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Moznosti a prostriedky tpravy drveného kameniva
Michal Séurok '

Possibilities and plant equipments for preparation of crusher — run material
On crusher-run material are laying some specific qualitative terms, from those are only some affected in neatness process. Specific
remark is devoted to their analysis for constructional works. Own process of crusher-run material modifications is limited in financial
weights, which determines his price and also in physical and chemical rightfulness, that are not possible move about. The essence of
crusher-run material production is technological entrance with suitable machines selection and technological procedure observation.

Key words: crusher-run material, crusher, granularity, cubic formed grains

Uvod

Uprava drveného kameniva sa stava dolezitou technologickou opericiou, vzhladom na zvysujice sa
kvalitativne poziadavky vyrabanych frakcii. Pritom len niektoré ztychto poziadaviek su ovplyvnitelné
upravarenskym procesom. Vlastny proces Upravy kameniva je obmedzeny finanénymi nakladmi, ktoré stanovuji
jeho cenu, a fyzikdlnymi ichemickymi zakonitostami, ktoré nie je mozné obchadzat. Podstatou vyroby
kameniva je technologicky postup pomocou réznych Upravarenskych zariadeni a strojov s odpovedajucimi
vlastnostami. Tento ¢lanok sa v stru¢nosti zaobera zasadami a ukazovatelmi Gpravarenského procesu, ktoré st
pre samotnu vyrobu drveného kameniva nezanedbatel'né.

Zasady pre vol’bu upravarenskych zariadeni

Vyber vhodného druhu drveného kameniva je zavisly od ucelu jeho pouzitia. To, aké vlastnosti
ma kamenivo vykazovat, stanovuji normy. Zahriuju jednak skupinu vlastnosti, ktoré st dané horninou a ich
zmeny sa vymykaju redlnym moznostiam vyrobcov kameniva. Takymi si najméd mrazuvzdornost, trvanlivost,
nasiakavost’, ohladitelnost’ a Giastocne aj otlkavost, u ktorej sa hodnoty daji do istej miery ovplyvnit’ tvarovou
hodnotou. Na druhej strane normy zahriuju skupinu vlastnosti ovplyvnitelnych upravarenskym procesom pri
vyrobe kameniva, ktorymi su €istota, tvar zfn a roztriedenie podl'a velkosti.

Aby sme mohli upraviiu drveného kameniva vybudovat alebo uz existujlicu postupne pretvarat
na racionalnu a plne efektivnu vyrobna jednotku, musime k tomu mat’ aj patricné vyrobné prostriedky. Inac
povedané stroje, ktoré buda schopné bezchybne plnit’ ti funkciu, ktord im na jednotlivych miestach technologie
upravy nalezi. (Lesko, 1989)

Vyber upravnickych zariadeni zavisi od mnohych faktorov avzasade vychadza z nasledujucich
predpokladov:

e na zaklade teoreticky odovodnenych vzorcov, ktoré vSak maju nedostatky obycajne v tom, ze zohladiiuju
len tie najddlezitejSie vplyvy. Z toho doévodu sa vypocitané vysledky casto liSia od vysledkov ziskanych

Vv praxi,

e na zaklade prevadzkovych udajov pre obdobné zlozenie vsadzky, pricom takto ziskané vysledky su
spracované do empirickych vzorcov,

e podla mernej spotreby energie, ktora je dolezitym ekonomickym faktorom upravarenskych procesov,

e podla vykonov udédvanych v katalégoch a priruckach.

Zakladnou podmienkou akostného kameniva je plynulost’ vyroby v upravni, ktorej vstup je tvoreny
primarnym drvicom a vystup sadou expediénych zasobnikov. Primarny drvi¢, obvykle ¢elustovy, ma byt
navrhovany najprv podla vstupného otvoru, ktory bude vyhovovat predpokladanej velkosti rabaniny.
Vykonnost’ je rozhodujica vtedy, ak jej takto zvoleny typ drvica nevyhovuje. V beznych kapacitach prevadzky
byva vyhodnej$i jednovzperny celustovy drvi¢ s menSou nachylnostou k upchavaniu oproti dvojvzpernému
drvicu, najmi vd’aka vac¢Siemu pohybu cel'usti na vstupe a zaroven vykazuje lepsie efekty drvenia.

V produkte primarneho drvi¢a st vplyvom procesu drvenia, lepSie oddelené hlinito — ilovité zlozky
od polotovaru drveného kameniva, nez pred nim a preto je idealne v tomto mieste nasadit’ odhlinovaci triedic.
Ten je opatreny prostriedkami proti zalepovaniu sit. Nadsitny material je polotovarom pre vyrobu kameniva
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amal by byt z dovodov plynulosti vyroby hromadeny na dostatocne velkej vyrovnavacej skladke. Podsitny
material obvykle smeruje na odvalovi haldu, odkial’ méze byt expedovany.

Primarne drvené kamenivo je z vyrovnavacej skladky plynule davkované do sekundarneho drvica, ktory
pracuje v uzavretom okruhu s vysokym stupiiom drvenia, tak aby sa zrnitost’ jeho produktu blizila ¢o najviac
ziadanému sortimentu. Obvykle sa u nas pre tito funkciu uplatiuji kuzel'ové a z Casti aj dynamické drvice.

