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Przedmiotem wynalazku niniejszego
jest spos6b przeprowadzania metali, sto-
poéw metalowych, zwiazkéw metali, rud i
podobnych materialéw w stan pary w celu
przeprowadzania ich bezpoS§rednio potem
lub po oddzialywaniu na nie czynnikami
chemicznymi ponownie w stan staly, dogo-
dny technicznie do dalszego uzytkowania
ich. Okazalo sie, iz przerébke te wykonywa
sie z wigksza skuteczno$cig i mniejszym ko-
sztem, jezeli material przerabiany przepro-
wadza sie uprzednio w pare.

Sposobem wedlug wynalazku doprowa-
dza si¢ male iloéci materialu przerabianego

przez otwér doplywowy do wnetrza pieca
lub do tygla, a mianowicie na plaskg po-
wierzchnie ogrzewang, i to z takg szybko-
Scig i w takiej iloci, iz zapobiega si¢ po-
wstawaniu wiekszych brylek. Wspomniang
powierzchnie poddaje sie najlepiej bezpo-
Sredniemu dzialaniu ciepla pieca lub tygla
i nie zaopatruje sie jej w narzady lub urzg-
dzenia, ktére moglyby utrudniaé to dziala-
nie.

Piec lub tygiel, nadajacy si¢ do prze-
prowadzania - sposobu wedlug wynalazku,
posiada poziomg plaska powierzchnie robo-
czg i jest wykonany tak, iz nie powstaja



wglebienia i wzniesienia, ulatwiajace wy-
twarzanie sie skupien czastek materiatu
przerabianego.

Dalszym przedmiotem wynalazku jest
splywanie materiatu przerabianego kropla-
mi w dét lub doprowadzanie go w inny
spos6b do pieca lub tygla, tak iz kazde
ziarnko wzglednie kazda kropla opada od-
-dzielnie na powierzchnie ogrzewang i zo-
staje poddana oddzielnie dzialaniu ciepla w
podwyzszonej temperaturze.

Stosuje sie przy tym temperature tak
wysoka, iz pary, powstajace dzieki parowa-
niu przerabianego materiatu, otaczaja cal-

kowicie kazda czastke lub kazde male sku-
~ pienie czastek. W ten sposéb powstaje tak
zwane zjawisko Leidenfrosta, zaréwno
przy przerdbce ziarnek, jak tez przy prze-
rébee kropli. W pierwszym przypadku po
uplywie nadzwyczaj krétkiego okresu cza-
su ziarnka stajg sie dzieki parowaniu nie-
widoczne dla osoby kontrolujacej wnetrze
pieca lub tygla. Przy przerébce kropli zja-
wisko Leidenfrosta powoduje oprécz szyb-
kiego parowania szybkie ruchy kropli w
gére i w dét na warstwie pary, powstaja-
cej na plaskiej powierzchni roboczej pieca
lub tygla.

Préby okazaly, iz przy przeprowadza-
niu sposobu wedlug wynalazku powstaja
dzialania prostujgce prad elektryeczny, kté-
re to dzialania mogg stuzyé do regulowania
przebiegu, a mianowicie za pomocg wska-
Znika pradu stalego, wlaczonego w obwéd
pradu doprowadzanego do pieca lub tygla.

Na rysunku uwidoczniono przyklady
wykonania urzadzenia stuzacego do prze-
prowadzania sposobu wedlug wynalazku,
przy czym fig. 1 przedstawia schematycz-
nie i w przekroju poprzecznym tygiel, a
fig. 2 — w przekroju podluznym piec do
przeprowadzania tego sposobu, fig. 8 —
odmienne wykonanie takiego pieca, fig. 4
— inne wykonanie pieca, fig. 5 — odmien-
ne wykonanie tygla w przekroju poprzecz-
nym, a fig. 6 — w przekroju podtuznym.

