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obvodového plasté vedené priichozi lisovaci otvory (5), s
vyhodou valcové ¢i kuzelové a radialné usporadané, jejichz
podélné osy (13) protinaji oto&nou osu rotoru (6), centralng
vystfedéného v lisovaci matrici (3). Lisovaci matrice (3) je
alespofi v obvodové &asti délena nejméné jednim podélnym
zapichem (14), prochézejicim osami (13) lisovacich otvorti (5)
a/nebo nejméné jednou pfignou térbinou (11), rozdelujici
lisovaci matrici na svéraci segmenty (12). Lisovaci matrice 3)
je uloZena do nejméné jednoho svéraciho mechanizmu (8) s
regulaci svéraci sily.
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Briketovaci lis

Oblast techniky

Vynalez se tyké briketovaciho lisu podle ptedvyznaku naroku 1.

Dosavadni stav

Briketovani formou peletovani je technologie pro zpracovani nejrizngjsich druhi surovin,
piedeviim drcenych dfevénych &i rostlinnych odpadi. Pri briketovani je surovina zhutfiovana
vysokym tlakem bez pouZiti pojiva do kompaktnich briket &i pelet. K nejprogresivnéjSimu
zptisobu briketovéani patii mechanické lisovani na rotacnich lisech.

Rotadni lisy jsou zaloZeny na vesmé&s obdobném zpisobu lisovani pomoci pevné matrice obvykle
tvaru kotoude &i prstence. Matrice je opatiena svislymi prichozimi lisovacimi otvory. Sypky
material se nadavkuje ze zasobniku do lisu a je protlagovan skrz pevnou matrici jejimi lisovacimi
otvory. Ziskané brikety &i pelety maji definovany tvar podle nejriznéjsich typt otvort lisovaci
matrice.

Nevyhodou téchto rota¢nich briketovacich list je lisovani pfes pevnou matrici, které je vhodné
zejména pii pozadavku vy33ich vykoni, napf. 600 nebo vice kg za hodinu. Proto jsou tyto typy
list urdeny pro oblast s vyskytem velkého mnozstvi odpadi. Tyto briketovaci lisy izptisob
lisovani na nich jsou pomérng naro¢né energeticky 1 investicné.

V Geském uzitném vzoru & 5940 je popsan rotadni briketovaci lis pro zpracovani slamy
z olejovin, obilovin a drsného dievniho odpadu do briket hranolovitého tvaru. V pracovnim stolu
je umistén rotor lisu s kladkami, které protlacuji zpracovavany odpad do matric, uspofadanych
po obvodu rotoru. Kazda matrice sestiva z kostky, voditka a vahadla, které umozZiiuji ménit
potiebny lisovaci tlak. Nevyhodou slozitého konstruk&niho feSeni téchto matric je, Ze ziejmé
nejsou vhodné pro briketovani pelet menich velikosti, zejména pramért od 3 do 30 mm.

V polském patentu &. 151 161 je uveden rotadni briketovaci lis pro briketovani jaderné pice,
ktery méa v pracovnim prostoru pevné horizontalni prstencové matrice uloZeny na oto¢ném rotoru
tfi rolny. Tyto rolny protladuji zpracovavany material skrz otvory matrice, kter¢ jsou situovéany
na obvodovém plasti matrice. Do otvort se vkladaji vyménna pouzdra. Kazda matrice ma
vyménné pouzdro s valcovitym a ve sméru vystupu se zmen3ujicim vnitfnim otvorem, pfitom
bezprostfedng za vystupem kazdého vyménného lisovaciho pouzdra je umisténo dalsi kalibra¢ni
pouzdro s vhodné regulovatelnymi rozméry kalibraéniho otvoru. V popsaném pfikladu provedeni
vynalezu mé kazdé vyménné pouzdro otvor, ktery ma v poloviné své délky pramér 42 mm
a zbyvajici ¢ast délky otvoru méa pramér 35 mm.

