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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu wielkości ziarn oraz gęstość, a następnie
obróbki materiałów w postaci pyłu, np.su- tak otrzymane ziarno formuje się dalej za
rowca cementowego, wapna, dolomitu, ru- pomocą wałków i zestala na ruszcie wał-
dy lub soli w e&lu przygotowania do ma- kowym lub tarczowym, np. na tak zwanym
stępnego wypalania lub do dowolnej innej, ruszcie sortowniczym, po czym przez od-
np. chemicznej obróbki, dla której matę- vsianie jia tym ruszcie rozdziela się ziarna
riał musi być przedtem doprowadzony do według ich wielkości, przez co otrzymuje
stanu ziarnistego. się materiał gruzłowy o praktycznie jedno-

Według wynalazku materiał w postaci litej wielkości ziarn i wytrzymałości. Aby
pyłu, np. surowliec cementowy, formuje również grdbszie ziarna, pozostające jako
się przez poruszanie wewnątrz zbiornika pozostałości na sicie rusztu wałkowego, do-
i dodanie wody lub innego spoiwa haj- stosować do dalsziej przeróbki można łącz-
pierw na ziarna (tak zwane gruzły) bez nie z obróbką na ruszcie lub zaraz potem
względu na równomierność i jednorodność .stosować rozdrabnianie. Ziarna częściowo



uzyskane przez, rozdrobnienie dodaje się
natychmiast potem znowu do pozostałego
materiału.

Gdy w specjalnym przypadku pożąda¬
ne jest jeszcze później zagęszczenie i za¬
okrąglenie ziarn, można materiał obLaczać
nasitępnie w obrotowym krótkim bębnie.
Następnie materiał ten poddaje się wła¬
ściwej obróbce, np. na ruszcie przedmu-
chowym lub też poddaje się wypalaniu
w piecu obrotowym.

Przy dalszym zastosowaniu wypalania
można materiał poddawać wstępnej obrób¬
ce cieplnej podczas ziarnowania lub bez¬
pośrednio potem. W tym celu gazy odloto¬
we późniejszego procesu wypalania prze¬
puszcza się przez jedno lub kilka urządzeń
ziarnujących względnie sortowniczych lub
też gotowe ziarna wprowadza się do spe¬
cjalnego urządzenia, w którym następuje
wymiana ciepła z gorącymi gazami pły--
nącymi naprzeciwko.

Według powyższego sposób przygoto¬
wywania według wynalazku materiałów
w postaci pyłu składa się z następujących
przebiegów obróbki:

1) mieszanie i ugniatanie (gruzłowa-
nie) pyłu na luźne nieregularne bryłki,

2) ujednostajnianie i zestalanie po¬
szczególnych bryłek na ziarna o w przybli¬
żeniu równomiernym kształcie i wielkości
zwłaszcza na rusztach sortowniczych,

3) wstępna obróbka cieplna materiału
podczas ugniatania i ziarnowania albo po¬
tem, zwłaszcza przy wypalaniu.

Wstępnej obróbki cieplnej wymienionej
w punkcie trzecim można w wielu przy¬
padkach zaniechać.

Wynalazek dotyczy poza tym urządzeń
do wykonywania sposobu. Urządzenia te
są najlepiej takie, które zawierają połą¬
czone jedno za drugim: zbiornik o jednym
lub kilku obrotowych ślimakach, ruszt wał¬
kowy lub sortownik rusztowy, urządzenia
rozdrabniające, bęben obrotowy i ewen¬
tualnie bęben obrotowy zaopatrzony w

płaszcz przepuszczający gaz, przy czym
przez płaszcz bębna i poprzez usypany
w bębnie ziarnisty materiał przepuszcza¬
ne są gazy grzejne.

