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Przedmiotem wynalazku jest uklad elektryczny auto-
matycznego sterowania prasy filtracyjnej stosowanej
zwlaszcza do filtracji odpadow poflotacyjnych powstaja-
cvch w procesie wzbogacania kopalin. .

Uklud dotvezy prasy liltracyjnej zbudowanej z zesta-
wow pivt filtracyjnyeh utozonych obok siebie na prowad-
nikach i zwigzanych na obsdwu koncach glowicami
zamykajgcymi.

Plyty filtracyjne sg zaopatrzone w sita lub przegrody
warstwowe z tkanin filtracyjnych, na ktorych nastgpuje
osadzanie si¢ zawiesin drobnoziarnistych frakcji nato-
miast odsagczona ciecz wyplywa na zewnatrz prasy
poprzez wyprofilowane w plytkach kanaly odwadnia-
Jace.

Zesp6t urzadzen filtracyjnych zawiera ponadto pompg
nadawy odpadéw poflotacyjnych oraz ci$nieniowy zbior-
nik posredniczacy wraz z instalacjg spr¢Zzonego powie-
trza i instalacjg odpowietrzajgca.

Cykl procesu filtracji sklada si¢ z czterech podstawo-
wych operacji: zwierania prasy, napeiniania prasy
nadawg i filtracji, rozwierania prasy i rozladowania
prasy. Podstawowym problemem wystgpujacym przy
stosowaniu tego typu prasy jest kompleksowe zautoma-

tyzowanie calego cyklu procesu filtracji z réwnoczesnym )

zabezpieczeniem optymalizacji jego przebicgu.

Znany jest z opisu polskiego patentu 86338 ukiad
cyklicznego filtrowania zawiesin wodnych drobnoziarni-
stych frakcji, zwlaszcza odpadéw poflotacyjnych.
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Uktad elektryczny automatycznego sterowania prasy filtracyjnej
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Glowica ruchoma prasy powodujgca jej zwieranie i
rozwieranie jest w tym ukiadzie napedzana sitownikiem
hydraulicznym zasilanym pompa poprzez hydrauliczne
rozdzielacze gléwne sterowane clektrohydraulicznymi
rozdzielaczami pomocniczymi.

W obwéd gléwnego hydraulicznego rozdzielacza zwie-
rania prasy jest wigczony zawdr zwrotny sterowany
poprzez elektrohydrauliczny pomocniczy rozdzielacz
rozwierania prasy, ktérego obwdd wyjéciowy przyla-
czony bezposrednio do cylindra silownika jest polgczony
réwnolegle z elektrohydraulicznym przekafnikiem regu-.
lacji ci§nienia czynnika hydraulicznego i elektrohydrauli-
cznym przekaznikiem sygnalizacji bezpieczefistwa.

Obwéd rozsuwu plyt filtracyjnych zawiera hydrauli-
czny silnik nawrotny polaczony szeregowo z wyjsciami
rozdzielaczy hydraulicznych zasilanych pomp3 i stero-
wanych pomocniczymi rozdzielaczami elektrohydrauli-
cznymi wspotpracujacymi z przekaznikami ci$nienia.

Opisany ukfad zawiera elementy sterownicze umozli-
wiajyce sterowanic cyklem technologicznym filtracji z
jednego miejsca ale nie posiada opracowanego rozwigza-
nia systemu automatyki elektrycznej, ktéra w powiaza-
niu 7z nim umozliwilaby automatyczne przechodzenie z
jednej operacji cyklu w nastgpna w sposéb uwarunko-
wany stanem parametrow technologicznych prasy. Dla-
tego przy stosowaniu tego uktadu konieczne jest rgczne
sterowanie poszczegélnymi operacjami cyklu, stata
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obsernacja precbicga provesu i ingerencia obshugi w
trakcic trwamia cvklu. Przediuza 1o czas traama cyklu jak
rownicz moze doprowzsdzic do nicpozadanych stanow
awarvinzch urzadzen filtracyynych.

Celem wynalazku jest opracowanic elekirycznege

- ukiadu automatycznego sterowania, ktory w powigzaniu
z ukiddem przedstawionym w opisie patentu 86 33&
umoZiwilby caltkowicic automalyczna prac¢ zestawu
urzadzei Nltracyjnych.

