CZ 9662 U1

UZITNY VZOR

19 (21) Cislo prihlasky: 1999 - 9989
CESKA
REPUBLIKA (22) Prihlageno:  20.10.1999

(47) Zapsano: 28.02.2000

.
PRUMYSLOVEHO
VLASTNICTVI

(11) Cislo dokumentu:

9662

(13) Druh dokumentu: U1

(51)Int.C1.
B30B 11722
B30B 11/28

(73) Majitel :
MEDEK Miroslav Ing., Tabor, CZ;
SMEJKAL Miroslav Ing., Tabor, CZ;
CABELKA Viclav Ing.,
Plana nad LuZnici, CZ;

(72) Pavodce :
Medek Miroslav Ing., Tabor, CZ;
Smejkal Miroslav Ing., Tabor, CZ;
Cabelka Vaclav Ing., Plana nad LuZnici, CZ;

(74) Zastupce:
Smr&kova Marie Ing., Velflikova 8,
Praha 6 - Dejvice, 160 00;

(54) Nazev uZitného vzoru:
Briketovaci lis




15

20

25

30

35

40

CZ 9662 Ul

Briketovaci lis

Oblast techni

Technické feSeni se tyka briketovaciho lisu pro zpracovani dfevéného &i rostlinného odpadu do
briket &i pelet.

Dosavadni stav

Briketovani formou peletovani je technologie pro zpracovéani nejrizn&jSich druhl surovin,
predeviim drcenych dfevénych &i rostlinnych odpadi. Pii briketovani je surovina zhutiiovdna
vysokym tlakem bez pouZiti pojiva do kompaktnich briket &i pelet. K nejprogresivnéj$imu
zpisobu briketovani patii mechanické lisovani na rotaénich lisech.

Rotacni lisy jsou zaloZeny na vesmés obdobném zpisobu lisovani pomoci pevné matrice obvykle
tvaru kotouce &i prstence. Matrice je opatfena svislymi priichozimi lisovacimi otvory. Sypky
materidl se nadavkuje ze zasobniku do lisu a je protlaCovan skrz pevnou matrici jejimi lisovacimi
otvory. Ziskané brikety ¢i pelety maji definovany tvar podle nejriznéjsich typd otvord lisovaci
matrice.

Nevyhodou té€chto rota¢nich briketovacich list je lisovani pfes pevnou matrici, které je vhodné
zejména pii poZzadavku vysSich vykoni, napt. 600 nebo vice kg za hodinu. Proto jsou tyto typy
listt uréeny pro oblast s vyskytem velkého mnoZstvi odpadii. Tyto briketovaci lisy izplisob
lisovani na nich jsou pom&rné€ naro¢né energeticky i investi¢né.

V Ceském uzitném vzoru &. 5940 je popsan rotaCni briketovaci lis pro zpracovani slamy
z olejovin, obilovin a drsného dfevniho odpadu do briket hranolovitého tvaru. V pracovnim stolu
je umistén rotor lisu s kladkami, které protlacuji zpracovavany odpad do matric, uspofddanych
po obvodu rotoru. Kazd4 matrice sestavd z kostky, voditka a vahadla, které umoZiiuji ménit
potiebny lisovaci tlak. Nevyhodou sloZitého konstrukéniho feSeni téchto matric je, Ze zfejmé
nejsou vhodné pro briketovani pelet mensich velikosti, zejména primérd od 3 do 30 mm.

V polském patentu ¢. 151 161 je uveden rotaéni briketovaci lis pro briketovani jaderné pice,
ktery ma v pracovnim prostoru pevné horizontalni prstencové matrice uloZeny na otoéném rotoru
tfi rolny. Tyto rolny protladuji zpracovavany material skrz otvory matrice, které jsou situovéany
na obvodovém plasti matrice. Do otvord se vkladaji vyménnd pouzdra. Kazdd matrice ma
vyménné pouzdro s vélcovitym a ve sméru vystupu se zmenSujicim vnitinim otvorem, pfitom
bezprostfedné za vystupem kazdého vyménného lisovaciho pouzdra je umisténo dalsi kalibradni
pouzdro s vhodné regulovatelnymi rozmé&ry kalibra¢niho otvoru. V popsaném ptikladu provedeni
vynalezu ma kazdé vyménné pouzdro otvor, ktery mé v poloviné své délky primér 42 mm
a zbyvajici ¢ast délky otvoru mé prumér 35 mm.

