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Wynalazek niniejszy dotyczy wytwa-
rzania tlenkéw metali i innych zwigzkéw
metali lotnych przy procesie Wetherilla
i stwarza w tym celu udoskonalona meto-
de wydzielania w procesie ciaglym tlen-
kéw i innych zwiazkéw metalowych, ulat-
niajacych si¢ przy stosowaniu pomienio-
nego procesu; dotyczy on réwniez przyrza-
déw i aparatéow do wykonania metody.

Tlenki metalowe, jak naprzyktad tlenek
cynku i mieszaniny tlenku cynku i otowiu,
réwniez jak i inne zwiazki metalowe ulat-
niajace si¢ przy procesie Wetherilla, a
wigc naprzyklad zasadowy siarczan otowiu
lub sublimowany oléw, byly juz oddawna
mniej lub wigcej intensywnie produkowa-
ne. Méwiac o metalach, ulatniajacych sie

w procesie Wetherilla, mamy na mysli tyl-
ko te metale, ktére ulatniaja si¢ w tempe-
raturze otrzymywanej przy tym procesie,
czyli krécej, takie tylko metale bedziemy
nazywali lotnemi. Polaczenie podobnego
metalu w jeden lub kilka zwiazkéw bywa
wynikiem warunkéw, w jakich dany suro-
wiec, zawierajacy metal, zostal w procesie
zredukowany i zredukowany metal prze-
prowadzony w stan lotny, a nastepnie u-
tleniony lub w inny jaki§ sposéb zwiazany.
W pewnych wypadkach metal zwigzany
mozna bezposrednio przeprowadzié w stan
lotny bez lub w polaczeniu z nastepujacem
utlenieniem lub dalszem zwigzaniem.

Pod terminem proces Wetherilla, kt6-
rego uzywaé si¢ bedzie nadal, rozumiemy

17

548



sposéb otrzymywania tlenkéw lub innych
zwiazkéw metali '~ polegajacy na wprowa-
dzaniu ‘do pieca surowca metalono$nego,
zmieszanego z czynnikiem redukujacym,
rozkladaniu go na podlozu z materjalu o-
palowego, rozpalaniu paliwa przy doste-
pie powietrza ssanego lub wdmuchiwanego,
prazeniu surowca do temperatury potrzeb-

nej do uzyskania jego redukcji i przepro-

wadzeniu w stan lotny zredukowanego me-
talu lub metaléw (albo metalu niezredu-
kowanego lub jego zwiazku albo zwia-
zk6éw), operujac przytem w taki sposéb,
aby przez ladunek moglo przenikaé powie-
trze, aby caly on podlegal prazeniu w pie-
cu muflowym lub rusztowym bez znacz-
niejszych strat wskutek ulatniania lub wy-
padania przez ruszty i aby wszystek mate-
rjal wychodzil z pieca w postaci klinkieru
lub zuzla. Taki tylko sposéb prazenia da-
je mozno§¢ wyzyskiwania gazéw wydoby-
wajacych si¢ z pieca i otrzymywanie zwiaz-
kéw metalu lub metaléw.

Jako typowy przyktad procesu Wethe-
rilla, oddawna zwykle stosowany, przed-
stawimy w krétkosci zwykla = procedure
handlowego wytwarzania tlenku cynku i
ofowiu. Prazenie uskutecznia si¢ zazwy-
czaj w piecu o obszernym ruszcie pozio-
mym lub w muflu o niskiem sklepieniu, za-
opatrzonym w odpowiednie urzadzenia,
ktére zapewniaja przenikanie przez mase
prazona ssanego lub wdmuchiwanego po-
wietrza. Pierwszy ladunek w piecu mu-
flowym lub rusztowym stanowi zwykle
warstwa antracytu ,orzecha” (ktéry za-
zwyczaj zapala si¢ od zaru pozostatego
w piecu). Antracyt zapomoca silnego pra-
du ssanego lub wdmuchiwanego powietrza
rozpala sie¢ w intensywny plomief. Na
warstwe wegla sypie si¢ zwykla mieszani-
ne ,robocza” charakterystyczna dla pro-
cesu Wetherilla, a sktadajaca sie z drobno
sproszkowanego wegla redukujacego i
drobno sproszkowanego materjalu, zawie-
rajacego cynk lub oléw, a wiec z krzemia-

nu cynku, przeprazonej blondy cynkowej,
przeprazonej tak zwanej ,mieszaniny
siarczkéw" cynku lub otowiu, cynkowych
wypalek retortowych lub innego pozosta-
jacego w dyspozyciji fabrykanta tworzywa,
zawierajacego redukujace sie zwiazki cyn-
kowe lub cynkowe i otowiane. Powietrze
ssie sie bez przerwy i kiedy charaktery-
styczne zielonkawe plomyki, znane pod na-
zwy, $wieczek cynkowych”, poczng ukazy-
waé si¢ na powierzchni prazonej masy,
wskazujac na to, ze redukcja, t. j. ulatnia-
nie sie cynku i utlenianie jego juz nastepu-
je, produkty spalinowe, zawierajace zgazo-
wany tlenek cynku i inne lotne zwiazki me-
talowe, wprowadza sie do skraplacza i
przepuszcza przez rury (najpraktyczniej
ochtadzane). Przetwory te po przejéciu
przez filtry skraplacza, umieszczonego w
pewnej odleglo$ci od pieca, i pozostawie-
niu w nich zgeszczonych substancyj, wy-
puszcza sie nazewnatrz w powietrze. Ope-
racja w piecu prowadzi sie, dopoki nie
przestang wydzielaé sie w dostatecznych
dla produkcji ilosciach dymki lotnych
zwiazkéw metalowych. Po zakoficzeniu o-
peracji pozostala w piecu mase, rozpostar-
ta na duzej przestrzeni i czesto spieczona,
rozbija sie¢ gracami, osadzonemi na dlugich
dragach, podnosi, wyciaga i wygarnia z
pieca przez otwarte drzwi do odpowiednie-
go zbiornika i przygotowuje si¢ piec do
przyjecia nowego ladunku. Wegiel i inne
produkty weglowe dodawane do pieca ma-
ja dwa zadania do spelnienia: po pierwsze .
stuza za odczynnik redukujacy surowce
metalowe, po drugie za§ daja, przy spala-
niu wysoka temperature, niezbedna w pro-
cesie.

