moze byé doprowadzany bez
trudnosci az do korica.

Ponowne wzbudzenie procesu wypraza-
nia mozna takze wywolaé zapomoca po-
wietrza, zawierajacego duzo tlenu, a w
pewnych warunkach — takze zapomoca
czystego tlenu. W tym celu z butli z tle-
nem doprowadza si¢ tlen do miejsca, gdzie
panuje jeszcze temperatura, potrzebna o
zapewnienia wzmocnionego dzialania utle-
niajacego zapomoca powietrza, zawieraja-
cego duzo tlenu lub czysty tlen i to w ta-



kiej ilosci, badZ tacznie z powietrzem, badz
tez bez niego, aby nastapilo utlenianie, a
wigc i podniesienie temperatury, ktére u-
mozliwia dalsze wyprazanie az do zupelne-
go odsiarkowania.

Wiadomo, ze blenda cynkowa, w kté-
rej zawartos¢ siarki obnizona jest do 12%,
po rozpaleniu moze byé w aparacie
Dwight'a bez trudnosci zupelnie wyprazo-
na. Przy wyprazaniu blendy cynkowej o
wigkszej zawartosci siarki nalezy ponowne

wzbudzenie wyprazania rozpoczaé¢ w tem

miejscu, w ktérem ladunek, wedlug do-
$wiadczen, zawiera jeszcze 12% siarki. W
poréwnaniu ze znanemi sposobami, wedlug
ktorych zawartosé siarki obmiza sie zapo-
moca wyprazenia lub dodawania materja-
tu, ktéry siarki nie zawiera, nowy sposéb,
jak to wida¢ bez dalszych wyjasnieni, po-
siada te zalety, Ze stosuje sie tylko jeden
aparat do wyprazania, aby otrzymaé taki
sam produkt oraz, ze nie potrzeba do blen-
dy dodawaé zapomoca mieszarek innych
materjalow, ktére zreszta mnie latwo jest
wszedzie dostaé.

Sposéb wedlug niniejszego wynalazku
przy odpowiedniem zastosowaniu podanej
regulacji powietrza moze byé wykonywany
w kazdym ze znanych aparatéw Dwight'a
lub innych aparatéw do prazenia, w kté-
rych powietrze po rozpaleniu przepuszcza-
ne jest przez ladunek, przytzem obojetne
jest, czy powietrze jest ssane, czy tloczone
zg6ry nadoét lub zdotu do géry lub tez zboku
tadunku.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb ciaglego spiekania, odsiarko-
wywania lub wydzielania lotnych czesci z
rud i wytworéw hutniczych, zapomoca prze-
puszczania powietrza przez zawierajacy
paliwo, np. siarke lub koks, rozpalony ta-
dunek, ulozony na stale poruszajacym sie
ruszcie, np. w aparacie Dwight'a—Lloyd'a,
znamienny tem, ze gléwna reakcja (spala-

nie lub ulatnianie) zostaje przesumieta za-
pomocy odpowiedniego wymierzenia i ure-
gulowania ilosci powietrza, mozliwie blisko
do miejsca rozpalania i zostaje tam zakon-
czona w mozliwie malej strefie aparatu.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze do nieruchomego miejsca rozpa-
lania doprowadza sig tylko tyle powietrza,
ile w tem miejscu potrzeba dokladnie do
osiagniecia pozadanej temperatury, a na-
stepnie ilo§¢é powietrza, przepuszczanego
przez ladunek, zwigksza si¢, odpowiednio
do przepuszczalnoséci tadunku i zawartosci
w nim paliwa, aby podniesé do najwyzsze-
go stopnia spalanie,wzglednie ulatnianie,
wewnatrz tadunku, poczem ilosé doptywa-
jacego powietrza reguluje si¢ stopniowo
tak, aby bez niepotrzebnego nadmiaru po-
wietrza odbywalo si¢ mozliwie szybkie i
jednoczesnie zupelne spalanie, wzglednie
ulatnianie omawianych czesci skladowych
rudy w przebiegu pierwszej strefy aparatu,
przyczem w drugiej strefie ilosé powietrza
poczatkowo znéw si¢ zwieksza, a nastepnie
powoli zmniejsza, odpowiednio do ochta-
dzania sie tadunku.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tem, ze gazy drugiej strefy aparatu,
zawierajace otrzymywane czesci skladowe,
doprowadza si¢ w calosci lub czesciowo
do pierwszej strefy lub czesci tejze jako
powietrze, niezbedne do spalania, przyczem
ilos¢ doprowadzanego powietrza jest regu-
lowana.