Uklad wedlug wynalazku zawiera elektryczne bloki
sterownicze przyporzadkowane poszczegéinym hydrau-
liczoym i pneumatycznym zespolom wykonawczym
prasy. Sy toe bloki: sterowania rozrzagdem napg¢du glo-
wicy. sterowania zasuwami i pompa nadawy. sterowania
rozrzadem roziadunku. Ponadto ukiad zawiera: blok
zasilania 1 kontroli stanu izolacji, blok automatycznej
regulacji cisnienia, blok bezpieczenstwa, blok sygnaliza-
cji i blok pamigci, w ktérym jest zaprogramowany cza-
sowo przebieg poszczegdlnych operacji technologicz-
_nych. Bloki te s3 polaczone z Zewngtrznymi przetworni-
kami kontrolnymi zainstalowanymi w odpowiednich
punkiach zespolu urzadzei filtracyjnych oraz elektro-
hydraulicznymi i elektropneumatycznymi zespotami ste-
rowniczymi a migdzy soba sa polaczone kanalami
impulsowymi w ten sposob. ze blok zasilania i kontroli
stanu izolacji jest polaczony z blokiem automatycznce)
regulacji ciSnienia oraz z blokiem bezpieczenstwa zas
blok pamicci jest polaczony z blokiem automatycznej
regulacji ci$nienia i blokiem zasilania poprzez blok bez-
pieczcﬁstwa a bezposrednio z wszysthml pozostatymi
blokami.

Podstawows zalety ukiadu wedlug wynalazku jest
zapewnicnic calkowitej automatyzacii cyklu technologi-
cznego. Celowe zastosowanic bloku pamicci umotiiwia
zakodowanic przcbiegu poszczeglinych operacji oraz
porownanie zgodnosci pomlgdzy impulsami wysyltanymi
przez bloki sterowania a potw:erdzcmaml wykonania
przez clementy wykonawcze co zapewnia optymalny
przebieg cyklu. Powigzanie ukiadu sterowniczego z blo-
kiem bezpieczenstwa i sygnalizacji umozliwia prawid-
jowg reakcj¢ na zakddcenia oraz informacj¢ o rodzaju
zakl6cenia co pozwala na uniknigcie stanéw awaryjnych.

Dziatanie ukladu zostanie blizej objasnione przy
pomocy. rysunku, na kidrym przedstawiono przykla-
dowo blokowy schemat polgczen.

Blok zasilania i kontroli stanu izolacji 1 podaje napi¢-
cie zasilania energig elektryczng na caly ukladsterowa-
nia. Blok ten odbiera impulsy sterownicze z bloku
automatycznej regulacji ciSnienia 2 oraz z bloku zabez-
picczeni 3 powodujac wylgczenie aparatury sterowniczej a
tym samym zatrzymanie dalszych czynnosci cyklu tech-
nologicznego w przypadku odbioru z bloku bezpieczeit-
stwa 3 sygnalu awaryjnego spadku ciSnienia czynnika

-hydraulicznego oraz w przypadku wypracowania we
wiasnym ukiadzic kontrolnym sygnalu logicznego odpo-
wiadajacego zanizonej opormoéci izolacji w obwodzie
sterowania.

Blok automatycznej regulacji cisnienia 2 odbiera syg-
naly z progowych przetwornik 6w cisnienia. Przy sygnale
odpowiadajacym dolnemu progowi ci$nienia czynnika w
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blokn 2 zostaje wypracowany sygnat, kiéry poprzez biok
sterowania rozrzadem napedu glowicy 4 prasy wystero-
wuje naped w kierunku docisku plyt prasy. Po docisnig-
ciu plyt na skutek oporu mechanicznego cisnienic w
ukiadzic hydraulicznym napedu wzrasta i po osiggniceiu
gomego progu nastepuje poprzez bloki 2 i 1 wylaczenie
napcdu ktéry zostanie wiaczony ponownie jefli ciSnienic
obniiy si¢ do dolnego progu dzialania przetwornika. -
Przy sygnale przetwornika odpowiadajacym awaryj-
nemu progowi cifnienia swiadczacemu o nieszczelnosci
prasy lub peknicciu plyty nastepuje poprzez blok 2i 3
zatrzymanic prasy a poprzez blok pamicci Sisygnalizacj
€ ostrzedeaic optyczne i akustyczne o wysigpujgcym
zagrozeniu w centrum dyspozycyjnym zakiadu. Takie
dziatanie ukiadu wystcpuje w sckwencji zamykama prasy

i w sckwencji filtracji.