Piec lub tygiel 1 (fig. 1), wykonany z
blachy stalowej, posiada dno 2, a w gor-
nej czeSci — kréciec odplywowy 38 polaczo-
ny z komora 4 na wytwarzane gazy lub pa-
ry. Na dnie 2 umieszczona jest plyta 5 z
grafitu lub podobnego materiatu, ktérej
powierzchnia gérna jest ptaska lub co naj-
mniej wykonana tak, iz zapobiega tworze-
niu sie zbyt wielkich skupien czastek lub
kropli materialu przerabianego. Rura 6,
przeprowadzona przez Sciane pieca, jest po-
lgczona ze zbiornikiem ? na przerabiany
material oraz zaopatrzona w zawér 8. Po-
miedzy elektrodami 9, osadzonymi w &cia-
nie pieca, wytwarza sie tuk 10, a mianowi-
cie przy przeplywie pradu ze Zrédla 11
przez obwéd 12, w ktéry wlaczony jest am-
peromierz 13.

Zbiornik 7 napekia si¢ ziarnkami prze-
rabianego materiatu lub stopionym meta-
lem. Po otwarciu zaworu 8 doprowadza sie
do wnetrza pieca I male iloSei materialu,
w postaci malych ziarnek lub kropli 14. W
chwili zetknigcia sie kropli 14 lub ziarnek
z ptyta 5 pieca, ogrzanego do wysokiej tem-
peratury, pary 15, wytwarzane w piecu o-
taczaja krople lub ziarnka catkowicie, tak
iz czastki te sg mieco .oddalone od po-
wierzchni plyty 5. Powstaje wiec tak zwa-
ne zjawisko Leidenfrosta, a krople 14 prze-
suwaja sie szybko w gére i w dét. Wytwo-
rzone pary pltyng przez kréciec 8 do komo-
ry 4, a z niej — do miejsca zapotrzebowa-
nia. Przy stosowaniu materialu w postaci
ziarnek osigga sie ten sam skutek, jezeli
material opada na plyte 5 w postaci poje-
dynczych ziarnek.

Piec wedlug fig. 2 sklada sie¢ z ostony
16 z blachy stalowe]j, zaopatrzonej w wyto-
zenie 17 z trudno topliwego materialu, w
ktérym osadzony jest tygiel 18. Gérny ko-
niec 19 tygla posiada ksztalt stozka. Tygiel
jest zaopatrzony w trzy rury 20 (mna ry-
sunku przedstawiono tylko jedng rure), za-
mocowane za pomocg tulei 21. W rurach
tych umieszczone sg elektrody 22, przepro-



wadzone przez stozkowy koniec 19 tygla
do jego wnetrza. Kazda elektroda jest od-
izolowana od rury 20, tulei 21 i ostony 16
warstwa 23. Rura 24, przylaczona do kon-
ca 19 tygla, doprowadza wytworzone pary
i gazy do rury 25, polgczonej z miejscem
ich zapotrzebowania. Na koncu gdérnym
rury 26, przeprowadzone]j przez oslong 16,
wytozenie 17 i gérny koniec 19 tygla, umie-
szezono plyte przezroczysta 27, ktéra umo-
zliwia kontrolowanie wnetrza tygla podczas
pracy pieca. Do rury 26 przylaczona jest
zewnatrz ostony 16 rura 28, przez ktorg do-
prowadza sie ze zbiornika 29 materiat prze-
rabiany. Rura 28 jest zaopatrzona w zawoér
30 do regulowania ilo§ci doprowadzanego
materiatu.

W dnie tygla osadzona jest rura 381,
siegajgca na niewielkg odleglo§é powyzej
plyty 82, umieszczonej na dnie tygla i wy-
konanej z grafitu lub podobnego materialu.
Koniec gérny rury 31 jest otwarty, a jej
koniec dolny jest wsuniety w otwor stozko-
wy 383 rury 34, przeprowadzone]j przez tu-
leje 35 1 dno 36 ostony 16 do zbiornika 37,
przymocowanego do krééca 38 dna 36.
Zbiornik 87 jest zaopatrzony w rurke 39.
Na czopach wspornikéw 40 ostony 16 osa-
dzone sg kola 41, umozliwiajace przesuwa-
nie pieca w celu lgczenia go z urzadzeniem,
w ktorym zuzytkowuje si¢ otrzymywane
pary i gazy.

