MASZYNY LADUJACE -

https://doi.org/10.32056/KOMAG2019.3.3

Wygarniacz portalowy

Zbigniew Szkudlarek
Sebastian Janas

Portal stacker-reclaimer

Streszczenie:

W artykule przedstawiono koncepcj¢ wygarniacza
portalowego, przewidzianego do  zastosowania
w branzy energetycznej, gldwnie w magazynach gipsu
instalacji odsiarczania spalin lub magazynach zuzla
piecowego. Oprocz wykorzystywania wygarniacza do
dostarczania materiatu sypkiego na lini¢ produkcyjna
moze on pehni¢ rolg wstepnego mieszania materiatow
sypkich. Sktadowany material moze bowiem stanowic
mieszaning duzej iloSci warstw o zréznicowanym
sktadzie chemicznym. W artykule przedstawiono
budowe oraz opisano proces roztadunku materiatu
niehomogenizujacego przez wygarniacz portalowy
dwuramieniowy. Skladowany materiat do dalszego
wykorzystania jest pobierany z obu bokéw pryzmy.

Abstract:

The concept of portal stacker-reclaimer to be used
in the power industry, mainly in the gypsum
storehouses for exhaust gases desulphurisation or in
the furnace slag storehouses is presented. Apart
using the portal stacker for delivery of loose
materials to the production line, it can play a role of
the initial mixer of loose materials. The stored
material can be a mixture of many layers of
different chemical composition. Design of the
portal stacker is presented and the process of using
two-arm portal stacker for unloading the material,
which do not require homogenization, is described.
The stored materials are taken from both sides of
the prism.
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1. Wstep

Wygarniacz portalowy jest maszyng stosowang zwykle na linii produkcyjnej w magazynie
buforowym materiatow sypkich. Jest on najbardziej ekonomicznym rozwigzaniem
roztadowywania materialu gromadzonego w magazynie w postaci Stosu o ksztalcie
odwréconej litery V.

Nalezy go stosowa¢, gdy gtownym wymaganiem jest jedynie roztadunek materiatu bez
koniecznosci doktadnego mieszania, w celu homogenizacji, przed wydawaniem go do
dalszego procesu produkcyjnego. W tej technologii roztadunku mozliwe jest wydawanie
sktadowanego materiatu z dowolnego miejsca Stosu.

Dziatanie wygarniacza portalowego jest wysoce zalezne od zdolno$ci operatora, poniewaz
opiera si¢ na obstudze rgcznej funkcji, ktére decyduja o niezawodnosci dostawy materiatu
sypkiego do dalszego procesu produkcyjnego. Jedynie cze$¢ funkcjonalnosci sterujacych
zwigzanych z Dbezpieczenstwem pracy wygarniacza jest zautomatyzowana. Pelna
automatyzacja faz pracy wygarniacza portalowego powinna obejmowac ksztaltowanie stosu
do pozadanego ksztattu regularnej pryzmy i prace normalng, czyli roztadunek stosu [1].
Automatyzacja procesu roztadunku stosu pozwala na skrocenie czasu operacji malo
produktywnych z punktu widzenia efektywnos$ci wykorzystania wygarniacza np.
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przemieszczanie wygarniacza bez roztadunku, oraz wyeliminuje nieregularno$¢ odstawy
powodowang zmienng wydajnoscig w czasie roztadunku stosu.

Opracowana w Instytucie Techniki Gorniczej KOMAG koncepcja budowy wygarniacza
portalowego pozwala na pelng automatyzacje procesu wybierania materialu sypkiego ze
Stosu.

Wygarniacz (rys. 1) jest konstrukcja stalowa z ramg portalowa (portal) oraz gtownym
I pomocniczym zgarniaczem tancuchowo-zgrzebtowym potagczonych uktadem przegubowym.
Zgarniacze wspotpracujg ze sobg pracujgc po obu stronach stosu materiatu transportowanego.

Rama portalowa

Zgarniacz gtéwny

Odstawczy przenosnik tasmowy

Rys. 1. Koncepcja wygarniacza portalowego [2]

Zgarniacz pomocniczy podaje materiat w gorg, na wierzchotek stosu, podczas gdy
zgarniacz gtowny przesuwa materiat w dol, na przenosnik odbierajacy. Cate urzadzenie
porusza si¢ wzdhuz stosu po szynach rozstawionych po obu jej stronach.

2. Budowa wygarniacza portalowego

Koncepcja wygarniacza portalowego (rys. 2) zaprojektowana zostata dla odpowiednio
uksztattowanego dna w magazynie, ktorego ksztalt ma utatwi¢ zasypywanie przenosnika
tasmowego (5).