Toto konstrukéni fe$eni umoZiiuje vyménu lisovaciho pouzdra po jeho opotiebeni, coZ je vhodné
u briket &i pelet s v&tSimi rozméry, kde jsou lisovaci pouzdra vice mechanicky namahéna.
Kalibra&ni pouzdro umozituje zménu lisovaciho tlaku b&hem lisovani. Tento typ briketovaciho
lisu umoziiuje lisovani v podstaté jakychkoliv primérui pelet, coZ je umoznéno raznymi prameéry
lisovacich pouzder a k nim ptislunych kalibratnich pouzder. Sou€asné viak nutnost velkého
mnozstvi vyménnych a kalibraénich pouzder riiznych primér zvySuje naroky na sefizovani lisu
pii prechodu na jiny primér. Zménu lisovacich pouzder a k nim piislusnych kalibraénich
pouzder je nutno ziejmé provadét i pii zméné fyzikalnich vlastnosti odpadu, napf. pii prechodu
z briketovani slamy na briketovani drceného odpadu tvrdého dfeva.
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Podstata vynélezu

Uvedené nevyhody stavajiciho stavu techniky odstrani nebo podstatnd omezi briketovaci lis
podle tohoto vynalezu s predvyznakem podle naroku 1. jehoz podstata spodiva vtom, Ze
obvodovym plastém prstencové lisovaci matrice vedena nejméné jedna Fada lisovacich otvori
ma podélné osy usporadany radialné ve vzajemnych odstupech a protinajici oto&nou osu rotoru,
ktery je centrdlné vystfedény v lisovaci matrici. Lisovaci matrice je alespon ve své obvodové
Casti rozfiznuta pficné a/nebo podélné tak, 7e je délena nejméné jednou pFicnou $térbinou a/nebo
nejméné jednim podélnym zapichem.

Shodny valcovy ptipadng& kuzelovy tvar lisovacich otvord se da jednoduse a levné vyrobit a je to
optimalni tvar pro pelety. Radialni uspotadani lisovacich otvord vyuziva maximalng prostoru
a umoziuje efektivni protlatovani suroviny smérem od rolen a od vnitiniho k vnéjsimu plasti
lisovaci matrice. Vzajemné pravidelné odstupy lisovacich otvori umoziuji, e surovina se
rovnomemné pomoci rolen zatlatuje do lisovacich otvora. Pii minimalnim bezpe¢ném odstupu
lisovacich otvorii na vnitinim plasti se snizuje mechanické zatizeni rolen a elektricky motor ma
pak plynuly chod.

Kdyz je lisovaci matrice opatfena na vn&j$im obvodu podéinym zapichem, otevienym na vnéj3im
plasti prstencové lisovaci matrice a prochézejicim osou kazdého lisovaciho otvoru, s vyhodou
o vySce v rozmezi 0,05 az 0,7 ku 1 vzhledem k vysce i priméru lisovacich otvori, usnadiiuje se
soucasna regulace lisovaci sily na celou matrici. Ovliviiuje se tak ijakost vysledné brikety &i
pelety, hlavné specifickd hmotnost, protoze ¢im sevienéjsi je lisovaci otvor, tim hutnéjsi je
ziskana briketa ¢i peleta.

Ke zvySeni mechanické pruznosti ituhosti lisovaci matrice vyrazné napomahé konstrukéni
usporadani s nejméné dvéma pFi¢nymi 3térbinami, vedenymi z vnéjiiho plasté lisovaci matrice
a radialn€ uspofadanymi vzhledem k rotoru a rozd&lujicimi lisovaci matrici na svéraci segmenty.

Pfi¢né Ste€rbiny mohou mit shodnou délku jako je hloubka podélného zapichu, co? zvySuje
lisovaci efekt, a pfiznivé se ovlivni pruznost matrice.

Pokud se tykd délky pri¢né stérbiny a/nebo podélného zapichu, je mozno konstatovat, ze pokud
tato délka zasahuje od vnéjsiho plasté k vnitinimu plasti v rozmezi vzdalenosti, odpovidajici
0,1az 0,9 Sitky mezikruZi prstence lisovaci matrice, potom matrice je na vnitinim obvodu pevna
a tim stabilni.

Kdyz je lisovaci matrice alespoii na své &asti déleného vnéjsiho obvodu ulozena do svéraciho
mechanizmu s regulaci svéraci sily, je tak zajiténa jeji obvodova pruznost.

Svéraci mechanizmus miize byt tvofen nejméné jednim pevnym svéracim rdmem a/nebo nejméné
jednim suvnym svéracim prvkem, coZ je optimalni konstrukéni Fesen.

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

Ve vyhodném, odzkouseném a konstrukéné jednoduchém feSeni je ke kazdému svéracimu
segmentu pfifazen jeden svéraci mechanizmus, coz se ukazalo jako pfiznivé fedeni vyhodné
z hlediska regulace lisovaci sily.