W bloku pami¢ci § zakodowany zostaje przebieg.
poszczegbinych sekwencji nastgpuje poréwnanie zgod-
noéci pomiedzy impulsami wysylanymi przez bloki stero-
wania a potwierdzeniem wykonania przez dementy
wykonawcze.

W przypadku zgodnosci tych sygnahw zostajc wypra-
cowany sygnat do rozpoczgcia kolejnej sekwencji cyklu,
za$ w przypadku niezgodnosci tych sygnalow powstaje
sygnat zatrzymujacy wykonywanie dalszych czynnosc
cyklu poprzez blok bezpieczeiistwa 3. Kontynuowanie
dalszych czynnofci nast¢puje po wypracowaniu przez
blok bezpicczefistwa 3 sygnalu gotowosci do pracy.

Blok sterowania zasuwami i pompg nadawy 7 odbiera
sygnaly z bloku pamigci 5, do ktérego dochodzg impulsy
z progowych przetwornik 6w polozenia zasuw, przetwor-
nik é6w stanu napeinienia zbiomnika posredniczacego nad-
awy oraz z przetwornika ci$nienia nadawy w prasie.

Blok 7 po otrzymaniu z bloku pamigci § sygnatu do
rozpoczecia sekwencii filtracji steruje otwarciem zasuwy
gdwnej nadawy i uruchamia pompg nadawy. Powoduje
to napeinienie zbiornika posredniczacego nadawg i roz-
poczecie filtracji co jest kontrolowane progowym przet-
wornikim stanu napelnienia. Dalsza praca pompy przy
napehnionym zbiorniku powoduje tloczenie nadawy bez-
posrednio do wiasciwej prasy na skutek czego po wsti¢p-
nym napelnieniu prasy ci€nienie w prasie rosnie. Jest ono
kontrolowane progowym przetwornikiem cisnienia nad-
awy i po osiagni¢ciu odpowiedniej wartosci impuls 2 tego

_ przetwornika poprzez blok pamigci § i blok 7 powoduje

przerwanic pracy pompy nadawy a w dakszej kolejnosci
otwarcic zasuwy doplywu spr¢zonego powietrza do
zbiornika posredniczacego. Zawarto$¢ zbiornika zostaje
przetioczona do prasy co powoduje dalszy wzrost cisnie-
nia. Przy normalnej gestoéci nadawy cisnienie osiggnie
warto$é kolejnego progu przetwornika ciSnieniowego co
w bloku pamigci § powoduje rozpoczecie pomiaru zapro-
gramowanego czasu trwania filtracji. Przy malej gestosci
nadawy spowodowanej nadmierna iloécig wody cisnienie
nie osiggnie wartosci okreflonego progu zadziatania
przetwornika ciSnieniowego, co przy impulsie z prztwor-
nika dolnego stanu napelnicnia zbiornika posrednicza-
cego, powoduje wypracowanie w bloku pamigci §
sygnalu powodujacego poprzez blok 7 powtSrzenie ope-
racji napelnienia i oprézniania zbiornika a nast¢pnie po
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wzroscie ciSnienia w prasie, odmierzenic filtracji.
Po uplywic czasu filtracji blok pamigci 5 wypracowuje
kolejno sygnaly. kiére poprzez blok 7 powoduja: zam-
knigcie zasuwy gidwnej nadawy, otwarcic zasuwy przed-
muchu prasy, otwarcic zasuwy odwadniania prasy.
Otwarcie zasuwy odwadniania prasy jest uzalemione od
istnicnia w sieci pneumatycznej wymagancgo cismicnia
powictrza, micrzoncgo Progowym przctwornikiem