¥

Toto konstrukéni feSeni umoziiuje vyménu lisovaciho pouzdra po jeho opotiebeni, coz je vhodné
u briket &i pelet s vét§imi rozméry, kde jsou lisovaci pouzdra vice mechanicky namahéna.
Kalibra¢ni pouzdro umoZziiuje zmé&nu lisovaciho tlaku béhem lisovani. Tento typ briketovaciho
lisu umoziiuje lisovani v podstaté jakychkoliv primért pelet, coZ je umoznéno riznymi priméry
lisovacich pouzder a k nim pfisluSnych kalibranich pouzder. Soucasné vSak nutnost velkého
mnoZstvi vyménnych a kalibraénich pouzder riznych priméri zvySuje naroky na sefizovani lisu
pfi pfechodu na jiny primér. Zménu lisovacich pouzder ak nim pfisluSnych kalibraénich
pouzder je nutno ziejmé& provadet i pti zmén€ fyzikalnich vlastnosti odpaddi, napf. pfi pfechodu
z briketovéni slamy na briketovani drceného odpadu tvrdého dieva.
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Podstata technického Fe$eni

Uvedené nevyhody stavajiciho stavu techniky odstrani nebo podstatné omezi briketovaci lis
podle tohoto technického feSeni s pfedvyznakem podle naroku 1, jehoZ podstata spocdiva v tom,
Ze obvodovym plastém prstencové lisovaci matrice vedena nejméné jedna fada lisovacich otvord
ma podélné osy usporadany radialné ve vzajemnych odstupech a protinajici otoénou osu rotoru,
ktery je centralné vystiedény v lisovaci matrici. Lisovaci matrice je alespoti ve své obvodové
&asti roziiznuta pri¢né a/nebo podélné tak, Ze je délena nejmén€ jednou pri¢nou Sté€rbinou a/nebo
nejméné jednim podélnym zapichem.

Shodny vélcovy pfipadné kuZelovy tvar lisovacich otvoril se d4 jednoduse a levné vyrobit a je to
optimélni tvar pro pelety. Radialni uspofadéni lisovacich otvori vyuzivd maximélng prostoru
a umoziiuje efektivni protlatovani suroviny smérem od rolen a od vnitinitho k vnéj$imu plasti
lisovaci matrice. Vzajemné pravidelné odstupy lisovacich otvorl umoZiiuji, Ze surovina se
rovnomérné pomoci rolen zatladuje do lisovacich otvorii. P¥i minimalnim bezpeéném odstupu
lisovacich otvorli na vnitinim plasti se snizuje mechanické zatiZeni rolen a elektricky motor ma
pak plynuly chod.

Kdy?z je lisovaci matrice opatiena na vné&j$im obvodu podélnym zépichem, otevienym na vng&j$im
plasti prstencové lisovaci matrice a prochazejicim osou kazdého lisovaciho otvoru, s vyhodou
o vySce v rozmezi 0,05 az 0,7 ku 1 vzhledem k vysce ¢i priméru lisovacich otvorti, usnadiiuje se
soudasné regulace lisovaci sily na celou matrici. Ovliviiuje se tak i jakost vysledné brikety &i
pelety, hlavné specifickd hmotnost, protoze ¢im seviengjsi je lisovaci otvor, tim hutnéjsi je
ziskana briketa &i peleta.

Ke zvySeni mechanické pruznosti ituhosti lisovaci matrice vyrazné napoméhd konstrukéni
uspofadani s nejméné dvéma pfi¢nymi $térbinami, vedenymi z vn&j$iho plasté lisovaci matrice
a radialné usporadanymi vzhledem k rotoru a rozdélujicimi lisovaci matrici na svéraci segmenty.

