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ВВЕДЕНИЕ

Задачи и перспективм технического перевооружения муко- 
м о л ь н о й ,  крупяной и комбикормовой проммшленности. Основ- 
нне направления технического перевооружения зерноперераба- 
тнваюших предприятий состоят в разработке и внедрении в 
производство новнх видов внсокопроизводительного эффектив- 
ного оборудования и прогрессивной технологии, автоматизиро- 
ванннх систем управления, обеспечиваютих раииональное ис- 
пользование трудовмх, материальнмх и энергетических ресур- 
сов; повмшение качества продукции и ее прирост за счет роста 
производительности труда. Техническое перевооружение муко- 
мольной промьииленности связано со строительством нових 
и реконструкцией действуюидих мукомольннх заводов, оснашае- 
ммх комплектньш внсокопроизводительньш оборудованием.

Работа зерноперерабатмваютих предприятий в условиях 
хозрасчета и самофинансирования обусловливает необходи- 
мость: обеспечения роста объема реализуемой продукции и про- 
изводительности труда; укрепления трудовой дисциплиньг, улуч- 
шения условий и безопасности труда; развития и совершенство- 
вания форм его организации и стимулирования, соблюдения 
технологической дисциплиньг, вьшолнения заданий по строи- 
тельству и реконструкции действуювдих предприятий; досрочно- 
го ввода и освоения производственннх мошностей; своевремен- 
ного строительства жилья и культурно-бмтовмх объектов. Не- 
пременное условие ускорения технического перевооружения про- 
изводства и повншения его эффективности — обеспеченность 
предприятий внсококвалифицированньши специалистами, обла- 
даюшими способностями не только освоения и эффективного 
использования новой техники и технологии, но и ее совершенст- 
вования, владеюшими современньши методами организации 
производства.

Классификация и особенности устройства технологического 
оборудования зерноперерабатмваюших предприятий. Технологи- 
ческое оборудование для переработки зерна в муку, крупу 
и комбикорма объединяют в группм по их воздействию на про- 
дуктьь Это машини для: внделеиия из зерновой смеси приме- 
сеи, отличаюпхихся от зерна линейньши размерами, формой,
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аэродинамическими и другими физическими свойствами; сухой 
обработки поверхности зерна; обработки зерна водой и теплом; 
измельчения зерна (смрья) и его шелушения; сортирования по 
крупности и качеству продуктов измельчения и шелушения; 
дозирования, смешивания, взвешивания и упаковки. Установки 
для ввода в комбикорма жидких компонентов, карбамида 
и технического жира, а также для гранулирования комбикор* 
мов имеют особенности, обусловленнне физико-механическими 
и другими свойствами зерна (сьфья), непрерьшно-поточньш 
производственньш процессом и различньши видами воздействия 
рабочих органов на перерабатмваемьш продукт.

В условиях непрермвно-поточного производства к техноло- 
гическому оборудованию зерноперерабатнваюгцих предприятий 
предъявляют такие требования, как: вмсокая надежность ма- 
шин, обеспечиваюш,ая безотказность в условиях длительной 
круглосуточной непрернвной работьг, устойчивость заданного 
режима работьц внсокая технологическая эффективность рабо- 
тм при изменяюгцихся нагрузках и свойствах зерна; индивиду- 
альннй привод, допускаюгций блокировку работн групп машин.

Работа машин на зерноперерабатнваюгцих предприятиях со- 
провождается интенсивньш внделением пнлевидннх частиц, 
а машин для измельчения и шелушения зерна — внделением 
тепла и влаги.

Для того, чтобьг не допустить запнления производственннх 
помешений и снизить отрицательное влияние пмли, тепла и вла- 
ги на техническое состояние и технологическую эффективность 
работн, в конструкцию машин вводят аспирационнне устрой- 
ства, обеспечиваюидие: 1) приток воздуха из помеьцения в ма- 
шину; 2 ) перемешение воздушного потока в зоне интенсивного 
образования пмли, тепла и влаги; 3) оптимальную скорость 
воздушного потока. Некоторне машинн снабжают пневмосепа- 
рируюьцими каналами и осаждаюгцими камерами для вмделе- 
ния аэродинамических легких отходов (примесей). На пред- 
приятиях с внутрицеховьш пневмотранспортом зерна и продук- 
тов его переработки функции аспирации машин более 
эффективно вьшолняет транспортируюгций воздушньш поток.

Прямоточность и непрернвность производственного процес- 
са — характерная особенность производственнмх процессов му- 
комольних, крупяннх и комбикормовнх заводов. Зерно и про- 
дуктн его переработки непрернвньш потоком последовательно 
перемеш,аются пневматическим или механическим транспортом 
из одной машинн в другую, что обусловливает возможность 
полной механизации и автоматизации производственного про- 
цесса. По рисунку 1 можно проследить поточность и непрерив- 
ность технологического процесса и пос^гроение пневмотранспорт- 
ной сети. Продуктн измельчения зерна из вальцового станка 2
4



Рис. 1. Поперечннй разрез размольного отделения мукомольного завода:
1 — электродвигатель; 2 — вальцовнй станок; 3 — продуктопровод; 4 — магнитнмй сепа« 
ратор; 5, 7 — винтовме конвейерь!; 6 — ситовейка; 8 —  рассев; 9 — шлюзовой затвор; 10 — 
разгрузитель; 11, 12 — вентиляторш; 13 — пьшеотделитель; 14 — вьшольная машина

поступают в пневмоприемник, из которого воздушньш потоком- 
транспортируются вверх по продуктопроводу 3 в разгрузи- 
тель 10. Здесь они осаждаются и внводятся шлюзовьш затво- 
ром 9, которьш преграждает доступ воздуха в разгрузитель. 
По самотечной трубе продуктн поступают в просеиваюшую ма- 
шину — рассев 8 и сортируются на однороднне по крупности 
фракции с внделением муки. Промежуточнне продуктн (круп-
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иридулюпроводу поступают в ситовеечнне маши- 
Hbi 6. Очи1деннь1е от оболочек крупки направляют в другие 
вальцовне станки, из которнх продуктн измельчепия по пнев- 
мотранспортируюьцей сети последовательно подают на другую 
группу рассевов. Движение воздушного потока в пневмотранс- 
портной сети создает вентилятор 12 внсокого давления, воздух 
циркулирует по следуюшей схеме: из помегцения он всасьша- 
ется в пневмоприемник и вместе с продуктом поступает в раз- 
грузитель 10, из которого с пекоторьш количеством пилевидннх 
частиц продукта по воздуховодам поступает для очистки от пьь 
ли в пмлеотделитель 13. Затем вентилятором 11 воздух вьшо- 
дится из производственного помеицения.

Устройство технологического оборудования. Особенности ра- 
ботн технологического оборудования зерноперерабатьшаюших 
предприятий предопределяют структуру конструкций машин. 
Они включают следуюшие основнне элементьк приемное уст- 
ройство; основнне рабочие органм; вспомогательнне механиз- 
мн; механизмн для регулирования режима работн и автомати- 
ческого управления; устройство для вьтода из машин основно- 
го продукта и отходов; приводной механизм; станину, или 
основание.

Устройство и сложность конструктивннх элементов различ- 
ннх машин зависят от характера вьшолняеммх технологичес- 
ких операций, принципов обработки зерна (продукта). Рас- 
смотрим назначение и требования, предъявляемне к отдельньш 
конструктивньш элементам машиньь

П р и е м н о е  у с т р о й с т в о ,  и л и  п и т а ю ш и й  м е х а -  
н и з м. Представляет собой приемньш патрубок, которнй на- 
правляет непрермвньш поток продукта в рабочую зону, или 
механизм, которнй обеспечивает: 1) разрнхление продукта 
в приемном бункере; 2 ) оперативное регулирование объема 
или массн подаваемого продукта в заданннх пределах; 3) ав- 
томатическое регулирование непреривной и равномерной по- 
дачи продукта по всей ширине рабочей зонн машинн; 4) опти- 
мальную скорость ввода продукта в рабочую зону; 5) равномер- 
ное распределение продукта на несколько потоков для после- 
дуюшей параллельной обработки их в машине. Питаюший ме- 
ханизм не должен внзнвать  изменений физико-механических 
параметров подаваемого продукта, должен обладать, как и дру- 
гие механизмн, внсокой эксплуатационной надежностью и без- 
опасностью.

Р а б о ч и е  о р г а н н м а ш и н н. Оказивают непосредствен- 
ное воздействие на обрабатнваемнй продукт, изменяя его свой- 
ства в соответствии с поставленной технологической задачей. 
Например, в ситовом сепараторе раб&чий орган — ситовой кор-

6



Y j y c  CX u  UC4|/li^ X J ,  Ч У  V /  m  V /  1  M i l l i v  AT JL w  1  1 \ У  *  *  \  J L -J A  •  Л  \  j^ y  U *  V /  W  X  JL Л  i f l  v /  | V

ганам машинн также относят те конструктивнме элементьт, 
которне обеспечивают условия эффективной обработки про- 
дукта воздушннм потоком, теплом, водой и паром. В воздуш- 
Hbix сепараторах рабочими органами служат пневмосепарирую- 
шие каналн и осаждаюгцие камерн, в подогревателях зерна —
нагревательнне секции. •

Обшие требования к конструкции рабочих органов внра- 
жаются в достижении при обработке исходного продукта за- 
данннх количественних и качественннх показателей. Напри- 
мер, в воздушно-ситовнх сепараторах из зерновой смеси долж- 
ни бить наиболее полно внделени примеси, отличаюшиеся от 
зерна шириной, толпдиной и аэродинамическими свойствами 
при минимальннх потерях годного зерна (не более 2 % от 
масси отходов). Эти качественнне показатели должни бнть 
достигнутн без снижения установленной нормами производи- 
тельности машинн. Кроме того, необходимн минимальньш 
расход электроэнергии на производственньтй процесс обработки 
продукта; внсокая изиосостойкость рабочих органов и возмож- 
ность периодического восстановления изношенннх конструктив- 
ннх элементов.

В с п о м о г а т е л ь н и е  м е х а н и з м н .  Очишают при необ- 
ходимости рабочие органи, перемешают обрабатнваемнй про- 
дукт в машине по заданной траектории и вьшолняют другие, 
не главнне функции.

М е х а н и з м н  д л я  р е г у л и р о в а н и я  р е ж и м а  р а б о -  
т н. Служат для оперативного изменения степени воздействия 
рабочих органов на обрабатнваемий продукт. Исходя из из- 
менчивости технологических свойств зерна и качественних по- 
казателей готовой продукции, регулирование режима работи 
машинн должно обеспечивать достижение требуемой техноло- 
гической эффективности.

У с т р о й с т в о  д л я  в н в о д а  из  м а ш и н н  о с н о в н д г о  
п р о д у к т а  и о т х о д о в .  Может представлять патрубок (на 
заводах с внутрицеховим механическим транспортом в зависи- 
мости от принципа работи), соединенний с самотечной трубой, 
или герметизируюндий механизм (клапан с противовесом или 
шлюзовой затвор). Вьшускной механизм может бнть сблокиро- 
ван с питаюш;им механизмом: например, в машинах порционно- 
го действия или в машинах, в которнх рабочий процесс проис- 
ходит при полном заполнении зерном их рабочей зонн (пропа- 
риватель зерна). На мукомольннх заводах с внутрицеховнм 
пневматическим транспортом для внвода продуктов из машинн 
применяют пневмоприемники различной конструкции и при не- 
обходимости механизми, сообнхаюгцие продукту определенную 
скорость его ввода в пневмоприемник.



ки и др.) по продуктопроводу поступают в ситовеечгше маши- 
Hbi 6. Очишеннне от оболочек крупки направляют в другие 
вальцовью станки, из которнх продуктн измельчепия по пнев- 
мотранспортируюьцей сети последовательно подают на другую 
группу рассевов. Движение воздушного потока в пневмотранс- 
портной сети создает вентилятор 12 внсокого давления, воздух 
циркулирует по следуюшей схеме: из помегцения он всаснва- 
ется в пневмоприемник и вместе с продуктом поступает в раз- 
грузитель 10, из которого с некоторьш количеством пьглевидннх 
частиц продукта по воздуховодам поступает для очистки от пьь 
ли в пнлеотделитель 13. Затем вентилятором 11 воздух вьшо- 
дится из производственного помегцения.

Устройство технологического оборудования. Особенности ра- 
ботн технологического оборудования зерноперерабатьшаюших 
предприятий предопределяют структуру конструкций машин. 
Они включают следуюндие основнне элементьк приемное уст- 
ройство; основнне рабочие органи; вспомогательнне механиз- 
ми; механизмн для регулирования режима работн и автомати- 
ческого управления; устройство для внвода из машин основно- 
го продукта и отходов; приводной механизм; станину, или 
основание.

Устройство и сложность конструктивннх элементов различ- 
ннх машин зависят от характера внполняемнх технологичес- 
ких операций, принципов обработки зерна (продукта). Рас- 
смотрим назначение и требования, предъявляемне к отдельньш 
конструктивньш элементам машинн.

П р и е м н о е  у с т р о й с т в о ,  и л и  п и т а ю ш и й  м е х а -  
н и з м. Представляет собой приемньш патрубок, которнй на- 
правляет непрернвньш поток продукта в рабочую зону, или 
механизм, которнй обеспечивает: 1) разрнхление продукта 
в приемном бункере; 2 ) оперативное регулирование объема 
или массн подаваемого продукта в заданннх пределах; 3) ав- 
томатическое регулирование непрернвной и равномерной по- 
дачи продукта по всей ширине рабочей зонн машинн; 4) опти- 
мальную скорость ввода продукта в рабочую зону; 5) равномер- 
ное распределение продукта на несколько потоков для после- 
дуюгцей параллельной обработки их в машине. Питаюший ме- 
ханизм не должен внзнвать  изменений физико-механических 
параметров подаваемого продукта, должен обладать, как и дру- 
гие механизмн, внсокой эксплуатационной надежностью и без- 
опасностью.

Р а б о ч и е  о р г а н н  м а ш и н н .  Оказнвают непосредствен- 
ное воздействие на обрабатнваемьш продукт, изменяя его свой- 
ства в соответствии с поставленной технологической задачей. 
Например, в ситовом сепараторе раб&чий орган — ситовой кор-
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пус, а в вальцовом станке — мелютие вальцн. К рабочим ор- 
ганам машинн также относят те конструктивнне элементн, 
которие обеспечивают условия эффективной обработки про- 
дукта воздушньш потоком, теплом, водой и паром. В воздуш- 
Hbix сепараторах рабочими органами служат пневмосепарирую- 
шие каналм и осаждаюшие камерн, в подогревателях зерна —
нагревательнне секции.

Обшие требования к конструкции рабочих органов вмра- 
жаются в достижении при обработке исходного продукта за- 
данннх количественннх и качественних показателей. Напри- 
мер, в воздушно-ситових сепараторах из зерновой смеси долж- 
нн бить наиболее полно внделенн примеси, отличаюшиеся от 
зерна шириной, тольциной и аэродинамическими свойствами 
при минимальннх потерях годного зерна (не более 2 % от 
масси отходов). Эти качественнне показатели должни бнть 
достигнутн без снижения установленной нормами производи- 
тельности машинн. Кроме того, необходимн минимальньш 
расход электроэнергии на производственньш процесс обработки 
продукта; внсокая износостойкость рабочих органов и возмож- 
ность периодического восстановления изношенних конструктив- 
ннх элементов.

В с п о м о г а т е л ь н н е  м е х а н и з м и .  Очивдают при необ- 
ходимости рабочие органн, перемешают обрабатнваемий про- 
дукт в машине по заданной траектории и внполняют другие, 
не главнне функции.

М е х а н и з м н  д л я  р е г у л и р о в а н и я  р е ж и м а  р а б о -  
т н. Служат для оперативного изменения степени воздействия 
рабочих органов на обрабатнваемнй продукт. Исходя из из- 
менчивости технологических свойств зерна и качественннх по- 
казателей готовой продукции, регулирование режима работн 
машини должно обеспечивать достижение требуемой техноло- 
гической эффективности.

У с т р о й с т в о  д л я  в н в о д а  из  м а ш и н и  о с н о в н о г о  
п р о д у к т а  и о т х о д о в .  Может представлять патрубок (на 
заводах с внутрицеховнм механическим транспортом в зависи- 
мости от принципа работи), соединенннй с самотечной трубой, 
или герметизируюгций механизм (клапан с противовесом или 
шлюзовой затвор). Випускной механизм может бнть сблокиро- 
ван с питаюпдим механизмом: например, в машинах порционно- 
го действия или в машинах, в которих рабочий процесс проис- 
ходит при полном заполнении зерном их рабочей зони (пропа- 
риватель зерна). На мукомольних заводах с внутрицеховнм 
пневматическим транспортом для внвода продуктов из машинн 
применяют пневмоприемники различной конструкции и при не- 
обходимости механизмн, сообшаюгцие продукту определенную 
скорость его ввода в пневмоприемник.
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П р и в о д н о й  м е х а н и з м .  Наиболее простая конструкция 
привода — соосное соединение рабочих органов машинн с элек- 
тродвигателем. Если частота врагцения рабочего органа и ро- 
тора электродвигателя не совпадают, применяют передаточнне 
механизмн — зубчатне редукторьг, ременнне и цепнне переда- 
чи. Для преобразования вранхательного движения ротора элек- 
тродвигателя в возвратно-поступательное и круговое поступа- 
тельное движение рабочего органа машинн применяют экс- 
центриковне и ннерционнне колебатели, самобалансируюшиеся 
механизмн. Конструкция приводннх механизмов должна обес- 
печивать уравновешивание инерционннх сил, возникаюш,их при 
движении рабочих органов.

С т а н и н а  и л и  о с н о в а н и е .  Объединяет все конструк- 
тивнне элементн машинн и обеспечивает в собранном виде 
жесткое их взаиморасположение. На станине закрепляют разъ- 
емние облицовочние стенки, герметизируюшие внутреннее про- 
странство машини, создаюгцие безопасность при ее обслужи- 
вании.

Техническая и технико-экономическая характеристика ма- 
шин. Оборудование, поступаюгцее от машиностроительннх заво- 
дов, снабжают заводским паспортом, в котором содержатся 
сведения о назначении машинн, приведенн основние техниче- 
ские даннне, описанн их устройство и принцип работн, данн 
указания, которнми следует руководствоваться при сборке, 
монтаже, подготовке к работе и при эксплуатации машин.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  м а ш и н .  Произво- 
дительность (т/ч), указанную в паспорте, завод-изготовитель 
гарантирует при обработке зерна определенной культурн, на- 
пример пшеницн, с учетом ее исходних качественннх показа- 
телей, засоренности, влажности, температури. При отклонении 
этих показателей от установленннх нормами, или при обработке 
зерна другой культурн производительность машини определяют 
с учетом поправочного коэффициента. Линейнне размерн (мм) 
рабочих органов или плошадь их поверхности (м2) и число ра- 
бочих элементов дают представление, например, о числе и ши- 
рине сит или плошади подсевннх сит сепаратора, диаметре и 
длине цилиндров триера, числе дисков и плошади их поверх- 
ности в дисковом триере.

Кинематические параметри рабочих органов указнвают ча- 
стоту врагцения (об/мин), скорость (м/с), частоту колебаний 
в минуту, амплитуду колебаний (мм). Аэродинамические пока- 
затели говорят о расходе воздуха (м3/ч) на виполнение техно- 
логических операций, аспирацию, пневмотранспорт. Аэродина- 
мическое сопротивление машинн (Па) используют для расчета 
сечения пневмосепарируювдего устройства машинн, аспираци- 
онной или пневмотранспортной сети. Энергетические параметрн
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позволяют судить о потребляемой мош,ности (кВ т) ,  типе и мош- 
ности (кВт) установленного электродвигателя, частоте враиде-
кия его ротора (об/мин).

Габарити ( м м ) — длина, ширина и вмсита определяют ме- 
сто монтажа машиньь Знание массн (кг) машинн позволяет 
рассчитать нагрузку на перекрнтие здания и вмбрать подъем- 
ное устройство для их монтажа. Динамический коэффициенг 
указнвает на величину возникаюшей во время работм машиньг 
динамической нагрузки на основание, на котором она установ- 
лена. Техническая характеристика машин для обработки зерна 
водой и теплом включает дополнительнме даннме о расходе 
водн, тепла, пара, давлении пара, степени увлажнения и нагре-
ва зерна.

Т е х н и к о - э к о н о м и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  ма -  
ш и н. Технические показатели не отражают достоинства или 
недостатки машинн по сравнению с другой аналогичного назна- 
чения. Для того чтобн установить, какая из машин совершен- 
нее и экономичнее, необходимо определить следуклцие технико- 
экономические показатели машиньк удельную нагрузку за еди- 
ницу времени на единицу длинн или поверхности рабочих орга- 
нов; плотадь рабочего помешения, занимаемую машиной; 
удельную энергоемкость; удельную материалоемкость, удель- 
ную массу машинн и др.

Қонтрольнме вопрош . 1) В чем заключаются задачи ускорения техниче- 
ского перевооружения зерноперерабатьшаклцих предприятий? 2) Назовите осо- 
бенности работм технологического оборудования на зерноперерабатьшаюших 
предприятиях. 3) Каким требованиям должнм отвечать конструкции машин, 
работаюших в условиях непрерьтно-поточного производства? 4) Назовите ос- 
новнне показатели технико-экономической характеристики.



Раздел первьт. МАШИНЬ! ДЛЯ ОЧИСТКИ ЗЕРНА 
ОТ ПРИМЕСЕЙ, ПОДГОТОВКИ И ПЕРЕРАБОТКИ
ЕГО В МУКУ И КРУПУ

Глава I. МАШИНЬ! ДЛЯ ВЬ1ДЕЛЕНИЯ ИЗ ЗЕРНОВОЙ 
СМЕСИ ПРИМЕСЕЙ, ОТЛИЧАЮ1ЦИХСЯ ОТ ЗЕРНА 
АЭРОДИНАМИЧЕСКИМИ СВОЙСТВАМИ

Тихательная очистка зерновой смеси от примесей перед пе- 
реработкой зерна в муку и крупу — непременное условие полу- 
чения доброкачественной продукции. Зерновую смесь очипхают 
от примесей в машинах, работа которнх основана на использо- 
вании различия физико-механических свойств зерна основпой 
культурм и примесей. Процесс механического разделения зер- 
новой смеси на однороднне по геометрическим параметрам и 
физико-механическим свойствам (фракции) назьтают сепариро- 
ванием, а машинм, применяемне для этого, — сепараторами.

Примеси, отличаюшиеся от зерна аэродинамическими свой- 
ствами, удаляют в воздушннх сепараторах (аспираторах); ши- 
риной и толтиной — в ситовнх сепараторах; шириной, толш,и- 
ной и аэродинамическими свойствами — в воздушно-ситовмх се- 
параторах; длиной — в триерах; плотностью, упругостью 
и коэффициентом трения — в вибрационньгх и вибропневмати- 
ческих машинах; магнитньши свойствами — в магнитннх сепа- 
раторах.

Воздушнне сепараторн применяют на мукомольннх заводах 
для внделения из зерновой смеси аэродинамически легких при- 
месей и пьгли, на крупяннх заводах — для внделения цветко- 
Bbix оболочек и мучки из продуктов шелушения, контроля кру- 
nbi и отходов. Сепарирование зерновой смеси в воздушннх се- 
параторах происходит в пневмосепарируюшем канале под 
воздействием воздушного потока, направленного под углом 180 
или 90° к потоку зерновой смеси (рис. 2). При этом на ее ча- 
стицн действуют сила тяжести G и подъемная сила сопротивле- 
ния Р, которую определяют по формуле

Р =  КҒр
V 2

где К — коэффнциент сопротивления, ?ависяший от формм, размеров и шеро- 
ховатости поверхности, частиц; Ғ  — миделево сечение (плошадь проекцин 
частицн на плоскость, перпендикулярную направлению воздушного потока), м2;
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Зерно Примеси

р __ плотность воздуха, кг/м3; v 
рость воздушного потока, м/с; g -  
ренпе свободного падения, м/с2.

Направление перемешения 
частиц в воздушном потоке обус- 
ловливается соотношением сил Р 
и G в том случае, когда: G > P  —  
частица перемешается вниз; G <
<СР — частица уносится воздуш- 
ньш потоком; G =  P — частица 
находится во взвешенном состоя- 
нии.

Скорость воздушного потока, 
при которой частица находится 
в состоянии равновесия, назьта- 
ют скоростью витания зерна
^вит.з. Этот показатель характеризует аэродинамические свойст- 
ва частицьь Условие сепарирования зерновой смеси по аэроди- 
намическим свойствам может бмть вьфажено следуюп;им соот- 
ношением:

о Воздух

зерна иРис. 2. Взаимодействие 
воздушного потока:
а — при взаимноперпендикулярном 
ремеш,ении; б — при противотоке

пе-

Vвит.з >  V >  Vвит.пр»

где ^вит.з — скорость витания зерна, м/с; v — скорость воздушно- 
го потока, м/с; в̂ит.пр — скорость витания примесей, м/с.

Скорость витания зерна пшеницн колеблется в пределах 
(м/с) 8 , 9 . . .  11,5, ржи 9 , 4 . . .  9,9, скорость витания аэродинами- 
чески легких примесей не превишает 5. Исходя из этого ско- 
рость воздушного потока в пневмосепарирукяцем канале для 
уноса примесей устанавливают примерно 6 м/с.

Ф

§ 1. Воздушньвй сепаратор РЗ-БАБ

Воздушньш сепаратор РЗ-БАБ применяют в зерноочисти- 
тельном отделении мукомольного завода для внделения легких 
отходов, образовавшихся после обработки зерна в обоечннх 
машинах, отделяюьцих от него минеральнне наслоения, частич- 
но цветковне оболочки, зароднш и бородку. Основньши конст- 
руктивннми элементами машинн являются питаюгций механизм 
и пневмосепарируюшее устройство.

Питаюший механизм (рис. 3,4). Состоит из приемной камерн 
^(3) ,  12 (4 )* ,  вибролотка 4(3), 9 (4 ) ,  инерционного вибратора, 
сообшаюшего лотку горизонтальнне колебания. Лоток сварной 
конструкции, его основанием является резиновая накладка, она 
служит днишем приемной камерн. Лоток подвешен к корпусу

В скобках указанн номера рисунков.
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Рис. 3, 4. Воздушньш сепаратор РЗ-БАБ:
7 (3 ) ,  / 2 (4 )  — приемньле камерм; 2(3)  — подвеска; 3 ( 3 ) ,  10{\) — вибраторн; 4(3), 9(4) — 
вибролотки; 5 ( 3 ) — подставка; 6(3) — внводнмй конус; 7 (3 ) ,  12(3), 2(4) — винтьг, 5 (3 ) ,  
5(4 )  — жалюзи; 9 (3 ) ,  6(4) — заднне стенки; 10(3), 4(4) — пневмосепарируюшие канальц 
11(3), 5 (4)  — подвижньле стенки; 13(3), / ( 4 )  — дроссельнме заслонки; 14(3)— корпус; 
/ / ( 4 )  — дебаланснь1й груз; 7(4)  — пружина; 8(4) — ограничитель хода (в скобках указанм  
номера рисунков)

6(4) на резинових подвесках 2(3) и пружинах 7 (4 ) .  Они обес- 
печивают стабильньш уровень зерна в приемной камере незави- 
симо от нагрузки и подпор зерна на внходе из лотка в пнев- 
моканал 10(3), 4(4). Этим предотврашается подсос воздуха 
в пневмоканал и достигается равномерное распределение зерна 
по всей его ширине. Инерциоииьш вибратор— 3(3), 10(4) состо- 
ит из электродвигателя с закрепленньши на его оси дебаланс- 
ньши грузами / / ( 4 ) .  Изменяя их положение, регулируют вели- 
чину амплитудн колебаний лотка в пределах 1 ,5 . . .  2 ,5 мм. 
С уменьшением расстояния между грузами амплитуда увеличи- 
вается и наоборот.

Пневмосепарируюшее устройство (см. рис. 3 ,4 ) .  Состоит из 
стального корпуса 14(3), установленного на подставке 5 (3 ) .  
В корпусе установлена подвижная cw iKa 11(3), 5(4), состоя- 
идая из верхней и нижней частей, шарнирно соединенннх между



•обой. Она образует с задней стенкой 9(3), 6 (4 )  корпуса пнев- 
моканал 10 (3), 4 (4). Его сечение регулируют, изменяя положе- 
пие подвижной стенки в верхней части винтом 12(3),  в ниж- 
пей — винтом 7 (3 ) ,  устанавливая таким образом различную 
скорость воздушного потока в верхней и нижней частях пнев-
моканала.

Создаваемьш вентилятором воздушньш поток поступает из- 
под лотка в пневмоканал, пронизьшает поток зерна и уносит из 
машинн аэродинамически легкие примеси, а очигценное зерно 
внводится через коиус 6(3). Расход воздуха регулируют пово- 
ротной дроссельной заслонкой / 3 ( 3 ) ,  / ( 4 ) .  Через жалюзи 8 (3 ) ,  
3(4) в задней степке корпуса происходит дополнительньш за- 
бор воздуха в пневмоканал, предотврагцаюгций оседание в нем 
пнли.

К боковине корпуса прикреплен корпус осветителя, в него 
вставляют трубку неонового света. Она освегцает пневмоканал 
и позволяет наблюдать через смотровое окно процесс внделения 
легких примесей. Для нормальной работн машинн необходимо 
зазор между кромкой приемной камерн и резиновой накладкой 
вибролотка установить посредством ограничителя хода 8 (4) 
так, чтоби они не касались друг друга. Величину зазора в пре- 
делах 3 . . . 4  мм регулируют натяжением пружинн 7 (4). Ампли- 
туда колебаний вибролотка не должна превишать 3 мм.

Техническая характеристика воздуигного сепаратора
РЗ-БАБ

Производительность, т/ч 10,5
Расход воздуха, м3/ч 80
Частота колебаний вибролотка, кол/мин 1420
Мошность электродвигателя, кВт 0 ,1 2
Эффективность очистки зерна, % 76

4 • * .

Эффективносгь очистки зерна (k ) определяют по формуле
И(1 — g/100)

k /о J

где А — масса отходов, кг; а — содержание полноценного зерна в отходах, 
% от их массн; В — масса примесей в исходном зерне, подлежаших внделе- 
нию на данной зерноочистительной машине, здесь — аэродинамически легкие
примеси.

Эффективность очистки зерна во многом зависит от исход- 
ной его засоренности, скорости воздушного потока в пневмока- 
нале и удельной нагрузки Q/l (где Q — масса зерна, поступаю- 
!Дего в машину, кг/с; l — длина пневмосепарируюпдего канала, 
см). Оптимальная удельная нагрузка для пшеницн составляет
85 . . .  110 кг/(ч*см ).

13



j '■ I I  r -~-15

лгжтр /// /// жжжЬИпЬгжт
Puc. 6Puc.5 q 

Рис. 5. Пневмосепаратор РЗ-БСД:
1 приемнмй патрубок; 2 воронка; 3, 12 — окна; 4 — кожух; 5 — направляюшее коль- 
Ц°‘. ^ — патрубок для в ь т у с к а  относов; 7 — дроссельная вставка;  8 — отсасьтаюш,ий па-  
трубок; 9 — конус для в ь т у с к а  зерна; 10 — электросигнализатор; 11 — стойка; 13 — пнев- 
мосепарируюший канал; 14, 17 — конуси; 15 — козьфек; 16 — корпус; 18 —  отражатель;  
19 — колпак

Рис. 6. Технологическая схема пневмосепаратора РЗ-БСД:
1 прием^ннй патрубок; 2 — лоток; 3 — винтовой механизм; 4 — воронка; 5 — распреде-  
лительнь1й конус; 6 — осадочная камера; 7 — наружнь1й кольцевой канал; 8 — колпак;  
9 пневмосепарируюш.ий кольцевой канал; 10 — направлякпцее кольцо; 11 — центральнь!й 
патрубок; 12 — кольцевой каиал; 13 — педаль электросигнализатора; 14 — вьтусной ко- 
нус; 15 — заслонка; 16 — шлюзовой затвор; 17 — патрубок; 18 —  кожух; 19 — окно

§ 2. Пневмосепаратор РЗ-БСД

Пневмосепаратор Р З - Б С Д  вьшолняет функции воздушного 
сепаратора (рис. 5 и 6 ) и разгрузителя нагнетаюодей пневмо- 
транспортной сети. Основнне конструктивпме элементн сепа- 
ратора следуюш,ие: приемно-питаюгцее и аспирационное уст- 
ройства, включаквдее кольцевой пневмоканал, осадочную каме- 
ру и отсасьшаюший патрубок.

Приемио-питаюпхее устройство состоит из приемного патруб- 
ка 1 (см. рис. 6 ) с отражательньш лотком 2\ направляюгцей во- 
ронки 4\ распределительного конуса наружного кольцевога 
канала 7 и направляюгцего кольца 10.



Зерновая смесь вводится в приемньш патрубок 1 по продук- 
топроводу нагнетаюгцей пневмо-транспортной сети, отражаясь 
от лотка 2, через воронку 4 зерно падает на распределительньш 
конус 5 и равномерно по его окружности поступает в наружньш 
кольцевой канал 7.

Процесс внделения аэродинамически легких примесей из 
зерновой смеси происходит в кольцевом пневмоканале 9, где 
зерно подвергается воздействию восходяшего потока воздуха. 
При этом очишенное зерно падает в вьшускной конус 14 и вьь 
водится из машиньг. Легкие примеси уносятся воздушньш пото- 
ком в осадочную камеру 6 , где осаждаются более тяжелне от- 
носи и шлюзовьш затвором 16 вьшодятся из машиньь Легкие 
пилевиднне относн вместе с воздушньш потоком по патрубку 11 
и воздуховоду поступают в фильтр-циклон. Очиьценньш воздух 
вентилятором внбраснвается в атмосферу.

Через окно 19 можно наблюдать за равномерностью распре- 
деления зерна на поверхности распределительного конуса и при 
необходимости центрировать положение направляюгцей ворон- 
ки 4 посредством винтового механизма 3. Регулирование расхо- 
да воздуха производят дроссельной заслонкой 15, установлен- 
ной на внходе отсасьшаюндего патрубка 11. Для предотврагце- 
ния завала зерна пневмосепаратор снабжен электросигнализа- 
тором. Его педаль 13 находится в вьшускном конусе 14. При за- 
вале зерно давит на педаль, которая нажимает клапаном и 
стержнем на микровьжлючатель, отключаюпхий подачу зерна 
в пневмосепаратор. Одновременно подается сигнал на пульт 
управления. После разгрузки вьшускного патрубка пружина 
возврапхает педаль в исходное положение, при этом автомати- 
чески возобновляетея подача зерна.

Техническая характеристика пневмосепаратора *
РЗ-БСД

Производительность, т/ч
Расход воздуха, м3/мин
Диаметр наружного цилиндра (колпака), мм
Масса, кг
Эффективность очистки зерна, %

§ 3. Аспиратор У1-БСЗ

Аспиратор У1-БСЗ предназначен для очистки зерна от аэро- 
динамически легких примесей и вмделения лузги из продуктов 
шелушения проса и риса. Основнне элемеитн машинн (рис. 7) 
следуюш,не: приемное устройство, вибропитатель, пневмосепари- 
руюш,ий канал, осадочная камера, вентилятор, винтовие кон- 
вейерн для внвода зерна и относов, электродвигатель и корпус. 
Приемное устройство включает: патрубок У, распределитель 2>

7
54

1174
335

93
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вибропитатель. В корпусе патрубка установлен поворотньш рас- 
секатель, деляший поступаюгций в машину продукт на два по- 
тока, иаправляемне в распределитель 2. В его корпусе смонти- 
рованм плоские клапанн с противовесами и приваренм планки 
для равномерного распределения зерна по всей длине вибролот- 
ка 4. Здесь зерновая смесь подвергается самосортированию 
и затем направляется в пневмоканал 10.

Вибролотку сообгцается колебательное движение эксцентри- 
ковьш валом 5, его привод осушествляется клиноременной пе- 
редачей от электродвигателя 6. Лоток соединен со стойками <§, 
укрепленньши на основании 7 посредством сайлен-блоков. Они 
являются упругими шарнирами и вьшолненн из толстостенной 
трубн, внутри которой расположена труба меньшего диаметра. 
Пространство между ними заполнено резиной.

Внделение из зерновой смеси аэродинамически легких при- 
месей или лузги происходит под воздействием воздушного пото- 
ка в пневмоканале 10. Очиьценное зерно поступает в винтовой 
транспортер 9 и вьшодится из машини. Легкие примеси уносят- 
ся в осадочную камеру 12, огибая цилиндрическую перегородку, 
перемешаются по криволинейной траектории и под воздействи- 
ем центробежной силм отбрасьгваются к стенке камерьь Они 
теряют скорость, падают в винто-вой^транспортер 10 и внводят- 
ся из машиньь Значительное увеличение сечения осадочной ка-

16

Рис. 7. Аспиратор У1-БСЗ:
1 патрубок; 2 — распределитель; 3 — плаика; 4 — вибролоток; 5 — эксцентриковмй в а л ;
6 — электродвигатель вибратора; 7 — основание; 8 — стойка; 9, 10 — винтовме транспор* 
терьк 14 — пневмоканал; 11 — всасьтаюш,ая труба; 12 — осадочная камера; 13 — решетка;  
15 — вентилятор; 16 — корпус; 17 — привод винтовмх конвейеров; 18 — электродвигатель
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мерн по сравнению с сечением пневмоканала способствуег 
осаждению пнлевидннх частиц.

Осадочная камера 12 соединена трубой 11 со всаснваюшим 
отверстием вентилятора 15. Его ротор врашается от электродви- 
гателя 18. Вентилятор нагнетает очипденний воздух в пневмока- 
нал через решетку 13, которая распределяет его по всей шири- 
не канала. В трубе 11 установлена поворотная заслонка, кото- 
рой регулируют количество воздуха, перемегцаемого па 
замкнутому циклу.

Техническая характеристика аспиратора У1-БСЗ
Производительность, т/ч:

на очистке зерна от примесей 12
на сортировании продуктов шелушения проса 7 ,5

Скорость воздушного потока в пневмоканале, м/с 6 , 4 8 . . . 7 , 5
Расход воздуха, м3/ч 4 0 0 . . .4 7 0 0

Для сортирования продуктов шелушения проса скорость воз- 
духа в пневмоканале принимают 4,5 м/с. Технологический эф- 
фект при очистке зерна от примесей составляет 50%, лузги 
и мучки — 70%. Содержание годного зерна в относах 2 % (не 
более). Установленная могцность электродвигателей (кВ т) :  при- 
вода вентилятора 1,1; вибролотка 0,55; винтовнх конвейеров
0,55; масса 900 кг.

§ 4. Аспирационная колонка А1-БК2-А
9 iM l

Аспирационную колонку А1-БҚ2-А устанавливают на крупя- 
ннх заводах для отделения от зерна и продуктов его шелуше- 
ния аэродинамически легких примесей и контроля крупн и луз- 
ги. Основнне конструктивнне элементн аспирационной колонки 
следуюпхие: сварной корпус из уголковой и листовой стали, в ю> 
тором смонтированн приемно-питаюгцее устройство, пневмосепа- 
рируюихее устройство, осадочная камера, магнитннй аппарат. 
Приемно-питаюш,ее устройство имеет бункер 6 (рис. 8 ), грузо- 
вой клапан 7 и питаюший валик 8. Пневмосепарируюихее уст- 
ройство состоит из нескольких наклонннх плоскостей 9 и четн- 
рех поворотннх клапанов 10.

Исходная зерновая смесь по самотечной трубе непрернвньш 
потоком подается в приемний бункер 6 и питаюгцим валиком 
распределяется равномерннм по тольцине слоем по всей длине 
пневмосепарируюихего устройства.

Зерновая смесь при падении с одной наклонной плоскостиР 
на другую продувается воздушннм потоком, при этом частици, 
скорость витания которнх меньше скорости воздушного потока, 
уносятся в осадочную камеру 4, очигценное зерно перемеш,ается 
к магнитному аппарату 11, освобождается от металломагнитннх

2 Галицкий Р. Р.