Hlavni vyhodou konstrukéniho fedeni briketovaciho lisu podle tohoto vynalezu je volitelné
zhutnéni surovin riznych typi a vlastnosti, regulovatelné béhem procesu vlastniho lisovani na
Jedné lisovaci matrici, jejiz lisovaci otvory jsou vzajemné optimalné uspofadané, a jejichz otvor
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& primér lze béhem procesu lisovani vhodnym zpisobem ménit pisobenim svéraci sily
svéraciho mechanizmu na podélny zapich. Pfitom rovnomérnost plsobeni svérné sily zlepsuje
rozdéleni lisovaci matrice na svéraci segmenty pfi¢nymi Stérbinami. Briketovaci lis podle tohoto
vynalezu je dostupny z hlediska investi¢nich nékladd. Jeho obsluha je snadna.

Briketovaci lis je uréen zejména pro pelety mensich velikosti, primért 3 az 30 mm a délky 5 az

30 mm. Nejroziifendjsi pouziti briketovaciho lisu podle vynalezu Ize piedpokladat pro
zpracovani dfevénych odpadii na ekologicky &isté a vysoce vyhfevné palivo.

Piehled obrazki na vykresech

Vynalez je podrobn& popsin na ptikladnych provedenich, schematicky zndzoménych na
vykresech, z nichz ptedstavuje

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  ptiny fez A-A z obr. 2,

obr. 6  podélny fez B-B z obr. 5,

obr. 7  alternativni provedeni lisovaci matrice,
obr.8  &elni pohled na lisovaci matrici z obr. 7,
obr.9 pticnytezC-Czobr.7a

obr. 10 podélny fez D-D z obr. 9.

Priklady provedeni vynalezu

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

Briketovaci lis (obr. 1) ma elektricky motor 1 s ptevodovkou, ktery je pomoci nezndzornéného
sroubového spojeni pfipevnén k nosné konstrukei 2, ve které je uloZena lisovaci matrice 3 ve
tvaru prstence prostiednictvim stfedicich nakruzki 4. Horizontalng situovand lisovaci matrice 3
je opatiena ve svém obvodovém plasti jednou fadou prichozich lisovacich otvord 5 ve
vzajemnych shodnych odstupech, radidlné usporadanych. Uvnitf prstencovité lisovaci matrice 3
je na hiideli prevodovky elektrického motoru 1 upevnén rotor 6 se dvéma protilehle
orientovanymi oto¢nymi rolnami 7, pfivracenymi k vnitfnimu 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 otvord 5. Kazdy svéraci mechanizmus § je tvofen
svéracim ramem 9 a v ném upevnénym pohyblivym svéracim prvkem 10, kterym je v konkrétnim
piikladném provedeni hydraulicky valec. Svéraci mechanizmy 8 jsou upevnény na obvodu nosné
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konstrukce 2 a jsou radialné usporadany ve vzajemnych pravidelnych odstupech vzhledem k ose
15 rotoru 6 i lisovaci matrice 3 tak, aby lisovaci matrice 3 byla uloZzena mezi svéracimi prvky 10
a sv€racimi ramy 9 svéracich mechanizmu §.

Lisovaci matrice 3 (obr.2 az 6) je zhotovena z oceli, odolné proti mechanickému namahani.
V konkrétnim ptikladném provedeni ma lisovaci matrice 3 tvar prstence o vnitinim priméru
napi. 300 mm, vysky obvodového plast& prstence 30 mm, $itky mezikruzi 70 mm a je osazena
Jednou fadou 80 lisovacich otvord 5 o priméru 10 mm. Lisovaci matrice 3 je opatiena na horni
i dolni plode 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 rozdélena v piikladném
provedeni 3esti radialné uspofadanymi svislymi pfi¢nymi Stérbinami 11 na Sest svéracich
segmentl 12 (obr.2, 4). Pfi¢né Stérbiny 11 (obr.2, 6) v pfikladném provedeni zasahuji az
k okraji stfedicich nakruzkd 4. Lisovaci matrice 3 ma v piikladném provedeni valcové lisovaci
otvory 5 vedeny radialn€ z vnéjsiho plasté na vnitini plast’ tak, aby osa 13 kazdého lisovaciho
otvoru 5 sméfovala do stfedu lisovaci matrice 3, tedy do jednoho bodu na otoéné ose 15 rotoru 2,
a aby lisovaci otvory 5 na vnitfnim plasti byly uspofadany co nejt&snéji vedle sebe (obr. 2, 3, 6).
Lisovaci matrice 3 je opatfena jednim horizontalné situovanym podélnym zapichem 14 (obr. 2 az
6), ktery prochazi osou 13 kazdého lisovaciho otvoru 5, je veden zvngjiiho plasté lisovaci
matrice 3 smérem k jejimu stiedu a zasahuje zhruba az ke stfedicim nakruzkim 4, v tomto
pripadé obdobné jako pfi€né $térbiny 11, tedy zhruba do tfi &tvrtin $itky mezikruZi prstence
lisovaci matrice 3.