Pti¢né §térbiny mohou mit shodnou délku jako je hloubka podélného zapichu, coz zvySuje
lisovaci efekt, a pfiznivé se ovlivni pruZnost matrice.

Pokud se tyka délky pfiéné Stérbiny a/nebo podélného zapichu, je mozno konstatovat, Ze pokud
tato délka zasahuje od vné&j§iho plasté k vnitinimu plasti v rozmezi vzdélenosti, odpovidajici 0,1
az 0,9 Sitky mezikruZzi prstence lisovaci matrice, potom matrice je na vnitinim obvodu pevna
a tim stabilni.

Kdyz je lisovaci matrice alespofi na své ¢asti déleného vnéj§iho obvodu uloZena do svéraciho
mechanizmu s regulaci svéraci sily, je tak zaji$té€na jeji obvodova pruznost.
Svéraci mechanizmus miiZe byt tvofen nejméné jednim pevnym svéracim rdmem a/nebo nejméné

v_rw

jednim suvnym svéracim prvkem, coZ je optimélni konstrukéni feseni.

Pokud je svéraci prvek tvofen hydraulickym vélcem, umoziiuje se pfenos lisovaci sily, ktera se
da snadno regulovat.

Ve vyhodném, odzkou$eném a konstrukéné jednoduchém fteseni je ke kazdému svéracimu
segmentu pfifazen jeden svéraci mechanizmus, coZ se ukéazalo také priznivé feseni vyhodné
z hlediska regulace lisovaci sily.

Hlavni vyhodou konstrukéniho feSeni briketovaciho lisu podle tohoto technického fedeni, je
volitelné zhutnéni surovin riznych typt a vlastnosti, regulovatelné béhem procesu vlastniho
lisovani na jedné lisovaci matrici, jejiz lisovaci otvory jsou vzdjemné optimalné uspofadané,
a jejichz otvor ¢i primér lze béhem procesu lisovani vhodnym zpGsobem meénit plsobenim
svéraci sily svéraciho mechanizmu na podélny zépich. P¥itom rovnomérnost plisobeni svérné sily
zlep$uje rozdéleni lisovaci matrice na svéraci segmenty pfiénymi $térbinami.

Briketovaci lis podle tohoto technického feSeni je dostupny z hlediska investi¢nich nakladi. Jeho
obsluha je snadna. Briketovaci lis je uren zejména pro pelety mensich velikosti, primér 3 az
30 mm a délky 5 az 30 mm. Nejroz§ifengjsi pouziti briketovaciho lisu podle tohoto technického
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fedeni lze pfedpokladat pro zpracovani dfevénych odpadi na ekologicky &isté a vysoce vyhifevné
palivo.

Prehled obrazki na vvkresech

Technické feSeni je podrobné popsano na piikladnych provedenich, schematicky zndzornénych
na vykresech, z nichZ pfedstavuje

obr. 1 axonometricky pohled na briketovaci lis,

obr. 2 axonometricky pohled na lisovaci matrici,
obr. 3 <&elni pohled na lisovaci matrici z obr. 2,
obr. 4 pohled shora na matrici,

obr. 5 pricnyfezA-A zobr.2,

obr. 6 podélnyfezB -B zobr. 5,

obr. 7 alternativni provedeni lisovaci matrice,
obr. 8 celni pohled na lisovaci matrici z obr. 7,
obr. 9 piiényfezC-Czobr.7a

obr. 10 podélny fez D - D z obr. 9.

Priklady provedeni technického feSeni

Piklad 1
(Obr. 1,2,3, 4,5, 6)

