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Wplyw konstrukcji bijakow na efektywnos¢
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rozdrabniania udarowego ziarna zboz

Wstep

Nowoczesne linie produkcyjne mieszanek paszowych
powinny zapewni¢ duza niezawodno$¢ i ciaglo§é proceséw
przetworczych, do ktérych nalezy przede wszystkim roz-
drabnianie komponentéw zbozowych. Proces ten realizuje sie
za pomoca rozdrabniaczy udarowych (Rys. 1), ktorych
podstawowa wada sa znaczne koszty eksploatacji na tle
innych maszyn przetworczych [1]. Koszty wynikaja z duzej
energochlonnoéci maszyny oraz niskiej trwaloéci elementéw
roboczych bijakéw 1 sit.

Bijaki stanowia elementy zespotu roboczego rozdrabniacza,
ktore podczas zderzen z czastkami surowca przekazuja im
bardzo duza energie kinematyczna. Energia ta powoduje
w materiale powstawanie naprezen wiekszych od wiazan
czasteczkowych w nastepstwie czego nastepuje ich rozpad.
W przypadku rozdrabniania ziarna zb6z minimalna predko§é
obwodowa konica bijakéw wynosi 42 m - s, natomiast érednia
liczba zderzen w celu uzyskania wymagajacego stopnia
rozdrobnienia wynosi od 8 do 12 [2]. Redukcja wymiarowa
czgstek umozliwia ich przejécie przez perforacje sita na
zewnatrz maszyny. Silami napedowymi przesiewania sg
uderzenia bijakow, sity odérodkowe oraz strumien powietrza
przeplywajacy przez komore robocza.
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Rys. 1. Rozdrabniacz udarowy: I-kosz zasypowy, 2 — wirnik,
3 - obudowa, 4 — otwoOr wysypowy, 5 — rama, 6 — silnik

W opracowaniu podjeto préobe oceny 1 optymalizacji kon-
strukeji bijakow w aspekcie kosztow eksploatacji rozdrab-
niacza.

Analiza literaturowa zagadnienia

W typowym rozdrabnia-
czu udarowym pojedynczy
bijak jest prostokatna ptyt-
ka z otworem mocujacym —
go suwliwie na sworzniu
(Rys. 2).

Waska powierzchnia pty-
tki stanowi cze$¢ robocza
bijaka, ktéra zderzajac sie
ze strumieniem ziarna
ulega stopniowo zuzyciu.
Zmieniajac kierunek wiro-
wania mozna wykorzystaé
obie powierzchnie robocze,
wowczas przebieg procesu
zuzycia bijaka przedstawia
sie jak na rys. 3. | -

Trwato$¢ standardowego b g
zespolu bijakéw wynosi ok.
2000 godzin pracy. Nalezy
podkresli¢, ze czas ich wy-
miany na nowe wynosi ok.
4 godz. [1]. Niska trwato$é
bijakéw 1 znaczna energochtonno§é rozdrabniacza stanowia
gléwne powody duzych kosztéw eksploatacji tych maszyn
przetworczych.

Analizujac publikowane wyniki badan dotyczace bijakéw,
nalezy stwierdzié, ze dotychczas zbadano w stopniu wystar-
czajacym wplyw nastepujacych parametréow [1-3]:

a) predkosci obwodowej konca bijakéw — okreslajac warto$é
optymalna w zakresie 80-110 m-s™};

b) ogdlnego ksztattu geometrycznego — stwierdzajac, ze
najmniejsza energochtonnos$¢ odpowiada prostokatnej
konstrukeji bijaka o grubosci dla ziarna zbdéz w zakresie
2—4 cm, natomiast optymalna dilugo$é i polozenie otworu
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Rys. 2. Parametry geometryczne
bijaka: @ - dlugosé, b — szerokosé,
g - grubosé
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Rys. 3. Schemat zuzycia bijaka standardowego: a) nowy,
b) czesSciowo zuzyty, c) calkowicie zuzyty
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mocujacego okreélono do§wiadczalnie w funkeji érednicy ‘
tarczy wirnika;
¢) strony jako$ciowe] przebiegu procesu — stwierdzajac od-
chylenie sie bijakéw w kierunku przeciwnym do ruchu =
o kat 11-1 oraz zjawisko tworzenia sie wirujacego piers- X bi joki
cienia materiatu o grubo§é 10-15 mm. . oo j;gﬁ&gfﬁ”e
Takie zagadnienie jak wplyw cech geometrycznych i ma- > o 1 /[
terialowych na przebieg zuzycia i trwato§¢ bijakéw nie zo- E i:: i
stato dotychczas zbadane w stopniu wystarczajacym. 0 s'm 1 ﬁgg:iowme
Stad, problem badawczy oczekujac rozwiazania, sformuto- N < g
wano w postaci nastepujacego pytania: Jakie parametry 0 1 E §
konstrukcyjne i materiatowe bijakéw powodujq zmniejszenie  C 7T bijaki - s g a
kosztéw eksploatacji rozdrabniacza? Q. 3w standardows £ g
g 2000 + _ 3 h’j} g
Badania do$wiadczalne b oo ’E‘ m -
- = Do

W tej czesci artykulu zawarto opis porownawczy wynikéw
badan wlasnych bijakéw oraz wiodacych producentéw roz-
drabniaczy w tym zakresie.

