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i dwukomorowych transportu pneumatycznego

i

Przedmiotem wynalazku jest układ automatycz¬
nego sterowania podajników jednokomorowych
i dwukomorowych, stanowiących podstawowe urzą¬
dzenie przenośników pneumatycznych tłoczących.

W znanych rozwiązaniach do układu pneuma¬
tycznego sterowania podajnika sprężone powietrze
jest dostarczane zazwyczaj z oddzielnej sprężarki.
Rozwiązanie takie uniezależnia wprawdzie ciśnie¬
nie sprężonego powietrza w układzie sterowania od
wahań ciśnienia sprężonego powietrza w układzie
roboczym (po opróżnieniu podajnika ciśnienie po¬
wietrza roboczego spada prawie do zera), jednak
powoduje to w konsekwencji zwiększenie kosztu
podajnika oraz poważnie zmniejsza pewność jego
działania.

Poza tym w znanych układach sterowania po¬
dajników, siłowniki pneumatyczne służące do
otwierania i zamykania zaworów napędzane są
zwykle dwustronnie sprężonym powietrzem. Po¬
ciąga to za sobą konieczność instalowania dwu¬
krotnie większej ilości przewodów w stosunku do
układów z siłownikami z jednostronnym napędem
oraz konieczność stosowania rozdzielaczy tłoczko¬
wych, czułych na zanieczyszczenia sprężonego po¬
wietrza, którego to zanieczyszczenia trudno jest
radykalnie uniknąć.

Niezależnie od powyższego, znane układy stero¬
wania podajników charakteryzują się tym, że
główny zawór sterowniczy, czujnik ciśnieniowy
i urządzenie służące do podtrzymania impulsu ste¬

rowniczego wskaźnika napełnienia komory podaj¬
nika, stanowią oddzielne zespoły powiązane z sobą
odpowiednimi przewodami lub łącznikami. Znane
są również układy sterownicze podajników oparte
całkowicie lub częściowo na programach czaso¬
wych.

Wszystkie wymienione systemy automatycznego
sterowania podajników komorowych posiadają
istotne wady. Zastosowanie oddzielnej sprężarki
do zasilania układu sterowania, niezależnie od
zwiększenia kosztu podajnika, zmniejsza powność
jego działania, ponieważ uszkodzenie tej sprężarki
powoduje unieruchomienie całego przenośnika
pneumatycznego.

Zastosowanie siłowników pneumatycznych dwu¬
stronnego działania, poza zwiększeniem kosztu po¬
dajnika i istotnym skomplikowaniem układu, po¬
woduje również znaczne kłopoty z dławnicami si¬
łowników, szczególnie w przypadku zanieczyszcze¬
nia sterowniczego sprężonego powietrza. Problem
ten nie istnieje w układach z siłownikami jedno¬
stronnymi, jeżeli sprężone powietrze dopływa do
cylindra od strony przeciwnej w stosunku do tło-
czyska.

W przypadku układów sterowniczych z dużą ilo¬
ścią oddzielnych zespołów regulacyjnych i sterow¬
niczych układy takie ulegają znacznej komplikacji
wskutek konieczności zastosowania większej ilości
połączeń i dodatkowych blokad. Natomiast oparcie
działania układów na programach czasowych pro-
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wadzi nieuchronnie do zmniejszenia wydajności ^
podajników wskutek konieczności zastosowania re¬
zerw czasowych przy zmiennych warunkach tran¬
sportu.

Wszystkie wymienione wady znanych układów
automatycznego sterowania podajników komoro¬
wych zwiększają poważnie koszty wykonania tych
podajników oraz powodują częste awarie podajni¬
ków i w konsekwencji przechodzenie na sterowa¬
nie ręczne.

Celem wynalazku jest opracowanie układu auto¬
matycznego sterowania podajników jednokomoro-
wych i dwukomorowych transportu pneumatyczne¬
go o możliwie dużej pewności działania i możliwie
prostej konstrukcji.