Ў. ш
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Рис. 8. Аспирационная колонка А1-БК2-А:
1 — корпус; 2 — патрубок для присоединения аспирации; 3 — патрубок для подачи про- 
дукта; 4 — осадочная камера; 5 — клапан для регулирования воздушного потока; 6 —  
бункер; 7 — грузовой клапан; 8 — питаюгций валик; 9 — наклонная плоскость; 10 — кла-  
пан; 11— магнитннй аппарат; 12 — яш,ик для сбора металлопримесей; 13 — клапан для  
в ь т у с к а  относов; 14 — рукоятка поворота магнитов; 15 — смотровме окна; 16 — привод 
питаюшего валика

примесей и вьтодится из колонки. Воздушньш поток, засасьшае- 
мьш из помешения через ш,ели в передней стенке корпуса, уно- 
сит легкие примеси в осадочную камеру, теряет свою скорость, 
вследствие чего относм осаждаются по мере их накопления. 
Они действуют на клапан 13, приоткрьтают его и вьтодятся из 
осадочной камерн. Наличие двух рядов клапанов предотвра- 
гцает подсос воздуха в камеру. Пмлевиднне частицн уносятся 
воздухом через аспирационньш патрубок по воздуховоду в ас- 
пирационную сеть.

Посредством клапана 5 устанавливают оптимальиую ско- 
рость воздушного потока в пневмосепарируюшем устройстве, 
при этом должно бнть достигнуто 100%-ное отделение лузги 
и мучки, а содержание полезного продукта в относах не долж- 
но превншать 2 % от массн относов.

Магнитньш аппарат содержит два комплекта плоских по- 
стоянннх магнитов, расположенннх между двумя деревянньши 
планками. Магнитн закрнтн латунной пластиной (экраном). 
Для удаления с экрана металломагнитнмх примесей магнитньш 
блок поворачивают в вертикальное положение. Привод питаю- 
гцего валика осупдествляется электродвигателем через червяч- 
ньш редуктор.

Техническая характеристика колонки А1-БК2-А
Производительность (по зерну с натурой 750 г/л), 6
т/ч

18



Частота врагцения питаюшего валика, об/мин 42
Диаметр питаюшего валика, мм 75
Длина, мм 1000
Расход воздуха, м3/ч 2 8 8 0 . . .4 3 2 0
Мошность электродвигателя, кВт 0 ,3 7
Масса, кг 320

Қонтрольние вопроси. 1) Қакой процесс назьтают сепарйрованием зерно- 
вой смеси? 2) По каким отличительньш признакам зерна и примесей произво» 
дят сепарирование зерновой смеси? 3) Какой отличительннй признак примесей 
обусловливает возможность его внделения из зерновой смеси воздушньш по-
током?

Глава II. MALUHHbl ДЛЯ ВЬ1ДЕЛЕНИЯ ПРИМЕСЕЙ, 
ОТЛИЧАЮ1ЦИХСЯ ОТ ЗЕРНА ПО ШИРИНЕ, ТОЛ1ДИНЕ 
И АЭРОДИНАМИЧЕСКИМ СВОЙСТВАМ

Для внделеғшя из зериовой смеси указаннмх примесей 
и сортирования зерна на однороднме по крупности фракдии на 
мукомольних и крупяннх заводах применяют зерновне, сито- 
вне и воздушно-ситовме сепараторьь Основнме рабочие органм 
ситовмх сепараторов — ситовне кузова с комплектом ситовььх 
рамок с различньши по величине и форме отверстиями сит. 
Воздушно-ситовме сепараторн, помимо ситовмх кузовов, снаб- 
женм устройствами, вьшолняюшими функции воздушнмх сепа- 
раторов, обеспечиваюгцих вмделение из зерновой смеси аэроди- 
ғамически легких примесей. По типу привода ситовмх кузовов 
различают эксцентриковие колебатели, сообвдаюшие им воз- 
вратно-поступательное движение, и дебаланснне механизмн, 
сообгцаюпдие кузовам круговое поступательное движение в го- 
ризонтальной плоскости. При возвратно-поступательном движе- 
нии сита возникают переменньге по величине и направлению 
силн инерции. Под их воздействием происходит перемегцение 
по ситу зерновой смеси и ее самосортирование. При этом мел- 
кие и более плотние примеси перемешаются через слой продук- 
та к поверхности сита и затем просеиваются через его отвер- 
стия. Также происходит процесс просеивания в ситовнх сепара* 
торах с круговьш поступательньш движением в горизонтальной 
плоскости под воздействием возникаюших при этом центробеж- 
Hbix сил инерции. Эффективность процесса просеивания в сито- 
вььх сепараторах зависит от толшини слоя продукта на сите, 
частотн и амплитудн колебаиий ситового кузова, соответствую- 
нхего размера и формм отверстий сит, их очистки от застрявших 
в отверстиях частиц и других факторов.

Рабочие органм ситовмх сепараторов — сита. По способу 
изготовления различают штампованнме сита и металлотканме. 
При просеивании на ситах исходньш продукт разделяется
2* 19
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Рис. 9. Сортирование зерновой смеси на ситах:
/  — разделение смеси на две фракции; 2 — обозначение размеров зерновок; 3 — сито 
с кругльши отверстиямн (сортирует частицм по ширине); 4 — сито с прямоугольнн-  
ми отверстиями (сортирует частиць! по толшине).  
а — длина; b — ширина; с — толш,ина

(рис. 9) на частицн, размер которнх меньше размера отверстий 
сита (проход), и на частицн, размер которнх больше размера 
отверстий сита (сход). В ходе сита, как правило, содержится 
некоторая часть проходовмх частиц. Их массу, вьфаженную 
в процентах к массе схода, назнвают недосевом.

Для сепарирования зерновой смеси в ситовьгх сепараторах 
устанавливают в основном штампованние сита из листовой ста- 
ли толгциной 0 , 8 . . .  1,0 мм. Форма отверстий сит для сепариро- 
вания исходного продукта по ширине частиц — круглая, по тол- 
шине — прямоугольная, по форме — треугольная.

Сита характеризуются рабочим размером отверстий. Для 
круглнх отверстий рабочий размер — диаметр (он колеблется 
в пределах 1 ,5 . . .  16 мм), для прямоугольннх отверстий — шири- 
на ( 1 ,5 . . .  10 мм) и длина ( 1 0 . . .  50 мм). Увеличенная в десять 
раз величина рабочего размера отверстий (диаметра, ширинн), 
внраженная в миллиметрах, определяет номер сита. Для тре- 
угольннх отверстий сита рабочий размер — сторона правильно- 
го треугольника и для металлотканнх сит — сторона отверстия 
в свету (мм). Линейнне размерн зерновок пшеницн, ржи и дру- 
гих культур внражают соотношением a > b > c .  Исходя из это- 
го для внделения примесей, отличаюпдихся от зерна по ширине, 
соотношение их размеров и диаметра отверстий сита внражают 
неравеиством

b з ^  d ̂  b пр.

Для внделения примесей, разли^иоьцихся по толтине, поль- 
зуются следуюшим соотношением:

с3 ̂  ^npi
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Рис. 10. Барабанннй скальператор А1-БЗО:
7 — лоток; 2 — корпус; 3 — ситовой цилиидр: 4 — подшипник; 5 — привод; 6 —  крон- 
штейн; 7 — стойка; 8 — шетка; 9 — конуснмй патрубок

где bз и Ьпр — ширина зерна и примесей, мм; с3 и спр — толвдина зерна и прн- 
месей, мм; d — диаметр отверстий сита; а — ширина прямоугольннх отверстий 
сита, мм.

Сита также характеризуются коэффициентом живого сече- 
ния ( /С ж .с ) ,  которьш вьфажает отношение плогцади отверстий 
сита Ғ о к его обшей плогцади Ғ. Его определяют по формуле

ғ
К ж . с =  —т~ 100 %. Он колеблется в пределах 1 7 . . .  60% . Чем

Ғ
меньше рабочий размер отверстий сит, тем ниже /Сж.с, следова- 
тельно, ниже просеиваюгцая способность сита. Металлотканне 
сита обладают более внсоким коэффициентом живого сечения 
( 6 2 . . .  8 4 % ) ,  в этом их достоинство, но форма и размер отвер- 

стий сита не устойчивьь Кроме того, размер проходовнх частиц, 
просеянннх через отверстия квадратной формн, зависит от того, 
как ориентированн они по стороне или диагонали отверстия.

§ 1 . Ситовме сепараторь!
t

Скальператор A l -БЗО. Устанавливают на элеваторах для 
внделения из зерновой смеси крупннх примесей растительного 
и минерального происхождения и других крупннх примесей, 
случайно попавших в зерно в процесее уборки, транспортирова- 
ния и хранения. Предварительная очистка зерна в скальпера- 
торах значительно повншает эффективность работн ситових 
сепараторов. Рабочий орган скальператора — ситовой цилиндрЗ 
(рис. 10) с отверстиями сит 2 5 x 2 5  мм в приемной и Ю х Ю м м  
в сходовой части цилиндра. Его приводной вал консольно опи- 
рается на подшипники 4 и соединен с редуктором, которому
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передает врагцение электродвигатель посредством клиноремен- 
ной передачи.

Подшипники и приводной механизм 5 установлень1 на П-об- 
разнмх кронштейнах, приваренньтх к торцевой стенке корпуса 2 , 
которий вьшолнен из листовой стали и приварен к стойкам 7 
с опорньши пластинками. На противоположной торцевой стенке 
корпуса имеется отверстие, прикрьшаемое съемной крьшкой 
для установки ситового цилиндра в корпусе машиньь Зерновая 
смесь поступает в приемньш патрубок и по наклонному корнто- 
образному лотку 1 направляется к приемной части цилиндра, 
через его отверстия просеивается очипденное зерно. Оно внво- 
дится из машинн по конусному патрубку корпуса 9. На внут- 
ренней поверхности сходовой части ситового цилиндра прива- 
рена винтообразная стальная лопасть, способствуюгцая ускоре- 
нию перемегцения примесей вдоль цилиндра к внпускному 
патрубку для отходов. Очишает ситовой цилиидр гцетка 5 , рас- 
положенная вдоль его поверхности.

ПДетка закреплена в держателе, откидьтваюшемся на шарнн- 
рах. Плотность прилегания ш,етки к поверхности цилиндра 
обеспечивает пружина. Эффективность внделения крупннх при- 
месей в скальператорах составляет 100%. Для соблюдения нор- 
мальной работн скальператора необходимо следить за равно- 
мерной подачей зерна, предупреждать попадания зерна в отхо- 
дн, ежемесячно проверять состояние ситового цилиндра, шетки, 
степень ее прижатия к цилиндру и уровень масла в редукторе. 
При необходимости устранять замеченние неполадки.

Сепаратор А1-БСФ-50 (рис. 11). Предназначен для сортиро- 
вания зерна на крупную и мелкую фракции и отделения мелких 
примесей. Сепаратор устанавливают на элеваторах при муко- 
мольннх заводах. Кузов сепаратора образуют две пакетнне 
рамн 7, скреплеинне болтами с центральной рамой 14. Кузов 
подвешен к кронштейнам 2 потолочной рамн на четнрех упру- 
гих подвесках 4 . Центральная рама 14 имеет верхний и нижнин 
пояса, соединеннне с вертикальньши стойками. Внутри рамн 14 
смонтированн дебалансньш колебатель 15 и приводной меха- 
низм, сообгцаюгцие ситовому корпусу^круговне колебания в го- 
ризонтальной плоскости.

Техническая характеристика скальператора А1-БЗО
Производительность, т/ч
Частота вратения ситового барабана, об/мин
Диаметр, мм
Длина, мм
Расход воздуха на аспираторе, м3/мин 
Мошность электродвигателя, кВт 
Масса, кг

1078
12

0,37
400

100
21

950
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Рис. 11. Ситовой сепаратор А1-БСФ-50:
1 — накладка; 2 — кронштейн; 3 — штанга; 4 — подвеска; 5 — приемная доска; 6, 11— ру- 
кава; 7 — пакетная рама; 8 — приемная коробка; 9 — ситовая рама; 10, 12 — патрубки;  
13, 17 —  заж имнне устройства; 14 — центральная рама; 15 — дебаланснь1й колебатель;
16 — балка

Конструктивньш элемент дебалансного колебателя — деба- 
лансньш груз, закрепленньш на двух полуосях, которне установ- 
леньг в верхнем и нижнем подшипниковнх узлах. На верхней 
полуоси закреплен ведомьш шкив, приводимьш посредством 
клиноременной передачи от электродвигателя, установленного 
на крьше ситового корпуса. Для регулирования величинн 
амплитудн колебаний на дебалансе закрепленм съемнне гру- 
3bi. В два отделения пакетной рамн 7 вкладнвают приемную 
коробку 8 и пакет из десяти ситовнх рам 9. Пакетн поджима- 
ют к внутренней стенке пакетной рамн в горизонтальной плос- 
кости двумя зажимньши устройствами 13, в вертикальной плос- 
кости — зажимньши устройствами 17. Верхний пояс пакетной 
рамн и днигце соединенн вертикальннми балками 16f к кото- 
рьш крепят упругие подвески 4. На штангах <?, подвешенннх 
к потолочной раме, закреплена доска, на которой установленн 
приемнне патрубки, предназначеннне для равномерного разде- 
ления зерна на два потока, поступаюгцих в приемнне коробки 
каждого отделения.

Ситовне рамн (рис. 12) состоят из основной 1 и вкладнойб 
рам. Основная рама квадратного сечения имеет поддон 2 и пе- 
репускние каналн 7. На деревянном каркасе вкладной рамн 
монтируют металлоштампованное сито 3 и металлотканую сет- 
ку 4 с размером отверстий 1 0 x 1 0  мм. Между ситом и сеткой



Рис. 12. Ситовая рама сепаратора 
А1-БСФ-50:
/ — основная рама; 2 — поддон; 3 — си- 
то; 4 — сетка; 5 — очиститель; 6 — 
вкладная рама; 7 — перепускной канал

помешенн инерционнме очистители пластинчатого типа тре- 
угольной формьь

На рисунке 13 показана функциональная схема сепаратора 
А1-БСФ-50. Из приемной коробки зерно двумя параллельньши 
потоками перемешается по рабочим ситовьш рамам. В результа- 
те самосортирования мелкая фракция зерна и мелкие примеси 
образуют нижний слой, просеиваются через сита, поступают на 
поддонм и по перепускнмм каналам иаправляются на две пиж- 
ние контрольнме ситовме рамьь Сходом этих сит вьшодится 
мелкая фракция зерна, а проходом — мелкая примесь. Сход 
седьмой и восьмой ситовмх рам (крупная фракция зерна) вм- 
водятся из сепаратора. ^

Для нормальной работн сепаратора необходимо: обеспечи- 
вать равномерную нагрузку по всем пакетам; проверять состоя- 
ние сит, сеток и очистителей; сжатие пакетов рам; затянутость

Рис. 13. Функциональная схема се- 
паратора А1-БСФ-50:
l — крупная фракция зерна; I I  — мел-  
кая фракция зерна; I I I  —  мелкие при-
меси
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Рис. 14. Сепаратор А1-БСШ:
1 — потолочная рама; 2 — канат; 3 — валнк-штанга; 4 — приемное устройство; 5 — кузов;  
6 — натяжной стржень; 7 — рукав

болтов и резьбовмх соединений; своевременно устранять заме- 
ченнне педостатки. Қатегорически запревдено включать в рабо- 
ту заполненньш зерном сепаратор.

Сепаратор A l -БСШ (рис. 14). Вьтолняет те же функции, 
что и сепаратор А1-БСФ-50. Ситовой кузов сепаратора 
А1-ВСШ-50 шкафного типа. Кузов 5 сепаратора подвешен сталь- 
нь1ми канатами 2 к потолочной раме 7. Длину канатов и гори- 
зонтальное положение ситового кузова регулируют натяжньши 
стержнями 6.

Приемное устройство 4 прикреплено к потолочной раме 1 
штангами 3. Его патрубки соединенн с самотечньши трубами, 
по которим поступает исходное зерно, и воздуховодами аспира- 
ционной сетки. Приемнне патрубки 5 (рис. 15) кузова соедине- 
Hbi с патрубками приемного устройства матерчатьши рукавами 
с резиновьши кольцами. Подачу зерна регулируют, изменяя 
величину зазора между внходньш отверстием патрубка 5 и дис- 
ком, врашая шток, на котором закреплен диск. Величина зазо- 
ра фиксируется указателем по шкале. Величина зазора не долж- 
иа превншать 70 мм. К несушей раме 3 ситового кузова прива- 
ренм вертикальние поперечнме и продольние перегородки, раз- 
Деляюгцие его на четьфе секции. К перегородкам прикреплени 
крмшка 7, днише 10 и боковая металлическая обшивка. К че- 
тьфем стойкам каждой секции прикрепленн направляюгцие,
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Ш 0бразуюшие пазьг для ситових рам. Секции с одной сторонм 
| закрмтм дверками 6. В них перегородками вмполненм распреде- Ғ лительная коробка 7 и перепускнме каналм 8. С противополож- 
I  ной приему сторопм смонтированм распределительнме короб-
I. ки 1U 12 с перепускннми каналами. Они предназначенм для на- 
l правления параллельнмми или последовательнмми потоками 

зерна по ситовмм рамам.
Проход перемегцается по металлическим поддонам и вмво- 

дится из машинм по боковмм каналам 13, которме образованм 
| цаправляюш,ими секций с наружиой сторонм с обшивкой с внут- 

реиней продольной иерегородкой несугцей рамм. В каждой сек- 
ции установлепм 16 вмдвижнмх рам. Они состоят из металличе- 

' ского поддона и деревянной вкладной рамм, разделенной пере- 
городками на шесть ячеек. Сверху на раме закреплено сито, 

I а снизу — сварная опорная сетка № 10. Между ситом и сеткой 
I в каждой ячейке расположеим треугольпме очистители из поли- 
' уретана, они непрермвио очшцают сито.

Круговое поступательное движепие в горизонтальной плос- 
I кости сообш;ает ситовому кузову дебалансиьш колебатель 

(рис. 16). Он состоит из вала /5, верхнего и нижнего 16 де- 
балансов, закрепленимх на валу. Вал врагцается в верхнем 
и нижнем подшипниковмх узлах, их корпуса 5, 8 закрепленм 

f в несупхей раме. Привод инерционного колебателя осугцествля- 
етея от электродвигателя, установленнрго на крмшке шкафа, 
посредством клиноременной передачи к ведомому шкиву 10. 
Величину амплитудм колебаний кузова регулируют, изменяя 
массу съемнмх грузов 17.

На рисунке 17 изображена технологическая схема сепара- 
тора A l -БСШ. Приемньш устройством зерно распределяется 
равномерно на три параллельнмх потока, поступаюадих на верх- 
ние, ситовме рамм, их сходм поступают на следуюнхие девять 
ситовмх рам с размерами 2 , 2 x 2 0  мм отверстий сит. Сходм .10 ,
11 и 12 рамок — крупная фракция зерна, которая вмводится из 
машинм. Проход через сита — мелкая фракция зерна и мелкие 
примеси направляют с поддонов через боковме каналм иа по- 
следние четмре ситовме рамм с размером 1 ,7 x 2 0  отверстий 
сит. В результате последовательиого просеивания сходом сит 
получают мелкую фракцию зерна, а проходом — мелкие приме- 
си, которме вмводятся из сепаратора через вьшускнме патруб- 
ки. Обслуживание сепаратора A l -БСШ такое же, как и сепа- 
ратора A l -БСФ. Устройство секций сепаратора A l -БСШ с вм- 
Движньши ситовмми рамками значительно упрошает и ускоряет 
контроль состояния сит, их очистку и при необходимости заме- 
НУ по сравнению с пакетньш устройством ситового корпуса се- 
паратора А1-БСФ.
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Рис. 16. Дебалансннй колебатель:
/ — манжета; 2 — крьиика; 3 — шпилька; 4 — роликовнй подшипник; 5, 8 
корпуса; 6, 7 — втулки; 9 — упорний поЯ?йипник; 10 — шкив; 11 — хомут;  
12 — крншка; 13, 14 — упорние кольца; 15 — вал;  16 — дебалансь1; 17 —
съемнь1й груз



Рис. 17. Технологическая схема сепаратора А1-БСШ:
l — исходное зерно; / / — крупная фракция зерна; / / /  — мелкая  
фракция зерна; IV  — мелкие примеси

Техническая характеристика сепаратороз Л1-БСФ
и А1-БСШ

Производительность, т/ч 50
Эофективность внделения мелкой фракции 
зерна, %:

А1-БСФ 3 0 . . . 4 0
А1-БСШ 5 0 . . . 6 0



Моидность электродвигателя, кВт 5 ,5
Размери сходовнх ситовнх рам:

А1-БСФ 730X 685
А1-БСШ 940X 530

Обш,ая плошадь ситовой поверхности, м2:
А1-БСФ 20
А1-БСШ 31,9

Радиус колебаний, мм:
А1-БСФ 32
А1-БСШ 3 5 . . . 4 0

Частота колебаний, об/мин:
А1-БСФ 250,2
А1-БСШ 244,8

Масса, кг:
А1-БСФ 2850
А1-БСШ 3040

§ 2. 8оздушно-ситовь1е сепараторь!

Сепараторн типа A l -БИС и A l -БЛС предназначени для очи- 
стки зерновой смеси от примесей, отличаюхцихся от зерна ши- 
риной, тольциной и аэродинамическими свойствами. Сепарато- 
pbi A l -БИС-ЮО, A l -БЛС-ЮО, А1-БЛС-150 високой производи- 
тельности устанавливают в элеваторах. В зерноочистительннх 
отделениях мукомольннх заводов устанавливают сепараторн 
А1-БИС-12, А1-БЛС-12, А1-БЛС-16. Основньге элементн сепара- 
тора А1-БИС-12 (рис. 18): приемное устройство, двухсекцион- 
нь1Й ситовой корпус 7, подвешенньш гибкими подвесками 27 
к станине 2\ приводной и дебалансньш мехаиизмн и два пнев- 
мосепарируюпдих канала, куда поступает зерно из каждой сек- 
ции ситового корпуса. Ириемное устройство каждой секции со- 
стоит из смотрового 3 и приемного патрубков 4, соединенннх 
гибким рукавом 5 с ситовнм корпусом. В закрнтом корпусе 
каждой секции* установлени в два яруса сортировочная 7 
и подсевная 11 ситовме рами. Их вставляют между боковина- 
ми корпуса по направляюпдим уголкам и закрепляют прижим- 
HblM устройством.

Ситовью рамн состоят из каркаса, разделенного продольнн- 
ми и поперечньши перегородками на ячейки. К верхней плоско- 
сти каркаса крепят сито, а к нижней — сетчатне фордонн 8. 
Между ситом и фордоном в каждой ячейке находятся два ре- 
зиновмх шарика 0 3 5  мм. При колебаниях ситового корпуса, 
отра.жаясь от перегородок, шарики наносят ударьг по ситу, при 
этом застрявшие в отверстиях сит частиць1 удаляются. Продол- 
говатне отверстия сит длинной осью ориентированн как вдоль, 
так и поперек сита, что повншает эффективность просеивания 
в условиях кругового поступательнсФ^ движения. Ситовой кор- 
пус аспирируют через патрубок 23, соединенньш гибким рука- 
вом 24 -с патрубком 25 аспирационной сети. Круговое поступа-





тельное движение корпусу сообвдается дебалансньш грузом, за- 
крепленньш на шкиве 12, которьш врашается посредством 
клиноременной передачи от электродвигателя 9, закрепленном 
на передней стенке корпуса.

Технологический процесс очистки зерна в сепараторе проис- 
ходит в следуюш^ей последовательности. Зерновая смесь непре- 
рьшньш потоком поступает на делитель и затем двумя парал- 
лельньши потоками в два приемнмх патрубка, расположенньгх 
по ширине каждой секции корпуса. Из приемннх патрубков 
зерно иаправляется на расположенное под ними распредели- 
тельное дни1це 6, где равномерно распределяется по всей шири- 
не сортировочного сита. Сход сита — крупнме примеси — вьшо- 
дится из сепаратора лотком 13. Для предупреждения уноса зер- 
на с отходами установлен фартук 26. Проход сортировочного 
сита через крупние отверстия сетки фордона 8 * поступает на 
подсевное сито. Проход сита — мелкие примеси — вьшодится из 
машинн по днишу корпуса через лоток 14. Зерно, очишенное 
от примесей, отличаюшихся по ширине и толгцине, сходом с 
подсевного сита поступает в приемнне камерн„/7 пневмосепа- 
рируюгцих каналов 20 для виделения аэродинамически легких 
примесей.

Сепаратор A l -БИС-ЮО отличается от сепаратора А 1-БИ С-12 

большими габаритами и шириной пневмосепарируюшда кана- 
лов и некоторьши конструктивньши деталями. Каждий ярус 
состоит из двух ситовнх рамок.

В сепараторах типа A l -БЛС в отличие ет A l -БИС несколь- 
ко измененн конструкции nneBMOcenapHpyioui,Hx каналов. По- 
движная стенка сепараторов типа A l -БЛС виполнена из три- 
плекса и служит внешней стенкой канала. Для наблюдения за 
процессом сепарирования в пневмоканале установлен светиль- 
мик. Световой поток лампн посредством отражателя направля- 
ется на перегородку, просвечивая ее по всей висоте канала. 
В зависимости от производительности сепараторн типа А1-БЛС 
отличаются друг от друга габаритами, количеством секций 
ситового корпуса и числом ситових рам в каждом ярусе.

Ситовой корпус сепаратора А1-БЛС-12 — односекционний 
и в каждом ярусе установлена одна ситовая рама. В сепара- 
торах А1-БЛС-16, A l -БЛС-ЮО и А1-БЛС-150 ситовие корпуса 
двухсекционнне и в каждом ярусе установленн по две ситовие 
рамн. Отличаются некоторне конструктивнне детали. Во время 
работн воздушно-ситовнх сепараторов типа A l -БИС и А 1-БЛС 
необходимо следить за: равномерньш распределением потока 
зерна в обеих секциях, по всей ширине сортировочннх сит и 
пневмоканалов; эффективностью очистки сит; своевременньш 
устраиением подсора зерна и пььдением. Следует контролиро- 
вать эффективность очистки зерна от примесей. В сепараторах
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1. Технические характеристики сепараторов типа A l-БИС и А1-БЛС

Показатель

А
1-

Б
И

С
-1

2

А
1-

Б
И

С
-Ю

0

А
1-

Б
Л

С
-1

2

А
1-

Б
Л

С
-1

6

А
1-

Б
Л

С
-Ю

0

А
1-

Б
Л

С
-1

50

Производительность, т/ч 12 1 0 0 12 16 1 0 0 150
Удельная нагрузка, 
т/(ч-м)
Эффективность очистки, 
%:

6 3 3 ,3 8 8 3 3 ,3 50

от отделимой сорной 
примеси

80 28 о о L о 6 0 . . .  80 6 0 . . . 7 0 6 0 . . . 7 0

от зерновой примеси 27 2 , 0 27 27 2 , 0 2 , 0
Частота круговнх коле- 
баний ситового кузова, 
об/мин

325 304 325 325 375 340

Радиус круговнх коле* 
баний ситового кузова, 
мм

9 9 9 9 11 11

Расход воздуха, м3/мин 1 0 0 142 103 180 180 270
Установленная мош- 
ность, кВт 
Масса, кг

1,38 1,38 1,79 2,48 2 ,88 2 ,92

1450 1650 910 1600 1820 2140

А1-БИС-12, А1-БЛС-12 и А1-БЛС-16 устанавливают сортировоч- 
Hbie сита с размером отверстий 4 ,2 5 X 2 5  мм и подсевнне сита 
с отверстиями 0 2  мм.

Производительность сепараторов А1-БИС-100, А1-БЛС-Ю0 
и А1-БЛС-50 при очистке пшеницн более 3,0% составляет от 
производительности, указанной в таблице (табл. 1), — 5 %, при 
влажности зерна 15 . . .  18% — 1 5 . . .  70%, 1 8 . . .  21 % — 7 5 . . .  60%, 
свьине 2 2 % —до 50%.

§ 3. Сепараторь! шкафного типа

Сепаратор А1-ЗСШ-20 (рис. 19) представляет собой уста- 
новку, состоягцую из двух скальператоров 13 для внделения 
паиболее крупннх примесей, двух воздушнмх сепараторов 12 
для внделения аэродинамически легких примесей и корпуса 1 
шкафного типа для вмделения примесей, отличаюьцихся от зер- 
па шириной и толшиной, а также для сортирования зерна на 
крупную и мелкую фракции. Скальператор (рис. 20) устанав- 
ливают над воздушиьши сепараторами. Он состоит из двух 
корпусов 1 п 3, закрепленннх на металлическом основании 15 
червячного редуктора 2, соединенного эластичной муфтой 12 
с электродвигателем 13. На консольннх концах вала 4 редук-
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Рис. 19. Сепаратор А1-ЗСШ-20:
1 — корпус; 2 — балка; 3 — дверца; 4 — ка-  
нат; 5 — инерционнмй двигатель; 6 — ба- 
лансирншй механизм; 7 — приемная короб* 
ка; 8 — аспирационннй патрубок; 9 — са-  
мотечная труба; 10 — скоба; 11 — рама;  
12 — сепаратор А 1 -Б В З ;  13 — скальператор

тора установленш роторм 14, 
цилиндрическая поверхность 
которнх представляет собой 
металлотканую сетку с отвер- 
стиями размерами 12x 12 мм. 
Диаметр ротора 300 мм, дли- 
на 400 мм, частота враьцения
12 об/мин.

Внходя из приемного уст- 
ройства 6, зерно равномерно 
распределяется по сетчатой
поверхности враьцаюшегося 
цилиндра 7, просеивается, за- 
тем направляюгцимися лопа- 
стями 9 подводится к нижней 
части цилиндра и проходом 
через сито поступает в прием- 
иь1Й канал воздушного сепара- 

тора. қрупнме примеси падают с поверхности ситового цилинд- 
ра в канал 11 и вьшодятся из машинн. Чтобм предотвратить 
попадание крупного сора в очишенную фракцию зерна, установ- 
ленн эластичнме заслонки 5, 10. Аспирация скальператора обес- 
печивается соединением обшей аспирационной сети с отверсти- 
ем 8 в корпусе машиньь /

Очинденное от крупнмх и аэродинамически легких примесей 
зерно поступает в ситовой корпус. Несушая конструкция корпу- 
са сепаратора А1-ЗСШ-20 вьшолнена в виде трубн 8 (рис. 21), 
к которой приваренн перпендикулярно друг к другу поперечнне 
и продольнне перегородки, разделяюгцие корпус на четьфе 
секции. К поперечньш перегородкам 1 приварень! балки 2. Они 
на четнрех стальннх канатах 4 (см. рис. 19) подвешеньг к ско- 
бам 10, закрепленньш к раме 11. К продольньш перегородкам 
несушей конструкции прикрепленн дпигце 7 (см. рис. 21) и бо- 
ковая обшивка 6У изготовленнне из алюминиевнх листов.

На крнше корпуса закрепленн приемнне патрубки 15 
с инерционньши делителями. Распределительньш конус 17 де- 
лителя свободно насажен на ось /<?.ДТри круговом поступатель- 
ном движении корпуса сепаратора конус врандается вокруг оси 
под действием силь! инерции груза 16 и равномерно распределя-

п д п п
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KpynHblE
примеси

Рис. 20. Скальператор:
1, 3 — корпуса; 2 — редуктор; 4 — вал;  5, 10 — заслонки; 6 —• приемное устройство 
7 — ситовой цилиндр; 8 — отверстие для аспирации; 9 —  лопасть; 11 — канал; 12- 
муфта; 13 — электродвигатель; 14 — ротор; 15 — основание

Рис. 21. Ситовой корпус сепаратора А1-ЗСШ-20:
1 — поперечная перегородка; 2 — балка; 3 — дверца; 4 — кронштейн; 5 — гайка; 6 —  

боковая обшивка; 7 —  днише; 8 — труба; 9 — сортировочная ситовая рама; 10, 12 —  
гборнме рамш; / / * — рама; 13 — приемная подсевная рама; 14 — приемная ситовая 
рама; 15 — приемнмй патрубок; 16 — груз; 17 — конус; 18 — ось; 19 — резиновмй 

шарик; 20— кришка; 21 — перепускной канал
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ет поток зерна по четирем каналам на приемнме ситовме рамьь 
К четнрем стойкам по углам каждой секции прикрепленн на- 
правляюшие, которме образуют пазм для ситовмх и сборнььх 
рам. Всего в секции 14 ситовмх и две сборнме рамм размером 
4 0 0 x 8 0 0  мм. С торца секции закрьшают дверцами 3. Они плот- 
но зажимают в пазах ситовме рамьь Дверцм навешень! на от- 
киднне кроштейнм 4 и прижимаются к торцам секции гайка- 
ми 5. Ситовме рамн состоят из вкладной рамм, на которую 
набивают сито и поддон.

Все ситовме рамм, за исключением приемннх, очишают ре- 
зиновьши шариками 19, расположенньши между ситом и под- 
доном. Диаметрм шариков 25 и 38 мм. Отражаясь от боковнх 
перегородок, шарики наносят по ситу ударм, в результате чего 
застрявшие в отверстиях сит частицн удаляются. Для подачи 
зерна на ситовме рамн и перемегцения получаемнх с сит схо- 
дов в дверцах предусмотренн перепускнне каналн 21, которне 
расположенн с противоположной приему сторонн и представ- 
ляют собой съемнне коробки, соединеннне болтами с задними 
стойками секции. Сборнне рамн принимают проходн располо- 
женннх иад'ними ситовнх рам и направляют продукт в кана- 
лн, по которьш он через эластичнне рукава и вьшускнне па- 
трубки внводится из машинн.

Балансирннй механизм сообгцает сепаратору круговне посту- 
пательнне колебания с заданньши частотой и радиусом. Основ- 
нне элементн балансирного механизма — вал; два балансира; 
приводной шкив, соединенний клиноременной передачей с элек- 
тродвигателем, находя!цимся на металлической плите на крнше 
корпуса; два подшипниковнх узла, вмонтированннх в трубу. 
В стакане верхнего подшипникового узла установленн упорньш 
подшипник, воспринимаюгций движения балансирного механиз- 
ма, и самоустанавливаюгцийся роликовьш подшипник, воспри- 
нимаюший радиальное давление.

Технологическая схема сепаратора А1-ЗСШ-20 показана на 
рис. 22 . Зерно, очиьценное от крупннх примесей в скальперато- 
рах и от аэродинамически легких примесей в сепараторах, по- 
ступает по самотечньш трубам в приемние коробки каждой 
секции и через эластичнне рукава — в распределительнне кону- 
са. Они равномерно направляют зерно на четнре приемнне 
ситовне рамн 1, 3, 5 и 7 с отверстиями 4,5 мм. Сход сит (круп- 
ная фракция зерна и крупнне примеси) по перепускному кана- 
лу поступает последовательно на три сортировочнне ситовне 
рамн 12, 13 и 14 с отверстиями 8 мм. Сход (крупнне приме- 
си III)  и проход (крупная фракция I) внводятся из машиньь 
Наклон ситовнх рам 13, 14 ускоряет удаление с сит крупннх 
примесей. •*
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Рис. 22. Технологическая схема сепаратора А1-ЗСШ-20:
!,Гг кР>гпная Фракция зерна; I I  — мелкая фракция зерна; I I I ,  / V  — крупнне примеси; 
ппи»Ие пРимеси1 VI -  легкие примеси: 1, 3, 5, 7 —  приемнне ситовне рамм; 2, 4, 6,
тЯгч Асевнь1е ситовме рам н ; 9, 10, 11 — подсевнме ситовне рамм; 12, 13, 14 —
тировочнме ситовне рамн

V -  
5 —  

сор-



Проход приемннх рам 1, 5, 5 и 7 соответственно подается на 
приемно-подсевнне ситовне рамн 2 , 4У 6 и 8 с металлотканьши 
ситами 2,8 мм. Сход сит (мелкая фракция II) поступает на 
сборную раму и вьшодится из машиньь Проходн приемно-под- 
севнмх сит через боковне каналн направляют на сборную ра- 
му, а затем — последовательно на подсевнме ситовне рамм 9, 
10, 11 с пробивньши отверстиями размером 1 ,7 x 2 0  мм. Проход 
(мелкие примеси) внводят из машинм, а сход (мелкое зерно) 
объединяют со сходом приемно-подсевннх сит. На сходовнх 
концах подсевних сит установлегш металлические бортики 
внсотой 10 мм. Создавая подпор, они увеличивают толндину 
слоя зерна на ситах. Это благоприятствует самосортированию 
продукта и более четкому вьтделению мелких примесей.

Техническая характеристика сепаратора А1-ЗСШ-20
Производительность, кг/ч 20
Частота круговмх колебаний корпуса, об/мин 210
Радиус круговнх колебаний, мм 36
Число секций 4
Число ситовьгх рам в секции 14
Полезная ситовая плошадь рамьг, м2 • 0 ,25
Обший расход воздуха на аспирацию, м3/мин 20
Мо1Цность электродвигателя, кВт:

корпуса 4
скальператоров 1,2
аспираторов 6

Масса, кг 4300

§ 4. Зерноочистительньж сепаратор А1-БЦС-100

Сепаратор A l -БЦС-ЮО предназначен для очистки зерна 
зерновнх, крупяньгх и бобовнх культур от примесей, отличаю- 
гцихся крупностью и аэродинамическими свойствами. Сепара- 
торн применяют на элеваторах и хлебоприемннх предприятиях. 
В комплект сепаратора входят нормализатор, которьш улавли- 
вает случайнне крупнне примеси, два ситовнх зерноочиститель- 
ннх блока и приводное устройство. Каждьш воздушно-ситовой 
блок состоит из двух зерноочистительннх блоков, соединенннх 
в верхней части отстойниками. Воздушно-ситовне блоки уста- 
новленн на раме.

Нормализатор (рис. 23). Состоит из корпуса 11, внутри 
которого установлен ситовой цилиндр 10 с откидньш днигцемб. 
Для ввода зерна предусмотренн три приемннх патрубка /, слу- 
жаьцих также для периодического (через 8 . . .  20 ч) удаления 
грубнх примесей. В стенке корпуса сделан люк 3. Если необхо- 
димо перекрнть подачу зерна в нормализатор, следует открнть 
люк 3, внключить фиксатор 9 ситового цилиндра, внвести его 
из корпуса и открнть дниьце 6. В об^атной последовательности 
приводят нормализатор в рабочее положение. Для обеспечения
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рнс 23. Нормализатор сепаратора 
Al-BUC-lOO:
i __п а т р у б о к ;  2, 4, 5 -  шарнирм; 3 -  люК; 6 -
пимгие' 7 — палец; 8 — рмчаг; 9 — фиксатор; 10 — 
-Г в о й  цилиндр; / / -  корпус

непрерьпзной работн сепаратора 
под нормализатором устанавливают 
бункер вместимостью не менее 4 м3.

Зерноочистительний блок. В до- j
заторе 1 (рис. 24) установлен пово- 
ротний клапан 2, которнм регули- 
руют подачу зерна в зерноочисти- 
тельньш блок. Из дозатора зерно 4 

поступает на врашаюшийся разбра- 
снватель 5, которнй направляет его 5 
в кольцевой пневмосепарируюший 
канал с воздухозаборннм окном 4. 6 
Создаваемнй вентилятором 45 воз- 
душннй поток уносит аэродинами- 
чески легкие примеси в отстой- 
ник 44, где тяжелне относн осаж- 
даются и внводятся с помогцью вакуум-клапана 42 в сбор- 
ник 27. Пилевидние частицн по воздуховоду 46 транспортиру- 
ются в циклон, где они осаждаются, а очишенннй воздух на- 
правляется в атмосферу.

Сито — основной рабочий орган зерноочистительного блока,
состоит из барабана (ротора) 36, очистителей отверстий сита<?5,
43. Ситовой барабан посредством спиц и пружини 39 соединен
с остовом ротора, он совершает враш,ательное и колебательное
движение вдоль вертикальной оси. Привод враьцения ситового
барабаиа 36 и разбрасивателей 5, 9 каждого блока от электро-
двигателей посредством клиноременной передачи через контр- 
привод.