Podstawowym modutem no$nym jest rama portalowa (1) polaczona ztgczami sSrubowymi
Z podstawami jezdnymi (2). Do podstaw jezdnych przykrecone sg zestawy kotowe
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nienapedzane (3) oraz zestawy kotowe napedzane. Do podstaw jezdnych przymocowane
zostaty zespoty napedowe (4) (po jednym na podstawe), ktérych zadaniem jest przemieszczac
caty wygarniacz wzdtuz magazynu.

7 6 16 17 14 15

9 8/ 12 9 13

Rys. 2. Wizualizacja 3D wygarniacza portalowego [2]
(1 — rama portalowa, 2 — podstawa jezdna, 3 — zestaw kotowy, 4 — zespdt napedowy, 5 — odstawczy przenosnik
tasmowy, 6 — kabina operatora, 7 — beben kabla zasilajgcego, 8 — zespoty tozyskowe, 9 — zgarniacz gtéwny,
10 — sworzen taczacy, 11 — zgarniacz pomocniczy, 12 — kosz zasypowy, 13 — zawiesie linowe, 14 — uktad
linowy, 15 — wyciagarka linowa, 16 — ciagi komunikacyjne, 17 — o$wietlenie, 18 — szyny suwnicowe)

Po stronie odstawczego przenosnika tasmowego (5) zamocowana zostata kabina operatora
(6) oraz beben kabla zasilajacego (7). Do modutu nosnego, poprzez zespotly tozyskowe (8)
przymocowany zostal zgarniacz gtowny (9). Ze zgarniaczem gtownym polaczony zostat, za
pomoca polaczenia sworzniowego (10), zgarniacz pomocniczy (11). W cze$ci wysypowej
zgarniacza gléwnego, do ramy nosnej (1), zabudowany jest kosz zasypowy (12)
umiejscowiony nad przenosnikiem tasmowym (5). Do zgarniaczy: gtdéwnego i pomocniczego
zamocowane zostaty zawiesia linowe (13) umozliwiajace zmian¢ wysokosci potozenia obu
zgarniaczy niezaleznie, poprzez uktad linowy (14). W goérnej czg$ci ramy nosnej, na
specjalnie przygotowanych podstawach, zabudowane zostaty wyciggarki (15), umozliwiajace
podnoszenie i opuszczanie zgarniaczy. Wygarniacz portalowy ze wzgledu na swoje gabaryty
I wigzace sie z tym miejsca zabudowy niektorych podzespotdéw, zostal wyposazony w ciggi
komunikacyjne w postaci schodéw drabinowych i podestow (16), zaprojektowane wg zalecen
norm europejskich. Ciggi komunikacyjne wyposazone zostaty w oswietlenie (17), ktére
zamocowane zostato do ramy ciggéw komunikacyjnych. Cata maszyna przemieszcza si¢ po
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torowisku wykonanym z szyn suwnicowych (18) typu SD100 utozonych rownolegle do Scian
magazynu.

3. Proces rozladunku materialu

W ukladach magazynowania materialbw sypkich z wykorzystaniem wygarniaczy
portalowych przewiduje si¢ niezalezne formowanie (usypywanie) jednego stosu podczas
wybierania drugiego stosu znajdujacego si¢ w tej samej linii oddziatywania wygarniacza
portalowego. Stos ma ksztalt klina o dlugosci i wysokosci okreslonej przez zdolnosé
magazynowg obiektu budowlanego.

Systemy formowania stosu sg uktadami urzadzen dziatajacymi niezaleznie od wygarniacza
portalowego. Ogolnie istniejag dwie konstrukcje, ktore sg szeroko stosowane do tego celu.
Pierwsza konstrukcja to przeno$nik tasmowy umieszczony wzdluz jednej strony magazynu
potaczony z wysiggnikiem uktadarki, ktéry ma mozliwos$¢ podnoszenia i opuszczania w celu
zmniejszenia zapylenia. Druga konstrukcja to przenosnik tasmowy wzdluz magazynu,
znajdujacy si¢ nad stosem, posiadajacy przejezdny wozek zrzutowy zaopatrzony
w regulowany rekaw zasypowy ograniczajacy zapylenie.

Uktadarka i zgarniacz portalowy przemieszczajg si¢ po torach wzdluz magazynu. Stos,

ktéry zostat usypany wczesniej, moze by¢é w kazdej chwili roztadowany przez wygarniacz
portalowy.

Pierwsza faza pracy wygarniacza portalowego jest ksztaltowanie stosu po jego usypaniu
przez uktadarke. W zalezno$ci od sposobu i doktadnosci formowania stosu przez uktadarke
powierzchnie boczne stosu majg ksztatt nieregularny, a wysoko$¢ moze by¢ zroznicowana na
jego dhugosci (rys. 3).

