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Młyn bijakowy do rozdrabniania węgli koksowniczych
i innych materiałów

Przedmiotem wynalazku jest młyn bijakowy
przeznaczony do rozdrabniania węgli koksowni¬
czych. Młyn służyć może również do rozdrabnia¬
nia innych materiałów.

W technologii przygotowania wsadu węglowego 5
do produkcji koksu stosuje się węgle koksownicze
o zróżnicowanej zdolności koksowania i krusze¬
nia. Węgle słabiej spiekające, których jest więk¬
szość, rozdrabnia się do mniejszej granulacji
ziarna, węgle o dobrych własnościach koksotwór- io
czyeh do większych granulacji. W przypadkach
węgli schudzających potrzebny jest przemiał o jak
największym udziale ziarn poniżej 2 mm.

W młynach dotychczasowej konstrukcji trudno
jest uzyskać przemiał o takich uziarnieniach. 15
W zależności od rodzaju stosowanego do rozdrab¬
niania anłyna i mielności węgla otrzymuje się prze¬
miał w granicach 80—90% poniżej 3 mm. Taki sto¬
pień przemiału jest nie wystarczający dla otrzy¬
mania dobrej jakości koksu. Celem zwiększenia 20
stopnia przemiału stosuje się podwójne mielenie
przy szeregowym ustawieniu młynów. Osiąga się
mlewo o udziale ziarn poniżej 3 mm w 92—96°/o,
co nie zaspokaja należycie potrzeby technolo¬
gicznej produkcji koksu. Taki sposób mielenia 25
nie jest ani technicznie, ani ekonomicznie uza¬
sadniony.

Młyny bijakowe stosowane w różnych odmia¬
nach konstrukcyjnych mają zasadniczą wadę, po¬
legającą z jednej strony na braku możliwości do- 30

stosowania konstrukcji imielniczej do potrzeb
zróżnicowanego rozdrabniania węgli koksowni¬
czych, posiadających różną podatność na rozdrab¬
nianie oraz z drugiej strony na konieczności wie¬
lokrotnego przemiału wsadu węglowego kokso¬
wego dla uzyskania wymaganej granulacji poniżej
5,3 lub 2 mm. Ponadto w młynach tych ze względu
na ich niezróżnicowany tor <mielniozy pod wzglę¬
dem właściwości rozdrabniania, węgle twardsze
o słabszych własnościach koksotwórczych, które
winny być rozdrabniane silniej — ulegają słab¬
szemu rozdrobnieniu, a węgle kruchsze o drobnych
własnościach koksotwórczych, mające być rozdrab¬
niane na ziarno grubsze — ulegają głębszemu skru¬
szeniu.

Znane są wprawdzie urządzenia regulujące sto¬
pień rozdrobnienia, jak uchylanie części uzbroje¬
nia obwodowego, na przykład według patentu
francuskiego 1322601, zmniejszanie lub wydłuża¬
nie hijaków dla uzyskania zmiany odległości w sto¬
sunku do uzbrojenia toru lub stosowanie mecha¬
nizmów dio regulacji szczelin na torze mielnicfzym,
lecz stwarzają one zawsze jednakowe warunki
przemiału nadawy, co również nie eliminuje po¬
wyższych wad, zwłaszcza zupełnego jednakowego
przemiału ziarn nadawy o różnych twardościach.
Z tego powodu dla poprawy stopnia rozdrobnienia
niedostatecznie rozdrobnionych węgli stosuje się
wtórne mielenie lub przeprowadza się operacje
sortownicizo-segregacyjhe i domielanie wysegregor
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wanych grubszych frakcji ziarn, komplikując pro¬
ces rozdrabniania. Przy podwójnym mieleniu
łatwo otrzymać mlewo z nadmierną ilością frakcji
pyłowej, co ma tę podstawową wadę, że powoduje
obniżenie się wartości technologicznej wsadu węg¬
lowego i w konsekwencji wpływa niekorzystnie
na jakość produkowanego koksu.

Celeim wynalazku jest zwiększenie efektywności
mierniczej młyna bijakowego do rozdrabniania
węgli koksowniczych i innych materiałów. W mły¬
nie według wynalazku usunięto dotychczasowe
wady i niedomagania oraz stworzono młyn w peł¬
ni nadający się do prawidłowego rozdrabniania
węgli o różnych twardościach i własnościach kok-
sotwórczych w toku jednego procesu mielniczego,
co jest jego główną zaletą. Osiągnięto to przez
nową konstrukcję młyna o odpowiednio do¬
branym i zróżnicowanym torze mierniczym, do¬
stosowanym do rozdrabniania węgli o różnej po¬
datności na rozdrabnianie.