Cel ten osiągnięto tworząc dla każdej komory
podajnika układ automatycznego sterowania, skła¬
dający się z głównego zespołu sterowniczego, ste¬
rującego pracę zaworu zasypowego; ze wskaźnika
napełnienia (mechanicznego, elektronowego, wago¬
wego lub izotopowego) połączonego obwodem elek¬
trycznym z cewką zasadniczego zespołu sterowni¬
czego, z dwóch zaworków kulkowych sterujących
pracę zaworu odpowietrzającego i zaworu odcina¬
jącego dopływ sprężonego powietrza do podajnika
oraz z przewodów powietrznych i trzech głównych
zaworów podajnika napędzanych jednostronnie
sprężonym powietrzem: zaworu zasypowego, za¬
woru odpowietrzającego i zaworu odcinającego
dopływ sprężonego powietrza od podajnika.

W przypadku podajnika dwukomorowego układ
sterowania jest dodatkowo wyposażony w napę¬
dzaną dwustronnie sprężonym powietrzem klapę
rozdzielczą nad zaworami zasypowymi i w zależ¬
ności od potrzeb jest wyposażony w dwustronnie
napędzany sprężonym powietrzem zawór dwudro-
gowy. Stosunkowo prosty układ sterowania osiąg¬
nięto dzięki zwartej konstrukcji głównego zespołu
sterowniczego, spełniającego funkcję otwarcia do¬
pływu sterowniczego sprężonego powietrza do si¬
łownika zaworu zasypowego po napełnieniu komo¬
ry podajnika transportowanym materiałem, utrzy¬
mania tego stanu przez cały czas opróżniania ko¬
mory podajnika (podtrzymanie impulsu sterowni¬
czego) i funkcję czujnika ciśnieniowego, powodu¬
jącego przerwanie dopływu sterowniczego sprężo¬
nego powietrza do siłownika zaworu zasypowego
i jego odpowietrzenie po całkowitym opróżnieniu
komory podajnika.

Dzięki wynalazkowi uzyskano możliwie prosty
i niezawodny układ automatycznego sterowania
podajników jednokomorowych i dwukomorowych
zasilany roboczym sprężonym powietrzem, bez ko¬
nieczności instalowania dodatkowej sprężarki i do¬
stosowany do dowolnego typu wskaźników napeł¬
nienia. Dzięki napędom jednostronnym siłowników
pneumatycznych umożliwiono wyeliminowanie ste¬
rowniczych zaworków tłoczkowych, nadzwyczaj
czułych nad zanieczyszczenia sterowniczego sprę¬
żonego powietrza, zdarzające się często w urządze¬
niach transportu pneumatycznego.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy¬
kładach wykonania na rysunku, na którym fig. 1
przedstawia układ automatycznego sterowania po¬
dajnika jednokomorowego, zaś fig. 2 ^ układ au-

4 ....

\ tematycznego sterowania podajnika* dwukomorowe¬
go. Podajnik jednokomorowy 1 transportu pneu¬
matycznego z urządzeniem 2 wytwarzającym mie¬
szankę rozdrobniony materiał transportowy — po-

5 wietrze, oraz z przewodem transportowym 3 jest
zwykle wyposażony w 3 zawory (fig. 1): zawór za¬
sypowy 4, zawór odpowietrzający 5 i zawór 6 od¬
cinający dopływ sprężonego powietrza do podaj¬
nika. -Ł.' !■

io Poza tym podajnik jest zaopatrzony we wskaź¬
nik napełniania 7, którym może być wskaźnik
elektronowy, izotopowy; wagowy lub mechaniczny,
pod warunkiem, że napełnienie podajnika transpor¬
towym materiałem powoduje za pośrednictwem

15 wskaźnika zamknięcie obwodu elektrycznego cew¬
ki 8k zasadniczego zespołu sterowniczego 8, Zasad¬
niczy zespół sterowniczy 8 składa się z obudowy
8a, grzybkowych zaworków: dolnego 8b i górnego
8c umieszczonych na współosiowych sworzniach 8d

20 i 8e, sprężyny dociskowej 8f, sprężyny regulacyj¬
nej 8g, membrany 8h i prowadzącego do niej
przewodu powietrznego 8i, 'dźwigni 8j oraz cewki
elektromagnetycznej 8k ze zworą 81. .

