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PROSESSEN

Mating

Maskiner
&
Prosess

Produkter

SANDVIK
I




PROSESSEN | KNUSE
ANLEGG

RA MATERIALE- MATER KURVER

Det er mate kurven pa materialet og
maks mater stgrrelse som vil
bestemme hvilken primaerknuser som

er ngdvendig.
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PRIMAR KNUSER STASJON

+ Kontinuerlig prosess
, k * Overfagrbart produkt

» Fjern forurensninger
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VALG AV PRIMAR KNUSER

Inntak
kjeftknuser

|

Utlap
kjeftknuser

Inntak
Primaer Gyratory

Utlap
Primeer Gyratory

Begge knusere kan handtere like
store blokker/innmatnings
materiale.

Kjeft knusere er billigere.

Primaer Gyratory har staerre
kapasitet pa grunn av starre
inntak/utlgps areal.

Lav kapasitet(100 t/h):

Velg en liten kjeftknuser +
hydraulisk hammer.

Hay kapasitet(500 t/h):

Velg en starre kjeft knuser.
Veldig hgy kapasitet (2000 t/h):
Velg en primaer Gyratory
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REDUKSJONSFORHOLD

Stage 1}
CONE CRUSHER

gk

Reduction ratio 1:3

Reduction ratio 1:3.5
100 micron

0 Size mm
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REDUKSJONSFORHOLD

Crusher Type Typical reduction ratio

Jaw Crushers - CJ 2-3
Primary Gyratory Crushers - CG
Cone Crushers - CS
Cone Crushers - CH
HSI Impact crusher - Cl 5
Roll crusher - CR

VSI Impact crusher - CV

-5
-5
-6
=
-4

3 N O O W0 W
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REDUKSJONSFORHOLD

* Nipevinkelen ma veere mindre enn 20-
23grader. Avhenger av hvilke type
rastoff.

» Det vil bli nedsatt kapasitet hvis den er
stagrre. Knuseren ma veere i stand til a
"gripe” steinen.

* Flere interne knusetrinn der det
produseres fin materiale. For mye
finstoff = Pakking.

* Finstoff ma fjernes far man fortsetter
reduksjonen.

10

Setting CSS

Nip angle

0 —“FTQ o o r-
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LAGRING AV MASSE FOR PRIMAER TRINNET

* Lgser utfordringer som:
» Transport av materialet.

Lagring av material
mellan for- och
mellankrossningsstegen.

* Blokkering i knuser.
« Fordeler ut forandringer i ramaterial kurven.
» Bar veere 1,5-2 ganger dumper last/hjullaster

page 11
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LAGRING AV MASSE FOR MELLOM TRINNET

Du far jevnet ut materialet. Ujevn variasjon av
materialet vil gi deg problemer i alle maskiner som
kommer etter.

Lagring av material
mellan fér- och
mellankrossningsstegen.

Full matet knuser gir:

« God form pa materialet.
« Mindre slitasje pa knuser.
* Hayere kapasitet.
Kan bruke mindre sekundaer knuser.

Buffer lageret bar veere 2x skift drift.

Mellom lagring
Med mater.

SANDVIK
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GRUNNLEGGENDE KNUSE PRINSIPPER

MATER APNING/FEED OPENING FEED OPENING

* Den bestemmer den maksimale mater stgrrelsen for
knuseren.

» Partikkelstarrelsesfordeling (PSD) eller "gradering” av
matingen kan uttrykkes som F90 (90% passerende
kvadratisk hullstgrrelse) eller F100 (100% passerende
kvadratisk hullstarrelse)

« Mater apningen er avstanden fra bevegelig kjeft plate til fast
kjefplate.

« Anbefalt max. mater starrelse er ca. 90% av mater apningen.
SPALTEJUSTERING (CLOSE SIDESETTING, CSS)
» Ersiste knuse sone

* Innstillingen definerer reduksjonsforhold og
pavirker det resulterende produktet. (P80)

« Minimum utladningsapning, bestemt av

kraftuttrekk (kW)

14 JAW CRUSHERS
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GRUNNLEGGENDE KNUSE PRINSIPPER

OPEN SIDE SETTING (OSS)

» Stgrste avstand imellom to
knuseplateri bunn av
knuser.

* Produktet faller igjennom
knuser til neste knuse steg.

15 JAW CRUSHERS

REDUKSJONS FORHOLD
* Reduksjonav

partikkelstarrelse;
definertsomforhold
mellom mate starrelse
og starrelse pa utgaende
produkt malt ved 80%
passeringspunkt

Reduksjonsforhold =
mating til knuseren (F80)
/ produktstarrelse (P80)

NIP VINKEL

* Vinkel mellom fast og
bevegelig plate.