W wielu przypadkach dla pierwszego
ziarnowania (gruzłowanią) pyłu stosuje się
zwykły ślimak mieszający z przyłączonym
dalej sortownikiem rusztowym. Jednakże
do wytwarzania bryłek szczególnie jest ko*
rzystne zastosowanie w powoli obracają¬
cym się bębnie jednego lub kilku przeno¬
śników ślimakowych .obracających się w
kierunku przeciwnym do obrotu bębna,
przy czym każdy ślimak jest zaopatrzony
na przemian w zwoje o przeciwnym na¬
chyleniu, patrząc w kierunku przenoszenia
wzdłuż osi. Części ślimaka przeciwdziała¬
jące kierunkowi obiegu materiału są krót¬
sze aniżeli części ślimaka pracujące w kie¬
runku tego obiegu.

Gdy takie urządzenie jest użyte jako
pierwsze do ziarnowania; to w wielu przy¬
padkach, kiedy nie chodzi o ściśle jedno¬
lite ziarnowanie, może ono wystarczyć,
gdyż przy takim ukształtowaniu ślimaka
można już uzyskać dobre ziarnowanie.

Za pierwszym urządzeniem ziarnującym
można włączyć ruszt wałkowy albo tarczo¬
wy ruszt walcowy dowolnej konstrukcji,
który daje pewność niezawodnego unik¬
nięcia zlepiania się i spiekania usypanych
ziarn (bryłek). Do zaokrąglania ziarn i je¬
dnoczesnego przesiania nadaje się według
wynalazku zwłaszcza sortownik w postaci
ruszLu tarczowo-walcowego o tarczach
umocowanych* obok siebie na równolegle
umieszczonych i wspólnie napędzanych
wałkach, tworzących ruszt. Tarcze mogą
być umieszczone na wałkach mimośrodowo
i przesunięte grupami względem siebie.

Urządzenie rozdrabniające, współpra¬
cujące ewentualnie z sortownikiem ruszto¬
wym, może być ukształtowane rozmaicie.
Gdy urządzenie to jest włączone za sor¬
townikiem rusztowym, to wystarcza umie¬
ścić Ijezpośrednio za rusztem np. dwa prze-
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ciwtaieżne walce obrotowe, pomiędzy któ¬
rymi rozdzielają się spadające grubsze
ziarna. Zwłaszcza korzystnie j«e-st połączyć
urządzenie rozdrabniające z rusztem tar¬
czowo-walcowym i umieścić go na po¬
wierzchni rusztu, tak iż grubsze ziarna są
rozłożone na samym ruszcie, a następnie
mogą być odprowadzanie przez szczeliny
rusztu. W tym celu ponad rusztem mogą
być umieszczone jedna lub kilka płyt lub
podobnych narządów, które stykają się lub
prawie stykają się dolnymi krawędziami
z powierzchnią rusztu i są zawieszone
wahliwie lub prowadzone przymusowo.

Gdy w specjalnych przypadkach po
wałkowaniu i posortowaniu na ruszcie po¬
żądane jest jeszcze dalsze zagęszczenie
ziarn, to w tym celu może być przewidzia¬
ny krótki obrotowy bęben, umieszczony naj¬
lepiej pochyło, w-Jktórym materiał jest wał¬
kowany.

Gdy przewidziane .jest specjalne urzą¬
dzenie podgrzewające, to jako wymiennica
ciepła pomiędzy .gazami i ziarnowanym
materiałem może być zastosowany obroto¬
wy bęben z płaszczem przepuszczającym
gaz.

Najlepiej gdy gazy przepuszcza się
przez płaszcz bębna i poprzez znajdujące
się w nim ziarna materiału.

Na rysunku przedstawiono tytułem
przykładu kilka postaci wykonania urzą¬
dzenia do wykonywania sposobu według
wynalazku, przy czym fig. 1 przedstawia
urządzenie do przygotowywania surowca
cementowego dla przedmuchiwania go na
ruszcie, fig. 2 — użyty do tego celu ruszt
w widoku z góry, fig. 3 — urządzenie do
przygotowywania surowca cementowego do
wypalania w piecu obrotoAyym i fig. 4 —
bęben ziarnujący według fig. 3, patrząc
w kierunku strzałki.