Konecnou fazou drvenia je terciarne drvenie, ktorym by mal prejst’ vSetok produkt sekundarneho drvica
s vynimkou frakcie 32 — 63, ktorého producentom je sekundarny drvi¢. Typ tercialneho drvica je voleny podla
najviac pozadovanej frakcie.

Aby tercidlne drvice plnili svoju korekénu funkciu, musia byt navazané rovnomerne tak, aby pracovali
trvale s plnou drviacou komorou a s takou zrnitostou, aby vykazovali ¢o najnizsi stupen drvenia. Pokial’ mézeme
vzhl'adom k charakteru horniny, zktorej kamenivo vyrabame, pouzit dynamicky drvi¢, volime taky typ,
u ktorého je mozné operativne menit otaCky rotora, pretoze su hlavnym regulatorom funkcie drvica.
Samozrejme je pri tom nutné prihliadat’ ina Zzivotnost’ a obtiaznost vymeny pracovnych elementov ako aj
na energeticku naro¢nost’, ktora je v dnesnej dobe mimoriadne dolezita.

Na obr. 1 je znazornena technologicka schéma upravarenskej linky drveného kameniva, kde cely proces
Upravy prebieha v troch stupiioch drvenia a triedenia. Takto zvolena skladba jednotlivych strojnych zariadeni je
optimalna ¢o do efektivnosti samotnej Upravy kameniva tak aj ponukou Sirokej Skaly vyrabanych frakcii.
Délezité je spomenut’, ze dobry pristup k inStalovanému zariadeniu a pruzna technologicka schéma sa dosiahne
dobrym priestorovym rozmiestnenim zariadeni, hlavne triedicov. Pri takomto usporiadani je potrebné zabudovat’
medzizasobnik tak pred drvicom, ako aj pred triediCom. Na jednej strane to vedie k zvySenym investicnym
nakladom, na strane druhej ma stalost’ davkovania vsadzky do drvi¢ov a na triedenie vel’ky vplyv, predovsetkym
na ich optimalny chod.
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Obr. 1. Technologicka schéma upravarenskej linky drveného kameniva
Fig. 1. Technological diagram for assembly line of crusher — run material

Ukazovatele upravarenského procesu

Z tpravarenskych ukazovatel'ov u drveného kameniva je najddlezitejSou tvarova hodnota zin b (1), ktora
vyjadruje pomer najvécsieho I k najmensSiemu & rozmeru jednotlivych zin.

b=—= [-] M

To znamend, 7e kazdé zmo je mozné charakterizovat’ osovym krizom, ktory tvori tri vi¢sinou dizkovo
odlisné osi: dlha, stredna a kratka. Stredna os urcuje velkost zrna a pomer dlhej osi ku kratkej uz spominana
tvarovu hodnotu zrna. Obvykle je pozadovany pomer tychto osi tri alebo pat’. Zrna s tvarovou hodnotou vacSou
ako 3 st z technologického hl'adiska nevhodné. Tvarovost’ zin ma d’alej vel’ky vyznam pri pouziti pre betonarske
prace azivicné povrchy vozoviek. V betonoch a zivicnych hmotach je zdkladnym komponentom kamenivo,
ktoré dava hotovému dielu pevnost. Horniny, z ktorych je kamenivo vyrabané, maji v naSich geologickych
podmienkach pevnost’ v tlaku v priemere medzi 150 az 230 MPa, zatial’ ¢o pevnosti v tlaku stvrdnutého cementu
alebo Zivice su nezrovnatel'ne nizSie. Cement i Zivica tvoria v tychto pripadoch akési lepidlo, ktoré ma jednotlivé
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zrna kameniva vzajomne spojit’ a vytvorit' z ich zmesi kompaktné telesd predom urcenych tvarov. NajlepSie
vlastnosti bude mat’ teleso z takej zmesi kameniva, ktora bude vykazovat' ¢o najmensiu medzerovitost' medzi
zrnami. Okrem toho je nutné, aby zrnitost’ pouzitého kameniva mala tak plynult krivku zrnitosti, aby jednotlivé
zrméa vyphili ¢o najlepsie cely priestor budiceho telesa. Dalej je nutné aby kamenivo, pokial' je mozné
neobsahovalo mensie prachové Castice ako ma cement, ktory ich ma obal'ovat’. Ako skuto¢ne podl'a zmienenych
hladisk kamenivo vyzerd nam ukéZe jeho sypna hmotnost. Cim je viac medzier medzi zrnami, tym je sypna
hmotnost’ niz§ia a naopak. Nasim zaujmom teda je, aby pouzitd zmes kameniva mala ¢o najvysSiu sypni
hmotnost’ a tym sa dostdvame aj k tvarovosti zin. Zmes kameniva zlozena z tvarovo nevhodnych zin, u ktorych
pomer najkratSej osi k najdlhSej je vac¢si nez tri, ma pomerne vyrazne mensiu sypni hmotnost’, nez kubické zrna
s pomerom osi men$im neZ tri. Znamena to, Ze zmes kameniva s tvarovo nevhodnymi zrnami vyzaduje vacsie
mnozstvo pojiva nez zmes kameniva tvorend kubickymi zrnami a tym ma hotové teleso prirodzene i mensiu
pevnost. Okrem toho je pojivo omnoho drahSie, takze pouzivanie kameniva z nekubickych zin nie je prave
ekonomicky vyhodné.

