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(54) Pavadinimas:

Gintaro apdirbimo jrenginys

(57) Referatas:

|renginys skirtas gintaro ruoSiniy, visy pirma 3-8 mm dydzio,

Slifavimui ir poliravimui. Jis yra sudarytas i$ ruoSiniy bunkerio (1),
cilindro formos $lifavimo kameros (3) su joje koncentriskai jtaisytu
besisukangiu velenu (4), ant kurio sumontuoti skirtingo gradétumo
§lifavimo diskai (12, 13, 14), suformuojantys grubaus A, tarpinio B
ir smulkaus C $lifavimo zonas, nuslifuoty gintary iSleidimo mazgo
(8), nuslifuoty gintary talpos (9) ir sausy $lifavimo dulkiy sukaupimo
mazgo (10), bei turi Slifavimo kameros (3) padéties horizontalés
atzvilgiu reguliavimo mechanizmg (7), leidZiantj reguliuoti gintary
nuslifavimo kokybe, o ruoSiniai i$ bunkerio (1) j Slifavimo kamera (3)
patenka per angg, kuri iSdestyta ekscentriSkai $lifavimo kameros
vertikaliosios asies atzvilgiu ir yra pasukta kampu ¢ = 25°+5° veleno
sukimosi kryptimi. Jrenginys turi nuslifuoty gintary iSleidimo mazga
(8) su cilindro formos korpusu (16) ir vakuumo reguliavimo jtaisu
(18) bei korpuso centre koncentriSkai jtaisytu perforuotu mazesnio
skersmens vamzdziu (17), kuriuo nuslifuoti gaminiai patenka j talpg
(9), o vakuumo ir specialiai suformuoty oro srauty déka nuo jy
atskirtos sausos $lifavimo dulkés (21) j mazgg (10).




GINTARO APDIRBIMO IRENGINYS

Technikos sritis

[renginys priskiriamas gintaro apdirbimui, butent smulkaus (daugiausiai nuo 3 iki 7mm

dydzio) gintaro §lifavimui, poliravimui.

Technikos lygis

Zinomi analogai, pavyzdZiui, AVALON firmos jrenginiai, taip pat yra aprasyti jrenginiai:
poliravimo prietaisas ( Kinijos naudingas modelis CN212020385, 2020 11 27), disko tipo
poliravimo masina (Kinijos patentas CN 105252399A), griidy balinimo, poliravimo maSina
(JAV patentas US3960068A), keraminiy sferiniy pavirsiy Slifavimo jrenginys ir metodas
(JAV patentas US 7722440 B 2, 2010 05 25), grudy poliravimo ir balinimo jrenginys ( JAV
patentas US 4292890).

Artimiausias i$ analogy, priimtas prototipu, yra aprasytas Slifavimo ir poliravimo jrenginys
ir biidas (JAV patentas Nr. 3924356, 1975 12 9), skirtas ne tik $lifavimui, poliravimui bet
ir rutuliy formos gaminiy susmulkinimui (TPK B 24 B11/06).

Zinomi analogai ir prototipas nepasizymi pakankamu na$umu, ekologiskumu bei
funkcinémis galimybémis.

Patentuojamas iSradimas neturi auk$¢iau i$vardinty trikumy ir pasiZymi ekologiSkumu,
didesne slifavimo kokybe, nasumu bei funkcionalumu ir yra pritaikytas apdirbti medziagas,

pasizyming¢ias didele dydZio, formy bei mechaniniy savybiy jvairove, butent gintarg.