Opisana powyzej operacja, stosowana
zwykle w praktyce, posiada pewne wady,
obnizajace skutek pracy. Najpowazniej-
sza wada jest tworzenie si¢ zaglebiern lub
krater6w w rozmaitych miejscach masy
reakcyjnej. Obrébka i rozgarnianie masy
wymaga duzego nakladu pracy, niszczy
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piec przy znaczniejszem formowaniu sie
tych nieréwnosci uwarstwienia i wywotuje
straty w produkcji. Druga wada opisanej
powyzej operacji prazenia jest ta, ze ciag
powietrza unosi w wigkszych lub mniejszych
ilosciach pyl ponad roziarzona masa, w
przestrzen, czemu sprzyja takze i przegar-

_nianie masy fadunku pieca. Jest i wiele in-

nych jeszcze wad opisanej operacji pra-
zenia, stosowanej obecnie w praktyce, kté-
re w znacznej mierze usuwa patent ame-
rykaniski, zgfoszony pod Nr 270179, a kté-
rego przedmiot polega na wprowadzeniu do
pieca oddzielnie lub w mieszaninie wegla
i prazonego materjalu w postaci cegietek
(brykietéw).

W praktyce piece do prowadzenia pro-
cesu ‘Wetherilla budowano dotychczas w
postaci bloku zaopatrywanego zazwyczaj
w 4—12 palenisk (rusztéw), z ktérych kaz-
de miewalo okolo 4 stép szerokosci i 10
stép dlugosci. Ruszty uklada sie albo obok
siebie, albo jedna potowe rusztéw obok sie-
bie, a druga ruszt za rusztem. Podobne u-
rzadzenie rusztéw ma na celu nadanie
operacji przeprazania mieszaniny pewnej
ciagloéci przez zsumowanie reakcyj, ktére
w réznych miejscach mieszaniny przebie-
gaja w roznych okresach czasu. W prakty-
ce operacje w piecu lub muflu mozna przy-
ja¢ za mniej lub wiecej ciagha, na kazdym
za$ z polaczonych rusztéw za perjodyczna.

Patenty amerykanskie NrNr 1112853
i 1112854 opisuja metode i aparaty do
ctrzymywania sublimowanego metalu za-
pomoca procesu Wetherilla w jednej ope-
racji ciaglej przez przeprowadzenie spo-
sobem ciaglym przeprazanej mieszaniny
przez strefe spalania. Przy przeprowadza-
niu przez strefe spalania na ruchomym
dziurkowanym ruszcie mieszaniny, sklada-
jacej si¢ z drobno sproszkowanego mate-
tjalu, uzywanego zwykle przy procesie
Wetherilla, jedna z trudnosci przedstawia
zbudowanie podpory dla utrzymania mate-
rjatu na ruszcie. Dzieki ruchowi wzgled-

nemu muréw bocznych strefy spalania i po-
ruszajacej si¢ masy reakcyjnej miedzy
przesuwajacemi si¢ powierzchniami, po-
wstaja wiry pod wplywem przedzierajace-
go si¢ przez mieszanine sprezonego powie-
trza, przyczem wzgledny ten ruch czyni
praktycznie niemozliwem zbudowanie sta-
tecznej opory pomiedzy poruszajaca sig
masa i nieruchomemi $cianami pieca, do
ktérych masa prawie si¢ dotyka. We wska-
zanych patentach trudnosci te sg usunigte
przez wprowadzanie masy reakcyjnej pod-
czas ruchu przez strefe¢ spalania na szeregi
rusztéw tak ustawionych, ze poruszajaca
si¢ masa nie dotyka nieruchomych przed-
miotéw, przyczem same ruszty sluza za
opore i oddzielaja czesci. ruchome od nie-
ruchomych.

Bardzo pomyélne wyniki otrzymuje sie
przy prowadzeniu procesu Wetherilla jed-
nym ciggiem bez przerwy, przeprowadza-
jac mase robocza przez strefe spalania i
wprowadzajac do pieca o ruszcie rucho-
mym wegiel opalowy i warstwe masy ro-
boczej, jeden lub drugi lub oba te mate-
rjaly w formie brykietéw.

Wynalazek niniejszy proponuje prze-
prowadzanie przez odpowiednia strefg
spalania masy roboczej, skladajacej si¢ ze
zbrykietowanej mieszaniny rudy metalowej
i produktu redukujacego, ulozonej na we-
glowem ogniowem podlozu, o ile mozna,
takze brykietowem, z jednoczesnem prze-
dmuchiwaniem przez przeprazana mase
powietrza w iloéciach potrzebnych do spa-
lania materjalu opalowego.

' Praktycznie, fabrykacja wedlug tej me-
tody uskutecznia sie w ten sposéb, ze mase
robocza sformowana w brykiety i sktada-
jaca si¢ z mieszaniny rudy metalowej (na-
przyklad cynkowej lub otowianej lub cyn-
kowo-otowianej) z produktem redukuja-
cym, uklada si¢ na ptonacem podlozu we-

" glowem, takze z brykietéw, i caly fen la-

dunek, utozony na-dziurkowatym ruszcie,
przesuwa sie¢ przez strefe lub komore spa-