Қолебательпое движепие ситового барабана сообш,ается кри- 
вошипинм валом 24 посредством шатуна 37. С помошью гру- 
зов 23, закрепленннх на кривошипном валу 24, достигается 
уравповешивание сил инерции колеблюодихся масс ситового ба- 
рабана, действуюгцих в вертикальной плоскости. К основанию 
ситового барабана шарнирно прикреплен корпус вибратора 21, 
колебательное движение которого обеспечивает уравнове-
ко'!'тиНИе СИЛ нагРУзки’ ДеиствУЮ1Дих в горизонтальной плос-

Ситовой барабан состоит из трех сит: верхнего 10, средне- 
j °̂ 2 и нижнего 16. Через отверстия (1,7 x 1 ,6 )  сита 10 просеи- 

ются мелкие примеси, они лопатками 11, закрепленньши на 
раш.аюшемся ситовом барабане, направляются в лоток 40,
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ч

а затем в сборник 27. Через отверстия (1 ,7Х  1 ,6 . . .  2 , 2 х  16) 
среднего сита 12 просеиваются дробленне зерна, направляемне 
лопатками 14 в лоток 30, а затем в сборник 28. Через отвер- 
стия ( 0 6 , 5 . . .  8 ,0 ) нижнего сита 16 зерно просеивается и лопат- 
ками 17 направляется в вьшускной лоток 339 крупнме примеси 
сходом сита 16 лопатками 18 направляются в вьшускной ло-
ток 33.

Очистка отверстий сит производится цилиндрическими очи- 
стителями 35, 43, которие шарнирно закрепленн на кожухе 38. 
Для очистки отверстий верхнего и среднего сит 10, 12 применя- 
ют по два комбинированннх очистителя, содержандих дисковне 
и шетинистне гцетки. Отверстия нижнего сита 16 очигцает один 
очиститель 35 с дисковой ндеткой.

Очиститель отверстий сит (рис. 25).  Включает плату Д зак- 
репленную на кожухе зерноочистительного блока; корпус 10, 
шарнирно прикрепленньш к плате 7, и фрикционньш демпфер. 
В корпусе 10 на подшипниках 9 установлен вал 7, на которьш 
надетн диски 6. Диски 6 и вал 7 образуют шетку. Корпус 10 
неподвижно соединен с рнчагом 2 и закреплен на плате 1 с 
помошью резиновнх втулок 3, стоек 4 и болтовнх соедине- 
ний 5 , что обеепечивает соприкосновение поверхности сит с дис- 
ками.

Фрикционньш демпфер гасит колебания дискового очистите- 
ля, внзнваем не внталкиванием застрявших в отверстиях ча- 
стиц. Демпфер очистителя состоит из кронштейна 5, шарнирно 
установленного на плате 1, и пружинами 11 соединен с рнча- 
гом 2. Пружини 11 прижимают диски 6 к поверхности цилинд- 
рического сита. Очистители работают следуюшим образом. 
При врагцении ситового барабана прижатне к его поверхности 
диски 6 внталюивают застрявшие в отверстиях частицн.

Процесс сепарирования зерновой смеси в зерноочиститель- 
ном блоке происходит следуюшим образом. Очишенная воздуш- 
HHM потоком смесь конусом 6 (см. рис. 24) направляется на 
врагцаюндийся разбраснватель 9 и с его помогцью равномерньш 
потоком подается на внутреннюю поверхность верхнего сита 10. 
Ситовой барабан совершает движение вокруг вертикальной оси 
и колебательное движение вдоль этой оси. В результате центро- 
бежннх сил инерции врагцательного движения частицн прижи- 
маются к внутренней поверхности сита, а под воздействием сил 
инерции колебательного движения и веса частиц они переме- 
гцаются сверху вниз. При этом частицн, размер которнх мень- 
ше размера отверстий сит, просеиваются.

Сепаратор разделяет исходную зерновую смесь на пять 
Фракций: очишенное зерно, дробленое (мелкое) зерно, крупнне, 
мелкие и пнлевиднне частицн. При необходимости объединения 
фракций зерна и примесей, виделенннх верхним и средним си-
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Рис. 25. Очиститель отверстий сит (вид спереди):
/  — плата; 2 — рьшаг; 3 — втулка; 4 — стойка; 5 — болтовое соединение; 
диск; 7 — вал; 8 — кронштейн; 9 — подшипник; 10 — корпус; 11 — пружина

6 —

тами, необходимо установить клапан 47 в вертикальное поло- 
жение.

Қаждьш зерноочистительньш блок имеет клапан 2 для регу- 
лирования нагрузки. Положение клапана изменяют тягой. Пре- 
дельную нагрузку показьшает стрелка контрольного ампермет- 
ра. Регулирование воздушного потока проводят, изменяя поло- 
жение клапанов, установленннх на 1Гь1ходе из отстойника возду- 
ха, направляемого в циклон. С увеличением загрузки блока
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орость воздуха в пневмосепарируюших каналах необходимо 
°меньшить, а с уменьшением загрузки — увеличить. Для эффек- 
тивной работм сепаратора следует периодически, не реже чем 
чсрез 50 ч его работм, проводить его профилактический осмотр 
в целом, а также секций сит и очистителей. Для обеспечения 
безопасного обслуживания сепаратора к его обслуживанию до- 
пускают лиц, прошедших инструктаж. Запрепхена работа со 
спятьши ограждениями. Замену сит необходимо проводить при 
ш ключенннх электродвигателях и снятнх ре;мнях приводов
врашения роторов.

Техническая характеристика сепаратора А1-БЦС-Ю0
Производительность на очистке зерна 100 
пшеницн влажностью до 17%, объемной 
массой 760 кг/м3, т/ч
Эффективнос.ть очистки (% ) от примеси:

сорной (отделимой) 6 0 . . . 8 0
зерновой 4 0 . . . 6 0

Число зерноочистительних блоков 4
Плошадь сит блока, м2 2 ,6
Диаметр сит, мм. 615
Частота враьцения сит, об/мин 107
Амплитуда колебаний сит, мм 6
Частота колебаний сит, Гц 13
Мошность электродвигателей, кВт 9 
Расход воздуха при полном напоре 10 0 0 0 . . .  15 000 
400 Па, м3/ч 
Габаритн, мм:

длина 3300
ширина 2400
внсота 320

Масса (не более), кг 5000

Контрольнме вопроси. 1) Қакие сита применяют в ситових сепараторах, 
чем обусловливается применение металлических сит с различной формой от- 
верстия? 2) Укажите назначение поддона и из каких деталей состоит устрой- 
ство для очистки сит (рис. 12) сепаратора А1-БСФ-50? 3) С какой целью 
в функциональной схеме сепараторов A l -БСФ и A l -БСШ предусмотрено пере- 
мешение по ситовьш рамам продукта двумя и тремя параллельньши потоками? 
4) В чем состоят эксплуатационнне достоинства сепаратора A l -БСШ по срав- 
нению с сеиаратором А1-БСФ? 5) Укажите назначение и принцип действия рас- 
пределительного устройства сепаратора А1-ЗСШ-20? 6) Чем объяснить рас- 
положение ситовнх рам с отверстиями 8 мм, предназначенннх для внделения 
сходом крупннх примесей, не в верхней, а в нижней части ситового корпуса
сепаратора А1-ЗСШ-20?

Глава 113. МАШИНЬ! ДЛЯ ВЬ1ДЕЛЕНИЯ ПРИМЕСЕЙ, 
ОТЛИЧАЮ1ДИХСЯ ОТ ЗЕРНА ДЛИНОИ

Машинн для вмделения иримесей, отличаюш,ихся от зерна
поиИ0И* иазьшают триерами. Триерн, внделяюгцие короткие 

Р меси, пазьтают куколеотборочньши, длиннне — овсюгоотбо-*
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Рис. 26. Дисковнй триер:
а — обший вид: /  — корпус; 2 — лоток; 3 — дисковий ротор; 4 — ячейка; 5 — винтовой конч 
вейер; /  — зерновая смесь; / /  — короткая фракция; I I I  — длинная фракция; 6 — диск:  
/  — втулка; 2 — спица; в — сечение диска

рочньши. Помлмо очистки зерна от сорной примеси, триерн вьь 
деляют зерновую примесь на мукомольннх заводах (зерна овса 
и ячменя), на крупянмх и комбикормовмх заводах — сортируют 
продуктн шелушения на фракции шелушеного и нешелушеного 
зерна. По конструкции рабочих органов различают триерм ци- 
линдрические и дисковме.

На современннх мукомольних, крупянмх и комбикормовнх 
заводах в основном применяют дисковме триерм, обеспечиваю- 
1цие более вькюкую производительность и эффективность очист- 
ки зерна от примесей, чем цилиндрические триерм. Рабочими 
органами дисковмх триеров являются чугуннне диски с ячеями 
на боковнх кольцевмх поверхностях (рис. 26 а, б, в).  Диски 
тремя спицами соединенм с втулками 1 и стопорньши болтами 
крепятся на валу. Для перемеш ени^ зерновой смеси вдоль 
триера на спицах закрепленн под углом к плоскости гонки.
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Для повншения износостойкости ячей поверхность дисков по- 
крьшают эмалевьш лаком. Ячеи расположенн на поверхности 
дисков по концентрическим окружностям. Ячеи имеют карма- 
нообразную форму, их профиль и размерм зависят от назначе- 
ния триера.

Блок дисков, закрепленннх на валу, образуют дисковьш ро- 
тор 5, он врагцается в металлическом корпусе 1. В обмчннх 
дисковнх триерах типа ЗТҚ и ЗТО дисковий ротор состоит из 
рабочих и контрольннх дисков. Последние предназначенн для 
внделения доброкачественного зерна из отходов. В куколеот- 
борочннх триерах размер ячей рабочих дисков составляет
4 , 5 . . .  6,3 мм, а контрольннх — на 1 мм меньше, так как в сме- 
си с короткими примесями находятся короткие зерна. В овсюго- 
отборочннх триерах размер ячей рабочих дисков 8 ,0 . . .  9,5 мм, 
а контрольннх на 1 мм больше, так как в смеси с длинннми 
примесями содержатся и длиннне зерна.

Процесс сепарирования зерновой смеси на короткую и длин- 
пую фракции происходит следуюгцим образом. Зерновая смесь 
через приемньш патрубок поступает в корпус триера и распола- 
гается на его нижней цилиндрической части между начальньши 
рабочими дисками, плотно прилегая к их ячеистой поверхности. 
В куколеотборочном триере диски, врагцаясь, захватнвают ячеи 
и поднимают зерно и примеси различной длинн. При этом ко- 
роткая фракция, содержаьцая короткие примеси и незначитель- 
ную часть зерен, длина которих меньше размера ячей, задер- 
живается в них; внпадая при больших углах подъема, чем зер- 
на, они забраснваются в лотки и направляются в винтовой 
конвейер 5, перемешаюгций их к контрольньш дискам. Зерна, 
имеюшие длину большую, чем размер ячей, и короткие приме- 
си, оставшиеся в смеси с ними, внпадают из ячей при неболь- 
ших углах подъема, образуя верхний слой, уровень которого 
више внутренней окружности дисков, перемегцаются гоцками 
вдоль триера, заполняя пространство между следуюшими диска- 
ми. Таким образом, сепарирование зерновой смеси на короткую 
и длинную фракции продолжается последовательно всеми ра- 
бочими дисками.

Очигценное от коротких примесей зерно виводится из триера 
через отверстие в его боковой стенке по патрубку. В овсюго- 
отборочном триере короткая фракция зерна захватнвается 
ячеями дисков, забраснвается в лотки и внводится из машинн 
через внпускной сборник. Длиннне примеси и часть зерна пе- 
ремегцают гонки вдоль триера к контрольньш дискам, где доб- 
рокачественное зерно внделяется из отходов. Длинние примеси 
внводятся из машинн через отверстия в боковой стенке корпу- 
са по патрубку. Основной недостаток триеров типа ЗТҚ и ЗТО 
состоит в том, что зерновая смесь поступает только на началь-
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Рис. 27. Триер-куколеотбориик А9-УТК-6:
1 — корпус; 2 —  регулирую1дая заслонка; 3 — ковшовое колесо; 4 — приемно-распредели-  
тельное устройство; 5 — привод; 6, 14 — сборники; 7 — сборник коротких примесей; 8 — 
винтовой конвейер; 9, 12 — лотки; 10 — диск; 11 — аспирационньш диффузор; 13 — люк.  
1 — исходное зерно; I I  — очишенное зерно; 111 — куколь

нне рабочие диски, при этом в куколеотборочном триере в про- 
цессе сепарирования внводятся из машинм короткие примеси, 
масса которнх составляет незначительную часть массм зерновой 
смеси. Вследствие этого ячеистая поверхность дисков остается 
перегруженной зерном от начала до конца, что обусловливает 
низкую производительность куколеотборочнмх триеров. В овсю- 
гоотборочнмх триерах имеет место обратное явление. Основная 
масса зерновой смеси — зерно составляет короткую фракцию, 
которая с начала процесса сепарирования вьшодится из маши- 
нн, что обусловливает неравномерную нагрузку на ячеистую 
поверхность дисков: чем дальше от начала они расположеньқ 
тем меньше они загруженн и используютея неэффективно.

»

§ 1. Дисковнй триер А9-УТК-6

Современнме дисковне триерм куколеотборочнме А9-УТК-6 
и овсюгоотборочнне А9 -УТО-6 малогабаритни и более произво- 
дительнм по сравнению с дисковьши триерами ЗТК и ЗТО. Ос- 
новньши особенностями триеров А9-УТК и А9-УТО является 
наличие приемно-распределительного устройства, которьш ис- 
ходное зерно распределяется в триере А9-УТК-6 по всем рабо- 
чим дискам, а в триере А9 -УТО-6 по семи приемно-рабочим 
дискам. Рабочие диски в триерах оТХеленн от контрольннх 
накопительньш отделением. Это обеспечивает равномерную и
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повьлшенную нагрузку на все диски, и следовательно, повмше- 
ние производительности триеров при меньшем количестве дис- 
ков и четкости сепарирования.

OcnoBHbie элемеитм дискового триера А9-УТҚ-6: корпус 1 
(рис. 27) ;  дисковнй ротор, на валу которого закрепленн в ра- 
бочем отделении 15 дисков, в контрольном — 7 и между ними 
ковшовое колесо 3, заключенное между двумя перегородками 
пакопительного отделеиия; привод и аспирационннй диффузор.

Процесс сепарирования зерновой смеси происходит следую- 
ш,им образом. 11рием1ю-распределительпое устройство 4 на- 
правляет исходное зерно тремя потоками в рабочее отделе- 
кие — по всей его длипе. Между рабочими дисками в два яруса 
расположени лотки 9, 12. Врашаясь, диски ячеями захватнвают 
зерновую смесь, при этом очигценное зерно забрасьтается в лот- 
ки 12 нижнего яруса и вьшодится из машинн через сборник 6. 
Короткие примеси и незначительная часть зерна укладьтаются 
в ячен и вьшадают из пих в лотки 9 верхнего яруса и направ- 
ляются в винтовой конвейер 8, которьш перемешаются в конт- 
рольное отделение.

Гонками, закрепленньши на спицах контрольнмх дисков, зер- 
но передвигается к перегородке накопительного отделения и по 
мере накопления сливается через окно, подхватьтается ковшо- 
вьш колесом и через патрубок поступает в рабочее отделение. 
Короткие примеси ячеями контрольннх дисков забрасьтаются 
в лотки и вьтодятся из машинн через сборник. Уровень зерна 
в контрольном отделении регулируют винтовьш механизмом и 
заслонкой, перекрьтаюгцей окно в перегородке накопительного 
отделения. При работе триера мелкие и плотние минеральнне 
примеси оседают на днише корпуса.

Для предотврашения износа ячеистой поверхности дисков 
в результате трения о минеральную примесь ее периодически 
удаляют в сборник 14 через люк 13, перекрьтаемьш заслоркой. 
Привод дискового ротора осушествляется от электродвигателя 
через клиноременную передачу, червячньш редуктор и муфту. 
Винтовой конвейер приводится в движение цепной передачей от 
вала дискового ротора.

§ 2. Дисковмй триер А9-УТО-6

В рабочем отделении дискового триера А9-УТО-6 (рис. 28) 
установлень1 13 дисков 2, из них 7 приемно-рабочих. В конт- 
рольном отделении установленн три диска. Между рабочим и 
контрольньш отделением расположено накопительное отделение.

Зерновая смесь поступает в приемно-распределительное уст- 
ройство, представляюш,ее собой винтовой конвейер, которьш рав- 
номерно распределяет ее при помоьци заслонки 8 между прием-
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Рис. 28. Триер А9-УТО-6:
1, 4 —  стойки; 2 — диск; 3 —  корпус; 5 — редуктор; 6 — электродвигатель; 7 — люк для  
в ь т о д а  минеральнмх примесей; 8 — заслонка; 9 — механизм управления задвижкой; 10— 
приемно-распрсделительное устройство; 11 — задви ж ка;  12, 13 —■ вьшускнне патрубки

но-рабочими дисками. Зерновки, длина которнх меньше размера 
ячей, поднимаются ими вв.ерх и забрасьшаются в лотки, распо- 
ложенньге между дисками, и затем вьшодятся из машинн через 
патрубок 12.

Длинньге примеси и часть зерна, вьшадая из ячей при не- 
больших углах подъема, образуют верхний слой и гонками дис- 
ков перемешаются вдоль корпуса к накопительному отделению. 
При этом продолжается внделение очишенного зерна. Қовшо- 
вое колесо захватьшает длиннне примеси с зерном и через слив- 
ной лоток направляет их в контрольное отделение, в котором 
зерно вмделяется и по лоткам между дисками вьшодится из 
машинм через патрубок 12. Длиннне примеси удаляются из ма- 
шинн через отверстия и патрубок 13 в тордевой стенке триера. 
Уровень зерновой смеси в контрольном отделении регулируют 
задвижкой 11 так, чтобн обеспечить полную нагрузку на все 
диски.

Устройство для удаления минеральннх примесей из корпуса 
аналогично подобному устройству три.ера А9-УТК-6. Минераль- 
нне примеси периодически удаляются через люк 7, привод дис- 
кового ротора производится электродвигателем 6 через клино- 
ременную передачу и редуктор 5. Привод распределительного 
винтового конвейера осушествляется от вала ротора через цеп- 
ную передачу. Аспирация триеров производится через аспира- 
ционньш диффузор, соединенньш с аспирационной сетью.

На технологическую эффективность работн триеров влияет 
удельная нагрузка q (кг/см2-ч) на тр^ерную поверхность дис- 
ков. При очистке пшеницн от коротких примесей <7 =  8 0 0 . . . .  1200
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от длинннх примесей ^ =  9 0 0 . . .  1200 (кг/см2-ч).  Производитель- 
ноСть дискового триера (Q) определяют по формуле

Q =  i2 — R 22) qz (т/ч),
гд6 r j — радиус диска по внешним ячеям, м; R 2 — радиус диска по внутрен-
ним ячеям; z — число дисков.

В триерах А9-УТҚ-6 и А9-УТО-6 внешний диаметр дисков Di =  630 мм5
в н утр ен н и й  D2= 3 8 0  м м .

Для обеспечения своевременного вьшадения из ячей корот- 
ких частиц зерновой смеси предельную частоту враш,ения
/7-пред (об/мин) диска определяют по формуле т пРед =  27у/?1. 
Для триера А9-УТҚ-6 частота вранхения дискового ротора со- 
ставляет 50, а в триере А9-УТО-6— 55 об/мин.

Мошность электродвигателя N определяют по формуле N =  
=  (0 ,4 . . .  0,5) Q. Мошность электродвигателя триера А9-УТК-6 
составляет 3,0, а триера А9-УТО-6— 2,2 кВт. Технологическая 
эффективность очистки зерна составляет в триере А9-УТК-6
8 0 . . .  90, а в триере А9-УТО-6— 8 0 . . .  85% . Содержание доброка- 
чественного зерна в отходах допустимо соответственно не бо- 
лее 2 и 5% от масси отходов. Обслуживание триеров должно 
обеспечить: регулировку равномерности распределения зерна 
по рабочим дискам; регулировку необходимого уровня зерна 
в рабочем и контрольном отделениях; периодический осмотр 
конструктивннх элементов и устранение замеченннх недо- 
статков.

Гехническая характеристика триеров А9-УТҚ-6 и А9-УТО-6
Производительность, т/ч 6
Технологическая эффективность 8 0 . .  .9 0 (8 0 . .  .85)
Могцность, кВт 3 , 0 ;  2 , 2
Частота врашения дискового ротора, об/мин 50; 55

Расход воздуха на аспирацию, м3/мин 10; 8
Масса, кг 1000; 800

Контрольнме вопрош . 1) Дайте характеристику дискових триеров и прин- 
ципи вмделения примесей, отличаютихся по длине от зерна. 2) Каково уст- 
ройство и назначение накопительного отделения дискового триера? 3) Чем от- 
личаются схемн перемешения зерновой смеси в дисковнх триерах А9-УТК 
и А9-УТО? 4) Каково отличие размеров ячеек в куколеотборочном и овсюго- 
отборочном триерах и чем оно объясняется?

Глава IV. МАШИНЬ! ДЛЯ ВЬ1ДЕЛЕНИЯ ПРИМЕСЕЙ, 
ОТЛИЧАЮШИХСЯ ОТ ЗЕРНА ПЛОТНОСТЬЮ 
И АЭРОДИНАМИЧЕСКИМИ СВОИСТВАМИ

й. Ма новнх и реконструируеммх мукомольннх и крупяних 
аводах в подготовительннх отделениях применяют камнеотде- 

лительпце вибропневматические машинн типа РЗ-БКТ. Они вн-
4 Галицкий Р. р. An



деляют из зерновой смеси мииеральнне примеси (гальку, комкн 
земли, кусочки рудьг и др.), размерьг котормх близки к разме- 
рам зерна, но обладают более високой плотпостью— 1,9; 
2,7 г/см3, тогда как зерна пшеницм имеют плотность 1 , 3 . . .  
1,4 г/ем3. Помимо камнеотделительннх машин, на мукомоль- 
ннх заводах применяют концентраторн — машинн вибропнев- 
матического действия, предназначеннне для внделения приме- 
сей, отличаюпдихся от зерна меньшей плотностью (семена сор- 
ннх растений и другие примеси, плотность котормх 0 , 3 . . .  
0,7 г/см3; овсюг — 0 , 9 . . .  1,1 г/см3). В отлнчие от камнеотде- 
лительнььх машин в концентраторах зерновая смесь подвергает- 
ся вибропневматическому воздействию, при этом просеивается 
через сито.

П Н

§ 1. Камнеотделительнне машинь! РЗ-БКТ-100
и РЗ-БКТ

Основньши конструктивньши элементами камнеотделитель- 
нмх машин типа РЗ-БҚТ являются: вибростол, приемное и вьь 
пускное устройство, вмтяжной диффузор, вибратор и станина.

Камнеотделительная машина РЗ-БКТ-100 (рис. 29). Ее ви- 
бростол состоит из рамн 26, на которой закреплена дека. Ее ос- 
нованием служит воздухопроницаемая сортируюш,ая поверх- 
ность, вьшолненная из металлической сетки с отверстиями 
1,5 x 1 , 5  мм. Под сеткой установлено воздуховнравниваюшее 
перфорированное днигце 16 с отверстиями 0 3 , 2  мм, сверху 
вибростол плотно закрмт корпусом 8. Вибростол установлен 
каклонно на стойках 18, 21, 25, закрепленнмх на опорной пли- 
те 20. -  JTj

Нижний конец вибростола соединен со стойкой четьфьмя 
цилиндрическими пружинами 19, установленньши попарно под 
углом 90° друг к другу. Верхний конец вибростола опирается 
на стойку 25. Она шарнирно соединена со штурвальньш меха- 
низмом 24, которьш регулируют угол наклона вибростола в пре- 
делах от 5 до 10°. Возвратно-поступательное движение вибро- 
стола осушествляет вибратор 14. Он состоит из электродвига- 
теля, на валу которого установленм грузн-дебалансм 12. 
Вибратор закреплен на центральной части трубььвиброрегуля- 
тора 10, соединенной с несугцей рамой деки. Направление коле- 
баний вибростола регулируют, перемешая вибратор в верти- 
кальной и горизонтальной плоскостях относительно виброрегу- 
лятора.

Приемное устройство имеет питатель 4 , приемник 5 и рас- 
пределитель 15. К корпусу питателя крепится хомутом конус- 
воронка. Питатель сверху соединеТГс самотечной трубой, по ко- 
торой зерно поступает в машину, а снизу — гибким рукавом
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jg 18 17 16 15 /4 13 12
Рис. 29. Камнеотделительная машина РЗ-БКТ-100:
1 — аспирационньлй патрубок; 2 — заслонка; 3 — манометр; 4 — питатель; 5 — приемник; 
6 — крьинка; 7, 19 — пружинм; 8 — корпус вибростола; 9 — вьшускной патрубок для зер- 
на; 10 — виброрегулятор; 1 1 — рукав; 12 — груз-дебаланс; 13 — вал вибратора; 14 — риб- 
ратор; 15 — распределитель; 16 — дниш,е; 17 — сортируклцая поверхность; 18, 21, 25 — 
стойки; 20 — опорная плита; 22 — диск; 23 — окно с крьшшой; 24 — штурвал; 26 — рама; 
27 — вьтускиой патрубок для минеральннх примесей; 28 — козьфек; 29 — винт; 30 — д е -  
литель; 31 — аспирационнмй патрубок

с приемником. Он обеспечивает стабильность нагрузки и гер- 
метичность вакуумной системи в месте подачи зерна в распре- 
делитель 15. На сетчатом основании приемника происходит рав- 
номерное распределение потока исходного продукта по сорти- 
руюнхей поверхности деки 17 и предварительная продувка 
зерпа воздушньш потоком.

fc Внтяжное устройство обеспечивает вакуум в корпусе вибро- 
стола и вьтолнено в виде гибкого аспирационного рукава 31 из 
нрорезиненной ткани, соединенной с корпусом 8 и аспирацион- 
ньтм патрубком 1. Для регулирования скорости воздушного по- 
тока в патрубке 1 установлена поворотная круглая плоская за-



слонка 2. С помоьцью маховичка ее можно поворачивать вокруг 
оси на 90°. Патрубок 1 двумя трубчатьши стойками 21 крепит- 
ся к опорной плите 20. \

Технологический процесс сепарирования зерновой смеси проис- 
ходитследуювдим образом. Перемешаясь по наклонной сортирую- 
шей поверхности деки, зерновая смесь подвергается воздействию 
вибрации направленннх колебаний деки и босходяицего воздушно- 
го потока воздуха. При этом происходит разрнхление слоя зерно- 
вой смеси, снижается коэффициент внутреннего трения и пере- 
ход потока в состояние псевдосжижения. Вследствие происходя- 
пхего самосортирования тяжелне минеральнне примеси, обла- 
даюгцие внсоким коэффициентом трения, опускаются на 
сортируюшую поверхность деки и под воздействием ее направ- 
ленннх колебаний перемегцаются вверх по суженной части 
в два патрубка 9 и внводятся из машинн через упругие рези- 
новне рукава 11, сдавленнне с двух сторон (они внполняют 
функции противоподсосннх клапанов). Псевдоразжиженннй 
верхний слой — зерно течет под уклон сортируюшей поверхности 
в два патрубка 27 и виводится из машинн через рукава 11. 
Д ля регулирования внходного сечения слоя минеральннх при- 
месей в корпусе 8 под декой установлен кознрек 28 , виполнен- 
ний из пластинн оргстекла, его положение изменяют винта- 
ми 29. Д ля  контроля разрежения в корпусе установлен мано- 
метр 3. На бокових поверхностях корпуса расположенн четнре 
диска со шкалой для контроля величинн амплитудн и иаправ- 
ления колебаний деки.

Камнеотделительная машина РЗ-БКТ. Эта машина по свое- 
му устройству аналогична камнеотделительной машине 
РЗ-БКТ-100. Несколько измененн некоторне конструктивнне 
элементн: форма корпуса, станина, механизм регулирования 
угла наклона вибростола, габаритн. Технологическая эффектив- 
ность работн камнеотделительних машин зависит от нагрузки 
и угла наклона вибростола, амплитудн и его частотн колеба- 
ний, их направления и расхода воздуха. Очистка от минераль- 
ннх примесей составляет 9 8 . . .9 9 % ,  при этом содержание зер- 
на в отходах не превишает 0,05%.

Техническая характеристика камнеотделительних машин
РЗ-БҚТ-100 (РЗ-БКТ)

Производительность, т/ч 9(6)
Плошадь ситовой поверхности, м2 1 , 0
Угол наклона деки, ° 5 . . .  10
Частота колебаний, кол/мин 960
Амплитуда колебаний, мм 5
Расход воздуха, м3/мин 80
Разрежение в корпусе (без нагрузкиў? Па 750
Мошность на приводе (без вентилятора), кВт 0 ,3
Масса, кг 500; 275 ]
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§ 2. Концентраторм Л1-БЗК-9, Л1-БЗК-18

Процесс сепарирования зерновой смеси в концентраторах 
о с н о в а н  на вибропневматическом способе.

Концентратор А1-БЗК-9. Основньши конструктивньши эле- 
ментами машиньг являются: ситовой корпус 13 (рис. 30), прием- 
ное устройство <?, аспирационная камера 6 и инерционньш мо- 
Тор-вибратор 2. Ситовой корпус вьшолнен в виде рамм, состоя- 
шей из двух боковин, скрепленнмх между собой поперечньши 
траверсами и распорками. Две ситовне рамм последовательно 
вставленм в направляюшие боковин и заж атн  подпружинньши 
рукоятками. В боковинах имеются отверстия, закрмтне сеткой 
д л я  забора воздуха. Нижняя часть ситового корпуса состоит 
из двух сборников. Ситовой корпус подвешен к станине на че- 
Tbipex подвесках, их угол наклона к вертикали составляет 15°.

Колебательное движение ситовому корпусу сообшает мотор- 
вибратор маятникового типа, закрепленньш двумя цилиндриче- 
скими резино-металлическими амортизаторами к передней тра- 
версе корпуса. Над ситовьш корпусом расположена аспираци- 
онная камера 6 , которая разделена перегородками на 14 сек-

П  Ш  Ш

ис. зо. Технологическая схема концентратора А1-БЗК-9:
трубок 2 ~  мот°Р-вибратор; 3 •— приемное устройство; 4 — рукав; 5 — приемнмй
рукоятка- ; аспира1 и̂онная камера; 7 — патрубок; 8 —  манометр; 9 — переходник; 10 — 
и с х о д н о е \  гГулировочнЬ1Й клапан: J2> 14 —  ситовме рамм; 13 — ситовой корпус. I  — 
V — / / - ~ т я ж ел а я  фракция; / / / — смешанная фракция; I V  — легкая фракция;

V ! — воздух

па-
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ций. Для регулирования воздушного режима надситового про- I 
странства в каждой секции устаповленн клапани. f l l

Процесс сепарирования зерновой смеси в концентраторе про- 1 
исходит следуюгцим образом. Зерновая смесь I поступает через I  
патрубок и гибкий рукав в приемное устройство 3 , затем равно- Ш 
мерньш слоем направляется на ситовую раму 14 по всей ее Ж 
ширине. Под действием направленннх вибрационннх колебаний W 
сита и восходягцего воздушного потока происходит самосорти- Л'\ 
рование и псевдоразжижение слоя зерновой смеси. При этом | |  
тяжелая фракция — зерно и мелкие большой плотности приме- I  
си перемешаются к поверхности сита, а легкая фракция — при- I  
меси, обладаюгцие меньшей плотностью, образуют верхний слой. Ш 

На первой ситовой раме 14 с отверстиями сита 0 2  мм про- 1 
сеивается подсев V (песок и битме зерна). При последуюпхем i  
перемепхении схода первого сита по второму ситу 12 с отвер- Я  
стиями 0 9  мм в первую очередь просеивается тяжелая фрак- |  
ция зерна II, а затем смешанная фракция I I I — тяжелне и бо- 
лее легкие зерновки. В сборнике под ситовой рамой 12 их раз- 
деляют регулировочньш клапаном 11. Тяжелую фракцию II 
направляют в триер, а смешанную III — в обоечную машину. 
Сход ситовой рамм 12 и проход ситовой рамн 14 объединяют 
и направляют для подработки. На технологический эффект и 
производительность концентратора оказьтает  большое влияние 
равномерная подача исходного зерна на ситовне рамн и рас- 
пределение его по всей поверхности сит слоем оптимальной тол- 
хцинм, которьш регулируют, изменяя величину ихели для вмхо- 
да схода ситовой рамн 12 механизмом с рукояткой 10. 
При этом создается определенньш подпор зерна. 1

Слой зерна на всей поверхности сита должен находиться 
в состоянии незначительного кипения для того, чтобн не допу- 1 
стить его разрьш на отдельннх участках сита. Это достигают 1 
регулированием аспирационного режима заслонкой в аспира- 
ционном патрубке 7 и клапанами отдельнмх секций аспираци- 
онной камерм 6. Разрежение (600 Па) в концентраторе показн- 
вает манометр 8. На эффективность работьг концентратора так- 
же влияют: удельная нагрузка q (т /ч-м2) (ее величина 
составляет 11,2); скорость перемегцения зерна вдоль сита, ко- 
торая зависит от.скорости восходяшего потока воздуха v , значе- 
ния которого колеблются в пределах 1 ,2 . . .  1,8 м/с; амплитуда 
колебаиий ситового корпуса, регулируемая изменением расстоя- Я  
ния между грузами вибратора. Ш

В процессе обслуживания концентраторов необходимо перио- Ш 
дически проверять технологический эффект их работм. При не- Ш  
обходимости очигцать сита, замевдть новьши изношеннме очи- Ш 
стители, регулировать равномерность распределения зерна Ш 
и толгцину его слоя, а также аспирационньтй режим. Я
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Рис. 31. Концентратор А1-БЗК-18:
/  — заслонка; 2 — манометр; 3, 13 —  клапанм; 4 — аспнрационная камера; 5, 9 — рукоятки; 
6 — станина; 7 — внтяжной патрубок; 8 — ситовой корпус; 10 — ситовой кузов; / /  — вибра- 
тор; 12 — вьтускной патрубок; 14, 16 — ситовше рамьг, 15 — отверстие для забора возду-  
ха; 17 — приемное устройство; 18 — приемнмй патрубок. /  — исходное зерно; I I  —  тяже-  
лая фракция зерна; / / /  — легкая фракция зерна; I V — примеси (сход); V —• мелкие при- 
меси (проход); VI — воздух с легкими примесями

Концентратор А1-БЗК-18 (рис. 31). Отличается от концент- 
ратора А1-БЗҚ-9 тем, что к его станине подвешен сдвоенньш 
ситовой корпус и две аспирационнне камерн. Все конструктив- 
Hbie элементьг одинаковн у концентраторов А1-БЗК-9 и 
А1-БЗК-18.

Техническая характеристика концентраторов
А1-БЗК-9 и А1-БЗК-18

Производительность, т/ч 9; 18
Моьцность электродвигателя, кВт 1,5; 3
Расход воздуха (не более), м3/с 0 ,45; 0 ,82
Частота колебаний ситового корпуса, кол/мин 920
Амплитуда колебаний, мм 6
Плошадь ситовнх рам, м2 1,35; 2 ,70
Масса, кг 470; 1250

Контрольние eonpocbi. 1) Назовите основнме детали вибростола камнеот- 
делительной машинм РЗ-БКТ-100. 2) Каково назначение сетки и перфориро- 
ванного днгнца деки? 3) Объясните, как происходит процесс виделения приме- 
сеи из зерновой смеси, что происходит с перемешаюидимся по поверхности деки 
слоем продукта, почему более плотнме минеральньш примеси перемешаются 
вверх по наклону деки? 4) Каков принцип сепарирования зерновой смеси в 

онцентраторах A l -БЗК, что происходит со слоем продукта в процессе переме-
011 ия вдоль ситовой рамм под воздействием ее колебаний и восходяшего по- 

тока воздуха?



Глава V. МАШИНЬ! ДЛЯ СУХОЙ ОБРАБОТКИ 
ПОВЕРХНОСТИ ЗЕРНА

Обработку поверхности зерна на мукомольннх заводах про- 
водят для отделения минеральннх наслоений (пнли), частично- 
го отделения цветковнх оболочек, зароднша и бородки. Разли- 
чают два способа обработки поверхности зерна — сухой и более 
эффективньш мокрьш. Для обработки зерна сухим способом 
применяют обоечние машиньь На крупянмх и комбикормовнх 
заводах в обоечннх машипах отделяют цветковие оболочки зер- 
на ячменя и овса. При мокром способе обработки поверхности 
зерна на мукомольннх заводах применяют моечнне машинь! 
и машинн для мокрого шелушения зерна. Я

§ 1. Вертикгльнме обсечнне машинь! РЗ-БМО-12 
и РЗ-БМО-6

Эти машинн применяют на мукомольннх заводах. I
Вертикальная обоечная машина РЗ-БМО-12. Рабочий орган 

машинм — бичевой ротор 5 (рис. 32), врашаюнхийся в сетчатом
цилиндре 8. Бичевой ротор со- 
стоит из вертикального вала, 
на котором закрепленм пять 
крестовин 7, к ним болтами 
крепятся восемь плоских 
стальннх бичей. Для регулиро- 

11 вания зазора между сетчатнм 
цилиндром и кромками бичей, 
в пределах 2 2 . . . 2 8  мм, их пе- 
ремеьцают относительно кре- 
стовин. Чем меньше зазор, тем 
више интенсивность обработки 
зерна. Сетчатьш цилиндр 8 
внполнен из металлотканой 
сетки, размер отверстий 1,0Х 
X l ,8  мм. Он состоит из двух 
частей, соединенних по обра- 
зуюнхим, и установлен в метал- 
лическом корпусе 6 машинн.

Технологический процесс 
обработки поверхности зерна

Рис. 32. Обоечная машина БМО-12:
1 — отверстие; 2 — воронка; 3 —  телескоп»* 
чеекий патрубок; 4 — диск; 5 — бичевой ро- 
тор; 6 — корпус; 7 — крестовина; 8 — сетча- 
ть1й цилиндр; 9, 10 — патрубки; 11 — элект- 
родвигатель
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, роисходит следуюшим образом. Зерно поступает через от- 
1 срстие 1 в крьплке корпуса 6 машинн и по воронке 2 направ- 
ляеТся на диск 4У закрепленньш на валу бичевого ротора. Цент- 
п о б е ж н о й  силой инерции зерно сбрасьшается диском в рабочую 
зону машиньь По мере перемегцения вниз зерно подвергается 
многочисленньш ударам и трению о сетчатую поверхность. При 
этом происходит отделение минеральннх наслоений, частично 
цветковнх оболочек зароднша и бородки. Отделившиеся от зер- 
на частицн просеиваютея через сетку и внводятся по патруб- 
ку 9. Очишенное зерно внводится из машинн по патрубку 10. 
Подачу зерна в машину регулируют при помоши телескопиче- 
ского патрубка 3, переменхая его вдоль цилиндрического осно- 
вания воронки 2. При этом меняется зазор между диском 4 
и патрубком 3. Привод бичевого ротора осугцествляется от элек- 
тродвигателя 11 посредством клиноременной передачи.

Вертикальная обоечная машина РЗ-БМО-6. Конструкция 
и работа этой машинн отличается от машинн РЗ-БМО-12 неко- 
торьши деталями приемного устройства и тем, что вивод из 
машини очишенного зерна и отходов производится одновремен- 
но. Затем эта смесь направляется в пневмосепаратор, где отде- 
ляются отходн.

