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SUROWGCE SYPKIE

aparatura'i urzqdzenia.

Dozowanie | mieszanie ciagfe

Ciagty rozwoj, postep techniczny i technologiczny oraz coraz wigksza konkurencja powodu-
ja, Ze wyrob musi charakteryzowac sig Scisle okreslonymi parametrami. Dlatego tak wainy
jest dobor systemu dozowania i mieszania, ktory nie tylko utatwi prace ale zapewni optymal-

ne dopasowanie do konkretnych potrzeb.

cow sypkich spotykamy si¢ z dwoma
roéznymi rozwigzaniami. Z dozowa-
niem i mieszaniem porcjowym (szarzo-
wym) oraz z dozowaniem i mieszaniem
ciagglym. Proces porcjowy polega na tym,

Podczas dozowania i mieszania Surow-

ze najpierw odmierzamy (odwazamy)
odpowiednie ilosci sktadnikéw a nastepnie
mieszamy je ze soba, przy czym odwazanie
i zasypywanie skfadnikow do mieszarki
mozna wykonac recznie. W procesie cig-
glym natomiast dozowanie i mieszanie
odbywa si¢ w tym samym czasie i wszystkie
czynnosci wykonywane sg automatycznie.
Dozowanie ciagte poszczegdlnych
skfadnikdow stosujemy wowczas gdy:
® chcemy wymiesza¢ ze soba kilka sktad-
nikow (np. przygotowaé mieszanke wedtug
zadanej receptury)
® chcemy doda¢ nowy sktadnik do proce-
su ciagglego.

Typowy uktad dozowania

| mieszania ciagtego

wedtug zadanej receptury
Przygotowanie mieszanki wedtug zadanej
receptury jest podstawowa funkcja uktadu
dozowania i mieszania ciagfego. Rysunek
przedstawia typowy schemat dozowania
i mieszania ciaglego dwoch (lub wigcej)
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sktadnikdéw. Surowce podawane sa ze
zbiornikéw nadwagowych (operacyjnych)
(1) do wag dozujacych (2a), a nastgpnie
mieszane s3 w mieszarce ciaglej (3) i poda-
wane do zbiornika koficowego (4). Jedno-
cze$nie do mieszarki (3) moga by¢ poda-
wane surowce ciekle (2b).

Zasyp produktéw do zbiornikéw nad-
wagowych moze odbywac si¢ recznie
(z workdéw), dowolnym przeno$nikiem lub
za pomoca transportu pneumatycznego.

Sposdb podawania surowca ze zbiorni-
kéw nadwagowych do wag dozujacych
moze si¢ odbywac za pomoca otwieranej
przepustnicy (zasuwy) lub za pomoca
dozownika (z reguly spiralnego, $limako-
wego lub wibracyjnego). Diugo$¢ podaj-
nika zalezy od mozliwosci zabudowy mie-
szarki wzgledem zbiornikow nadwago-
wych. Nalezy zwrdci¢ uwage na czas dosy-
pywania poszczegdlnych sktadnikow do
wag dozujacych. Przyjmuje si¢, ze nie
powinien by¢ on diuzszy niz 10% czasu
dozowania. Wynika to ze sposobu pracy
wagi. W czasie dosypywania surowcow
(od sygnatu z otwarcia przepustnicy)
wydajno$¢ dozownikow jest nastawiona

»ha sztywno”. Nie da si¢ jednocze$nie
regulowaé wydajnosci dozowania i kon-
trolowa¢ dosypywanie surowcow. Im krot-
szy czas dosypywania surowcoOw tym
mniejsze ryzyko, ze uktad ,,rozjedzie si¢”
poza zakres tolerancji.

W?rowadzenie dodatkowego
skiadnika do procesu

Dla wielu proceséw chemicznych istnieje
konieczno$¢ ciggtego dodawania sktadni-
kow w funkcji okreSlonych parametrow
procesu. Takimi parametrami moga by¢
miedzy innymi:

@ temperatura - dozowanie katalizatora
w funkcji temperatury procesu czy dozowa-
nie ,,suchego lodu” w funkcji temperatury
surowca (szybkie schtodzenie produktu)

® emisja — dozowanie dodatkow wiaza-
cych niepozadang emisje w funkcji sygnalu
np. z dziatu kontroli jakoSci

® pH - dozowanie np. wapna w celu uzy-
skania wiasciwego odczynu pH.

Wszystkie tego typu uktady dozowania
nie sa sterowane wg zadanej receptury,
ale na podstawie biezacego sygnatu kon-
trolujacego pewien parametr procesu.

Uktad dozowania ciagtego sktada si¢ z:
® dozownika (wraz z waga lub bez)
® ukladu sterowania
® mieszarki cigglej

Dozowanie moze odbywac si¢ w spo-
sob wolumetryczny (objetosciowy) lub
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grawimetryczny (z kontrolg ilosci dozo-
wanego surowca za pomoca wagi). Dozo-
wanie wolumetryczne jest najtanszym
sposobem dozowania. Znajduje szerokie
zastosowanie w prostych uktadach. Jed-
nakze pomimo pracujgcego dozownika
nie ma 100% pewnosci, ze surowiec jest
dozowany.