Briketovaci lis pracuje nasledovné :

K briketovani urCena surovina, napf. drceny truhlafsky odpad ve formé pilin, hoblin, nebo
pilafsky odpad ve formé pilin, drcenych pfifezi, ma mit maximalni obsah vlhkosti do 12 %
hmotn. Pfi piekroCeni této hranice vlhkosti je nutné surovinu piedsouset z divoda hladkého
pribéhu lisovaciho procesu.

Surovina urCena k peletovani je uloZena v nezndzornéném zasobniku, odkud je dopravovana
davkovacem napt. regulovanym $nekovym podavacem do pracovniho prostoru uvnitf prstencové
lisovaci matrice 3, v niZ je uloZen rotor 6 srolnami 7. Lisovaci matrice 3 je vystiedéna viéi
osov€ situovanému rotoru 6 avzhledem knosné konstrukci 2 prostiednictvim stfedicich
nakruzkii 4, které mimoto zabezpeuji mechanickou pevnost lisovaci matrice 3, zejména na
stran¢ pfivracené jejimu vnitinimu plasti. Rotor 6 se otadi pomoci elektrického motoru 1
s pfevodovkou, odvalovanim rolen 7 se nadavkovana surovina rozhrnuje po vnitinim obvodu
prstencové lisovaci matrice 3, a souasné se surovina vtlatuje do lisovacich otvora 5, kde
postupuje ve sméru os 13 lisovacich otvori 5 k vné&jsimu plasti lisovaci matrice 3. Aby se pti
vlastnim prichodu suroviny lisovacimi otvory 5 zajistily potfebné lisovaci sily rotoru 6 s rolnami
7, je nutné pomoci svéracich mechanizm@ 8 dosahnout potfebné tfeci a brzdici sily pro lisovaci
efekt a peletovani v lisovacim otvoru 5.

Tyto potiebné treci a brzdici sily se vyvinou poZadovanou zménou priméri lisovacich otvori 5
lisovaci matrice 3 béhem lisovani pelet, diky podéInému zapichu 14 lisovaci matrice 3. Toho se
doséhne tak, Ze lisovaci matrice 3 je po vn&j$im obvodu svirdna béhem lisovani silou svéraciho
mechanizmu 8, a to shora pohyblivym svéracim prvkem 10 a zdola svéracim rdmem 9. Podélny
zapich 14 beéhem lisovani pelet pfi vétsi svéraci sile zmen3uje lisovaci otvor 5 a pfi mensi svéraci
sile zvétduje lisovaci otvor 5, ato ve sméru osy 13 k vn&jsimu plasti lisovaci matrice 3. Aby
Zadouci zména praméri lisovacich otvord 5 b&hem lisovani byla plynula, je lisovaci matrice 3
opatiena pfi¢nymi Sté€rbinami 11, rozd&lujicimi lisovaci matrici 3 na v pfikladném provedeni 3est
svéracich segmentl 12, akazdému svéracimu segmentu 12 je pfifazen jeden svéraci
mechanizmus 8. Svéraci segmenty 12 tak b&hem lisovani pomoci svéracich mechanizmi 8 sviraji
viechny lisovaci otvory 5 lisovaci matrice 3 soucasné. Pfitom rozdéleni lisovaci matrice 3 na
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svéraci segmenty 12 rovnomérné rozlozi pisobeni svéracich sil jednak na lisovanou surovinu,
jednak téZ na material lisovaci matrice 3.