Техническая характеристика вертикальнмх
обоечних машин РЗ-БМО-12 и РЗ-БМО-6

Производительность, т/ч 12; 6 
Сетчатнй цилиндр, мм:

диаметр 650
длина 1380; 1080

Частота вратения ротора, об/мин 485
Расход воздуха, м3/ч 350
Мошность электродвигателя, кВт 15; 11
Масса, кг 950; 865

§ 2. Горизонтальнме обоечнме машинм РЗ-БГО-6 
и РЗ-БГО-8

• *

Эти машинн устанавливают на мукомольннх заводах.
Горизонтальная обоечная машина РЗ-БГО-6. Рабочими орга- 

нами м аш инн РЗ-БГО-6 (рис. 33, а) являются неподвижннй 
сетчатнй цилиндр и бичевой ротор. Сетчатнй цилиндр 4 вклю- 
чает деревянную раму, к которой прикреплена сетка из прово- 
локи граненого профиля. Бичевой ротор (рис. 33, б) включает 
П°ЛЬ1Й вал 2У к которому прикрепленн винтами восемь сталь- 
pbix пластин (бичи) 3. К каждому бичу приваренн гонки 4 , ус- 

аповленнне на четнрех бичах под углом 80°, а на остальннх 
од Углом 60° к оси ротора. Пять крайних гонков с обоих кон-

3 бича короче средних. Такое строение ротора обусловливает
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Рис. 33. Горизоитальная обоечная машина РЗ-БГО-6 :
а — / — корпус; 2 — приемньлй патрубок; 3 — магнитнмй аппарат; 4 — сетчатнй цилиндо;
5 — место присоединения аспирационного воздуховода; 6 — бичевой ротор; 7 — пневмосе- 
паратор; 8 — вьтускной патрубок; 9 — стойка; 10 — вьтускная воронка; 11 — электродви- 
гатель; 12 — станина. /  — продуктн шелушения; / /  — зерно; б  — бичевой ротор: /, 5 — 
полуоси; 2 — вал; 3 — бич; 4 — гонки

неравномерную скорость перемевдения зериа вдоль цилиндра, 
при этом увеличивается интенсивность трения зерна о рабочие 
органм машиньь

Привод ротора осугцествляется от электродвигателя 11 по- 
средством клиноременной передачи. Приемное устройство вклю- 
чает приемньш патрубок 2 и магнитньш аппарат <?, в котором 
блок магнитов расположен в съемном лотке с грузовьш клапа- 
ном. Для удаления металломагнитннх примесей лоток снимают. 
Все конструктивнне элементн (ротор, сетчатнй цилиндр, прием- 
ное устройство и др.) закреплень! к корпусу 1. Он устаповлен
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1(П стапине 12, включаюшей сплошную опору и две стойки 9. 
([сходное зерно непрерьшньш потоком поступает в приемное 
vCTpoftcTBo, освобождается от металломагнитннх примесей и 
вводится в зазор между сетчатьш цилиндром и бичевьш рото- 
р0м, подвергается интенсивному трению и перемегцается вдоль
цилиндра.

Очишенное зерно по вьшускному патрубку 8 направляется 
в пневмосепаратор 7 для вмделения аэродинамически легких 
продуктов шелушения, а полученнме проходом через сетчатьш 
цилиндр — вьшодятся из машинм по вьшускной воронке 10. 
В корпусе машинм имеется отверстие 5, к которому присоединен 
аспирационньш воздуховод. Производительность машинн 
РЗ-БГО-6—6 . . .  9 т/ч.

Горизонтальная обоечная машина РЗ-БГО-8. Машина вклю- 
чает две секции, каждая из котормх по своему устройству ана- 
логична устройству машинм РЗ-БГО-6. Приемное устройство 
расположено на стмке секций в центральной части машинм. 
Исходное зерно распределяется равномерно в обеих секциях, 
регулируеммх вертикальньш клапаном. Привод бичевого рото- 
ра осушествляется от электродвигателя посредством клиноре- 
менной передачи. К полому валу ротора в каждой секции 
прикрепленм по восемь бичей с наклоннмми гонками. В гори- 
зонтальнмх обоечнмх машинах РЗ-БГО в отличие от вертикаль- 
пмх обоечнмх машин РЗ-БМО достигается более вмсокая ин- 
тенсивность обработки зерна, в связи с этим удельнме нагрузки 
на сетчатую поверхность цилиндров (кг/м2) в горизонтальннх 
обоечпмх машинах принимают равнмми 3 0 0 0 . . .  5000 в час, а в 
вертикальннх обоечннх маш инах— 1500.. .  3000 в час. Эффек- 
тивность работм обоечнмх машин характеризуется показателя- 
ми снижения зольности зерна на 0 ,01 . . .  0,02% и увеличением 
содержания битнх зерен на 0 ,4 . . .  0,8%.

Техническая характеристика горизонтальних обоечних
машин РЗ-БГО-6 и РЗ-БГО-8

Производительность, т/ч 6 . . . 9 ;  8 . . .  12 
Сетчатьш цилиндр, мм:

диаметр 300; 300
длина (вмсота) 635; 1500

Расход воздуха, м3/ч 350
Частота, об/мин 1130
Моьцность электродвигателя, кВт 5 ,5 ;  15
Масса, кг 406; 680

Контрольнь1е eonpocbi. 1) Укажите назначение и номера позиций деталей 
«ичевого ротора и сетчатого цилиндра машинм РЗ-БГО-6 . 2) Укажите способ 
Р^гулирования интенсивности обработки зерна в машине. 3 ) Чем достигаетсл 
 ̂ машине РЗ-БГО неравномерная скорость перемешения зерна вдоль цилинд- 

Ра  ̂ Қакое это имеет значение?
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Глава VI. МАШИНЬ! ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ЗЕРНА ВОДОЙ

Зерно обрабатьшают водой в машинах для мойки и мокрого 
шелушения зерна и в машинах для регулируемого увлажнения 
зерна. Промьшание зерна водой обеспечивает отделение пнли, 
грязи, микроорганизмов с поверхности зерна, а также оздоров- 
ляет горькопольшное и пораженное головней зерно. В моечних 
машинах также внделяют примеси, отличаюшиеся гидродина- 
мическими свойствами. Увлажнение зерна с последуюшим от- 
волаживанием в бункерах изменяет его физико-механические 
свойства. Оболочки, имеюшие более развитую капиллярно-пори- 
стую структуру, бнстрее поглоьцают влагу, чем эндосперм, в ре- 
зультате чего они становятся более прочними и пластичньши. 
Кроме того, под воздействием влаги ослабляется связь оболо- 
чек с эндоспермом. Это облегчает их разделение при размоле 
зерна и способствует повишению внхода муки високих сортов. 
Машинн для регулируемого увлажнения зерна применяют и на 
крупяних заводах. |

§ 1. Моечная машина Ж9-БМА

Зерно в моечной машине Ж9-БМА обрабатнвается последо- 
вательно в ванне, сплавной камере и отжимной колонке. В мо- 
ечной ванне 13 (рис. 34) расположенн два смежннх желоба, 
в каждом из которих находятся по два винтовнх конвейера: 
верхние 6 и нижиие 5. Винтовне конвейерн приводятся в дви- 
жение от электродвигателя 3 через клиноременную передачу 2 
и редуктор 1. Приемное устройство вьшолнено в виде телеско- 
пической труби 11. Основание 9 этой трубн шарнирно закрепле- 
но на оси §, что позволяет перемешать приемньш патрубок 7 
вдоль ваннн и тем самьш регулировать длину пути и, следова- 
тельно, время пребивания зерна в ванне. Подачу зерна регули- 
руют задвижкой 10. Зерно из приемного устройства поступает 
в моечную ванну, уровень води в которой находится на уровне 
оси верхних винтовнх конвейеров 6. Врагцаюш,иеся винтовне 
конвейерн образуют восходяшие потоки водн, которне поддер- 
живают зерно во взвешенном состоянии и перемешают к отжим- 
ной колонке.

Примеси, отличаюшиеся от зерна большей плотностью и гид- 
родинамическими свойствами (комки земли, камни, металличе- 
ские частицн), оседают на днише 12 желобов. Винтовне кои- 
вейерн 5 перемегцают их в сторону, противоположную отжим- 
ной колонке. По мере накоплени^ примеси удаляются струей 
водн по трубе в ковш 4. Из моечной ванни зерно поступает 
в сплавную камеру. Вследствие уменьшения скорости води зер-



р нс. 34. Моечная машина Ж9-БМА:
, __РеДУкт°р; 2, 18 -  клиноременнме передачи; 3, 17 — электродвигатели; 4 — i 

винтовь1е конвейерьг, 7 — приемнмй патрубок; 8 — ось; 9 — основание; 10 — 
т п ’ 11 ~~ телескопическая труба; 12 —  днише; /3  — ванна; 14 — вентиль; 15 — узел гидро- 

Ранспорта зерна; 16, 19, 29 — отверстия; 20 — верхняя коробка; 21 — труба; 22 — уго- 
к: 23 — гонок-лопатка; 24 — бич; 25 — розетка; 26 — вал; 27 — ситовая обечайка; 28 — 

0/КУх; 30 — фундаментная чаша

— ковш; 5. 
задвиж-

но погружается, попадает в гидроприемпик и под давлением 
130дьi транспортируется в отжимную колонку. В сплавной каме- 
ре легкие примеси вспльтают и периодически удаляются через
отверстие.

Отжимная колонка состоит из нижней фундаментной чаши 30 
и верхней коробки 20, соединенннх четьфьмя стойками. Между 
чашей и коробкой установлена цилиндрическая обечайка 27, 
вьшолненная из сита с продолговатьши отверстиями, края ко- 
торнх отогнутьь Снаружи колонка закрнта  металлическим ко- 
жухом 28. Внутри ситовой обечайки врапхается бичевой ротор 
с  вертикально расположенньш валом 26, на котором закрепленьг 
три розетки 25 , соединеннме уголками 22. К ним под угломбО0 
к вертикали и закрепленн гонки-лопатки 23. При врашении би~ 
чевого ротора зерно перемешается гонками снизу вверх по вин- 
товой траектории. При этом оно подвергается многочисленньш 
ударам и трению о поверхность ситовой обечайки. От зерна от- 
деляются грязь и частично цветковьге оболочки, которне вместе 
с поверхностной влагой под действием центробежной сили уда- 
ляются через отверстия обечайки моечной машиньк

Зерно вьшодится из отжим- 
ной колонки через патрубки 
в верхней коробке 20. В биче- 
вом роторе с внутренней сто- 
ронн к уголкам 22 прикрепле- 
нн бичи 24. При врашении ро- 
тора (у=18,7  м/с) они дейст- 
вуют как крнльчатка вентиля- 
тора, т. е. создают разрежение 
по оси ротора и зону повншен-

i ного давления около ситовой

61:



обечайки. Поток воздуха поступает через отверстия 19 и 29 
внутрь обечайки, проходит ее и внходит через жалюзи. Под 
действием воздушного потока зерно несколько подсушивается, 
а ситовая поверхность очигцается от застрявших в ней частиц. 
Вокруг верхней части ситовой обечайки расположена кольцевая 
труба с отверстиями, из котормх под давлением поступают 
струйками водн, смнваюгцие грязь с поверхности обечайки. Би- 
чевой ротор приводится в движение от электродвигателя 17 че- 
рез клиноременную передачу 18. j

Для поддержания минимального давления водьг (1-Ю5 Па) 
в транспортируюшей зерпо эжекторной трубе служит насос, ко- 
торьш снабжена моечная машина. Технологическая эффектив- 
ность работн моечнмх машин зависит: от нагрузки; удельного 
расхода водн и ее температурм; продолжительности пребмва- 
ния зерна в воде; интенсивности удаления водн с поверхности 
зерна в отжимной колонке. Применение теплой водм при 
мойке зерна или предварительньш подогрев его повншает тех- 
нологическую эффективность работм машинн и ускоряет погло- 
гцение влаги зерном. Увеличение окружной скорости бичевого 
барабана вмзьшает более интенсивное шелушение зерна, сни- 
ж ает  его влажность и увеличивает количество битого зерна. 
Влага с поверхности зерна удаляется более интенсивно, если 
отверстия сита расположенн в шахматном порядке, а длинная 
ось их параллельна оси враьцения бичевого ротора.

'Гехническая характеристика моечной машини Ж9-БМА

Производительность, т/ч 10
Расход водь1 на 1 кг зерна, л 86
Расход воздуха на аспирацию, м3/мин 7
Частота врашения бичевого ротора, об/мин 400 
Зерновме винтовне конвейерн, мм:

диаметр 44
частота враш;ения, об/мин 123

Снижение зольности зерна: % 0 ,0 2 4 . .  .0 ,033  
Эффективность отбора примесей, %:

органических 7 5 . . . 1 0 0
минеральнмх 7 0 . . . 7 5  

Мошность электродвигателей, кВт:
отжимной колонки 13
привода винтовнх конвейеров 1,5
насоса 5 ,5

Масса, кг 3180

§ 2. Машина А1-БМШ для мокрого шелушения зерна

Ее устанавливают в зерноочистительном отделении муко- 
мольного завода вместо моечннх машин. Достоинство машинь1 
A l -БМШ — незначительньш расхад водн, при этом влажность 
зерна повншается в пределах 1 ,5 . . .  2%. Рабочим органом ма-
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Рис. 35. Машина A l -БМШ для мокрого шелушения зерна:
1 — запорнмй вентиль; 2 — фильтр; 3 — патрубок для вьтода  зерна; 4 — мембраннмй вен- 
тиль; 5 — командний прибор; 6 — траверса; 7 — кожух; 8 — ротаметр; 9 — корпус; 1 0 — 
приемнмй патрубок; 11 — стойка; 12 — нижний подшипниковшй узел; 13 — конус; 14 — 
бич; 15 — гонок; 16 — электродвигатель; 17 — клиноременная передача; 18 — верхний под- 
шипниковь1й узел; 19 — крьшка; 20 — трубчатое кольцо; 21 — ситовой цилиндр; 22 — ро- 
зетка; 23, 24, 25 — цилиндрь!

miiiibi (рис. 35) является бичевой ротор, враихаюшийся в сито- 
вом цилиндре. Ротор включает вал с пятью чугунньши розетка- 
ми 22, к ним прикреплегш десять вертикальннх бичей 14 с пят- 
надцатью гонками 15 на каждом. Гонки расположенн под уг- 
лом 40° к горизонтали. Две нижние розетки имеют по пять до- 
полнительнмх гонков, отбрасьшаюгцих зерно из центра машинн 
в рабочую зону. Привод ротора осушествляется от электродви- 
гателя 16 посредством клиноременной передачи. Ситовой ци- 
линдр 21 вьшолнен из двух полуцилиндров, соединенннх болта- 
ми через вертикальнне регулировочнью планки. Отверстия ци- 
линдра чешуйчатне, размером 1,1x10 мм.

Вмходную часть чешуйчатих отверстий устанавливают по 
ходу врагцения ротора. В верхней части корпус 9 скреплен 
с траверсой 6 и тремя стойками 11, образуюгцими станину ма- 
шинн. Траверса с прикрепленной к ней крмшкой 19 образуют 
кольцевой канал, в котором гонками, закрепленньши иа пяти 
бичах, зерно внбрасьтается в вьшускной патрубок 3. Нижняя 
часть корпуса вьшолнена в виде трех чугунннх цилиндров: 
внешнего 23, среднего 24, внутреннего 25, которне образуюттри 
кольцевнх канала. Внешний цилиндр соединен с верхней частью 
корпуса кожухом 7, средний с ситовьш цилиндром 21, внутрен- 
пий — с основанием корпуса машини.
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Обработка зерна в машине происходит следуюшим образом. 
Зерно через приемньш патрубок 10 и вода через ротаметр 8 
поступает в кольцевой канал между стенками внутреннего 25 
•и среднего 24 цилиндров корпуса машин, где подхватьшаются 
гонками, согнутьши в виде угольника. Гонки переметают зерно 
снизу вверх, последовательно проходя зону мойки в канале, зо- 
ну шелушения и отжима водм в ситовом цилиндре и зону вн- 
броса зерна в верхнем кольцевом канале корпуса. В результате 
трения зерна о зерно и о рабочие органм машинн происходят 
очистка его поверхности от минеральннх наслоений, частичное 
удаление оболочек и зародмша. Отработавшая вода и отходм 
через отверстия ситового цилиндра вмбрасмваются в полость 
между цилиндром и кожухом, стекают вниз и вмводятся из 
машинм через кольцевой конусньш канал 13.

Уровень водм в зоне мойки зерна можно регулировать уста- 
новкой съемной крмшки с отверстиями над средним цилинд- 
ром 25. Избмток водм отводится через край среднего цилиндра 
или через отверстия нижнего цилиндра. Для удаления с поверх- 
ности цилиндра 21 и кожуха 7 прилипших отходов служит от- 
ммваюшее устройство, состояьцее из разъемного пластмассово- 
го трубчатого кольца 20 с двумярядами отверстий, мембранного 
вентиля 4 с электромагнитньш приводом, фильтра 2 и запорно- 
го вентиля 1. Периодичность и продолжительность подачи водм 
в трубчатое кольцо регулируется командньш прибором 5.

Техническая характеристика маигини А1-БМШ

Производительность, т/ч 5 ,2
Снижение зольности зерна, % 0 , 0 3 . . . 0 , 0 4

Увеличение содержания битнх зерен, % 1 
Расход водьг, л/ч:

на мойку 1200
на смьшание оболочек 300 

Размерн ситового цилиндра, мм:
диаметр 800
вьгсота 900

Зазор между гонками и ситовьш цилиндром, мм 1 3 . . .  16
Частота врашения бичевого ротора, об/мин 400
Мошность электродвигателя, кВт 11
Масса, кг 1700

При эксплуатации машинм A l -БМШ вмявленм некоторме 
конструктивнме недостатки. Например, недостаточная герметич- 
ность из-за которой через ьцели в крмшках и ситовом цилиндре 
много зерна уходит в отходм, что усложняет очистку отработав- 
шей водм.

§ 3. Линия обработки отработавшей водм

Обработку отработавшей водм "производят для вмделения 
содержаш;ихся в ней отходов и ее фильтрации. Обработку отра-
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Рис. 36. Линия очистки отработавшей 
водь1:
/  — моечная машина (мокрого шелушения зер- 
на); 2 — сепаратор A l -БСТ; 3 — пресс Б6-БПО. 
I  — ИСХ0 ДНБ1Й продукт; II  — отходьг, I I I  — во- 
да; I V  — спрессованнью твердме отходш

ботавшей водм проводят последо- 
вательно в сепараторе А1-БСТ-2 
и в прессе Б6-БПО. Рабочий ор- 
ган сепаратора А1-БСТ-2 — сито- 
вой корпус, ситовая рама которо- 
го вьшолнена из нержавеюгцего 
металлотканого полотна
01150  мм с отверстиями разме- 
ром 0,45x0,45 мм. Ситовому кор- 
пусу сообндаются поступательное 
круговое движение в горизон- 
тальной плоскости (радиус круго- 
внх колебаний 1 ,4 . . .  2,6 мм) и 
одновременно угловне колебания 
(вибрация) с частотой колеба- 
ний 1410 об/мин. Отработавшая вода из моечной машинн или 
из машинм мокрого шелушения зерна (рис. 36) поступает в 
центральную часть конусообразной формн сита сепаратора 
А1-БСТ.

Под воздействием кругових колебаний отходн перемегцаются 
к периферии сита, а вибрация способствует перемешению 
отходов по окружности сита к внводному патрубку. Отфильтро- 
ванная вода вьшодится в канализационньш коллектор. Обезво- 
женнме отходн частично подаются резиновьш рукавом из се- 
паратора в приемньш конус винтового конвейера Б6-БПО для 
отжима водн из моечнмх отходов.

Прессуюндее устройство машини состоит из корпуса, в kjo- 

тором установленн конусная ситовая обечайка с коническими 
отверстиями и враьцаюхцегося внутри обечайки винтового кон- 
вейера с переменньш шагом. Отходн из приемного корпуса по- 
ступают в прессуюшее устройство и перемешаются винтовьш 
конвейером к суженному сечению конусной ситовой обечайки 
и винтового конвейера и подвергаются сжатию. При этом отжа- 
тии вода III через отверстия сита стекает в поддон и по патруб- 
ку направляется в канализационньш коллектор. Сход сита и от- 
жатие до необходимой влажности отходи вьшодятся через 
патрубок и по самотечньш трубам направляются на до- 
сушки.

Очинхенная вода из канализационного коллектора вьшодится 
в канализацию.
5 Галицкий Р. Р. 65



§ 4. Машинм для увлажнения зерна типа А1-БШУ

Машина А1-БШУ-1 (рис. 37). Рабочим органом машинн яв- 
ляется ротор (см. рис. 37,6).  Он включает стальную пустоте- 
лую трубу 3 0 1 4 0  мм, к концам которой приваренн цапфн У, 7; 
восемь бичей 2,5,  прикрепленннх к шпилькам^ и приваренннх 
к трубе 3. Бичи имеют гонки 6, 8, установленнме под углом 60 
и 70°. Ротор расположен в разъемном по горизонтали корпу- 
се 4, вьшолненном из листовой стали. Привод ротора осушеств- 
ляется электродвигателем 18 (см. рис. 35, а) через клиноремен- 
ную передачу 14. Корпус установлен на раме 16. Д ля  автомати- 
ческого регулирования подачи зерна и водм над корпусом 
установлен индикатор наличия зерна 6 и на стене закреплена 
панель 7.

Увлажнение зерна производят следуюш,им образом. Кнопкой 
центрального пульта управления включают ротор на холостой

Рис. 37. Машина для увлажнения зерна А1-БШУ-1:
а — 1 — корпус подшипника; 2 — ротор; 3 — корпус; 4 — корпус; 5 — вьтускной патрубок;
6 — индикатор наличия зерна; 7 — панель; ротаметр; 9 — игольчатнй вентиль; 10 — 
мембранннй электромагнитншй вентиль; 11 — фильтр; 12 — регулятор давления; 13 — при- 
вод; 14 — клиноременная передача; 1 5 — опора; 16 — рама: 17 — плита; 18 — электродви- 
гатель; 19 — вьтускной патрубок; б  — ротор: 1, 7 — цапфм; 2, 5 — бичи; 3 — труба; 4,— 
шпилька; 6 , 8  — гонки
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Рис. 38. Машина А1-БШУ-2 для увлажнения зерна:
В/ Л;о /  ~ корпус; 3 —  кожух; 4 — Прокладка; 5, 6 — гонки; 7 — индикатор наличия зер-

о ' приемннй и вьтускной патрубки; 9 — панель; 10 — фильтр- 11 — электоопо-
Гь[йКаи н т и л ь ° Т/ Г ТРп;п и ^ о 7 И77ЛЬ? 7 Ь1Й вентиль; 14 ~  спускной кран; 15 — электромагнит- 
шпилька / f  /7 — 3̂ S S ™ / / / ;— в о д !  “  корпуса подшипников; / 5 - з а п о р ;  / 9 - б и ч ;  2 0 -

ход, затем через приемньш патрубок индикатора подают зерно. 
Под давлением потока зерна срабативает ричажной механизм, 
при этом микровнключатель замьжает электрическую цепь. На- 
ходяшийся на панели электромагнитньш вентиль 10 срабатнва- 
ет и открмвает отверстие для прохода водм из водопровода 
через регулятор 12 давления, гидрофильтр 11, игольчатнй вен- 
тиль 9 и ротаметр 8 в приемньш патрубок. Перемеьцаясь вдоль 
корпуса к вьшускному патрубку 19, зерно подвергается интен- 
сивному воздействию бичей, гонков и бнстровраихаюихегося ро- 
тора. Этим достигается равномерное и значительное увлажнение 
зерна при минимальном расходе водьь

Машина А1-БШУ-2 (рис. 38). Ее устанавливают вместо мо- 
ечной машинн и машини АЗ-БМШ. По конструкции и принципу 
работм аналогична машине А1-БШУ-1, но имеет большую дли- 

У корпуса и ротора. Этим обеспечивается повншение степени 
увлажнения зерна до 4 . . .  5%, чему также способствует умень- 
м а " иая пР°изводительность машинн. Д ля  нормальной работн 
пол ИН типа A l -БШУ необходимо обеспечить: равномерную 

ЧУ 3^рна, не допуская перегрузки; исправное состояние
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фильтруюицих, исполнительнмх, регулируюгцих и контрольннх 
приборов, отсутствие течи водьк

Техническая характеристика машин 
А1-БШУ-1 и А1-БШУ-2

Производительность, т/ч 1 2 ; 6
Увеличение влажности зерна, % 1; 4 . . . 5
Размери корпуса, мм:

диаметр 300
длина 1150; 2150

Зазор между гонками и корпусом, мм 17,5
Частота врашения ротора, об/мин 1140; 1160
Мошность электродвигателя, кВт 4; 7 ,5
Расход води, л/ч 150; 360
Масса, кг 300; 380

§ 5. Увлажнительнме аппаратм А1-БУЗ и А1-БАЗ

Аппарат A l -БУЗ. Предназначен для регулируемого увлаж- 
нения зерна в процессе его кондиционирования. Аппарат вклю- 
чает винтовой конвейер 10 (рис. 39), закрепленньш на его кор- 
пусе индикатор наличия зерна 11, панель 1, на которой смонти- 
рованьк керамический фильтр 3, мембранньш вентиль 5 с элект- 
ромеханическим приводом, спускной кран 6, регулируемьш вен- 
тиль 7 и ротаметр 8.

Увлажнение зерна в аппарате происходит следуюндим обра- 
зом. Зерно через индикатор наличия зерна 11 поступает в вин- 
товой конвейер 10. Воду, поступаюндую из водопровода под дав- 
лением 0 ,4 . . .  0,6 мПа, подвергают очистке от примесей в метал- 
локерамическом фильтре 3, она проходит через мембранньш 
электромагнитньш вентиль 5, ротаметр 8 и по трубопроводу на- 
правляется в форсунки 9, где, распмляясь, увлажняет зерно, 
перемешаемое винтовьш конвейером. Расход водн регулируют 
вентилем 7 и контролируют ротаметром, степень увлажнения 
зерна достигает 4% при расходе водм (не более) 300 л/ч.

Индикатор наличия зерна автоматически регулирует подачу 
водн в зависимости от поступления зерна в винтовой конвейер. 
Индикатор наличия зерна состоит из металлического корпуса 
(рис. 40), в котором расположенм направляюгций лоток 1, по- 
воротная заслонка 2, направляюгцая 3, сигнализатор 4, мембра- 
на 5, микровьжлючатель 7. Направляюндая 3 укреплена на 
кронштейне 8, а заслонка 2 соединена с пружиной 6. Под дав- 
лением поступаюндего в индикатор зерна заслонка 2, преодоле- 
вая натяжение пружинм 6, отклоняется и замьжает подвижной 
электроконтакт микровьжлючателя. При этом электрический 
сигнал включает мембранньш вентилъ 5, его клапан открьшает- 
ся и пропускает воду. Как только прекраодается поступление 
зерна в индикатор, заслонка 2 под действием пружинн 6 пово-
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Рис. 39. Увлажнительиий аппарат А1-БУЗ:
/  — панель; 2 — вентиль; 3 — керамический фильтр; 4 — электродвигатель; . 5 —• мембраи 
ний электромагнитнмй вентиль; 6 — спускной кран; 7 — регулируеммй веитиль; 8 — ро 
таметр; Р —-форсунка; 10 — винтовой конвейер; 11 —• индикатор наличия зерна. /  — по 
дача водн; I I  — подача зерна; I I I  — ввод электропитания

4 — сигнализатор; 5 — мембра
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рачивается в исходное положение и разммкает электроконтакт, 
при этом закрьшается клапан мембранного вентиля, подача во- 
дн  прекраидается.

Аппарат А1-БАЗ (рис. 41). Предназначен для доувлажне- 
ния зерна перед измельчением. Его устройство и принцип рабо- 
тм в основном такие же, как и у аппарата A l -БУЗ. Отличие со- 
стоит в распнлении водн форсункой сжатьш воздухом 
(0,1 мПа) посредством диафрагменного компрессора. Расход 
воздуха 4,3 м3/ч. Степень увлажнения зерна достигает 0 ,1 . . .  
. . .1 ,4 %  при расходе водм (не более) 50 л/ч. Удельньш расход 
водм составляет 0,01 л/кг. В аппаратах A l -БУЗ и А1-БАЗ нет 
автоматической регулировки подачи водм в зависимости от 
массн поступаюшего зерна, поэтому необходимо обеспечить ста- 
бильность потока зерна, поступаюш,его в индикатор наличия 
зерна. Для этого устанавливают дозаторн под бункерами для 
неочшценного зерна.

Техническая характеристика у&шжнительних аппаратов
A l -БУЗ и А1-БАЗ

Производительность, кг/ч 6 ; 12
Расход водьт (не более), л/ч 300; 50

Рис. 41. Увлажнительньш аппарат А1-БАЗ:
1 — компрессор; 2 — индикатор наличия зерна; 3 — форсунка; 4 — шнек; 5 — игольчатмй 
вентиль; 6 — ротаметр; 7 — электророзетка; 8, 10 — вентили; 9 — манометр; 11 — фильгр; 
12 — электромагнитншй вентиль; 13 — спускной кран. I, I I  — зерно; I I I  —- вода; I V  —  воз-
дух
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Давление водм, мПа 0 , 4 .  . . 0 , 6 ;  0 , 5 .  . . 0 , 7
Давление сжатого воздуха, мПа 0,1
Удельннй расход водн, л/с 0 ,05;  0,01
Масса аппарата, кг 25; 60

Қонтрольние eonpocbi. 1) Почему зерно в моечной ванне не погружается 
вместе с минеральньши примесями на днише желоба? 2) Каково назначение 
BiiHTOBbix конвейеров? 3) Как регулируют время пребьшания зерна в моечной 
ванне? 4) Каково назначение сплавной камерн? 5) Чем обеспечивается пере- 
мешение зерна снизу вверх в отжимной колонке? 6 ) Назовите факторм, 
вЛияюшие на технологический эффект работн моечной машинн. 7) Как регу- 
шпуют уровень водн в зоне мойки зерна? 8 ) Расскажите, в какой последова- 
тельности осушествляется автоматическое регулирование подачи зерна и водн  
в машине А1-БШУ-1.

Глава VII. МАШИНЬЗ ДЛЯ ГИДРОТЕРМИЧЕСКОЙ 
ОБРАБОТКИ ЗЕРНА КРУПЯНБ1Х КУЛЬТУР

Для улучшения технологических свойств зерна и пшдевнх 
достоинств крупн различннх крупяннх культур на крупяннх 
заводах зерно увлажняют или пропаривают, затем отволажива- 
ют в бункерах и сушат. Этот процесс назнвают гидротермиче- 
ской обработкой зерна. В зерне происходят структурно-механи- 
ческие и биохимические изменения. При увлажнении или про- 
паривании зерна влага проникает в его оболочки и ядро, а за- 
тем при сушке цветковне оболочки становятся хрупкими и лег- 
ко отделяются от ядра в процессе шелушения. При пропарива- 
нии в ядре зерна клейстеризуются крахмальнне зерна эндо- 
сперма, происходит заполнение его трегцин и пустот. После 
сушки ядро становится стекловидннм, более прочннм. Это 
обеспечивает снижение внхода дробленой крупн и соответствен- 
пое увеличение внхода целой крупн в процессе шелушения зер- 
на. В результате происходяпдих в зерне биохимических измене- 
ний повншаются потребительские свойства крупн при сохране- 
нии ее биологической цениости.

§ 1- Горизонтальннй пропариватель 
непреривного действия

Основнне конструктивнне элементн пропаривателя (рис. 42): 
металлический цилиндр 4, винтовой конвейер 5, вьшолненньш 
в виде спиральной лентн с шагом между витками 50 мм, шлю- 
зовне затворн 2 , 6 , обеспечиваюгцие герметичность цилиндра. 

]ривод винтового конвейера осуш,ествляется от электродвигате- 
ля посредством редуктора, а привод шлюзовнх затворов — цеп- 

|  Ь1ми передачами /, 7 от вала конвейера.
^°Цесс пР°паРивания зерна происходит в следуюшей по- 

ательности. Зерно подается в цилиндр шлюзовьтм затво-
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Рис. 42. Горизонтальннй пропариватель:
7 — цепньге передачи; 2, 6 — шлюзовме затворь1; 3 — труба; 4 — цилиндр; 5 — вин- 

товой конвейер. I, I I I  — зерно; I I  — пар

ром 2 и перемеадается к внходному шлюзовому затвору 6. Пос- 
ле того как зерно заполнит цилиндр по всей его длине, открьь 
вают редукционньш вентиль в трубе <?, по которой подается под 
давлением пар. Его расход составляет 3 . . . 8 %  от массм зерна. 
Влажность его при этом повьтшается до 1 8 . . .  24%.

Техническая характеристика пропаривателя
непрерьшного действия

Производительность, т/ч 0,8
Продолжительность пропаривания, мин 1,5
Мовдность, кВт 0 ,7
Диаметр винта, мм 270
Частота врашения винта, об/мин 36

§ 2. Аппарат А9-БПБ

Аппарат А9-БПБ снабжен автоматическим управлением и 
служит для пропаривания зерна. Корпус 2 (рис. 43) аппарата 
А9-БПБ цельнометаллический, цилиндрической формн с ниж- 
ним коническим днишем. Внутри цилиндра расположен змее- 
вик, состояш,ий из трех горизонтальннх трубчатнх колец 3 
с отверстиями для равномерного распределения пара в меж- 
зерновом пространстве. В центральной части цилиндра уста- 
новлена вертикальная труба 4 с о^ерстиями, которая соедине- 
на с горизонтальньши трубчатьши кольцами. Для предотвранхе- 
ния попадания зерна в змеевик отверстия труб загцинхень! па-



рис. 43. Аппарат А9-БПБ:
/ :_ за т в о р ь 1; 2 — корпус цилиндра; 3 — гори- 

о н т а л ь н о е  трубчатое кольцо; 4 — вертикаль-
ная т р у б з

хрубками. Помимо змеевика, в 
цилиндре установлена труба для 
сброса давления пара перед вьь 
пуском зерна из пропаривателя.
К фланцам крншки корпуса и 
его конической части прикрепле- 
нь1 затворь1 /, 5, вьшолненнне в 
виде пробковнх кранов. Основ- 
ной режим работи аппарата — 
автоматический.

Цикл пропаривания зерна при 
дистанционном управлении с 
пульта осупдествляется в следую- 
шей последовательности. Через 
загрузочньш затвор 1 порция 
зерна поступает в цилиндр 2 
и при достижении предельного 
уровия, контролируемого уровне- 
мером, автоматически закрнвает- 
ся. ОдноБременно с этим откри- 
вается клапан паропровода и пар 
под давлением поступает через 
змеевик в цилиндр с зерном.
Продолжительность пропарива- 
ния контролируется программ- 
ньш устройством и зависит от 
свойств з е р н а • данной крупяной 
культурн, составляет 1 . . .  6 мин.
Затем происходит сброс давления
парл с одновременннм открьгванием разгрузочного затвора 5. 
При полном опорожнении цилиндра разгрузочньш затвор закрн- 
вается и открнвается загрузочньш затвор 1. Затем повторяется 
следуюидий цикл пропаривания зерна.

На пульте управления размегцен командньш прибор, пуско- 
вая и сигнальная аппаратура. На пульте смонтировани сигналь- 
нне лампн: «Пульт включен», «Верхний и нижний уровень зер- 
На», «Загрузочньш затвор открнт-закрнт», «Разгрузочпнй 

юалвор открнт-закрнт», «Клапан подачи пара открнт-закрнт», 
КрМапан вьтуска пара открнт-закрнт», «Сбой цикла». Ручной 
р^жи.м управления работой аппарата применяют при его налад- 

’ 01Работке операций, при аварийних ситуациях и отказе ав-
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томатики. Загрузочньш 1 и разгрузочньш 5 затворн снабженн 
самостоятельньши приводами. Такие приборн, контролируювде 
положения затворов, уровня зерна, клапанов подачи пара и его 
сброса, также снабжени самостоятельньши приводами. ;

Техническая характеристика аппарата А9-БПБ
Производительность (при соответствуюших цик- 3370; 4200; 4820 
лах пропаривания, мин 10; 8; 7) кг/ч
Продолжительность пропаривания, мПа 1 . . . 6
Рабочее давление пара, мПа 0 , 0 5 . . . 0 , 3
Расход пара (при соответствуклцих циклах про- 658; 823; 940 
паривания, мин 10; 8; 7)
Мошность, кВт 2
Масса, кг 1880

§ 3. Паровая сушилка А1-БС2-П

Предназначена для снижения влаж^ности зерна после его 
пропаривания. При этом изменяются -структурно-механические 
свойства оболочек и ядра, происходят биохимические процессн 
в зерне, улучшаюнхие пипдевне и вкусовне качества крупн. 
Основнне конструктивнне элементн еушилки (рис. 44) смонти- 
рованн на раме 3. Зерноприемник представляет собой стальной

Рис. 44. Сушилка паровая для зерна крупяннх культур А1-БС2-П:
/ — диффузор; 2 — штурвал; 3 — рама; 4 — разгруае«ная секция; 5 — патрубок; 6 — нагре- 
•вательная секция; 7 — клапан; 8 — зерноприемник; 9 — распределительная плоскость; 10 — 
приемннй патрубок; 11 — бункер; 12 — телескопический патрубок; 13 — электродвигатель; 
14 — цепной скребковмй конвейер; 15 — поддон; 16 — решетка



--------i--------

Рис. 45. Нагрсвательная секция сушилки А1-БС2-П:
/ — опора; 2, 3 — трубм; 4 — конденсационная камера; 5 — паровая камера; 6 — кол- 
лектор; 7 — скатная плоскость; 5 — дверца; 9 — диффузор

короб с двумя приемньши патрубками 10. В короб вмонтирова- 
нн плоскости 9 , распределяюгцие зерно по всей длине сушилки.

В сушилке десять нагревательннх секций (рис. 45). Они по- 
парно соединенн чугунньши опорами 1 и установленн одна на 
другую. Каждая нагревательная секция состоит из коллекто- 
ра 6 , содержаьцего паровую 5 и конденсационную 4 камерн. 
В перегородку паровой камерн вваренн цилиндрические тру- 
бн 3 0 2 5  мм, открнтне с обоих концов, а с конденсационной ка- 
мерой соединенн овальнне трубн 2, закритне  с противополож- 
ной сторонн. В каждой нагревательной секции расположено 
в шахматном порядке по 21 трубе. По продольньш сторонам 
секций размеьценн наклоннне скатнне плоскости 7. Они обра- 
зуют каналн для циркуляции воздуха и предотвраьцают внсн- 
пание зерна из рабочей зонн. В каждой нагревательной секции 
с одной сторонн расположени дверцн 8 с жалюзи для подсоса 
воздуха, а с другой — диффузори 9 для отсаснвания увлажнен- 
ного воздуха. Они соединенн воздуховодами с всасиваюшим 
отверстием вентилятора. Разгрузочная секция включает восемь 
бункеров 11 (см. рис. 44) и цепной скребковнй конвейер 14, 
которьш состоит из двух цепей, соединенних между собой скреб- 
ками с шагом 250 мм. Под бункерами находится решетка 16 
Из нластин, закрепленннх на раме.

Верхние ветви скребкового конвейера движутся по направ-
ка1°1ДИМ И сокРебками сбраснвают зерно в поддонн 15. Скреб- 
^  11 нижней ветви конвейера зерно перемевдается по дну под-



дона и внводится из машиньь Для регулирования расстояния 
между вьшускньши патрубками бункеров и скребками установ- 

. ленн телескопические патрубки 12. Это расстояние устанавли- 
вают штурвалом 2 , оно должно бмть равно 2 мм. Конвейер 
приводится в движение от электродвигателя 13 через клино- 
ременньш вариатор, редуктор и цепную передачу. От скорости 
цепного конвейера, регулируемой клиноременньш вариатором, 
зависит производительность сушилки.