Briketovaci lis (obr. 1) ma elektricky motor 1 s pfevodovkou, ktery je pomoci neznazornéného
$roubového spojeni pfipevnén k nosné konstrukci 2, ve které je uloZena lisovaci matrice 3 ve
tvaru prstence prostiednictvim stfedicich nakruzkd 4. Horizontalné situovana lisovaci matrice 3
je opatfena ve svém obvodovém plasti jednou fadou prichozich lisovacich otvori 5 ve
vzajemnych shodnych odstupech, radialné usporadanych. Uvnitf prstencovité lisovaci matrice 3
je na hfideli ptevodovky elektrického motoru 1 upevnén rotor 6 se dvéma protilehle
orientovanymi otoénymi rolnami 7, pfivracenymi k vnitinimu plasti prstence lisovaci matrice 3.
K nosné konstrukei 2 briketovaciho lisu jsou pfipevnény svéraci mechanizmy 8 s regulaci svéraci
sily lisovaci matrice 3 a jejich lisovacich otvori 5. Kazdy svéraci mechanizmus 8§ je tvofen
svéracim ramem 9 a v ném upevnéném pohyblivém sv€racim prvku 10, kterym je v konkrétnim
ptikladném provedeni hydraulicky vélec. Svéraci mechanizmy 8 jsou upevnény na obvodu nosné
konstrukce 2 a jsou radiilné uspofadany ve vzajemnych pravidelnych odstupech vzhledem k ose
15 rotoru 6 i lisovaci matrice 3 tak, aby lisovaci matrice 3 byla uloZena mezi svéracimi prvky 10
a svéracimi ramy 9 svéracich mechanizmu §.

Lisovaci matrice 3 (obr.2 az 6) je zhotovena z oceli, odolné proti mechanickému namahani.
V konkrétnim piikladném provedeni ma lisovaci matrice 3 tvar prstence o vnitinim priméru
napf. 300 mm, vysky obvodového plasté prstence 30 mm, $irky mezikruzi 70 mm a je osazena
jednou fadou 80 lisovacich otvortt 5 o priméru 10 mm. Lisovaci matrice 3 je opatfena na horni
i dolni plose stfedicimi nakruzky 4 (obr. 2, 3) pro jeji pfesné ustaveni v otoéné ose 15 rotoru 2
atim inosné konstrukci 2 briketovaciho lisu. Lisovaci matrice 3 je rozdé€lena v prikladném
provedeni $esti radidlng usporddanymi svislymi pfi€nymi Stérbinami 11 na Sest svéracich
segmentl 12 (obr.2, 4). Pfi¢né §térbiny 11 (obr.2, 6) v ptikladném provedeni zasahuji az
k okraji stfedicich nakruzki 4. Lisovaci matrice 3 md v piikladném provedeni valcové lisovaci
otvory 5 vedeny radialng z vnéjsiho plasté na vnitfni plast’ tak, aby osa 13 kazdého lisovaciho
otvoru 5 sméfovala do stiedu lisovaci matrice 3, tedy do jednoho bodu na otoéné ose 15 rotoru 2,
a aby lisovaci otvory 5 na vnitinim plasti byly uspoféddany co nejté€snéji vedle sebe (obr. 2, 3, 6).
Lisovaci matrice 3 je opatfena jednim horizontalné situovanym podélnym zépichem 14 (obr. 2 az
6), ktery prochazi osou 13 kazdého lisovaciho otvoru 5, je veden z vnéjSiho plasté lisovaci
matrice 3 smérem Kk jejimu stfedu a zasahuje zhruba aZ ke stfedicim nékruzkim 4, v tomto
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piipad€ obdobn& jako pii¢né Stérbiny 11, tedy zhruba do tii Ctvrtin Sitky mezikruZzi prstence
lisovaci matrice 3.

Briketovaci lis pracuje nasledovné:

K briketovani uréend surovina, napf. drceny truhlaisky odpad ve formé& pilin, hoblin, nebo
pilaisky odpad ve formé pilin, drcenych pfifezli, ma mit maximalni obsah vihkosti do 12 %
hmotn. Pii pfekrodeni této hranice vihkosti je nutné surovinu pfedsouSet z diivodii hladkého
prub&hu lisovaciho procesu.

