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Przedmiotem wymnalazku jest sposéb au{;oma,tycz-
nego regulowania procesu spiekania na tasmie
spiekalniczej. Parametrami wplywajacymi na prze-
bieg procesu spickania s3 odpowiednia jakos§é
przygotowania mieszanki skladnikéw wechodzgcych
w jej sklad, grubo$¢ i przewiewno$é¢ warstwy na
tasmie, temperatura i podcisnienie spalin pod tas-
mg oraz predkosé posuwu tasmy.

Istnieje zalezno$é miedzy tymi parametrami. Jesli
zalozy sie staly i odpowiednio przygotowany sklad
mieszanki spiekalniczej i jej grubo$§é ma tasmie
to jako zmienne parametry wystepujg demperatura,
podci$nienie spalin pod tasmg i szybko§é¢ posuwu
tasmy. Dotychczas przyjmuje sie za wiodgcy para-
metr do prawidlowego prowadzenia procesu spie-
kania pomiar maksymalnej temperatury odciggo-
wych spalin 'w przedostatniej komorze, zakladajac,
7e maksimum temperatury przypada w tym miej-
scu rusztu, w ktérym konczy sie proces spiekania.
Przez pomiary temperatury spalin w poszczegdl-
nych trzech ostatmich komorach Wwyznaczono na
ruszcie mi‘ejsca w kitorych przypada maksimum
temperatury spalin odciaggowych, a tym samym
gdzie lezy przyblizona strefa calkowitego spalania
w jego koncowej pantii. Tymeczasem blizsze badania
wykazujg, ze polozenia miejsc pomiaru tempera-
tury zmieniajg sie i wystgpuja mniejeédnekrotnie
w przeciwnym Kkierunku posuwu rusztu w stosun-
ku do strefy calkowitego spalania koksu w mie-
szance. Zjawisko to jest spowodowane wychladza-
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niem sie spieczonej czesci 'warstwy oraz nieré6wno-
miernym rozkladem koksu i 'pwqulywewn powietrza
‘W poprzecznym przekrnoju wanstwy.

Wada tego sposobu jest oparcie kontrmoli prowa-
dzenia procesu spiekania tylko ma podstawie po-
miaru temperatury spalin w ustalonym miejscu co
powoduje usztywnienie regulacji do zalozonego
punktu maksimum temperatury mimo ze, prawid-
lowy proces spiekania jest wynikiem nie tylko
ciepta spalania koksu ale przebiega strefowo
i praktycznie zaleZny réwniez od przewiewnos$ci

* warstwy spiekanej.

Celem wynalazku jest zwiekszenie stopnia od-
wzorowania w automatyce rzeczywistego przebiegu
spiekania oraz prowadzenie regulacji dla stanu
poza granicami ustalonej strefy prawidlowego prze-
biegu spiekania. Zalozony cel zostaje realizowany
sposobem regulacji opartej na pomiarze podcisnie-
nia spalin pod tasmg spiekalniczg z wykorzysta-
niem pomiaru temperatury jako pomocniczego
parametru a mianowicie zadaje sie strefe tempe-
ratur i podciSnienia prawidlowego spiekamia a
nastepnie mierzy sie zmiany podci$nienia w ostat-
nich trzech komorach spowodowane zmiang prze-
wiewnoSci spiekanmej warstwy i mierzy sie tempe-
ratury, a wskazamia apanatury pomianowej cisnienia
i temperatury poréwnuje sie z zadanymi parame-
trami, a wielkioSci bedgce poza strefa przekazuje

' sie jako sygnaly na elektryczny uklad wykonawczy
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powodujacy regulacjg i dosbosowanie ilos§ci obrotow
elekirycznego silnika napedapigoge tadmg spiafal-
niczg i szybko$§é posuwu taémy zgodne z zadanym
rezimem spiekania.

Obroty silnika napedzajacego tadme spiekalniczg
sa sterowgne nigzalednie od istnienia spadku tem-
peratury we konicowych gartiach rusztu.

Zastrzezenje patemtowe

Sposéb  automatycznego regulowgnja procesu
spiekania na ta$mie spigkalniczej, znamienny tym,
ze zadaje sie strefe temperatur i podciénienia pra-
widlwege apiekania, a nastepnie mierzy si¢ zmia-
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ny podcisnienia w ostatnich 4{rgeeh komarach
sgowodowane @amjang przewiewnofci spiekanej
warstwy i mierzy sie temperatyry, a wskgzania
aparatury pomiarowej poréwnuje sie z zadanymi
parametrami, a wielkosci bedace poza strefa prze-
kazuje sig¢ jako sygnaly pa elektryczny uklad wy-
konawczy powodujaey regulacje | dastpsowuje
ilos¢ obrotéw silnika elekirycznego napedzajacego
tasme, przy cgym obroty silnika napedazajacego
tasme spiekalnicza sa sbterowane niezalesmie od
istnienia spadku temperatury w konicowych partiach
rusztu.
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