Zawór zasypowy 4 jest napędzany siłownikiem
25 pneumatycznym 9 jednostronnego działania, wypo¬

sażonym w sprężynę 9a. Siłownik pneumatyczny 9
jest przymocowany w dolnej części przegubem 9b
do podajnika. Dolna część tłoczyska 9c siłownika
za pośrednictwem dźwigni 9d napędza dźwignie

30 kulkowych zaworków sterujących: górnego 10
i dolnego 11. Zaworek kulkowy 10 jest połączony
przewodem powietrznym z siłownikiem zaworu od¬
powietrzającego 5, zaś zaworek kulkowy 11 jest
połączony przewodem powietrznym z siłownikiem

35 zaworu 6 odcinającego dopływ roboczego sprężo¬
nego powietrza do podajnika.

Sprężone powietrze do układu sterowania podaj¬
nika komorowego jest pobierane z przewodu robo¬
czego sprężonego powietrza 12 za pośrednictwem

40 filtra 13. Przewody powietrzne układu sterowania,
w których w czasie pracy podajnika istnieje stale
ciśnienie, zaznaczono na fig. 1 grubą linią ciągłą,
zaś przewody sterownicze, w których ciśnienie po¬
jawia się okresowo, zaznaczono grubą linią prze-

45 rywaną. Jak wspomniano poprzednio, podajnik ko¬
morowy działa cyklicznie.

Przed pojawieniem się ciśnienia sprężonego po¬
wietrza w przewodzie 12 zawory odcinający 6 i od¬
powietrzający 5 są zamknięte wskutek działania

50 sprężyn w siłownikach pneumatycznych napędzają¬
cych te zawory. Zawór zasypowy 4 zaś jest otwar¬
ty, również dzięki działaniu sprężyny 9a siłowni¬
ka 9. Przy wzroście ciśnienia w przewodzie 12 po¬
wyżej 0,5 atn. sterownicze sprężone powietrze po-

55 przez filtr 13 i otwarty zaworek górny 10 przedo¬
staje się do siłownika pneumatycznego zaworu od¬
powietrzającego 5 i pokonując opór sprężyny po¬
woduje otwarcie tego zaworu.

W tym stanie podajnik jest przygotowany , do
60 przyjęcia porcji transportowanego materiału. Tran¬

sportowany materiał zostaje zasypany do podajni¬
ka przez zawór zasypowy 4. Po napełnieniu podaj¬
nika wskaźnik napełnienia powoduje zamknięcie
obwodu elektrycznego cewki 8k i w konsekwencji

65 przyciągnięcie przez nią zawory 81. Dzięki temu
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-zaworki 8b i 8c za pośrednictwem dźwigni 8j zo¬
staną przestawione w dolne położenie. Spowoduje'
to odcięcie cylindra 9 od atmosfery i połączenie go
za pośrednictwem zaworka 8b z siecią sprężonego
powietrza.

Tłok cylindra zacznie się przesuwać do dołu,
-wskutek czego zawór zasypowy 4 zacznie się za¬
mykać. Zaraz na początku ruchu tłoczyska 9c do
dołu dźwignia 9d zwolni nacisk na dźwignię za¬
worka kulkowego 10, w związku z czym sprężyna
łącząca dźwignie obydwu zaworków kulkowych 10
i 11 spowoduje za pomocą dźwigni zaworka 10 do¬
ciśnięcie kulki do górnego otworu wlotowego za¬
worka.

W ten sposób zostanie odcięty dopływ sprężone¬
go powietrza do zaworu odpowietrzającego 5 oraz
połączenie tego zaworu poprzez zaworek kulkowy
10 z atmosferą. Zawór odpowietrzający zostanie
zamknięty dzięki działaniu sprężyny pod tłokiem
napędowym tego zaworu. W końcowej części ru¬
chu tłoczyska 9c do dołu dźwignia 9d naciśnie na
dźwignię zaworka kulkowego 11, dzięki czemu
zwolni się nacisk pionowego sworznia na kulkę
i zostanie ona pod działaniem sprężonego powie¬
trza przesunięta do góry zasłaniając wylot do at¬
mosfery. Sprężone powietrze przedostanie się do
siłownika zaworu 6 odcinającego dopływ robocze¬
go sprężonego powietrza do podajnika komorowe¬
go, wskutek czego zawór 6 zostanie otwarty.