lania. Zbrykietowany wegiel moze w razie
zyczenia zawieraé w sobie pewien procent
materjalu metalonosnego, nie przekracza-
jac jednak granic, ktéreby mogly obnizyé
jego warto§é redukujaca. _
Brykiety weglowe mozna wyrabiaé
przez prasowanie drobno sproszkowanego
wegla, zmieszanego ze $rodkiem spajaja-
cym, naprzyklad z koncentrowanym roz-
tworem siarczynowym, pozostalym jako
odpadek przy fabrykacji celulozy. Naj-
rozmaisze gatunki i formy materjatéw we-
glowych sa przydatne do wyrobu brykie-
téw na podloze ogniowe. A wiec, naprzy-
ktad wegiel antracytowy wielkosci orzecha
ponizej Nr 3, Nr 4, odmywki weglowe, od-
padki weglowe, pyl weglowy, réwniez jak
i odsiewki koksowe. Brykiety podfoza we-
glowego musza mieé takie wymiary i for-
me, aby nie wykazywaly wiekszego oporu
przenikaniu powietrza i gazu i ponadto byé
dostatecznie jednolite, aby utrzymaé na
sobie w stanie niezmienionym gérna war-
stwe masy roboczej i daé¢ dostep do niej
gazom i powietrzu, pozwalajac im pra-
widlowo przenikaé wszystka mase na catlej
jej powierzchni. Wreszcie brykiety pod-
‘loza weglowego i brykiety masy roboczej
winny byé jednakowej wielkosci i formy,
w postaci kul albo szes$cianéw. Spotykane
w praktyce bryly w postaci poduszek, ja-
jowate, zaokraglone, bryly ze écietemi kan-
tami i inne podobne formy nadaja si¢ réw-
nie dobrze do pracy podtug niniejszej me-
tody. o
Masa robocza sktadajaca sie z miesza-
niny materjalu metalonoénego i odpowied-
niego czynnika redukujacego moze byé roz-
poScierana na brykietowanej warstwie o-
gniowej w formie niezbrykietowanej, ko-
rzystniej jednak postugiwaé si¢ masa w
formie cegielek, ma to bowiem duzo stron
dodatnich. Poza tem przy brykietowaniu
moga zachodzi¢ najrozmaitsze kombinacje,
a wiec mozna brykietowaé sam tylko ma-
terjal metalowy, nie brykietujac produktu

redukujacego, mozna brykietowaé tylko
sam produkt redukujacy lub materjal ten
i materjal zawierajacy metal moga byé
brykietowane oddzielnie. Praktyka wyka-
zala jednak, ze najlepiej jest uzywaé bry-
kietéw, w ktérych zmieszane sa razem od-
czynnik redukujacy i materjal metalo-
noény. .
Czynnik redukujacy moze byé najroz-
maitszych rodzajéow. Ponad inne srodki
redukujace nalezy przelozyé produkty we-
glowe. Nie znaczy to jednak, aby i inne
substancje nie nadawaly si¢ do metody ni-
niejszej. Dobra strong stosowania brykie-
téw do celéw redukcyjnych w formie wy-
zej opisanej jest to, ze na brykiety mozna
uzyé materjalu weglowego najrozmaitsze-
go rodzaju i wszelkiego stopnia rozdrab-
niania.

Brykiety podfoza ogniowego i brykiety
masy roboczej przygotowuje sie w specjal-
ny spos6b. Bardzo dobra recepte w zasto-
sowaniu do metedy niniejszej daje wspo-
mniany powyzej patent (zgloszenie amery-
kaniskie Nr 270179), ktéry podaje wyborny
materjal cegietkowy w zupelnosci nadaja-
cy sie do naszych celé6w. Wyréb brykietéw
wedlug tego patentu polega na mieszaniu
brykietowanego materjalu ze srodkiem spa-
jajacym, naprzyklad z zageszczonym roz-
tworem siarczynowym 30 Bé, na formowa-
niu mieszaniny w brykiety okreslonej wiel-
kosci i formy i suszeniu lub prazeniu ich w
temperaturze mniej wiecej 200° C tak, aby
w stanie wysuszonym byly w dostatecznym

‘stopniu odporne na sily tamiace i kruszace

i aby bez uszczerbku dla swej caloéci mo-
gly byé magazynowane, wprowadzane i ta-
dowane do pieca maszynowo lub recznie.
W razie brykietowania materjatu zawiera-
jacego metal, jest pozadane, aby brykiety
te posiadaly odpowiednia odporno$é na
lamanie i kruszenie, niezbedna do zacho-
wania formy podczas przeprazania tak, aby
i po przeprazeniu dawaly sie¢ wyladowy-



waé z pieca w niezmienionym, nadanym
im uprzednio ksztalcie.

‘Udoskonalony piec, stanowiacy przed-
miot niniejszego wynalazku, pokazany jest
na zalaczonym rysunku. ' '

Fig. 1 przedstawia przekr6j podiuiny
pieca, fig. 2 widok boczny pieca, fig. 3 wi-
dok zgoéry, fig. 4, 5'i 6 przekroje poprzecz-
ne pieca wedlug linji 4—<4 i 5—5 1 5—6,
fig. 7 przekréj ochladzanego-woda przy-
rzadu niwelujacego masy roboczej i fig. 8
widok szczegélowy rusztéw w palenisku.

Piec, przedstawiony na rysunku, po-
siada ruchome przesuwajace sie palenisko
10 w postaci laficucha bez kofica. Za wzér
podobnego paleniska moga stuzyé mecha-
niczne paleniska kotlowe. Podobniez jak
i tam, palenisko pieca sktada sie z wiel-
kiej ilosci sekcyj (rusztéw), umocowanych
na laficuchu 11, nawijajacym si¢ na na-
pedne kota zebate. Kazda sekcja rusztéw
sktada sie ze sztywnej ramy obciagnietej
wycieta w formie wycinka kola tkanina,
na ktérej umieszczone sa waskie stosun-
kowo paski 12, przytykajace nie zupelnie
§cisle do siebie, dzieki czemu pomiedzy
niemi krazy powietrze potrzebne do spa-
lania. Odstepy pomiedzy sasiedniemi sek-
cjami rusztéw i pomiedzy sasiedniemi pa-
skami 12 kazdej sekcii tworza szpary lub
waskie przejécia prawidtowo rozktadajace
sie nad cala powierzchnia paleniska. Dwa
zazebiajace sie laficuchy 11 wprawiaja w
ruch kola zebate 13 i 14, osadzone na o-
siach 15, 16 na dwéch przeciwleglych kran-
cach pieca. Waly 151 16 otrzymuja naped
od walu gléwnego 23 za posrednictwem §li-
makéw 21 i 22, két zebatych 19 i 20 i $li-
makéw 17 i 18. Wal 23 otrzymuje ruch
np. zapomoca kota pasowego 24 od odpo-
wiedniego silnika, -naprzyktad elektrycz-
nego. Urzadzenie waléw 15 i 16, umie-
szczonych na kraficach pieca, zabezpiecza
jednostajno$é ruchu obrotowego, a tym
sposobem prawidlowoéé ruchu két zebatych
i umieszczonego na nich paleniska pieca.‘

Piec muruje si¢ w sposéb zwykly z ce-
gty ogniotrwalej. S$ciany jego zewnetrzne
moga byé wylozone cegla zwyczajna. Kon-
strukcja ceglana pieca, a przedewszyst-
kiem luki i boki stropu wzmacniaja si¢ pio-
nowemi filarami 25 i poprzecznemi sworz-
niami 26. Filary 25 zwykle umacnia sie
w czeSciach dolnych ptytami 27, wpu-
szczonemi w fundament cementowy. Ciegna
26 zaopatrzone sa w sprezyny 28 przycia-
gajace do siebie rozmieszczone na prze-
ciwleglych stronach pieca filary i tym spo-
sobem przyciskajace je do plyt 29, umie-
szczonych pomiedzy filarami i obmurowa-
niem.

