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Для измельчения различных отходов существует целый ряд дробилок 
и мельниц. Выбор оборудования для измельчения, дробления и истирания 
обуславливается свойствами исходного сырья: твердостью, прочностью, 
влажностью, жирностью и , как следствие, склонностью к 
самоизмельчению и некоторыми другими. Для хрупких и твердых 
материалов используются щековые дробилки, роторные мельницы, 
дисковые мельницы, а для мягких, волокнистых и пастообразных 
материалов – ножевые и режущие мельницы. 

Роторные мельницы используются в лабораториях или на 
экспериментальных производствах как для предварительного, так и для 
тонкого измельчения. 

Выбор конкретного ротора и кольцевых сит зависит от свойств 
материала, начального размера частиц и требуемой конечной тонкости, а 
также типа последующего анализа. Размер ячеек сита определяется 
требуемой конечной тонкостью и свойствами измельчаемого материала. 
Роторы и сита различных типов изготавливают из различных материалов. 
Для измельчения абразивных материалов, например, удобрений 
применяют роторы и сита с износостойким покрытием. В свою очередь, 
для измельчения без намола неабразивных материалов рекомендуется 
использовать роторы и кольцевые сита из титана. 

В данном докладе представлена роторная мельница. Измельчение в 
мельнице происходит за счет воздействий удара и резки. Измельчаемый 
материал поступает в загрузочный бункер, откуда он попадает в центр 
размольной камеры, где размалывается резцами, закрепленными на роторе, 
а также от столкновения со стенками камеры, на которых установлены 
трапецеидальные ножи. Как только размер частиц измельчаемого 
материала становится меньше размера ячейки сита, материал проходит 
через сито и поступает в приемный бункер.  Благодаря высокой скорости 
вращения ротора мельница может измельчать большое количество 
материала за короткое время. Мельница приводится в движение при 
помощи электродвигателя, который через ременную передачу вращает 
ротор.  

Главным преимуществом данной мельницы является одновременное 
применение воздействий удара и резки, что позволяет измельчать как 
хрупкие и твердые материалы, так и мягкие, волокнистые материалы.  
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Использование в единой связке аналого-цифрового преобразователя   
NATIONAL INSTRUMENTS и программной среды LABVIEW  позволяет в 
процессе контактной рельефной сварки осуществлять непосредственно 
внешнее управление параметрами режима и их регистрацию. 

Устройство сбора данных при включении сварочного тока фиксирует 
быстропротекающие сигналы сварочного тока, напряжения между 
электродами и перемещения подвижного электрода контактной машины. 
Затем полученные сигналы автоматически обрабатываются в программной 
среде LABVIEW, и строится в виде графика R-U характеристика. 
Определяемые по ней напряжения размягчения Uр и плавления Uпл 
являются параметрами, характеризующими качество сварки. 

Метод оптимизации рельефной сварки основывается  на  
использовании R-U характеристик с целью повышения прочности 
получаемого сварного соединения. При этом необходимо обеспечить 
точность и надежность прогнозирования качества сварки за счет анализа 
динамических параметров процесса, таких как изменение сварочного тока, 
напряжения между электродами во время сварки и общего сопротивления 
межэлектродной зоны. 

Выявлено, что с увеличением сварочного тока размеры и прочность 
рельефных соединений растут, однако этот рост ограничивается 
возникновением выплесков. В начале процесса смятия рельефа часть 
приложенного усилия идет на ускорение подвижных частей привода, что 
приводит к уменьшению сварочного усилия. Смятие рельефа протекает за 
короткий промежуток времени и сопровождается значительными 
ускорениями подвижных частей привода (1,5 g и более). Этим объясняется 
целесообразность использования при оптимизации в качестве 
информативных параметров также скорости и ускорения перемещения 
подвижного электрода.  

Полученные выводы нашли практическое применение при 
совершенствовании процесса рельефной сварки ступенчатых соединений, 
при котором происходит значительное перемещение подвижного 
электрода при осадке рельефов, что должно предъявлять к приводам 
давления рельефных машин высокие динамические требования. 
Увеличенные перемещение, скорость и ускорение перемещения 
подвижного электрода при рельефной сварке многослойных пакетов 
можно использовать как необходимые сигналы обратной связи для 
корректировки сигналов внешнего управления параметрами режима 
сварки.  




