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Elektrotermiczne wytwarzanie cynku od¬
bywało się dotychczas głównie zapornocą
ciepła promieniowania w elektrycznych pie¬
cach. Sposób ten, który po ostatnich u-
lepszeniach pod względem metalurgicznym,
daje zadawalniające rezultaty, jest o tyle
jeszcze niedoskonały, iż ciepło wytwo¬
rzone przez prąd elektryczny nie jest całko¬
wicie wyzyskane. Pod tym to względem
piec ogrzewany bezpośrednio ciepłem opo¬
ru elektrycznego pracuje korzystniej. Przy
wyrobie cynku sposobem elektrotermicz¬
nym w piecach ogrzewanych ciepłem opo¬
ru elektrycznego używano dotąd z reguły
żużli jako oporu elektrycznego, dającego
ciepło. Tymczasem pociąga to za sobą ten
skutek, że żużel nagryza ściany pieca, po¬
wodując szybkie niszczenie tychże.

Niniejszy wynalazek usuwa te wady w
ten sposób, iż stosuje do wytworzenia opo¬
ru ogrzewającego piec pokładu z materja-
łu stałego np. koksu.

Urządzenie to odznacza się nadzwyczaj
doskonałym spółczynnikiem przenoszenia
ciepła na materjał przerabiany w piecu,
ponieważ leży on w cienkiej poziomej
lub prawie poziomej warstwie na pokła¬
dzie koksu, służącego jako opornica elek¬
tryczna, wytwarzająca ciepło.

Skutkiem takiego ułożenia metalu pary
cynkowe i tlenek węgla odbywają! tylko
krótką drogę aby się wydostać do prze¬
strzeni ponad materjąłem, dzięki czemu u-
nika się silnego wrzenia stopionej masy
wskutek wywiązujących się obficie par me¬
talu i gazów, oraz związanego z tern two-



tzenia się pyłu cynkowego i wywołanych
przez to zanieczyszczeń pieca i trudności
przy skraplaniu cynku.

Urządzenie pieca do wykonania sposo¬
bu według wynalazku przedstawione jest
na załączonym rysunku, gdzie

fig. 1 przedstawia przekrój podłużny
pieca, i

fig. 2 — przekrój tegoż według linji
A-A na fig. 1.

Przestrzeń a zamknięta jest u dołu
ogniskiem 6, które składa się najlepiej
z szeregu wózków, stykających się szczel¬
nie ze sobą i biegnących pc torze c, wzdłuż
pieca. Uszczelnienie wózka ogniskowego
względem ścian bocznych pieca uzyskuje
się również w znany sposób tak, że wy¬
stępy ścian d pieca wchodzą w rynny f,
umieszczone po bokach belek wózka, i wy¬
pełnione sproszkowanym materjąłem u-
szczelniającym, np. potłuczoną cegłą sza¬
motową. Na wózku 6 znajduje się płaska
warstwa nietopliwego materjału, tworzące¬
go opór elektryczny i rozgrzewającego się
np koksu i na niej topi się materjał wrzu¬
cany do pieca również w warstwie płaskiej
o nieznacznej grubości. Rozgrzanie odbywa
się przy pomocy elektrod i umieszczonych
w wózku, a prąd doprowadza się do elekr
trod w odpowiedni sposób, np. zapomocą
ruchomych kabli. Ilość elektrod w parach
na jednym wózku zależna jest od stosowa-
negę rodzaju prądu. Na rysunku uwidocz¬
niono -na> każdym wózku po trzy pary
elektrod. Gdy para elektrod zbliża się do
wyjścia z pieca, wtedy prąd się wyłącza, a
natomiast włącza się do tej pary elektrod,
która równocześnie wchodzi do pieca i t. d>,
zależnie od posuwania się wózków. Przez
odpowiednie urządzenie, włączanie to i wy¬
łączanie odbywać się może automatycznie.
Po wyjściu wózka z pieca, usuwa się z
niego, w razie potrzeby, pozostałe jeszcze
resztki materjału, wózek przetacza się na¬
stępnie na tor boczny, umieszczony z ze-
wuątra pieca i przesuwa się go na stronę

wejściową do pieca, ładuje i t.d.; praca
pieca więc odlbywa się bez przerwy.

Załadowywanie obrabianego materjału
i materjału do ogrzewania pieca w war¬
stwach poziomych, równomiernie rozło¬
żonych na wózku odbywa się w sposób
przedstawiony na fig. 1. Litery lim ozna¬
czają leje do załadowywania, których
wyloty biegną wpoprzek do kierunku
ruchu wózków i posiadają tę samą szero¬
kość, oo i ta część powierzchni ogniska,
które ma być zapełnione materjąłem. Dol¬
ne krawędzie lejów leżą powyżej po¬
wierzchni górnej wózka, przyczem od¬
stęp ten odpowiada wysokości załado¬
wanej warstwy materiału. Wskutek ruchu
wózka nadwyżkę załadowanego na wózek
materjału wyrównywuje dolna krawędź le¬
ja. Materjał do ogrzewania pieca do¬
prowadza się lejem / i grubość tej warstwy
określona jest odstępem między dolną kra¬
wędzią tego leja i powierzchnią wózka.
Rudę cynkową ładuje się przez lej m
i warstwa ta powstaje w ten sposób, że dol¬

ana krawędź leja m leży cośkolwiek wyżej,
niż leja / i ta różnica wysokości daje gru¬
bość tej warstwy.

Po pewnym czasie pracy pieca nastę¬
puje zwykle wypalanie względnie wypa¬
czanie dolnych krawędzi lejów l i mi wte¬
dy powierzchnia załadowanego materjału
nie będzie już idealnie pozioma, lecz nie¬
co wypukła lub wklęsła.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób elektrotermicznego wytwa¬
rzania cynku w piecach ogrzewanych cie^
płem oporu elektrycznego, znamienny tern,
że załadowywanie obrabianego materjału
odbywa się tak, iż tworzy on na ognisku
równomiernie rozłożoną warstwę o pozio¬
mej lub prawie poziomej powierzchni, np.
pieco wklęsłej lub wypukłej.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien-



my tein, że pozioma warstwa rudy cynko¬
wej załadowywuje się na również poziomą
lub w przybliżeniu poziomą warstwę koksu
lub innegło miaterfału, stanowiącego opór
dla prądu elektrycznego.

3. Piec elektryczny do wykonania spo¬
sobu według zastrz. 1, znamienny tern, że
posiada ruchome ognisko, posuwające się
wzdłuż pieca i zaopatrzone w elektrody do¬
prowadzające prąd.

4. Piec elektryczny według zastrz. 3,
znamienny tern, że posiada z zewnątrz wła¬
ściwej przestrzeni ogniowej leje fi, m) do
załadowywania, przez które ładuje się na
ruchome ognisko materjał podlegający ob¬
róbce oraz materjał, którego opór elek¬

tryczny wytwarza ciepło niezbędne do pro¬
cesu topienia rudy.

5. Piec elektryczny według zastrz. 3,
znamienny tern, że pomiędzy ruchomem o-
gniskiem a dolną krawędzią lejów zasila¬
jących (l, m), znajduje się przestrzeń wol¬
na, której wysokość odpowiada wymaganej
grubości warstw materjału, względnie opo¬
ru, przyczem wyrównywanie tych warstw
na ruchomem ognisku odbywa się wskutek
przesuwania tegoż pod dolną krawędzią
lejów.

Filip Tharal dsen.
Zastępca: I. Myszczyński,

rzecznik patentowy.

Druk L. Bogusławskiego, Warszawa.
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