Sprężone powietrze zacznie wpływać do podaj¬
nika i dzięki odpowiednim urządzeniom zacznie się
tworzyć mieszanka powietrza z transportowanym
materiałem rozdrobnionym, która zostanie skiero¬
wana do przewodu transportowego 3 i dalej tym
przewodem do miejsca przeznaczenia, gdzie mate¬
riał transportowany zostanie oddzielony od powie¬
trza. Jednocześnie z przestawieniem zaworków 8b
i 8c w dolne położenie sprężone powietrze prze¬
wodem 8i przedostanie się do przestrzeni ponad
membraną 8h i zacznie wywierać nacisk do dołu na
sworznie 8c i 8d utrzymując zaworki w dolnym
położeniu nawet wtedy, gdy zostanie przerwany
obwód elektryczny cewki 8k tzn. wtedy, gdy czuj¬
nik wskaźnika poziomu wynurzy się z transporto¬
wanego materiału.

Zjawisko to wystąpi zaraz po rozpoczęciu opróż¬
niania podajnika komorowego. W czasie transportu
pneumatycznego istnieją znaczne opory przepływu
mieszanki w przewodach transportowych, wskutek
czego w podajniku będzie się utrzymywało znacz¬
ne ciśnienie sprężonego powietrza. Po opróżnieniu
podajnika opory przepływu gwałtownie zmaleją
dzięki czemu ciśnienie w podajniku również dość
szybko obniży się.

Przy ciśnieniu trochę większym od 0,5 atn. na¬
cisk sprężonego powietrza wywierany w kierunku
do dołu na membranę 8h łącznie z naciskiem wy¬
woływanym przez sprężynę regulacyjną 8g będzie
zbyt mały dla pokonania siły pionowej skierowa¬
nej do góry, wywieranej przez sprężynę 8f i za¬
worki zostaną przestawione w położenie górne.
Spowoduje to odcięcie dopływu sprężonego powie¬
trza ponad zaworek dolny 8b oraz połączenie

iz atmosferą siłownika 9 i membrany 8h. Tłok si¬

łownika 9 zacznie przesuwać się do góry, w związ¬
ku z czym zawór zasypowy zacznie się otwierać.

Na początku ruchu tłoczyska 9c zostanie zwol¬
niony nacisk na 'dźwignię zaworka 11, wobec cze¬
go zostanie odcięty dopływ sprężonego powietrza
do siłownika zaworu 6 i odpowietrzenie tego si¬
łownika. Sprężyna pod tłokiem spowoduje zam¬
knięcie zaworu i odcięcie dopływu roboczego sprę¬
żonego powietrza do podajnika.

W końcowej części ruchu tłoczyska 9c do góry
dźwignia 9d naciśnie dźwignię zaworka kulkowego
10, zwalniając nacisk pionowego sworznia na kul¬
kę, w związku z czym kulka ta zatka otworek łą¬
czący przewód prowadzący do zaworu odpowie¬
trzającego 5 z atmosferą i otworzy dopływ sprężo¬
nego powietrza do tego zaworu. W konsekwencji
zawór odpowietrzający 5 zostanie otwarty.

W ten sposób cykl pracy podajnika komorowego
zostanie zakończony, zaś sam podajnik zostanie
przygotowany do przyjęcia następnej porcji tran¬
sportowanego materiału. Odmiana układu do auto¬
matycznego sterowania podajnika dwukomorowego
jest przedstawiona na fig. 2.

Podajnik dwukomorowy składa się z dwóch ko¬
mór 14 i 15 pracujących na przemian. W czasie
napełniania transportowanym materiałem jednej
komry, z komory drugiej .jest przesyłany ten ma¬
teriał wspólnym lub niezależnym przewodem tran¬
sportowanym do miejsca przeznaczenia.

Każda z komór posiada własne urządzenie wy¬
twarzające mieszankę materiał transportowany —
powietrze 16,17 oraz przewód transportowy 18 i 19,
łączący się zwykle za pomocą zaworu dwudrogo-
wego 21, ze wspólnym przewodem transportowym
20. Każda z komór jest wyposażona również w za¬
wór zasypowy 22, 23, zawór odpowietrzający 24, 25
i zawór 26, 27, odcinający dopływ sprężonego po¬
wietrza do każdej z komór. Poza tym komory są
zaopatrzone we wskaźniki napełnienia 28, 29, za¬
mykające obwody elektryczne cewek zasadniczych
zespołów sterowniczych 30, 31 o konstrukcji iden-'
tycznej z konstrukcją zasadniczego zespołu sterow¬
niczego 8 podajnika jednokomorowego.