ISradimo esmé

Isradimo tikslas pasiekiamas tuo, kad jrenginys turi $lifavimo kameros iSilginés aSies
padéties reguliavimo horizontalés atzvilgiu mechanizmg (7), leidziantj tolygiai keisti aSies
kampa horizontalés atzvilgiu a nuo teigiamo, kuomet asis kyla aukStyn tolstant nuo ruoSiniy

padavimo i§ ruoSiniy bunkerio vietos, iki neigiamo kai, atvirksciai, tolstant nuo ruoSiniy



padavimo i§ bunkerio vietos, minétoji asis leidZiasi Zemyn, o gaminiy $lifavimo darbinj
veleng (4) sudaro riedéjimo guoliuose (5) jtaisyta asis, ant kurios tam tikru atstumu vienas
nuo kito yra sumontuoti kartu su $ia aS§imi besisukantys $lifavimo diskai, sudarantys grubaus
(A), tarpinio (B) ir smulkaus (C) $lifavimo zonas. Grubaus $lifavimo zona (A) yra suformuota
toje vietoje, kurioje neapdoroti ruoSiniai (2) i§ ruosiniy bunkerio (1) j Slifavimo kamerg (3)
patenka pirmiausiai. Si zona sudaryta i§ kiety, nekintan¢ios formos, stambaus griidétumo
Slifavimo disky (14). Tarpinio $lifavimo zong (B), esancig Slifavimo veleno centringje dalyje,
sudaro taip pat kieti, nekintan¢ios formos, tarpinio gridétumo Slifavimo diskai (13).
Smulkaus S§lifavimo zona (C), esanti Slifavimo kameros gale ties nuSlifuoty ruoSiniy
iSleidimo i$ Slifavimo kameros zona, yra suformuota i§ lanks€iy, smulkaus gridétumo
Slifavimo disky (12). Tarpo & tarp §lifavimo kameros vidinio pavirSiaus ir §lifavimo disky
iSorinio skersmens dydis priklauso nuo apdorojamo gintaro frakcijos dydzio ir nustatomas
taip, kad bty iSlaikyta sglyga:

8 =0,5 * (Dvid kameros—Dis disko) = 3*Dirake

kur:

& —tarpo tarp Slifavimo kameros vidinio skersmens ir $lifavimo disky iSorinio

skersmens dydis, mm

Dvid kameros -Slifavimo kameros vidinis skersmuo, mm

Dis gisko -Slifavimo disky iSorinis skersmuo, mm

Dirake -vidutinis apdorojamos gintaro ruoS$iniy frakcijos dydis, mm
Atstumas tarp Slifavimo disky A parenkamas tokiu santykiu:

46 =2 A= 20

Ruosiniai (2) i$ ruoSiniy bunkerio (1) j Slifavimo kamerg (3) paduodami per vertikaly §j
bunker;j ir §lifavimo kamerg jungiantj ruo$iniy padavimo vamzdj (15), kurio centrinés aSies
padétis iSdéstyta ekscentriskai §lifavimo kameros centrinés aSies vertikalés atzvilgiu (Zidr.
Pav. 2). Ekscentriciteto £ déka ruoSiniai j $lifavimo kamera paduodami ne auks¢iausiame
Slifavimo kameros erdvés taske, bet i§ Sono taip, kad jungiancioji, einanti per vamzdzio (15)
centrinés aSies ir Slifavimo kameros (3) korpuso sankirtos taska ir Slifavimo kameros centra,
su Sio centro vertikale sudaryty kampa ¢= 25° +£5°, o ekscentricitetas € atitinkamai sudaryty

tarp 0,34 ir 0,5 nuo (0,5*Dyid kameros). D€l tokio iSdéstymo, j Slifavimo kamerg (3) tiekiami



ruo$iniai, veikiami trinties j besisukancius $lifavimo diskus jégu, yra pagreitintai stumiami
zemyn, geriau uzpildo laisvas $lifavimo kameros erdves ir padidina Slifavimo efektyvuma.
Kampo ¢ orientacija §lifavimo kameros vertikalés atzvilgiu sutampa su Slifavimo veleno
sukimosi kryptimi- velenui sukantis prie§ laikrodZio rodykle (ZiGirint i§ galo, kuriame
isleidziami nuslifuoti gaminiai), kampas ¢ taip pat persislenka kryptimi prieS laikrodZio
rodykle, ir atvirk§ciai.

