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Wynalazek dotyczy urządzenia do spie¬
kania rud sproszkowanych lub przetworów
piecowych, hutniczych i podobnych.

Urządzenie do spiekania wedłuig wy¬
nalazku polega na zastosowaniu znanego
skądinąd obrotowego i najlepiej kolistego
pomostu czyli tarczy obrotowej, na któ¬
rej są rozmieszczone panwie do spiekania.
W odróżnieniu od znanych urządzeń w
tym rodzaju, robocze panwie do spiekania,
dzięki specjalnym urządzeniom, są prze¬
nośne i ulegają przenoszeniu do miejsca
rozładowania i zpowrotem. Na tarczy ob¬
rotowej panwie te ustawione są najlepiej,
w jednakowych wzajemnych odstępach
wzdłuż obwodu koła współśrodkowego z
obwodem tarczy. Według jednej odmiany

wykonania wynalazku, tarcza obraca się
samoczynnie skokami, w określonych od¬
stępach czasu, których trwanie można na¬
stawiać, zapomocą np. przekaźników cza¬
sowych.

Wynalazek ma przedewszystkiem na
celu zmniejszenie kosztów robocizny, a
więc i spiekania, przez zastosowanie u-
rządzeń zastępujących pracę ręczną, przy-
czem umożliwia on ustalenie zgóry liczby
spiekanych panwi na jednostkę czasu. W
tym celu urządzenie zostaje zmechanizo¬
wane i zautomatyzowane, w tak jednak
prosty sposób, iż koszty inwestycyjne
wzrastają bardzo tylko nieznacznie. W u-
rządzetniu według wynalazku, praca rąk
sprowadza się tylko do zamykania i otwie-



tania elektrycznych wyłączników. Wyna¬
lazek umożliwia więc samoczynną i dogod¬
ną pracę, ' tlafącą mSżłióść oszczędności
na robociźnie obok łatwego dozoru.

Na rysunku przedstawiono przykład
wykonania wynalazku, przyczem fig. 1
przedstawia w częściowym przekroju wi¬
dok zboku urządzenia, i fig. 2 — jego wi¬
dok Zjgóry.

Samo spiekanie odbywa się w przeno¬
śnych panwiach roboczych 1 — 8 ustawio¬
nych na kółkach. Jak uwidoczniają fig. 1
i 2, osiem panwi mieści się na kolistym po¬
moście a, obracającym się na wydrążonym
czopie g, przyczem panwie spoczywają na
szynach s, do których mogą być przymoco¬
wane w dowolny sposób. Każda panew
przyłączona jest przewodami / do wspól¬
nej pierścieniowej komory ssącej i. Komo¬
ra ta połączona jest przewodem k z prze¬
wodem ssącym /, który końcem swym
łączy się z dmuchawą m napędzaną
przez silnik n. Wspólna przestrzeń ssą¬
ca posiada tę zaletę, w porównaniu do
innych urządzeń, że może ona być tak du¬
ża i umieszczona w ten sposób, iż prak¬
tycznie osiada w niej wszystek kurz za¬
warty w gazach, nie dochodząc do dmu¬
chawy, której trwałość zwiększa się kilka¬
krotnie, przyczem stosuje się tylko jedną
dmuchawę, co zapewnia większą prostotę
i taniość urządzenia oraz jego obsługi. In¬
ne zalety polegają na tern, że dmuchawa
pracuje przez cały czas w jednostajnej
temperaturze i przy jednakowem obciąże¬
niu, co zmniejsza zapotrzebowanie ener¬
gii-

Tafrcza obrotowa obracana jest skoka¬
mi przez pominięty na rysunku isilnik, przy-
czem pdnośme odstępy czasu regulowane
są zapomocą nastawnego elektrycznego
przekaźnika czasowego w ten sposób, iż
tarcza obrotowa, po wykonaniu jednej czę¬
ści obrotu, t j. odpowiadającej odstępowi
pomiędzy dwiema panwiami, a więc w ni¬
niejszym przypadku po wykonaniu 45°

zatrzymuje się na pewien czas, póczem
wykonywa obrót o następny kąt 45°. Po
ustaleniu drogą bezpośrednich doświad¬
czeń tak zwanego czasu spiekania rudy o-
raz czasu wymaganego na ładowanie, za¬
palenie i opróżnienie ładunku, otrzymuje
się czas obiegu każdej panwi, t. j. okres,
w ciągu którego tarcza obrotowa winna
wykonać pełen obrót. Jeśli okres ten wy¬
nosi np. 80 minut, to pomost po każdym
obrocie o 45° winien zatrzymać się na 10
minut. Pełny obrót zostanie tym sposobem
wykonany w ciągu 80 minut, jeśli pominąć
krótki czas wymagany na samo obracanie.
Jeśli przekaźnik czasowy zostanie nasta¬
wiony na ten ruch dorywczy, to tern sa¬
mem zostanie określona liczba spiekanych
panwi w ciągu 24 godzin.