Plyty te maja forme litery L, jak to
wskazuja fig. 4 i 6 i plyty 30 podtrzymu-
jace w sposéb zwykly tuki paleniska, o
czem szczeg6lowiej mowa bedzie ponizej.
Jak to wynika z fig. 4 i 6, stojce 25 doty-
kaja jedynie ptyt 29 i pozostawiaja waska
wolna przestrzefi pomiedzy soba i obmuro-
waniem. Podobny sposéb zakotwiania cie-
gna 26 i sprezyny 28 przyciska kazda parg
stojcow do plyt 29, zabezpiecza zupetnie
cato§é obmurowania pieca i sklepienia przy
osiadaniu i obsychaniu i zapobiega zawa-
leniu sig¢ sklepiei. Czop umieszczony w
dolnej czesci stojaka 25 i taczacy ja z ply-
ta podstawows zabezpiecza ruch obrotowy
filara naokolo czopa podczas osiadania i
rozszerzenia si¢ sklepienia. ‘

Przestrzeri wewnetrzna pieca dzieli sig
tukami na szereg sklepionych komér. Ko-
mora 31, przeznaczona do spalania si¢ we-
gla w'miejscu, gdzie on laduje sie do pieca,
ograniczona jest sklepionemi lukami 32 i
33. Komora przeznaczona do prazenia ru-
dy jest oddzielona sklepionemi tukami 35
i 36. Luki te sa stosunkowo szersze w ce-
lu dogodniejszego tadowania brykietowa-
nej masy roboczej, o czem w przyszlosci
jeszcze bedzie mowa. Komora do gaszenia
i-utlenienia produktéw prazenia miesci sig
pomiedzy sklepionemi tukami 36 i 37.

Trzy przewody 38, 39 i 40 stuza do



odprowadzania z pieca produktéw lotnych
operacji wyprazania. Rury wylotowe 38,
39 i 40 moga odprowadzaé gazy do od-
dzielnych skraplaczy, albo tez laczyé sie
w jedna rure i prowadzi¢ gazy do wspél-
nego skraplacza. Komoara 3f do spalania
wegla .posiada wypust 41, a komora 34 do
prazenia wypust 42. Gazy uchodzace
przez wyloty 41 i 42 mozna wypuszczaé w
powietrze lub w inny odpowiedni sposéb
spozytkowywaé. '

Na koficu pieca, w miejscu wyladowy-
wania mie§ci si¢ pomiedzy sklepionemi lu-
kami 37 i 377 — komora 43. Po obu stro-
nach komory 43 znajduja sie otwory obser-
wacyjne 44 i 45. Otwory te daja jedno-
czeénie dostep do przenosnika i kota zeba-
tego 14. Mieszcza ;sie one po obu stro-
nach pieca w odpowiednich odstepach ha
wysokosci komér ogniowych lub strefy o-
gniowe;j. : _

fuki 32, 33, 36, 37 posiadaja budowe
jednakowa. Kazdy z nich murowany jest
z prostokatnych cegiel ogniotrwalych.
Sworznie 47, wpuszczone w mur z cegiel
ogniotrwalych, przechodza przez tuki i
strop pieca i sq przytwierdzone u géry do
przecznic 48. Przestrzen w ksztalcie wy-
cinka kola pomiedzy gérna powierzchnia
cegiel ogniotrwatych i krzywa dolna po-
wierzchnia sklepienia piecowego zapelnia
si¢ ceglami ogniotrwalemi, majacemi forme
dostosowana do ksztaltu przegréd pomie-
dzy poszczegélnemi komorami pieca.

Sklepienie lub strop pieca 49 jest zbu-
dowane z cegiel ogniotrwalych i spoczywa
na filarach 30 w spos6b wskazany na ry-
sunku. Sklepienie 49 moze byé pokryte u
gory warstwa, popiotu 50. Wzdluz kazdej
podluznej $ciany pieca ze strony we-
wnetrznej na poziomie bezposrednio ponad
powierzchnia robocza ruchomego rusztu 10
§ciany pieca mozna wylozyé ceglami z kar-
borundu 51 dla zapobiezenia stopieniu sig
rudy z ceglami §ciany pieca. Zprzodu
pieca miesci sig przyrzad zasypowy 52, na-

rzucajacy brykietowany wegiel na podtoze
ogniowe i na ruszt ruchomy. Zasuwa lub
przyrzad rozposcierajacy 53 jest zwiazany
mechanicznie z przyrzadem zasypowym i
daje si¢ podnosié lub opuszczaé zapomoca
kota $§limakowego 54 i dalszego mechani-
zmu regulujacego zasyp materjalu. Opu-
szczajac lub podnoszac zasuwe 53, mozna
normowa¢é §cis§le wedlug zyczenia grubosé
warstwy zasypywanego na ruszt ruchomy
wegla.

Przyrzad zasypowy 55 wprowadza ma-
terjal w przestrzeri pomiedzy tukami 33 i
35. Ochtadzana woda zasuwa lub inny
regulujacy zasypywanie przyrzad miesci
si¢ poza przyrzadem zasypowym 55 i slu-
zy do normowania iloéci tworzywa, wpro-
wadzanego przyrzadem zasypowym na ru-
chomy ruszt. Zasuwa 56 (fig. 7) wydrazo-
na wewnatrz ma ksztaft prostokatnego na-
czynia z przegrédkami, nadajacemi plyno-
wi ochtadzajacemu ruch zygzakowaty. Plyn
ten, naprzyklad woda, naptywa do naczy-

nia rurka 58 i odptywa nazewnatrz rurka

59. Zasuwa 56 wisi u stropu pieca na pio-
nowym precie 60 i moze byé podnoszona
do géry lub opuszczona nadét sruba 61
dla regulowania grubosci warstwy mate-
rjatu na ruchomym ruszcie.