W zaleznosci od tego jaka wydajno$¢
dozownika chcemy uzyskaé, stosuje si¢
dozowniki §limakowe (z pelna lub dzielo-
na wstega) lub dozowniki spiralne.
W dozowniku takim elementem dozuja-
cym jest spirala (z reguly bez rdzenia).

W zalezno$ci od rodzaju surowca sto-
suje si¢ odpowiednie ,,spulchniacze”
mechaniczne, ktérych zadaniem jest ujed-
norodnienie surowca. ,Spulchniacz”
moze obracac si¢ wokdt spirali dozujacej
lub nad nig.

Innym typem dozownika jest dozownik
wibracyjny, dziatajacy na zasadzie drgaja-
cej rynny, po ktorej przesuwa si¢ surowiec.
Taki rodzaj dozownika nie powoduje
pokruszenia surowca, co jest bardzo wazne
w przypadku surowcdw tracacych (po
pokruszeniu) swoje wlasciwosci lub stwa-
rzajacych niebezpieczenstwo wybuchu lub
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pozaru (np. mozliwo$¢ zachodzenia nie-
kontrolowanych reakeji chemicznych).

Jeszcze innym typem dozownika jest
dozownik tasmowy (z reguly wspotpracu-
jacy z waga). Surowiec pobierany jest ze
zbiornika, a jego ilo$¢ (wielko$¢ pryzmy
na ta§mie) nastawiana jest specjalna
przestona.

Sposobem na poprawienie dokfadnosci
dozowania jest umieszczenie dozownika
na wadze (z reguly tensometrycznej).
W takim przypadku otrzymujemy petna
informacje o ilo$ci dozowanego surowca
w czasie. Wydajno$¢ dozownika (nasta-
wionego np. na 50kg/h) kontrolowana jest
przez uklad sterowania otrzymujacy aktu-
alne informacje z czujnika wagowego.

Dozownik moze by¢ umieszczony na
wadze platformowej lub podwieszony pod
wage zbiornikowa. Nalezy zwroci¢ uwagg,
ze czujnik tensometryczny obcigzony jest
surowcem i tara (czyli dozownikem
i zbiornikiem). Im wigksza tara, tym
wykorzystywany jest mniejszy zakres czuj-
nika tensometrycznego.

Innym (bardziej rozbudowanym) ukta-
dem dozowania s3 tzw. roznicowe wagi
dozujace. W tym przypadku dozownik
tensometryczny (1 sztuka) obciazony jest
tylko ciezarem surowca. Wagi takie wypo-
sazone sa w uktady kompensacji tary.
Mozna dzigki temu stosowa¢ mniejsze
czujniki tensometryczne niz wynikatoby
to z wielkosci obcigzenia i zachowac wigk-
sz dokfadno$¢ dozowania.

Uktad sterowania

Wiasciwa praca uktadu dozowania opiera
sie na systemie sterowania. Powinien on
zapewniC utrzymanie stalej (nastawionej)
wydajnoSci dozowania lub jej zmiang
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(w zalezno$ci od potrzeb). Zmiana wydaj-
nosci dozowania odbywa si¢ za pomoca
zmiany predkosci obrotowe;j spirali dozu-
jacej, realizowanej poprzez przemiennik
czgstotliwosci. Dozowanie surowcow odby-
wa si¢ na zasadzie kontroli ubytku masy
w czasie w zbiorniku wagowym. Dozowa-
nie odbywa si¢ wg zadanej warto$ci nomi-
nalnej z zadanymi tolerancjami +/-. Im
lepsza klasa czujnikow tensometrycznych,
a takze im czgsciej nastepuje pomiar zmian
wagi, tym uklad sterowania reaguje szyb-
ciej i dozowanie odbywa si¢ z wickszym
przyblizeniem do wartoS$ci nominalne;j.
Uklad regulacji caly czas §ledzi ilo$¢ surow-
ca w zbiorniku wagi.

Podczas dozowania i mieszania ciagtego,
duzo wigksze znaczenie dla jako$¢ wyrobu
ma uktad dozowania niz mieszania.

Mieszarki ciagte
Mieszarki przeznaczone do pracy ciaglej
charakteryzuja sie duzo mniejszymi wymia-
rami niz mieszarki porcjowe (przy uzyski-
waniu tej samej wydajnosci). Mieszarka
sktada si¢ z obudowy, specjalnie uformowa-
nej spirali mieszajacej oraz ,,progu”, ponad
ktorym wydobywaja si¢ z mieszarki wymie-
szane surowce. Dane techniczne mieszarek
(ksztalt spirali, ich predkos¢ obrotowa czy
tez wysokoS¢ progu), wynikaja z doSwiad-
czen producentéw. Dtugos¢ mieszarki zale-
zy od oczekiwanej wydajnoSci procesu
(wigksza wydajnos¢ — diuzsza mieszarka).
W mieszarce moze by¢ realizowane row-
niez nanoszenie cieczy (natrysk dyszami
produktéw cieklych). Obudowa mieszarki
moze by¢ ogrzewana lub chtodzona.
Mieszarki ciagte sprawdzaja si¢ najle-
piej w sytuacjach, gdy mieszamy nie wie-
cej niz kilka sktadnikéw oraz gdy zmiana
receptury nie nastepuje zbyt czesto
(potrzebny czas na kazdorazowe ustawie-
nie parametrow mieszania).
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