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1 Walec do napinania tasmy dolnej
4 Walec do napinania tasmy gornej
5 Tasma gérna

6 Sitownik naplecia taSmyn gornej

7 Czujnik biegu tasmy gornej

8, 9,10, Ukfad prowadzenia tasmy gornej
11 Sitownik - sterowanie gornej tasmy
12 Trawersa

13 Strefa grawitacyjna

14 Skrzynka przerzutowa

15 Czujni optyczny podawanie osadu
16 Podawanie osadu

17 Rura ptuczaca tasmy gérnej

19, 20,
20
2,2z
23
24

26
27,28
29
30
31

25 24

Naped

Skrobaki tasmy dolnej i gérnej
Zrzut osadu

Walce napedowe

Dekiel ochronny

Rura ptuczgca tasmy doinej

Uktad prowadzenia tasmy dolnej
Sitownik - sterowanie dofnef tasmy
Walce cisnieniowe

Tasma dolna

Czujnik prowadzenia tasmy dolnej
Strefa fukowa

Sitownik napigcia tasmyn dolnej
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3.3 Krétki opis funkcji

Do obrébki materiatu po opisanym dalej procesie konieczne jest kondycjonowanie.
Opracowywane jest ono przy uruchamianiu instalacji przez naszych ludzi w probach .
laboratoryjnych, a nastgpnie przenoszone jest na maszyne. Te operacje zaklada sig z gory
i nie bedzie ona blizej opisana,

Kondycjonowany materiat podawany jest odpowiednim agregatem w sposob ciggly na
gorng tasme sitowa, Przez nastawne urzadzenie zaladowcze osad rozdzielany jest
rownomiernie na calej szerokosci roboczej tasmy. W zaleznosci od charakterystyki
odwadniania i zgdanej wydajnosci luzg nastawia sig grubosé warstwy. Przez wmontowane
ciala zaklocajace (szykany) powstajacy placek przez caly czas jest przekladany, dzieki
czemu na powierzchni placka osadu nie utrzymuje sig uwolniona woda. Przez zrywanie
warstwy osadu powstajg stale wolne powierzchnie tasmy sitowej, kiore umozliwiajg szybkie
splywanie uwolnionej przez fiokulacie wody.

W strefie wstgpnego odwadniania wysokiej wydajnosci normalnie wigcej niz potowa wody
uwolnionej z osadu wydzielana jest tylko pod dziataniem sity ciezkosci jako filtrat bez
stalych czgstek. Ten filtrat zbiera sig w dolnej czgsci korpusu maszyny i moze by¢
wykorzystany do rozcieficzenia polielektrolitu do stezenia uzytkowego.

Za strefg wstgpnego odwadniania wysokiej wydajnosci osad dostaje sig do strefy klinowe;.
W tej strefie wstgpnego prasowania tasmy sitowe schodzg sie klinowo, dzieki czemu
wyltwarza sig bardzo delikatny i absolulnie réwnomierny wzrost cignienia w placku.

Potem obie tasmy prowadzone s w strefie prasowania arkusza z juz silnie odwodnionym
osadem przez perforowang plyte dna, ktora zmniejsza sig na promieniu umozliwiajac
regulowane i ciggle narastajgce cisnienie. Ta strefa prasowania arkusza moze byé
dopasowana do objetoéai i charaklerystyki osadu przez zmiane rur wspornikowych. Przez
powolne i delikatne narastanie ciénienia osad sprasowywany jest na tyle, e w nastepnej
strefie écinania mozna na niego dziala¢ najwyzszymi naciskami.

Strefa wstepnego prasowania i prasowania arkusza musi by¢ nastawiona tak, by z jednej
strony wydzielié mozliwie duzo plynu, a z drugiej be materiat nie wedrowat za daleko do
krawedzi tasm sitowych.

Do strefy prasowania arkusza dofaczona jest strefa $cinania z 8 walcami prasujacymi o
zmniejszajacej sie Srednicy z duzym katem opasania, z czego dwa pierwsze walce
wykonane sg jako walce sitowe by umozliwic szybkie odprowadzenie fiitratu.