Obok tarczy obrotowej znajduje się
pewna liczba zbiorników zsypowych b do
rudy i paliwa. Obrotowe talerze wyciągo¬
we odbierają z tych zbiorników rudę i pa¬
liwo w żądanym stosunku. Materjały te
spadają z talerzy na urządzenie przenośni¬
kowe, np. przenośnik taśmowy lub do żło¬
bu wstrząsowego, które przenoszą je do
mieszalnika c, gjdzie w razie potrzeby zo¬
stają zwilżone. Przygotowana masa zosta¬
je następnie przenoszona zapomocą prze¬
nośnika taśmowego o, lub podobnego, do
urządzenia ładowniczego d. Ponad urzą¬
dzeniem ładowniczeim znajduje się odpo¬
wiednie urządzenie rozdzielcze. Urządze¬
nie ładownicze zawieszone jest na kółkach
r, po których, w chwili naciśnięcia elek¬
trycznego przycisku, przesuwa się naprzód
ponad panew, spoczywającą na pomoście.
Poziomy poprzeczny przenośnik taśmowy
p, dostarczający materjał do urządzenia
ładowniczego, dostosowywa się do ruchu
tego urządzenia. Dzięki temu niema po¬
trzeby zatrzymywania mieszalnika i innych
urządzeń na czas ładowania i ruch tych u-
rządzeń może odbywać się w sposób cią¬
gły-

Powyżej miejsc ładowania panwi może



być umieszczane urządzenie (zapłonowe,
które opuszcza się na panew w chwili od¬
stawienia urządzenia ładowniczego.

Obok tarczy obrotowej, najlepiej w
oddzielnem pomieszczeniu, stale odpyla-
nem, mieści się zsyp rozładowczy e z urzą¬
dzeniem wywrotowem /, które należy do
typu tak zwanych wywrotów kołowych i
posiada odpowiedni napęd.

Panwie robocze ustawione są przewoź¬
nie na szynach s, umieszczonych promie¬
niowo na obwodzie tarczy obrotowej i
przyłączanych kolejno do szyn wiodących
do zsypu. Ponad szynami, pomiędzy pomo¬
stem a zsypem, znajduje się nieruchome
przęsło, po którem toczy się napędzana,
np. elektrycznie, suwnica A, zaopatrzona w
części dolnej w pręt, zaczepiający zapo-
mocą odpowiedniego urządzenia o panew
i przesuwający ją do urządzenia wywroto¬
wego, a po opróżnieniu odprowadzający
ponownie na pomost obrotowy.

Ptraca urządzenia odbywa się w sposób
następujący. Po uruchomieniu przede-
wszystkiem urządzeń wyciągowych, prze¬
nośnikowych i mieszających, przesuwa się
urządzenie ładownicze ponad panew 1,
która zostaje załadowana i zapalona. W
tym czasie panew 2 została wysunięta do
urządzenia wywrotowego, opróżniona i
sprowadzona znowu na swoje miejsce. Na¬
stępnie tarcza obraca się o Vs obrotu, iprzy-
czem już opróżniona panew 2 podchodzi
pod urządzenie ładownicze, gdzie zostaje
naładowana i zapalona. Gdy panew 1 o-
biegnie swą drogę w ten sposób i znajdzie

się tuż przed szynami, wiodąceml do zsy¬
pu, to ładunek jej został całkowicie spie¬
czony. Następnie panew 1 zostaje przesu¬
nięta zapomocą isuwnicy h do urządzenia
/ i opróżniona do zsypu e, poozem suwnica
odprowadza panew na miejsce i obieg jej
rozpoczyna się nanowo. Praca może rów¬
nież odbywać się i w ten sposób, że gdy
jedna panew jest opróżniona i ładowana,
to w dnugiej sąsiedniej panwi, dopiero co
naładowanej, odbywa się zapłon ładunku.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Urządzenie do spiekania, znamien¬
ne połączeniem pomostu obrotowego (a)
z pewną ilością umieszczonych na nim ru¬
chomo panwi roboczych (1, 8) oraz przy¬
rządem rozładowczym (e, f), umieszczo¬
nym w oddzielnej komorze i znajdującym
się w bezpośredniem, zaporhocą szyn fs),
połączeniu z panwią, zawierającą gotowy
spieczony już materjał.

2. Urządzenie wekłług zastrz. 1, zna¬
mienne tern, że zasyp składa się z rucho¬
mego zbiornika ładowniczego (d) oraz z
poruszającego się 'w zależności od ruchów
tego zbiornika przenośnika taśmowego
fp), na który ładaije się materjał z przy¬
rządu mieszalnego lub zbiornika zapaso¬
wego.

Hjalmar Eriksson.
Zastępca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy,
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