Все секции сушилки закрнтн  дверцами для осмотра, очист- 
ки и ремонта ее деталей. Увлажненное после пропаривания зер- 
но поступает через два приемннх патрубка 10 в зерноприемник 
и постепенно заполняет бункера и нагревательнне еекции, так 
как в начале работн сушилки конвейер неподвижен. Д ля  под- 
держания постоянного уровня зерна в зерноприемнике установ- 
ленн электронньге измерительнне преобразователи (датчики) 
уровня. После того как зерно заполнит сушилку, открьшают ре- 
дукционннй клапан 7. Пар под давлением 34,3 кПа поступает 
в паровую камеру коллектора и по трубам (рис. 45) проходит 
в кольцевое пространство между ними и овальньши трубами 2. 
Зерно, обтекаюшее поверхность труб 2 , нагреваетея. Конденсат 
пара по камере 4 поступает в конденсатоприемник. Коллектори 
нагревательннх секций соединенн между собой .патрубками 5 
(см. рис. 44), под!водя1цими пар и конденсат из верхних секций 
в нижние.

Давление пара и, следовательно, его температуру регулиру- 
ют редукционньш клапаном 7 и контролируют манометром, 
установленньш непосредственно на сушилке. Одновременно 
с пуеком пара включают конвейер и вентилятор для отсоса об- 
разовавшихся в нагревательннх камерах паров. Конетрукция 
сушилки предусматривает возможность заменн сварного узла 
коллектора с трубами любой нагревательной секции без разбор- 
ки всей сушилки, а также возможность проведения очистки и 
ремонта сварннх поддонов 15 (их вндвижением через торцн су- 
шилки). : |

Техническая характеристика паровой сушилки А1-БС2-П
Производительность (на зерне с натурой 570 г/л при 5 5 0 . . .6 5 0  
снижении влажности на 7...8%), кг/ч
Расход воздуха на 1 т влагосъема, м3/ч 200
Расход пара на 1 т, кг/ч 550..  .650
Мошность электродвигателя привода конвейера, кВт 1,1
Масса, кг 5760

Қонтрольние вопрош .  1) Қаково назначение шлюзовмх затворов горизон- 
тального пропаривателя непрерьтного действия? 2) В какой последовательно- 
сти происходит пропаривание зерна за один дикл работн аппарата А9-БПБ  
в автоматическом режиме? 3) Назначение паровой сушилки А1-БС2-П. 4) Қл- 
ково назначение деталей механизма вьшур^ного устройства, регулируюших 
производительность сушилки?
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лава VIII. МАШИНЬ! ДЛЯ ИЗМЕЛЬЧЕНИЯ ЗЕРНА
•  * > \  f  ' *. л * U jL '

Процесс измельчения зерна на мукомольннх и комбикормо- 
IJbIx заводах — основная технологическая операция, влияюндая 
на основнью техвико-экономические показатели работн этих 
предприятий: внход и качество готовой продукции; удельньш 
расход энергии; производительность; себестоимость продукции 
и др. В мукомольной промьипленности основная машина для 
измельчения зерна и промежуточннх продуктов — вальцовнй 
станок. Рабочие органн станка — чугуннне цилиндрические валь- 
ubi, расположеннне параллельно и врандаюшиеся навстречу 
друг другу с различной скоростью. Это обусловливает разруше- 
ние зерна в зазоре между вальцами при кратковременном сжа- 
тии и сдвиге. Такой вад деформации зерна в вальцовнх стан- 
ках отвечает требованиям избирательного измельчения, т. е. 
измельчения, при котором эндосперм зерна преврашается в мел- 
кие частицн, а оболочки более вязкие и пластичнне измельча- 
ются в более крупнне частицн (лепестки).

При постепенном, последовательном измельчении зерна обра- 
зуются промежуточнне продуктн различной крупности. Д ля  эф- 
фективности последуюшего измельчения различннх по крупно- 
сти и качеству промежуточннх продуктов в вальцових станках 
применяют соответствуюпдие технические параметрн мелюгцих 
вальцов: различннй рельеф их поверхности (рифленнй или 
микрошероховатнй), окружньге скорости ih отношение скоро- 
стей, величина зазора между вальцами и др. Для интенсифика- 
ции измельчения крупок и более мелких частиц эндосперма 
в муку применяют также машинн ударночистираюшего дейст- 
вия: энтолейтори, деташерн и бичевне машинн. Вальцовне 
станки на крупяннх заводах применяют при переработке ячме- 
ня, пшеницн и кукурузн в дробленую крупу. Основнне змашини 
для измельчения зерна и других видов снрья на комбикормо- 
внх завбдах — молотковне дробилки, в которнх измельчение 
происходит под воздействием удара и истиранйя. Вальцовие 
станки на комбикормовнх заводах нспользуют при необходимо- 
сти тонкого измельчения некоторнх компонентов комбикорма.

Машинн ударно-истираюшего действия предназначени для 
дополнительного измельчения продуктов, получаемнх после 
вальцовнх етанков с гладкой поверхностью вальцов. При этом 
Достигается значительное увеличение извлечения муки на каж- 
Дой вальцовой системе, менее интенсйвное измельчение в мель-
т о • ЖЖ’" . f

1аишие частицн цветкових оболочек, содержагцихся в промежу- 
точних продуктах, т. е. повншается качеетво муки, получаемой 

| на этих машинах. Помимо того, снижается удельньш расход 
^нергии. Применение ударно-истираюших машин обусловливает 
«озможность сокрагцения количества вальцовнх систем в техно-
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логической схеме переработки пшеницн в сортовую муку, no-< 
вншения внхода муки внсших сортов и увеличения производи- 
тельности мукомольного завода. К машинам ударно-истираю- 
идего действия относят энтолейторн, деташерн и др. |

На мукомольнмх заводах, оснаш,еннььх комплексннм внсоко- 
производительннм оборудованием, применяют машинн ударно- 
го действия — энтолейтори для обеззараживания зерна, муки 
и дополнительного измельчения промежуточних продуктов (кру- 
пок и дунстов) после вальцовнх станков. т

§ 1. Вальцовше станки типа БЗН Ч

Вальцовьш станок A l -БЗН. Основнне конструктивние эле- 
ментн станка: станина (рис. 46), мелюгцие вальци 14, 18, рас- 
положеннне под углом 30° к горизонтали; приемно-питаюгцее 
устройство; механизм параллельного сближения вальцов; меха- 
низм настройки параллельности вальцов, привод мелюндих валь- 
цов и питаюших валков, система охлаждения бнстроврашаю- 
идихся вальцов, системн пневмоэлектронного управления меха- 
низмо-м привала-отвала медленно врапдаюшегося вальца и 
привода питакицих валков. I

С т а н и н а .  Ее несупдая конструкция — две чугуннне боко- 
вини У, соединеннне нижней лицевой 19 и верхней средней гра- 
версами 10. Последняя служит дном питаюшей коробки, имеет 
перегородку для разделения поступаюш,его продукта в две авто- 
номние секции станка. В верхней части станинн закреплени 
лицевне панели 13, горловина 9 и приемная труба 8. ;f

П и т а ю п д и й  м е х а н и з м .  Его назначение — непрернвно и 
равномерно подавать продукт в рабочую зону по всей длине ме- 
люпдих вальцов, обеспечивать возможность регулирования коли- 
чества продукта, прекрагцения его подачи и скорости в момент 
поступления в зону измельчения, близкую к скорости медленно 
вравдаюпдегося вальца. Питаюпдий механизм в зависимости от 
свойств сипучести исходного продукта включает дозируюьций 11 

распределительннй 12 валики, винтовой конвейер и распреде- 
лительннй валик или один дозируюпдий валик. Поверхность до- 
зируютих валков рифленая, с продольннм уклоном рифлей 
^ЗО'. Нарезка распределительного валика кольцевая, с шагом
2 мм. Зазор между заслонкой и дозируквдим валиком устанав- 
ливается в зависимости от количества поступаюшего продукта 
автоматически или вручную так, чтобн обеспечить подачу про- 
дукта по всей длине мелюьцих вальцов. Вручную регулируют 
положение заслонки винтовим механизмом.

Автоматическое регулирование величинн питаюшего зазора 
происходит следуюпдим образом. Поток продукта в приемной 
коробке увлекает за собой гофрир^ваннне датчики 9 (рис. 47),
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а 5
Рис. 46. Вальцовьш станок А1-БЗН:
а. — питаюший механизм с виитовьш конр.ейером и валиком, рифленмй рельеф мелюших  
вальцов и очистка их ш,етками; б  — двухвалковмй питаюи;ий механизм, шероховатмй  
рельсф мелюших вальцов и очистка их скребками; / — боковина; 2 — шетка; 3 —«,эксцент- 
риковий вал; 4 — питаюп;ая заслонка; 5 — рмчаг; 6 — датчик; 7 — зонд емкостного сигна- 
лизатора; 8 — приемннй цилиндр; 9 — горловина; 10 — верхняя средняя траверса; 11, 12 — 
питаюш,ие валики; 13 — верхняя передняя панель; 14, 18 — м елкнцие вальцм; 15 — рукоят- 
Ка ручного привала; 16 — скребки; 17 — штурвал механизма регулирования параллельно- 
сти вальцов; 19 — нижняя лицевая траверса; 20 — бункер

которне подвешенн на прутке, закрепленном на кронштейнах 8 
вала 5. Правьш конец вала проходит через отверстия в бокови- 
не станка, он жестко соединен планкой с рнчагом 6. Датчики, 
^пускаясь под давлением продукта, поворачивают вал 5 и рьь 

о, при этом планка 14 давит на ролик 4 и рмчаг <?, которьш, 
^Реодолевая сопротивление пружинм 13, поворачивает вал 18
заз!)l'  ̂ ^ тяго^ 15 поворачивает заслонку 16, увеличивая 
■ f  Р между ней и питанлцим валком.
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логической схеме переработки пшеницн в сортовую муку, no- 
вншения вихода муки висших сортов и увеличения производи- 
тельности мукомольного завода. К машинам ударно-истираю- 
шего действия относят энтолейторн, деташерн и др.

На мукомольннх заводах, оснанхенннх комплексньш внсоко- 
производительньш оборудованием, применяют машинн ударно^ 
го действия — энтолейтори для обеззараживания зерна, муки 
и дополнительного измельчения промежуточннх продуктов (кру* 
пок и дунстов) после вальцовнх станков.

§ 1. Вальцовме станки типа БЗН

Вальцовьш станок A l-БЗН. Основнне конструктивние эле- 
ментн станка: станина (рис. 46), мелюш,ие вальцн 14, 18, рас- 
положеннне под углом 30° к горизонтали; приемно-питаюгцее 
уетройство; механизм параллельного сближения вальцов; меха- 
низм настройки параллельности вальцов, привод мелюндих валь- 
цов и питаюгцих валков, система охлаждения бистроврашаю- 
ш,ихся вальцов, системн пневмоэлектронного управления меха- 
низмом привала-отвала медленно врандаюш.егося вальца и 
привода питаювдих валков.

С т а н и н а .  Ее нееушая конетрукция — две чугунние боко-j 
винн 1, соединенние нижней лицевой 19 и верхней средней гра- 
версами 10. Последняя служит дном питаюшей коробки, имеет 
перегородку для разделения поетупаюшего продукта в две авто- 
номнне секции станка. В верхней части станини закрепленн 
лицевне панели 13, горловина 9 и приемная труба 8.

П и т а ю н д и й  м е х а н и з м .  Его назначение — непреривно и 
равномерно подавать продукт в рабочую зону rio всей длине ме- 
лю1цих вальцов, обеспечивать возможность регулирования коли- 
чества продукта, прекрандения его подачи и скорости в моменг 
поступления в зону измельчения, близкую к скорости медленно 
врашаюгцегося вальца. Питаюгций механизм в зависимости от 
свойств сипучести исходного продукта включает дозируюший 11 
р  распределительний 12 валики, винтовой конвейер и распреде- 
лительннй валик или один дозируюндий валик. Поверхность до- 
зируюших валков рифленая, с продольньш уклоном рифлей 
1о30'. Нарезка распределительного валика кольцевая, с шагом 
2 мм. Зазор между заслонкой и дозируюшим валиком устанав- 
ливается в зависимости от количества поступаюшего продукта 
автоматически или вручную так, чтобн обеспечить подачу про- 
дукта по всей длине мелювдих вальцов. Вручную регулируют 
положение заслонки винтовнм механизмом.

Автоматическое регулирование величинн питаюшего зазора 
происходит следуюшим образом. Поток продукта в приемной 
коробке увлекает за собой гофрир^ваннне датчики 9 (рис. 47),
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Рис. 46. Вальцовнй станок А1-БЗН:
а  — питаю ш ий м ех а и и зм  с  в интовьш  к он в ей ер ом  и в ал и к ом , р и ф л ен м й  р ел ь еф  м ел ю ш и х  
вальцов и оч истка и х  ш етк ам и ; б  — д в у х в а л к о в ь 1й питаю ш ,ий м ех а н и зм , ш ер о х о в а т м й  
р ельеф  м ел ю ш и х валь ц ов  и оч и стк а  и х  ск р ебк ам и ; 1 — боковина; 2 — ицетка; 3  — ,эк сц ен т -  
риковь1й вал; 4  — п и таю ш ая  за сл о н к а ; 5 — р м ч аг; 6  — датчи к ; 7 — з о н д  ем к о ст н о го  си гн а-  
л и затор а; 8  — п р и ем н м й  ци л и н др; 9 — гор л ови н а; 1 0 — в ер хняя ср ед н я я  т р а в ер са ; 11, 12 
питаюш,ие валики; 13 — в ер хн я я  п ер ед н я я  п ан ель; 14, 18 — м елкп цие в ал ь ц м ; 15 —  р ук оят- 
Кг* ручн ого привала; 16  — ск р ебк и ; 17 —  ш тур в ал  м ех а н и зм а  р егул и р ов ан и я  п ар ал л ел ь н о-  
сти впльцов; 19 — н и ж н я я  л и ц ев а я  тр ав ер са ; 20  — бун к ер

которне подвешенн на прутке, закрепленном на кронштеинах 8 
вала 5. Правьш конец вала проходит через отверстия вбокови- 
не станка, он жестко соединен планкой с рнчагом 6. Датчики, 
опускаясь под давлением продукта, поворачивают вал 5 и рн- 
ч^г 6У при этом планка 14 давит на ролик 4 и рмчаг <?, которьш, 
пРеодолевая сопротивление пружинм 13, поворачивает вал 18 
Рьшага 3. Он тягой 15 поворачивает заслонку 16, увеличивая 
заз°Р между ней и питаклцим валком.
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вает электропневматический клапан, привод которого еоадиняет 
магистраль сжатого воздуха с пневмоцилиндром. Его поршень 
поворачивает соответствуюшие ричаги и фигурньш рнчаг 2, ко- 
торьш свободно насажен на эксцентриковьш вал 1. Разворачи- 
ваясь, он овоим плечом перемешает винт 7 и посредством рнча- 
га 3 поворачивает эксцентриковьш вал 1. Его шейки переместят- 
ся вверх вместе с подвесками, соединенньши с ними локтями 
подшипников медленновраьцаюшегося вальца. Так происходит 
его привал к бнстроврашаюьцемуся вальцу. Одновременно с 
этим соединенньш с фигурньш рнчагом 2 рмчаг 8 включит ме- 
ханизм привода питаюших валиков и откроется питаюгцая за- 
слонка. Через зазор между питаютим валиком и заслонкой 
продукт начинает ттоступать в зону измельчения вальцов. Прп 
прекрашении подачи продукта в приемную трубу изменяется 
электрическая емкость зонда и релейньш блок обеопечивает 
размнкание цепи электропневматического клапана, прекрапда- 
ется подача сжатого воздуха в пневмоцплиндр. При этом вся 
система рьшагов занимает исходное положение, произведя от- 
вал вальца, остановку питакицих валиков и прикрнтие зазора 
между ними и заслонкой. Одновременно с этим загорается cnr-j 
нальная лампа. Грубьш привал вальцов вручную производят 
нажимом на головку винта 7, рнчаг 3 поворачивает эксцентри- 
ковнй вал 1. Правильное положение вальцов фиксируется за- 
шелкой 6 фигурного рьшага 2. Для отвала вальцов зашелку 
освобождают от запора нажимом на эксцентриковьш внключа- 
тель 4.

М е х а н и з м  н а с т р о й к и  в а л ь ц о в  н а  п а р а л л е л ь -  
н о с т ь. Левая цапфа, на которую надетн проушинн корпуса 
подшипника медленновраш.аюш.егося вальца, имеет эксцентри- 
ковую втулку, поворачивая которую изменяют положение валь- 
ца, чем устраняют перекос вальцов. Точную настройку парал- 
лельности вальцов производят специальньш механизмом. Этот 
механизм (рис. 49) включает маховичок 2, соединенньш шпонкой 
с втулкой 6 (в резьбовое отверстие которой ввернут винт <5), 
■ползуном упорного подшипника 7 и стопорной .головкой 1 с ру- 
кояткой. При врашении маховичка 2 по часовой стрелке винт <3 
передвигается в направлении кронштейна 5 и толкает ролик 
рьшага 5, которьш тянет за собой соединенную с ним подвес-i 
ку 4 локтя корпуса подшипника медленноврашаюшегося валь- 
ца, сближая его с бь1стр0враш,аюшимся вальцом. При враьцении 
маховичка против часовой стрелки винт 8 с ползуном отходит 
от ролика рьшага 3. Под давлением масси вальца он развора- 
чивается в исходное положение, при этом подвеска 4 опускает- 
ся, зазор между вальцами на данном конце увеличивается. От- 
рег.улированное положение мед^Генноврашаюшегося вальца 
фиксируют стопорной головкой 1.
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Рис. 49. Механизм настройки вальцов на параллельность стан- 
ка А1-БЗН:
1 — ст оп ор н ая  гол ов к а; 2  — м аховичок ; 3  — р м ч аг; 4  — п о д в еск а ; 5 —- 
кронш тейн; 6 — в тулка; 7 — уп ор н м й  подш ипн ик; 8 — винт

П р и в о д н о й  м е х а н и з м .  В вальцовнх станках применя- 
ют индивидуальньш привод. Бнстроврашаюадийся валец соеди- 
няют с электродвигателем, установленньш под перекрмтием 
вальцового этажа через клиноременную передачу. Медленно- 
врашаюшийся валец под действием сил трения, возникаюш,их 
между вальцами через измельчаемьш продукт, стремится вра- 
1цаться с окружной скоростью, равной скорости бнстроврашаю- 
ш,егося вальца. Для того, чтобн обеспечить определенное собт- 
ношение скоростей вальцов, применяют передаточньш механизм 
в виде косозубой передачи, заключенной в кожухе.

Используемне в передаточном механизме зубчатне колеса 
имеют модуль т =  6,0 мм. При угле наклона зубьев 16°15' мо- 
Дуль по торцовой окружности равен 6,25. Изменение рабочего 
зазора между вальцами нарушает нормальнне условия сцепле- 
ния зубьев по начальной окружности, что приводит к интенсив- 
ному износу шестерен и внзнвает большой шум при их работе. 
Изменение диаметра вальцов после их многократной шлифовки 
11 нарезки поверхности, а также разние соотношения скоростей 
вальцов внзьшают необходимость изготовления пяти типораз- 
МеРов зубчатнх колес. Подбор косозубнх колес для вальцов 
Данного диаметра сводится к определению числа зубьев шесте-



рен бмстроврашаюидихся и медленноврашаюшихся вальцов. Ko-i 
личество зубьев рассчитмвают исходя из того, что расстояние! 
(А) (мм) между центрами вальцов можно определить по сле- 
дуюшей формуле:

л D\-\-Do 2 ’
где D\ и D 2 — фактические диаметрн вальцов, мм.

Расстояние между центрами можно рассчитать так:
л Z \ + Z 2 tn3 2 ’

следовательно, D i +  D2=  Zi +  Z2m3i
где Z \ — число зубьев шестерни медленноврашаюшегося вальца; Z2 — число 
зубьев шестерни бнстроврашаюшегося вальца; m 3 — торцовнй модуль к осо -1 
зубого колеса.

При / =  Zi/Z2; Z\ =  Z2i\
D i “}- D 2

D\ +  D 2 — Z2i+ Z 2m3 или Z2 =  ■
m 3 ( i + \ )

При мер. Подобрать косозубне колеса для парноработаюндих \ 
вальцов при i = 2,5, диаметре бь1стровраш,аюнхегося вальца D\ =  
=  250 мм и медленновраьцаюьцегося вальца D2 =  248 мм, торцо- 
вьш модуль m3 =  6,25. Число зубьев косозубого колеса бистро- 
врандаюхцегося вальца

D ,+ D 2 250+ 248  

=  ^ 7 7 7 + Т Г  =  6 ,25 (2 ,5+ 1 ) = 2 2 -7  =  2 3  (3Уб а )-

Медленновраш,аюш,егося вальца Z i= Z 2 =  23*2,5 =  58 (зубьев).
Привод питакадих валков осуш,ествляется плоскоременной 

передачей от ступицм ведомого приводного шкива станка на 
шкив приводного механизма. Он включает две полумуфтн с 
двумя торцевьши скошенньши трапецеидальньши зубьями. 
Одновременно с привалом вальцов полумуфтн соединяются и 
через систему шестеренннх передач начинается враш,ение пи- 
таюших валков с различной скоростью. Наличие коробки скоро-,; 
стей позволяет устанавливать соотношение скоростей ведуихего 
и ведомого валков, раозное 1,4; 1,6; 1,8 и 2,1. При отвале проис| 
ходит расцепление полумуфт, при этом враицение питаюндих вал-  ̂
ков прекрагцается. При групповом расположении станков меж- 
ду ними устанавливают капоти для ограждения движундихся 
механизмов.

М е л ю ш и е  в а л ь ц н .  Изготавливают в ©иде полой бочки 
с запрессованньши польши полуосями, что позволяет приме-| 
нять охлаждение вальцов водой. А^атериал вальцов долженоб- 
ладать внсокой износостойкостью и жесткостью, так как в про-
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цессе работи их поверхность подвергается интенсивному исти- 
ранию. Бочки — двухслойнне, из чугуна. Твердость поверхност- 
цого слоя глубиной 10. . .  20 мм из отбеленного чугуна составля- 
ет 430. . .  530 НВ. На поверхности вальцов нарезают рифли 
трапецеидального профиля или обрабатьшают ее так, чтобн она 
стала микрошероховатой, исходя из требуемой интенсивности 
пзмельчения зерна и промежуточннх продуктов. Длина бочки 
1000, диаметр 250 мм. Они расположенн в станке под углом 
30° к горизонтали, что обеспечивает благоприятнне условиядля 
ввода исходного продукта в зазор между вальцами.

Вальцн должнн бнть динамически и статически уравнове- 
шенн, в противном случае при врашении с большой скоростью 
(до 7,5 м/с) происходит их вибрация, при этом нарушается по- 
стоянство величинн зазора между ними и равномерность из- 
мельчения продукта. Вибрация вальцов также отрицательно 
влияет на работу шестеренной межвальцовой передачи, под- 
шипниковой опорн. Для уравновешпвания массн вальцов при 
их изготовлении в каждом торце бочки просверливают по четн- 
ре отверстия 0  18 мм и глубиной 70 мм. В эти отверстия за- 
кладнвают необходимое количество свинцовнх цилиндров мас- 
сой 10 г и закрнвают стальннми заглушками. Балансировку 
вальцов производят на специальном станке.

П а р а м е т р н  р и ф л е н о г о  р е л ь е ф а  р а б о ч е й  по-  
в е р х н о с т и  в а л ь ц о в .  Эффективность измельчения продук- 
та вальцами с рифленнм рельефом поверхности зависит: отпро- 
филя рифлей; плотности нарезки на 1 см длинн; окружности 
вальцов; уклона рифлей и их взаиморасположения на парно- 
работакадих вальцах. На рисунке 50 показано тгоперечное сече- 
ние рифлей. Угол а, образованньш короткой гранью рифли 
(грань острия) и радиусом, проведенннм к вершине рифли, на- 
знвают углом острия. Угол [5, образованньш длинной гранью 
(сгшнкой) и радиусом, назнвают углом задней грани, а угол 
Ч — углом заострения. Вершина рифли как би срезана по це- 
риметру вальца, и образовавшаяся плошадка шириной 0, 1. . .  
0,2 мм обеспечивает цилиндрическую форму вальца после его 
нарезки.

Угол ф, образованннй касательной к окружности вальца и 
передней гранью (по отношению к направлению движения валь- 
Ца), назнвают углом резания. Профиль рифлей характеризуется 
углом острия а =  23 . . . 50°  и углом задней грани р =  6 5 .. .6 9 °  
Для драннх систем. Расстояние между двумя рифлями z , изме- 
ренное по окружности, назнвают шагом рифлей. Внсоту рифли 
по радиусу определяют по формуле h =  (t s in a )/2 .

Плотность нарезки на 1 см длинн окружности вальцов для 
Драннх систем принимают равной 4 , 1 . . .  10,2 и на последних 
размольннх системах 15,3.



Рис. 50. Профиль и расположеиие рифлей вальцов:
а , б  — п оп ер еч н ое сеч ен и е  р и ф л ей ; в  — ук л он  р и ф л ей ; г  — п ер есеч ен и е  р и ф л ей  парн  
р аботаю ш ,их в аль ц ов ; д  — в ал ь ц м  с в заи м н о  п ер п ен ди к ул я р н ой  н ар езк ой ; е  — в заи м ор ас;  
п о л о ж е н и е  р и ф л ей  по и х  осгр и ю ; ж — в за и м о р а сп о л о ж е н и е  р и ф л ей  т у п о е  по т у п о м у

Уклон рифлей обеспечивает равномерность измельчения про 
дукта. Рифли нарезают под углом к образуюхцей. Уклон рифлей 
колеблется для дранмх систем в лределах 4 . . .  8%, \лля послед 
них размольннх систем— 10%. Его последовательно увеличива 
ют от первой к последук>1цим драньш системам. На каждом 
вальце рифли нарезают в одном направлеиии и под одним и 
тем же углом. При врашении вальцов навстречу друг другу 
рифли пересекаются по образукицей в постоянном количеств 
точек и под углом, равньш двойному углу наклона рифлей.

Рифли на парноработаюш,их (вальцах располагают острие 
по острию и тупое по тупому. При расположении рифлей остри 
ем по острию измельчаемая частица продукта поддерживается 
режуицей гранью медленноврашаюш,егося вальца и измельчает 
ся режушей гранью бнстроврагцаюшегося вальца. В этом слу 
чае частицн разрушаются в основном в результате скалнвания 
что способствует большему образованию крупннх фракци 
крупок. При расположении рифлей тупое по тупому частицьг 
разрушаются в более мелкие фракции, увеличивается извлече 
ние мучек и дунстов. То или иное взаиморасположение рифле 
парноработаюших вальцов достигается соответствуюш.им разво 
ротом вальцов при их укладке в вальцовьш станок.

С к о р о с т и  в р а ш е н и я  в а л ^ ц о в .  При врагцении пар 
ноработаюш,их вальцов с одинаковой скоростью измельчаемое
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зерно испмтьгвает деформацию сжатия — раздавливается и 
плютится. Такой вид деформации не отвечает требованиям из- 
мельчения зерна при переработке его в муку. При врашении 
вальцов с разной скоростью зерно и его частшда перемешаются 
в зоне измельчения вместе с медленновраш,аюшимся вальцом, 
а под воздействием бмстроврашаюшегося вальца разрушаются 
в результате сжатия и сдвига (скалнвания). При этом эндо- 
сперм зерна как бн вскривается и соскабливается с оболочек 
в виде крупинок и мучки.

Отношение окружннх скоростей парноработаюших вальцов 
определяд)т по формуле

где V6 — окружная скорость бмстроврашаюгдегося вальца, м/с; — окруж- 
ная скорость медленновратаклцегося вальца, м/с.

Для драних систем принимают & =  2,5, для размольннх 
£=1,25 .

С увеличением отношения скоростей вальцов повьшается ин- 
тенсивность измельчения. Окружную скорость бнстроврашаюше- 
гося вальца при сортовнх помолах устанавливают равной для 
рифленнх вальцов 7,0 . . .  7,7 м/с, для гладких — 4,7 . . .  5,7 м/с. 
На крупянмх заводах для дробления ядра ячменя и пшеницн 
применяют пирамидальную нарезку поверхности по образую- 
тей  бнстроврашаюихегося и по винтовой линии медленновра- 
шаюшегося вальца. Шаг рифлей должен бнть не менее 2,5 мм. 
При такой нарезке ядро измельчается в крупинки и уменьшают- 
ся его потери в виде мучки.

В о д я н о е  о х л а ж д е н и е  в а л ь ц о в .  В процессе измель- 
чения зерна в вальцовьгх станках механическая энергия приво- 
да вальцов преврашается в рабочей зоне в теплавую. Большая 
ее часть поглошается вальцами и измельчаемьш продуктом. Т ш -  
пература рабочего слоя вальцов при этом достигает 6 0 . . .  70, 
продукта 35 . . . 50° С.  Для снижения температурн нагрева валь- 
Цов и продукта в станках БЗН применяют систему водяного ох- 
лаждения вальцов. При этом их нагрев не превишает 23 . . .  
2 9 °С, а нагрев продукта 12 . . . 26° С.  Этим обеспечивается сни- 
жение удельного расхода энергии, уменьшение износа рельефа 
вальцов, деталей станка и испарения влаги из пройукта. Это, 
в свою очаредь, улучшает условия просеивания продуктов из- 
мельчения, снижает недосев и повьшает внход и качество муки.

Циркуляция водн в полости бнстроврашаюшегося вальца 
(рис. 51) происходит следуюш,им образом. Вода поступаетпоне- 
°Движной трубе 6, напрессованной на конусньш наконечник 5, 

^ Тавленнь1й зазором в левую полуось 8. Длина трубн равна 
мм при длине вальца 1000 мм. Отверстие правой полуоси
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Рис. 51. Схема системн охлаждения бмстроврашаклцегося валь- 
ца станка А1-БЗН:
/  — б о л т  к р еп л ен и я  т р у б н ;  2, 9 — кам ерьг, 3 — отв ер сти е; 4 —  в тулка; 5 —  
нак онечн ик  т р у б н ;  6 —  т р у б а ; 7 —■ п р обк а; 8  — подв одя ш ,ая  к ам ер а; ’ 1 0 —  
сл и в н ая  к а м ер а ; / /  — кран; 12 —  к о ж у х

закрьио пробкой 7 с резиновьш уплотнением. Наконечник 5 
закреплен болтом 1 к литому кожуху 12. В кожухе находятся 
изолированная камера 2 для подачи водн, сливная камера 10 и 
подводяшая камера для подводяшей труби с краном. Через 
регулируемьш кран 11 вода поступает из магистрали в камеру 2 
по радиальному отверстию 3 в трубу 6 и затем в полость валь- 
ца. Через кольцевой зазор между наконечником 5 и патрубком 
втулки 4, (ввернутой в полуось, вода внливается в сливную ка- 
меру 10 и оттуда по трубе отводится от станка.

Вальцовме станки А1-БЗ-2Н и A l-БЗ-ЗН. В отличие отстан- 
ка A l-БЗН станок А1-БЗ-2Н имеет индивидуальние капотьь 
Привод бь1стровра!цаю1цегося вальца осушествляется через 
клиноременную перейачу от электродвигателя, которьш может 
бнть установлен как на перекритии вальцового этажа, так и 
под ним. Вальцовие станки А1-БЗ-2Н устанавливают на нових 
мукомольннх заводах сортового помола пшеницн и на реконст- 
руируемнх заводах взамен вальцовнх станков ЗМ-2, в которнх 
измельченньш продукт внводится самотеком из бункера под 
давлением к пневмоприемнику.

Применение вальцового станка A l-БЗ-ЗН такое же, как и 
вальцового станка А1-БЗ-2Н, но ими заменяютвальцовиестанки : 
БВ-2. Измельченннй продукт в станке A l -БЗ-ЗН скапливается' 
в бетонном бункере (под вальцами), из которого отсаснвается 
вверх по трубам всасиваюшей пневмотранспортной системи. 
Вальцовне станки A l-БЗН по сравнению со станками ЗМ2 и 
БВ2, подлежашими замене при реконструкции мукомольннх за-Ц 
водо©, обладают рядом преимушеств: более чувствительньш:: 
механизмом настройки автоматического привала-отвала валь-J 
цов и их параллельности; регулирования зазора питаюгцего ме- ; 
ханизма в зависимости от массн поетупаюшего на станок про- 
дукта, скорости враш,ения питаюш,их валков и охлаждением 
вальцов. Основнне показатели эффективности работн вальцо-
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тзь1Х станков следуюшие: удельнне нагрузки, расход энергии и 
степень измельчения продукта. Эти показатели взаимосвязанм, 
j,x абсолютное значение для каждой парн мелюших вальцов 
зависит от технологических функций, которне они вьшолняют. 
Хак например, на I драной системе удельная нагрузка кг/(см*
. сут) составляет 860 . . .  950, а на последней, IV, драной систе- 
ме 1 8 0 ...2 3 0 .

Для обтей  оценки рационального использования всей валь- 
цовой линии используют показатель удельной нагрузки q> кото- 
рую определяют по формуле

Q 
q =  T >

где Q — производительность мукомольного завода, кг/сут; / — длина вальцо- 
вой линри всех парноработаюших вальцов, см.

На мукомольннх за1водах, оснашенннх комплектннм внсоко- 
производительннм оборудованием, при сортовнх помолах пше- 
ницн удельная нагрузка составляет 6 0 . . .  65 кг/(см-сут). Для 
пормальной работн вальцовнх станков необходимо: обеспечить 
непрернвную и равномерную подачу продукта по всей длине 
вальцов, безотказное действие автоматического регулирования 
питаюшего механизма, отвала и пракила медленноврашаюш,его- 
ся вальца; обеспечить надежное ограждение врашаюшихся де- 
талей; своевременно смазнвать трушиеся поверхности в подшип- 
никах и шестернях, немедленно останавливать станок при появ- 
лении стука. Запрешено доставать руками случайнне предме- 
тн, попавшие в зону измельчения работаюшего станка.

Техническая характеристика вальцових станков типа БЗН

Производительность одной парьг вальцов (Ю 00Х 83 
Х 250 мм) на I драной системе при извлечении 20%
(проходом сита № 1), т/сут 
Окружная скорость бнстроврашаюшихся:

рифленнх вальцов, м/с 7 , 0 . . . 7 , 7
гладких вальцов, м/с 6 , 0 . . . 6 , 9

Расход водн на охлаждение вальцов, м3/ч 0 ,6
Масса станка, кг 3300
Расход водн на охлаждение вальцов, м3/ч 0 ,6
Мошность электродвигателя, кВт 1 8 , 5 . . . 7 , 5

Мошдюсть электродвигателей зависит от расположения стан- 
ков в технологической схеме помола.

§ 2. Вальцовие станки БВГ ЗМ , ЗМ2 и БВ2

Вальцовьш станок БВ (рис. 52). Несушие конструкцни ста- 
нннн — две чугуннне боковинн, соединеннне между собой свя- 
зями (продольннми перегородками), которне делят станок на 
Д0е изолированнне секции. Крншка 7 (см. рис. 52, а) станинн 
имеет раструб 5 для установки приемной трубн 10. Для наблю-
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Рис. 52. Вальцовнй станок БВ: 
а  — обгдий  вид: 1, 4 —  дв ер ки; 2, 3  — п и таю ш и е валики ; 5  — сек тор н ая  засл он к а; 6 — J 
винт; 7 — крьинка; 8 —  р а ст р у б ; 9 —  поплавок ; 10 — п р и ем н ая  т р у б а ; 11 — м ех а н и зм  р егу-Г  
л и р ов ан и я  за зо р а  м е ж д у  в ал ь ц ам и ; 12 — р м чаг; 13 —  п р и в ал ь н о-отвал ьн м й  вал; 14, 15 — Л 
вальцьг, 16 — ш,етка; 17 — отв ер сти е; 18 —  об,дйма; 19 — бун к ер ; 20  — т р у б а ;  21 — чаш а; Т
б  —  привод: 1 — эл ек т р о д в и га т ел ь ; 2 —  к л и н ор ем ен н ая  п ер ед а ч а ; 3  — з у б ч а т а я  п е р е д а ч а ^
4 — м ех а н и зм  р егул и р ов ан и я  п ар ал л ел ь н ости  в альцов; 5 —  м ех ан и ч еск и й  ав том ат ; 6 — ци-| 
л и н д р .



дения и удобства обслуживания станка в станине предусмотре- 
Hbi верхние 4 и нижние 1 дверки. В каждой секции станка смон- 
тированн: питаюпдий механизм; пара мелюших вальцов — верх- 
нИй бнстровраш,аю1цийся 14 и нижний медленновраш.аюш.ий- 
ся 15; шетки 16 для очистки поверхности вальцов; привально- 
отвальньш вал 13 с эксцентриковьши пальцами, шарнирно со- 
единенньши с механизмом 11 и механизмом для регулирования 
иараллельности вальцов; продуктопровод для у|даления из стан- 
ка измельченного продукта; механический автомат, связаннмй 
системой рнчагов и тяг с поплавком 9\ межвальцовая зубчатая 
передача. Привод бь1стровраш,аюш,ихся вальцов — от электро- 
двигателя через клиноременную передачу.

П и т а ю ш и й  м е х а н и з м .  Состоит из двух валиков: верх- 
него — дозируюшего, 3 ( 0  88 мм) и нижнего — распредели- 
тельного, 2 ( 0 7 4  мм). На поверхности дозируюшего валика на- 
резанн продольнне канавки глубиной 1, 5. . .  2,5 мм, на распре- 
делительном — кольцевме, треугольного сечения глубиной 
1,25 мм. Окружную скорость дозируюшего валика на дранмх 
системах принимают 0,16 . . .  0,17, на размольннх 0,08 .. .0,09 м/с, 
а окружную скорость распределительного валика соответствен- 
но 0, 40. . .  0,44 и 0, 21. . .  0,23 м/с. Секторная заслонка 5 обеспе- 
чивает дозирование поступаюш,его в зону измельчения продукта 
и его распределение по всей длине-вальцов.

П н е в м о п р и е м н и к .  Предназначен для удаления продук- 
тов измельчения из станка в пневмотранспортную сеть. Измель- 
ченний продукт поступает в бункер 19 и скапливается в чаш е2/, 
из которой по трубам 20 транспортируется воздушньш потоком 
к разгрузителю. Воздух в станок поступает через гцель между 
верхней дверцей и станиной, охлаждает продукт в зоне измель- 
чения и затем транспортирует его. В трубах 20 сделанм отвер- 
стия 17. При нормальной работе они закритм поворотной обой- 
мой 18.

В случае завала пневмоприемника обойму поворачивают ру- 
кояткой до совмеш,ения ее отверстий с отверстиями в трубе. При 
этом воздух захватмвает осевший в бункере продукт и через 
отверстия уносит его \B продуктопровод. При большом накопле- 
нии продукта в бункере 19 сначала открьгвают отверстия верх- 
ней обоймн, затем нижней. Е-сли завал своевременно не ликви- 
Дировать, то продукт, накапливаяеь в бункере, начинает подпи- 
рать вальцн, при этом может возникнуть его загорание. Чтобн 
предотвратить аварию, в бункере 19 установлен датчик, кото- 
рнй под давлением продукта, воздействуя на микропереключа- 
тель, размнкает электрическую сеть и вьшлючает электродвига- 
тель пРивода вальцов.