Ruosiniy bunkerio 1 forma suformuota taip, kad ruoSiniai (2) per vamzdj (15) j Slifavimo
kamerg (3) byréty savaime veikiami gravitaciniy jégy. Tuo tikslu, ruoSiniy bunkerio (1)
dugnas daromas tokios konuso formos, kad maziausias galimas suminis (t.y. jvertinus ir
§lifavimo kameros posvyrio kampg) jo konusinés dalies posvyrio kampas j horizontale
y=0£B (Zidr. Pav.1), bet kuriuo atveju islikty didesnis uz natiiraly neapdoroto Zaliavinio
gintaro byréjimo kampg v, kuris paprastai yra ~25° (zitr. Pav.3), tokiu bodu sudarant sglygas
jo savaiminiam i¥byréjimui i§ ruo$iniy bunkerio net esant nepalankiausiam Slifavimo
kameros posvyrio ir bunkerio dugno kampy deriniui.

Nuslifuoty gaminiy (20) isleidimo mazgas (8) yra sudarytas i$ vertikalaus iSleidimo kanalo,
susidedanéio i§ apvalaus iSorinio korpuso (16) ir jo viduje koncentriskai jtaisyto perforuoto
vamzdzio (17), per kurj nuslifuoti gaminiai (20) i§ §lifavimo kameros (3) patenka j nuslifuoty
gaminiy sukaupimo talpa (9), be to iSoriniame korpuse (16), per kurj Slifavimo dulkés (21)
atskiriamos nuo nuslifuoty gaminiy (20) srauto, jmontuotas vakuumo reguliavimo jtaisas
(18) su sklende (19), leidZiantis reguliuoti oro, o tuo paliu ir Slifavimo dulkiy (21)

nusiurbimo vakuumo lygj.

Trumpas bréziniy apraSymas

1 pav. — bendras jrenginio vaizdas; 2 pav. — bendro vaizdo pjiivis M-M; 3 pav. — gintaro

ruoSiniy natiiralus byréjimo kampas.

ISradimo realizavimas




Irenginj sudaro ruo$iniy bunkeris (1), gintaro ruo$iniai (2), Slifavimo kamera (3) su joje
koncentriskai patalpintu daugiadiskiu $lifavimo velenu (4), Slifavimo kameros galuose
jtvirtintu riedéjimo guoliuose (5), leidzianciuose velenui suktis apie savo a§j, Slifavimo
kameros padéties horizontalés atzvilgiu fiksatorius (6), Slifavimo kameros iSilginés aSies
polinkio kampo horizontalés atzvilgiu reguliavimo mechanizmas (7), nuslifuoty gaminiy
isleidimo mazgas (8), nuslifuoty gaminiy sukaupimo talpa (9), slifavimo dulkiy atskyrimo ir
sukaupimo mazgas (10), kuris hermetine jungtimi (22) sujungtas su nuslifuoty gaminiy
iSleidimo mazgu (8), vakuumavimo jrenginys (11), skirtas suformuoti Slifavimo dulkes
atskiriantj oro srautg, $lifavimo diskai (12) (zona C), (13) (zona B) ir (14) (zona A), ruoSiniy
(2) padavimo j Slifavimo kamerg (3) vamzdis (15), nuslifuoty gaminiy iSleidimo mazgo (8)
apvalus iSorinis korpusas (16), perforuotas vidinis vamzdis (17), vakuumo reguliavimo
jtaisas (18) su sklende (19), nuslifuoti gaminiai (20), atskirtos Slifavimo dulkés (21),
hermetiska jungtis (22), dulkiy atskyrimo filtras (23), hermetiska jungtis (24), Slifavimo
kameros polinkio kampo reguliavimo $arnyras (25), polinkio kampo indikatorius (26) ir
indikatoriaus rodyklé (27), slifavimo diskus atskirian¢ios jvorés (28).

