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(57) Rezumat: Inventia se referd la un
procedeu, precum si la o instalatie de
solzificare a sodei caustice, care inglobeaza
un sistem de solzificare, racire si ambalare,
cu posibilitdti de automatizare. Racirea sodei
caustice de la o temperatura de 300 la o
temperaturd de 45°C se realizeaza intr-un
sistem de racire in cascada prin contact
indirect cu apa de réacire, care preia caldura
sodei caustice prin circulatie in contracurent
cu materialul solid. Instalatia de realizare a
procedeului cuprinde mijloace de solzificare,
racire si ambalare, constituite din utilaje
interdependente, pentru realizarea continua a
fazelor.
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Inventia se refera la un procedeu si la o instalatie de solzificare a sodei caustice
utilizatd 1n industria chimica.

Este cunoscut un procedeu de solzificare a sodei caustice, prin care soda
caustica topita la 340°C se solzifica cu o masina de solzi. Cu ajutorul unei palnii pan-
talon, solzii fierbinti sunt distribuiti alternativ, in butoaie de tabla de 50...400 kg.

Instalatiile uzuale de solzificare a sodei caustice cuprind mijloace de solzificare,
racire si ambalare, constituite din utilaje interdependente, pentru realizarea continua
a fazelor. |

Dezavantajele acestui procedeu uzual sunt urmatoarele:

- racirea butoaielor necesita: timp indelungat, dirijarea butoaielor prin tunelul
racitor cu suflaj de aer si greutdti in manipularea acestor ambalaje;

- productivitate scazuta la fazele de racire, ambalare si incarcare a produsului
finit.

Procedeul conform inventiei elimind dezavantajele mentionate mai sus prin
aceea ca racirea sodei caustice de la o temperatura de 300°C se realizeaza ntr-un
sistem de racire in cascada, prin contact indirect cu apa de racire, care preia caldura
sodei caustice prin circulatie in contracurent cu materialul solid.

Instalatia de realizare a procedeului, conform inventiei, este prevazuta cu o con-
ducta prin care soda caustica este sifonata in albia unei cuve metalice, care apartine
unei masini de solzi unde soda caustica este mentinuta in stare topita prin asezarea
cuvei metalice intr-un focar, in cuva metalica rotindu-se un tambur cilindric racit in
interior cu apa rece, care determina prinderea sodei caustice solidificate pe tamburul
metalic intr-un strat subtire, razuit de un cutit razuitor, care comunicd, printr-un
angrenaj conic, cu un tdietor zdrobitor, unde stratul de soda caustica solidificata este
taiat in bucati mici de 10 mm?, care sunt alimentate, prin intermediul unor transpor-
toare racitoare cu raclete si al unui transportor orizontal, intr-un buncar si apoi intr-o
incintd de ambalare prevazuta cu un cantar automat.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- se elimina sistemul de racire prin insuflare cu aer care necesitd timp inde-
lungat si o functionare discontinug;

- se permite aplicarea diverselor posibilitdti de ambalare directd a sodei
caustice solzi, in functie de necesitati;

- sunt inldturate noxele degajate la fazele de solzificare si ambalare;

- creste productivitatea datorita posibilitatilor de automatizare si modernizare
a instalatiei.

Se prezintd in continuare un exemplu de realizare a procedeului conform
inventiei, in legatura si cu figura care reprezintd o instalatie de solzificare a sodei
caustice.

Soda caustica topita, de la faza de concentrare prin topire, este sifonata printr-
o conducta 1, in albia unei cuve metalice 2, a unei masini de solzi 3, care mentine
soda caustica in stare topita prin asezarea albiei cuvei intr-un focar 4, captusit cu
caramida refractara si prevazut cu trei arzdtoare de gaz metan 5, asezate axial, si
un arzator special 6, pentru incalzirea traseului de alimentare cu soda caustica topita.
In cuva se roteste un tambur cilindric 7, racit in interior cu apa rece, ceea ce deter-
mina prinderea sodei caustice solidificate pe tambur in strat subtire, care mai apoi
este razuit cu un cutit razuitor 8. Pojghita subtire de soda caustica solidificata cade
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intr-un angrenaj conic al unui taietor zdrobitor 9, care o taie bucti mici de 10 mm?.
Solzii de soda caustica au temperatura de peste 300°C si de aceea sunt dirijati in
niste transportoare racitoare cu raclete 10, transportoare asezate orizontal unul sub
altul, in cascada, unde cedeaza caldura apei de racire care circula in contracurent
prin niste cuve de racire 14, asezate sub fiecare tronson de transportor. Cu un
transportor racitor oblic 11, solzii sunt dirijati intr-un buncar 12 si pe un cantar
automat 13, al unei instalatii de ambalare. Solzii au o temperatura de 45°C, dand
posibilitatea de a fi ambalati in orice tip de ambalaj solicitat. Dupa cantarirea auto-
mat&, sacii de polietilend, sau alt tip de ambalaj, sunt lipiti cu o masina de lipit 15, iar
o banda transportoare 16 i dirijieaza la un sistem de paletizare 17 si la 0 magazie de
produs finit.