Istota wynalazku polega na tym, że konstruk¬
cję zbrojeniową obudowy toru mielniczego sta¬
nowią samodzielne, o różnej konstrukcji i jedna¬
kowych wymiarach segmenty umieszczone w naj¬
korzystniejszych dla jakości przemiału kolejności;
od góry pancerne karbowane płyty stalowe,
w bocznej części elementy sitowe, a w dolnej
części pomiędzy elementami sitowymi umieszczo¬
ny jest Wysuwnie szczelinowy ruszt. Dzięki takiej
konstrukcji toru, ziarna o mniejszej wytrzymałości
mechanicznej odrazu na początku są całkowicie
rozkruszone na płytach pancernych karbowanych
i odrazu odsiane na następnych elementach si¬
towych tak, że są zupełnie usunięte z dalszego
procesu mielniczego i nie ulegają niekorzystnemu
rozpyleniu. Natomiast ziarna twardsze, jeszcze nie¬
dostatecznie rozkruszone na płytach pancernych,
ulegają dalszemu rozdrobnieniu bijakami na ele¬
mentach sitowych i ruszcie szczelinowym, przez
które jednocześnie są kolejno odsiewane.

Pozostałe rozdrobnione frakcje w ostatniej fazie
są odsiane na końcowym segmencie sitowym.
Ustalenie takiej kolejności różnej konstrukcji
segmentów toru mielniczego pozwala na przemiał
tylko w jednym cyklu •ziarn o różnych właści¬
wościach fizycznych oraz ma decydujący wpływ
na zwiększenie efektywności mielniczej węgli
wsadowych, których technologia rozdrabniania
i przygotowania do produkcji koksu wymaga
uziarnienia poniżej 5, 3, 2 mm przy możliwie
ograniczonej ilości frakcji pyłowej poniżej 0,5 mm.

Zastosowany według wynalazku sposób zamoco¬
wania poszczególnych elementów pozwala ponadto
na optymalne ustawienie ich odległości od bijaków,
którym nadano odpowiedniejszy dla rodrabniania

. kształt.
Młyn według wynalazku pokazany jest tytułem

przykładu wykonania na rysunku, na którym
fig. 1 przedstawia młyn w przekroju poprzecz¬
nym, fig. 2 — konstrukcję wsporczą A w wi¬
doku z góry, fig. 3 — w przekroju wzdłuż linii
E—E, zaznaczonej na fig. 2, fig. 4 — segment sito¬
wy B w widoku z góry, fig. 5 w przekroju wzdłuż
linii F-F, zaznaczonej na fig. 4, fig. 6 —segment

.płytowy C w konstrukcji karbowanej w przekroju

poprzecznym, fig. 7 — ruszt szczelinowy D w wi¬
doku z góry, fig. 8 — w przekroju poprzecznym
wzdłuż linii G-G zaznaczonej na fig. 7, fig. 9 —
w przekroju podłużnym wzdłuż linii H-H zazna¬
czonej na fig. 7, fig. 10 — bijak w widoku z przo¬
du.

Młyn w znany sposób składa się z ykorpusu 1,
wewnątrz którego jest osadzony wirnik tarczowy
2 z bijakami 3 zawieszonymi na sworzniach 4;
w górnej części ma wlot 5 węgla, a u dołu wylot 6
miewa.

Konstrukcja wsporczą A stanowiąca podparcie
dla segmentów B i C pokazana na fig. 2 i 3 składa
się ze ścianek bocznych 7 zaopatrzonych w otwory
8 do przymocowania śrubami do obustronnych
ścian bocznych 9 młyna oraz wsporników 10, łą¬
czących ścianki 7, do których śrubami przez otwo¬
ry 11 przymocowane są segmenty zbrojeniowe B
lub C.

Jak uwidoczniono na fig 4 i 5 segment stiowy B
utworzony jest z wygiętej blachy dziurkowanej 12
usztywnionej od strony wypukłej płaskownikiem
poprzecznym 13 i podłużnym 14. Segment przymo¬
cowany jest śrubami 15 przez otwory 11 do wspor¬
nika 10. Segment płytowy C przedstawiony na fig.
6 przymocowany jest w górnej części młyna do
ścian korpusu 1, a w dolnej jego części do kon¬
strukcji wsporczej A, identycznie jak segmenty
sitowe B.

Ruszt szczelinowy D uwidoczniony fig. 7, 8 i 9
zajmujący obwód dwóch dolnych segmentów ma
konstrukcję nie związaną z obudową młyna i może
być z niej wysuwany jak szuflada, co ułatwia od¬
powiednie ustawienie i wymianę rusztowin oraz
umożliwia w razie potrzeby utworzenie toru miel¬
niczego z segmentów sitowych lub płytowych lub
bez uzbrojenia. Ruszt D składa się z podłużnej
czworobocznej ramy nośnej, której dłuższe boki
stanowią płaskowniki 16 a krótsze boki — płas¬
kowniki 16a. W płaskownikach tych ułożone są
skośnie pod kątem około 30° w kierunku prze¬
ciwnym do ruchu obrotowego bijaków 3 — rusz-
towiny 17. Pozwala to uzyskać lepszą przelotność
miewa i uniknąć zalepiania się szczelin między
rusztowinami.