Slifavimui skirti smulkis (daugiausiai nuo 3 iki 7mm dydzio) gintaro ruosiniai (2) supilami
i bunkerj (1), i§ kurio pradiniame etape, veikiami gravitaciniy jégu, per vamzdj (15) byrédami
Zemyn dalinai uzpildo laisvas Slifavimo kameros (3) grubaus Slifavimo zonos (A) ertmes.
Besisukantis apie savo a§j §lifavimo velenas (4), ant kurio sumontuoti §lifavimo diskai (12),
(13) ir (14), slifuoja su jais besilie¢ianéiy ruosiniy pavirsiy ir juos gludina, suteikdami forma,
kuri $lifavimo proceso metu palaipsniui artéja prie sferos/ovalo pavidalo. Igave pastargja
formg ruosiniai dél padidéjusio birumo (sumazéja jy byrejimo kampas v, Ziar. Pav.3), tampa
paslankesni ir palaipsniui persislenka iSilgai slifavimo kameros (3) nuslifuoty gaminiy
idleidimo mazgo (8) link. Sio persislinkimo metu, ruosiniai pirmiausiai yra apdorojami
stambaus grido $lifavimo diskais (14) zonoje (A), po to patenka j tarpinio griidétumo
Slifavimo disky (13) zong (B) ir galiausiai j zong (C), kurioje Slifavimo procesg uZzbaigia
lankstiis smulkaus griidétumo §lifavimo diskai (12), uztikrinantys labai $velny, poliravimui
prilygstantj Slifavima. | i§leidimo zong pateke nuslifuoti ruoSiniai (20) per iSleidimo mazgg
(8) patenka j nuslifuoty gaminiy talpg (9). Slifuojamiems ruo$iniams persislenkant nuo jy

padavimo j $lifavimo kamera vietos link i§leidimo mazgo (8), susidariusias laisvas ertmes



gravitaciniy jégy veikiami nuolat uZpildo i§ ruo$iniy bunkerio 1 patenkantys neslifuoti
ruoSiniai.

Slifavimo procesas vyksta sausu bidu uzdaroje Slifavimo kameros erdvéje. To déka
sudaromos sglygos atskirti §lifavimo dulkes, neleisti joms pasklisti j aplinkg ir jas panaudoti
kaip vertinga Zaliava kity natiiralaus gintaro gaminiy gamybai. Slifavimo dulkés kartu su
Slifuojamais gaminiais dalyvauja $lifavimo procese ir i§ §lifavimo kameros pasiSalina kartu
su nuslifuotais gaminiais. Nuslifuoty gaminiy ir $lifavimo dulkiy atskyrimas vyksta keliais
etapais. Pirmiausiai, nuslifuoty gaminiy iSleidimo mazge (8), sudarytame i3 iSorinio korpuso
(16) ir vidinio perforuoto vamzdzio (17), vakuumo pagalba suformuojamas dviejy daliy oro
srautas. Pirmoji oro srauto dalis siurbiama pro iSleidimo mazgo (8) apacia , kita- traukiama
per vakuumo reguliavimo jtaisa (18) su jame jmontuota sklende (19). Pirmoji oro srauto dalis
formuoja i8ilginj, nukreipta prieSinga, nei juda nuslifuoti gaminiai kryptimi oro srautg ir taip
atskiria zemyn krentancias $lifavimo dulkes, jas nukreipdama vakuumavimo jrenginio link.
Antroji oro srauto dalis daugiausiai formuoja skersing dulkes siurbiancio oro srauto
dedamaja, taip pagerindama dulkiy nusiurbimo kokybe. Sklendés (19) pagalba uZztikrinamas
reikiamas vakuumo lygis bei tinkamas skersinio ir iSilginio oro srauty santykis. Per
hermetiskg jungtj (22) Slifavimo dulkiy ir oro srauto misinys patenka j $lifavimo dulkiy
atskyrimo ir sukaupimo mazga (10), kuriame jrengtas periodiskai ir automatiskai apsivalantis
filtras (23), atskiriantis org nuo surenkamy dulkiy (21). Vakuumas Slifavimo dulkiy
atskyrimo ir sukaupimo mazge (10) suformuojamas prie jo hermetiska jungtimi (24)
prijungto vakuumavimo jrenginio (11) pagalba.

Slifavimo kokybeés lygio reguliavimas.