Aerosolii caustici, eventualele particule mici, imprastiate la faza de taiere-
zdrobire, impreund cu gazele de ardere, sunt aspirate printr-o carcasa de protectie
18 si printr-o tubulaturd 19 intr-un separator spaldtor 20, unde se separa particulele
solide de soda caustica si stropii alcalini de gazele arse pe care un ventilator
exhaustor 21 le dirijeaza la un cos tehnologic. Particulele lichide si solide, spalate, cad
intr-un vas de Inchidere hidraulicad 22, aflat intr-o basa tehnologicd 23, de unde apele
caustice de spalare sunt aspirate de o pompa centrifuga 24 si trimise la un rezervor
de lesii returnate, uzual.

Pentru diminuarea pierderilor tehnologice, sub masina de solzi si sub intreaga
instalatie este amplasatd o cuvd metalicd cu panta 2%, orientatd spre basa
tehnologica astfel, incat scurgerile caustice sa poata fi spalate si reutilizate.

Pentru a mentine cuvele de racire pline cu apa si pentru realizarea unui contact
bun de racire intre apa rece, fundul metalic al transportoarelor si soda caustica solzi,
evacuarea apei din cuve se face la o cotd superioard, asigurandu-se o inchidere
hidraulica.

Instalatia astfel conceputd permite reglarea automatd a temperaturii sodei
caustice solzi la ambalare, in functie de temperatura sodei din albia cuvei, a debitului
apei de racire in cilindrul tamburului rotativ, a pozitiei cutitului rézuitor, a debitului apei
de racire pe transportoarele récitoare in cascada si a vitezei de transport a sodei
caustice solzi. Se regleaza automat debitul de combustibil (gaz metan) pentru menti-
nerea temperaturii de topire a sodei caustice..Cu cat pojghita de soda caustica réazuita
este mai groasa, cu atat rezulta solzi mai grosi, greu de racit, dar se obtin perfor-
mante marite ale capacitatii instalatiei.

Revendicari

1. Procedeu de solzificare a sodei caustice, care inglobeaza un sistem de
solzificare, racire si ambalare cu posibilitati de automatizare, caracterizat prin aceea
ca racirea sodei caustice de la o temperatura de 300°C la o temperatura de 45°C
se realizeaza intr-un sistem de rdcire in cascada, prin contact indirect cu apa de

racire care preia caldura sodei caustice prin circulatie in contracurent cu materialul
solid.
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2. Instalatie de realizare a procedeului definit la revendicarea 1, care cuprinde
mijloace de solzificare, racire si ambalare, constituite din utilaje interdependente
pentru realizarea continud a fazelor, caracterizata prin aceea ca este prevazuta cu
o conducta (1) prin care soda caustica este sifonata in albia unei cuve metalice (2),
care apartine unei masini de solzi (3), unde soda caustica este mentinuta in stare
topitd prin asezarea cuvei (2) intr-un focar (4), in cuva metalica (2) rotindu-se un
tambur cilindric (7). racit in interior cu apa rece, care determina prinderea sodei
caustice solidificate pe tamburul metalic (7) intr-un strat subtire, razuit cu un cutit
razuitor (8) care comunica printr-un angrenaj conic cu un tadietor zdrobitor (9), unde
stratul de sod& caustica solidificatd este taiat in bucati mici de 10 mm?, care sunt
alimentate, prin intermediul unor transportoare racitoare cu raclete (10] si al unui
transportor orizontal (11), intr-un buncar (12) si apoi intr-o incintd de ambalare
prevazuta cu un cantar automat (13).

3. Instalatie conform revendicarii 2, caracterizata prin aceea ca focarul (4)
este captusit cu cardmida refractard si prevazut cu trei arzatoare de gaz metan (5),
asezate axial, si cu un arzator special (6) pentru incalzirea traseului de alimentare cu
soda caustica topita.

4. Instalatie conform revendicarii 2, caracterizata prin aceea ca transportoa-
rele cu raclete (10) sunt asezate orizontal, unul sub altul, in cascadd, si sunt
prevazute in partea de jos cu niste cuve etanse (14) prin care circuld in contracurent
apa de racire.

5. Instalatie conform revendicarii 2, caracterizata prin aceea ca instalatia de
ambalare este prevazuta cu un cantar automat (13) si un dispozitiv (15) pentru lipirea
sau coaserea ambalajelor de soda caustica solzi care, prin intermediul unei benzi
transportoare (16), sunt dirijate la un sistem de paletizare (17).

Presedintele comisiei de examinare: ing. Florea Stela
Examinator: ing. Andrei Ana
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