Dzialanie tego pieca odpowiada dziala-
niu pieca wedlug fig. 1. Jezeli do wnetrza
pieca doplywaja w jednostce czasu zbyt
wielkie iloSci materialu, jego nadmiar od-
plywa przez rure 81 do zbiornika 37, a z
niego — przez rur¢ 39 na zewnatrz, po
czym material ten moze byé ponownie do-
prowadzany do pieca. Plyta 27 umozliwia
kontrolowanie pracy pieca, a wiegc i iloSci
materialu doprowadzanej przez rure 26.

Przy parowaniu roztopionego metalu lub
Jjego stopéw, np. zelaza, doprowadza sie me-
tal ten najstosowniej w postaci drutu. W
tym przypadku stosuje sig zamiast zbior-

nika 29 i zaworu 30 odmienny narzad zna-
nego wykonania.

W pewnych przypadkach narzad regu-
lujgcy ilo§é doprowadzanego materiatu mo-
ze byé wykonany tak, iz nastawia sie on
samoczynnie odpowiednio do dlugosci okre-
su parowania. Jako narzad tego rodzaju
nadajg si¢ przekainiki, dzialajgce w zalez-
nosci od temperatury w piecu, obcigzenia
elektrycznego, poziomu stopionego metalu
i innych czynnikéw.

Rura 34 moze by¢é wykonana z grafitu
i jest (korzystnie) ogrzewana do pozada-
nej temperatury za pomocag pradu elek-
trycznego. R6wniez zbiornik 87 jest ogrze-
wany. Ogrzewania tego nie przedstawiono
na rysunku.

Goérna powierzchnia plyty 32 jest mo-
zliwie plaska. Plyta ta z grafitu jest osa-
dzona w plaszczyZnie poziomej, a jej po-
wierzchnia gérna moze posiadaé male
wglebienia, ktére umozliwiajg odgranicza-
nie pojedynczych kropli jedna od drugiej,
przy czym jednak wglebienia te sg wykona-
ne tak, iz zapobiegaja nagromadzaniu sie
wigkszej liczby kropli w jednym wglebieniu.

Elektrody 22 sa polaczone w gwiazde z
cewkami transformatora 42 pradu tréjfa-
zowego, a punkt obojetny jest przylaczony
do ostony 16 i uziemiony. Napiecie pradu
pierwotnego, doplywajacego 2z przewodu
pradu tréjfazowego, jest regulowane w
spos6b znany.

Polaczenie elektrod moze byé dokonane
w sposéb odmienny wzglednie mogg byé
one zasilane pradem dwufazowym lub pra-
dem stalym. Jezeli stosuje sie tylko jedng
elektrode, to jako druga elektroda stuzy
tygiel 18 lub plyta 32.

Przy pewnych polaczeniach zachodzi
prostowanie pradu, wobec czego korzystne
jest zastosowanie w obwodzie narzadu do
wskazywania i pomiaru pradu stalego.

Parowanie miedzi jest przeprowadzane
przy stosowaniu transformatora o pojem-
nosci 200 KW w sposéb nastepujacy.