Zawory zasypowe 22, 23 są napędzane siłowni¬
kami 32, 33, przegubowo umocowanymi do po¬
szczególnych komór. W dolnej części tłoczysk tych
siłowników są umocowane dźwignie napędzające
zaworki kulkowe 34, 35 sterujące jpracę zaworów
odpowietrzających 24, 25 oraz zaworki kulkowe 36,
37, sterujące pracą zaworów 26, 27, odcinających
dopływ sprężonego powietrza do* obydwu komór
14, 15. Sprężone powietrze do sterowania podajni¬
ka jest pobierane ze wspólnego przewodu robo¬
czego sprężonego powietrza 38 za pośrednictwem
wspólnego dla obydwu komór filtra 39.

Przewody powietrzne układu sterowania będące
stale lub okresowo pod ciśnieniem, oznaczono po¬
dobnie jak na fig. 1. Oprócz opisanych części i ze¬
społów podobnych w konstrukcji i działaniu do
części i zespołów podajnika jednokomorowego, po¬
dajnik dwukomorowy jest dodatkowo wyposażony
w dwa rozgałęzienia 40 i 41, prowadzące od wspól¬
nego zasypu 42 i w klapę rozdzielczą 43, napędzaną
siłownikiem pneumatycznym 44, dzięki którym ciąg¬
ła struga transportowanego materiału dostarczana
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przez wspólny zasyp 42 do podajnika dwukomoro¬
wego jest kierowana? okresowo do. jednej lub dru<-
siej komory. Poza. tym — jak- wspomniano po¬
przednio— przewody transportowe 1& i 19 obydwu
komór prowadzą, za pomocą zaworu dwudrogowe- 5
go 21. do wspólnego przewodu transportowego 20,
dzięki czemu transportowany materiał może być
kierowany, okresowo z. jednej lub drugiej komory
do wspólnego przewodu transportowego 20.

Jeżeli odległość transportu jest niewielka, po- io
dajnik dwukomorowy nie jest wyposażony w za¬
wór dwudrogowy. W, tym przypadku od obydwu
komór podajnika prowadzą>2 niezależne przewody
transportowe do miejsca przeznaczenia. PoszczegóL-
ne. zespoły sterownicze, i siłowniki pneumatyczne 15
są połączone przewodami sterowniczymi sprężone¬
go powietrza jak na fig. 2.

Działanie podajnika dwukomorowego oparte jest
na opisanej poprzednio zasadzie pracy podajnika
jędnokomorowego. Jeżeli sprężarka nie tłoczy do 20
przewodu 38 sprężonego powietrza, sprężyny si¬
łowników pneumatycznych powodują .otwarcie oby¬
dwu zaworów zasypowych 22 i 23, oraz zamknię¬
cie zaworów odpowietrzających 24 i 25 i zaworów
sprężonego powietrza 26 i 27. Klapa rozdzielcza 43 25
i zawór dwudrogowy 21 zajmują jedno z dwu
krańcowych położeń, przy czym po obydwu stro¬
nach tłoków ich siłowników brak jest ciśnienia po¬
wietrza.

Przy wzroście ciśnienia w przewodzie 38 powy- 30
żej. 0,5 atn. otworzą się obydwa zawory odpowie¬
trzające 24 i 25 dzięki niezakłóconemu przepływo¬
wi sprężonego powietrza przez zaworki kulkowe
34 i 35. Od tego momentu podajnik dwukomoro¬
wy może być włączony do pracy. Struga transpor- 35
towanego materiału zostaje skierowana do zasypu
42 U za pomocą klapy rozdzielczej do jednej z dwu
komór, np. do komory 14 jak to pokazano na fig. 2.
Po napełnieniu komory 14 wskaźnik napełnienia 28
spowoduje za pomocą cewki zasadniczego zespołu 40
sterowniczego 30 przestawienie zaworków tego ze¬
społu w dolne położenie, a to z kolei umożliwi do¬
pływ sprężonego powietrza do siłownika zaworu
dwudrogowego 21, do siłownika 44 klapy rozdziel¬
czej 43 i do siłownika 32 zaworu zasypowego 22. Ąii