Do płaskowników bocznych 16 ramy dopasowane
są łukowo obrobione płaskowniki 18 tworzące pro¬
wadzenie i oparcie rusztowin, W miejscach pod¬
parcia rusztowin układa się profilowe prze¬
kładki dystansujące 19, oddzielające sąsiednie
rusztowiny, tworząc żądaną szczelinę rusztu oraz
rozwarcie rusztowin ku dołowi. Rusztowiny wpro¬
wadzane są do ramy rusztu jedna za drugą, po
czym wspólnie wraz z przekładkami ściska się je
poprzez wkładkę profilową 20 śrubami 21 na jed¬
nym i drugim końcu rusztu klinowo rozpierając
w miejscach podparcia.

Bijak 3 przedstawiony na fig. 10 ma część koń¬
cową 3a o kształcie prostopadłościanu, a poniżej
poszerzaną część 3b. Tego rodzaju opływowe
ukształtowanie bijaków poprawia koncentrację
kruszywa na torze mierniczym, a przesunięcie
punktu ciężkości w kierunku peryferit komory
mielniczej zwiększa siłę udarową.

Regulację luzu promieniowego pomiędzy uzbro-
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jeniem toru mielniczego a wirującymi bijakami
przeprowadza się jednorazowo przy dostosowywa¬
niu toru mielniczego do odpowiedniego typu węgla
i następuje przez podłożenie odpowiednich do po¬
trzeb rozdrobnienia podkładek blaszanych R pod
miejsce zamocowania segmentów C do korpusu 1
młyna, względnie konstrukcji wsporczej 11, seg¬
mentów B do konstrukcji wsporczej 11. Dosuwanie
względnie odsuwanie rusztu szczelinowego w sto¬
sunku do witujących bijaków dokonuje się przez
zmianę grubości podkładek R przykręconych do
bocznych płaskowników ramy nośnej 16 śrubą 22.

Odmianę młyna o zamierzonej charakterystyce
mielniczej i nowych efektach technicznych uzys¬
kuje się przez odpowiedni wybór segmentów
i ustalenie celowej ich kolejności oraz ustalenie
przy pomocy płytek dystansowych odległości
w stosunku do wirujących bijaków. Każda zmiana
ilości i kolejności ułożenia segmentów na obwo¬
dzie oraz ich odległości od bijaków — daje układ
mierniczy o nowych cechach technicznych, na któ¬
rym to układzie uzyskuje się mlewo o nowej krzy¬
wej ziernistości.

Przykładowo, dla uzyskania miewa o grubszym
uziarnieniu, tor mielnicfcy zestawia się z trzech
segmentów płytowych C i dwu segmentów sito¬
wych B, przy czym największy luz promieniowy
posiada pierwszy segment płytowy (licząc od góry)
uzyskany przez zmniejszenie ilości podkładek dy-
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stansowych R, luzy promieniowe drugiego i trze¬
ciego segmentu zmniejszają się stopniowo a luz
promieniowy segmentu B, dla umożliwienia czę¬
ściowego odsiania już rozdrobnionego mieliwa po¬
większa się ponownie. Dla uzyskania zamierzonego
stopnia rozdrobnienia — drugi segment B zbliża
się do bijaków 3.

Zastrzeżenia patentowe

1. Młyn bijakowy do rozdrabniania węgli ko¬
ksowniczych i innych materiałów, znamienny tym,
że konstrukcję zbrojeniową obudowy toru miel¬
niczego stanowią samodzielne o różnej konstrukcji
segmenty (B, C i D), z których segmenty (B) umie¬
szczone w bocznej części obudowy stanowią sita
i są zamocowane śrubami (15) do konstrukcji wspor¬
czej (A) bocznej ściany (9) młyna, segmenty (C)
umieszczone w górnej części nad segmentami (B)
stanowią pancerne i karbowane od strony we¬
wnętrznej płyty stalowe, a segment (D) umieszczo¬
ny wysuwnie w dolnej części obudowy w prowad¬
nikach (18) pomiędzy segmentami (B) ma postać
szczelinowego rusztu, którego rusztowiny są po¬
chylone pod kątem około 30° w kierunku przeciw¬
nym do ruchu obrotowego bijaków (3).

2. Młyn bijakowy według zastrz. 1, znamienny
tym, że bijaki (3) mają w końcowej części (3a)
kształt prostopadłościanu, a poniżej poszerzoną
część (3b).
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