Gdy po wilaczeniu pradu i wytworzeniu
luku elektrycznego tygiel 18 zostal juz
ogrzany do dostatecznie wysokiej tempera-
tury, doprowadza sie ze zbiornika 29 sto-
piona miedZ w takiej iloSci, iz dno tygla
lub gérna powierzchnia plyty 32 pokrywa
sie cienka warstwa roztopionej miedzi. Na-
stepnie zwigksza sie obcigzenie elektrod do
stopnia, przy ktérym miedZz paruje. Proby
- wykazaly, iz parowanie to jest powolne, do-
poki tygiel zawiera jednolita warstwe roz-
topionej miedzi. Skoro tylko roztopiona
miedZ zostala w przyblizeniu zuzyta i za-
.czyna zwalniaé¢ dno tygla wzglednie gbérna
powierzchnie plyty 32, to szybkos§¢ parowa-
nia miedzi nagle sie zwieksza. Réwnoczes-
nie powstaje zjawisko Leidenfrosta, to zna-
czy, iz krople o wigkszych i mniejszych wy-
miarach parujg na plycie 82 tak szybko, iz
zostaja nieco odepchniete od tej plyty.
Dzieki temu pojedyncze krople sa catkowi-
cie otoczone parg i poruszaja sie szybko w
gobre i w dét, po czym rozpryskuja sie. Nad-
zwyczaj skuteczne promieniowanie ciepta
w tyglu powoduje szybkie parowanie kro-
pli, jak tez ogrzewanie pary powyzej tem-
peratury wrzenia. Dziala przy tym korzyst-
nie ta okoliczno$é, iz pary s3 zmuszone ply-
n3é wzdtuz tuku elektrycznego. Nie jest
rzeczg ustalong, czy przy parowaniu prad
elektryezny dziala bezpo§rednio, czy tez za
poSrednictwem ciepla wytworzonego przez
luk elektryczny.

Skoro tylko ustalono, iz zachodzi juz
zjawisko Leidenfrosta, doprowadza sie do
pieca §wiezg ilo§¢ miedzi, odpowiadajaca
iloSci wyparowanej w jednostce czasu.
Przy zachowaniu tych warunkéw skutecz-
no§¢ postepowania jest bardzo dobra.

Ilo§¢ materiatu, konieczna do otrzymy-
wania korzystnych warunkéw pracy, zosta-
je obliczona na podstawie stalych danych
cieplnych i obcigzenia transformatora. Je-
zeli pojemno&é transformatora odpowiada
200 KW, w przyblizeniu 65/, tej iloéci zo-
staje zwolnione w przestrzeni parowania,

wynikiem czego jest wyzwolenie sie 144.200
kal. na godzing. Ogrzewanie miedzi do
punktu wrzenia wymaga 108 kal. na kg, a
ogrzewanie jej do temperatury 2100°C —
153 kal, podczas gdy do stapiania potrzeba
42 kal., do odparowania — 1100 kal., a do
przegrzania do 500°C — w przyblizeniu
150 kal.

Teoretycznie istnieje w przestrzeni pa-
rowania ré6wnowaga cieplna wtedy, gdy na
godzing doprowadza si¢ réwnomiernie
miedZ w ilo§ci 146200/1536 jednostek wa-
gowych, co odpowiada 93.5 kg miedzi. W
praktyce ilo§é ta jest nieco mniejsza.

Regulowanie ilo§ci materiatu, doprowa-
dzanego do pieca, nie napotyka trudnosci,
poniewaz bieg pracy ustala si¢ w pewnym
stopniu samorzutnie, jezeli transformator
pracuje nieco elastycznie. Przy zbyt wiel:
kiej iloSci doprowadzanej miedzi luk elek-
tryczny zuzywa wigkszg ileS¢é energii, wo-
bec czego paruje wieksza ilo§¢ miedzi.
Otwory w plycie 32, jak tez i gabczasta jej
budowa ulatwiajg stalo§¢ i regulowanie
biegu pracy.

Powodem wystepowania zjawiska Lei-
denfrosta natychmiast po zwiekszeniu szyb-
ko$ci parowania moze byé ta okolicznosé,
iz pary otaczajace pozostale czastki stapia-
nego metalu izolujg je cieplnie od dna pie-
ca lub tygla. Tamuje si¢ wigec przenoszenie
ciepla z dna, réwnoczednie za$§ i odplyw
ciepla z czastek, poniewaz pary nie sg tak
dobrym przewodnikiem ciepla, jak ciecz.
W poréwnaniu z ich masg izolowane krople
posiadaja wielka powierzchnie i pochlania-
ja wielkie ilo§ci promieniowanego ciepla.
Intensywno$§é tego promieniowania we-
wnatrz tygla wzrasta w przyblizeniu w sto-
sunku prostym do 4-ej potegi wzrostu tem-
peratury absolutnej, podczas gdy odprowa-
dzanie ciepla przez przenoszenie zwigksza
sie tylko proporcjonalnie do wzrostu tempe-
ratury. Obojetne jest naturalnie, co jest
powodem naglego potegowania sie parowa-
nia, czy zjawisko Leidenfrosta, czy tez in-



pe zjawisko. W kazdym przypadku zja-
wisko Leidenfrosta jest dostatecznym zna-
mieniem, iz tygiel pracuje w odpowiednich
warunkach, tak iz powstaje silne parowa-
nie metalu.