« Sandvik knusere har en
optimal nip vinkel pa 16-
23 grader.

» Mellomleggsplater brukes
til & forbedre nip vinkelen,
og forhindrer at matet
materiale bevegerseg
oppover.
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GRUNNLEGGENDE ARBEIDS PRINSIPPER

CJ KIEFT KNUSER

» Eren knuser som er vekslende med dypt
symmetrisk knusekammer, stor mater apning for
sin starrelse og ideell nipevinkel.

« Utmerket i primeertrinn med kapasitetsbehov
under 800t /t

» Materiale blir knust mellom to stive overflater: en
fast, en bevegelig (montert pa en kjeve)

» Rotasjon av eksentrisk aksling og bevegelse av
toggle platen forarsaker en elliptisk bevegelse.

» Materialet blir gjentatte ganger komprimert og
redusert i starrelse til den er liten nok til &
passere ut fra knusekammeret.

JAW CRUSHERS
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KNUSE PLATER
FINN DEN RIKTIGE KNUSE PLATEN FOR DIN
APPLIKASJON
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VALG AV KNUSE
PLATE

4 EGENSKAPER

» Gripe effekt: Skarpe profilergriper steinene
for & forbedre knusing og redusere slitasje.

 Sliteoverflate: Skarpe profiler som slites
raskt.

« Finstoff: Riller hjelper finstoffet a passere fort.

« Forhindre pakking: Sporog mgnster
forhindrer pakking.

SANDVIK
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HVORDAN VELGE DEN OPTIMALE PLATEN

BRUKSOMRADENE BESTEMMER DE MEST PASSENDE KNUSE PLATENE

4 Otimalt valg er basert pa:
Hig
» Bergkarakteristikker: kompetanse og slitasje (W],
3 Al)
|_
Cé) + Mater egenskaper: friksjon, gradering
=
O CORRUGATED . . . . .
< Det finnes 7 alternativer for forskjellige typer steinbrudd
< 0g gruver.
g * 7 Mgnster:
8 - Wide Teeth (WT) - Sharp Teeth (ST)
aa - Wide Wave (WW) - Heavy Duty (HD)
Low > - Corrugated (C) - Heavy Duty Ultra-Thick (UT)

Wet, round rock Dry, angular - Coarse CorrUgated (CC)

with clay or high rock, low fines .

fines content content » 3valg av legering: M1, M2, M8

FEED CHARACTERISTICS

SANDVIK
I
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KNUSE PLATER

FAST/BEVEGELIG SIDE

Wide teeth (WT) Sharp teeth (ST) Wide wave (WW)

Bra nar man mater med mye finstoff.  God & bruke hvis man mater materiale For veldig lett knusende
God slitestyrke; kan brukes pa bade  med mye flak og finstoff | seg. god materiale. God toppstarrelse
fast og bevegelig side. gripeevne; veldig god kontroll pa kontroll.

toppstarrelse. Anbefales pa det
sterkeste hvis Al ikke er for hay.

SANDVIK
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KNUSE PLATER

FAST/BEVEGELIG SIDE

Corrugated (C) Coarse Corrugated(CC)
Passer for mindre For slitende materiale
slitende materiale. Bra & med mye finstoff i seg.
bruke hvis man vil ha Bra & bruke pa store

liten CSS. God CSS. God toppstarrelse
toppstarrelse kontroll. kontroll.

21  JAW CRUSHERS

Heavy duty (HD)

For veldig slitende
materiale. Mindre
toppsterrelse. Kan ogsa
kombineres med CC pa
bevegelig side.

HD Ultra thick (UT)

For veldig slitende materiale.
Mindre toppsterrelse. HD mgnster
er 30mm tykkere for & fa en
lenger levetid. Ma brukes med CC
plate bevegelig side.

SANDVIK
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DELTE KNUSE PLATER

EN, TWO, TRE OG SEKS DELTE PLATER

« ENHEL PLATE
Tilbyr sikrere, enklere og raskere utskiftninger. Platene bgr roteres
mer enn tre ganger i lgpet av levetidenfor & opprettholde
nipevinkelen og maksimalt utnytte manganstalet.

e TODELTE PLATER

Skaper en stor plate nar det er festet pa knuseren. Vend platene for

a opprettholde nippevinkelen og sikre jevnere slitasje.

