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Zespół kanałów pneumatycznych separatorów powietrzno-sito-
wych do czyszczenia lub frakcjonowania materiałów sypkich

zwłaszcza zboża i nasion

Przedmiotem wynalazku jest zespół kanałów pneumaty¬
cznych wlotowych i wylotowych stosowanych w separato¬
rach powietrzno-sitowych do czyszczenia lub frakcjono¬
wania materiałów sypkich, na przykład zboża i nasion.

Znane dotychczas rozwiązania kanałów pneumatycz¬
nych stosowanych w separatorach powietrzno-sitowych
posiadały w przekroju poziomym kształt prostokąta, któ¬
rego bok dłuższy był równy szerokości sita, a krótszy
wynosił 70 4 200 mm.

Konsekwencją takiego ukształtowania kanałów była
mała wydajność separatorów przyzachowaniu optymalnej
sprawności związanej z dopuszczalnym obciążeniem 1 cm
szerokości kanału odpowiednią ilościąmateriału czyszczo¬
nego wynoszą 40 ^ 80 kg. Czynnik ten powodował duże
trudności w konstruowaniu separatorów o dużej wydaj¬
ności przeznaczonych do czyszczenia wstępnego materia¬
łów sypkich na przykład w magazynach zbożowych, gdyż
wiązałoby się to z kilkakrotnym wzrostem szerokości i cię¬
żaru maszyny. Z tego też powodu przy ogólnej tendencji
zmierzającej do ograniczenia wymiarów maszyn dopusz-
czlne obciążenie 1 cm szerokości kanału w obecnie budo¬
wanych separatorach zostało przekroczone i wynosi około
250 kg, a sprawność wydzielania z materiału czyszczonego
frakcji lżejszychzamiast osiągnąć 70 4 80% nie przekracza
30%.

Celem wynalazku jest uniknięcie wymienionych wad
i niedogodności polegające na uzyskaniu w separatorze
dużej wydajności maksymalnej sprawności wydzielania
frakcji lżejszych z materiału czyszczonego. Do osiągnięcia
tego celu postawiono sobie zadanie skonstruowania kana-
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łów pneumatycznych o takim układzie i kształcie, który
pozwoli przy potrzebnej wydajności i optymalnej spraw¬
ności budować separatory bez konieczności kilkakrotnego
powiększania szerokości i ciężaru maszyny, lecz powodu¬
jąc nieznaczne wydłużenie maszyny o około 200 mm.

Cel ten osiągnięto przez skonstruowanie dwóch bliźnia¬
czych zespołów kanałów pneumatycznych wlotowego
i wylotowego, z których każdy składa się z kilku pojedyn¬
czych kanałów penumatycznych mających w poziomie
przekrój prostokątny. Kanały te ustawiono na styk dłuż¬
szym bokiem szeregowo jeden obok drugiego prostopadle
do szerokości sit.

Każdy zespół kanałów pneumatycznych posiada od¬
dzielnie urządzenie służące do równomiernego rozprowa¬
dzania materiałuczyszczonegona całą długość poszczegól¬
nych kanałów wchodzących w skład danego zespołu. Urzą¬
dzenie takie składa się z dwuspadowych daszków osadzo¬
nych na wspólnej rurze posiadającej możliwość przemiesz¬
czenia się w płaszczyźnie pionowej w górę lub w dół co
umożliwia dowolne nastawienie szczelin zawierającychsię
między powierzchniami spadowymi daszków a dolnymi
podgiętymi krawędziami kanałów.

Regulacja taka umożliwia utrzymanie pewnego stałego
słupa materiału czyszczonego nad daszkami w przestrze¬
niach między kanałami, a tym samym powoduje uszczel¬
nienie szczelin służących do wprowadzenia materiału
w przestrzeń roboczą poszczególnych kanałów przyczy¬
niając się do zapewnienia im optymalnej pracy w sensie
uzyskania maksymalnej sprawności wydzielania frakcji
lżejszych.
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Takie skojarzenie podanych środków technicznych po¬
zwoliło na wyeliminowanie wszystkich wad i niedogod¬
nościpowodując uzyskaniezwiększenia sprawnościczysz¬
czenia, lub sortowania materiałów sypkich ponad dwu¬
krotnie w stosunku dp sprawności uzyskiwanych w sepa¬
ratorachprzy zastosowaniu kanałów pneumatycznych do¬
tychczas znanych.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przykłado¬
wym wykonaniu przedstawionym na rysunku, gdzie fig. 1
przedstawia separator w przekroju wzdłużnym, a fig. 2
przekrój poprzeczny zespołu kanałów pneumatycznych 1
i 2, natomiast fig. 3 przedstawia przekrój poziomy zespołu
kanałów pneumatycznych 1 i 2. Jak uwidoczniono na fig. 1
z prawej i lewej strony separatora znajdują się zespoły
bliźniaczych kanałów pneumatycznych 1 i 2 które szczegó¬
łowo zostaną objaśnione. Zespoły kanałów pneumatycz¬
nych 1 i 2 składają się z pojedynczych kanałów pneumaty¬
cznych 3 ustawionych szeregowo w pionie prostopadle do
szerokości sit przesiewających 4 w ten sposób, że boki
dłuższe 5 pojedynczych kanałów pneumatycznych 3 styka¬
ją się i związane są na stałe. Przez każde z pojedynczych
kanałów pneumatycznych 3 przepływa od dołu prąd po¬
wietrza 6 porywając z materiału czyszczonego ku górze
części lotne a czysty produkt opada na dół do wylotu 7.
Każdy pojedynczy kanał pneumatyczny 3 jest przegrodzo¬
ny symetrycznie w pionie pełną blachą 8 związaną na stałe
z elementami pojedynczego kanału pneumatycznego 3.