Ponieważ w dwóch pierwszych siłownikach nie
działają żadne sprężyny, więc przede wszystkim
klapa rozdzielcza 43 zostanie przestawiona w od¬
wrotne położenie i skieruje strugę materiału do
drugiej komory, zaś zawór dwudrogowy zostanie 50
przestawiony lub ustalony w położeniu, łączącym
przewód transportowy 18 komory 14 ze wspólnym
przewodem 20. Po niewielkiej zwłoce czasowej za¬
wór zasypowy 22 zacznie się zamykać. Na począt- <
ku ruchu tłoczyska siłownika 32 do dołu, zostanie 55
zamknięty zaworek kulkowy 34 i odpowietrzony
przewód prowadzący do zaworu odpowietrzającego
24, dzięki czemu zawór ten zostanie zamknięty.

W końcowej części ruchu tłoczyska do dołu zo¬

stanie otwarty zaworek kulkowy 36 i doprowadzo- 60
ne,sprężone powietrze do siłownika zaworu sprę¬
żonego powietrza 26* Po otwarciu zaworu 26 roz¬
pocznie się transport pneumatyczny^ z komory 14.
Wydajność transportu pneumatycznego jest tak do¬
brana, że : przed napełnieniem transportowanym*-* &
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materiałem komory 15, zostanie całkowicie opróż¬
niona komora 14? Po opróżnieniu komory 14* zacz-
ńie spadać ciśnienie w przewodach sprężonego po-
wietrza.'

Przy ciśnieniu większym od 0,5 '■ atn. zkwbrki za¬
sadniczego zespołu sterowniczego 30 zostaną prze¬
stawione w położenie górne, dzięki czemu zostaną
odpowietrzone siłowniki pneumatyczne zaworu za¬
sypowego 22, zaworu dwudrogowego 21- i klapy
rozdzielczej 43. Zawór 21 i klapa 43 - pozostaną w
tym samym położeniu, zaś zawór zasypowy zacz-*
nie się otwierać. Na początku rucha tłoczyska si¬
łownika tego zaworu do góry zostanie zamknięty
zawór sprężonego powietrza 26, zaś przy końcu ru¬
chu tłoczyska zostanie otwarty zawór odpowie¬
trzający 24.

Komora 14 jest w tym stanie przygotowana do
przyjęcia nowej porcji transportowanego materia¬
łu pomimo, że nie skończyło się jeszcze napełnia¬
nie komory 15. Po napełnieniu komory 15 trans¬
portowanym materiałem zostaną — w podobny do
opisanego sposób — zaworki zasadniczego zespołu
sterowniczego 31 przestawione w dolne położenie,
co spowoduje kolejno przestawienie klapy roz¬
dzielczej w położenie łączące zasyp 42 z komorą 14
i przestawienie zaworu dwudrogowego 21 w poło¬
żenie łączące przewód transportowy 19 ze wspól¬
nym przewodem 20, a po niewielkiej zwłoce cza¬
sowej zamknięcie zaworu zasypowego 23.

Ruch tłoczyska siłownika 33 tego zaworu spowo¬
duje najpierw zamknięcie zaworu odpowietrzają¬
cego 25, a następnie otwarcie zaworu sprężonego
powietrza 27. Rozpocznie się transport pneuma¬
tyczny z komory 15. Po opróżnieniu komory 15 za¬
worki zasadniczego zespołu sterowniczego zostaną
— wskutek spadku ciśnienia — przestawione w
górne położenie, dzięki czemu zostaną odpowie¬
trzone siłowniki klapy rozdzielczej 43, zaworu
dwudrogowego 21 i zaworu zasypowego 23. Zawór
21 i klapa 43 pozostaną w tym samym położeniu,,
zaś zawór zasypowy zacznie się otwierać.

W czasie tego ruchu zostanie najpierw zamknię¬
ty zawór sprężonego powietrza 27, a następnie
otwarty zawór odpowietrzający 25. Komora 15 jest
w tym stanie przygotowana do przyjęcia nowej
porcji materiału, co nastąpi po napełnieniu komo¬
ry 14 i cykle pracy obydwu komór zaczną się po¬
wtarzać. Zaletą tego rodzaju sterowania podajni¬
ka dwukomorowego jest zastosowanie w układzie*
sterowniczym seryjnie produkowanych zespołów
układu sterowania podajnika jednokomórkowego,,
co zmniejsza koszty produkcji.