Jak to juz bylo wyjasnione powyzej,
ruszt wprawia w ruch w kierunku od strony
przedniej pieca ku tylnej wal gléwny, na-
pedzany silnikiem. Galaz powrotna, rusztu
podtrzymuja belki 62 osadzone w ply-
tach  bocznych 63. Trzon roboczy pieca
spoczywa na odpowiednim fundamencie 64
i posiada zwykle pewne pochylenie ku kofi-
cowi wyladunku, gdzie sie koriczy dosé
stromym spadkiem 65, po ktérym masa
zsuwa sie do wézkéw lub wagonikéw.

Ponad galezia powrotna rusztu rucho-
mego 10 w pewnej odleglosci od niego
mieéci sie podloga 66, ktéra stuzy za dno
komér powietrznych, znajdujacych sie pod
powierzchnia robocza ruchomego rusztu.
Na podtodze 66 stoja cztery skrzynki po-




wietrzne 67 w stosownych odstepach
wzdluz pieca. Doprowadzaja one powie-
trze od dotu do rusztéw 10. Przestrzen po-
miedzy sasiedniemi przewietrznikami 67
jest podzielona przegrodami pionowemi 68.
W ten sposéb pod rusztem 10 powstaje o-
siem komér powietrznych. Ptyty 672, 68! u-
mocowane sa do gornych czesci powietrzni-
kéw 67 i przegréod 68, i stuza im za nakry-
cie, a jednocze$nie podtrzymuja goérna ga-
taz ruchomego rusztu. Pierwsza komora
powietrzna, znajdujaca sie¢ w czeéci przed-
niej pieca, odgrodzona jest od strony ze-
wnetrznej od kota z¢batego zelazna s$cian-
ka 69, w podobnyz sposéb éciana 70 stano-
wi tylna ostone ostatniej komory w czesci
tylnej pieca.

Kazdy z powietrznikéw 67 z jednej
strony pieca wysunigty jest nazewnatrz
(fig. 2, 3 i 4) i poza §ciana pieca laczy sie
pionowa rura 71 ze wspélna rura 72. Kaz-
da z rur 71 zaopatrzona jest w klape 73, re-
gulujaca dopltyw powietrza do komér po-
wietrznych. Kazda z poprzecznych $cian
komér 67 ma otwory 74. Kazda zasuwa 75
jest zakoficzona nazewnatrz korby 76, kto-
ra stuzy do zamykania calego szeregu o-
tworéw 74. Korba 76 reguluje sie ilosé po-
wietrza wprowadzonego do komér i pod
ruszt. Kazdy powietrznik 67 obstuguje
dwie komory i ilo§é powietrza, dopltywa-
jacego do kazdej komory, mozna regulo-
waé tak klapa 73, jak i zasuwa 75.

Kadzie 77, ustawione w kazdej komo-
rze powietrznej, napelniaja si¢ woda przez
rury 78. . .

W piecu tym praca wdbywa sie prak-
tycznie w sposéb nastepujacy. Zbrykieto-
wany wegiel laduje sie w czeéci przedniej
pieca zapomoca przyrzadu zasypowego
52; grubosé¢ warstwy podloza weglowego
reguluje zasuwa 53, ktéra, jak to wyzej
bylo zaznaczone, daje moznosé rozsypy-
wania na ruszcie wegla do pozadanej gru-
bosci. Stad ulozony w warstwe wegiel
przechodzi do komory ogniowej 31, gdzie

sie zapala od powstalego tam zaru. Gazy
spalinowe z komory tej uchodza rura wy-
lotowa, 41. :

Poza komora ogniowa bezposrednio
przy fuku 33 wprowadza si¢ zapomoca
przyrzadu zasypowego 55 na gorejace pod-
foze weglowe zbrykietowana mieszaning
robocza, regulujac jej grubo§é zasuwa 56.
Jak to juz bylo wspomniane, cze$é ta o-
chtadza sie krazaca woda. Mieszanina ro-
bocza rozpostarta na podlozu weglowem
wprowadza si¢ do komory prazalnej 3¢ i

" doprowadza w niej do temperatury, w kté-

rej nastepuje redukcja. Przewéd 42 po-
siada takie urzadzenie, ze, stosownie do
zyczenia, produkty lotne prazenia etrzy-
mane w tej komorze, mozna przerabiaé¢ od-
dzielnie, tak aby nie laczyly sie z produk-
tami lotnemi, powstajacemi w gléwnej ko-
morze utleniajacej 79.

Mieszanina przechodzi teraz popod tu-
kiem 35 prazalnej komory, w ktérej na-
stepuje intensywna reakcja redukcyjna.
Doptyw powietrza reguluje si¢ w ten spo-
séb, aby ruda zostala zredukowana zupet-
nie, zanim materjal prazony opusci komo-
re prazalna. Lotne produkty prazenia u-
chodza z komory przez rury wylotowe 38,
39 i 40 i odplywaja w spos6éb znany do
skraplacza. Kazda z rur wylotowych 42,
38, 39 i 40 jest zaopatrzona w zasuwe re-
gulujaca odplyw gazéw, co sie¢ odbywa na
podstawie danych kontroli temperatury,
notowanej w réznych punktach komory 79.
Zasuwa 80 przymocowana do tuku 37, za-
pobiega przenikaniu powietrza zewnetrzne-
go popod sklepieniem do komory 79.

Z komory 79 przeprazona ruda prze-
chodzi pod sklepieniem 37 do tylnej komo-
ry 43 zaopatrzonej w rurg wylotowa 82 dla
wyréwnania ci$nienia powietrza pomiedzy
komora tylna i komora prazalna. Po doj-
$ciu ruchomego rusztu do kola zebatego 14
tenze sie obraca i przeprazona masa, skla-
dajaca sie z lekkiego zuzla weglowego i z
wypatek rudy, spada z rusztu po pochylni



65 do odbieralnika (na rysunku pominie-
tego). - Klapa 81 przymocowana jest do
tuku 371 i stuzy do zamykania otworu wyj-
$ciowego komory 43. Wisi ona na zawia-
‘sach, przyciskajac sie¢ ciezarem swym
szczelnie do otworu. Kazdorazowo pod
ci$nieniem nagromadzonej wigkszej ilosci
przepalek klapa si¢ uchyla, przepuszcza
na pochylni¢ nagromadzony materjal, po-
czem powraca na miejsce.

