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Urzadzenie do automatycznego dozowania tworzyw sypkich
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do auto-
matycznego dozowania tworzyw sypkich, zwlaszcza
skladnik6w mieszanki spiekalniczej w spiekalniach
hutniczych.

Jednym z czynnikbw majacych decydujacy
wplyw na przebieg procesu spiekania, a tym sa-
mym na uzyskanie spieku o odpowiednich wlas-
no$ciach fizyko-chemicznych jest utrzymanie sta-
lych w czasie, technologicznie ustalonych, proporcji
wagowych dozowanych tworzyw stanowigcych
skladniki mieszanki spiekalniczej.

Zwykle tworzywa wchodzgce w sklad mieszanki
spiekalniczej po uprzednim przygotowaniu me-
chanicznym polegajacym na zmieleniu i odsianiu
gromadzone sg w zasobnikach tak zwanej stacji
namiarowania, skad w odpowiednich iloSciach,
zgodnie z wustalong recepturg, sa dozowane na
transporter zbiorczy i nastepnie poprzez urzadze-
nie mieszajace na taSmy spiekajace. W praktyce
najczeSciej stosowane sg znane zasobniki zamknig-
te u wylotu zasilaczami talerzowymi lub wibra-
cyjnymi, przy czym nastawienie 2adanej iloSci
tworzywa odbywa si¢ w spos6b reczny przez od-
powiednie otwarcie okna wysypowego lub usta-
lenie czestotliwoSci drgan wibratora. W obydwu
tych przypadkach ilo§¢é podawanego tworzywa
zalezy w duzym stopniu od wysokoSci stupa two-
TZywa w zasobniku, od jego wilgotnoSci i gra-
nulacji, jak réwniez od ewentualnego tworzenia
sie zawisébw przy przeplywie tworzywa przez za-
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sobnik. Biad jaki powstaje przy recznym dozowa-
niu tworzyw jest bardzo duzy i w niesprzyjaja-
cych warunkach dochodzi do +20%, co znacznie °
pogarsza wlaSciwoSci spieku. .

Znane sg réwniez urzgdzenia do automatycznego
dozowania tworzyw sypkich, ktére miedzy innymi
maja réwniez zastosowanie przy dozowaniu sklad-
niké6w mieszanek spiekalniczych.

Cechag charakterystyczng tych urzadzen jest to,
ze maja one czujnik wazgcy zamocowany pod
jednym zespolem rolkowym bezposrednio pod
ta§mg przeno$nika, a odpowiedni sygnal, uzyskany
w wyniku nacisku materialu poprzez tas§me prze-
no$nika na czujnik, steruje predkoScia posuwu
taSmy przenoSnika wazgcego lub dodatkowo,
otwarciem okna wysypowego z zasobnika.

Jak wykazala szczegélowa analiza i praktyczne
stosowanie rozwigzania te wykazuja szereg wad
i niedogodno$ci w odniesieniu do warunkéw  ja-
kie istnieja w spiekalniach rud. Umieszczenie
czujnikéw wazacych pod zestawem rolkowym
przeno$nika wazacego zmniejsza dokladno§é wska-
zan tych urzadzenh na skutek zaklocen g@ewnetrznych,
a zwlaszcza wplywu taSémy przenoénika, jej sztyw-
noSci i nieosiowoéci biegu. Ponadto, przy tego ro-
dzaju usytuowaniu czujnika wazacego udzial na-
cisku na czujnik, pochodzacy od wazonego two-
rzywa jest mniejszy od udzialu nacisku spowodo-
wanego ta§ma, co znacznie zmniejsza czulo$é
ukladu pomiarowego. Urzadzenia wazace o zmien-
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nej predkosci przesuwu tasmy sa kosztowne, co
spowodowane jest miedzy innymi stosowaniem
silnik6w pradu stalego, wymagajacych skompli-
kowanych urzadzefi regulacyjnych jak zespoly
Leonarda lub uklady prostowniké6w i wzmacnia-
czy oraz stalej konserwacji przez wysoko kwa-
lifikowana obsluge. Podstawows jednak wada
opisanych ukladéw dozujgcych jest to, ze w przy-
padku uszkodzenia ktéregokolwiek z nich zostaje
réwnocze$nie zablokowany zasobnik z tworzywem.
Powoduje to tak zwane zarastanie zasobnika,
utrudnia znacznie usuniecie uszkodzenia, a w przy-
padku braku zasobnikéw rezerwowych prowadzi
do zatrzymania tas$m spiekalniczych az do czasu
usuniecia uszkodzenia.

