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(54) ВАЛКОВЫЙ УЗЕЛ ПРЕССА ДЛЯ БРИКЕТИРОВАНИЯ
(57) Реферат:

Изобретение относится к областиметаллургии
и может быть использовано при обработке
давлением сыпучих материалов. Валковый узел
пресса содержит размещенные на станине пресса
с возможностью вращения в оппозитных
направлениях первый и второй валки. Валки
выполнены в форме правильной призмы и

установлены с возможностью расположения
напротив друг друга с зазором боковых ребер
призм. Брикет формируется гранями призм и
отделяется от массы сыпучего материала
боковыми ребрами призм. В результате
упрощается конструкция валкового узла. 2 з.п.
ф-лы, 5 ил.
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(54) ROLL PRESS ASSEMBLY FOR BRIQUETTING
(57) Abstract:

FIELD: metallurgy.
SUBSTANCE: invention relates to metallurgy and

can be used in bulk materials processing by pressure.
Proposed roller assembly comprises press arranged on
press bed to rotate in opposite directions first and second
rolls. Rolls are made in the form of regular prism and
are installed with the possibility of arrangement opposite

to each other with gap of side ribs of prisms. Briquette
is formed by faces of prisms and separated from mass
of loose material by side ribs of prisms.

EFFECT: as a result, roll assembly design is
simplified.

3 cl, 5 dwg
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Заявляемый объект относится к области металлургии, технике брикетирования,
основанного на обработке давлением сыпучих материалов.

Из уровня техники известны устройства для брикетирования сыпучих материалов
плунжерного типа. Такие устройства состоят из пуансона и контейнера, в который
загружается сыпучая среда. Воздействуя с помощью пуансона на сыпучую среду,
добиваются ее уплотнения и придания ей необходимой формы, чаще всего цилиндра
[1].

Однако устройства плунжерного типа являются малопроизводительными [2], к тому
же в закрытых объемах приходится сжимать не только сыпучий материал, но и воздух,
что создает дополнительное сопротивление для привода [3].

Более производительным оборудованием являются валковые брикетировочные
прессы [4-7]. Валковый брикетировочный пресс включает станину и размещенные в
ней на осях с возможностью вращения валки, снабженные формующими ячейками и
имеющими привод вращения. Формующие ячейки могут быть расположены по длине
окружности валка в один ряд [8] либо в несколько рядов [9]. Предметом оптимизации
процесса является конфигурация брикета [10], в том числе с учетом его неоднородного
строения [11].

Применение ячеек, расположенных на поверхности валков, значительно удорожает
изготовление такого инструмента. Здесь не удается применить распространенные и
дешевыеметоды обработки резанием типа токарной или строгальной обработки. Чаще
всего приходится применять электроэрозионную обработку, причем ее невозможно
применить разом ко всей совокупности ячеек, а приходится изготавливать каждую по
отдельности, что дополнительно удорожает процесс. Это является недостатком
устройств - аналогов.

Часто форма брикета близка к равноосной, соответственно этой форме выполняют
ячейки на поверхности валков. В некоторых случаях брикеты выполняют удлиненной
формы, в этом случае ячейки вытягивают вдоль оси валка [12] либо под некоторым
наклоном к этой оси. Производственный термин, иногда применяемый для описания
формы брикетов, получаемых в ячейках такой формы, звучит как «карандаши».

Наиболее близким по технической сущности является валковый узел, описанный в
патенте RU 2590435 [13]. Валковый узел включает размещенные в станине с
возможностью вращения в оппозитных направлениях первый и второй валки,
расположенные друг напротив друга с зазором. Валки выполнены цилиндрическими.
На боковой поверхности цилиндров выполнены ячейки удлиненной формы с
направлением их длины вдоль оси валков или при малом угле наклона относительно
этой оси. Как уже отмечалось выше, существует техническая проблема, заключающаяся
в том, что применение ячеек, расположенных на поверхности валков, значительно
усложняет и удорожает изготовление такого инструмента. Здесь не удается применить
распространенные и дешевые методы обработки резанием типа токарной или
строгальной обработки. Чаще всего приходится применять электроэрозионную
обработку, причем ее невозможно применить разом ко всей совокупности ячеек, а
приходится изготавливать каждую по отдельности, что дополнительно удорожает
процесс. Сложность изготовления формообразующих поверхностей валков является
недостатком устройства по прототипу. Следует решить техническую проблему
упрощения конструкции валкового узла.

Предлагается валковый узел пресса для брикетирования, включающий размещенные
станине с возможностью вращения в оппозитных направлениях первый и второй валки,
расположенные друг напротив друга с зазором. Валковый узел отличается тем, что
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валки имеют форму правильной призмы. Понятие правильной призмы означает, что
в основании призмы лежит правильный многоугольник, у которого стороны равны
между собой. Таким образом, поперечное сечение валка представляет собой тоже
правильный многоугольник.

Отказ от исполнения валков в виде цилиндров и исполнение их в виде правильных
призм приводит к возможности при вращении валков обеспечить смыкание и
размыканиемежвалковогопространства, благодарячему сыпучийматериалприобретает
форму брикета. Причем такое формоизменение не требует изготовления ячеек на
поверхности валка. Тем самым упрощается изготовление инструментальной оснастки.
Обрабатывать теперь приходится не криволинейные поверхности, а плоскости. Это
достижимо при использовании широко распространенных и самых дешевых методов
строжки либо фрезерования.