Ak sa pozrieme na diela zo sypaného kameniva, ktorymi st napr. Zelezni¢né 16zka, rozne tlakovo namahané
podsypy a podobne, hraje i tu tvar zfn vyznamnu ulohu. Tvarovo nevhodnymi zrnami st aj ploché a ihlicovité
zrna, ktoré v sypanej zmesi Casto dostavaju poziciu vel'mi krehkych nosnikov, ktoré pri namahani l'ahko
praskaju. Nasledne dochadza k posunu nadloznych vrstiev kameniva do takto uvolnenych priestorov, ¢o ma
na rovinu tlakom namédhaného sypaného povrchu dost’ negativne nasledky. Pri pouziti kubického kameniva
k tomuto javu nedochadza. (Zbornik, 2002)

Velmi délezitym u kameniva je roztriedenie jeho zin podl'a velkosti. Kubické kamenivo je omnoho lepsie
trieditelné ako kamenivo nekubické, teda tvarovo nevhodné. Tvar zfn vyrobeného kameniva ma teda velky
vyznam nielen pre odberatel’ov, ale aj pre jeho vyrobcov, aby mohli uspesne plnit’ d’alSie ukazovatele akosti,
ktorym je ostrost’ triedenia, to znamena vylucenie kameniva mimo pozadovanu zrnitost’.

Ako je vyssie uvedené je kubicky tvar zfn vel'mi dolezity, problém je v tom ako ho v procese Upravy
drveného kameniva vytvorit. Kubické zrna sa tvoria vylu¢ne pri prirodzenom dynamickom drveni, t.j. takom
kedy je zrno narazom v priestore rozbité na mensie Castice. Na jednej strane tu posobi rotujuce kladivo alebo
nejaka prekazka v jeho drahe umelo vyvolaného prudkého pohybu a na druhej strane jeho vlastna zotrvacnost’
v kl'ude alebo v pohybe, ktora zavisi na jeho hmotnosti. Tieto okolnosti vedu k prirodzenému rozpadu zin, ktoré
maju obvykle kubicky tvar. Pre tvorbu kubickych zfn maji dynamické drvice pri sprdvnom nastaveni
a spravnom pouziti svoj nesporny vyznam. Neda sa vS§ak prehliadnut’ skutoénost’, Ze dynamické drvice stale este
vykazuju vel’ky oter pracovnych elementov.

Z ekonomickych dévodov je uprednostiiované drvenie tlakové, pretoZze nevykazuje tak vysoky oter
pracovnych elementov a je z prevadzkovych nakladov prijatel'nejSie. Okrem toho je regulovatelnejsie z hl'adiska
pozadovanej zrnitosti. K tlakovému drveniu sa pouzivaju prevazne drvice Celustové a kuzelové. Dochadza
tu k nasilnému drveniu tlakom pohybujucej sa plochy na zrno opreté o pevnu plochu. Tento sposob drvenia,
pokial’ sa prevadza klasickym sposobom, vedie vo velkej Casti pripadov k tvorbe nekubickych zin s typickymi
Supinovymi a ihlicovymi tvarmi.

Podl'a stc¢asnych poznatkov, musia byt pre vyrobu kubického drveného kameniva na tychto drvicoch
reSpektované urité okolnosti, napriklad volba vhodného koeficienta zdrobnenia. V pripade nevhodnej
prirodzenej Stiepatelnosti vstupnej suroviny sa tlakové drvenie v 1I. stupni neodporuca.

Zaver

Na zaklade uvedenych skutocnosti je potrebné sa sustredit’ predovsetkym na spravnu vol'bu tipravarenskych
zariadeni, pricom je nutné vychadzat’ z planovanej kapacity tazby, hlavne pri novo vznikajucich prevadzkach.
Pri spravnej volbe upravarenskych zariadeni a ich kapacitného i casového vyuzitia, odpadaju nasledné vratné
procesy dopracovania, ktoré v kone¢nom dosledku predrazuji samotnu vyrobu drveného kameniva. Z hladiska
vyroby technologicky vhodného kameniva je nutné upravarensku linku navrhnat' v troch stupnioch drvenia
a triedenia. Z ekonomického hl'adiska nevyhodou takéhoto riesenia si vysoké investicné naklady, ktoré maji
za nasledok dlhsiu dobu navratnosti.

Na zaver sa da  konstatovat, Ze bez podrobného prepoctu technoldégie upravne kameniva
a nasledne dosledného dodrziavania technologického postupu, nie je mozné vyrabat’ kamenivo vopred uréenych
parametrov.
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