Poza tym w przypadku uszkodzenia jednej z ko¬
mór podajnika lub części układu sterowniczego
ściśle z nią związanego, układ tego typu umożli¬
wia pracę drugiej komory, przy odpowiedniej blo¬
kadzie lub przy dozowaniu do niej transportowa¬
nego materiału, oraz przy zablokowaniu w odpo¬
wiednim położeniu klapy rozdzielczej 43.

Zastrzeżenia patentowe

1. Układ automatycznego sterowania podajników
jednokolorowych i dwukomorowych transpor¬
tu pneumatycznego,. »iAifeiieiift^rtym, że skład^

I
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się z zasadniczego zespołu sterowniczego (8),
sterującego pracą zaworu zasypowego, ze wskaź¬
nika napełnienia połączonego obwodem elek¬
trycznym z cewką (8k) zasadniczego zespołu
sterowniczego, z dwóch zaworków kulkowych
(10, 11), sterujących pracę zaworu odpowietrza¬
jącego i zaworu odcinającego dopływ sprężone¬
go powietrza do podajnika oraz z przewodów
powietrznych i najkorzystniej z trzech zaworów
głównych podajnika napędzanych jednostron¬
nie sprężonym powietrzem: zaworu zasypowego
(4). zaworu odpowietrzającego (5) i zaworu (6)
odcinającego dopływ sprężonego powietrza do
podajnika, przy czym główny zespół sterowni¬
czy (8) składa się z obudowy (8a) i przesuwają¬
cych się wewnątrz niej dwóch zaworków grzyb¬
kowych (8b, 8c) umieszczonych na współosio¬
wych sworzniach lub tulejach (8d, 8e), ze sprę¬
żyny (8f) dociskającej dolny ząworek grzybko¬
wy (8b) do gniazda, ze sprężyny regulacyjnej
(8g), membrany lub tłoczka (8h) i cewki elektro¬
magnetycznej (8k) ze zworą (81) powodujących
dociskanie górnego zaworka grzybkowego (8c)
do drugiego gniazda oraz z przewodu powietrz¬
nego (8i) prowadzącego do membrany i ewen¬
tualnie z dźwigni (8j) służącej do ręcznego ste¬
rowania.

, Odmiana układu według zastrz. 1, znamienna
tym, że każda komora podajnika jest wyposa¬
żona w zasadniczy zespół sterowniczy (30, 31),
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we wskaźnik napełnienia (28, 29) połączony ob¬
wodem elektrycznym z cewką zasadniczego ze¬
społu sterowniczego, w dwa zaworki kulkowe
(34 i 36, 35 i 37) oraz najkorzystniej w zawory:

5 zasypowy (22, 23), odpowietrzający (24, 25) i za¬
wór (26, 27) odcinający dopływ roboczego sprę¬
żonego powietrza do podajnika, a poza tym oby¬
dwa podajniki jako zespół są wyposażone w
klapę rozdzielczą (43) napędzaną dwustronnie

io sprężonym powietrzem i w przypadku więk¬
szych odległości transportu, względnie w przy¬
padku większej ilości miejsc, do których jest
transportowany materiał, podajnik dwukomoro¬
wy jest wyposażony również w dwustronnie na-

15 pędzany sprężonym powietrzem zawór dwudro-
gowy (21), kierujący mieszankę transportowane¬
go materiału z powietrzem kolejno z obydwu ko¬
mór podajnika do wspólnego przewodu transpor¬
towego.

20 3. Układ według zastrz. 1—2, znamienny tym, że
zawory zasypowy (4, 22, 23), odpowietrzający
(5, 24, 25) i zawór (6, 26, 27) odcinający dopływ
roboczego sprężonego powietrza do podajnika są
zaopatrzone w siłowniki pneumatyczne, w któ-

25 rych cylindrach po jednej stronie tłoków znaj¬
dują się otwory służące do doprowadzenia sprę¬
żonego powietrza, zaś z drugiej strony tłoków
znajdują się sprężyny wywierające nacisk na
tłoki.
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