Z urządzeń zasilających 1, 2, 3 i 4 (fig.
1) doprowadza się mączkę cementową, pa¬
liwo, materiał odpadkowy i wodę w odpo¬
wiednim stosunku ilościowym dovmieszal¬

nika 5, który miesza różne składniki za ^
pomocą ślimaka 5a na wilgotny ziarnisty
materiał sypki i przenosi dalej do urzą¬
dzenia sitoweigo 6, 7 (fig. 1). Urządzenie
sitowe składa się z sortownika w postaci
rusztu tarćzowo-walcowego 6 i z dalszego
urządzenia mielącego.

Na wałkach 8 osadzonych w ramie 9'
umieszczone są miimośrod^wo obok siebie
tarcze 10, np. w grupach po sześć tarcz
przesuniętych mimośrodowo o 180° wzglę¬
dem siebie (fig. 2). Odległość tarcz od sie¬
bie jest określona za pomocą pierścieni 11,
na których unnocowane są zgarniacze 12
nie pozwalające na zatkanie szczelin sito¬
wych. Szerokości szczelin pomiędzy tar¬
czami określane przez pierścienie pośred¬
nie odpowiadają pożądanym wielkościom
ziarn przechodzącego przez sito materiału.
Napęd wałków 8 z obsadzonymi na nich
tarczami 10 może odbywać się np. za po¬
mocą wspólnego łańcucha napędowego lub
w inny dowolny sposób.

Zamiast opisanego rusztu można rów¬
nież stosować wszelki inny ruszt wałkowy
lub tarczowo-walcowy albo też ruszt prę¬
towy o prętach poruszanych wziględem sie¬
bie w inny sposób, o ile nie następuje spie¬
kanie się i zlepianie wilgotnych i miękkich
ziarn materiału.

Przy użyciu rusztu tarćzowo-walcowego
opisanego rodzaju materiał na powierzchni
rusztu wykonywuje nieregularny ruch to¬
czenia się.

Większe ziarna materiału, które nie
przechodzą przez szczeliny pomiędzy tar¬
czami, są doprowadzane dalej do dwóch
walców1 mielących 7, które mogą być wpra¬
wiane w ruch obrotowy o różne) szybkości
i w przeciwnych 'kierunkach w przeciwień¬
stwie do tarcz rusztowych 10, które wyko¬
nywuja jednokierunkowy ruch obrotowy
w kierunku strzałki x.

Za pomocą walców mielących 7 zostają
rozdrobnione grubsze części materiału. Za¬
miast obu walców 7 można dodać do rusztu
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Sortowniczego również inne dowolne urzą¬
dzenie rozdrabniające. Materiał sypki do-
prowadzamy do stanu ziarnistego o równo¬
miernej wielkości ziarn przez przesiewa¬
nie i rozdrabnianie gromadzi się w leju
zbiorczym 13 i przechodzi do krótkiego
bębna obrotowego 14, w którym poszcze¬
gólne ziarna zostają zaokrąglone i jeszcze
nieznacznie zakleszczone. Materiał nadaje
się wówczas do dalszej przeróbki, np. mo¬
że być wypalany w znany sposób na klin¬
kier cementowy na ruszcie przedmucho-
wym 15.

Fig. 3 przedstawia urządzenie do przy¬
gotowywania surowca cementowego do na¬
stępnego wypalania w rurowym piecu obro¬
towym. Zamiast pieca obrotowego może być
zastosowany również ruszt wypalający lub
inne dowolne urządzenie.

Urządzenie składa się z leja zasilają¬
cego 21, bębna ziarnującego 22, rusztu 23
z urządzeniem rozdrabniającym 24, bębna
obrotowego 25 i wymiennicy ciepła 26.

Z korytek zasilających 27, 28 doprowa¬
dzane są różne materiały w postaci pyłu
poprzez lej 29 i ślimak 30 do bębna ziar¬
nującego 22.

W bębnie obrotowym 22 położonym po¬
ziomo lub nachylonym i obracającym się
w kierunku strzałki y (fig. 4) znajduje się
przenośnik ślimakowy, który obraca się
w kierunku odwrotnym niż bęben, a mia¬
nowicie w kierunlj^Ł strzałki z.