Reikiamai §lifavimo kokybei pasiekti ir jos reguliavimui $lifavimo jrenginyje numatytos Sios
priemonés bei atitinkami jtaisai:

a) Slifavimo kameros polinkio kampo horizontalés atzvilgiu tolygus reguliavimas.
Reguliavimas vykdomas kampo reguliavimo mechanizmo (7) pagalba. S
mechanizmg sudaro: $lifavimo kameros polinkio kampo reguliavimo Sarnyras (25),
padeties fiksatorius (6), polinkio kampo indikatorius (26) ir indikatoriaus rodykle
(27). Paleidus slifavimo jrenginj ir nusistovéjus procesui, operatorius patikrina

Slifavimo kokybés lygj ir jei jis néra pakankamas, reguliavimo rodyklé pasukama



laikrodZio rodyklés kryptimi. Jei $lifavimo kokybé yra pertekliné ir proceso metu
susidaro nepageidaujamai dideli kiekiai §lifavimo dulkiy, tuomet priesingai, padéties
kampas kei¢iamas pasukant padéties reguliavimo rodykle prieSinga laikrodzio
rodyklei kryptimi. Laipsniskai reguliuojant, pasiekiamas vartotoja tenkinantis
Slifavimo kokybés ir naSumo derinys.

b) Slifavimo kameros geometriniy matmeny parinkimas. Atsizvelgiant j §lifuojamy
gintaro ruoSiniy dydj, turi baiti tinkamai parinktas tarpo tarp iSorinio $lifavimo disky
skersmens Dis dgisko ir vidinio §lifavimo kameros skersmens Dyid kameros dydis 8, o taip
pat ir atstumas tarp §lifavimo disky A. Siekiant uztikrinti sklandy Slifavimo proceso
vyksma, biitina, kad:

e Tarpo & tarp Slifavimo kameros vidinio pavirSiaus ir Slifavimo disky iSorinio

skersmens dydis baty:

) =0,5 * (Dvid kameros‘Dis,disko) > 3*Drake
kur:

& —tarpo tarp Slifavimo kameros vidinio skersmens ir Slifavimo disky iSorinio
skersmens dydis, mm

Dyid kameros -Slifavimo kameros vidinis skersmuo, mm

Dis disko -Slifavimo disky iSorinis skersmuo, mm

Drrake -vidutinis apdorojamos gintaro ruoSiniy frakcijos dydis, mm

e Atstumas tarp Slifavimo disky A:

A>26

[Sradimo efektyvumas

Teikiamas jrenginys pasiZymi platesnémis funkcinémis galimybémis lyginant su
prototipu ir gali biti naudojamas butent gintaro Zzaliavai, kuriai biidinga labai
nevienalyté ruoSiniy forma, dydis ir daug mazesnis apdirbamos medZiagos kietumas.
Ekologiskumas ir efektyvumas bei naSumas pasiekiami déka taikomo srautinio

apdirbimo principo, o taip pat ir didesné apdirbimo kokybé lyginant su prototipu -



individualaus gintaro ruo$iniy $lifavimo jrenginiu. Iki reikiamo lygio nuslifuoty
gintaro gaminiy atskyrimas i§ bendros ruoSiniy masés vyksta savaime ir
nepertraukiamai déka jrenginyje iSnaudojamy, Slifavimo proceso metu nuolat
kintan¢iy gaminiy riedéjimo savybiy, kurios iSreiskiamos atitinkamu jy byréjimo

kampu v [** https://en.wikipedia.org/wiki/Angle of repose ]. Auk3Ciausig

nudlifavimo lygj pasiekusiy gaminiy byréjimo kampas yra maziausias, jie yra
paslankiausi ir lengviausiai atsiskiria i§ bendros $lifuojamy gaminiy masés. Slifavimo
procesas vyksta nepertraukiamai ir nedalyvaujant operatoriui, iSskyrus Zaliavos
bunkerio uzpildyma ir nuslifuoty gaminiy bei §lifavimo dulkiy talpy iSkrovima, o taip
pat ir reikiamo gaminiy $lifavimo lygio nustatyma Slifavimo kameros aSies padéties
horizontalés atzvilgiu reguliatoriumi. Pritaikytas srautinis apdirbimo principas
garantuoja jrenginiui didesnj efektyvuma bei naSuma.

