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Agregat do przerobu słomy włóknistej na łyko (włókno)
jednopostaciowe

Wynalazek dotyczy całkowicie zmechanizowa¬
nego agregatu do przerobu słomy włóknistej su¬
rowej, częściowo roszonej lub całkowicie wyro¬
szonej na łyko (w wypadku słomy surowej, zie¬
leńcowej) wzgl. na włókno. Agregat według wy¬
nalazku jest przeznaczony zwłaszcza do przero¬
bu słomy lnianej lub konopnej.

Proces przerobu słomy ma na celu wydzielenie
czystego włókna/łyka, które tkwi w łodygach.
Trudności wydzielenia włókna są spowodowane
związaniem włókien między sobą i z resztą ło¬
dygi. Włókno w pęczkach rozłożone jest dokoła
cylindra drewna rośliny i związane z nim war¬
stewką kambium. Oddzielenie włókien od ro¬
śliny (drewna) zachodzi głównie w toku obróbki
mechanicznej. Wykorzystuje się dla tego zabiegu
różne właściwości włókna i drewna. Włókno (ły¬
ko) charakteryzuje się wysoką giętkością i wy¬
trzymałością na rozrywanie. Drewno natomiast
jest tkanką sztywną i bardzo kruchą. Wydziela¬

nie włókna z łodyg prowadzi się w dwóch etapach
przez — łamanie i kruszenie drewna w łodydze,
a następnie przez usuwanie cząstek drewna (paź-
dzierzy) z masy włókna.

Dotychczas oddzielanie włókna od drewna i usu¬
wanie paździerzy odbywa się przy pomocy gnio-
tarki lub międlarki i zespołu trzepiącego. Cha¬
rakterystyczną cechą dotychczasowego przerobu
jest to, że łodygi surowca przesuwane są podczas
obróbki w kierunku do nich prostopadłym. Gnio-
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tarka, będąca często bezpośrednio związana z ze¬
społem trzepiącym, składa się z kilku (np. 5-ciu)
gładkich walców. Surowiec wpadając między wal¬
ce przy ułożeniu łodyg prostopadle do kierunku
ruchu (i równolegle do osi walców) ulega zgnia¬
taniu. Następuje częściowe rozluźnienie więzi
włókna z drewnem.

Główną maszyną zespołu trzepiącego jest tak
zwana turbina. Turbina złożona jest z dwóch sek¬
cji, przy czym w sekcji pierwszej wytrzepaniu
poddawana jest część wierzchołka, a w sekcji
drugiej część korzeniowa łodyg. Każda z sekcji
jest wyposażona w dwa obracające si-ę w prze¬
ciwnych kierunkach równolegle do siebie poziome
wirniki trzepiące oraz jeden pas przyciskowo pro¬
wadzący, znajdująca się ponad wirnikami. Słoma
w momencie trzepania jest zaciśnięta pasem przy¬
ciskowo prowadzącym przesuwa się w pozycji pio¬
nowej wzdłuż szczeliny roboczej pomiędzy wirni¬
kami. Górna część łodygi zaciśnięta pasem nie jest
trzepana. Przed następną sekcją trzepiącą nastę¬
puje odwrócenie surowca w wyniku czego w pa¬
sie ptzyciskowo prowadzącym tkwi już wytrze-
pany odcinek surowca. Opisany zespół trzepiący —
współpracujący w przypadku przerabiania kono¬
pi z międlarką jest stosowany powszechnie i stał
się najczęściej spotykaną maszyną przerabiającą
słomę na włókno. Wirnik trzepiący turbiny składa
się z wału głównego z osadzonymi na nim trój-
ramiennymi kształtownikami powiązanymi ze so-
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bą blachą. Ramiona połączone blachą tworzą jak
gdyby skrzydła, na których zamocowane są pła¬
skowniki skrobiące surowiec.