^ е х а н и з м  р е г у л и р о в а н и я  з а з о р а  м е ж д у  ме-  
ю 1Ц и м и в а л ь ц а м и .  Состоит из привально-отвального
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17 16 15 14 Рис. 53. Механизм регулирования sa- 
зора между вальцами:

вала 12 (рис. 53) с эксцент- 
риковьши пальцами 11 на его 
концах; винтового механиз- 
ма 15, позволяюадего регули 
ровать зазор между вальцами; 
двух механизмов регулирова- 
ния параллельности валь 
цов, подвешеннмх шарнирно 
на эксцентриковнх пальцах 
привально-отвального вала 12\

1, 6 , 8, 77 — гайки; 2 — стак ан ; 3 — п р у ж и -  
на; 4  — гол ов к а; 5, 13 — р н ч а ги ; 7, 10 —  тя  
ги; 9  — х р ап ов ой  м ехан и зм ; 11 — эк сц ен т  
р и к ов н й  п ал ец ; 12 —  п р и в ал ь н о-от в ал ь н и й  
вал; 14 —  ш тур вал; 15  —  винтовой  м еха  
низм ; 16 — б ар аш ек ; 18, 19 — в а л ь ц н ; 20
ось п о д в еса

Механизм регулирования зазора между вальцами работает 
следуюшим образом. Поворотнме подшипники медленноврап;аю- 
шегося вальца 19 шарнирно подвешенн на осях 20 в боковинах 
станинн и ричагом 5 соединенн с механизмами регулирования 
параллельности вальцов. Для того, чтобн изменить расстояние 
между вальцами, врашают штурвал 14 винтового механизма 15у 
при этом гайка 17 перемешается вдоль винта и посредством рн- 
чага 13 поворачивает отвально-привальньш вал 12. Тяги 10> 
подвешеннме на эксцентриковнх пальцах 11 вала 12, смегцают- 
ся по вертикальной оси и поворачивают подшипниковне опори 
медленноврашаюшегося вальца относительно оси 20 и таким 
рбразом удаляют или приближают его к бнстровраьцаюицемуся 
вальцу 18. Механизм регулирования параллельности вальцов 
имеет верхнюю тягу 10, ввинченную в гайку 8, а также ниж- 
нюю тягу 7, ввинченную в эту же гайку.

На тяге 7 установленм стопорная гайка 6 и амортизацион- 
ное устройство, между ними зажата головка 4 ричага 5. Гай- 
ка 8 с правой и левой нарезкой соединена рукояткой с храповьш 
механизмом 9. При врашении гайки 8 верхняя и нижняя тяги 
смехцаются в противоположнне сторонн и изменяют положение 
одной сторонн медленноврашаюшегося вальца. Таким образом  
его устанавливают параллельно бистроврагцаюидемуся ^вальцу. 
Амортизационное устройство предотвраицает повреждение по- 
верхности вальцов и поломку ричага 5 при случайном попада- 
нии между ними твердих частицГ размер которих превншает 
расстояние между ними. Амортизационное устройство состоит 
из чугунного стакана 2, пружинн 3, поддерживаемой шайбой и
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гайкой /, навинченной на конец нижней тяги. При попадании 
твердого предмета в зону измельчения корпуе подшипника мед- 
ленноюрахцаюшегося вальца поворачиваетея относительно оси 
20 и головкой рмчага 5 сжимает пружину 3. Как только твердое 
тело пройдет зону измельчения, пружина переместит головку 
рнчага к стопорной гайке и таким образом восстановится исход- 
ная величина зазора между вальцами.

М е х а н и з м  с и с т е м н  а в т о м а т и ч е с к о г о  у п р а в -  
л е н и я. Включает вальцовьш станок на рабочий ход при по- 
ступлении продукта и переключает на холостой ход при прекра- 
шении подачи его ib станок. Автомат предотврашает преждевре- 
менное изнашивание рифленой поверхности вальцов и облегчает 
обслуживание станка. Автомат связан с винтовьш механизмом 
регулирования зазора между вальцами, с механизмом привода 
питаюших валиков и с секторной заслонкой. Датчиком авто- 
мата служит поплавок, свободно подвешенньш в приемной тру- 
бе ст^нка.

При отсутствии продукта поплавок под воздействием пружи- 
H b i и системн рнчагов занимает верхнее положение. Медленно- 
врашаюшийся валец при этом отвален, т. е. находится на таком 
расстоянии от бнстроврашаюшегося вальца, которое исключает 
возможность их касания. Механизм привода питаюших валиков 
отключен, а секторная заслонка прижата к дозируюшему вали- 
ку. Работу вальцового станка в таком состоянии назнвают хо- 
лостнм ходом.

Как только начнется поступление и накапливание в прием- 
ной трубе продукта, под его давлением поплавок опускается 
вниз и через систему рнчагов включает автомат, которнй пере- 
водит работу вальцового станка на рабочий ход. При этом 
включается привод питаюших валков, открнвается ш,ель меж- 
ду секторной заслонкой и дозируюшим валком, продукт начи- 
нает поступать в зону измельчения. После этого происходит 
привал медленновраш,аю1цегося вальца к бнстроврашаюшемуся 
и восстанавливается величина рабочего зазора между ними. 
При прекрашении подачи продукта автомат переводит вальцо- 
вьш станок на холостой ход в обратной последовательности с 
одновременннм включением сигнальной лампн. Основнне узлн  
механического автомата— приводной механизм; устройство, свя- 
зиваюшее датчик автомата с исполнительннм механизмом; уст- 
ройство для ручного включения и внключения вальцового стан- 
ка при ремонте автомата или аварийном внключении электро- 
энергии.

Приводной механизм автомата состоит из: валика 30 
(рис. 54), вьгполненного как одно целое с шестерней 31, прово- 
Димой во врашение от бнстровраш.аюш.егося вальца через ре- 
менную передачу 29; блока двух шестерен 26 и 32, свободно вра-
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1 — поплавок ; 2, 3, 4, 13, 40, 41 — р н ч а ги ; 5 — ролик; 6 — 
ст ер ж ен ь ; 7 — ш танга; 8, 9, 21, 28, 35  — п р у ж и н и ; 10 — за -  
Ш елка; 11, 14 — п ал ь ц и ; 12, 18 —  р укоятки; 15, 20, 36  — вал ь1; 
16 — к ор ом м сл о; 17 — д и ск ; 19, 26, 31, 3 2 — ш естер н и ; 22 — 
со б а ч к а ; 23 —  сек тор; 24 — уп ор ; 25, 30 —  валики; 27 — фик- 
сатор ; 29 —r р ем ен н а я  п ер ед а ч а ; 33 — п о л у м у ф т а ; 34 — ш пон- 
ка; 37 — к ул ач ок ; 38  — ш атун; 39  -^ э к сц ен т р и к о в м й  ди ск ; 
42  — м ехан и зм  вклю ч ения си гнальной  л а м п н ; 43  — си гн ал ь н ая  
л ам п а

Рис. 54. Схема механического автомата:



шаюшихся на валу 36; шестерни 19, которая входит в зацепле- 
ние с шестерней 26 и свободно врашается на валу 20.

Исполнительньш механизм состоит из: диска 17, соединен- 
ного шпонкой с валом 20\ в диске свободно установлен ва- 
лик 25, на котором с левой сторонн закреплена собачка 22, а с 
правой — сектор 23\ собачка соединена пружиной 21 со штн- 
рем, закрепленннм в диске /7; эксцентрикового диска 39, за- 
крепленного на валу 20\ диск соединен посредством шатуна и 
системн рнчагов с эксцентриковнм валиком привально-отваль- 
ного механизма. Диск также связан торцовьш кулачком 37 с 
механизмом для внключения или включения питаюших валков; 
системн рнчагов 40 и 41, связиваюьцих вал 20 с секторной за- 
слонкой питаюшего механизма и механизмом 42 для включения 
и 1внключения сигнальной лампн 43. Устройство, связнваюшее 
датчик автомата с исполнительньш механизмом, представляет 
собой систему рнчагов, пружин и коромнсла 16, которое входит 
в зацепление с собачкой 22 исполнительного механизма.

Авто,мат работает следуюгцим образом. Под действием масси 
продукта, поступаюшего в приемную трубу вальцового станка, 
поплавок 1 опускается и через систему рнчагов 2, 3, 4 и ролик5 
давит на стержень 6 и штангу 7. Они, сжимая пружинн 8 и 9, 
опускаются. При этом палец 14, которнй вхоцит в зацепление 
с рнчагом 13, поворачи.вает его по часовой стрелке, а также 
соединеннне с ним вал 15 и коромнсло 16. Собачка 22, осво- 
божденная от зацепления с коромислом, поворачивается вместе 
с сектором 23 по часовой стрелке. Сектор устанавливается на 
пути движения упора 24, закрепленного на постоянно врашаю- 
шейся шестерне 19, при помоши упора и сектора 23 шестерня 19 
Bpaiuaer диск 17 и вал 20 до того времени, как собачка 22 сво- 
бодним концом войдет в зацепление с правим концом коромис- 
ла и повернет сектор 23 в сторону от упора 24. В этот момент 
фиксатор 27 под действием пружини 28 входит в углубление 
диска 17, фиксирует положение вала 20 и закрепленних на нем 
эксцентрикового диска и рнчага 40. При повороте диск 39 по- 
средством шатуна 38 приваливает вальцн, а торцовьш кулач- 
ком 37 освобождает полумуфту 33, свободно соединенную с ва- 
лом 36 призматической шпонкой 34. Под действием пружини 35 
полумуфта входит в зацепление с торцовьши зубьями на ступи- 
це шестерни 32 и начинает врашаться вал 36, приводяший в 
движение питаюшие валки.

При повороте рнчага 40 и соединенного с ним рнчага 41 
секторная заслонка питаюпдего механизма откроется и механиз- 
мом 42 виключится сигнальная лампа. Станок внключается при 
прекрашении поступления продукта в приемную трубу. При 
этом пружина 8, преодолевая давление продукта, перемешает 
вверх штангу 7, коромнсло 16 и освобождает собачку 22, кото-
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рая поворачивается вместе с сектором 23 и вводит его в зацеп- 
ление с упором 24. Вал 20, диск 39 и рнча-г 40  паворачиваются 
на 180°, при этом все механизмн вальцового станка занимают 
исходное положение.

Для включения вальцового станка вручную необходимо по- 
вернуть рнчаг 13 по часовой стрелке и ввести его рукоятку 12 
в зацепление с зашелкой 10. При этом левнй конец коромнсла 
вьшдет из зацепления с собачкой 22. Затем следует рукоят- 
кой 18 повернуть вал 20 на 180° по часовой стрелке. Для вн- 
ключения станка необходимо повернуть зашелку 10 и рнчаг 13 
в исходное положение, а рукоятку 18 — на 180° по часовой стрел- 
ке. Для нормальной работн автомата необходимо отрегулиро- 
вать положение упора 24 так, чтобн после привала вальцов 
центр фиксатора 27 точно совпадал с углублением впадинн на 
диске /7, а положение пальца 1 1 — так, чтобн после привала 
вальцов вручную обеспечивалась возможность фиксации поло- 
жения рнчага 13 зашелкой 10.

П р и в о д н о й  м е х а н и з м .  В вальцовнх станках применя- 
ют индивидуальньш привод. Бнстроврашаюшийся валец соеди- 
няют с электродвигателем через клиноременную передачу. Мед- 
ленноврашаюшийся валец под действием сил трения, возникаю- 
ших между вальцами через измельчаемий продукт, стремится 
1враш,аться с окружной скоростью, равной скорости бнстровра- 
шаюгцегося вальца. Для того чтобн обеспечить определенное 
соотношение скоростей вальцов, применяют передаточньш меха_- 
низм в виде косозубой передачи с =  6,0 мм. При угле наклона 
зубьев 16015' модуль по торцевой окружности равен 6,25.

Вальцовнй станок ЗМ. Отличается от станка БВ тем, что он 
не имеет встроенного пневмоприемника. Измельченннй продукт 
из бункера по самотечной трубе направляют в башмак нории 
или в пневмоприемник. В бункере предусмотрено аспирацион- 
ное устройст!во, предотврашаюпдее унос продукта в аспирацион- 
ную сеть.

Вальцовне станки ЗМ2 и БВ2. По устройству и назначению 
аналогичнн станкам ЗМ и БВ, но имеют следуюшие отличи- 
тельнне особенности. В приемной трубе установленн датчики 
автомата привала-отвала типа «Чашечки» вместо датчика типа 
«Елочка» и шторочньш датчик механизма автоматического ре- 
гулирования зазора между заслонкой и питаклцим валком. Эти 
изменения обеспечивают более надежное включение автомата 
при различннх по физико-механическим свойствам продуктов 
помола и стабилизируют работу станка при колебаниях массн 
поступаюшего в него продукта. При этом предотврашаются част- 
нне опвалн медленноврашаюпдегося вальца и обеспечивается 
равномерное распределение продуьТГа по всей длине мелюгцих 
вальцов.
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P ulc. 5 5

Рис. 55. Кинематическая схема электромеханического блока автомата:
/  — д атч и к  «Ч а ш еч к а » ; 2, 4 , 9, 12, 14, 18 — р и ч а ги ; 3, 11 — тяги; 5 — ось; 6, 10, 15 — пру-  
жиньг, 7 — р ук оя тк а; 8 — п алец; 13 — план к а; 16 — п ятка я кор я эл ек т р ом агн и та; 17 —  
эл ек тр ом агн и т

Рис. 56. Кинематическая схема механизма автоматического регулирования пи- 
тания вальцових станков ЗМ2 и БВ2:
1, 21 — валки; 2 — винт; 3, 7, 10, / 2  — р м ч аги ; 4  — засл он к и ; 5 — тяга; 6, /3  — вилки; 5 — 
д атч и к  « Ч аш еч к а»; 9 — ш т ор оч н и й  датч и к ; / / — валик; 14 — бол т -огр ан и ч и т ел ь ; 15, 16 — 
планки; 17 —  п р у ж и н а ; 18 — к р онш тейн; 19 — к о р о м и сл о ; 20 — б ол т

Э л е к т р о м е х а н и ч е с к и й  б л о к  а в т о м а т а  (рис. 55). 
В вальцовьлх станках ЗМ2 и БВ2 установлен электромеханиче- 
ский автомат привала-отвала медленноврагцаюихегося вальца. 
Это модернизация механического автомата вальцовнх станков 
ЗМ и БВ. Механический автомат дополнен электромеханиче- 
ским блоком, позволяю1Цим управлять привалом-отвалом ди- 
станционно с пульта управления, а также обеспечивает более 
надежное срабатьшание автомата. В электромеханическом бло- 
ке автомата якорь электромагнита 17 пяткой 16 опирается на 
рмчаг 18, закрепленньш на одной оси с ричагом 14, которьш 
посредством планки 13 шарнирно связан с пальцем 8 рнчага 9 
принудительного включения механического автомата. С рмча- 
гом 9 также авязан датчик 1 посредством рнчагов 2, 4 , 12, оси5  
и тяг 3, 11.

При заполнении приемной трубн вальцового станка продук- 
том под его давлением датчик 1 опускается. Через ричаги 2, 
4 и тягу 3 ось 5, закрепленная на ричаге 12t повернется вправо
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и посредством тяги 11 повернет рнчаг 9 в положение привала. 
Это произойдет при условии, если электромагнит 17 будет под 
током. При этом якорь электромагнита 17 пяткой 16 развернет 
рнчаг 18 и находягцийся с ним на одной оси рнчаг 14. Связан- 
ная с ним планка 13 не будет подпирать палец 8 рнчага 9. Рн- 
чаг 12 связан с рнчагом 9 пружиной 10. Усилие ее растяжения 
больше усилия, необходимого для разворота рнчага 9, она ра- 
ботает как жесткое звено.

Автоматический отвал вальца при недостаточной массепро- 
дукта в приемной трубе происходит под воздействием пружи- 
нн 6 через рнчаги 2, 4, 12 и тягу 3. Датчик 1 при этом займет 
верхнее положение. Для дистанционного принудительного отва- 
ла вальца следует нажать кнопку «Отвал» на пульте управле- 
ния и таким образом внключить питание электромагнита. При 
этом под действием пружинн 15 через рнчаг 14, планку 13 и 
палец 8 рнчаг 9 переместится в положение отвала. Қонструкци- 
ей предусмотрена возможность принудительного привала и от- 
вала вальца ©ручную рукояткой 7 независимо от положения 
якоря электромагнита. Когда дистанционное управление отклю- 
чено, необходимо вннуть планку 13, так как механический авто- 
мат не будет срабатнвать от датчика.

М е х а н и з м  а в т о м а т и ч е с к о г о  р е г у л и р о в а н и я  
п и т а н и я  в а л ь ц о в н х  с т а н к о в  ЗМ2 и БВ2. Механизм 
при колебаниях количества поступаюшего в станок продукта 
поддерживает постоянньш его уровень в приемной трубе. При 
этом достигается равномерная подача продукта по всей длине 
вальцов и предотврашаются частне отвалн медленноврашаю- 
шегося вальца. Қоромнсло 19 (рис. 56) механизма автоматиче- 
ского регулирования питания вальцового станка внполнено 
в виде срезанного цилиндра с двумя кронштейнами, которнми 
оно крепится в боковинах станинн станка. Рнчагом 3 коромис- 
ла овязано с электромеханическим автоматом для открнтия и 
закрнтия питакицего зазора между заслонкой 4 и валком /  
при привале и отвале медленновраьцаюшегося вальца. Питаю- 
шая заслонка 4 под воздействием пружинн 17 через кинемати- 
ческую систему, состояшую из кронштейна 18, планки 16, рнча- 
гов 12 и 10, валика 11, стремится поднять датчик 9 вверх и при- 
крнть питаюпдий зазор. В зависимости от массн поступаюшего 
продукта в приемную трубу изменяется давление на датчик 9 
и соответственно автоматически изменяется величина питаюнхе- 
го зазора. Таким образом обеспечивается постоянство уровня 
продукта в приемной трубе вальцового станка.

Пределн автоматического регулирования устанавлшваются 
болтом-ограничителем 14 так, чтобн максимальная п-роизводи- 
тельность соответствовала мохцности электродвигателя и воз- 
можностям системн транспортирования продукта из-под стан-
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ка. Изменение натяжения пружинм 17 перестановкой ее верх- 
него конца в одно из отверстий планки 15 позволяет регули- 
ровать постоянство уровня продукта в приемной трубе. Винт 2 
предназначен для ручного регулирования питаюшего зазора. 
Болтом 20 регулируют положение коромнсла 19 с заслонкой 4 
так, чтобьт предотвратить ее касание о валок 1.

Техническая характеристика вальцових станков ЗМ 2 и БВ2
Размерн вальцов, мм 250X 1000
Производительность одной половиньг станка при про-
пуске на обойном помоле (извлечение до 60%),  т/сут 
Окружная скорость бистроврашаюшегося вальца, м/с:

60

рифленого 6 ,4
гладкого

Мошность на каждом приводном шкиве с вальцами,
кВт:

5,1

нарезньши 22
гладкими 10; 13

Масса (без электродвигателей), кг 3450; 3750

§ 3. Энтолейторм РЗ-БЭЗГ РЗ-БЭМ и РЗ-БЭР

Энтолейтор Р2-БЭЗ. Применяют в зерноочистительнмх отде- 
лениях мукомольннх заводов для обеззараживания (стерилиза- 
ции) зерна. Рабочий орган машинм — дисковьш ротор. Он вклю- 
чает два стальннх диска 6  (рис. 57 ) 0  430 мм, втулки 4  ( 0  10, 
14 мм), расположенннх концентрично в два ряда по 40 шт. в 
каждом. Диски соединенн винтами через отверстия во втул- 
ках. Нижний диск закреплен на вертикальном валу 9. Расстоя- 
ние между дисками 35 мм. Привод ротора осушествляется кли* 
ноременной передачей от электродвигателя 12 (N =  5,5 кВт, h =  
=  1500 об/мин). Қорпус энтолейтора из нержавеюгцей стали 
состоит из двух цилиндрических обечаек, сведенннх внизу в ко- 
нусн. Корпус установлен на трех стойках.

Технологический процесс обработки зерна в энтолейторе про- 
исходит следуюшим образом. Исходное зерно через приемньш 
патрубок 7 и отверстие в верхнем диске падает на нижнийдиск 
и нод воздействием центробежной силн инерции подвергается 
УДарам о втулки и отражательное кольцо 8 корпуса. В резуль- 
тате разрушаются поврежденнне и изъеденнне зерна и уничто- 
жаются вредители. Обработанное зерно внводится из машинн 
но кольцевому зазору между внутренней и внешней обечайками 
корпуса через вьшускной патрубок 13. Эффективность работв1 
^70°м ^Т°Ра хаРактеРизУется степенью обеззараживания зерна 

а° 1 Увеличением содержания битнх зерен ( < 1 % ) .  
ния нтоле**тоР РЗ-БЭМ (рис. 58). Предназначен для уничтоже- 
машГ^еАИТеле1  ̂ МУКИ пеРеД ее бестарннм хранением. Устройство 

HbI и иринципн ее работн аналогичнн устройству и работе
7 *
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Рис. 57. Энтолейтор РЗ-БЭЗ:
/  — стой к а; 2  — стан и н а; 3  — к ол ь ц ев ой  к анал ; 4 — в тул к а; 5  —  к ор п ус; 5 — ди ск ; 7 — па-  
тр убок ; 5  — о т р а ж а т е л ь н о е  к оль ц о; 9 — вал; 10 — о гр а ж д е н и е ;  11 — к л и н ор ем ен н ая  пер е-  
д а ч а ; 12 — эл ек тр о д в и га т ел ь ; 13 — в м й уск н ой  п атр убок

энтолейтора РЗ-БЭЗ. Производительность энтолейтора РЗ-БЭМ  
8 . . .  10 т/ч; диаметр ротора 430 мм; зазор между ротором и 
корпусом 40 мм; частота врашения ротора 3000 об/мин; установ- 
ленная мошность 5,5 кВт; масса 210 кг. Эффективность уничто- 
жения вредителей составляет 95 . . .  100%-

Энтолейтор РЗ-БЭР (рис. 59). Предназначен для дополни- 
тельного измельчения крупок и дунстов после вальцовнх стан̂ - 
ков. Отличительная особенность его конструкции — цельнолитой 
улиткообразньш корпус /, изготовленньш из чугуна. Корпус 
тремя стойками 8 крепится к полу-«ли подвешивается к пото- 
лочному перекрнтию под 'вальцовьши станками. Ротор включает 
два стальнмх диска ( 0  430 мм) 2 , межшу ними расположень!
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Рис. 58. Энтолейтор РЗ-БЭМ:
1 — корпус; 2 — о т р а ж а т ел ь н о е  к оль ц о; 3  — 
втулка; 4  — д и ск ; 5 —  п р и ем н н й  п атр убок ;  
6  — эл ек т р од в и гател ь ; 7 —  стой к а; 8 — в и -  
пускной п ат р убок ; 9 —  окно

Рис. 59. Энтолейтор РЗ-БЭР:
1 — к ор п ус; 2 —  ди ск ; 3 — в тул к а; 4  — при» 
е м н н й  п атр убок ; 5 — к р н ш к а; 6  — в ь т у с к -  
ной п ат р убок ; 7 — эл ек т р о д в и га т ел ь ; 8  —
стой к а

концентрично два ряда по 20 втулок 3 ( 0  14,10 мм). Ротор со- 
осно соединен с электродвигателем 7 ( jV =  4 к В т , я =  
=  3000 об/мин).

Процесс обработки продуктов измельчения после вальцовнх 
станков происходит следуюш;им образом. Непрернвньш поток 
продукта поступает через приемньш патрубок 4 и отверстие 
в центре верхнего диска в рабочую зону энтолейтора и под 
действием центробежних сил инерции подвергается многократ- 
HbiM ударам о втулки и корпус, перемегцаясь к его периферии, 
при этом происходит дополнительное измельчение крупок и дун- 
c t o ib  в муку. Измельченньш продукт внводится из машини через 
вьтускной патрубок 5, вьшолненньш по касательной к окружно- 
сти корпуса. Производительность энтолейтора 1, 5. . .  2,3 т/ч; за- 

ор между ротором и корпусом 40 мм; масса 130 кг. Для очистки 
орпуса от продукта в дниьце предусмотренн отверстия, закрн- 
u e крншками, они поворачиваются при помоши рукояток.

§ 4- Деташер А1-БДГ

мел^чеаШер Предназначен для дополнительного из-
ннх 1 прс)1Я после вальцовмх станков размольннх систем конеч- 

W* дуктов размола. Основньши конструктивньши элемен-



Рис. 60. Деташер А1-БДГ:
а  —  о бш и й  вид; 6  — би ч ев ой  р отор; / —  
корпус; 2  — п р и ем н м й  п атр убок ; 3  — бок о-  
вина; 4  — в ь т у с к н о й  п атр убок ; 5 — д в ер к а;
5 — о г р а ж д е н и е  м уф тм ; 7 — эл ек т р о д в и га -  
тель; 8 — бич  р отор а; 9 — в ал  р отора; 10 —  
р озетк а

тами машинн являются цилин- 
дрический стальной корпус 
1 и бичевой ротор (рис. 60). 
Торцевме боковинн 3 цилин- 
дра вьшолняют функции ста- 
нинм. к внутренней поверхно- 
сти цилиндра приваренн по 
всей его длине, на равном 
расстоянии друг от друга 
шесть стальннх пластин шири- 
ной 15 и Т О Л 1Ц И Н О Й  1,5 мм. 
На валу ротора прикрепленм 

две розетки 10, к ним болтами прикручень1 четнре стальннх би- 
ча 8. Внешняя сторона бичей имеет восемь зубьев, отогнутнх 
под углом 16° в направлении движения продукта, и два пря- 
ммх зуба. Длина бича 380 мм, зазор между бичами и цилинд- 
ром 4...6 мм. Вал ротора соосно соединен с валом электродви- 
гателя двумя полумуфтами, между которьши установлен рези- 
новьш вкладьпл, обеспечиваюший компенсацию несоосности и 
передачу крутяпдего момента. В средней части корпуса подве- 
шени плотно закрьтаюш,иеся дверки 5, обеспечиваюидие доступ 
к ротору. Дверки можио открьшать только при остановленном 
роторе. Продукт поступает в цилиндр через патрубок 2, под- 
хватьшается бичами, перемешается вдоль цилиндра подвоздей- 
ствием отогнутмх зубьев, подвергаясь измельчению многочис- 
ленньши ударами и трением о рабочие органн машинм. Нали- 
чие приваренннх к цилиндру шести пластин замедляет скорость 
перемешения продукта, тем самьш повншает интенсивность его 
измельчения, разрнхления. Продукт вьшодится через патрубок.

Техническая характеристика деташера А 1-Б Д Г
Производительность, т/ч 0 , 3 . . .  0 , 6
Проход шелкового сита № 43, % 12 . . . 22

Удельнмй расход электроэнергии, кВт/ч 7 , 3 . . . 9 2  
Диаметр, мм:

цилиндра 300
ротора 290

Частота врашения ротора, об/мин 700
Мошность электродвигателя, кВт 1,5

Масса, кг *** 70

Контрольнме вопросм. 1) Каково назначение механизма параллельного 
сближения вальцов? 2) В какой последовательности срабативает механизм
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параллельного сближения вальцов при увеличении количества продукта, по- 
ступаюшего в приемное устройство вальцового станка? 3) Что произойдет, если 
прекратится подача продукта в вальцовьш станок, а отвал вальца не состоит- 
ся? 4) Как действует механизм регулирования параллельности вальцов, что 
при этом обеспечивается? 5) Как влияют диаметр и длина вальцов на эффек- 
тивность измельчения зерна? 6) Какие параметрн характеризуют рельеф по- 
верхности вальцов? 7) Как влияют окружная скорость и отношение окружннх  
скоростей вальцов на эффективность измельчения продукта? 8) В чем заклю- 
чается технологическая эффективность водяного охлаждения вальцов?

Глава IX. МАШИНЬ! ДЛЯ СОРТИРОВАНИЯ 
ПО КРУПНОСТИ ПРОДУКТОВ ИЗМЕЛЬЧЕНИЯ ЗЕРНА

На мукомольннх заводах для сортирования продуктов из- 
мельчения применяют просеиваюшие машинн — рассевьг. В про- 
цессе сортиро<вания получают муку — готовьш продукт и одно- 
роднне по крупности фракции промежуточннх продуктов. Чем 
однороднее по крупности каждая фракция, тем эффективнее мо- 
жет бнть их последуюьцая обработка. Так, например, если в 
вальцовьш станок поступает однородньш по крупности продукт, 
представляется возможньш применение оптимального режима 
его измельчения (величинм зазора между мелкицими вальцами, 
рельеф их поверхности, плотность рифлей, их уклон и взаимо- 
расположение). На крупяннх заводах рассевн применяют для 
сортирования зерна, продуктов шелушения и крупьь

По способу уравновешивания поступательно движушихся 
масс различают рассавьи самобалансируюпдиеся с жесткимпри- 
водньш валом балансиров (рассевн ЗРМ, РЗ-БРБ и ЗР-Б РБ ) и 
самобалансирукициеся с инерционньш приводом ЗРШ . Силь! 
инерции Р i, возникаюпдие при движении рассева, уравновеши- 
ваются центробежньши силами инерции Р2 врашаюш,ихся гру- 
зов. По исполнению ситовнх корпусов отличают пакетнне, и 
шкафнне рассевн. В пакетншх корпусах ситовме рамн уложеньт 
Друг на друга и стянутьг стяжньши болтами, в шкафннх сито- 
вне рамм вдвигают по направляюшим в секции ситового кор- 
пуса. Это значительно улучшает условия обслуживания и экс- 
плуатации рассевов.

§ 1. Технологические показатели работь! рассевов

Показателем, характеризуюьцим эффективность использова- 
ния просеиваюшей поверхности, является удельная нагрузка q 
LRr /(м2• сут) ], равная

Q =  Q 3/ S ,

гмх пР°изв°Дительность мукомольного завода, кг/сут; S  — поверхность
на всех нросеиваюших машинах, м*
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В зависимости от типа помола удельнне нагрузки на про- 
сеиваюшую поверхность принимают <7 =  700 . . .  4800 кг/(м2/сут). 
Исходя из установленннх норм нагрузок на просеиваюьцую по- 
верхность и ее величинн на данном мукомольном 
заводе, можно определить его суточную производительность. 
Например, на мукомольном заводе сортового помола пшеницн 
обшая просеиваюшая поверхность 5  =  300 м2. По правилам ве- 
дения технологического процесса принимаем q =  1300 кг/(м2* 
•сут). Следовательно, Q =  q S =  1300-300 =  390 000 кг/сут. Если 
при эксплуатации рассевов достигают более внсокую удельную 
нагрузку, то производительность мукомольного завода устанав- 
ливают, исходя из достигнутого значения. Работу рассевов ха- 
рактеризуют следуюндие показатели: четкость сортирования, ве- 
личина недосева, производительность и пропускная способность. 
Четкость сортирования продуктов при просеивании определяет- 
ся коэффициентом извлечения проходовнх частиц r\. Этот ко- 
эффициент внчисляют по следуюшей формуле:

где /7Пр — количество проходовнх частиц, прошедших через данное сито; Я ИСх — 
количество проходовнх частиц в исходном продукте.

Недосев характеризует содержание проходовнх частиц в 
сходе с данного сита. Недосев определяют по формуле

Я  =  - ^  100% ,
Дсх

где /Спр — количество проходовнх частиц, содержагцихся в сходе сита, кг; 
/Ссх — количество частиц, полученньлх сходом с сита, кг.

Недосев в основном является результатом перегрузки сит и 
ллохой их очистки. В правилах ведения технологического про- 
цесса установленн нормн недосева для продуктов с разннми 
качественньши показателями. Производительность рассева оп- 
ределяют количеством исходного продукта, поступаюгцего в 
него в единицу времени, а пропускную способность — макси- 
мальннм количеством исходного продукта, которое может прой- 
ти через рассев в единицу времени. При этом не должнн бить 
забитн сито и внводние канали.

§  2. Характеристика сит

Рабочие органн просеиваюших машин — сита. Для сортиро- 
(вания продуктов измельчения в размольном отделен-ии муко- 
мольних заводов применяют сита, изготовленнне из капроновой 
ткани, полиамидной ситовой ткани, -Гкани для сит из лолиамид- 
ннх мононитей, ткани для оит из импортннх полиамид-монони- 
тей и ткани из капроновнх мононитей.
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В настояшее время сита, изготовленнме из капроновой сито- 
вой ткани, заменяют полиамидньши ситами, которне отличают- 
ся более внсокой точностью геометр^ических параметров по: от- 
клонению среднего размера ячей от номинального в 1,5 раза, 
максимальному отклонению размера ячей от номинального в 
2,5 раза (20% против 50%).  Физико-механические свойстваэтих 
сит также превосходят капроновне по разрнвной нагрузке в* 
среднем на 15%, по разрнвному удлинению в среднем на 10%.

Ткани капроновне и из полиамидннх нитей характеризуют- 
ся следуюш,ими параметрами: номером, которьш указнвает на 
количество нитей на 1 см сита; номинальньш размером отвер- 
стий сита (а), которьш определяют по формуле (мкм)

10
Я =  д? >

i V c H T a

и коэффициентом живого сечения, рассчитиваемого так:
В \В 2/=- (B\-\-d\) ( В г + й 2)

где В\ и В 2— расстояние между путями по основе к утку сита, мм; d\ и d 2 — 
толшина нитей (мм).

Чем тоньше нити и меньше их количество на 1 см ткани 
сита, тем вмше коэффициент живого сечения сита и его сев- 
кость — масса прохода через 1 м2 плошади сита за единицувре- 
мени. Для определения номера ситовой ткани, количества нитей 
на 1 см2 и материала, из которого изготовлено сито, используют 
следуюшие обозначения: ПА — полиамид, ПЧ — полиамид Чер- 
ниговский и ҚЧ — капрон Черниговский.

Так, например, номер полиамидной ситовой ткани, изготов- 
ляемой Рахмановской фабрикой и содержашей 43 нити на 1 см, 
обозначают 43 ПА, а изготовляемнх Черниговской фабрикой 
капроновнх ситовнх тканей из полиамидннх мононитей, содер- 
жапдих на 1 см 14 нитей, 14 ПЧ. Применение полиамидннх си- 
t o b l i x  тканей позволяет улучшить качество сортируемнх про- 
дуктов и увеличивает срок службн сит (приложение).

Помимо синтетических ситовнх тканей, применяют также 
металлотканне сита, изготовленнне из стальной низкоуглероди- 
стой проволоки. Размер сторони ячейки к свету равнозначен 
номеру сита. Например, если размер сторони ячейки 0,60 мм, 
номер сита обозначают 060.

§ 3. Сортирование продуктов измельчения зерна 
в рассевах шкафного типа

Рассев совершает равномерное круговое поступательное дви- 
жение. Исходний продукт поступает на ситовне рамн непрернв- 
ннм потоком. В результате создаваемого подпора в приемной

105



части сита и /взаммодействия частиц иродукта происходит его 
перемеш,ение вдоль сита слоем определенной толгцинн. Содер- 
жашиеся в исходном продукте проходовне частицн, размер ко- 
торнх меньше размера ячеек сита, в начальньш момент распреде* 
ленн по всей толшине слоя. Рассмотрим условия, необходимне 
для того, чтобн проходовне частицн погружались в слой про- 
дукта, сосредотачивались непосредственно на поверхности сита 
и просеивались через его ячейки. При равномерном круговом 
поступательном движении рассева каждая точка горизонталь- 
ной поверхности сита движется по траектории, представляюшей 
собой окружность с радиусом r\.

Частица продукта на сите рассева при его движении испнтн- 
вает действие силн трения, определяемой по формуле

F=fP, (1)
где f —  коэффициент трения; Р  —  масса частицн, кг.

Сила трения Ғ препятствует перемешению частицн относи- 
тельно сита. Если частица находится на сите в относительном 
покое, то она вместе с рассевом движется по его траектории с 
радиусом r\ =  r. При круговом поступательном движении рассе- 
ва на частицу продукта действует центростремительное ускоре- 
ние (м/с2), которое можно внчислить по формуле

(Хц =  СО f

где со —  угловая скорость враш ения рассева.

Центростремительное ускорение частицн вн зн вает  центро- 
бежную силу инерции С, рассчитнваемую как

Р
С =  mco2r =  —  (o2r, (2)

где т  — м асса частицн, кг; g  —  ускорение свободного падения, м /с 2.

Центробежная сила инерции направлена в противоположную 
сторону от оилн трения и стремится нарушить связь частици с 
ситом. Сила трения частицн сита не зависит от условий движе- 
ния, ее величина не изменяется при изменении угловой скорости 
рассева. Между тем величина центробежной силн инерции, 
действуюш,ей на частицу, изменяется и может бить меньше 
сили трения или равна ей, т. е. С = Ғ .

При C =  F =  fP  (по формулам (1)) связь частицнсситом  на- 
рушается; она начинает скользить по нему. Следовательно, мак- 
симальная величина силн инерции частицн, сообшаемая ей си- 
том, будет C =  fP. Из этого равенства можно определить крити- 
ческое и максимальное ускорение, которое могут получить час- 
тицн, находясь на сите в состоянии относительного покоя.
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Подставив в формулу (2) значение силн С, получим

fP = - j u 2r

И Л И  0 ) 2Г ! =  f g .

Так как со2г =  аПу то anKvnT =  fg .

Условия движения частицм относительно сита отличаются от 
условий перемегцения ее в потоке по ситовому каналу рассева. 
При постепенном увеличении частоти кругових колебаний и по- 
стоянном радиусе траектории точек сита сначала начинают кру- 
говое движение относительно сита частицн верхнего слоя, а ле- 
жаш ие ниже слои не перемеш,аются. Частоту колебаний, при 
которой начинается относительное перемеш,ение верхнего слоя, 
назмвают первьш критическим ускорением. При дальнейшем 
увеличении частоти колебаний, и следовательно, при увеличении 
центростремительного ускорения начинается относительное дви- 
жение лежаш,их ниже слоев. Наконец, при втором критическом 
ускорении начинается относительное перемешение слоя, приле- 
гаюпдего непосредственно к ситу, т. е. движение продукта 
вдоль сита.

Таким образом, процесс сортирования в ситовом каналерас-  
сева состоит из двух этапов: послойного перемеьцения частиц, 
при котором более мелкие тяж елне  частицн, погружаясь в слой 
продукта, сосредоточиваются непосредственно на поверхности 
сита (этап самосортирования), а затем проходовне частицн, пе- 
ремешаясь по ситу, проваливаются через его ячейки (этап про- 
сеивания). Эффективность просеивания продуктов через отъер- 
стия ячеек сита зависит от состояния поверхности и живого се- 
чения сита, соотношения размеров частицн и ячеек, формн и 
свойств частицм, толшинм слоя продукта, перемешаемого по 
ситу, относительной скорости движения нижнего слоя продукта, 
очистки сит и работн аспирации.

Севкость сита во многом зависит от относительной скорости 
и толш,инь1 слоя продукта на сите. Вероятность прохождения 
частицм через отверстие сита тем больше, чем меньше ее отно- 
сительная скорость. Но при этом уменьшается количество про- 
сеиваемнх частиц в единицу времени. В разнмх случаях опти- 
мальная относительная скорость частиц неодинакова. Чем боль- 
ше проходовмх частиц в исходном продукте, толше его слой и 
больше шаг отверстий сита, тем большей должна бмтьотноси- 
тельная скорость продукта. Севкость сита повишается с увели- 
чением вмсотн слоя продукта, однако при этом ухудшаются 
условия самосортирования и, следовательно, условия перемеше- 
ния проходовмх частиц к поверхности сита.
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§ 4. Рассевь! РЗ-БРБ и РЗ-БРВ

Шестиприемньш рассев Р З-Б Р Б  и четирехприемннй рассев 
Р З-Б Р Б  устанавливают на мукомольннх заводах, оснаш,еннь1 х 
комплектньш внсокопроизводительньш оборудованием, и на ре- 
конструируемнх действуюьцих заводах.

Рассев РЗ-БРБ. Предназначен для сортирования (просеива- 
ния) продуктов измельчения зерна по крупности. Основной кон- 
структивньш элемент рассева Р З-Б Р Б  (рис. 6 1 ) — корпус, в ко- 
тором смонтированн два каркаса 3 шкафного типа. Между ними 
установлен балансирньш механизм. Корпус — стальная несу- 
шая конструкция, подвешенная к четнрем подвескам 5, 17, при- 
крепленньш к раме 6 потолочного перекрнтия. Подвески внпол- 
ненн из морского камнш а. Корпус имеет основание / , крнш ку^  
и вертикальнне стенки 2, соединеннне между собой кронштей- 
нами. Центральная часть корпуса закрьгта панелью 11 для 
ограждения балансирного механизма.

Қ аркасн  рассева одинаковн по своему устройству, внполне- 
нн в виде неразборной конструкции. К аж днй  каркас по верти- 
кали разделен стенками на три секции, к которнм с торцевнх 
сторон на кронштейнах установлени плотно закриваюгциеся 
дверци 13. Вдоль каждой секции к вертикальньш брусьям при- 
крепленн шурупами горизонтальние направляюшие для ситових 
рам 12 с поддонами. В каждой секции расположенн двадцать 
две ситовне рамн.