22 JAW CRUSHERS
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DELTE KNUSE PLATER

EN, TWO, TRE OG SEKS DELTE PLATER

* TREDELTEPLATER
Lettere og gir lengre levetid, lavere slitasjehastighet, lavere kostnad
per tonn, og krever lavere slitedeler, men installasjonen tar mer tid.
Snu topp- og nederste plater for & opprettholde nippevinkelen.

« SEKSDELTEPLATER
Designetforde starste knuserene; samme fordeler som tredelt
design. Fire enkomponentsliteplater er festettil to midtre
sliteplatefester, og skaper en plate.

SANDVIK
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KNUSE PLATER
NAR B@R MAN SKIFTE PLATER & SLITASJER
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NAR BZR DU SKIFTE s |
KNUSE PLATER

Nar kapasiteten faller
Eller
Nar tennene er borte

Eller
Nar det oppstar et hull pa platen
Eller
Nar det er slitt 15mm ned ved toppkilene

25

SANDVIK
I




SLITT PLATE

« Slitte plater- reduserer kapasiteten
betraktelig.

» Hvorfor??

« Slitte tenner pa platene griper ikke
materialet like godt lenger og
materialet sklir mer.

* Ingen riller for finstoffet og passere
lenger, noe som betyr mer
komprimering og man er ngdttil & ha
en hgyere CSS for a unnga

_ overbelastning.
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NORMAL SLITT PLATE

* Veldig bra slitasje. Bevegelig
knuseplate er nylig snudd.

" [SANDVIK
R
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DARLIG LEVETID PA | g
KNUSEPLATEN

BT S T
-

« Arsak?

lkke snudd knuseplaten.
» Konsekvenser?

Ingen tenner=redusert kapasitet
« Hvordan unnga dette?

Snu knuseplatene ofte.

(ca. 2 ganger)

SANDVIK
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FEIL SLITT
KNUSEPLATE

 Arsak?

For mye finstoff og lite materiale i
knuser.

 Konsekvenser?

Kort liv pa platen og darlig/lav kapasitet.

« Hvordan unnga dette?

Mat knuser mer, fa bort mer finstoff og
flytt knusingen hgyere opp i kammeret.

29
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DARLIG LEVETID PA
KNUSEPLATEN

« Arsak?

Alt for grov mating

» Konsekvenser?

@delagt toppkile

« Hvordan unnga dette?

Gjar noe med materiale du mater

Med. F.eks. & endre spreng salven,
Slik at mater str. Blir mindre.

30
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NESE FORMASJON
SLITASJE

* Arsak?

Innstilingen er for liten. (CSS)/ darlig
NIP vinkel.

« Konsekvenser?
Nesedannelse-Redusert levetid,nedsatt

Kapasitet og hgye mekaniske
pakjenninger pa knuser.

« Hvordan unnga dette?

1.Apne opp spalten(CSS)
2.Endre NIP vinkelen. SANDVIK
(Mellomleggsplate) -
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SEKUNDAR / MELLOM KNUSER

CS KNUSER
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MATER APNING/FEED OPENING

» Bestemmer maksimal matestgrrelse for knusekammer

» Partikkelstarrelsesfordeling (PSD) eller "gradering” av matet

materiale kan uttrykkes hullstarrelse

Mater apning er som F90 (90% passerende kvadratisk
hullstarrelse) eller F100 (100% passerende kvadrat lik
avstand fra mantel til konkav pa toppen av knuseren pa apen
side)

Mater dpningen bestemmer maks mater starrelse for
knusekammeret.

SPALTJUSTERING (CSS)
Minste avstand mellom konkav og mantel.
Siste knusesone.

Innstillingen definerer reduksjonsforhold og pavirker
det resulterende produktet (P80), knusekapasitet og
effektuttak.

CS CONE CRUSHERS

GRUNNLEGGENDE KNUSE PRINSIPPER

FEED OPENING

CONCAVE

MANTLE

0SS CSS

SANDVIK
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GRUNNLEGGENDE KNUSE PRINSIPPER

OPEN SIDE SETTING (OSS) FEED OPENING
+ Starste avstand mellom konkave og mantel.

» Produktet faller igjiennom knuser til neste knuse trinn.

« OSS bestemmes ved a legge til CSS il det
eksentriske slaget. CONCAVE

REDUKSJONS FORHOLD MANTLE

0SS CSS

* Reduksjon av partikkelstarrelse; definert som forhold mellom
mater starrelse og starrelse pa utgdende produkt malt ved 80%
passeringspunkt.

* Reduskjons forhold= mating til knuser(F80) / product starrelse
(P80)

» Typisk reduksjonsforhold i sekundaere applikasjoner er 1: 4 - 1:
6.