U dołu pełnej blachy 8 znajduje się pionowe wycięcie 9
w celu stworzenia możliwości przesuwania się rury 10
w górę lub w dół. Ponieważ pojedyncze kanały pneumaty¬
czne 3 zwężają się ku dołowi i są ustawione szeregowo
w pionie, to między nimi utworzone zostały przestrzenie
11.

Między pojedyncze kanały pneumatyczne 3 a wygięte
końce 12 blach 5 wchodzi w sposób luźny zespół dwuspa¬
dowych daszków 13 umocowanych do rury 10 z możliwoś¬
cią przesuwania się w górę lub dół za pomocą śrub 14
w celu uzyskania dowolnej szerokości szczeliny 15. Nad
zespołami dwuspadowych daszków 13, wzdłuż zespołów
kanałów pneumatycznych 1 i 2 usytuowane są blachy
spadowe 16 zaopatrzone w rozsypowe kliny 17 służące do
wprowadzenia materiału czyszczonego w przestrzenie 11
zlokalizowane nad zespołami dwuspadowych daszków 13.

Zasada działania. Materiałprzeznaczonydo czyszczenia
w separatorze doprowadzony jest wlotem 18 na blachy
spadowe 16 zaopatrzonew kliny rozsypowe 17 skąd dosta¬
je się na dwuspadowedaszki 13 i dalej przez szczeliny 15 do
pojedynczych kanałów pneumatycznych 3, w których lżej-
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sze cząstki produktu zostają porywane przez strumień
powietrza 6 do komory inercyjnej }9, gdzie cząstki cięższe
spadająna dół i odprowadzane sąna zewnątrzwylotem20,
natomiast cząstki lotne unoszone są dp góry i odprowadza-

5 ne wylotem 21 do urządzeń odpylających. Zasadniczy
strumień produktu w tym i cząstki lżejsze,którenie zdąży¬
ły się wydzielić w zespolewylotowych kanałów pneumaty-

• cznych 1 opada na sita przesiewające 4. Materiałczyszczo¬
ny po przejściu przez sita przesiewające 4 poddany jest

10 ostatniej fazie czyszczenia w zespole wylotowych kanałów
pneumatycznych 2, do których dostaje się spływając po
blasze spadowej 16 zaopatrzonej w kliny rozsypowe 17
i dwuspadowe daszki 13.

Dzięki możliwości regulowania szerokości szczeliny 15
15 za pomocą śrub 14 można utrzymać pewien stały słup

materiału czyszczonego nad dwuspadowymi daszkami 13
w przestrzeniach 11 między kanałami pneumatycznymi 3,
co powoduje uszczelnienie szczelin 15 służących do wpro¬
wadzenia materiału w przestrzeń roboczą pojedynczych

20 kanałów 3 gdzie wydzielona zostaje frakcja lekka przy
pomocy strumienia powietrza 6. Frakcja ta poddana jest
dalszemu rozdziałowi w komorze inercyjnej 19 na cząstki
cięższe, które są odprowadzane wylotem 20 i cząstki lotne
uniesioneprzezstrumień powietrza 6 odprowadzane otwó-

25 rem wylotowym 21 do urządzeń odpylających zlokalizo¬
wanych poza maszyną. Natomiast czysty produktzzespołu
wylotowych kanałów pneumatycznych 2 opada na dół
wylotem 7 na zewnątrz separatora.
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Zastrzeżenia patentowe

1. Zespół kanałów pneumatycznych separatorów po-
35 wietrzno-sitowych do czyszczenia lub frakcjonowania ma¬

teriałów sypkich zwłaszcza zboża i nasion znamiennytym,
że każdy zespół kanałów pneumatycznych (1), (2) składa się
z kilku pojedynczych kanałów pneumatycznych (3) mają¬
cych w poziomie przekrój najkorzystniej prostokątny, któ-

40 rego dłuższy bok (5) przynajmniej w przybliżeniu jest
prostopadły do szerokości sit przesiewających (4), oraz
każdy z tych zespołów pneumatycznych (1), (2) posiada
urządzenie do równomiernego rozprowadzania materiału
czyszczonego wzdłuż boków (5).

45 2. Zespół kanałów pneumatycznych według zastrz. 1
znamienny tym, że każdyzespół kanałów pneumatycznych
(1), (2) posiada szczeliny (15), których wielkość ustala się
przy pomocy daszka (13).
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