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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do kompaktowania, majgce zastosowanie zwtaszcza
do materiatu drobnoziarnistego, poddawanego cisnieniowej aglomeracji bez koniecznosci zachowania
powtarzalnosci ksztattu po scaleniu, np. kiedy operacja scalania stanowi pierwszy etap procesu granu-
lacji dwustopniowej.

Powszechnie znane sg urzgdzenia do brykietowania. Przyktadowo, z polskiego zgtoszenia
patentowego P.393054A1 znane jest urzgdzenie do brykietowania, zawierajgce dwa walce robocze
utozyskowane w obsadach, ktére mogg by¢ usytuowane w dwudzielnej ramie lub potgczone przy
pomocy kolumn oraz sitownikow hydraulicznych. Na pobocznicach walcéw roboczych, wzdtuz ich
tworzgcych wykonane sg rowki oraz wystepy, posiadajgce wreby. Profil poprzeczny rowka i wyste-
pu jest tukiem lub krzywag utworzong z dwéch tukdéw potgczonych odcinkiem. Materiat moze byc¢
dozowany w strefe zageszczania w sposob grawitacyjny lub za pomocg urzgdzenia wstepnie za-
geszczajgcego.

W przypadku, gdy nie jest wymagane zachowanie powtarzalnosci ksztattu, poniewaz np. scalo-
ne aglomeraty podlegajg pozniejszemu procesowi rozdrobnienia, stosuje sie proces kompaktowania.

Z angielskiego dokumentu patentowego GB 1246477 A znany jest sposéb kompaktowania
rudy za pomoca prasy wyposazonej w dwa obracajgce sie w przeciwnym kierunku bebny, pomie-
dzy ktoérymi znajduje sie szczelina, i z ktoérych przynajmniej jeden posiada wykonane obwodowo
ciagte rowki albo wystepy. W przyktadach wykonania ujawniono trzy warianty, tj.: a) walec z zao-
kraglonymi wystepami i walec z zaokraglonymi rowkami, b) dwa walce z zaokraglonymi rowkami
oraz c) walec z zaokraglonymi rowkami i walec o pobocznicy ptaskiej. W celu zapewnienia odpo-
wiednich wtasciwosci mechanicznych wypraski konieczne jest zachowanie relatywnie matej kilku-
milimetrowej szczeliny miedzy walcami. Determinuje to niskg wydajnos¢ pras walcowych z tego
typu powierzchnig formujaca.

Istotg urzgdzenia do kompaktowania wedtug wynalazku jest to, ze na pobocznicach walcéw ro-
boczych wykonane sg obwodowo i naprzemiennie rowki oraz wystepy w taki sposéb, ze tworzg po-
miedzy walcami roboczymi szczeline o statej grubosci i falistym ksztalcie.

Korzystnym jest, gdy profil rowkow i wystepdw w przekroju podtuznym kazdego walca robocze-
go, przechodzgcym przez jego o$ symetrii, stanowi linie zbudowang z odcinkéw tukowych potgczo-
nych ze sobg stycznie w sposoéb bezposredni lub za pomoca stycznego do nich odcinka prostego.

Zaletg rozwigzania wedtug wynalazku jest rozwiniecie pola powierzchni przekroju poprzecznego
wypraski oraz scalanie w korzystniejszych warunkach, tj. przy bardziej intensywnym i rGwnomiernym
podawaniu materiatu w strefe zageszczania. Wptywa to na zwiekszenie wydajnosci prasy, ujednorod-
nienie gestosci wyprasek, co powoduje zwiekszenie ich wytrzymatosci mechaniczne;j.

Przedmiot wynalazku zostat uwidoczniony na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia urzadzenie
do kompaktowania w widoku gtéwnym — z przodu, fig. 2 — w widoku z géry, fig. 3 ukazuje walce
w widoku z géry, fig. 4 ukazuje fragment powigkszonej szczeliny pomiedzy walcami roboczymi, a fig. 5
przedstawia fragment produktu aglomeracji w widoku perspektywicznym scalony przy pomocy tego
typu zestawu walcéw.

Urzadzenie do kompaktowania (fig. 1, fig. 2) zawiera dwa walce robocze 1 i 2 z powierzchniami
formujgcymi wykonanymi na ich pobocznicach. Walec 2 utozyskowany jest w przesuwnych obsa-
dach 3 podpartych sitownikami hydraulicznymi 4 zapewniajgcymi odpowiedni docisk walcéw podczas
brykietowania oraz stanowigcymi zabezpieczenie urzgdzenia przed przecigzeniem. Pomiedzy obsa-
dami tozysk 3 znajduje sie element dystansowy 5, zapewniajacy odpowiednig szczeline miedzy po-
wierzchniami formujgcymi walcow 1 i 2. Walec 1 sprzezony jest z zespotem napedowym za pomocag
sprzegta sztywnego 6. Zespot napedowy stanowi silnik elektryczny 7 potgczony poprzez przektadnie
pasowg 8 z przektadnig zebatg 9 redukujaca obroty walca 1, zas walec 2 obraca sie wskutek sprze-
zenia ciernego. Inne rozwigzanie uktadu napedowego zapewnia napedzanie obu walcéw. Mogg one
posiada¢ takze indywidualne napedy. Na pobocznicy walca 1 i 2 wykonane sg obwodowo rowki 10 oraz
wystepy 11, uwidocznione réwniez na fig. 3 i fig. 4. Dozowanie materiatu w strefe zageszczania realizo-
wane jest poprzez grawitacyjny zasyp 12, urzadzenie slimakowe lub zasilacz zbiezno-kanatowy.

Rowki 10 i wystepy 11 utworzone sg z odcinkéw tukowych potaczonych odcinkiem prostym,
stycznym do odcinkéw tukowych. Odcinki tukowe rowkéw 10 i wystepdw 11 opisane sg katem Srod-
kowym 120° oraz promieniami, wynoszgcymi odpowiednio 20 mm oraz 16 mm, za$ dtugos¢ odcinka
prostego wynosi 10 mm. Rowki i wystepy usytuowane naprzeciw siebie tworzac szczeline o statej
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grubosci (fig. 4), tj. rowkom 10 na walcu 1 odpowiadajg wystepy 11 na walcu 2, a wystepom 11 na
walcu 1 odpowiadajg rowki 10 na walcu 2. Pomiedzy walcami 1 i 2 istnieje szczelina 4 mm. Szczelina
ta stanowi forme, pozwalajgca otrzymac wypraske o statej grubosci 4 mm (fig. 5).

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do kompaktowania zawierajgce przynajmniej jedng pare obracajgcych sie
w przeciwnym kierunku walcow roboczych, pomiedzy ktérymi znajduje sie szczelina, zna-
mienne tym, ze na pobocznicach walcow roboczych (1 i 2) wykonane sg obwodowo i na-
przemiennie rowki (10) oraz wystepy (11) w taki sposéb, ze tworzg pomiedzy walcami robo-
czymi (1 i 2) szczeline o statej grubosci i falistym ksztalcie.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym, ze profil rowkéw (10) i wystepow (11) w prze-
kroju podtuznym walca roboczego (1 lub 2) stanowi linie zbudowang z odcinkéw tukowych
potgczonych ze sobg stycznie w sposéb bezposredni lub za pomocg odcinkéw prostych.
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Rysunki
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Fig. 5

Fig. 4



	Bibliografia
	Opis
	Zastrzeżenia
	Rysunki