4. Sposob wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze po zakoriczeniu przebiegu praze-
nia w pierwszej strefie ladunek znéw zosta-

je rozpalony az do ponownego wzbudzenia

przebiegu prazenia, poczem wyprazanie
prowadzone jest do korica, a w drugicj
strefie nastepuje tylko ochladzanie.

5. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamien-
ny tem, Ze ponowne wzbudzenie procesu
prazenia nastepuje w tem miejscu tadunky,
w ktérem zawartosé siarki, wedlug do-
swiadczen, wynosi mniej wiecej 8—10%.



6. Sposob wedlug zastrz. 4i5, zna-
mienny tem, Ze ponowne wzbudzenie proce-
su prazenia odbywa sie dziegki doprowa-
dzaniu powietrza, zawierajacego duzo tlenu
lub tylko tlenu.

7. Urzadzenie do wykonania sposobu
wedlug zastrz. 1—6, znamienny tem, ze
sktada si¢ ze znanego aparatu Dwight —
Lloyd'a z mechanicznie obracanym rusztesmn
pierscieniowym (A) z wycinkami ruszto-
wemi (a) i przynaleznemi komorami po-
wietrznemi (b), rurami (E), ktére maja
uj$cie w obracajacej sie wspélnie komo-
rze (G) o ilosci przedzialow (g), odpowia-
dajacej ilosci wycinkéw rusztowych (a),
przyczem aparat ten posiada pod komo:ra
(G), przylegajaca do niej mozliwie szczel-
nie, nieruchoma komore ssaca (H) o prze-
dzialach ssacych (h), ktére zgrupowane sa
w dwie oddzielne strefy ssace, z ktérych
pierwsza posiada tyle przedzialéw ssacych
(h) wraz z cze$ciami, laczacemi je z prze-
wodem gléwnym (przewodami K i narza-
dami regulujacemi M), iz kazdy wycinek
rusztowy (a), przesuwajacy si¢ przez
pierwsza strefe, znajduje przynalezny mu
przedzial ssacy (h) wraz z czesciami tacza-
cemi i zasilany jest powietrzem o doptywie
regulowanym, podczas gdy w drugiej stre-
fie przedzialéw ssacych (h) jest mniej tak,
iz tutaj jeden przedzial ssacy (h) dopro-
wadza powietrze do kilku wycinkéw ru-
sztowych (a).

8. Przyklad wykonania urzadzenia
wedlug zastrz. 7, znamienny tem, Ze nale-
zace do pierwszej strefy przedzialy ssa-

ce (h) nieruchomej komory (H) przyla-
czone sa do jednego urzadzenia ssacego,
np. ekshaustora, a przedzialy ssace (h)
drugiej strefy przylaczone sa do takiegoz
drugiego urzadzenia ssacego.

9. Przyklad wykonania urzadzenia
wedlug zastrz. 7 i 8, znamienny tem, ze
przedzialy ssace (h) pierwszej strefy przy-
laczone sa grupami do urzadzen ssacych,
np. ekshaustoréw, przyczem kazde z tych
urzadzen obsluguje jedna grupe przedzia-
téow (h).

10. Przyklad wykonania urzadzenia
wedlug zastrz. 7—9, znamienny tem, ze
kazdy oddzielny przedzial ssacy pierwszej
strefy przylaczony jest do oddzielnego u-
rzadzenia, ssacego powietrze.

11. Przyklad wykonania urzadzenia
wedlug zastrz. 7—10, znamienny tem, ze
nieruchome miejsce rozpalania (C), nie-
zaleznie od przedzialéw ssacych pierwszej
strefy, polaczone jest z urzadzeniem ssa-
cem powietrze, np. z ekshaustorem, przy-
czem przeplyw powietrza jest regulowany.

12. Przyklad wykonania urzadzenia
wedlug zastrz. 7—11, znamienny tem, ze,
oprocz nieruchomego miejsca rozpalania,
w urzadzeniu znajduje sig jeszcze drugie
ruchome miejsce rozpalania.

Metallbank und
Metallurgische
Gesellschaft
Aktiengesellschaft.
Zastepca: M. Brokman,
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