Niestety, taki system trzepania przy pomocy
obracających się długich wirników ma tę wadę,
że na surowiec działają bardzo silne bodźce me¬
chaniczne. W wyniku trzepania powstają poważ¬
ne straty surowca. Duża część włókna zrywa się
i przechodzi do odpadów. Stąd w ramach kla¬
sycznej metody przerobu otrzymujemy włókno
w dwóch postaciach, a mianowicie: tak zwane
włókno długie i włókno krótkie. W czasie trzepa¬
nia słomy lnianej otrzymuje się około 7% włókna
długiego i około 12% włókna krótkiego.

Drugą wadą powszechnie stosowanego zespołu
trzepiącego jest to, że nie można otrzymać ciągłej
taśmy włókna na wylocie z zespołu.

Ze względów technologicznych należy jednak
dążyć do przerobu, gdyż ułatwia to wprowadze¬
nie automatyzacji procesu wydzielania włókna ze
słomy włóknistej.

Agregat według wynalazku samoczynnie prze¬
rabia wprowadzony surowiec na włókno długie
względnie łyko długie przy zachowaniu ciągłej
jego warstwy. W przeciwieństwie do urządzeń
dotychczas znanych ruch surowca odbywa się
zgodnie z kierunkiem ułożenia łodyg. W skład
agregatu według wynalazku wchodzą kolejno na¬
stępujące zespoły: zespół formujący warstwę prze¬
znaczonej do obróbki słomy, znana w zasadzie
międlarka, jeden lub kilka zespołów odpaździe¬
rzających o nowej konstrukcji i zespół czeszący
włókna po odpaździerzeniu.

Zespół formujący warstwę jest wykonany z
dwóch przenośników wibracyjnych ustawionych
szeregowo, z których pierwszy przenośnik — li¬
cząc w kierunku ruchu materiału — jest zaopa¬
trzony w płytę drgającą z wzdłużnymi kanałami
przelotowymi, otwartymi u góry (koryta), drugi
natomiast ma płaską płytę drgającą.

Międlarka stosowana w agregacie ma znaną
konstrukcję, nie wymaga więc bliższego opisy¬
wania.

Zespoły odpaździerzające agregatu mają kon¬
strukcję różniącą się istotnie od dotychczas zna¬
nych urządzeń tego typu. Są one wykonane w po¬
staci dwóch współbieżnie obracających się bęb¬
nów zaopatrzonych w wzdłużne szczeliny rozmie¬
szczone symetrycznie na obwodzie bębna, przy
czym w tych szczelinach są osadzone ewentualnie
promieniowo przesuwne listwy, a szerokość szcze¬
lin wzdłużnych bębna jest tak duża, że pomiędzy
listwami a ścianą bębna są rozstawione szczeliny
o szerokości kilku lub kilkudziesięciu milimetrów.
W ścianach bocznych bębna są wykonane otwo¬
ry, współosiowe w stosunku do osi bębna. Dzięki
takiej konstrukcji każdy z bębnów podczas obra¬
cania się działa podobnie, jak dmuchawa promie¬
niowa, z tą różnicą, że strumień powietrza wcho¬
dzący do wnętrza bębna przez otwory w ścianach
czołowych wypływa w kierunku promieniowym
przez wzdłużne szczeliny przy listwach. Listwy
bębnów odpaździerzających znajdują się więc

podczas pracy bębna w ciągłym odśrodkowym
strumieniu powietrza, przy czym szerokość tego
strumienia jest wyznaczona przez szerokość szcze¬
lin. Podczas pracy zespołu odpaździerzającego je¬
go bębny obracają się w przeciwnych kierunkach,
przy czym prowadzony pomiędzy nimi materiał
uderzają na przemian listwy raz jednego, a raz
drugiego bębna.