Rys. 3. Budowanie stosu przez uktadarke [3]

Podczas wybierania materialu ze $wiezo uformowanego stosu potrzebny jest czas aby
ustali¢ przeptyw materialu do odstawczego przeno$nika tasmowego. Powodem jest
koniecznos¢ zachowania pustej przestrzeni miedzy stosem z materialem a tasmg przenosnika
tak, aby materiat nie zaczat si¢ przesypywac i nie zablokowal tasmy przenosnika.

Aby nastapit przeptyw materiatlu do odstawczego przenos$nika tasmowego, wygarniacz
portalowy najpierw rozprowadza material w stosie w celu wypetienia tej pustej przestrzeni.
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Gdy to nastapi, caly zgarniany material ze stosu przeptywa bezposrednio na tasme
przenos$nika.

Wstepnie usypany stos, przewaznie ma ksztalt, odbiegajacy od docelowego, zgodnego
Z wyjsciowym ustawieniem zgarniaczy, co powoduje, ze zgarniany materiatu z takiego stosu
odbywa si¢ tylko za pomoca malej czesci tancucha zgarniacza u gory stosu. Wydhuza sie
zatem czas potrzebny do ustalenia przeplywu materialu do przenosnika tasmowego.
W momencie, gdy material zostanie uformowany zgodnie z wyjSciowym ustawieniem
zgarniaczy stos jest w pelni uksztalttowany i wygarniacz portalowy moze przejs¢ w normalny
tryb pracy, w ktorym moze stale dostarcza¢ material na odstawczy przenosnik tasmowy.
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Rys. 4. Stos przygotowany do pracy normalnej wygarniacza portalowego [2]

Normalny tryb pracy wygarniacza portalowego rozpoczyna si¢, gdy oba ramiona
zgarniaczy s3 w swoim maksymalnym gornym potozeniu (rys. 4).

Po uruchomieniu, lemiesze zgarniacza gtéwnego (na rysunku po prawej) wykonuja ruch
podsigbierny, zgodny z ruchem wskazoéwek zegara, dzigki ktoremu materiat z pryzmy jest
przemieszczany od wierzchotka pryzmy w kierunku jego podstawy — do miejsca zasypywania
odstawczego przenosnika tasmowego. W tym samym czasie lemiesze zgarniacza
pomocniczego (na rysunku po lewej) wykonuja ruch nadsiebierny, przeciwny do ruchu
wskazowek zegara, ktory pozwala na przemieszczanie materialu w kierunku wierzchotka
pryzmy — do miejsca roztadowywania przez zgarniacz gtéwny. Glgboko$¢ zabioru zgarniaczy
jest regulowana za pomocg wciggarek 1 nie moze przekracza¢ wysoko$ci lemiesza.
Po opuszczeniu uruchomionych ramion zgarniaczy na okreslony zabior, wygarniacz
przemieszcza si¢ z regulowang predkoscia wzdhuz pryzmy, powodujac jej roztadunek
Z wymagang wydajnoscia.

Roztadunek pryzmy nastepuje przy dwukierunkowej jezdzie wygarniacza. Po kazdej
zmianie kierunku nastgpuje obnizanie ramion o okre$lony zabiér powodujac tym samym
zmiang zarysu zewnetrznego pryzmy.

Faza koncowa roztadunku nastgpuje w momencie, gdy oba ramiona zgarniaczy zajmuja
swoje maksymalne dolne potozenie (rys. 5).
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Rys. 5. Faza koncowa roztadunku stosu [2]

4. Podsumowanie

Zastosowany w linii produkcyjnej wygarniacz portalowy z roztadunkiem bocznym moze
petni¢ role magazynu buforowego materialow sypkich.

Zaproponowana koncepcja budowy wygarniacza i opisany proces roztadunku pozwalaja na
zastosowanie tego urzadzenia do wszystkich rodzajow materiatow, w tym materiatéw lepkich
(np. margle, gips, cement). Roztadowywany stos ma ksztatt pryzmy dzieki czemu mozliwe
jest pobieranie materialu z dowolnego jej miejsca, a pojemno$¢ takiego stosu moze by¢ tatwo
zwigkszona przez regulacj¢ wyjSciowego ustawienia zgarniaczy.

Poszczegolne fazy procesu wstegpnego przygotowania stosu do normalnej pracy
prezentowanego wygarniacza portalowego — z zakladang wydajno$cia — mozna tatwo
zautomatyzowac, jednak kazdorazowo nalezy uwzgledni¢ szereg uwarunkowan, w tym rodzaj
materialu, kat naturalnego usypu, wydajno$¢ podawania, wyjsciowy ksztatt pryzmy.
Szczegdlnie ma to znaczenie podczas formowania nowo tworzonego stosu.
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