Spos6b wedlug wynalazku nadaje sie
réwniez do przerébki zwigzkéw metali, jak
tlenkdéw, siarczké4w i podobnych, nawet w
przypadku bezposredniej ich przemiany z
postaci stalej w posta¢ gazowg. Tak mnp.
rozklada sie rudy niklu, miedzi, cynku i in-
nych metali na poszczegélne sktadniki prze-
prowadzajac rudy, odprowadzane z popiel-
nika, za pomocg znanych urzgdzen w po-
staé¢ sproszkowang, po czym proszek ten
doprowadza sie z mala szybkoScig i réwno-
miernie do wnetrza pieca, a mianowicie w
spos6b odpowiadajacy splywaniu cieczy
kroplami. W ten sposéb kazda czastka pa-
ruje oddzielnie, otrzymuje sie wigc miesza-
nine par przegrzanych. Mieszanine te roz-
klada sie zewnatrz pieca i ochladza, przy
czym poszczegdlne skladniki odprowadza
sie w postaci proszkéw do oddzielnych
zbiornikéw. Jest rzeczg znang iz wielka
liczba takich proszkéw nie stapia sie w
stosowanych w tym sposobie temperatu-
rach, lecz bezpoSrednio sublimuje. Przy
przerdbce tych materialéw powstaje réw-
niez zjawisko Leidenfrosta. Czastki te za-
chowuja sie podobnie jak krople cieczy i
parujg tak szybko, iz otaczajaca je war-
stwa pary powoduje oddalanie sie tych czg-
stek od powierzchni, na ktérej sie one znaj-
duja,
gére i w dot sg nieregularne. Mozna jed-
nak oznaczy¢ temperature, powyzej ktorej
szybko§é parowania zwieksza sie nagle, je-
zeli regulujac odpowiednio szybko§¢é dopro-
wadzania materialu zapobiegnie sie sku-
pianiu si¢ wigkszych jego iloSci na po-
wierzehni dna tygla, tak iz temperatura nie
obniza sie.

Korzystne jest przegrzewanie par me-
talowych przez ogrzewanie przestrzeni pa-
rowania za pomocg oddzielnych urzadzerf,

przy czym jednak ruchy czastek w

np. elektrycznie ogrzewanych grafitowych
rur, plyt itd.

W razie koniecznoSci wszystkie ezesci
pieca nagrzewane do wysokiej temperatu-
ry chroni si¢ przed spalaniem doprowadza-
jac gazy obojetne, np. azot, tak dlugo, az
gazy, wytworzone w piecu, same wytworza
atmosfere ochronng.

- Spos6éb wedlug wynalazku przeprowa-
dza sie przy ciSnieniu w przyblizeniu atmo-
sterycznym. Mozna jednak z korzyscig sto-
sowaé wigksze lub mniejsze ci§nienie, W
tym przypadku piec i przestrzenie, polgczo-
ne z piecem, w sposéb dostateczny odizolo-
wuje sie od dzialania powietrza zewnetrz-
nego, a préznie wzglednie wieksze ci§nie-
nie wytwarza si¢ za pomocg pomp ssgcych
lub tloczacych. Urzadzenia te sg znane,
wiec opisywanie ich jest zbedne.