Slifavimas vykdomas sausuoju biidu, nenaudojant vandens ar kito skys¢io. Proceso
metu susidaran¢ios sausos §lifavimo dulkés néra iSmetamos j aplinkg ir jos neterSia,
ta¢iau yra surenkamos kaip vertinga zaliava ir naudojamos kity aukStos vertés
produkty i§ nattiralaus gintaro gamybai kas uZtikrina jrenginio pranasumg ekologiniu

pozilriu.
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ISRADIMO APIBREZTIS

Gintaro apdirbimo jrenginys

Gintaro apdirbimo jrenginys, kurj sudaro $lifavimo kamera, velenas, Slifavimo
diskas,besiskiriantis tuo, kad

jrenginys turi bunkerj (1), Slifavimo kamerg (3) su joje koncentriSkai
patalpintu daugiadiskiu §lifavimo velenu (4), kuris $lifavimo kameros (3) galuose
jtvirtintas riedéjimo guoliuose (5), leidzianciuose velenui suktis apie savo asj, be
to turi Slifavimo kameros iSilginés aSies polinkio kampo horizontalés atzvilgiu
reguliavimo mechanizmga (7), nuslifuoty gaminiy i§leidimo mazga (8), nuslifuoty
gaminiy sukaupimo talpg (9), Slifavimo dulkiy atskyrimo ir sukaupimo mazga
(10), hermetine jungtimi (22) sujungtg su nuslifuoty gaminiy iSleidimo mazgu
(8), o hermetine jungtimi (24) su vakuumavimo jrenginiu (11), o ant veleno (4)
atstumu A vienas nuo kito, panaudojant jvores (28), sumontuoti §lifavimo diskai
(12), (13) ir (14), sudarantys grubaus (14) (zona A), tarpinio (13) (zona B) ir
smulkaus (12) (zona C) Slifavimo zonas, tarpo dydis 6 tarp Slifavimo kameros
vidinio pavir§iaus ir §lifavimo disky iSorinio skersmens nustatomas priklausomai
nuo apdorojamo gintaro frakcijos dydZio;

bunkeris (1) ir §lifavimo kamera (3) tarpusavyje sujungti ruo§iniy padavimo
vamzdziu (15), kuris prie $lifavimo kameros (3) prijungtas ekscentriskai, jo
prijungimo vietg kameros (3) vertikalés atzvilgiu perstumiant kampu ¢= 25° £5°
Slifavimo veleno (4) sukimosi kryptimi taip, kad ekscentricitetas € sudaryty nuo
0,34 iki 0,5 nuo (0,5*Dvid kameros):

nuslifuoty gaminiy iSleidimo mazgo (8) iSorinio korpuso (16) viduje
koncentriskai sumontuotas perforuotas vamzdis (17), o korpuso (16) sienoje
jrengtas vakuumo reguliavimo jtaisas (18) su vakuumo reguliavimo sklende (19);
jrenginys taip pat turi dulkiy atskyrimo filtra (23), neleidZiantj Slifavimo dulkéms
pasklisti j aplinka;

Slifavimo kamera (3) turi jos polinkio kampo horizontalés atzvilgiu
reguliavimo mechanizmas (7), kurj sudaro polinkio kampo reguliavimo Sarnyras
(25), padéties fiksatorius (6), polinkio kampo indikatorius (26) ir indikatoriaus
rodykleé (27).



2. Irenginys pagal 1 punktag, besiskiriantistuo, kad tarpo dydis tarp Slifavimo
kameros vidinio pavirSiaus ir Slifavimo disky iSorinio skersmens priklauso nuo

apdorojamo gintaro frakcijos dydzio ir nustatomas sekanciai:

0 :0,5 * (Dvid kameros—Dis,disko) > 3*Dfrake

kur:

& —tarpo tarp Slifavimo kameros vidinio skersmens ir $lifavimo disky iSorinio
skersmens dydis, mm

Dvid kameros -Slifavimo kameros vidinis skersmuo, mm

Dis,disko -Slifavimo disky iSorinis skersmuo, mm

Dfrakc -vidutinis apdorojamos gintaro ruoS$iniy frakcijos dydis, mm.
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