 Forholdet pavirkes av matet materialets massetetthet,

knusbarhet, starrelse, distribusjon og fuktighetsinnhold.

34 CSCONE CRUSHERS
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GRUNNLEGGENDE ARBEIDS
PRINSIPPER

CS KNUSER

* Knusing skjer imellom konkaven og den roterende mantel som er
montert pa hovedakslingen.

 “Spider design”(topplager) gjer at hovedakslingen far rotere og
skape svingpunkter. Stgtte | begge ender genererer krafting knuse
kraft.

* Driv motoren som har en konstant hastiget gjar at akslingen
beveger seg eksentrisk og far da hovedakslingen til a bevege seg
som en pendel.

* Eksentrisk mekanisme og Hydrosett trykket presser mantelen
oppover og genererer knuse kratft.

* Hovedakslingen beveger seg eksentrisk og har da CSS/OSS rundt
indre omkrets. Nar avstanden reduseres, knuses materiale, og nar
mantelen beveger seg bort fra konkaven, beveger materialet seg

ned igjennom kammeret. SANDVIK
[




GRUNNLEGGENDE ARBEIDS PRINSIPPER

EKSENTER OG A-MAL

EKSENTER A-MAL
» Skaper konisk pendel bevegelse. * Eravstanden mellom undersiden av topp lageret og toppen av hovedaksel
mutteren.

» Eksenter foring med justerbare slag og
eksenter som holder eksenter foringen pa < CSS-innstilingene bestemmes basert pa A-malet.

plass. « A-malet indikerer statusen pa knusekammeret/manganet.Stort A-mal

« Bruk de forskjellige slagene pa eksenter indikerer at det er nytt kammer og/eller stor CSS. Lite A-mal indikerer utslitt
foringen for & gke kapasiteten- IKKE kammer og/eller liten CSS.
konkaven.

v
-DIMENSION

SANDVIK
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FINNE RIKTIG KNUSEKAMMER
HVORDAN VELGE RIKTIG MANTEL OG KONKAVE

SANDVIK
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FINNE RIKTIGKNUSEKAMMER

Hvordan fa riktig ytelse og lenger levetid pa knusekammeret.

Dette har 3 viktige faktorer som er:

MATING EKSENTRISK SLAG CSS

Det er viktig a vite Det eksentriske slaget gir Nar du vet mater
starrelsen pa knuseren kapasiteten og starrelsen og det
materialet du skal dens pendel bevegelse eksentriske slaget, sa
knuse og mater pavirker passformen kan du velge denriktige
apningen pa mellom mantel og CSSfora oppna
knuseren. Ut i fra det, konkav. Det eksentriske sluttproduktet.

sa velger man det slaget og CSS avgjer

rette knusekammeret - hvilket knusekammer

0g justerer riktig slag som er riktig & bruke.

og CSS.

SANDVIK
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BETYDNINGEN AV KONKAV
VALG

¢« Knusekammeretbestemmes fordet meste av konkav valget.

« Konkaven bestar av en nederst konkave og en gvre konkav.
En hel eller individuelle segmenter pa den gvre konkaven.

» 2-3 standard konkaver for hver knuser. Hver konkav har et
spesifikt bruksomrade.

« Bruk innmatet toppstarrelse for a finne riktig konkav.

* Ikke velg en starre konkav enn ngdvendig; Det farer til en
ujevn slitasje pa kammeret.

SANDVIK
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CS KONKAV

KNUSER MODELL

EC C

KNUSER MODELL

MC

CS420 CS430 CS440 CS550 CS660
EC EC EC EC EC
C C C C C

- MC MC - MC

Concaves are specified as extra course (EC), course and medium coarse (MC)

CS CONE CRUSHERS

SANDVIK
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RASKERE SLITASJE | NEDERSTE KONKAV

NEDRE KONKAV LASNINGER

Raskere slitasje i nedre konkave er vanlig siden CS-knusere ikke alltid
er full matet. (choke.fed)

* @vre konkav varer som regel like lenge som to nedre konkaver.

« Nedre konkav ma skiftes oftere for a opprettholde kapasiteten, og
maksimere levetiden pa avre konkav og mantel.

Second lower concavering

« Matcher halvslitt gvre konkav pa CS430- og CS440- knusermodeller.

* Nipevinkelen opprettholdes fordi den andre nedre konkav har en justert
profil og er stgpt. (endrer ikke geometrien i kammeret)

* Huvis du installerer en ny nedre konkav mot en halvslitt gvre konkav,
dannes det en ugnsket kant (bla sirkel) og det kan fgre til en mye lavere
kapasitet p& knuseren.