Urzadzenie, przedstawione na fig. 3,
sklada sie z tygla 438 z grafitu lub podob-
nego materialu, ogrzewanego cieptem Jou-
le‘a. W tym celu cze§é dolna tygla jest u-
mieszezona w korycie 44 z materiatu prze-
wodzacego elektrycznosé, napelnionym roz-
drobnionym weglem 45. Stozkowy koniec
gbérny 46 tygla jest polaczony z rura piono-
wa 47, stuzacg do odprowadzania par do
rury 48. Koniec gérny rury 47 jest oto-
czony tulejg 49, za poSrednictwem ktérej
prad z transformatora 50 jest doprowa-
dzany do rury 47, tak iz tygiel jest ogrze-
wany. Rura 51, polaczona ze zbiornikiem
52 na przerabiany material, jak tez ze
stozkowym konicem 46 tygla, posiada za-
wor regulujacy 53. Urzadzenie to dziala
podobnie jak urzadzenie wedlug fig. 2.

Urzadzenie, uwidocznione na fig. 4, po-
siada rure 54 z grafitu lub podobnego ma-
terialu; rura ta jest osadzona ukoénie i
jest ogrzewana cieplem Joule‘a za pomocag
pradu z transformatora 55. Materiat prze-
rabiany doprowadza sie ze zbiornika 58
przez rure 56, zaopatrzong w zawér regu-
lujacy 57. W tym urzadzeniu temperature
podnosi sie do takiego stopnia, iz material



ulega rozpryskiwaniu na rozgrzang $cianke
rury 54 i paruje, a pary te nastepnie prze-
grzewajg sie podczas przeplywu przez ru-
re, polaczong z miejscem zuzytkowania par.
Dzigki pochyleniu rury 54 wszystkie nie
odparowane krople sptywaja w dét tak dlu-
go, az przemienia sie w pare.

Przy wykonaniu wedlug fig. 5 i 6 ty-
giel sklada sie z pierScienia 59 z grafitu
lub podobnego materialu, otaczajacego cew-
ke 60 rdzenia 61 transformatora, na ktéra
nawiniete jest uzwojenie 62. Pierécien 59
tworzy uzwojenie wtoérne, a podczas dzia-
lania transformatora przeplywa przez ten
pierScien tak silny prad, iz pierScien ogrze-
wa sie do wysokiej temperatury. Rura 63,
zaopatrzona w zawér regulujacy 64, laczy
pierScien 59 ze zbiornikiem 65 na przera-
biany material. Otrzymane pary odplywaja
przez rure 66.

Proszek otrzymany sposobem wedlug
wynalazku posiada te wlasciwodé, iz wy-
miary wszystkich jego czastek sa zblizone
pierwotnie do granicy dostrzegalnosei pod
mikroskopem, po czym przemieniaja sie w
luzne obloczki réwniez o takich wymia-
rach, iz sg widoczne jedynie pod mikrosko-
pem.

W przykladach podanych ponizej przy-
jeto stosowanie pieca o wydajnoéci 200 KW
po 860 kal — 172000 kal. Jezeli strata,
powstajaca z przenoszenia ciepla na ota-
czajace powietrze, odpowiada 159/, to rze-
czywista wydajno$§é pieca wynosi 146.200
kal.

Przyklad 1 — miedZ.

Ogrzewanie od 200° do 1080° 108 kal
0Od 1080° do 2100° 153 kal
Ukryte ciepto topnienia 42 kal
Cieplo parowania 1110 kal
Prawdopodobne cieplo przegrza-
nia ppar miedzi w przyblizeniu
150 kal

0 500°
' Ogélem 1.563 kal

Wydajnoéé pieca (146 200 kal) podzie-
lona przez zuzycie ciepta na przemiane 1 kg
miedzi (1563 kal) wynosi 93.5 kg na go-
dzine i odpowiada najwigkszej dopuszczal-
nej ilo§ci doprowadzanego materiatu.

Przyklad 2 — cynk.

Ogrzewanie od 200° do 420° 42 kal
od 420° — 9180 60 kal
Ukryte cieplo topnienia 28 kal
Cieplo parowania 436 kal

Prawdopodobne ciepto przegrza-
nia par cynku 100 kal
666 kal

Najwigksza dopuszczalna ilo§é doprowa-
dzanego materialu wynosi wiec 146 200 :
666 — 219.5 kg na godzine.