Wytworzony przez zewnetrzna tasme sitowa nacisk prasowania jest odwrotnie
proporcjonainy do promienia walcow i wzrasta przy tym stopniowo w dokladnie
wyznaczonych stopniach cignienia od walca do walca.

Przy kazdym obiegu wokdl jednego walca zewngtrzna tasma sitowa przesuwa sie w
stosunku do wewnegtrzne] w zaleznosci od gruboéci materialu, ktory znajduje sie migdzy
tasmami. Przez to przesunigcie powstaje efekt $cinania w juz stosunkowo twardym
materiale, przez co przerywa sig rownomierng strukture i tworzy sie nowe kanaty do
odptywu cieczy. Przez te kombinowane sity nacisku i $cinania w stosunkowo krotkim czasie
osigga sie bardzo skuteczne oddzielanie cieczy.
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Po opuszczeniu ej strefy $cinania tasmy rozchodza sig i uwalniajg sprasowany placek.
Tasmy przechodzg pojedynczo przez ostatni walec, gdzie skrobaki z tworzywa odsuwajg
placek od tasmy i na wysokosci ok. 900 mm odprowadzaja z maszyny. Skrobaki sg
obcigzone cigzarkami i nastawiajg sie automatycznie.

Po oddaniu wycisnigtego materiatu taémy przechodza oddzielnie przez wysokocisnieniowg
myjke, gdzie Z maszyny wyplukuje si¢ ewentualnie przyczepiony jeszcze material,

Przez rozne walce kierujace kazda taéma prowadzona jest znéw do punktu wyjscia, gdzie
zaczyna sie nowy cykl odwodnienia.

3.3.1 Plukanie taSmy

Wysokoci$nieniowa myjka ma za zadanie usunigcie ewentualnie jeszcze przyczepionych
do tasmy czesci placka. W tym celu dla kazdej tasmy zamocowano po rurze natryskowej z
dyszami o plaskim strumieniu, ktéry musi by¢ zasilany wodg o cinieniu 6-8 bar.

Jesli po diuzszym czasie pracy na taémie sitowej ukaza sig zabrudzone pasma, to nalezy
oczyscic rure pluczacs. Przez zainstalowana w rurze szczotke w kazdej chwili bez trudu
mozna oczyscit dysze.

Dla mozliwie jak najdalszego uproszczenia zabiegdw konserwacyjnych woda stosowana do
czyszezenia tasm musi by¢ wolna od cial statych.

3.3.2 Naprezenie i sterowanie taém

Naprezenie obydwu tasm nastawiane jest indywidualnie przez sitowniki pneumatyczne,
ktore umozliwiaja bezstopniowe nastawienie docisku i sluza do tego, by we wszystkich
stanach roboczych nastawiony docisk pozostawat bez zmian. Centryczny przebieg obydwu
tasm zapewnia walec sterujacy, kiéry uruchamiany jest sitownikami pneumatycznymi
otrzymujacymi swoje rozkazy od elektronicznych czujnikow zblizeniowych. Przez
zastosowanie pneumatycznego systemu do sterowania i naprezania taém osiaga sig
optymalne nastawienie stanu roboczego, poniewaz przez tatwe sprezanie powietrza
migkkie i nieco op6znione regulowanie minimalizuje zuzycie tasm. Wykluczone jest
obcigzenie $rodowiska, ktdre moze powstawaé przykiadowo przez stosowanie
hydraulicznych systemow, z uwagi na przecieki.

3.3.3 Urzadzenia kontrolne

Tasmy sitowe moga si¢ wahat woko! centralnego polozenia w maszynie bez szkody. W
czasie pracy maszyny na tasmy moga dziatac sity boczne, kiérych nie mozna
skompensowac walcami sterujacymi. Skutkiem tego jest ograniczone zbaczanie taém, co
moze prowadzi¢ do uszkodzen.

W chwili, gdy jedna z tasm wyjdzie poza ten punkt zagrozenia, wiacza sie czujnik
sterowania tasmy (krancowe polozenie cylindra) i natychmiast wylacza catg maszyne.

Pozycja walcow naprezajacych zalezy od stanu obcigzenia maszyny. Podczas normalnej
pracy wedrujg one w okreslonym zakresie. Ograniczona pozycja walcow naprezajacych tez
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