Przenośnik ślimakowy znajduje się w
pobliżu wewnętrznej powierzchni płaszcza
bębna tuż pomad Jego dolną częścią pod¬
noszącą się w górę podczas obrotu i skła¬
da się z kilku części 31—34, umocowanych
na wspólnym wałku 35. Dwie części ślima¬
ka np. 31 i 33 posiadają większą długość
niż dwie inne jego części, njp. 32 i 34. Zwo¬
je śrubowe części 31 i 33 są nachylone tak,
że przesuwają materiał w kierunku wylo¬
tu, natomiast zwoje śrubowe czięści 32 i 34
ślimaka mają przeciwne nachylenie i dzia¬
łanie.

Do bębna obrotowego 22 poprowadzo¬
ny jest przewód 36, umieszczony nad śli¬
makiem i doprowadzający wodę lub inmą
potrzebną do wytwarzania bryłek ciecz,
której ilość ddbrze jest regulować i któ¬
ra jest natryskiwana na materiał jak naj-
d:robnliejszymi strumieniami.

Na końcu części ślimakowej 31 może
odbywać się już pierwsze natryskiwanie.
Wytwarzaniu się ziarn lub bryłek sprzyja
współdziałanie bębna i ślimaka, gdy ten
obraca się w kierunku przeciwnym niż hę-%
ben, stwierdzono jednak, że przy użyciu
przenośnika ślimakowego, działającego tyl¬
ko w kierunku wyładowczym, powstawanie
ziarn jest niewystarczające i dlatego we¬
dług wynalazku poszczególne części ślima¬
ka są zaopatrzone w przeciwnie skierowa¬
ne zwoje. Części te w bębnie poziomym
wznoszącym się lub tylko nieznacznie na¬
chylonym ku końcowi wyładowczemu są
krótsze niż pozostałe części ślimaka, gdyż
nie byłoby posuwania materiału ku wyj¬
ściu. Stosunek długości części ślimakowych
31 i 33 do dłujgości części ślimakowych 32
i 34 zmienia się w zależności od rodzaju
ziarnisiego materiału i pożądanej wielkości
ziarn i jest zależny od wielkości i przebie¬
gu nachylenia bębna.

W obrębie części ślimakowych 32 za¬
chodzi nie tylko przejściowe spiętrzenie
w przenoszeniu materiału, lecz wobec
przeciwnego działania zwojów ślimako¬
wych następuje jeszcze wzmożone ziarno¬
wanie. Proces ziarnowania powtarza się
w drugiej połowie bębna w zasięgu części
34 i 33. Ilość cieczy- dodawanej do po¬
szczególnych części ślimakowych jest za¬
leżna od ilości wprowadzanego materiału
i zachowania się materiału, przy czym na¬
leży uważać aby nie było wcale materiału
niezwilżonego i żeby jednak nie tworzył
się muł.

Zamiast bębna ziarnującego 22 może
być zastosowane również proste nierucho¬
me koryto, w którym obraca się ślimak
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w opisany sposób. Ta postać wykonania
nadaje się zwłaszcza do urządzeń o mniej-
sze j wydajności.

Wewnątrz jednego bębna może być
umieszczone również kilka położonych
obok siebie przenośników ślimakowych.

Z bębna ziarnującego 22 materiał prze¬
chodzi w postaci plastycznych miękkich
bryłek różnej wielkości na pochylnię 51
i następnie na ruszt sortowniczy 23, na
którego powierzchni ziarna zostają zagę¬
szczone przjez toczenie się. Ziarna o mniej¬
szej wielkości przechodzą przy wałkowa¬
niu na ruszcie poprzez szczeliny pomiędzy
tarczarni 37 rusztu, wskutek czego ziarna
te oprócz wspomnianego nieznacznego za¬
gęszczenia otrzymują jeszcze kształt za¬
okrąglony. Grubsze ziarna pozostające na
powierzchni rusztu mogą być rozdzielone
za pomocą urządzenia rozdrabniającego 24,
umieszczonego ponad rusztem, przy czym
materiał rozdrobniony przechodzi wówczas
również przez szczeliny rusztu. Urządze¬
nie rozdrabniające posiada według fig. 3
ramę 38 zawieszoną wahliwie na łańcu¬
chach 39. W ramie 38 umieszczone są płyt¬
ki 40 w kształcie grabi, zajmujące całą sze¬
rokość rusztu sortowniczego. Płytki 40 się¬
gają dolnymi brzegami aż do powierzchni
rusztu. Wskutek ruchu rusztu urządzenie
rozdrabniające wykonywa ruch udarowy
w górę i w dół, tak iż następuje rozdrab¬
nianie grubszych ziarn. Zamiast wspomnia¬
nych grabi mogą być również zawieszone
ponad rusztem poszczególne płytki w po¬
dobny wahliwy sposób, jak również mogą
być zastosowane dowolne inne urządzenia
rozdrabniaj ące.