Szybko$é zuzycia bijakéw oraz czas ich wymiany oddzia-
lywaja w sposdb istotny na koszty eksploatacji rozdrabniaczy.
Inzynieria zuzycia bijakow standardowych (stal sprezynowa
60G) polega na stopniowym zaokragleniu czesci zwanej stopa,
bijaka (Rys. 3). Zjawisko to powoduje zmiany w przebiegu
procesu rozdrabniania — wytwarzania niepozadanego pytu
w produkcie oraz wzrost zapotrzebowania na energie.
Jednym ze sposobéw poprawy tego zjawiska jest zastoso-
wanie bijakow ze stopa pokryta weglikami przez zastosowa-
nie metalizacji natryskowej. Etapy zuzycia takich bijakow
zostaly przedstawione na rys. 4 [1].

o) Kl =2}

4. Bijak utwardzony: a) nowy, b) czeéciowo zuzyty,
c) catkowicie zuzyty

Rys.

Poza zwiekszona trwaloScia, réwniez produkt uzyskany
z wykorzystaniem takich bijakéw charakteryzuje sie lepsza
jakoécia, przede wszystkim mniejsza zawartos$cia frakeji py-
listej. Jednak zabieg utwardzania natryskowego jest skompli-
kowany 1 kosztowny. Innym sposobem poprawy trwalosci
bijakéw jest ich hartowanie: powierzchniowe — catkowite lub
miejscowe oraz ulepszanie cieplne.

Badania wlasne przeprowadzone z uzyciem bijakéow ulep-
szonych cieplnie (stal 40HM) pozwolily uzyskaé¢ okoto dwu-
krotne zwiekszenie trwatoéci. Dopiero hartowanie miejscowe
z zastosowaniem techniki laserowej powoduje korzystne
zmiany zuzycia bijakow [3].

Poréwnawcze wyniki badan eksploatacyjnych dla trzech
odmian bijakéw zawarto w diagramie na rys. 5.

Zastosowanie bijakow hartowanych powoduje wzrost
trwalosci o 110% w poréwnaniu ze standardowymi oraz ok.
400% poprzez utwardzenie stopy bijaka weglikami. W ocenie
calo$ciowej efektéow nalezy jednak uwzglednié wartoéé kosz-
téw poszczegdlnych zabiegéw technologicznych.

rodza je bijokow

Rys. 5. Czas pracy zespolu bijakow w zalezno$ci od tworzywa
konstrukecyjnego dla dwoch suroweow zbozowych

W celu poprawy charakteru r=05s
zuzycia bijakéw standardowych
i hartowanych mozna, wg auto-
modernizacje
ksztaltu poprzez wyciecia koliste
w poblizu stopy bijaka jak na
rys. 6. Taka krzywizna powoduje,
ze po zderzeniu z ziarnem naste-
puje odrzucenie czastek w rdz-
nych kierunkach. Zjawisko to nie
zanika w trakcie zuzywania stopy
bijaka. - A3

Badania wstepne wykazaly =
korzystne zmiany w eksploatacji
tych bijakéw. Brak jest jeszcze
oceny catoéciowej efektow tej
zmiany konstrukcyjne;j.

a=0,2s

ra, wprowadzié

Rys. 6. Konstrukcja bijaka
zmodernizowanego
(propozycja autorska)

Wnhnioski

1. Na koszty eksploatacji rozdrabniaczy udarowo-bijakowych
wplywaja parametry konstrukcyjne 1 trwatosé bijakow;

2. Badania eksploatacyjne wykazaty, ze najwieksza trwalosé
maja bijaki utwardzone weglikami, kilkakrotnie wieksza
od bijakéw hartowanych, ktére z kolei sa okoto dwukrotnie
trwalsze od bijakéw standardowych wykorzystywanych ze
stali sprezynowej;

3. Istnieja, wg autora, mozliwo$é¢ modernizacji ksztaltu bija-
kéw (Rys. 6) w celu poprawy ich efektywnos$ci — konstruk-
cja ta wymaga jeszcze szczegblowych badan.
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