Surovina urfena k peletovani je uloZena v neznazornéném zasobniku, odkud je dopravovéna
davkovagem napt. regulovanym $nekovym podavadem do pracovniho prostoru uvniti prstencové
lisovaci matrice 3, v niZ je uloZen rotor 6 srolnami 7. Lisovaci matrice 3 je vystfedéna vici
osové situovanému rotoru 6 avzhledem knosné konstrukci 2 prostiednictvim stfedicich
nakruzki 4, které mimoto zabezpe€uji mechanickou pevnost lisovaci matrice 3, zejména na
stran& privracenému jejimu vnitinimu plasti. Rotor 6 se ota€i pomoci elektrického motoru 1
s pfevodovkou, odvalovanim rolen 7 se nadavkovana surovina rozhrnuje po vnitinim obvodu
prstencové lisovaci matrice 3, a soulasné se surovina vtlacuje do lisovacich otvorti 3, kde
postupuje ve sméru os 13 lisovacich otvorii 5 k vnéj$imu plasti lisovaci matrice 3. Aby se pfi
vlastnim prichodu suroviny lisovacimi otvory 5 zajistily potfebné lisovaci sily rotoru 6 s rolnami
7, je nutné pomoci svéracich mechanizmii 8§ dosahnout potiebné tieci a brzdici sily pro lisovaci
efekt a peletovani v lisovacim otvoru 5.

Tyto potiebné tieci a brzdici sily se vyvinou pozadovanou zménou priméra lisovacich otvort 5
lisovaci matrice 3 b&hem lisovéani pelet, diky podélnému zapichu 14 lisovaci matrice 3. Toho se
dosédhne tak, Ze lisovaci matrice 3 je po vnéj$im obvodu svirdna b&hem lisovani silou svéraciho
mechanizmu §, a to shora pohyblivym svéracim prvkem 10 a zdola svéracim ramem 9. Podélny
zapich 4 béhem lisovani pelet pti vétsi svéraci sile zmen3suje lisovaci otvor 5 a pfi mensi svéraci
sile zv&tSuje lisovaci otvor 5, ato ve sméru osy 13 k vnéjSimu plasti lisovaci matrice 3. Aby
Zadouci zména priméri lisovacich otvord 5 béhem lisovani byla plynula, je lisovaci matrice 3
opatrena pfi€nymi §térbinami 11, rozdélujicimi lisovaci matrici 3 na v pfikladném provedeni $est
svéracich segmentl 12, akaZdému svéracimu segmentu 12 je pfifazen jeden svéraci
mechanizmus 8. Svéraci segmenty 12 tak b&hem lisovani pomoci sv€racich mechanizmi 8 sviraji
vSechny lisovaci otvory 5 lisovaci matrice 3 souéasné. Pfitom rozdéleni lisovaci matrice 3 na
svéraci segmenty 12 rovnomé&rng rozloZi pisobeni svéracich sil jednak na lisovanou surovinu,
jednak téZz na material lisovaci matrice 3.

Lisovaci matrice 3 briketovaciho lisu ma tedy proménlivou geometrii priméru lisovaciho otvoru
S v jedné nebo vice fadich po jejim obvodu b&hem lisovani. Zmén primeért lisovacich otvori 5
lisovaci matrice 3 se b&hem lisovani dale vyuZiva pfi regulaci lisovaci sily pro riizné druhy
suroviny nebo jejich proménlivych vlastnosti. Pfi posunu pelet se tak vyvozuji potfebné odpory
suroviny, ¢imz dochézi kregulovanému lisovacimu efektu pfi peletovani. Po pfekonani
nastavené svérné sily sv€raciho mechanizmu 8 je slisovana surovina postupné vytlatovana
vystupy lisovacich otvorli 5 na vnéj$im plésti lisovaci matrice 3 ve formé pelet.

Potfebnou tlakovou energii k pracovnimu rotoru 6 zajist'uje elektricky motor 1 s ptevodovkou.
Automaticky cyklus pracovniho pohybu rotoru 6 zaji$tuje a hlida fidici systém briketovaciho
lisu. Zéakladnim charakteristickym znakem nového konstrukéniho feSeni je, Z¢ mechanicko-
hydraulicka peletovaci soustava ma lisovaci matrici 3 s regulaci lisovaciho tlaku a tim je moZno
zpracovat riizné suroviny odli$nych vlastnosti bez specidlnich matric 3 dle suroviny a bez

sloZitého sefizovani. Tim se podstatné sniZuji provozni naklady briketovaciho lisu.