SANDVIK
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CS MANTLER

Vi har to standard mantler: A og B

« A-o0g B-mantler har samme profil; De har bare forskjellig posisjon pa
kontaktflaten péa akslingen/konen.

« Hver mantel har et spesifikt bruksomrade.

+ Bestem riktig mantel ved & se pa kombinasjonen av det eksentriske slaget,
CSS og top mater starrelsen.

Effekten av riktig valg mantel pa Hydrosett systemet.

» Olje under Hydroset stempelet lar hovedakselen falle og beskytter
knuseren mot fremmedlegemer.

+ Riktig valg av mantel vil gjgre at det er riktig mengde olje under stempelet,
slik at hovedakselen kan senkes.

A-mantel (oransje); B-mantel (bla)

SANDVIK
I
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KONKAYV, EKSENTRISK SLAG OG MANTEL KOMBINASJONER.
CS440 (S4800)

CONCAVE MAX. FEED SIZE ECC. THROW MANTEL
EC (mm) (mm) CSS(mm)
Fo0 F100 19 22 25 29 32 35 38 41 44 48 51 54 57 60 64 70 76 83 Mantel type:
20 A B
25
332 500 S
30 B
36

CONCAVE ALLOY MIX

SEMI-METALLIC BACKING (CS440:04) M1 M2 M7

EC upper 442.8115-00 442.8115-90 442.8115-91
E C lower 452.6264-901 452.6264-902 452.6264-903

NON-METALLIC BACKING

(CS440:01, S4800) M1 M2 M7
E C upper 442.8115-00 442.8115-90 442.8115-91
EC lower 442.8114-00 442.8114-90 442.8114-91

EC2 second lower

452.1955-901

452.1955-902

452.1955-903

43 CSCONE CRUSHERS
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MANTEL VALG A OGB

FORDELER

CSS-innstillingen bestemmes av A-malet eller vertikal
posisjonenav hovedakslingen.

A\
A-DIMENSION

* Noen mantler som f.eks A-mantel har slitesonen hgyere
opp, sa hovedakslingen trenger ikke skyves vesentlig opp
for & na en liten CSS-instilling. Det resulterende starre A-
malet muligjer starre utnyttelse(slitasje levetid).

* Noen mantler som f.eks B-mantel har slitesonenlenger
ned, slik at knuseren kan kjgres med stor CSS-instilling.
Med dette mantel valget har hydroset- stempelet
tilstrekkelig med olje under seg for a la hovedakselenfalle,
og beskytter derfor knuseren mer mot fremmedlegemer |
knuseren.

OIL UNDER
HY DROSET

meren SANDVIK
I
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CS KNUSEREN SINE DESIGNFUNKSJONER
MAKSIMER PRODUKTIVITETEN OG YTELSEN

SANDVIK
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SIKKERHET OG INNSTILLING JUSTERING

HYDROSET-SYSTEMET

» Sikkerhets- og innstillingsjusteringssystem.

» Lar deg endre ngkkelinnstilingene - CSS, kraft og trykk -

for maksimal produktivitet og kompensere for
knusekammer slitasjen.

 Systemet bestar har et robust hydraulisk stempel —den

statter hovedakselen i bunnen og justerer posisjonen.

« Innstillinger for CSS (og OSS), kan endres ved a flytte

Hydroset-stempelet opp og ned.

« Dette endrer starrelsen pa det knuste materiale.

« Innstilingene kan justeres nar som helst, selv med full

belastning i kammeret.

CS CONE CRUSHERS

Hydroset system

SANDVIK
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ASRI (AUTOMASJON)

KOBLET OPP MOT HYDROSET

Automatic Setting Regulation Intelligent system optimaliserer
ytelsen uten overbelastning.

Overvaker konstant Hydroset trykk, motorkraftstram og
hovedakselposisjonen.

Tilpasser innstillingene for & matche matekurwariasjoner og
variasjoner i hardhet i mater materialet.

Kan justere CSS for & endre kapasitet og/eller product
starrelsen pa sluttproduktet.

Holder oversikt over A-malet pa knuseren. lar deg vite nar
minimumsnivaet neermer seg, slik at du kan planlegge
planlagt knusekammer bytte.

Gjor det lettere for manuel kalibrering og justering av CSS-
innstilling for & kompensere for slitasje pa kammeret.

CS CONE CRUSHERS
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I




ROCKTECHNOLOGY.SANDVIK