Celem wynalazku jest opracowanie urzadzenia
do automatycznego dozowania skladnikéw tworzyw
sypkich, pozbawionego opisanych wyzej wad.

Wynalazek zmierza do zastosowania urzgdzenia
dozujacego jako zespolu wylaczalnego, - dajacego
si¢ zastosowaé na istniejgcych urzadzeniach, bez
zasadniczych ich przerébek, a jednocze$nie cha-
rakieryzujacego si¢ wigksza czulodcia, elastycz-
noSciag oraz pewno$cia dzialania od urzadzen do-
tychczas stosowanych. )

Cel ten zostal osiggniety przez zastosowanie
urzadzenia do automatycznego dozowania tworzyw
sypkich usytuowanego na ruchomej platformie,
umieszczonej w przestrzeni pomiedzy oknem wysy-
powym zasobnika a transporterem zbiorczym,
przy czym cala konstrukcja przeno$nika wazgcego
oparta jest na platformie poprzez dwa ostrza wa-
gowe w tylnej swej czeSci i poprzez dwa réwno-
legle polgczone, czujniki w przedniej swej czesci,
przy czym czujniki te polaczone sa elektrycznie
z ukladem wzmacniajagcym i sterujgcym otwarcie
zasuwy, natomiast przeno$nik wazacy napedzany
jest silnikiem o stalej iloSci obrotéw poprzez
przekladnie tak dobrang aby predko§é przesuwu
taSmy przeno$nika wazgcego byla znacznie mniej-
sza od predko§ci przesuwu taSmy transportera
zbiorczego.

W pozycji pracy platforma z przeno$nikiem
wazacym ustawiona jest tak, ze tworzywo spada
na przenoSnik w miejscu jego podparcia na
ostrzach wagowych, to jest w miejscu martwej
strefy wazenia. Przeno$nik, w pozycji pracy, jest
blokowany przez odpowiednie utwierdzenie jego
platformy do stalej konstrukcji. Uklad wzmacnia-
jaco regulujgcy urzadzenia sklada sie ze wzmac-
niacza elekirycznego sygnalu napieciowego, do
ktérego wej§é przylagczone sg czujniki wazace
i nastawnik iloSci 2zadanej, natomiast wyjScie
przylaczone jest do elektronicznego regulatora
krokowego o charakterystyce proporcjonalnie cal-
kujacej, a ten z kolei do elekirycznego sitownika
napedzajgcego mechanicznie zasuwe regulacyjna.

Wyn:ﬂazek jest objasniony na przykladzie wy-
konania regulacji dozowania skladnik6éw mieszanki
spiekalniczej pokazanym na rysunku przedstawia-
jacym schematycznie przeno$nik wazjcy umiesz-
czony na przejezdnym woézku oraz elektryczny
schemat regulacji otwarcia zasuwy.