Przyklad 83 — cyna.

Ogrzewanie do 232° 13.5 kal
od 232° do 2276° 15.5 kal
ukryte cieplo topnienia 13.8 kal
ciepto parowania 621.0 kal

prawdopodobne cieplo przegrza-
nia par cyny 38.0 kal
701.8 kal

Najwieksza dopuszezalna ilo§é dopro-

wadzanego materialu wynosi 146 200 :
701.8 — 208.5 kg na godzine.

Przyklad 4 — nikiel.

Ogrzewanie do 1452° 218 kal
od 1452° do 3075° 324 kal
ukryte cieplo topnienia 70,4 kal
cieplo parowania 1490.0 kal
prawdopodobne cieplo przegrza-

nia par niklu 40.0 kal
2142.4 kal

Najwieksza dopuszczalna ilo§é dopro-
wadzanego materiatu wynosi 146200 :
2142.4 — 68.2 kg na godzine.



Przyklad 5 — oléw.

Ogrzewanie do 230° 8.74 kal
od 230° do 1560° 66.50 kal
ukryte cieplo topnienia 5.86 kal
ciepto parowania 220.00 kal

prawdopodobne cieplo przegrza-
nia par olowiu 30.00 kal
331.10 kal

Najwieksza dopuszczalna ilo§é dopro-

wadzanego materialu wynosi 146 200 :
3831.10 — 441.5 kg na godzine.

Przyklad 6 — tlenek cynku.
Ogrzewanie do 18500 196 kal

ukryte cieplo topnienia (mate-
rial nie topi sie, lecz sublimuje)

ciepto sublimowania

prawdopodobne ciepto przegrza-

939 kal

nia sublimowanego tlenku cynku 100 kal

1235 kal

Najwieksza dopuszczalna ilo§¢ dopro-
wadzanego materialu wynosi 146 2G0 :
1255 — 116 kg na godzine.

Przyklad 7 — dwutlenek cyny.

Ogrzewanie do 2000° 234 kal
ukryte ciepto topnienia (mate-
rial nie topi sie, lecz sublimuje)
ciepto sublimowania 590 kal
prawdopodobne ciepto przegrza-
nia sublimowanego dwutlenku
cyny 70 kal
894 kal

Najwieksza dopuszczalna ilo§é dopro-
wadzanego materialu wynosi 146 200 :
894 — 165.6 kg na godzine.

Przyklad 8 — siarczek cynku — blen-
da cynkowa.

216 kal

Ogrzewanie do 1350°
prawdopodobne ciepto sublimo-
wania 950 kal
prawdopodobne cieplo przegrza-
nia sublimowanej blendy 90 kal
1256 kal

ilo§¢ dopro-
146 200 :

Najwieksza dopuszczalna
wadzanego materialu wynosi
1256 — 116 kg na godzine.

Przyklad 9 — siarczek olowiu.

Ogrzewanie do 1344° 80.6 kal

prawdopodobne cieplo topnienia i
parowania

prawdopodobne cieplo przegrza-

nia par siarczku olowiu

250 kal

30 kal
360.6 kal

Najwieksza dopuszczalna ilo§¢ dopro-
wadzanego materialu wynosi 146 200 :
360.6 — 405.4 kg na godzine.

W praktyce wymienione ilo§ci powinny
byé nieco mniejsze.

Zastrzezenia patentowe,

1. Sposéb przeprowadzania metali,
stopéw metalowych, zwigzkéw metali i po-
dobnych materialéw w stan pary, znamien-
ny tym, ze do pieca ogrzanego do wysokiej
temperatury lub tak ogrzanej czeSci pieca
doprowadza sie w kazdej jednostce czasu
tylko taka ilo§é materiatu przerabianego,
ktéra moze przemieni¢ si¢ w pare w tym
okresie czasu, przy czym utrzymuje sie w

piecu temperatura odpowiadajaca tempe-

raturze wrzenia materiatu przerabianego.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze w przestrzeni odparowywania,
do ktérej doprowadza sie¢ material przera-
biany, utrzymuje sie temperature wyzszg



niz temperatura, w ktérej powstaje zja-
wisko Leidenfrosta.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tym, Ze przestrzeh parowania ogrze-
wa sie za pomoca luku elektrycznego.

