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Sposób automatycznego regulowania procesu spiekania na taśmie
spiekalniczej

Przedmiotem wynalazku jest sposób automatycz¬
nego regulowania procesu spiekania na taśmie
spiekalniczej. Parametrami wipływającyimi mia prze¬
bieg procesu spiekania są odpowiednia jakość
przygotowalnią mieszanki składników wchodzących
w jej skład, grulbość i przewiewność warstwy na
taśmie, temperatura i podciśnienie iSpałin pod taś¬
mą oraz .prędkość posuwu taśmy.

Istnieje zależność między tymi piamametroimi. Jeśli
założy się stały i odpowiednio przygotowany skład
mieszanki spiekalniczej i jej gruibość* na .taśmie
to jako zmienne parametry występują temperatura,
podciśnienie spalin .pod taśmą i szybkość .posuwu
taśmy. Dioitychczas przyjmuje się za wiodący para¬
metr do prawidłowego prowadzenia procesu spie¬
kania pomiar maksymalnej temperatury odciągo¬
wych spalin w przedostatniej kamorze, zakładając,
że maksimum temperatury przypada w tym miej¬
scu rusztu, w którym kończy się proces spiekania.
Przez pomiary temperatury spalin w poszczegól¬
nych trzeci* ostatnich komorach wyznaczono na
ruszcie (miejsca w (których przypada maksimum
temperatury spalin odciągowych, a tym samym
gdzie leży przybliżona strefa całkowitego spalania
w jego końcowej partii. Tymczasem bliższe badania
wykazują, że położenia miejsc pomiaru tempera¬
tury zmieniają się i występują niejednokrotnie
w przeciwnym kierunku posuwu rusztu w stosun¬
ku do strefy całkowitego spalania koksu w mie¬
szance. Zjawisko to jest spowodowane wychładza¬

ło

niem się spieczonej części warstwy oraz nierówno¬
miernym irozMadem koksu i przepływem powietrza
w poprzecznym przekroju warstwy.

Wadą tego sposobu jest oparcie kontroli prowa¬
dzenia procesu spiekania tylko na podstawie po¬
miaru temperatury spalin w ustalonym miejscu co
powoduje usztywnienie regulacji do założonego
punktu maksimum temperatury mimo że, prawid¬
łowy proces spiekania jest wynikiem nie tylko
ciepła spalania koksu ale przebiega strefowo
i praktycznie zależny również od przewiewności
warstwy sptiekanelj.

Celem wynalazku jest zwiększenie stopnia od-
15 wzorowania w automatyce rzeczywistego przebiegu

spiekania oraz prowadzenie regulacji dla stanu
poza granicami ustalonej strefy prawidłowego prze¬
biegu spiekania. Założony cel zostaje realizowany
sposobem regulacji opartej na pomiarze podciśnie-

20 mia spalin pod taśmą spiekalniczą z wykorzysta¬
niem pomiairu temperatury jako pomocniczego
parametru a mianowicie zadaje się strefę tempe¬
ratur ii poddśnienia prawidłowego spiekania a
następnie imiertzy się zmiany podciśnienia w ostalt-

25 nich trzech komorach spowodowane zmianą prze¬
wiewności spliekanej warstwy i mierzy się tempe¬
ratury, a wskazania aparatury pomiarowej lśnienia
i temperatury porównuje się z zadanymi parame¬
trami, a wielkości będące poza strefą przekazuje

30 się jako sygnały na elektryczny układ wykonawczy
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powodujący regulację i dostosowanie ilości obrotów
eletotnyrcanego silnika .rapęcf^ajpfigę fa|mę BffceĘtfalz
nictzą i szyibkość posuwu taśmy zgodne z zadanym
reżimem spiekania.

Obroty siWka napędzającego taśmę spiekalniczą
są sterotyiatnf ^fcjąjaąnie od istnienia spadku tam-
perattuiry to» końcowych {jairtiiaoh nuisztu.

Zastrzeżenie parbenitowe

Sposób automatycznego regulowania prochu
spiekania na taśmie spiekalniczej, znamienny tym,
że zadaje się strefę temperatur i podriśiiieniia pra-
widl^wego Hpi^kiąniią, a następnie mierzy się zmia-

10

ny podciśnienia w os^aitniicfy tonjepł| kpinor&cłł
sfow^CK|p^iąne ^mląną przewiewnośioi spiekanej
warstwy i (mierzy się temperaljurjr, a w^kjazamia
aparatury pomiarowej porównuje sdę z zadanymi
pairametaiaimi, a wielkości będące poza sfcrefą prze¬
kazuje się jalco sygnały pa elektryczny układ wy¬
konawczy powodujący regulację j. dostosowuje
ilość Obrotów silnika elektrycznego napędzającego
tai^rnę, przy czyim otjroty silnika papędzająoego
taśmę spiekalniczą są sterowane niezależnie od
Lsitnienda spadiku temperatury w końcowych partiach
rusztu.
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