wspdipracujacym z blokiem S. Czas otwarcia zasuwy
odwadniania jest micrzony w bloku 5 i po uplywie jego
zaloioncj wartosci nastgpuje poprzez blok 7 zak oficzenie
procesu odwadniania prasy, zamknigcie zasuwy odwad-
niania, oraz zasuwy przedmuchu. ROwnoczesnie poprzez
bloki § i 4 nastcpujc zmiana rozrzadu napedu glowicy
prasy w celu spowodowania dekompresji i wysterowania
napedu w kierunku otwierania prasy oraz nast¢puje uru-
chomicnie przenoénika odstawczego odfiltrowanego
medium. Po zakoriczeniu otwarcia prasy rozpoczyna si¢
ostatnia operacja cyklu —rozladowanie prasy, ktora
steruje blok 8 poprzez blok 5. Roziadowanie prasy doko-
nywane jest przy pomocy hydraulicznego napedu laicu-
cha bez konca wyposazonego w mechanizmmy zaczepowe,
ktore transportujg kolejne plyty filtracyjne prasy w kie-
runku roziadowania. Blok 8 wysterowuje hydrauliczny
rozrzad nap¢du lafcucha w kierunku jazdy po plyte.
Mechanizm zaczepowy laiicucha po dojechanmu do plyty
zaczepia o ni3 oraz uniemozliwia dalszy ruch faficucha.
Powoduje to wzrost ci$nienia w ukiadzie hydraulicznym
napedu laficucha i zadzialanie progowego przetwornika
cisnienia. Sygnat z tego przetwornika poprzez blok §
wypracowujacy zwlok¢ czasowa i blok 8 wysterowuje
rozrzad napedu lancucha w kierunku ruchu z piyta.
Zaczepiona o mechanizm zaczepowy plyta jest transpor-
towana w kierunku glowicy prasy a zawartosc przestrzeni
migdzyplytowej opada na przenosnik odstawczy. Po
oparciu plyty o glowicg zostaje ona odczepiona od faficu-
cha a dalszy ruch taficucha uniemozliwiony co powoduje
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kolejny wzrost asnienia w ukiadzic hydrauliczonym
napedu lancucha i zadziatanie progowego przetwornika
cisnienia, ktorego sygnal poprzez bloki § i 8 wysterowuje
ponownic rozrzad kicrunku jazdy laicucha wraz z

. mechanizmem zaczepowym po kolcjng plyte. W taki spo-

sob zostaja przetransportowanc wszystkic plyty prasy.
Po przctransportowaniu ostatnicj plyty i ponownym
ruchu laiicacha w kierunku po plyi¢ mechanizm zacze-
powy przcjdzic przez gwiazdg zwrotng i podgiac bedzie
pod spodem toru ladcucha w kierunku glowicy. W tym
czasie osadzona na laficuchu lyzka najedzie na przetwor-
nik polozenia co poprzez bloki § 18 spowodnje wylacze-
nic napedu lafcucha i przenoénika odstawczego oraz
przygotowanic calego ukiadu do rozpoczecia nastgpnego
cyklu filtacji.

Zastrzezenic patentowe

Uklad elektryczny automatycznego sterowania prasy
filtracyjne) wyposazonej w clektrohydrauliczne zespoly
sterownicze oraz hydrauliczne i pneumatyczne cziony
wykonawcze, zaamiesmy tym, 7e zawicra przyporzadko-
wane zespolom wykonawczym prasy clektryczne bloki
sterowania rozrizadem napedu glowicy (4), zasuwami i
pomp3 nadawy (7), rozrzadem roziadunku @) oraz blok
zasilania i kontroli stanu izolacji (1), blok automatyczne)
regulacji cisnienia (2), blok bezpieczeiistwa (3), blok
pami¢a (5), w ktorym jest zaprogramowany Czasowo
przebieg  poszczegblmych operacji cykiu technologi-
cznego przy czym blok zasilania i kontroli stann izolacj
(1) jest polaczony z blokiem automatyczne) regulaciji cis-
nienia (2) i blokiem bezpieczefistwa (3) za€ blok pamieci
(5) jest polaczony z blokiem automatycznej regulacji cis-
nienia (2) oraz blokiem zasilania i kontroli stanu izolacj
(1) poprzez blok bezpieczeiistwa (3) a bezposrednio jest
polaczony z wszystkimi pozostatymi blokami (4, 6, 7, 8)
kanatami impulsowymi.
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