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Cementownictwo: PROMECON McON air – zastosowanie z trzecim kanałem 
powietrznym, sterującym przepływ gorącego gazu w osobnej linii pieca 
do prażenia. 

Osobna linia do prażenia w piecu do wypalania cementu pobiera gorące gazy z chłodnicy rusztu i ponownie 
wykorzystuje je w procesie spalania, aby utrzymać strefę podgrzewania. 
Do tej pory pomiar przepływu gazów przez tę część obwodu był wykonywany tylko na sygnale wartości ciśnienia 
statycznego w pierwszym zakręcie w górę przewodu: daje to określenie proporcjonalne do składowej statycznej 
Bernoulliego. Nowa strategia sterowania została wdrożona w systemie PROMECON McON Air poprzez bezpośredni 
pomiar prędkości przepływu w trzecim kanale powietrznym. 

Ciśnienie mierzone w statycznym punkcie było tylko częściową charakterystyką przepływu gazu, gdyż jest tylko 
jednym ze składników pełnego, bardziej złożonego równania. 
Ponadto może mieć pewne opóźnienie,  ze względu na zachowanie się każdego składnika w równaniu 
Bernoulliego: wykresy mogą być różne, a nawet rozbieżne. Dlatego też wymierność zmiennej „przepływ powietrza” 
zamiast „ciśnienia w piecu do prażenia” jest znacznie bardziej efektywna w zamkniętej pętli regulacyjnej, która 
napędza podział przepływu (przez bramki ogranicznikowe) pomiędzy dwoma głównymi przewodami: przewodem 
pieca / przewodem pionowym a przewodem pieca do prażenia. Inne rodzaje urządzeń pomiarowych nie nadają się 
do tego zastosowania i wymagają znacznie wyższego poziomu konserwacji. 
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W przypadku systemu PROMECON McON air wykorzystującego metodę pomiaru trybo-elektrycznego, precyzyjny 
pomiar przepływu może być wykonany bezpośrednio przed przewodem pionowym, gdzie minimalna prędkość 
krytyczna nie może być przekroczona. W oparciu o szacunki niezależnych ekspertów, możliwe jest osiągnięcie 
bardziej stabilnej pracy pieca obrotowego, efektywnie od 8 - 10%. Poprawa stabilności wynika zarówno z szybszej 
reakcji samego pomiaru, jak i z tego, że jest on bardziej stabilny (nie ma opóźnień i nie wymaga  wygładzania) oraz  
jego korelacji z dynamicznym składnikiem przepływu. PROMECON McON air cechuje się niskim błędem pomiaru 
objętościowego przepływu masowego na poziomie  max.2%. Taka precyzja  zapewnia niezbędną reaktywność 
i dokładność dzięki czemu można uniknąć większości przestojów pieca. W ten sposób można uniknąć 
lub zminimalizować: 
 

• Postoje w celu przełączenia na paliwa alternatywne / redukcję zużycia; 

• Utratę / redukcję produkcji klinkieru (lepsze planowanie budżetu produkcji); 

• Zmienność parametrów jakościowych (dzięki bardziej stabilnej eksploatacji); 

• Obsługę gorącej mączki surowcowej; 

Wdrożenie: 

Osobna linia do prażenia jest to przewód procesowy równoległy do 
zasilania pieca / nagrzewnicy cyklonu zasilany z zaworu 
rozdzielczego (mączka surowcowa) i bramek (faktyczny ciąg) w 
celu podgrzewania. System McON air może być zainstalowany w 
najwygodniejszym miejscu trzeciego kanału powietrznego w celu 
bezpośredniego pomiaru prędkości przepływu. Ten sygnał pomiaru 
przepływu jest wykorzystywany do regulacji obciążenia po stronie 
osobnej linii do prażenia w celu osiągnięcia optymalnego rozkładu 
energii i ustabilizowania procesu. W celu zapewnienia elektrycznej 
izolacji czujników konieczne jest okresowe przedmuchiwanie 
uchwytów montażowych powietrzem. 

Wynik 

Pomiar rzeczywistej prędkości gazu w 
trzecim kanale powietrznym otwiera 
nowe możliwości sterowania całym 
ciągiem w systemie. System McON air 
oferuje dokładne i pozbawione dryfu 
rozwiązanie do pomiaru przepływu bez 
dodatkowego spadku ciśnienia: 
dodatkowy system w przewodzie 
opadowym pozwala na pełną kontrolę 
bilansu przepływu/ciepła w całym piecu. 

Wykres pomiaru przepływu 
objętościowego PROMECON (niebieska 
linia) w porównaniu z ciśnieniem 
(zielona linia) pokazuje, że system jest 
bardziej czuły na śledzenie zmian w 
procesie i wykrywanie nadchodzących 
zdarzeń. 

Poważne przestoje pieca do prażenia można zredukować o 60% prędkości posuwu pieca, a zużycie paliw 
alternatywnych można ograniczyć do 100% dla wszystkich przestojów. 

Każda cementownia może ocenić oszczędności na podstawie różnicy między przestojami związanymi 
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Sygnał 4-20mA, usterka systemu, 

usterka czujnika 

Kabel sygnałowy (5-biegunowy, ekranowany) maks. 20m 

z przełączaniem między paliwem konwencjonalnym a alternatywnym, nie wspominając o poprawie bezpieczeństwa 
i zdrowia w przypadku skrócenia czasu obsługi mączki surowcowej. 

 

 

 

Zalety i korzyści 

Zakres temperatury do 1000°C/ 1800°F Bez 

dryfu - bez kalibracji, 

brak konserwacji dla T<600°, 6-miesięczny okres 

konserwacji dla sond wysokotemperaturowych 

Oczyszczanie wymagane dla temperatur >600°C 

Zakres regulacji do 25 Brak współczynnika K - 

bezpośredni czas pomiaru lotu Wyjścia: 4 – 20 mA 

W celu uzyskania dalszych informacji prosimy o kontakt 
tch@termochem.com.pl  
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