W przestrzeni pomiedzy dolng cze§cig zasobni-
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4 .
ka 1 zamknietego talerzowym zasilaczem 2 a zbior-
czym transporterem 3 umieszczohy jest na prie-
jezdnym woézku 11 wazacy przenoénik 12. Prze-
no$nik 12 oparty jest na platformie wézka 11 w
tylnej swojej czeéci poprzez ostrza wagowe 9,
a w czeSci przedniej poprzez dwa tensometryczne
czujniki 10. Wézek przejezdny w polozeniu pracy
jest blokowany blokujgcym unzqdzeniem 13 usta-
lajgcym polozenie woézka w stosunku do jego
jezdni. W poltozeniu pracy woézek przejezdny usy-
tuowany jest tak, Zze wysypujacy sie z okna wy-
sypowego material spada na wazacy przeno$nik
12 w miejscu jego podparcia na ostrzach wago-
wych, co eliminuje wplyw energii. kinetycznej
spadajgcego materialu na wskazania -czujnika 10.
Wazacy przeno$nik napedzany jest: .znanym
ukladem napedowym, ze stalqv predkos’ci'a," przy
czym przelozenie napedu jest tak dobrane, ze
predko$§¢ tego przeno$nika jest okolo czterokrotnie
mniejsza --od - predko$ci transportera zbiorczego.
Pozwala to na uzyskanie korzystnego stosunku
masy tworzywa bedacej na przeno$niku do masy
konstrukcji przenoénika, a tym samym na zwiek-
szenie czuloSci zespotu wazacego. Czujnik 10 polg-
czony jest elektrycznie ze wzmacniaczem 4 elek-
trycznego sygnatu napieciowego. Do drugiego wej-
Scia tego wzmacniacza przylaczony jest nastawnik
5 stuzgcy do nastawienia zgdanej iloSci tworzywa.
WyjScie wzmacniacza przylaczone jest do wej-
Scia elektronicznego regulatora krokowego 6
o charakterystyce proporcjonalno-catkujacej. Wyjs-
cie regulatora 6 przylgczone jest do elektrycznego
silownika 7 polgczonego mechanicznie przez prze-
kladnie zebatg 8 z zasuwg w oknie wylotowym
zasobnika 1. Urzadzenie do automatycznego do-
zowania tworzyw sypkich wedlug wynalazku jest
znacznie mniej skomplikowane i niezawodne w
dziataniu od urzadzehn znanych Poza tym w przy-
padku uszkodzenia urzgdzenia istnieje mozliwo§é
natychmiastowego wylgczenia go z ruchu, a na-
stepnie po odhlokowaniu i wypchnieciu woézka
wraz z przeno$nikiem wazacym spod zasilacza ta-
lerzowego przej§cia na uprzednio stosowang re-
gulacje reczng, na czas potrzebny do naprawy
urzadzenia.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do automatycznego dozowania
tworzyw sypkich, skladajgce sie z przeno$nika
wazgcego i elektrycznego ukladu regulacyjnego,
znamienne tym, ze usytuowane jest na ruchomej
platformie (11) w przestrzeni pomiedzy oknem
wysypowym zasobnika (1) a transporterem zbior-
czym, przy czym cala konstrukcja wazacego prze-
no$nika (12) oparta jest na platformie poprzez
dwa wagowe ostrza (9) w tylnej swej czeSci i po-
przez dwa réwnolegle polgczone, czujniki (10) w
przedniej swej czeSci, przy czym czujniki te po-
laczone sg elektirycznie z ukladem wzmacniajacym
i sterujgcym otwarcie zasuwy, natomiast wazgcy
przenoénik (12) napedzany jest silnikiem o stalej
iloSci obrotéw poprzez przekladnie tak dobrang,
aby predko§é przesuwu tasmy przeno$nika wa-
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zacego byla znacznie mniejsza od predkoS$ci prze-
suwu tasSmy transportera zbiorczego.

2. Urzgdzenie wediug zastrz. 1, znamienne tym,
ze w pozycji pracy ruchoma platforma ustawiona
jest tak, aby tworzywo wysypujace sie z okna
wysypowego zasobnika (1) spadalo na przeno$nik
wazgcy W miejscu jego podparcia na wagowych
ostrzach (9) i w tej pozycji jest blokowane blo-
kujgcym urzgdzeniem (13).

10

6

3. Urzadzenie wediug zastrz. 1, znamienne tym,
ze jego uklad wzmacniajgco-regulujgcy sklada sie
ze wzmacniacza (4) elektrycznego sygnalu napie-
ciowego, do ktérego wejsé. przylaczone sg wazace
czujniki (10) i nastawnik (5) ilo$ci zgdanej, na-
tomiast wyjScie przylgczone jest do elektronicz-
nego regulatora krokowego (6) o charakterystyce
proporcjonalnie catkujgcej, a ten z kolei do elek-
trycznego silownika (7) napedzajgcego mechanicz-
nie zasuwe regulacyjng.
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