Cząstki drewna są więc mechanicznie zrywane
za pomocą tych listew, a zarazem są one wydmu¬
chiwane z warstwy materiału płynącymi raz z jed¬
nej, raz z drugiej strony strumieniami powietrza,
wypływającymi w pobliżu listew z bębnów. Tą

15 drogą uzyskano w agregacie według wynalazku
bardzo dużą sprawność odpaździerzania, a przy
tym jeszcze tę korzyść, że bodźce mechaniczne na
surowiec nie są brutalne, gdyż są one w dużej
mierze łagodzone działaniem „poduszki powietrz¬
nej" tworzącej się przed czołem każdej listwy. Jak
stwierdzono podczas prób procent zerwanych włó¬
kien w materiale obrabianym przy pomocy agre¬
gatu według wynalazku jest na skutek tego bar¬
dzo mały. Można również, regulując wielkość ot-
worów w ścianach czołowych bębnów lub szero¬
kość szczelin przy listwach, regulować intensyw¬
ność strumienia powietrza, a stąd pośrednio inten¬
sywność oddziaływania bodźców mechanicznych
(uderzeń listew) o materiał.

Zespoły odpaździerzające zaopatrzone są w pary
walców zaciskowych służących do wprowadzania
warstwy materiału pomiędzy bębny odpaździerza¬
jące.

Zespół czeszący składa się z pary walców zaci-
oc skowych, pod którymi znajdują się dwa naprze-
35

ciwległe znane w zasadzie grzebienie napędzane
mimośrodowymi, wykonujące ruchy w dół do tyłu
oraz w górę i w przód.

Przykład wykonania agregatu według wyna¬
lazku uwidoczniono na rysunku, na którym fig. 1

40 przedstawia agregat w widoku z boku częściowo
w przekroju wzdłużnym — fig. 2 to urządzenie
w przekroju wzdłuż linii A-A na fig. 1. Fig. 3 to
urządzenie w przekroju wzdłuż linii B-B na fig. 1.
Fig. 4 — wirnik odpaździerzający w przekroju, a

45 fig. 5 — zespół płaskowników przeczesujących
odpaździerzoną warstwę w widoku z góry.

Urządzenie formujące warstwę składa się z
platformy 1, zaopatrzonej w ścianki działowe 2
tworzące w sumie cztery kanały przelotowe u góry

50 otwarte i z platformy gładkiej 3. Obydwie plat¬
formy są wprawiane w ruch drgawkowy po łuku
przy pomocy oddzielnych zespołów napędowych w
stosunku do siebie odwróconych, przy czym plat¬
forma 3 porusza się szybciej w stosunku do plat-

55 formy 1. Obydwa układy napędowe składają się
z takich samych elementów, a więc: z wału kor¬
bowego 4 wyposażonego w koła zamachowe 5 i z
drąga wodzącego 6. Obydwie platformy 1 i 3 spo¬
czywają na płaskich sprężystych listwach 7 odchy-

60 lonych od pionu w kierunku przeciwnym do po¬
suwu. W urządzeniu formującym warstwę wiązki
słomy wkłada się kolejno do kanałów (koryt)
platformy 1.

Wibracje platformy przesuwają te wiązki do
65 przodu. Prędkość wkładania należy tak dobrać, aby
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poszczególne wiązki w jednym kanale nakładały
się na siebie dachówkowo. Po wyjściu z platformy
I warstwa dachówkowo nałożonych na siebie wią¬
zek słomy zostaje wyrównana na gładkiej wibru¬
jącej platformie 3. Dzięki krótkim o wysokiej
częstotliwości ruchom platform: w górę w przód
i w dół do tyłu surowiec podskakując posuwa się
do przodu i po płycie ślizgowej 8 dostaje się do
międlarki 9. Stąd przenośnikiem 10 warstwa su¬
rowca zostaje przekazana do pary walców zacisko¬
wych 11 urządzenia odpaździerzającego 12. Walce
zaciskowe 11 obłożone gumą, związane są wraz z od¬
cinkiem końcowym przenośnika 10 wspólną płytą
13 podpartą sprężynami amortyzującymi 14. Listwy
skrobiące 15 przylegające do walców zaciskowych
II są umocowane przegubowo i naciskane odpo¬
wiednio dodatkowymi sprężynami tak, że pozo¬
stają zawsze dociśnięte mimo ruchów walców 11.
Zasadniczym elementem urządzenia odpaździerza¬
jącego są bębny oczyszczające 16 odpowiednio obu¬
dowane blachą 17. Każdy z wirników posiada po
trzy, równolegle do osi biegnące listwy 18 o profilu
nierównoramiennego trójkąta, osadzone w szczeli¬
nach 19 o szerokości większej od grubości listew
18. W czasie szybkiego ruchu wirnika przez okrągłe
otwory w jego ścianach bocznych dostaje się do
wnętrza powietrze i pod wpływem siły odśrodko¬
wej wypływa przez szczeliny przy listwach na
zewnątrz, odtrącając mający tendencje do nawija¬
nia się surowiec.