Ruchomy ruszt posuwa sig¢ bardzo wol-

no z szybkoscia paru zaledwie st6p na go- .

dzing. Szybko$é ruchu rusztu musi byé
dostosowana do rozmiaréw komory pra-
zalnej, do wlasnosci i jakosci uzytej rudy
i do innych okolicznosci. .Przy otrzymy-
waniu cynku wedlug metody niniejszej
temperatura w piecu dosiegala 1190 do
1250° C. W znanym piecu Franklina wy-
bornie si¢ przeprazata ruda w sferze ognio-
wej i dawala zupelnie zadawalniajaca wy-
dajnoséé tlenku cynku; przepaltki zawieraly
minimalne iloéci niewyprazonego cynku;
operacja zachodzita w piecu o komorze re-
akcyjnej dtugosci osiemnastu stép, przy-
czem ruszt poruszal sie z szybkoscig sied-
miu stép na godzing; trwata ona od dwéch
i p6t do trzech i p6t godzin.

- W praktyce przy realizacji procesu
Wetherilla calkowita ilosé zuzytego wegla,
t. j. wegla potrzebnego do wytworzenia
wysokiej temperatury i wegla idacego na
redukcje, jest o wiele wigksza od iloci
teoretycznie wyliczonej dla tychze celéw
redukcyjnych. W dotychczasowej prakty-
ce zwykle znaczniejsza czg$¢ catkowitej
ilosci wegla, potrzebnego do operacji, u-
mieszczano w mieszaninie roboczej.
naprzyktad przy przerébce rudy cynkowej
w znanych powszechnie piecach Franklina
zazwyczaj 15 do 25% ogélnej ilosci wegla
szlo na podloze weglowe, pozostate 75 do
85% wprowadzano do mieszaniny z ruda.
Ogélnie przyjete normy grubo§ci warstw
byly mniej wiecej jeden cal dla podloza
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weglowego 1 od 5 do 7 cali dla mieszaniny
rudy z weglem.

Istota udoskonalenia niniejszego proce-
su Wetherilla polega na innym podziale
wegla, uskutecznianym w ten sposéb, ze
wieksza cze§¢ catkowitej iloéci wegla wpro-
wadza si¢ w formie brykietowanej do pod-
loza weglowego, mniejsza za§ do miesza-
niny roboczej, czyli wprost przeciwnie niz
si¢ to dzieje obecnie. Odciagajac stosun-
kowo bardzo znaczna cze$é ogélnej ilosci
wegla lub innego materjalu opalowego z
mieszaniny prazonej do podloza ogniowego
w formie brykietéow, otrzymuje si¢ po ope-
racji pozostalosé, sktadajaca sig ze stosun-
kowo niewielkiej iloéci zuzli i popiolu od
spalonych brykietéw weglowych i przepal-
ki rudy. Zbrykietowana mieszanina rudy
i wegla rozmieszczona na podlozu weglo-
wem po przeprazeniu zachowuje, jako
przepatka, swoja forme pierwotna i dzigki
temu moze byé z latwoscia oddzielona od
popiotu z podloza weglowego. Poza tem
przepaltki mieszaniny roboczej, do ktérej
weszla stosunkowo niewielka cze$é catko-
witej ilosci wegla, zawieraja stosunkowo
malo popiotu, co bardzo ulatwia dalsza o-
peracje ich przerébki i wydobywania z nich
pozostalosci cennych metali. Operacja ta
bedzie opisana obszerniej w tekscie dal-
szym. Wszystkie wymienione tu zalety ope-
rowania materjalem nie zanieczyszczonym
pobudzity do zmienienia istniejacej metody
fabrycznej przez wprowadzanie znaczniej-
szej czesci ogblnej ilosci wegla do brykie-
tcwanego podloza ogniowego. Uzyskuje sie
wyborne rezultaty, umieszczajac okoto 75
do 85% caltkowitej ilosci wegla w formie
brykietéw w podtozu ogniowem.

Jako typowy przyklad praktycznego
zastosowania niniejszej metody do wytwa-
rzania tlenku cynku, opiszemy w krétkich
zarysach pojedyfricza operacje, przy ktorej
i mieszanina robocza i podtoze weglowe by-
ty uzyte w postaci brykietéw. 85% calko-
witej ilosci wegla wprowadzono do podto-



za weglowego, pozostate 15% weszly do
mieszaniny z ruda cynkowsa. Brykiety
weglowe sformowane byly z odmywek we-
glowych zwigzanych z 3% roztworu skon-
centrowanego soli siarczynowej. Brykie-
ty masy roboczej sktadaly sie z mieszani-
ny 90% rudy cynkowej i z 10% odmytego
pylu weglowego, skitowanych dodanemi 3%
roztworu siarczynowego. I jedne i drugie
brykiety mialy forme zaokraglonych na
rogach szes$cianéw. ’

Zapomoca przyrzadéw rozposcieraja-
cych 53 i 56 brykiety te utozono warstwa-
mi o grubosci szeseiu cali w podtozu ognio-
wem i trzech cali w masie roboczej.

Osiagnieto wyniki zupelnie zadawala-
jace przy nastepujacych temperaturach:
minimalnej jednostajnego rozpalenia wegla
w temperaturze od 800 do 950° C w ko-

morze ogniowej 31, temperaturze, w ktérej .

zaczynaly si¢ ukazywaé lekkie plomyki
cynkowe, 1000 do 1050° C w komorze pra-
zalnej 34 i temperaturze 1100 do 1250° C
w komorze utleniajacej 79. W tempera-
turze 1100 do 1250° C redukcja postepuje
bardzo intensywnie w stopniu nie psuja-
cym jednak ksztaltu brykietéw, ktére je-
dynie stapiaja si¢ nieco, dzieki czemu tyl-
ko niewielkie ilo§ci przechodza do zuzla.

Produkcja tlenku cynku przy omawia-
nym sposobie fabrykacji jest o wiele wyz-
sza od produkcji z tych samych rud przera-
bianych w uzywanych piecach cynkowych
dotychczas. Tlenek cynku otrzymany tym
sposobem wykazuje zaledwie bardzo male
$lady zanieczyszczen i domieszek piasku i
wyréznia sie swoja jasna barwa, Wydajnosé
cynku jest bardzo znaczna i dosiega 90%,
jak to wykazaly analizy zuzla.