Lisovaci matrice 3 briketovaciho lisu ma tedy proménlivou geometrii priméru lisovaciho otvoru
5 v jedné nebo vice fadach po jejim obvodu béhem lisovani. Zmén priméri lisovacich otvord 3
lisovaci matrice 3 se b&hem lisovani dale vyuziva pfi regulaci lisovaci sily pro rizné druhy
suroviny nebo jejich proménlivych vlastnosti. Pfi posunu pelet se tak vyvozuji potfebné odpory
suroviny, &imZ dochazi k regulovanému lisovacimu efektu pfi peletovani. Po piekonani
nastavené svérné sily svéraciho mechanizmu 8 je slisovana surovina postupné vytlatovéna
vystupy lisovacich otvort 5 na vnéj3im plasti lisovaci matrice 3 ve formé pelet.

Potiebnou tlakovou energii k pracovnimu rotoru 6 zajistuje elektricky motor 1 s pfevodovkou.
Automaticky cyklus pracovniho pohybu rotoru 6 zajistuje a hlida fidici systém briketovaciho
lisu. Zakladnim charakteristickym znakem nového konstrukéniho feSeni je, Ze mechanicko-
hydraulicka peletovaci soustava ma lisovaci matrici 3 s regulaci lisovaciho tlaku a tim je mozno
zpracovat rizné suroviny odlidnych vlastnosti bez specialnich matric 3 dle suroviny a bez
slozitého sefizovéni. Tim se podstatné snizuji provozni naklady briketovaciho lisu.

Automaticky cyklus briketovaciho lisu zabezpeluje fidici systém pomoci analogovych snimaci
elektrického proudu, atento Fidici systém ovlada frekvenéni méni¢ davkovace suroviny. Pied
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
svéractho prvku 10, vtomto ptipadé hydraulického vélce asvéraciho ramu 9 svéraciho
mechanizmu 8, se automaticky uvolni a zaroveii se spusti elektricky motor 1 s pfevodovkou,
ktery pohani rotor 6 s rolnami 7. Po urgitém ¢asovém intervalu fidici systém spusti davkovaci
mechanizmus suroviny ahydraulicky agregat, ktery vyvodi pozadovanou svéraci silu na
svéracim mechanizmu 8. Dle analogového snimage proudu se sleduje zatiZeni elektrického
motoru 1, které je nastaveno na uréitou hranici a do dosazeni této hranice fidici systém zvy3uje
pomoci frekvenéniho méni¢e otatky davkovaciho mechanizmu suroviny. Pokud se zatiZeni
elektrického motoru | stale zvy3uje, fidici systém za¢ne regulovat silu ve svéracim mechanismu
pomoci hydraulického fidiciho ventilu tlaku tak, aby byla slisovana surovina po pfekroCeni
nastavené sily na svéracim mechanismu vysunuta z lisovacich otvor 5 lisovaci matrice 3. Pii
vlastnim peletovani a pfi vysunuti pelet z lisovaci matrice 3 se mize vliv nahlych zmén jakosti
suroviny v nékterych pfipadech projevovat zvétSovanim sily potiebné k protlaceni pelet
lisovacimi otvory 5 lisovaci matrice 3, tzn. zvétSuje se zatizeni elektrického motoru 1, a tim
dochazi ke zm&né svéraci sily. Rizeny hydraulicky svéraci prvek 10 s fidicim systémem v tomto
ptipadé umozni zvySovani nebo snizovani hydraulického tlaku a tim zvy3ovani nebo sniZovani
svéraci sily svéractho mechanismu 8 tak, aby vytlatovani suroviny z lisovaci matrice 3 bylo
plynulé. Rizeni této svéraci sily je umozn&no lisovaci matrici 3 podle tohoto vynalezu, a tim je
umoznéno na stejném briketovacim lisu a stejné lisovaci matrici 3 peletovat rizné suroviny
odli$nych vlastnosti.

Pti vlastnim lisovani méa briketovaci lis v pfepodtu na jednotku vykonu priimémou spotiebu
odbéru elektrické energie 6,5 kW na 100 kg pelet.

Peletovanim se sniZi objem zpracované suroviny 8 az 10 krat. Ziskané dfevéné pelety o priaméru
10 mm nasekané na délku napf. 20 mm maji tém&f dvojnasobnou vyhfevnost nez hnédé uhli.

S obsahem popela men3im nez 1 % pfi spalovani ve vhodném kotli poskytuji vysokou G¢innost
a velky komfort pfi vytapéni. Vyznamna je také moZnost objemového zhutnéni surovin pfed
jejich skladkovanim.