Jak przedstawiono w przykładzie wy¬
konania można w specjalnych przypad¬
kach materiał przesiany przez ruszt 23
doprowadzać do obracającego się powoli
krótkiego bębna obrotowego 25, w którym
materiał zostaje obtoczony i wskutek tego
wzmocniony na powierzchni i zaokrąglony.
Z bębna 25 materiał przechodzi dalej do

wymiennicy ciepła 26. Najczęściej jednak
wystarcza zagęszczenie i kształtowanie ma¬
teriału na ruszcie 23. W tym ostatnim
przypadku materiał po przejściu przez
ruszt 23 jest prowadzony dalej do wy-
miienniicy ciepła 26.

Wymiennica ciepła składa się z bębna
rusztowego 41, którego cylindryczna po¬
wierzchnia obwodowa jest utworzona
z pierścieni 43 połączonych prętami 42.
Bęben jest osadzony obrotowo w osłonie 45
za pomocą czopów 44, znajdujących się na
pełnych ściankach czołowych. Materiał
przechodzi poprzez lej 46 i szczeliny ru¬
sz ai albo też przez wydrążone czopy 47
w sposób nie uwidoczniony na rysunku do
wnętrza bębna, zaopatrzonego korzystnie
w narządy 48, służące do wymiany ciepła.
W tym bębnie równomierny i dirobnoziarn-
kowany .maleriał tworzy warstwę przepu¬
szcza jącą gaz. Gazy grzejne, pochodzące
z pieca obrotowego 49, przechodzą przez
kanał 50 i szczeliny rusztu do bębna, a na¬
stępnie po oddaniu znaczne] części ciepła
wchodzą do komina 52. Wyzyskanie cie¬
pła gazów jest możliwe w takim stopniu,
że wychodzą one do komina po ochłodze¬
niu się prawie do JOO°C. Wobec miałko-
ści ziarn materiał stanowi wielką powierz¬
chnię dla gazów grzejnych, przepływają¬
cych przez liczne! drobne kanaliki w war¬
stwie materiału. Przepuszczalność warstwy
polepsza się przez obracanie bębna i prze¬
taczanie materiału. Ponieważ ziarna są nie¬
co zagęszczone i zaokrąglone, przeto nie
mają skłonności do zbijania się i zlepiania,
Wskutek czego przepuszczalność warstwy
zachowuje się trwale, z drugiej zaś stroriy
podgrzewany materiał przechodzi bez
przerwy przez szczeliny rusztu do kana-
lv 50 i do dalszej obróbki w piecu obroto¬
wym 49.

Zamiast opisanej wymiennicy ciepła 26
mogą być również zastosowane inne urzą¬
dzenia do wymiany ciepła, a poza tym
może być korzystne wykonanie wspomnia-
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nego soriownika rusztowego 23 jednocze¬
śnie jako urządzenia cło wymiany ciepła.
Dalsze urządzenie do wymiany ciepła
w połączeniu z rusztem sortowniczym mo¬
że być wówczas zbyteczne.

Sposób według wynalazku nadaje się
zwłaszcza do przygotowywania surowca
cementowego do późniejszego procesu wy¬
palania w piecach szybowych, w rurowych
piecach obrotowych lub też na ruszcie.

Poza tym sposób według wynalazku mo¬
że nadawać się do różnych innych mate¬
riałów w postaci pyłu, które powinny być
doprowadlzone do stanu ziarnistego w celu
jakiejkolwiek dalszej obróbki.