Для разделения двух соседних брикетов необходимо, чтобы со стороны зазора
боковые ребра правильной призмы у двух валков были размещены друг напротив
друга. В этом месте формируется тонкая перемычка между брикетами, и они легко
отделяются друг от друга, например, за счет силы тяжести.

Правильные призмымогут иметь основания вформе квадрата, что является частным
случаем исполнения правильных призм.

Правильные призмы могут иметь основания в форме правильногошестиугольника.
Наличие большего количества граней приближает форму валка к цилиндрической, но
при этом сохраняется функциональная особенность устройства: в момент смыкания
ребер призмы, брикеты могут отделяться друг от друга.

На фиг. 1 изображена схема, показывающая расположение валков квадратного
поперечного сечения в момент смыкания ребер призмы. На фиг. 2 показан текущий
момент уплотнения среды с указанием направления напряжений, способствующих
уплотнению.Нафиг. 3 показано положение валков при наличии максимального зазора
между ними. На фиг. 4 показан момент смыкания ребер валков с отделением брикета.
На фиг. 5 показана схема применения валков с основаниями в форме правильного
шестиугольника.

Предлагаемое устройство (фиг. 1) включает станину (условно не показана) и
размещенные в ней первый 1 и второй 2 валки, расположенные друг напротив друга с
зазором δ0. У валков есть возможность вращения в оппозитных направлениях, эти
направления показаны круговыми стрелками. Валки имеютформу правильной призмы,
в данном случае призмы имеют основания в форме квадрата. Со стороны зазора δ0
боковые ребра правильной призмы у двух валков размещены друг напротив друга.
Валковые прессы отличаются от прокатных станов тем, что у них есть механизм
углового согласованияположения валков [14]. Благодаря этому существует возможность
разместить боковые ребра правильной призмы у двух валков друг напротив друга.

В таком положении зазор между валками оказывает крайне небольшим, что
препятствует протеканию сыпучей среды 3 через этот зазор.

При вращении валков зазор начинает увеличиваться (фиг. 2), величина этого зазора
показана как δx. Просыпанию сыпучей среды в этот момент мешает ее непрерывное
сжатие гранямипризм валков, которые создаютнормальное давление р, за счет которого
осуществляется уплотнение.

При дальнейшем вращении, валки занимают положение, при котором грани призм
оказываются параллельными (фиг. 3) и расстояние между ними становится равно В.
Это расстояние формирует наибольший размер брикета по его толщине. В этот момент

Стр.: 6

RU 2 731 626 C2

5

10

15

20

25

30

35

40

45



нормальные напряжения р продолжают действовать, т.е. процесс уплотнения
продолжается.

При дальнейшем повороте происходит освобождение передней части брикета и
формирование задней стороны брикета. Далее ребра призм сходятся в положение с
минимальным зазором (фиг. 4). Происходит отделение брикета 4 от оставшейся массы
сыпучей среды 3.

Для предотвращения просыпания материала в сторону опор валков в конструкции
могут быть предусмотрен прижим торцевых поверхностей валков к дискам,
вращающимся одновременно с валком.

На фиг. 5 показана схема уплотнения материала при использовании валков 5 и 6 в
виде призм, имеющих в основании шестиугольник. Со стороны зазора ребра призм
могут быть размещены друг напротив друга при использовании механизма угловой
установки. В начальном положении создается минимальный зазор δ0. Дальнейшее
развитие событий соответствует предыдущему варианту.

Преимущество выполнения валков с большим количеством сторон правильных
многоугольников (6, 8, 10 и т.д.) состоит в том, что размер брикета по высоте В может
быть уменьшен (в пределе до величиныδ0). В результате создается возможность большей
степени уплотнения материала. Однако при этом возрастают нагрузки на инструмент
и оборудование. Поэтому имеются некоторые рациональные технические решения, и
они могут оказаться различными для случаев уплотнения различных материалов.

Стоимость строгального станка по металлу на сегодняшний день составляет от
38000 руб. (сайт https://ekb.tiu.ru/). Стоимость электроэрозионного станка составляет
от 560000 руб. Здесь видно, что изготовление ячеек на валковом инструменте обойдется
дороже даже со стороны амортизационных отчислений почти в 15 раз дороже, чем
применение строжки по металлу. Для электроэрозионной резки придется привлечь
квалифицированных специалистов, а для строгальных работ это делать не придется,
что упрощает решение технической задачи.

Тем самым, здесь показано, что применение предлагаемого устройства позволяет
решить поставленнуютехническую задачу: упрощения изготовленияформообразующих
поверхностей валков.
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(57) Формула изобретения
1. Валковый узел пресса для брикетирования сыпучих материалов, содержащий

размещенные на станине пресса с возможностью вращения в оппозитных направлениях
первый и второй валки, расположенные друг напротив друга с зазором, отличающийся
тем, что валки выполнены в форме правильной призмы и размещены с возможностью
расположения напротив друг друга с зазором боковых ребер призм с обеспечением
формирования гранями призм брикета и его отделения от массы сыпучего материала
боковыми ребрами призм.

2. Валковый узел по п. 1, отличающийся тем, что правильная призма имеет основание
в форме квадрата.

3. Валковый узел по п. 1, отличающийся тем, что правильная призма имеет основание
в форме правильного шестиугольника.
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