20

25

30

40

45

50

CZ 290463 B6

Priklad 2

(Obr. 7, 8,9, 10)

V alternativnim provedeni lisovaci matrice 3 (obr. 7 az 10) obsahuje dv& fady lisovacich otvora 5
nad sebou, €imz se zvysi vykonnost briketovaciho lisu, pracujiciho obdobnym vy3e popsanym

zplsobem.

Uvedena prikladna provedeni briketovaciho lisu neomezuji dalsi mozné varianty konstrukéniho
feSeni briketovaciho lisu, v ramci rozsahu myslenky naroki tohoto vynalezu.

Primyslova vyuZitelnost

Reseni je uréeno pro zpracovani dievénych odpadi, véetné drcenych dievénych odpadi, ale téz
papirovych odpadi, pfipadné slamy z obilovin atp., zejména do mensich briket &i pelet, napf.
valec o priméru 3 az 30 mm a délky 5 az 30 mm..

PATENTOVE NAROKY

1. Briketovaci lis pro zpracovani dievéného &i rostlinného odpadu do briket &i pelet zahrnuje
prstencovou lisovaci matrici (3) s prichozimi lisovacimi otvory (5), uvnitf lisovaci matrice (3) je
na hfideli pfevodovky elektrického motoru (1) s pfevodovkou upevnén rotor (6) s rolnami (7),
vyznadujici se tim, Ze lisovaci otvory (5), vedené v nejméné jedné fadé obvodovym
plastém prstencové lisovaci matrice (3), maji podélné osy (13) uspofadany radialng ve
vzajemnych odstupech a protinaji ototnou osu rotoru (6), centralné vystiedéného v lisovaci
matrici (3), ktera je alespon v obvodové ¢asti délena nejméng jednou pfi¢nou Stérbinou (11)
a/nebo nejméné jednim podélnym zépichem (14).

2. Briketovaci lis podle niroku 1, vyznadujici se tim, Ze lisovaci otvory (5) maji
shodny tvar, valcovy &i kuzelovy, ajsou uspofadany na vnitfnim plasti prstencové lisovaci
matrice (3) v minimalnich bezpe&nych odstupech.

3. Briketovaci lis podle naroku 1 nebo 2, vyznadujici se tim, Ze podéiny zapich (14)
je otevfeny na vnéj3im plasti prstencové lisovaci matrice (3) a prochazi osami (13) jedné fady
lisovacich otvori (5).

4. Briketovaci lis podle naroku 3, vyznaéujici se tim, Ze podélny zapich (14) ma
vySku vzhledem k vy3ce &i priiméru lisovacich otvort (5) v rozmezi 0,05 az 0,7 ku 1.

5. Briketovaci lis podle nékterého z narokii 1 2z 4, vyznaéujici se tim, Ze lisovaci
matrice (3) je pficné délena nejméné dvéma pri¢nymi $térbinami (11), radialné uspofadanymi
vzhledem k otoéné ose rotoru (2) a rozdélujicimi lisovaci matrici (3) na svéraci segmenty (12).

6. Briketovaci lis podle naroku 3 a/nebo 5, vyznadujici se tim, Ze pficné 3térbiny

(12) maji shodnou délku jako je délka podélného zapichu (14) od vné&jsiho plasté k vnitinimu
plasti prstencové lisovaci matrice (3).
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7. Briketovaci lis podle naroku 3 a/nebo 5, vyznadujici se tim, Ze délka pficné
stérbiny (12) a/nebo podélného zapichu (14) zasahuje od vnéjsiho plasté k vnitfnimu plasti
v rozmezi vzdalenosti, odpovidajici 0,1 az 0,9 $itky mezikruZi prstence lisovaci matrice (3).

8. Briketovaci lis podle nékterého znarokd 1 az 7, vyznacujici se tim, Ze lisovaci
matrice (3) je alespofi na své &asti d&leného vnéj$iho obvodu uloZena do nejméng jednoho
svéraciho mechanizmu (8) s regulaci svéraci sily.

9. Briketovaci lis podle naroku 8, vyznacdujici 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 ndroku9,vyznadujici se tim, Ze svéraci prvek (10) je tvofen
hydraulickym véalcem.

11. Briketovaci lis podle néroku 5 a nékterého z narokii 8 a2 10, vyznac€ujici se tim,
7e kazdému svéracimu segmentu (12) je pfifazen jeden svéraci mechanizmus (8).

5 vykrest
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obr. 5
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obr. 7
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obr. 10
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