Р ис.'61 . Рассев Р З-Б Р Б :
/  — о сн о в а н и е  к о р п у са ; 2 —  стен к а  к о р п у са ; 3 —  кйТр1сат; 4 —  к р ь ш к а  к ор п уса ; 5, 17 — 
п одв еск и ; 6 —  р а м а ; 7 — д о ск а ; 8 — кронш тейн; Р — п атр убок ; 10 —  рукав; 11 — панель;  
12 —  си т ов ая  р ам а; 1 3 —д в ер ц а ; 14 —  в ьш уск н ое устр ой ств о; / 5  — пр и в од; 16 —  эк сц ен тр и -  
к ов ая  м.уфта; 18 —  м а т ер ч а т м й  р ук ав ; 19 —  п ат р убок
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Ситовне рамн (рис. 62) вьшолнень1 в виде деревянного кар- 
каса, разделенного перегородками на три секции. К каркасу 1 
сверху металлическими скобами прикреплено сито 2, а снизу 
металлотканая сетка с крупньши фиксированньши отверстия- 
ми, которая служит опорой для перемешаемнх по ее поверхно- 
сти инерционннх очистителей. Они заключенм между ситом и 
сеткой.

В каждой секции ситовой рамн расположен один очисти- 
тель. Он вьшолнен из прямоугольной текстильной пластинн с 
с махровьши краями и металлической кнопкой в центре. Очисти- 
тели располагают кнопкой вниз, перемешаясь по поверхности 
сетки, они очипдают сито махровьши краями.

Привод и балансирньш механизм сообпдают рассеву крҳговое 
поступательное движение в горизонтальной плоскости. Привод 
рассева (рис. 63) включает электродвигатель /, прикреплен- 
ньш к раме, клиноременную передачу 2, роликовьш подшип- 
ник 5. Вал привода соединен жестко эксцентриковой муфтой 6 
с валом Т ротора балансирного механизма. Ротор балансирного 
механизма своими польши осям-и установлен в верхнем 8 и 
нижнем 11 подшипниках, соответственно закрепленннх вцентре.

Врашение приводного вала передается ротору 10 через по- 
водок 12 и пружину 13. При наличии биения приводного вала 
это позволяет устранить его, перемепдая поводок по пазу, изме- 
няя расстояние от оси вала и оси поводка. Ротор 10 балансир- 
ного механизма вьшолнен из отливки чугуна с вертикальннми 
стенками и внутренними ребрами, образуюшими три сектора, 
которне по горизонтали разделеньт на три секции. В середине

Рис. 62. Ситовая рама рассева  
Р З-Б Р Б :
/  — д ер е в я н н н й  к ар к ас; 2 — си то

Рис. 63. П ривод рассева:
/  — эл ек т р о д в и га т ел ь ; 2 — к л и и ор ем ен н ая  п ер ед а ч а ; 3 —  
ш ки ви ; 4 — вал  (в ер ет ен о );  5  — р о л и к о в н й  подш ипн ик; 
6 — эк сц ен т р и к ов ая  м уф та; 7 —  вал б а л а н с и р н о го  м ех а -  
н и зм а; 8 — п одш и п н и к  ск ол ь ж ен и я ; 9 —  г р у зм -б а л а н с и р и  
<съем нь1е ) ;  10 —  р отор; 11 — п о д ш и п н и к ов н й  у зе л ;  12 — 
п ов одок ; 13 —  п р у ж и н а
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Рис. 64. П риемное усг- 
ройство:
1 —  п ат р убок ; 2 — к о н у сн а я  
в ор он к а; 3 —  рукав; 4 — пи- 
татель ; 5 — т а р ел к а ; 6 —  р а с-  
п р ед ел и т ел ь н и й  д и ск ; 7 —  
скать!

расположен постоянньш груз дебаланса, а в остальннх секциях 
установленн съемние свинцовме пластини. Изменяя массу плас- 
тин, обеспечивают уравновешивание возникаюш,их при движе- 
нии рассева сил инерции, масси его корпуса с центробежньши 
силами инерции, ротора балансирного механизма. Частота кру- 
говнх колебаний рассева составляет 220 колеб/мин, радиус кру- 
говнх колебаний: с продуктом — 37,5, без продукта — 41 мин. 
Направление враьцения рассева (если смотреть сверху) долж- 
но происходить против часовой стрелки.

Процесс сортирования исходного продукта на однороднне по 
крупности фракции в каждой секции корпуса рассева происхо- 
дит последовательно в три этапа: подача и равномерное рас- 
пределение продукта на две-три приемнне ситовне рамн; пере- 
мехцение и просеивание продукта на ситовнх рамах; внвод од- 
нородннх по крупности фракций из рассева.

Подача и распределение продукта на приемнне ситовне 
рамн производится приемннм устройством рассева, которое 
включает цилиндрический прозрачннй патрубок 9, установлен- 
ньш на металлической доске 7, подвешенной к раме 6 (см. 
рис. 61). Снизу к доске 7 прикреплен патрубок 1 (рис. 64) с во- 
ронкой 2. Ф ланцн патрубка 1 и питателя 4 соединенн рука- 
вом 3. Продукт из конусной воронки 2 подается на тарелку 5 и 
рассеивается по диску 6 с круглнми отверстиями. Диск равно- 
мерно распределяет продукт на два-три потока, которне по ска- 
там 7 поступают на приемнне ситовне рам н  рассева.

Непременньш условием просеивания является движениепро- 
дукта относительно сита, которое происходит под воздействием 
центробежннх сил инерции, возникакудих при круговом посту- 
пательном движении рассева. Продукт перемегцается от прием- 
ной к сходовой части сита в результате увеличения толшинн
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с л о я  (подпора) в начале сита. Это внзнвает  давление на ос- 
тальную часть продукта и его перемешение по круговой траек- 
тории к концу сита. В результате просеивания продукта получа- 
ют сходом сита крупную фракцию и проходом — мелкую.

Сход ситовнх рам по каналам в корпусе рассева внводится 
из него или направляется для дальнейшего сортирования на 
расположеннне ниже ситовне рамн. Проход сита, провалива- 
ясь через крупнне отверстия, попадает на поддон, расположен- 
ннй над следуюшей нижней ситовой рамкой. С поддона про- 
дукт сбрасьивается в боковие вертикальние каналн между стен- 
ками секций и ситовнми рамами. Дверки расположенн с обеих 
сторон каждой секции. Плотность прилегания закр н тн х  дверок 
к каркасу рассева обеспечивается уплотнителями и крепежнн- 
ми устройствами. К внутренней поверхности дверки прикреплен 
корпус, в котором установлени сменние лотки и заглушки. Лот- 
ки виполненн из листового профильного алюминиевого сплава 
и имеют различную форму и размерн, они прикрепленн к дере- 
вянннм заглушкам. Лотки и заглушки образуют каналн, по ко- 
торим сход ситовой рам н  или группи ситових рам направляет- 
ся на нижерасположеннне ситовие рамн или внводится из рас- 
сева. В боковнх каналах проход сит съемньши элементами так- 
же может направляться на расположеннне ниже ситовие рами 
или виводиться из рассева.

Рассев РЗ-БРВ. Отличается в основном от рассева РЗ-БРБ  
количеством секций и применяется для контроля муки.

Технолгические схемн рассевов Р З-Б РБ  и РЗ-БРВ  пред- 
ставляют собой графическое изображение набора сит в секциях 
ситового корпуса с указанием нумерации сит, направления дви- 
жения потока продукта по ним и внвода конечннх продуктов из 
рассева. Технологическая схема рассева характеризуется: чис- 
лом групп ситових рам с одинаковьш размером отверстий, что 
определяет количество фракций, получаемих в результате сор- 
тирования исходного продукта; числом ситовнх рам в каждой 
группе; перемешением продукта по оитовнм рамам параллель- 
ньши или последовательньши потоками; соотношением разме- 
ров отверстий сит последовательно расположенннх групп сито- 
внх рам. От построения технологической схемн рассева вомно- 
гом зависят четкость сортирования продукта и удельная нагруз- 
ка на ситовую поверхность.

Обшее построение технологической схеми рассевов Р З-Б Р Б  
и РЗ-БРВ характеризуется следуюшим: исходннй продукт по- 
ступает параллельньши потоками на приемнне ситовне рами; 
сход ситовнх рам по перепускньш каналам в дверках и распре- 
делительним коробам внводят из рассева или направляют на 
расположеннне ниже ситовне рами; проход сит верхних групп 
ситових рам поступает по боковьш каналам на сборнне рамьт,
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затем по перепускньш каналам направляют на расположенние 
ниже ситовме рамм или внводят из рассева; направление схода 
или прохода сит на расположеннне ниже ситовне рамм или на 
вмвод из рассева зависит от соотношения размеров отверстий 
этих сит. Если размер сторонн отверстия верхнего сита больше 
отверстия нижнего (ав> а н), то сходовую фракцию верхнегосита 
не имеет смисла направлять на нижнее сито. Это относится и к 
направлению проходовой фракции верхнего сита, если а в< а н.

Продуктн измельчения, получаемше с различннх вальцових 
систем (драннх, вьшольних, шлифовочннх, размольннх), отли- 
чаются гранулометрическим составом и физико-механическими 
свойствами, влияюгцими на севкость продукта. Различнн такж е 
цели сортирования. Например, продуктн измельчения первнх 
драннх систем необходимо рассортировать не менее чем на 
шесть фракций (крупние частицн зерна, крупки крупнне, сред- 
ние и мелкие, дунст и мука), тогда как продуктн измельчения 
размольних систем достаточно рассортировать на две-три 
фракции.

В связи с этим для сортирования продуктов измельчения раз- 
личннх вальцовнх систем в рассевах Р З -Б Р Б  применяют 19 тех- 
нологических схем, которне условно группируют в две типовне 
схемн — I, включаюшую шесть схем; II — 13 технологических 
схем. Типовая технологическая схема III рассева РЗ-БРВ  для 
контроля муки включает две схемн.

Типовне схеми отличаются различньш сочетанием последо- 
вательного и параллельного просеивания исходного продукта 
на ситах и количеством однородннх по крупности фракций, i b u -  

водимнх из каждой секции рассева. Схему I типа №  1 
(рис. 65) применяют для сортирования продуктов измельчения 
драних  систем. Оитовие рам н  каждой секции составляют четн- 
ре группн сит с одинаковьши размерами (номерами) отверстий 
в каждой группе. Первая группа состоит из шести ситовнх рам, 
из них три приемнне. Просеивание продукта происходит тремя 
параллельньши потокамй, этим обеспечивается уменьшение тол- 
1цини слоя продукта на каждом сите и, следовательно, создают- 
ся благоприятнне условия для более полного извлечения прохо- 
довнх частиц.

Сход сит по каналам в дверках внводится из рассева (1-й 
сход). Проход иервой группи ситових рам по боковнм каналам 
двумя параллельннми потоками поступает на вторую группу 
ситовнх рам, у которих размер отверстий сит а 2< а ь сходовую 
фракцию ©нводят <из рассева (2-й сход), а проходовую одним 
потоком просеивают на пяти ситовнх рамах третьей группн 
( а з < а 2), сход виводят из рассева (3«й сход), а проход просеи- 
вается на трех ситах четвертой группн ситовнх рам (а 4 < а з ) .  
Сход (4-й сход) и проход (1-й проход) внводятся из рассева.



1-й сх. н - й с х  Пр. 3-йсх. 2-йсх. 2-iicx 1-йпр 2-йлр. 1-йсх. Сх. 2 -й п р . 1-йпр.

а 5 в
Рис. 65. Технологические схем и  рассева: 
а —  сх е м а  №  1; 6 — сх е м а  №  8; в  — сх е м а  №  15

Ситовую характеристику каждой фракции принято обозначать 
в виде дроби, где числитель показнвает номер сита — размер 
отверстия, с которого фракция получена проходом, а знамена- 
тель — сходом. Ситавая характеристика фракций, полученннх 
по схеме № 1, обозначается следуюшим образом: 1-й сход — 
сход сита а\\ 2-й сход — a j a 2\ 3-й сход — а2/а 3; 4-й схо^ — 
а 3/а4; 1-й проход — а .̂

Просеивание продукта параллельньши потоками обеспечива- 
ет уменьшение тольцинь! слоя продукта на сите и, следователь- 
но, создает условия для более полного извлечения проходовнх 
частиц. В продуктах измельчения первих драних систем пре- 
обладают крупнне частицн зерна и крупок, поэтому внвод их 
нз рассева сходами обеспечивает разгрузку расположенннхниже 
ситовнх рамок, на которнх просеиваются более мелкие фрак- 
ции и мука, обладаюш,ие плохой севкостью.

Схему типа № 8 (см. рис. 65,6) применяют для просеивания 
продуктов измельчения размольннх, шлифовальннх и вьшнль- 
ннх систем. Схема рассева состоит из трех групп оитовнх ра- 
мок. Соотношение размеров отверстий сит — а{> а ъ> а 2. Т а к к а к  
продуктн измельчения указанннх систем в основном содержат
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муку, вторая группа сит (14 chtoblix  рам) внсевают муку 
Из рассева внводят три фракции: 1-й сход сита — а\\ 2 -йсход-^  
a {/a3\ 2-й проход — а 3/а 2 и 1-й проход — а 2 (мука). Схема 1Ц 
типа № 15 (рассев РЗ-БРВ ) предназначена для контроля мукц 
1И внделения содержапдихся ib ней более крупнмх частиц про- 
дукта. Схема включает две группн сит (см. рис. 65, в) .  Проход 
сит ах—а 2 (мука), сход сит а 2 — более крупнне частици, их на- 
правляют на дополнительное измельчение.

Достоинство рассевов Р З-Б Р Б  и РЗ-БРВ по сравнению с рас- 
севами типа ЗР Ш  заключается в следуюшем. Наличие дверок 
со сменньши лотками и заглушками с обеих сторон секции уп- 
рошает их обслуживание и позволяет без особого труда и за-; 
тратм времени перестраивать технологические схемн рассевов 
с учетом специфических особенностей сортирования продуктов 
измельчения различннх вальцовнх систем. Жесткий веретенний 
привод обеспечивает стабильность частоти и амплитудш колеба- 
ний рассева. Применение подвесок, вьшолненннх из морского 
кам ьш а, предотврагцает раскачивание рассева при резонансе, 
возникаклцем при пуске и остановке рассева. Конструкция 
очистителей и их материал в процессе очистки сита не вмзива- 
ют износ и повреждение ситовой ткани. Герметичность и обес- 
пиливание работн рассева обеспечивается применением различ- 
h u x  уплотнителей из войлока, плюша и других материалов.

При обслуживании работн рассевов необходимо обеспечи- 
вать следуюшее: равномерность загрузки !всех секций; своевре- 
менное устранение подсоров частиц данной фракции в другой 
фракции и нарушение целости, а такж е забивание сит; встав- 
лять ситовне рами в направляюшие вместе с поддонами, по- 
местив на их дниша пластмассовме очистители, которме сбрасьь 
вают проход верхнего сита в боковне каналн  рассева; обеспе- 
чивать плотность закрнтия дверок — до пуска рассева. Не до- 
пускается: останавливать рассев в период разбега, находиться 
под рассевом во время его работьь

Техническая характеристика рассевов РЗ-БРБ и РЗ-БРВ

Средняя удельная нагрузка, кг/м2-сут 1330
Число секций 6; 4
Разм ер ситовой рамьг, мм 4 0 4 x 6 8 0
Обьцая пловдадь, м2 2 8 ,2 ;  18 ,8
Р ади ус круговьгх колебаний, мм 3 7 ,5
Частота колебаний, об/мин 220
М ошность электродвигателя, кВт 4; 3
М асса, кг 3200; 2600

§ 5. Paccesbi типа ЗРШ

Рассевн шкафного типа ЗР Ш  »рименяют на действуюших 
мукомольннх заводах, оснаьценннх типовьш технологическим 
оборудованием.
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Рис. 66. Рассев ЗРШ -4М :
1 —  р ам а; 2 —  п р и ем н ая  к о-  
р обк а; 3 — п р и ем н о-р асп р е-  
д ел и т ел ь н н й . п ат р убок ; 4, 
12 —  р ук ав а; 5  — ба л а н с и р -  
нь1й м ехан и зм ; 6 — ш кив; 
7 — т р у б а ; 8 —  трос; 9 — 
ш в ел лер н ая  ба л к а ; 10 — >ia- 
к ладк а; 11 —  ш каф ; 13 —  
д в ер ка; 14 — о г р а ж д ен и е ;  
15 — э л ек тр о д в и га т ел ь ; 16 —► 
к л и н ор ем ен н ая  п е р е д а ч а . I  —  
в о зд у х

Рассев ЗРШ-4М. Его ситовой корпус представляет собой 
Цельнометаллический шкаф 11 (рис. 66). Несушая конструк- 
ция вертикально расположенная в центре шкафа труба 7, 

Ш которой приваренн четнре стальнне перегородки, разделяю- 
KLHe ш каФ на четнре секции. К перегородкам посредством угол- 
ШРъ прикрепленн днише, крншка, боковне обшивки шкафа и 
^ ■ ^ л е р н и е  балки с накладками. К ним крепят стальние тро- 
На kd КотоРЬ1х ситовой шкаф подвешивают к потолочной раме. 
распоелШКе ш каФа над каждой секцией расположени приемно- 
i ^ ^ » Д елительнне патрубки. Внутри них установленн инерци- 
8*
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Рис. 67. У зли рассева 
ЗРШ -4М :
я — ситов ой  к ор п ус: /  — гр уз;
2 —  инерц и он н м й  д ел и т ел ь ;  
5 — ось; 4 —  си тов ая  р ам а;
5 — п о д д о н ; 6 —  ф о р д о н ; 7 — 
сб о р н а я  р ам а; 8 —■- р а сп р ед е -  
лител ьн ая  к ор обк а; 9 — пер е-  
го р о д к а ; 10 —  т р у б а  н есу ш ей  
конструкц ии; 11 — ш в ел л ер -  
ная ба л к а ; 1 2 —  н ак л адк а;
13 — д в ер к а ; 14 —  п ер еп уск -  
ной кан ал ; б  — т р ех л о п а ст -  
ная  ш етка: 1 — к ол од к а; 2 — 
кольцо: 3 — п ов одок ; 4 — 
огр ан и ч и тел ь; в — ситов ая  
рам а: 1, 8 —  уголки: 2 — 
п о д д о н ; 3 —  ось; 4 — в ер хняя  
ч асть  си тов ой  р ам м ; 5 — по- 
р о п л а ст ; 6 , 7  — бр уск и



oHHbie делители 2 (рис. 67), назначение которнх — равномерно 
распределять поступаютий в сеюцию продукт на четмре прием- 
нне ситовне рамн. Устройство и пркнцип действия инерцион- 
Hbix делителей такие же, как и делителей в сегтраторе 
А1-ЗСШ-20.

В каждой секции по углам установленн четьфе стойки, к ним 
прикрепленн направляюгцие, образуюш,ие пазн, в которне 
вдвигаются 16 ситовнх рам 4 и две сборнме 7. К передним стой- 
кам подвешени на эксцентрикових шарнирах дверки 13 с двой- 
ньши стенками, образуюш,ими перепускнне канали. К задним 
стойкам прикрепленн съемнне распределительнме коробки 8 
с перепускньши каналами для перемешения сходовмх продук- 
тов с верхних на нижние рамн и для внвода их из рассева.

Ситовая рама (см. рис. 67, в) состоит из верхней ситовой 
части и нижней опорной. Последняя снабжена поддоном для 
отвода прохода сит в боковие каналн  между направляюшими 
и боковой обшивкой шкафа, по которьш продукт поступает на 
сборньге рамм. Ситовая рама, расположенная над сборной, вме- 
сто поддона имеет решетчатое дно (фордон).

Продукт перемегцается вдоль ситовнх рам благодаря подпо- 
ру, а по сборньш рамам — гонками. Поддонн ситових рам раз- 
деленн поперечньши брусками на две равнме части, в которнх 
на осях установленн инерционнне врашаюшиеся трехлопаст- 
нне шетки (см. рис. 67 ,6 ) .  Между кольцами 2 жестко закрепле- 
нн три колодки /, расположеннне под углом 120° друг к другу. 
К одной из них шарнирно прикреплен поводок 5, которьш очи- 
шает углн сит и создает необходимьш дебаланс для инерцион- 
ного движения пхетки вокруг оси. Радиальньш зазор между от- 
верстиями в колодках 1 и осью 2 ,5 . . .  3,5 мм. В радиальном по- 
ложении поводок 3 удерживается ограничителем 4. Разъемное 
соединение ситовой рамн позволяет легко заменять шетки. Ба- 
лансирньш и приводной механизмн сообшают рассеву круговьге 
поступательнне колебания с заданньши частотой и амплитудой. 
По устройству и принципу действия механизмн аналогичнн се- 
паратору А1-ЗСШ-20.

Рассевн снабженн сменньши шкивами с наружньши диамет- 
рами 143, 156 и 171 мм. Им соответствует частота колебаний 
рассева: 200, 220 и 240 об/мин. Устанавливая оптимальнне ки- 
нематические параметрн рассева (п и R),  необходимо учитн- 
вать, что динамические нагрузки на колеблюгциеся детали про- 
порциональнн величине Rn2. Они не должнн превншать значе- 
ния 2500 м (об/мин)2. Следовательно, при наибольшей частоте 
врагцения балансиров (240 об/мин) радиус колебаний не дол- 
жен превншать 45 мм; при этом масса грузов для рассева 
ЗРШ -4М  составит 60 кг, а для рассева З Р Ш -6 М — 125 кг. Число 
необходимнх дополнительннх грузов определяют делечием об-
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Схвмп tJ-1 Схема fl/*Z Схема V-J  Схема rJ- 4

Рис. 68. Технологические схемь! рассевов ЗР Ш -4М  и ЗР Ш -6М

ицей масси на массу одного дополнительного груза (5,3 кг — 
в рассеве ЗРШ -4М  и 11,5 кг — в рассеве ЗРШ -6М ). | |

Рассев ЗРШ -6М. В отличие от рассева ЗРШ -4М  состоит из 
двух шкафов. В каждом установлено три секции. Изменена и 
усилена конструкция несушей рамм, балансирньш механизм 
вьшолнен в виде дебалансного груза, закрепленного на двух 
полуосях. Они установленм в верхнем и нижнем подшипниковмх 
узлах. Конструкция последних не отличается от подшипниковмх 
узлов рассева ЗРШ -4М . На рисунке 68 показанн технологиче- 
ские схемм рассевов ЗРШ -4М  и ЗРШ-6М.

Техническая характеристика pacceeoe ЗРШ -4М  
и ЗРШ -6М

У дельная нагрузка, к г /(м 2-сут)
П олезная плош адь сит, м2 
Частота круговнх колебаний, об/мин  
Р ади ус круговнх колебаний, мин
Р азм ер н  ситовнх рам, мм 
М ошность электродвигателя, кВт 
М асса, кг

§ 6 . Рассев А1-БРУ

Рассев А 1 -БРУ цельнометаллический четмрехприемньш 
шкафного типа. Его устанавливают на крупяних заводах для 
сортирования зерна, продуктов его шелушения, а такж е для 
сортирования и контроля крупм и мучки. Устройство рассева 
A l -БРУ и его привод такие же, как у рассева ЗРШ -4М . Он от- 
личается только устройством секций, в которнх сортируются. 
продуктьь В каждой секции установлено 14 ситовмх рам раз- 
мером 4 0 0x800  мм и две сборнме^Ситовме рамм распределенм 
на три группьь В первой и второй по шесть, в третьей — две си- 
товме рамьь

1 2 5 0 ...1 3 7 5  
17; 2 5 ,5  

200; 220; 240  
50; 45; 40  

8 0 0 X 4 0  
4 ,0  

1950, 3000
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Ситовая рама (рис. 69) состоит из съемной деревянной 
рамн /,  на которую сверху набивают рабочее оито 4 , а снизу 
закрепляют металлоштампсиванньш фордон 2 с воронкообраз- 
ньши отверстиями. Между ситом и фордоном пространство раз- 
делено на восемь участков, в каждом находятся три резиновнх 
шарика 0  25 мм для очистки сита.

Шахматное расположение воронок и <их форма усеченного 
конуса обусловливают получение при ударе шарика о кромку 
отверстия максимальной вертикальной составляюгцей скорости 
шарика и, следовательно, эффективную очистку рабочего сита. 
Проход, проваливаясь через отверстия фордона, падает на 
сплошной поддон. Он прикреплен к деревянньш продольньш 
брускам, образуюш,им боковне стенки канала, куда отводится 
проход сита. Д л я  того чтобь1 предотвратить налипание мучки, 
на поддон укладнваю т пластинм-очистители 3, которме при 
круговмх колебаниях рассева силой инерции перемешаются по 
поддону.

Д л я  направления движения пластин по всей поверхности 
поддона установленн вертикальнне штнри. Размер пластин- 
очистителей 80X80 мм. Толшина 6 . . .  10 мм. С боков поддона 
установленн ограничители с шагом 40 мм, которне не допус- 
кают вьшадение пластин в боковне каналн  шкафа вместе спро- 
дуктом. Из каналов продукт поступает на сборнне рами, затем 
по перепускньш каналам его внводят из рассева или направля- 
ют на лежашие ниже ситовне рамн. Сходн сит такж е по пере- 
пускннм каналам в дверках и распределительньш коробкам, 
расположенньш с противоположной от дверок сторонн, внводят 
из рассева или направляют на нижние ситовне рамн.

На рисунке 70 показанн типовне технологические схемн 
секций рассева, применяемне для сортирования различннх кру- 
пяних культур, продуктов шелушения и шлифования, а также 
для контроля крупн и мучки. Различие технологических схем 
состоит в следуюпдем: соотношении размеров отверстий оит, по- 
следовательно расположенних в трех группах ситових рам; ко- 
личеств параллельннх потоков продукта, направляемнх схо- 
дом с одних ситовнх рам на следуюпдие; нумерации сит и коли- 
честве фракций, получаемнх в результате сортирования исход- 
ного продукта в рассеве.

Технологическую схему № 1 применяют для предваритель-
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Схема Дl-i Схема № -2 i Схема i Схема н-ь

I f 3 i/c x t ,
7 2-йсх. ПрохоЗ . 

2-й  пр. 1-й сх.
схемь/ 2 а

Рис. 70. Технологические схем и рассева А 1-Б РУ

1-й пр. ? -и пр. '1-йпр. ПТ я  1 й п Р- 3 'й п Р-

ного сортирования гречихи и перловой крупьь Если обозначить 
размерн отверстий сит первой, второй и третьей групп соответ- 
ственно а ь а 2, а 3, то соотношение этих размеров будет aj =  a 2<  
< a 3. При этом получают три фракции: сход — a 3; a 3/a 2; про- 
ход — а{ и a 2.

Технологическую схему №  2 -используют для сортирования 
перловой K p y n b i  №  1, контроля ядрицм и сортирования про- 
дуктов шелушения гречихи. Соотношение размеров отверстий 
сит по группам: ai =  a 2/a 3. Получаемне фракции сход — a 2; 
0 2 /fl3 и проход — a 3. I

Технологическую схему № 3 применяют для контроля крупн, 
вьфабатьтаемой на овсо- и просозаводах, контроля предела на 
гречезаводах и контроля мучки на ячмене и рисозаводах. Соот- j 
ношение размеров отверстий сит по группам a i < a 2< a 3. Полу- i 
•чаемме фракции: проход a b a 2/ a b a 3/a2 и сход a 3.

Технологическую схему № 4 применяют для сортирования 
продуктов шелушения и шлифования риса, ячменя, а также 
кбнтроля лузги -на рисозаводах. Соотношение размеров отвер- 
стий сит по группам a i > a 3> a 2. Получаемне фракции: сход аи 
a\lci2 и a 2/a3, проход a 3.

Рассев A l -БРУ универсальннй, более совершенньш и произ- 
водительньш по сравнению с рассевами ЗРМ , 3PJI-2  и крупо- 
сортировками A l -БҚГ. Его достоинство заключается такж е в 
том, что технологическую схему каждой секции изменяют, заме- 1 
няя дверки и распределительнне коробки, что исключает необ- ' 
ходимость сложньгх переделок перепускннх каналов. По ре- ; 
зультатам производственной проверда на крупяннх заводах р а с - :] 
севов A l -БРУ определенм оптимальнне режими их работьь По- 
лезная просеиваюш,ая поверхность сит рассева А1-БРУ-13,5 м2;
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частота круговмх колебаний— 180, 190, 210, 230 об/мин, ампли- 
туда колебаний 2 0 . . .  30 мм, установленная мошность — 3 кВт, 
масса 2155 кг.

§ 7. Просеивак>1цая машина А1-БПК

Просеиваюшая машина A l -БП Қ предназначена для конт- 
рольного просеивания муки перед затариванием ib мешки или 
бестарньш отпуском для внделения случайно попавших грубнх 
и посторонних примесей. Машина состоит из двух автономннх 
блоков, установленннх на станине 1 (рис. 71, а).  Рабочим орга- 
ном каждого блока является просеиватель 6. Внутри сварного 
из листовой стали корпуса 1 (рис. 71,6) установлен ситовой ци- 
линдр 0  400 мм, длиной 900 мм из ситового полотна с пробив- 
ньши отверстиями 0  4 . . .  6 мм. Внутри цилиндра находится ро- 
тор 4 , вдоль его оси на розетках закрепленн два пластинчатнх 
бича 3 и две шетки 7. Привод ротора осушествляется от элект- 
родвигйтеля посредством клиноременной передачи.

Процесс просеивания муки происходит следуюьцим образом. 
Поток муки поступает через приемннй патрубок 2 в цилиндр 
просеивателя 6, подхватнвается бичами и шетками ротора и от- 
браснвается к поверхности цилиндра. Происходит .интенсивное 
просеивание муки, которая попадает в бункер-сборник 7 (см. 
рис. 71, а) и внводится из него шлюзовьш питателем аэрозоль- 
транспорта. Примеси внводятся сходом с цилиндра и удаляются 
из машини через улитку 5 (рис. 71,6) и скапливаются в специ- 
альной таре.

Во время эксплуатации машинн необходимо обеспечивать 
равномерную подачу муки, не допуская перегрузки, периодиче- 
ски (один раз в месяц) производить осмотр состояния механиз- 
мов машин, очистку от пнли наружной поверхности машинн и 
ежедекадно внутреннюю рабочую зону.

Просеиваюшую машину А1-БП2-Н помимо контроля муки, 
применяют для подработки мучннх сметок в складах гото- 
вой продукции. Принцип работн и устройство машинн сушест- 
венно не отличаются от просеивателя A l -БПК. Особенность за- 
ключается в том, что А1-БП2-Қ одноблочная.

Техническая характеристика п р о сеи ва ю ц и х  
маш ин A l -Б П К  и Б П 2-К

П роизводительность, т/ч  
Рабочая поверхность сита, м2 
Частота в р атен и я  ротора, об/мин  
М ошность, кВт
Р а сх о д  воздуха на аспирацию, м3/мин  
М асса, кг

36; 4 . . . 5  
16; 8 
570 

11; 5 ,5  
16; 8 

700; 340
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Рис. 71. П р осеи в аю тая  машина A l -БПК:
а  — о б 1д и й  вид: 1 —  ст ан и н а; 2 — привод; 3 — к р онш тейн; 4 — оп ор а; 5 —  о г р а ж д а ю ш е е  
устр ой ств о; 6 —  п р осеи вател ь; 7 — бун к ер -сбор н и к ; б  —  п р осеи вател ь: 1 — к ор п ус; 2 —  при- 
ем н м й  п атр убок ; 3 —  бич; 4 — р отор; 5 — улитк а; 6  — си тов ой  ц и л и н д р ; 7 — ш етк а



§ 8. Виброцентрофугал РЗ-БЦА

Виброцентрофугал РЗ-БЦА предназначен для внсевания 
глуки из смеси с трудноснпучими отрубянистьши частицами и 
из фильтрованних относов. Основнме конструктивнне элементн 
машинн следуюгцие: бичевой ротор 5 (рис. 72), ситавой ци- 
линдр 6, вибратор 11, корпус 13, закрепленньш с помогцью рези- 
H O B b i x  опор на станине 3. Ротор включает вал, консольно уста- 
новленньш в подшипниках, на валу закрепленм две крестови- 
Hbi 15 с продольньши бичами 8. Привод ротора осутествляется 
электродвигателем 1 посредством клиноременной передачи. Си- 
товой цилиндр вьшолнен из капроноюой ткани, натянутой на 
обручи. Цилиндр двумя опорньши кольцами 14 соединен с ко- 
леблюшимися траверсами 12. Они одним концом соединенн с 
осью 16, связанной с амортизаторами, и другим концом закреп- 
ленн на гильзе вибратора 11. Эксцентриковьш вал и гильза, 
установленнме в подшипниках вибратора, при враш,ении сооб- 
ш а ю т  колебательное движение траверсам и установленному на 
них ситовому корпусу.

Привод вала вибратора такж е осушествляется электродви- 
гателем 1. Процесс обработки исходного продукта заключается 
в следую тем. Продукт непрернвньш потоком вводится через 
патрубок 7 в ситовой цилиндр, под воздействием бичевого рото- 
ра мука интенсивно просеивается и благодаря колебательному 
движению ситового корпуса отделяется от поверхности сита и

Л-я

j ^ Сэл72 ®ибР°Центрофугал РЗ-БЦА:
т о р ;Эбе~ Т? ° ? В игатель; 2 — к л и н ор ем ен н ая  п ер ед а ч а ; 3  — стан и н а; 4 —  о г р а ж д е н и е ; 5 — ро- 
н<-й п а т р у б о °ВОЙ ^ ИЛИНДР; 7 — п р и ем н м й  п ат р убок ; 8 —  бич; 9 —  п а т р у б о к ; 10 —  вьш уск- 
/ 5  — крестови ДЛя МУКИ; / /  — в и бр атор ; 12 —  т р ав ер са ; 13 —  кор п ус; 14 —  о п о р н о е  кольцо;“ина; 16 — ось
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внводится из машинн iio патрубку 10. Сход сита — отрубяни- 
стне частицм — удаляются через патрубок 9. Производитель- 
ность машинм -и интенсивность обработки продукта регулиру- 
ют, изменяя частоту врашения ротора и величину зазора меж- 
ду кромкой бичей и ситовой поверхностью, передвиғая бичи 
относительно крестовин. В процессе эксплуатации виброцентри- 
фуг периодически проверяют состояние ситовой ткани и по мере 
износа ее заменяют.

Техничсская характеристика виброцент роф угала Р З-Б Ц А

П роизводительность, т/ч 0 , 5 . . . 1 , 0
П лош адь ситовой поверхности, м2 0 ,6 6
А мплитуда колебаний ситового цилиндра, мм 
Ч астота враш ения, мин-1 :

2

ротора 5 0 0 . . .7 1 0
вибратора 2500

М ош ность электродвигателя, кВт 
Габаритьг ситового цилиндра, мм:

2 ,2

диаметр 300
длина 700

М асса, кг 255

К онт рольние вопросм . 1) Какие сита устанавливаю т в просеиваюш их ма- 
ш инах для сортирования продуктов измельчения? Қакие технические парамет- 
рм сит, достоинства и недостатки металлотканмх и синтетических сит? 2) Ка- 
кие факторм влияют на эффективность просеивания п р оходовнх частиц в рас- 
севах? 3) Какие показатели характеризую т технологическую  эффективность  
работь! рассевов? 4) Чем характеризую тся технологические схем н  рассевов? 
Чем обусловливается внбор типовой схем н  рассева? 5) Как осуш ествляется  
очистка сит в рассевах Р З-Б Р Б  и ЗР Ш ? 6) Чем отличаются балансирнне меха- 
низмьг рассевов Р З-Б Р Б  и З Р Ш  и каково их назначение? 7) От чего зависит  
в нбор  частотн и ам плитудн кругових колебаний рассева? Как м ож но изме- 
нить эти параметри?

Глава X. МАШИНЬ! ДЛЯ ОБОГА1ЦЕНИЯ 
ПРОДУКТОВ ИЗМЕЛЬЧЕНИЯ

Ситовеечнне машинн предназначенн для сортирования по 
качеству (обогашения) промежуточнмх продуктов измельчения 
(крупок и дунстов). Вмделеннне фракции крупок и дунстов в 
процессе просеивания в рассеве продуктов измельчения одно- 
роднн по крупности, но отличаются по качеству. К аж дая  фрак- 
ция представляет собой смесь частиц эндосперма, сростков 
эндосперма с оболочками и частицн оболочек с незначительньш 
краевьш слоем эндосперма. Извлечение из этой смеси крупок 
чистого эндосперма назнваю т процессбм обогаидения, или сор- 
тированием продуктов по качеству. Д ля  обогашения крупок на 
мукомольнмх заводах применяют ситовеечние машинн.
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§ 1. Технологическая эффективность работи 
ситовеечних машин

Технологическая эффективность работн ситовеечннх машин 
характеризуется вмходом обогашенной крупки (5, % ):

B — q/Q,
где q —  масса очишенной крупки, % Q —  масса поступаю тей  крупки, % (Q e  
=  100%) .

Вторьлм показателем, характеризуюш,им качественную сто- 
рону процесса обогаш,ения, является относительное снижение 
зольности крупок 3, %;

3 = 3 И —  З о ,

где 3»  —  исходная зольность крупок, %; 3 0 —  зольность очиш енних крупок, %.

Обший показатель технологической эффективности работьг 
ситовеечной машинн К определяют по формуле

q З и —  Зо 

Q З и

В производственннх условиях величина К колеблется ib пре- 
делах 0 ,1 0 . . .  0,30 в зависимости от крупности и исходной золь- 
ности крупок. Большое влияние на технологическую эффектив- 
ность работн ситовеечннх машин оказнвает удельная нагрузка 
на 1 см ширинн приемного сита верхнего яруса q (кг/сут): для 
обогагцения крупной крупки первого качества на <7 =  4 5 0 . . .  660; 
для средней 3 5 0 . . .  450; для мелкой 2 7 5 . . .  350; для жесткого 
дунста 200 . . .  250.

§ 2. Ситовеечьше машинь! А1-БСО и А1-БС2-0

Ситовеечная машина A l -БСО. Ее основнне конструктивнне 
элементн следуюшие (рис. 73): одвоенннй ситовой корпус, рас- 
положеннне над ним аспирационнне камерн 5; приемное уст- 
ройство 4\ камера сходов 9, приводное устройство 1, 2 , 3  ицель- 
нометаллическая сварной конструкции из гнутого профиля ста- 
нина 10. Ситовой корпус собран с помошью болтовнх соедине- 
ний из алюминиевнх листов и подвешен к станине на трех под- 
весках. Задняя подвеска 8 расположена посередине корпуса. 
Ситовне рамн расположенн в три яруса. В каждом ярусе по 
алюминиевнм направляюш,им вставленн четнре ситовне рамки. 
Они внполненн из алюминиевого профиля и сжатн с помош,ью 
специального пружинного устройства. Крепление сит к рамкам 
осушествляется натяжньши зацепами, которне входят в зубцн 
профиля ситовой рамки.
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Рис. 73. Ситовеечная машина А1-БСО:
1 —  эл ек т р о д в и га т ел ь ; 2 — п л оск ор ем ен н ая  п ер едач а; 3 — к о л еб а т ел ь ; 4 — п р и ем н ое у ст -  
р ойство; 5 —  а сп и р а ц и о н н а я  к ам ер а; 6 —  си т о в а я  р ам а; 7 — вдетка; 8 — п о д в еск а  к узов а;
0  — к а м ер а  сх о д о в ; / 0  — стан и н а; 11 — з а ж и м н о е  устр ой ств о; 12 — п ов ор отн м й  клап ан ; 13, 
15 —  в ь ш у ск н н е  у стр ой ст в а; 14 — сбор н и к

Очишает сита каждой рамки инерционная ш,етка 7, которая 
совершает возвратно-поступательное движение по направляю- 
шим, установленньш между ситом и поддоном с отверстиями. 
Приемное устройство 4 состоит из приемной коробки, в которой 
продукт распределяется по всей ширине сита. Регулируют поток 
продукта распределительной коробкой и клапаном. Величину 
шели между клапаном и днишем коробки регулируют винтом. 
Аспирационная камера по длине разделена поперечньши пере- 
городками на 16 отсеков, по четмре над каждой ситовой рамой. 
С помоьцью задвижек в отсеках можно регулировать воздуш- 
ньш режим каждой ситовой рамьт

Н ад каждой аспирационной камерой установлен коллектор 
для подсоединения к аспирационной сети. Воздух засасьтается  
из-под ситового пространства и восходяшим потоком пронизн- 
вает слой продукта на ситах всех ярусов и через аспирацион- 
нне камерн направляется в аспирационную сеть.