Przy przeprazaniu nowa metoda w tych
piecach nie potrzebne sa kosztury i grace,
a przeprazana ruda nie wymaga specjalnej
przerdbki recznej. Praca przy piecu po-
lega jedynie na tadowaniu brykietéw i wy-
wozeniu zuzla i przepalek, wyrzucanych

z przyrzadu wyladowujacego do podsta-
wionych wézkéw. Poza tem potrzebna jest
jedynie kontrola ciagu i baczenie na to,
aby tadunek nie przylegal do bocznych
$cian pieca i aby powietrze przenikato
przez mase przeprazana, a nie pomiedzy
$§cianami pieca i masa. Ladunek brykie-
towy jest zupelnie jednolity i przepraza-
nie mieszaniny rudy i wegla, ma. przebieg
nadzwyczaj jednostajny. Zuzle, sklada-
jace sie ze stosunkowo dosyé cienkiej
warstwy popiotu i z niewielkiej iloéci nie-
wypalonych brykietéw, wyladowuja sie
natychmiast, co nie wymaga wiekszego na-
ktadu pracy. .

W razie uzycia, jak to jest majkorzyst-
niejsze, masy roboczej w postaci brykie-
téw, forme te zachowuje wogéle przepra-
zona pozostatosé. Niektére z tych brykie-
tow podlegaja pedczas operacji- natado-
wywania i przeprazania uszkodzeniom i pe-
kaja, ale i w tym wypadku wieksza czesé
tych nadkruszonych lub potamanych ka-
waltkéw zachowuje swoja wlasciwa fizycz-
na forme. Po przeprazenmiu brykiety te,
bardzo twarde i swemi fizycznemi wila-
snoéciami zblizone do koksu, oddzielaja
sie zaraz od stopionego popiotu weglowe-
go i od pozostatesci brykietowanej podlo-
za ogniowego.

Ta wlasnos¢ natychmiastowego oddzie-
lania sie¢ przepatek rudy lub rudy brykie-
towanej od popiotu brykiet podtoza ognio-
wego ma szczegblna doniostoéé przy dal-
szej obrébce przepatek dla wydobycia z nich
cennych metaléw, nie ulatniajacych si¢ w
procesie Wetherilla. Do wynikéw dodat-
nich przeprazania wedlug procesu Wethe-
rilla, zgodnie z metoda niniejsza, nalezy i
ta okolicznosé, ze przepatki brykietowane
rudy zawieraja stosunkowo bardzo nie-
wielkie ilosci popiotu. W razie uzycia bry-
kietowanej masy roboczej, skladajacej sie
z mieszaniny materjatu metalowego i we-

glowego produktu redukujacego, zbrykie-



towana masa zawiera w sobie.poza prze-
palkami materjalu metalowego popiét ze
spalonego weglowego produktu redukuja-
cego i pewna ilo§é niestrawionego srodka
redukujacego. Popiét sktada sie gléwnie
z krzemianéw i glinianéw, ktére stanowia
przeszkode przy dalszej obrébce zbrykie-
towanej przeprazonej masy. I tak naprzy-
klad w tych wypadkach, kiedy zbrykieto-
wana przeprazona mase metalowa stapia
sie w zeliwiakach przy wyrobie
zwierciadlanej, potrzebna jest pewna iloéé
topnika dla zeszlakowania popiotu znaj-
dujacego si¢ w zbrykietowanej przeprazo-
nej masie. Jezeli ilosé popiotu jest stosun-
kowo dosyé znaczna, to potrzeba uzyé na-
lezyte ilosci topnika, aby otrzymaé w od-
powiednio znacznych ilosciach zuzel. Przy
uzyciu okolo 85% calkowitej ilosci wegla
na podloze weglowe w postaci brykietow
gléwna czeéé, naprzyktad okoto 85% po-
piotu z caltkowitej ilosci materjalu weglo-
wego, uzytego do tadunku, pozostaje jako
zuzel, powstaly przy spalaniu si¢ brykie-
towanej warstwy podltoza, a wiec brykie-
towana pozostaloéé masy metalowej jest w
stopniu stosunkowo niewielkim zanieczy-
szczona popiolem. Ze wzgledu na niewiel-
ka zawarto§é popiotu w zbrykietowanej
przeprazonej masie metalowej i ze wzgle-
du na jej wlasnesci fizyczne, mase te opla-
ca sig¢ przerabia¢ w dalszym ciagu w ze-
liwiakach.

Brykiety tej masy zachowuja nadana
im przed przeprazaniem forme, a oprécz
tego odznaczaja sie porowatoscia, ktora
zawdzieczaja ulotnieniu si¢ zwiazkéw me-
talowych. Ta wtlasnosé porowatosci jest
bardzo pozyteczna przy dalszej przerdbce.

"~ Opisano tu szczegétcwo przeprazanie
rud cynkowych nowa metoda z uwzgled-
nieniem fabrykacji tlenku cynku, ewen-
tualnie tlenkéw cynku i ofowiu. Rzecz
jednak prosta, ze opisany sposéb da sie
tak samo zastosowaé do- produkowania i