4. Spos6éb wedlug zastrz. 8, znamien-
ny tym, ze Sciany przestrzeni parowania
ogrzewa sie do temperatury wyzszej niz
temperatura, w ktérej powstaje zjawisko
Leidenfrosta, przy czym doprowadzany ma-
terial utrzymuje sie¢ tak dlugo w strefie
dzialania luku, az material ten stopi sie zu-
pelnie.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tym, ze cze§é urzadzenia, wykona-
ng z materiatu o duzej ogniotrwalosci, pod-
daje sie dzialaniu tuku elektrycznego, przy
czym do czeSci tej doprowadza si¢ zamie-
niane na pare materialy w takich iloSciach,
iz temperatura tej czeSci urzadzenia nie
zmniejsza sie i zostaje utrzymana na wy-
sokodci, przy ktérej doprowadzone mate-
rialy natychmiast parujg, a otrzymane pa-
ry plyna wzdluz luku elektrycznego.

6. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedlug zastrz. 5, znamienne tym, ze za-
wiera porowata i gabczasta czeSé wykona-
ng z materialu o duzej ogniotrwalosci.

7. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedlug zastrz. 1 — 5, znamienne tym,
ze w tyglu, wykonanym z materiatu ognio-
trwalego, umieszczone sg elektrody, pomie-
dzy ktérymi wzglednie pomiedzy ktérymi
a tyglem wytwarza sie tuk dzialaniem pra-
du elektrycznego, doplywajacego z oddziel-
nego zroédla.

8. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedlug zastrz. 3, znamienne tym, ze
przestrzen parowania otacza szczelnie luk
elektryczny.

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 6 lub 8§,
znamienne tym, ze elektrody s3 osadzone

materialu ogniotrwalego,

tak, iz tuk elektryczny zostaje utrzymany
w niewielkiej odlegloSci od dna tygla.

10. Urzadzenie do przeprowadzania
sposobu wedlug zastrz. 1 — 5, znamienne
tym, ze sklada si¢ z tygla ogrzewanego po-
wyzej temperatury wrzenia odparowywa-
nego materiatu i potgczonego ze zbiorni-
kiem na ten materiat za pomoca rury za-
opatrzonej w zawér regulujacy.

11. TUrzadzenie wedlug zastrz. 6 —
10, znamienne tym, ze posiada transforma-
tor pradu tréjfazowego o polgczeniu w
gwiazde, przy czym wtérne uzwojenie
transformatora jest polaczone z elektroda-
mi i tyglem.

12. Urzadzenie wedlug zastrz. 6 —
11, znamienne tym, Ze jest zaopatrzone w
Zr6édilo pradu zmiennego, w ktérego obwo-
dzie umieszczony jest wskaznik pradu sta-
lego.

13. Urzadzenie wedlug zastrz. 6 —
12, znamienne tym, ze tygiel jest wykona-
ny z materialu przewodzacego elektrycz-
no§¢ i zaopatrzony w styki do doprowadza-
nia pradu wytworzonego w pradnicy.

14. Urzadzenie wedlug zastrz. 13, zna-
mienne tym, 2ze jako tygiel sluzy rura z
przewodzacego
elektryczno$é, przy czym rura ta jest osa-
dzona uko$nie i zamknieta na jednym kon-
cu.

15. Urzadzenie wedlug zastrz. 14, zna-
mienne tym, ze jako tygiel stuzy rura z ma-
terialu ogniotrwalego, przewodzacego elek-
trycznoéé, przy czym rura ta otacza cewke
transformatora, zaopatrzong w uzwojenie
pierwotne, do ktérego doprowadza sie prad
Zmienny.

Rudolf Maier
Zastepca: inz, St. Pawlikowski
rzecznik patentowy
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