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Wynalazek dotyczy sposobu formowania granu-
lek przy produkcji wegli aktywnych i tworzyw
sztucznych oraz urzgdzenia do stosowania tego spo-
sobu. W procesie produkcji wegli aktywnych for-
mowanych adsorpcyjnych o wysokiej jakoSci oraz
produkeji tworzyw sztucznych jedng z bardzo istot-
nych operacji technologicznych jest granulowanie
masy. Od tej operacji w duzej mierze zalezg pdz-
niejsze wlasciwosci tych wegli aktywnych jak i
tworzywa sztucznego.

Granulki przy produkcji wegli aktywnych otrzy-
muje sie obecnie przez przeciskanie masy ciasto-
watej w prasach hydraulicznych lub élimakowych
poprzez sita z plyt stalowych.

Umozliwia to formowanie granulek o $redni-
cach powyzej 1 mm, poniewaz w miare zmniejsza-
nia otwor6w w sicie konieczne jest zwiekszanie
ci$nienia do 500 atm. w zwigzku ze wzrostem opo-
ré6w. Podwyzszanie ciSnienia na sito stwarza ko-
nieczno$§¢ powiekszenia grubosci sita aby mogtlo
ono wytrzymaé to ciS$nienie, a to z kolei wywo-
tuje ponowne zwiekszanie oporéw sita.

W przypadku pras $limakowych duze opory sita
powoduja znaczne sprezenie masy w czeSci ro-
boczej prasy S$limakowej, co przy ruchu obroto-
wym Slimaka wywoluje duze sily tarcia wewnetrz-
nego w masie i powstawanie wysokich tempera-
tur.

Wszystko to sprawia, ze przy zastosowaniu pras
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hydraulicznych i S$limakowych mozna jedynie
otrzymaé granulki o $rednicach powyzej 1 mm.

Prasy hydrauliczne o wysokim ci$nieniu robo-
czym 500 atm. umozliwiajg otrzymanie granulek
o Srednicy powyzej 2 mm. Zastosowanie pras $li-
makowych odpowiednio chtodzonych i zmodyfiko-
wanych pozwolilo na otrzymanie granulek ponizej
2 mm ale powyzej 1 mm.

Z drugiej strony, prasy S§limakowe, pracujgce
przy duzych sprezach i z gesta masg powodujg
powazny wzrost temperatury w prasie, ktéry cze-
sto prowadzi do termicznego rozkladu formowa-
nej masy, co przy produkcji tworzyw termoutwar-
dzalnych jest niedopuszczalne. Temperatura nie
moze przekraczaé 100°C. W przypadku jej prze-
kroczenia polimeryzacja w tworzywie moze prze-
biega¢ za daleko i tworzywo straci swe wlasnoSci
termoutwardzalne.

Wynalazek ma na celu znaczne zmniejszenie ci-
$nienia catkowitego na sito formiercze oraz zmniej-
szenie do minimum tarcia wewnetrznego w celu
niedopuszczenia do powstawania wyzszych tempe-
ratur w czasie pracy urzadzenia.

W tym celu zastosowano wecieranie materiatu
formowanego, a nie jego przettaczanie, jak to do-
tychczas mialo miejsce w prasach hydraulicznych
i Slimakowych. W celu unikniecia sprezenia ma-
terialu ustawiono urzadzenie dozujace prostopadle
do osi urzadzenia formierczego.

Sposéb i urzgdzenie wedlug wynalazku umozli-
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wia otrzymywanie granulek o §rednicy ponizej 1
mm oraz zapobiega powstawaniu w urzadzeniu w
czasie jego pracy wysokich temperatur. Jest to mo-
zliwe, dzieki zastosowaniu ruchomego elementu
wecierajgcego, ktéry zaopatrzony jest w stope SciSle
réwnolegla i przylegajacg do sita formierczego oraz
temu, ze urzadzenie dozujgce nie spreza materialu
formowanego i podaje go w formie rozluZnionej.

O§ urzadzenia dozujgcego jest prostopadia do
osi obrotu elementu wcierajacego.

Ruchomy element wcierajacy ustawiony jest pod
katem do sita formierczego. Kat nachylenia uza-
lezniony jest od gestoSci masy formowanej.

Dzigki takiej konstrukcji ci$nienie caltkowite na
sito formiercze jest male. Jedynie bezposrednio pod
stopa, na matej powierzchni sita, masa formowana
jest przecierana przez sito, a wystepujace tam ci-
§nienie jest tylko takie, ktére zapewnia pokonanie
oporéw przesuwania sie masy przez otwory sita
formierezega.

Ruch obrotowy, lub posuwisto-zwrotny elemen-
tu wcierajacego powoduje wcieranie masy poprzez
sito formiercze tak, ze w kazdej chwili inna cze§é
sita formierczego bierze udzial w pracesie formo-
wania.

Umozliwia to -zastosowanie cienkiego sita for-
mierczego, a tym samym zastosowanie w sicie
otworé6w ponizej 1 mm.

Wydajno§é wurzadzenia dozujacego powinna byé
nieco nizsza od wydajno$ci urzadzenia formujace-
go. Zabezpiecza to calkowicie przed sprezaniem
materialu - w ' czeSei formujacej oraz powstawaniem
wyzszych temperatur.

Urzadzenie wedlug wynalazku przedstawione jest
w przykladach wykonania na rysunku na ktérym
fig. 1 pokazuje przekr6j podiuzny urzadzenia, fig.
2 i 3 odmiane urzadzenia, fig. 4 i 5 urzgdzenie po-
laczone w baterie.
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Urzadzenie wedlug wynalazku, zaopatrzone jest
w ruchomy element wcierajacy 2 z napedem. Ele-
ment wecierajacy 2 jest nachylony pod katem 5°
do 25° do plaszczyzny sita formierczego 4 i posia-
da przylegajaca o réwnoleglej powierzchni do sita
na catej dtugosci stope 3. Na osi obrotu elementu

' wcierajacego, bezpoSrednio pod sitem formierczym

4 mozna umieSci¢ n6z 5 do §cinania granulek.

Kat nachylenia elementu wecierajgcego do sita
formierczego oraz szybko§¢ przesuwu elementu
wcierajagcego sa dostosowane do gestoSci masy.
Najlepiej stosowaé kat 5° do 25°.

Elementy wecierajace laczy sie korzystme w ba-
terie (Fig. 4 i 5), dzieki czemu uzyskuJe sie znacz-
ne zwigkszenie wydajnoSci urzadzenia.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b formowania granulek z mas przy pro-
dukcji wegli- aktywnych i tworzyw sztucznych, po-
legajacy na przec1skan1u masy przez sito oraz od-
cinaniu pasm za pomoca noza zewnetrznego, zna-
mienny tym, Ze mase¢ wciera sie w otwory sita
formierczego.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, wyposazone w podajnik $§limakowy oraz
néz zewnetrzny, znamienne tym, ze za podajnikiem
(0)) urmeszczony jest obrotowy element wcierajacy
2 nachylony ‘pod kagtem do sita fornmergzego -i
zaopatrzony w stope (3), bezpoSrednio przylegaja-
cg do sita formierczego (4).

3. Odmiana  urzadzenia wedlug zastrz. 2, zna-
mienna tym, Ze element wcierajacy (2) jest sprze-
zony z mechanizmem posuwisto-zwrotnym.
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