suréwki

innych zwiazkéw ulatniajacych sie metali.
Tyczy si¢ to w szczegélnosci zasadowego
siarczanu ofowiu lub ofowiu sublimowanego.
Procedura fabrykacyjna dla otowiu subli-
mowanego jest w ogélnoéci taka sama, jak
opisana powyzej. Cala réznica polega je-
dynie na tem, ze zamiast materjalu zawie-
rajacego cynk bierze sie odpowiednia ru-
de zawierajaca oléw. = Materjal podloza
ogniowego pozostaje ten sam. I tak na-
przyklad wegiel rozklada.sie na ruszcie
ruchomym pieca w sposéb opisany powy-
zej i zgodnie ze wskazéwkami. Na pod-
foze to w formie brykiet sktada sie znacz-
niejsza cze$¢é ogdlnej ilosci wegla lub in-
nego paliwa ladowanego do pieca dla ce-
I6w ogrzewalnych i redukcyjnych. Mase
robocza stanowi mieszanina drobno spro-
szkowanego blyszczu otowianego, lub ro-
dzimego siarczanu ofowiu i wegla, najle-
piej w formie brykietéw. Mase robocza
rozklada sie na ruchomej gorejacej war-
stwie wegla podloza ogniowego i przepra-
7a ja, przyczem siarczek otowiu redukuje
sie, ulatnia i utlenia do siarczanu otowiu i
tlenku olowiu, tworzac mieszanine, znana
pod nazwa zasadowego siarczanu ofowiu.
Ulatniajace sie substancje gazowe, za-
wierajace sublimowany oléw wyprowadza
si¢ z pieca i produkt zawierajacy metal.
zageszcza sie w odpowiedni sposéb. Bry-
kiety przepalek olowianych, zawierajace
stosunkowo niewielka ilo§é popiolu, moga
byé z powodzeniem uzyte do dalszej prze-
rébki dla wydobycia z nich nie ulatniaja-
cego sie metalu, pozostalego jako niedo-
patki. W charakterze materjalu zawiera-
jacego otéw mozna masowo uzywaé skon-
centrowany siarczyn ofowiany, otrzyma-
ny przez sublimowanie lub inny jakikol-
wiek materjal, zawierajacy otéw, do kté-
rego, o ile mu brak siarki, dodaje si¢ piryt,
btyszcz! ziemie siarkowa, lub inne jakie-
kolwiek cialo zawierajace siarke, a to w
tym celu, aby zageszczony i wysublimowa-
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_ny produkt olowiany otrzymaé w postaci
siarczanu.

Bardzo starannie prowadzona i jedno-

stajna kontrola temperatur w réznych
miejscach pieca i podczas calkowitego
trwania operacji, jest niezbedna przy fa-
brykacji wedlug niniejszej metody. Tem-
' peratury w najrozmaitszych komorach lub
strefach mozna bardzo $cisle kontrolowaé
i odpowiednio regulowaé przy pomocy za-
suw 73 w réznych komorach, réwniez i po-
zadany stopiefi temperatury tym samym
sposobem moze byé utrzymywany w do-
wolnych miejscach pieca w dowolnych gra-
nicach. Podtrzymywanie ; jednostajnych
warunkéw cieplnych stanowi niezbedny
warunek uzyskania jednostajnych warun-
kéw pracy w piecu, dzieki ktérym utrzy-
muje si¢ jednolity produkt o znacznej war-
tosci jakosciowej i w zwigkszonych ilo-
ciach. Praktyka wynalazku wykazala,
ze wedlug analizy zuzli, wydajnosé ulat-
niajacych si¢ metali mozna doprowadzié po-
wyzej 90% ilosci metalu znajdujacego sie
tadunku. Operacja w piecu idzie automa-
tycznie, nie wymaga wielkiego dozoru i
recznej pracy w przeciwiefistwie do opera-
cyj w piecach dzisiejszego typu. Spalanie
wegla w fiowym piecu jest prawie zupelne,
warto§¢ wiec cieplna opatu jest praktycz-
nie wyzyskana w catosci, dzieki czemu we-
gla zuzywa si¢ tu daleko mniej, niz w pie-
cach® typu zwyklego.
wane tutaj sa w stabym tylko stopniu za-
. nieczyszczone popiotem. Maly ten pro-
cent zanieczyszczen, jak réwniez ich forma
i wlasnoséci fizyczne czynia z nich produkt,
nadajacy si¢ wybornie do dalszej ich prze-
rébki droga stapiania. '

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb otrzymywania tlenkéw me-
tali i innych zwiazkéw ulatniajacych sie w

Przepaltki otrzymy- .

procesie Wetherilla, przy ktérym !adunek
rudy metalowej, umieszczony jest na go-
rejacej warstwie wegla uzytego w formie
brykietéw, znamienny tem, ze ladunek ten
wprowadza si¢ w. odpowiednia strefe o-
gniowa i jednoczeénie przez mase przepra-
zana przepuszcza si¢ wdmuchiwane lub
ssane powietrze, a lotne produkty reakciji
odprowadza.si¢ nazewnatrz.

2. Sposéb otrzymywania tlenkéw lub
innych zwiazkéw metali ulatniajacych sie
w procesie Wetherilla wedlug zastrz. 1,
Znamienny tem, ze zbryﬁietowanq warstwe
wegla, uklada sie na dziurkowanym trzo-

" nie, warstwe te rozpala sie i na nia narzu-

ca sie rude metalowa, nastepme za$§ trzon
dzwigajacy caly tadunek wprowadza si¢ w
strefe¢ ogniowa, a jednoczeénie przez prze-
prazana maseg przepuszcza si¢ wdmuchi-
wane lub ssane powietrze, lotne za$ pro-
dukty reakcji odprowadza nazewnatrz.

3. Piec hutniczy do wyrobu tlenkéw i
innych zwiazkéw metali ulatniajacych sie
w procesie Wetherilla, znamienny tem, ze
posiada komore ptomienna, ruchomy dziur-
kowany trzon, utrzymujacy i wprowadza-
jacy do pomienionej komory brykietowa--
ny materjal ladunkowy, ktéry pozwala
prowadzié materjal ten w bliskiem zetknie-
ciu sie ze §cianami bocznemi z komory plo-

. miennej, co zapobiega przenikaniu powie-

trza pomiedzy poruszajaca si¢ mase re- .
akcyjna i écianami bocznemi komory pto-
miennej, przytem operacja w tym piecu
polega na nakladaniu warstwy wegla na

" ruchomy trzon, rozpalaniu tej warstwy, u-

mieszczaniu rudy metalowej na plonacej
warstwie wegla, wydalaniu lotnych pro-
duktéw reakcji z komory plomiennej i
wprowadzaniu potrzebnego do spalania po-
powietrza poprzez ruszt (trzon) do masy
reakcyjnej. ‘

4. Polaczenie pieca hutniczego, posia-
dajacego dziurkowany trzon przeznaczony

— 11 —



do przesuwania si¢ przez komore plomien-
na i urzadzenia, pozwalajacego przepu-
szcza¢ potrzebne do spalania powietrze
przez otwory trzonu, znamienne tem, ze
rozfozony na ruszcie materjat brykietowa-
ny tworzy naturalna przegrode pomiedzy

bocznemi $cianami pemienionej komory i
poruszajaca sie masg reakcyjna.

The New Jersey
Zinc Company.

Zastepca: M. Skrzypkowski,
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