Automaticky cyklus briketovaciho lisu zabezpeduje Fidici systém pomoci analogovych snimadii
elektrického proudu, atento fidici systém ovladé frekvenéni méni¢ dévkovade suroviny. Pred
spusténim do automatického provozu jsou svéraci sily nastaveny na nastaveny hydraulicky tlak.
Spusténim automatického cyklu se briketovaci lis automaticky nastavi do vychozi polohy.
Vychozi pracovni poloha automatického cyklu je definovana tim, Ze svéraci sila pohyblivého
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svéraciho prvku 10, vtomto pfipadé hydraulického valce asvéraciho rdmu 9 svéraciho
mechanizmu 8, se automaticky uvolni a ziroveni se spusti elektricky motor 1 s pfevodovkou,
ktery pohéni rotor 6 s rolnami 7. Po urditém ¢asovém intervalu Fidici systém spusti davkovaci
mechanizmus suroviny a hydraulicky agregdt, ktery vyvodi poZadovanou svéraci silu na
svéracim mechanizmu 8. Dle analogového snimace proudu se sleduje zatiZeni elektrického
motoru 1, které je nastaveno na ur€itou hranici a do dosaZeni této hranice fidici systém zvySuje
pomoci frekvenéniho ménie otatky davkovaciho mechanizmu suroviny. Pokud se zatiZeni
elektrického motoru 1 stale zvySuje, fidici systém zacne regulovat silu ve svéracim mechanismu
pomoci hydraulického fidiciho ventilu tlaku tak, aby byla slisovana surovina po prekrodeni
nastavené sily na svéracim mechanismu vysunuta z lisovacich otvorfi 5 lisovaci matrice 3. Pfi
vlastnim peletovani a pfi vysunuti pelet z lisovaci matrice 3 se miize vliv ndhlych zmén jakosti
suroviny v n&kterych pfipadech projevovat zvétSovanim sily potfebné k protladeni pelet
lisovacimi otvory 5 lisovaci matrice 3, tzn. zvétSuje se zatiZeni elektrického motoru 1, atim
dochazi ke zméné svéraci sily. Rizeny hydraulicky svéraci prvek 10 s Fidicim systémem v tomto
ptipad® umozni zvySovéani nebo snizovani hydraulického tlaku a tim zvySovani nebo sniZzovani
svéraci sily svéraciho mechanismu 8 tak, aby vytlatovani suroviny z lisovaci matrice 3 bylo
plynulé. Rizeni této svéraci sily je umoznéno lisovaci matrici 3 podle tohoto technického Feseni,
atim je umoZnéno na stejném briketovacim lisu a stejné lisovaci matrici 3 peletovat riizné
suroviny odli$nych vlastnosti.

Pii vlastnim lisovani mé briketovaci lis v pfepoftu na jednotku vykonu primérnou spotiebu
odbéru elektrické energie 6,5 kW na 100 kg pelet.

Peletovanim se snizi objem zpracované suroviny 8 az 10 krat. Ziskané dievéné pelety o priiméru
10 mm nasekané na délku napt. 20 mm maji téméf dvojnasobnou vyhfevnost nez hnédé uhli.
S obsahem popela men§im neZ 1 % pii spalovani ve vhodném kotli poskytuji vysokou ti€innost
avelky komfort pfi vytapéni. Vyznamna je také moZnost objemového zhutnéni surovin pred
jejich skladkovanim.

Priklad 2
(Obr. 7, 8,9, 10)
V alternativnim provedeni lisovaci matrice 3 (obr. 7 az 10) obsahuje dvé& fady lisovacich otvori 5

nad sebou, ¢imZ se zvy$i vykonnost briketovaciho lisu, pracujiciho obdobnym vySe popsanym
zpusobem.

Uvedené ptikladna provedeni briketovaciho lisu neomezuji dal$i moZné varianty konstruk&niho
fedeni briketovaciho lisu, v rimci rozsahu myslenky néroki tohoto technického feSeni.