Zastrzeżenia patentowe.
1. Sposób przygotowywania materiałów

w postaci pyłu, zwłaszcza surowca cemen¬
towego, wapna, dolomitu, rudy lub soli do
następnego wypalania, znamienny tym, że
materiał ukształtowany uprzednio na ziar¬
na (gruzły) o nieregularnej grubości przez
poruszanie wewnątrz bębna (22) z dodat¬
kiem wody lub innego spoiwa zostaje pod¬
dany dalszemu ruchowi tocznemu na rusz¬
cie (23), zwłaszcza na ruszcie wałkowym
lub tarczowo-waloowym, wzjględnie przy
jednoczesnym sortowaniu ziarn materiału.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tym, że grubsize ziarna materiału podczas
ich przechodzenia na powierzchni rusztu
lub bezpośrednio po tym są rozdzielone
i rozdrabniane, a następnie są dodawane
do pozostałego materiału.

3. Sposób według zastrz. 1,2, znamien¬
ny tym, że ziarna materiału po wysianiu
w bębnie obrotowym (22) są poddawane
ruchowi obrotowemu.

4. Sposób według zastrz, 1—3, znamien¬
ny tym, że materiał podczas obróbki na
ruszcie (23) jest wystawiony na działanie
gorących gazów na tyni ruszcie lub potem.

57 Urządzenie do wykonywania sposo¬
bu według zastrz, 1—4, znamienne tym, że

w ibębnie (22) włączonym przed rusztem
sortowniczym są umieszczone jeden lub
kilka przenośników ślimakowych (31, 34),
z których każdy posiada zwoje skierowa¬
ne na pilzemian przeciwnie db kierunku
przenosizenia.

6. Urządzenie według zastrz. 5, zna¬
mienne tym, że części (32, 34) ślimaka
przeciwdziałające kierunkowi przenoszenia
materiału są krótsze aniżeli części (31, 33)
ślimaka pracujące w kierunku przenosze¬
nia materiału.

7. Urządzenie do wykonywania sposobu
według zastrz. 1—4, znamienne tym, ze za
bębnem ziarnującym (22) umieszczony jest
ruszt z Wałkami umiesizazonymi równole¬
gle jeden za drugim i napędzanymi wspól¬
nie, na których są umocowane obok siebie
narządy tarczowe (10, 37) tworzące ruszt.

8. Urządzenie według zastrz. 7, zna¬
mienne tym, że' tarcze (10, 37) są umie¬
szczone mimośijrodowo na wałkach przesie-
wacza rusztowego i przesunięte grupowo
względem siebie.

9. Urządzenie do wykonywania sposobu
według zastrz. 1—4, znamienne tym, że
posiada urządizenie rozdrabniające, umie¬
szczone ponad sortownikiem rusztowym.

10. Urządizenie według zastrz. 9, zna¬
mienne tym, że posiada płytki (40) lub po-
ddbne narządy zawiesizone wahliwie nad
rusztem lub prowaidzone przymusowo i do¬
tykające lub prawie dotykające powierzch¬
ni rusztowej swymi dolnymi brzegami.

11. Urządizenie d'5 wykonywania sposo¬
bu według zastrz. 1—4, znamienne tym, że
posiada, umieszczony za rusztem, obroto¬
wy bęben (41), zaopatrzony w płaszcz
pnzepusizcizający gaz, który przepływa za¬
równo przez płasizcz, jak również przez
usypane w bębnie ziarna materiału.

F r i e d. Krupp G r u s o n, w e r k
Aktiengesellschaft
Zastępca: M. Skrzypkowski

rzecznik patentowa

AOttt _ loo—fl.u



Do opisu patentowego Nr 32445
Ark. 1

1 2 3 *
'irhrh f!
\\\\\\ ii &_
L i U \*

fig A

Fig.2
10

^—^— ■-??-'• *-£-'- *—..—'



Do opisu patentowego Nr 32445
Ark. 2

FigA
M-

22
36 i

W fi ; '
lii '■• ::;

35 22 '^ifW^«0


	PL32445B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