Taśma surowca przepływając przez parę wirni¬
ków opada na przenośnik 20a w wyniku ruchu
przenośnika odgina się opierając się ewentualnie
o pręt prowadzący 21 i przechodzi z kolei do góry
do następnego urządzenia odpaździerzającego. Jak
to uwidoczniono na fig. 1 na długości agregatu
znajdują się trzy urządzenia odpaździerzające po¬
wiązane ze sobą przenośnikami. Urządzenia te
składają się z takich samych elementów. Ostatnim
zespołem w agregacie jest mechanizm czeszący
22 wraz z przenośnikiem 26 wyprowadzającym pro¬
dukt. Urządzenie czeszące posiada takie same walce
zaciskowe 11, jak w przypadku urządzeń odpaź-
dzierzających. Również sposób zawieszenia tych

walców na sprężynach jest taki sam. Natomiast
mechanizm czeszący 22 złożony jest z dwóch zespo¬
łów płaskowników nożowych 23 ułożyskowanych
w dwóch punktach, a mianowicie' bliżej środka na

5 wale korbowym 24 oraz w jednym końcu na pręcie
wahacza 25. Na skutek obrotów wału korbowego
24 i ruchu wahadłowego wahacza 25 wolne końce
płaskowników nożowych przeczesują biegnąc
z góry na przenośnik 26 warstwę surowca.

10

Zastrzeżenia patentowe

1. Agregat do przerobu słomy włóknistej na łyko
(włókno) jednopostaciowe zawierający międlar-
kę i urządzenia odpaździerzające w postaci par
obracających się wirników oraz urządzenie cze¬
szące, znamienny tym, że jest wyposażony
w zespół formujący warstwę łodyg słomy uło¬
żonych zgodnie z kierunkiem przesuwu surow¬
ca w postaci dwóch przenośników drgawkowych,
z których pierwszy ma platformę (1) zaopa¬
trzoną w wzdłużne koryta, a drugi płaską
platformę (3) znajdujący się przed międlarką
(9), za którą znajdują się zespoły odpaździerza¬
jące, wykonane w postaci par obracających się
bębnów (16) mających symetrycznie na obwo¬
dzie rozmieszczone wzdłużne szczeliny (19),
w których mieszczą się listwy (18), przy czym
ponad bębnami (16) znajduje się ćonajmniej

30 jedna para walców zaciskowych (11), a za zespo¬
łami odpaździerzającymi zainstalowany jest
zespół czeszący.

2. Agregat według zastrz. 1, znamienny tym, że
walce zaciskowe (11) są osadzone sprężyście w

35 stosunku do bębnów (16).
3. Agregat według zastrz. 1 i 2, znamienny tym, że

listwy (18) są osadzone w kierunku promienio¬
wym bębna (16).

4. Agregat według zastrz. 1—3, znamienny tym, że
bębny (16) mają na ścianach czołowych umiesz¬
czone współśrodkowo w stosunku do osi bębna
otwory o regulowanej wielkości.

5. Agregat według zastrz. 1—4, znamienny tym, że
bębny (16) mają wzdłużne szczeliny (19) o re¬
gulowanej szerokości.
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