Primyslova vyuzitelnost

Reseni je uréeno pro zpracovéni dievénych odpadi, vEetnd drcenych dfevénych odpadi, ale téz
papirovych odpadi, pfipadng sldmy z obilovin atp., zejména do menSich briket &i pelet, napf.
valec o priméru 3 az 30 mm a délky 5 az 30 mm.

NAROKY NA OCHRANU

1. Briketovaci lis pro zpracovani dfevéného &i rostlinného odpadu do briket ¢i pelet, zahrnuje
prstencovou lisovaci matrici (3) s prichozimi lisovacimi otvory (5), uvnitf lisovaci matrice (3) je
na hiideli prevodovky elektrického motoru (1) s pfevodovkou upevnén rotor (6) s rolnami (7) ,
vyznadujici se tim, Zelisovaci otvory (5), vedené v nejméné v jedné fadé obvodovym
plastdm prstencové lisovaci matrice (3), maji podélné osy (13) usporddény radidlné ve
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vzajemnych odstupech a protinaji otoénou osu rotoru (6), centrilné vystfedéného v lisovaci
matrici (3), ktera je alespoit v obvodové ¢asti délena nejméné jednou pfFi€nou $térbinou (11)
a/nebo nejméné jednim podéinym zépichem (14).

2.  Briketovaci lis podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze lisovaci otvory (5) maji
shodny tvar, valcovy &i kuzelovy, ajsou uspofadany na vnitinim plasti prstencové lisovaci
matrice (3) v minimélnich bezpeénych odstupech.

3.  Briketovaci lis podle naroku 1 nebo 2, vyznadujici se tim, Ze podélny zpich
(14) je otevieny na vn&jsim plasti prstencové lisovaci matrice (3) a prochazi osami (13) jedné
fady lisovacich otvort (5).

4.  Briketovaci lis podle naroku 3, vyznacéujici se tim, Ze podélny zapich (14) ma
vysku vzhledem k vysce &i priméru lisovacich otvori (5) v rozmezi 0,05 az 0,7 ku 1.

5. Briketovaci lis podle n&kterého z naroki 1 az4, vyznadujici se tim, Ze lisovaci
matrice (3) je prién¢ délend nejmén€ dvéma piiénymi $té€rbinami (11), radialné uspofddanymi
vzhledem k oto&né ose rotoru (2) a rozdélujicimi lisovaci matrici (3) na svéraci segmenty (12).

6.  Briketovaci lis podle naroku 3 a/nebo 5, vyznacdujici se tim, Ze pfi¢né §térbiny
(12) maji shodnou délku jako je délka podélného zapichu (14) od vn&jsiho plast& k vnittnimu
plasti prstencové lisovaci matrice (3).

7.  Briketovaci lis podle naroku 3 a/nebo 5, vyznadujici se tim, Ze délka ptitné
Sté€rbiny (12) a/nebo podélného zapichu (14) zasahuje od vngjiiho plasté k vnitinimu plasti

¥ 7w

v rozmezi vzdalenosti, odpovidajici 0,1 az 0,9 §itky mezikruZi prstence lisovaci matrice (3).

8.  Briketovaci lis podle n&kterého z ndrokti 1 a27, vyznaéujici se tim, Ze lisovaci
matrice (3) je alespoii na své &asti déleného vngjSiho obvodu uloZena do nejméné jednoho
sv€raciho mechanizmu (8) s regulaci svéraci sily.

9.  Briketovaci lis podle naroku 8, vyznadujici se tim, Ze svéraci mechanizmus (8)
Je tvofen nejméné jednim pevnym svéracim ramem (9) a/nebo nejméné jednim suvnym svéracim
prvkem (10).

10.  Briketovaci lis podle ndroku 9, vyznacdujici se tim, Ze svéraci prvek (10) je
tvofen hydraulickym valcem.

z

11.  Briketovaci lis podle niroku 5 a nékterého z niroki 8 az 10, vyzmnadujici se
tim, Ze kazdému sv€racimu segmentu (12) je pfifazen jeden svéraci mechanizmus (8).

5 vykresi
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