Скорость перемегцения продукта по ситу и эффективность 
самосортирования во многом зависит от скорости восходяш,его 
потока воздуха через сита и слой продукта. Скорость восходя- 
шего потока воздуха vc определяют по формуле

^ с  — Q c / S ,  ^

где Qc —  расход  в оздуха, проходяш его через отверстия сита, м3/с ;  5  —  пло- 
ш адь сита, м2.



Установлено, что наибольшее значение скорости перемеше- 
ния продукта по ситу vH достигается при у с =  0,75 м / с .

Камера сходов 9 принимает сходовне фракции c трех яру- 
сов сит и имеет два поворотннх клапана для объединения схо- 
довнх фракций. Проход ситовнх рам третьего яруса (очишен- 
нме крупки) поступает в сборник 14, из которого внводится из 
машинн по двум вьгпускньш устройствам 13 и 15. Сборник вьь 
полнен из листового алюминия. Он опирается стальньши по- 
лозьями на бруски, закрепленнне на станине. Возвратно-посту- 
пательное движение ситового корпуса и сборника производят 
колебатели 3 , соединенние плоскоременной передачей 2 с элек- 
тродвигателем /,  шарнирно закрепленньш на переднем крон- 
штейне станиньь Сборнику сообшается движение от колебателя 
через шатун.

Процесс сортирования продуктов измельчения по качеству 
(обогашений крупок и дунстов) в ситовейках происходит сле- 
дуюш,им образом (рис. 74). Исходньш продукт I непреривньш 
потоком поступает в приемное устройство, которьш равномер- 
но распределяется по всей ширине ситовой рамн верхнего 
яруса. Под воздействием колебаний ситового корпуса, восходя- 
шего потока воздуха и наклона ситовмх рам продукт перемеша- 
ется вдоль сита и одновременно подвергается интенсивному са- 
мосортированию. При этом крупки эндосперма, обладаюшие 
большей плотностью, перемешаются к ситу и просеиваются, 
а содержашиеся в смеси с крупками оболочки с меньшей плот- 
ностью образуют верхний слой потока и вьшодятся сходом с си- 
товой рамн в камеру для отходов. Д ля  того чтобь! оболочки не

Рис. 74. Технологическая схем а ситовеечной маш инн А1-БСО:
I  — п р одук т; I I  — в о з д у х

127



вошли в соприкосновение с ситом, необходимо обеспечить посте- 
пенное просеивание крупок по всей длине ситовьтх рам и таким 
образом сохранить определенньш слой крупок. Это достигается 
тем, что на четнрех ситових рамах каждого яруса сита устанав- 
ливают по номерам с некоторьш разрежением к концу яруса. 
Крупки последовательно просеиваются на ситах каждого яруса. 
Д ля  загрузки среднего и нижнего ярусов первое сито на верх- 
нем и среднем ярусах устанавливают на один- два номера реже, 
чем на остальннх ситовнх рамах. Сходовме фракции каждого 
яруса поступают в камеру сходов, в которой, в зависимости от 
расположения клапанов, могут объединяться или вьиводиться 
из машинн раздельно. Д ля  эффективной работн ситовеечннх 
машин следует регулировать нагрузку и подбор нумерации сит 
таким образом, чтобн продукт покрнвал их поверхность по всей 
длине каждого яруса, и в зависимости от массн оболочек, со- 
держаш,ихся в смеси с крупками, соответственно подбирать ну- 
мерацию сит.

Восходяший воздушньгй поток следует отрегулировать так, 
чтобм слой продукта перемешался вдоль сита слегка бурляшим. 
Расход воздуха регулируют для каждой ситовой рамн, изменяя 
положение шиберов в отсеках аспирационной камерьь Большое 
влияние на эффективность обогатения крупок оказнвает угол 
наклона подвесок к вертикальной плоскости, его можно регули- 
ровать в пределах 5 . . .  15°, изменяя частоту и амплитуду коле- 
баний ситового корпуса. Периодически следует следить за со- 
стоянием и работой инерционннх ьцеток. Производительностьси- 
товеечной машинн Q [ т / (ч • с м )] зависит от удельной нагруз- 
ки q исходного продукта: Q =  qS (где 5  — ширина сита, мм). 
Удельная нагрузка q зависит от крупности поступаюших на си- 
товейку крупок и дунстов. Более крупнне фракции обладают 
повьшенной способностью к просеиванию (севкостью). Д ля  
крупннх крупок q составляет 0 ,015 ...0 ,028; средних 0 ,0 1 4 . . .  
0,015; мелких 0,011 . . .  0,014; длядунста 0,008 . . .  0,014. Технологи- 
ческий эффект работн ситовеечной машинн ( 5 ) ,  помимоудель- 
ной нагрузки, характеризуется виходом очигценной крупки (% ):

г д е  К —  масса очиоденной крупки, %; Q — м асса исходного продукта, %.

При Q =  100 % обгций внход обогашенной крупной крупки со- 
ставляет примерно 74%, средней — 80%. Зольность сходов уве- 
личивается по сравнению с зольностью исходного продукта со- 
ответственно в 1,95 и 3,12 раза.

B =  K/Q,

Техническая характеристиқа ситовеечной м аш ини А 1-Б С О

П роизводительность, кг/ч 
Число ситовнх рам  
Р азм ерм , мм

1 6 0 0 ...2 0 0 0  
24

5 0 0 X 4 3 2
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Количество ярусов сит 3
Частота колебаний ситового корпуса, кол/мин 4 8 0 . . .5 2 5
Амплитуда колебаний ситового корпуса, мм 5 . . . 6
Р а сх о д  в оздуха , м3/мин 70
М ош ность электродвигателя, кВт 1,1
М асса, кг 1020

Ситовеечная машина А1-БС2-0. По своей конструкции иприн- 
ципу работн аналогична ситовеечной машине A l -БСО. По тех- 
ническим показателям отличается большей амплитудой колеба- 
ний в минуту ( 9 . . .  13). В связи с этим производительность ма- 
шинн А-БС2-0 увеличивается до 1800 .. .  2200 кг/ч. Ситовеечную 
машину А1-БС2-0 изготовляют в десяти исполнениях для вновь 
строяшдася мукомольннх заводов и в одном унифицированном 
исполнении с любьш набором сит для действуюьцих мукомоль- 
нмх заводов. Вариантн исполнения ситовеечннх машин 
А1-БС2-0 отличаются набором сит различннх номеров в зависи- 
мости от крупности фракций крупок и дунстов, а такж е коли- 
чеством и расположением патрубков для внвода очиьценннх 
крупок из машинн.

§ 3. Ситовеечнь1е машинь! типа ЗМС

Ситовеечнне машинн ЗМС-2-4, ЗМС-1-4, ЗМС-2 различают- 
ся между собой только числом параллельно поступаюших в ма- 
шину потоков крупок, материалом, из которого изготовленн от- 
дельнне элементн, и их конструкцией. Ситовеечнне машинн 
двух- или четнрехприемнне, состоят из: двух симметричннх по- 
ловин, каж дая из которнх включает приемнне камерн аспира- 
ционнне и для схода; ситового корпуса с двумя ярусами сит; 
корпуса-сборника, обшего для двух половин. Ситовой корпус и 
сборник разделенн продольньши перегородкамп на 2 . . . 4  части 
по числу приемов. Возвратно-поступательное движение ситово- 
му корпусу и корпусу-сборнику сообшает эксцентриковнй кол.е- 
батель, соединенньш с электродвигателем.

Ситовеечная машина ЗМС-2-4. Четнрехприемная, почти все 
ее элементн внполненн из металла в комбинации с пластмасса- 
ми, за исключением ситовнх рам, стоек корпуса-сборника и ко- 
лодок пдеток. Эти детали изготовленн из древесинн.

Статина 17 разборная, состоит из двух боковнх рам и попе- 
речннх связей, соединенних между собой болтами (рис. 75). 
Ситовой корпус 13 разделен продольньши перегородками 22 на 
четнре отсека. В приемной части корпуса закрепленн четнре 
наклоннне плоскости 3, над которнми свободно подвешенн по- 
плавковне питатели 4. Они внполненн в виде П-образной 
пластинчатой скобн с прямоугольньш основанием, у которой 
торцевая пластина наклонена под углом 4 0 . . .  50° в>нутрь пита- 
теля и не доходит до основанпя на 2 . . . 3  мм. Под давлением
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Рис. 75. Ситовеечная машина ЗМ С-2-4:
/  — эл ек т р од в и гат ел ь ; 2 —  к о л еб а т ел ь ; 3 —  нак л он н ая  п лоск ость ; 4 — п оп л ав к ов н й  п и та -  
тел ь; 5 — р еш етк а; 6 — трубьг; 7 — л оток; 8, 12 — ж ел о б к и  сбор н и к ов ; 9 — п од д он ; 10 —  
а сп и р ац и он н ая  к ам ер а; 11, 14 —  сита; 13 — ситовой  к ор п ус; 15 — к ор п ус-сбор и и к ; 16 —  ка- 
м ер а  д л я  сх о д а ;  17 — стан и н а; 18 —  стой к а; 19 —  клап ан ; 20 —  п о д в н ж н а я  стен ка; 2 /  —  
п од в еск и ; 22 —  п ер егор одк и

поступаюшего продукта питатель всплнвает и вьфавнивает по- 
ток продукта перед поступлением его на сита. В каждом отсеке 
ситового корпуса в направляюгцих пазах установлено два яруса 
сит 11 и 14; в верхнем ярусе шесть ситовмх рам, в нижнем — 
пять. На верхнюю часть рамн натягивают стгта, на нижнюю за- 
крепляют штампованньш поддон 9, которьш служит опорой для 
инерционннх ш,еток и внравниваюшей решеткой для воздушно- 
го потока. Проход первнх двух ситовнх рам верхнего яруса на- 
правляют на сита нижнего яруса, а проход (очишенную крупку) 
последуюших четьфех рам верхнего яруса собирают в желоб- 
ках S, 12. Затем проход поперечньши лотками внводят за пре- 
делн ситового корпуса машинн и по лоткам 7 подают в сбор- 
иик 15. В лотках установленн клапанн, способствуюпдие умень- 
шению подсоса воздуха.

Сборники изготовленн из алюминиевнх рам, внутри которнх 
встроенн желобки из каучука со стиролом. Этот материал об- 
ладает малой теплопроводностью, поэтому предотврагцается 
образование конденсата и налипание продукта на поверхность 
желобков. Ситовой корпус подвешен к станине на четнрех под- 
весках 21, конструкция которнх позволяет изменять продольньш 
наклон ситового корпуса в пределах 2 ,3 . . .  2,6°. Наклон подве- 
сок относительно вертикали можно изменять на 3 . . . 1 0 0. Сход 
ситовнх рам верхнего и нижнего я^усов вьиводят из машинн че- 
рез камеру 16, внутри которой сделано восемь каналов. На вн- 
ходе продукта из каналов установленн лепестковне клапаньг,
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у м е н ь ш а ю ш и е  подсос воздуха. Д ля сбора прохода ситових рам 
(очишенной крупки) под корпусом установлен сборник 15. Его 
два кузова соединенн металлической рамой, которая шестью 
д е р е в я н н ь ш и  стойками 18 опирается на станину 17.

В каждом кузове смонтировано семь патрубков, предназна- 
ченннх для регулирования числа фракций обогапденной круп- 
ки. Ситовой корпус и сборник приводятся в возвратно-поступа- 
тельное движение эксцентриковьш колебателем 2. Он двумя 
кронштейнами закреплен на раме ситового корпуса, а двумя 
другими — на раме сборника. В движение колебатель приводит- 
ся от электродвигателя 1 через клиноременную передачу. Воз- 
душннй поток последовательно проходит через сита и слой кру- 
пок нижнего яруса, затем через отверстия кассет желобков 8 
через сита и слой крупок верхнего яруса и далее поступает в 
камеру 10, а из нее в сеть аспирации. Д ля  дополнительного под- 
вода воздуха под первой и второй рамами верхнего яруса сит 
установленн три трубн 6 , над которими смонтирована решет- 
ка 5 для виравнивания воздушного потока. Количество воздуха, 
поступаюшего по трубам, регулируют шиберньши заслонками.

Аспирационная камера 10 установлена на станине над сито- 
вьш корпусом. Камера состоит из нижней приемной части и 
двух секций, поделенних поперечньши перегородками на шесть 
отсеков. Пять отсеков (по числу ситовнх рам) раз^деленн по 
длине подвижной стенкой 20, а шестой отсек предназначен для 
аспирации камерн сходов. Таким образом, над каждой ситовой 
;рамой верхнего яруса сит расположен отсек аспирационной ка- 
мерн. В каждом отсеке смонтирован клапан 19, предназначен- 
ннй для регулирования воздушного режима. Положение клапа- 
нов изменяют при помош,и рукояток, установленннх на наруж- 
ной стенке камерн. Д л я  предотврашения подсоса воздуха аспи- 
рационная камера соединена с ситовим корпусом плотной элас- 
тичной тканью.

На рисунке 76 показана технологическая схема одной чет- 
верти ситовеечной машинн ЗМС-2-4. Исходннй продукт поплав- 
ковьш питателем равномерно подается по всей ширине сита. 
На ситах 1Р и 2Р происходит первое сортирование крупок. Про- 
ход этих сит, составляюш,ий 5 0 . . .  60% поступившего продукта, 
направляют на сйта нижнего яруса, а сход продолжает переме- 
1цаться по ситам верхнего яруса. Здесь происходит второе сор- 
тирование. Проход сит 1В, 2В, ЗВ и 4В при помош,и желобков 
поступает мимо сит -нижнего яруса в сборник, а проход сит ниж- 
него яруса 1Н, 2Н, ЗН, 4Н и 5Н — в другие отсеки сборника и 
внходит из машинн.

Показатели ситовеечннх машин лриведенн в таблице 2.
Ситовеечная машна ЗМС-1-4. Отличается от машини ЗМС- 

2-4 тем, что ситовне рам и  у нее короче, число их в каждом яру-
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Рис. 76. Техиологическая схема ситовеечной машиньг ЗМ С -2-4

се меньше на одну, дополнительное количество воздуха подво- 
дится по двум трубам, аспирационная камера разделена попе- 
речньши перегородками на пять отсеков.

Ситовеечная машина ЗМС-2-2. Машина двухприемная, по- 
этому енесенм изменения в устройство ситового корпуса, аспи- 
рационной камерм и сборника. Ситовой корпус и аспирацион- 
ная камера машинм вьшолненн из древесиньь

Принципиальное отличие ситовеечннх машин типа БСО и 
ЗМС-2-2 состоит в следуюпхем. В ситовеечних машинах типа 
БСО ситовие рамн расположенн в три яруса. Исходньш про- 
дукт поступает на верхний ярус, а проходн сит верхних ярусов 
последовательно поступают на ситовне рамн расположенних 
ниже ярусов. Обш,ая просеиваюшая поверхность сит составляет
5,2 м2. Это обусловливает более внсокую эффективность обога- 
шения крупок, чем в ситовеечнмх машинах ЗМС-2-2 и ЗМС-2-4, 
в котормх сита расположенм в два яруса, а исходньш продукт 
поступает параллельньши потоками на ситовне рам н  верхнего 
и нижнего ярусов. При примерно адинаковнх габаритах обшая 
ситовая поверхность ситовеечной машинм ЗМС-2-2 составляет 
только 3,75 м2.
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2  Т е х н и ч е с к а я  характеристика ситовеечнмх машин типа ЗМ С

П о к а за т ел ь ЗМ С -2-4 ЗМ С -1-4 ЗМ С -2-2

П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  ( п о 2 1 2
к р у п н о й  к р у п к е ) ,  т /ч

о
Ч и с л о  п р и е м о в 4 4 2
Ш и р и н а  с и т ,  м м 4 X 2 0 0 4 X 2 0 0 2 X 4 0 0
Д л и н а  с и т  я р у с а ,  м м :

в е р х н е г о 2545 1350 2545
н и ж н е г о 2120 1080 2120

О б ш а я  с и т о в а я  п о в е р х - 3 ,7 5 1 ,9 5 3 ,7 3
н о с т ь , м 2
Ч а с т о т а  к о л е б а н и й  с и т о - 500 5 3 5 . . .5 5 0 5 0 0 . . .5 5 0
в о г о  к о р п у с а ,  к о л /м и н
А м п л и т у д а  к о л е б а н и й ,  м м 5 5 5
М о ш н о с т ь  э л е к т р о д в и г а т е - 1,1 1,1 1,1
л я ,  кВт
М а с с а ,  к г 835 670 800

Контрольнше в о п р о ш .  1) Какие пром еж уточнне продуктн измельчения  
зерна направляют на ситовеечнне маш инн? 2) Какие ф акторн обусловливаю т  
возм ож ность сортирования одн ор одн н х  по крупности крупок эндосперм а и обо-  
лочек в ситовеечннх машинах? 3) К аково устройство ситового корпуса сито- 
вепки А1-БСО? 4) Зачем в ситовейке A l -БСО аспирационная камера разделена  
на 16 отсеков? Как регулируют скорость воздуш ного потока в каж дом  отсеке? 
5) Қ аковн назначение и устройство кам ерн сходов? 6) К аково устройство  
прнвода ситового корпуса и сборника ситовеечннх машин A l -БСО и ЗМ С?

Глава XI. МАШИНЬ! ДЛЯ ОТДЕЛЕНИЯ 
ЧАСТИЦ ЭНДОСПЕРМА ОТ ОБОЛОЧЕК 

§ 1. Вммольная машина А1-БВГ

Эта машина предназначена для отделения (внмола) краево- 
го слоя эндосперма от оболочек.

Рабочими органами машинм (рис. 77) являются неподвиж- 
ное стальное сито 11 с отверстиями 0  0 ,7 5 . . .  1,25 мм, прибитое 
гвоздями к деревянному каркасу, прикрепленному зажимами 10 
к корпусу машини. Бичевой ротор включает: вал, четнре крес- 
товинн 9, к которьш болтами прикрепленн четнре бича 4. При- 
вод ротора осушествляется электродвигателем 8 через клиноре- 
менную передачу. Корпус машинн закреплен на подставке 1. 
Продукт поступает через патрубок 6 ib приемную камеру с дву- 
мя спаренньши клапанами 7, регулируюьдими его подачу в ра- 
бочую зону машинн. Интенсив!ность обработки продукта в ма- 
шине результат многократннх ударов бичей, при этом от обо- 
лочек отделяются мелкие частицм эндосперма, которме просеи- 
ваются через отверстия сита и вмводятся через конус 12. Вдоль
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В .П -  П р о д уқ т  В е р хн и ҳ  сит 
Н.П  -  П родукт  н и ж н и х  сит

Рис. 76. Техиологическая схем а ситовеечной маш ини ЗМ С -2-4

се меньше на одну, дополнительное количество воздуха подво- 
дится по двум трубам, аспирационная камера разделена попе- 
речньши перегородками на пять отсеков.

Ситовеечная машина ЗМС-2-2. Машина двухприемная, по- 
этому ©несеин изменения в устройство ситового корпуса, аспи- 
рационной камерн и сборника. Ситовой корпус и аспирацион- 
ная камера машинн вьшолненн из древесинн.

Принципиальное отличие ситовеечннх машин типа БСО и 
ЗМС-2-2 состоит в следуюшем. В ситовеечних машинах типа 
БСО ситовне рамн расположенн в три яруса. Исходньш про- 
дукт поступает на верхний ярус, а проходн сит верхних ярусов 
последовательно поступают на ситовие рами расположенних 
ниже ярусов. Обш,ая просеиваюпхая поверхность сит составляет
5,2 м2. Это обусловливает более вмсокую эффективность обога- 
т е н и я  крупок, чем в ситовеечннх машинах ЗМС-2-2 и ЗМС-2-4, 
в котормх сита расположенн в два яруса, а исходньш продукт 
поступает параллельньши потоками на ситовме рамм верхнего 
и нижнего ярусов. При примерно единаковнх габаритах обгцая 
ситовая поверхность ситовеечной машинм ЗМС-2-2 составляет 
только 3,75 м2.

Продукт
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2  Т е х н и ч е с к а я  характеристика ситовеечнмх машин типа ЗМ С

П о к а за т ел ь ЗМ С -2-4 ЗМ С -1-4 ЗМ С -2-2

2 1 2

4 4 2
4 X 2 0 0 4 X 2 0 0 2 X 4 0 0

2545 1350 2545
2 1 2 0 1080 2 1 2 0
3 ,7 5 1 ,9 5 3 ,7 3

500 5 3 5 . . .5 5 0 5 0 0 . . .5 5 0

5 5 5
1 ,1 1 ,1 1 ,1

835 670 800

П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  ( п о  
к р у п н о й  к р у п к е ) ,  т/ч 
Ч и с л о  п р и е м о в  
Ш и р и н а  сит, м м  
Д л и н а  с и т  я р у с а ,  м м :  

в е р х н е г о  
н и ж н е г о  

О б ш а я  с и т о в а я  п о в е р х -  
н о с т ь ,  м 2
Ч а с т о т а  к о л е б а н и й  с и т о -  
в о г о  к о р п у с а ,  к о л / м и н  
А м п л и т у д а  к о л е б а н и й ,  м м  
М о ш н о с т ь  э л е к т р о д в и г а т е -
ля, кВт 
М асса, кг

Конт рольнне в о п р о ш .  1) Қакие пром еж уточнне продуктн измельчения 
зерна направляют на ситовеечньш маш инн? 2) Какие ф акторн обусловливаю т  
возм ож ность сортирования одн ор одн н х  по крупности крупок эндосперм а и обо- 
лочек в ситовеечннх маш инах? 3) К аково устройство ситового корпуса сито- 
в е п к и  А1-БСО? 4) Зачем в ситовейке A l -БСО аспирационная камера разделена  
на 16 отсеков? Как регулирую т скорость воздуш ного потока в каж дом  отсеке? 
5) К аковн назначение и устройство кам ерн сходов? 6) К аково устройство  
привода ситового корпуса и сборника ситовеечннх машин A l -БСО и ЗМ С?

Глава X!. МАШИНЬ! ДЛЯ ОТДЕЛЕНИЯ 
ЧАСТИЦ ЭНДОСПЕРМА ОТ ОБОЛОЧЕК

§ 1. Вммольная машина А1-БВГ

Эта машина предназначена для отделения (вьшола) краево- 
го слоя эндосперма от оболочек.

Рабочими органами машинн (рис. 77) являются неподвиж- 
ное стальное сито 11 с отверстиями 0  0 ,7 5 . . .  1,25 мм, прибитое 
гвоздями к деревянному каркасу, прикрепленному зажимами 10 
к корпусу машинн. Бичевой ротор включает: вал, четьфе крес- 
товинь1 9, к которьш болтами прикрепленн четьфе бича 4. При- 
вод ротора осуш,ествляется электродвигателем 8 через клиноре- 
менную передачу. Корпус машинн закреплен на подставке 1. 
Продукт поступает через патрубок 6 ib приемную камеру с дву- 
мя спаренньши клапанами 7, регулируюгцими его подачу в ра- 
бочую зону машиньь Интенсив'ность обработки продукта в ма- 
шине результат многократнмх ударов бичей, при этом от обо- 
лочек отделяются мелкие частицн эндосперма, которне просеи- 
ваются через отверстия сита и внводятся через конус 12. Вдоль
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Рис. 77. Вьш ольная машина А1-БВГ:
/  — п од ст ав к а; 2 — лю чок; 3 —  крьнлка стан и н м ; 4 —  бич; 5 — п р и ем н ая  к ам ер а; 6 —  при- 
ем н н й  п ат р убок ; 7 — сп а р ен н м е  к л ап ан м ; 8 — эл ек т р о д в и га тел ь ; 9 —  к р естов и н а; 1 0 —  |  
за ж и м ; / / — сито; 12 — к он ус

сита продукт перемеш,ается отогнутьши под углом 50°50' гон-| 
ками бичей.

Сход сита — отруби вмводятся через патрубок. Н ад ним 
имеется лючок 2 для контроля степени достигнутого отделения ; 
эндосперма от оболочек. Продолжительность, и следовательно, 
интенсивность обработки продукта в машине зависит от нагруз- j 
ки. Ее регулируют поворотом оси одного из клапанов 7 в при- j 
емной камере. На мукомольнмх заводах с механическим цехо-.| 
вьш транспортом корпус машинн присоединяют к аспирацион-1 
ной сети.

Техническая характеристика вьш ольной машинш А 1 -Б В Г

П роизводительность, т/ч 0 , 9 . . .  1 ,6
Диам етр описанной окруж ности бичевого 415 
ротора, мм
Ч астота враш ения, об/м ин 1 0 0 0 . . .  1100
Зазор  м еж ду  ротором и поверхностью си- 14
та, мм ___
Могцность электродвигателя, кВт 5 ,5
Р а сх о д  воздуха  на аспирацию, м3/мин 7 ,2
М асса, кг 600

§ 2. Вимольная машина А1-БВУ

Вьшольная бичевая машина A l -БВУ предназначена для об- 
работки сходовмх продуктов вьшоЛЁних драннх снстем для от- 
деления частиц эндосперма от оболочек при их незначи тельн ом
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„зм ел ьчени и . Металлический корпус 11 (рис. 78) машинн раз- 
делен перегородкой 9 на две секции. В каждой установлен не- 
п одви ж ньш  ситовой цнлиндр 3, внутри которо.го расположен би- 
чевои ротор 4. Оривод роторов двух секций осушествляется от 
одного электродвигателя 16 через клиноременную передачу 15. 
Бнчевой ротор 4 состоит из полого металлического цилиндра, 
жестко соединенного с валом 1. На наружной поверхности ци- 
линдра расположенм три регулируемнх бича 10, три ряда гон- 
ков 2 и впереди них нерегулируемне бичи. Все бичи изготовле- 
нн из металлических полос н приваренн к поверхности цилинд- 
ра под углом 20° к его радиусу. К трем полосам закреплени 
болтами регулируемне бичи. Их расстояние от ситового цилинд- 
ра м ож н о изменять, переставляя болтн в соответствукнцие от- 
верстия несувдей полосн.

1 —I— I т

р 1 1
1 - b L 8' ,Вьшольная машина А1-БВУ : в ал , 2  —■ гонпк* 9
ш нек; 8, 14 — n oniiiu n  си тов ой  Цилиндр; 4 — би ч ев ой  р от ор ; 5, 7, 1 3 — п атр убк и ; 5 —  
п ус; J2 —  двер ки- п  _ никовь,е у зл м ; 9 — п ер егор одк а; 10 —  р ег у л и р у е м н й  бич; / / — кор- 

к л и н ор ем ен н ая  п ер ед а ч а ; 16 —  э л ек т р о д в и га т ел ь
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Гонки 2 вьшолненм в виде плоских прямоугольнмх пластин, 
привареняьтх к стержням под углом 20° к их оси. Стержни ввин- 
чиваются в цилиндр и фиксируются контргайками, что позволя- 
ет регулировать расстояние гонков от ситового цилиндра и из- 
менять их наклон по вертикали. Исходньш продукт поступает 
в машину по наклонному приемному патрубку 5 и вводится 
винтовьш конвейером 6 в рабочую зону между ситовьш цилинд- 
ром и бичевьш ротором. Благодаря ударному действию бичей 
и наклону гонков происходят интенсивное истирание, перемеши- 
вание и перемепдение продукта ©верх по винтовой траектории. 
Сход сита (обмолоченньш продукт) внходит из машинн через 
патрубок 13. Отделившиеся от оболочек мучвистне частицн эн- 
досперма просеиваются через сито и внходят из м аш ш ш  через 
конический патрубок 7. Интенсивность обработки продукта ре- 
гулируют, изменяя расстояние регулируемььх б’ичей и гонков от 
ситовой поверхности цилиндра и изменяя наклон гонков. Зазор 
между гонками и ситовьш цилиндром 10 мм, между регулируе- 
мьши бичами и ситовьш цилиндром 20 мм. Д л я  очистки рабочей 
зонн машинн в случае завала в верхней части корпуса сделани 
четнре отверстия с заглушками, а в нижней части ситового ци- 
линдра — отверстие, закрнваемое задвижкой из ситового по- 
лотна.

§ 3. Вимольная машина МБО

Вьшольную машину М БО применяют на мукомольннх заво- 
дах для дополнительной обработки и разделения на крупную и 
мелкую фракцию продуктов измельчения вальцовнх станков, I, 
II и III драннх систем и для вьшола сходов последних драннх 
систем. Рабочие органн машинн (рис. 7 9 ) — это неподвижньш 
ситовой цилиндр 3 и бичевой ротор 2. Привод бичевого ротора 
осухцествляется от электродвигателя 4 через клиноременную 
передачу. Бичи ротора 2 внполненн из стальннх пластин и по- 
парно радиально закрепленн на валу с угловьш шагом 10°35' 
друг относительно друга. По длине они изогнутн под углом 45° 
к плоскости, перпендикулярной к оси вала. Такое расположение 
и форма бичей обеспечивают перемешение продукта вдоль си- 
тового цилиндра. Исходньш продукт поступает через приемннй 
патрубок 6 в ситовой цилиндр и подвергается ударно-истираю- 
шему воздействию между бичевнм ротором и ситом. При этом 
происходят некоторое измельчение продукта и интенсивное 
просеивание его мелкой фракции. Проход сита внводят из ма- 
шинн через отверстия в конусах 7. Сход сита удаляют через 
вьшускной патрубок 1. При разделедии продуктов измельчения 
первнх драннх  систем производительность составляет 3 . . .  
5 т/ч, внход проходовой фраюции 5 6 . . .  60%, дополнительное из-
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Рис. 79. Вьш ольная машина А1БО:
1 , 6  —  п а т р убк и ; 2 — би ч ев ой  р отор; 3 —  си-  
товой ци л и н др; 4 —  эл ек тр о д в и га т ел ь ; 5 —  
а сп и р а ц и о н н н й  п атр убок ; 7 — к он ус

У

Рис. 80. Пневмобичевая вертикальная 
машина П ВМ -3:
1, 16 —  ш л ю зо в м е затворьг, 2, 3, 12, 14, 
1 5 —  п атр убк и ; 4, 10 — ди ск и ; 5 —  бич; 6 —  
р озетк а; 7 — си тов ой  ц и л и н д р ; 8 —  вал; 9 —  
корпус; 11 —  к л и н ор ем ен н ая  п ер ед а ч а ; 13 —  
головка р а згр у зо ч н а я ; 17 — о сн о в а н и е  ста-
H H H bl

влечение муки 0 ,3 . . .  2,0%. На вьшоле сходовнх продуктов дра- 
ннх систем производительность составляет 2 ,5 . . .  3,0 т/ч, окруж- 
ная скорость ротора 30 м/с, плошадь ситового цилиндра 1,07 м2.

§ 4. Пневмобичевая вертикальная машина ПВМ-3

Назначение пневмобичевой вертикальной машинн ПВМ-3 
такое же, что и машинн МБО. М ашинн ПВМ-3 (рис. 80) при- 
меняют 'на мукомольннх заводах с внутрицеховьш пневматиче- 
ским транспортом. Она одновременно вьтолняет  функции раз- 
грузителя. Машина ПВМ-3 состоит из металлического корпу- 
са 9, неподвижного ситового цилиндра 7, в котором враш,ается 
бичевой ротор. Над ситовьш цилиндром расположена разгру- 
зочная головка 13. У нижнего основания корпуса находится ко- 
нусообразньш сборник со шлюзовьш затвором 1 для внвода из 
машинн проходовой фракции. Сходовая фракция внводится 
через патрубки 14, 15 и шлюзовой затвор 16.

Бичевой ротор состоит из стальннх бичей 5, соединенннх 
с розетками 6 и дисками 4 t 10, которие закрепленн на валу 8. 
Он приводится в движение от электродвигателя через клиноре-
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3. Техническая характеристика вммольних машин

П о к а за т ел ь А 1-Б В У М Б О п в м -

П роизводительность, т/ч 2 ,5 5 , 0 . . . 5 , 5 3 ,0
Диаметр бичевого ротора, 330 380
мм
Ч астота врашения бичево- 1000 1200 1000
го ротора, об/мин

400Д иаметр ситового цилинд- 400 354
ра, мм

2 . 5 . . . 3 , 5М ошность электродвигате- 4 ,0 3 ,0
ля, кВт
М асса, кг 600 280 550

менную передачу / / ,  а шлюзовне затворн — индивидуально от 
мотор-редуктора. Продуктьг измельчения вальцовнх станков по 
продуктопроводу, соединенному с разгрузочной головкой, посту- 
пают в машину.

Осаждение аэросмеси достигается под действием центробеж- 
ннх сил, возникаюших благодаря спиралеобразной ф ормекрнш - 
ки головки. Врашение бичевого ротора совпадает с направлени- 
ем движения аэросмеси, что способствует подаче продукта с 
диска 10 в кольцевой зазор между бичами 5 и ситовьш цилинд- 
ром 7. Под действием бичей продукт перемешается по винтовой 
траектории и подвергается частичному измельчению и просеи- 
ванию. Чтобь1 обеспечить герметичность машини, проходовую 
фракцию внводят из нее через шлюзовой затвор / , а сходо- 
вую — через шлюзовой затвор 16. Воздух из машинн через па- 
трубок 12 и по воздуховоду поступает для очистки отпнлевид- 
ннх частиц в циклонн. Часть воздушного потока из разгрузоч- 
ной головки через кольцевой зазор между спиралеобразной 
крьшкой камерн и валом ротора поступает в ситовой цилиндр, 
через его отверстия возврашается в разгрузочную головку и за- 
тем внводится из машиньь Такая циркуляция воз'духа в машине 
способствует лучшему просеиванию продукта. Диаметр отвер- 
стий ситового цилиндра колеблется от 2,2 до 3,0 мм в зависи- 
мости от круп*ности исходного продукта с учетом того, чтосхо- 
довая фракция составляет примерно 50% от количества посту- 
паюшего в машину продукта. Люки в корпусе и патрубки 2 ,15  
вьшолненм из оргстекла для наблюдения за работой машиньь 
Показатели вьшольннх машин приведенн в таблице 3.

Контрольнме в д п р о ш .  1) К аково назначение вьш ольннх машин? 2) С чем 
связано применение этих машин вмест(Т*Ъальцовь1х станков? 3) К аково назна- 
чение и устройство маш инн П ВМ -3? 4) Как регулируют интенсивность обра- 
ботки продукта в машинах A l -БВ Г и А1-БВУ?
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Глава XII. МАШИНЬ! ДЛЯ ШЕЛУШЕНИЯ ЗЕРНА 
И ШЛИФОВАНИЯ КРУПЬ!

Основнне технологические операции процесса переработки 
зерна в крупу на крупяннх заводах — шелушение зерна и 
шлифование крутш. Отделение цветковнх оболочек от зерна 
н а зь ш а ю т шелушением. При этом должно бнть достигнуто наи- 
более полное отделение от ядра цветковмх оболочек и мини- 
м ал ьн о е дробление ядра. Отделение прочно связанних с ядром 
плодовнх, семенннх оболочек и зародншей назьшают шлифо- 
ванием. При этом такж е достигается сглаживание поверхности 
к р уп н , что улучшает ее товарньш вид. Эффективность работн 
шелушительно-шлифовальннх машин и процессов обусловли- 
вает  внход, качество и ассортимент вьфабатьшаемой крупн и 
уд ел ьн ь ш  расход энергии. Структурно-механические свойства 
зерна крупяних культур отличаются (риса, гречихи, проса, ов- 
са, ячменя, пшеници, гороха и др.) по прочности, крупности, 
эл астичности ядра и форме связи цветковнх оболочек с ядром 
(охватьшают ядро, но не срастаются в ним или прочно связанм 
с ядром).

Для шелушения гречихи и проса применяют вальцедековне 
станки, в которнх шелушение зерна происходит кратковремен- 
ньш сжатием и сдвигом. В процессе шелушения в вальцедеко- 
Bbix станках гречихи и проса происходит тонкое измельчение 
ядра и сохраняется часть нешелушеного зерна. Более эффек- 
тивно шелушение происходит в шелушителе З Р Д  с обрезинен- 
пьши валками. В этой машине, помимо гречихи и проса, шелу- 
шат рис. Овес шелушат в шелушильном поставе, рабочие ор- 
гани которого представляют собой два горизонтальннх диска 
с абразивной рабочей поверхностью. Верхний диск неподвижен, 
нижний враш,ается. В рабочем зазоре между дисками зерно 
подвергается длительному воздействию сжатия, сдвига и> тре- 
ния. При этом происходит частичное дробление ядра. В настоя- 
^цее время для шелушения овса применяют шелушители 
A l -ДШЦ, обеспечиваювдие более внсокую эффективность ше- 
лушения. Д ля  шелушения зерна, у которого цветковне оболоч- 
ки (пшеница, горох, кукуруза и др.) прочно связанм с ядром, 
применяют шелушильно-шлифовальную машину типа 3LIIH, 
рабочие органм которой представляют собой корундовне дис- 
ки, которне вра 1цаются в вертикальной перфорированной обе- 
чаике, подвергая зерно интенсивному и длительному трению.

§ Вальцедековие станки типа 2ДШС

Вальцедековне станки применяют для шелушения проса и 
гречихи. Цветковие оболочки проса и гречихи отделяются при
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Рис. 81. В альцедековнй станок 2ДШ С-3:
I  — о г р а ж д е н и е ;  2 —■ пан ель уп р ав л ен и я ; 3 — р еги стр а то р  п р ои зв од и тел ь н ости ; 4 —  патру*  
бок; 5 —  валик; 6 —  п и таю ш ий м ех а н и зм ; 7, 2 1 — лотки; 8, 9 —  д ек и ; 10, 12 —  рукоятки;
I I  — в алок ; 13 — эл ек т р о д в и га тел ь ; 14 —  к л и н ор ем ен н ая  п ер ед а ч а ; 15 —  п р и ем н н й  п ат р у-  
бок ; 16 —  винтовой  м ех а н и зм  р егул и р ов ан и я  п од ач и  п р од ук т а; 17 — за сл о н к а ; 18 — бол т; 
19 —  д е к о д е р ж а т е л ь ;  20, 22 — ш турвалш ; 23 —  стан и н а

непродолжительпом воздействии сжатия и сдвига. Вальцедеко- 
внй станок 2ДШС-3 вьшускают в двух вариантах: 2ДШС-ЗА 
для шелушения проса и 2ДШ С-ЗБ для шелушения гречихи. 
Вальцедековнй стаиок (рис. 81) имеет питаюший механизм, 
валок 11, две неподвижнме деки 8 , 9, механизм регулирования 
зазора между валком и декой, приводной механизм. Все кон- 
структивнме узлн смонтированн на станине. Питаюгций меха- 
низм вальцедекового станка типа 2ДШС-3 состоит из врашаю- 
гцегося валика 5, заслонки 17 для регулирования подачи про- 
дукта. Положение заслонки 17 и производительность станка ре- 
гулируют механизмом 16. Механизм регулирования величинн 
открнтия заслонки связан с регистратором производительности 
3.

Д ля шелушения гречихи рабочий валок 11 и деки 8, 9 изго- 
тавливают из естественного камня (песчаника), а для шелуше- 
ния проса — сборньш из четнрех абразивннх кругов. Их на- 
саживают на вал и стягивают болтами. Между кругами про- 
кладнваю т картоннне листн толидиной 2 мм. Деки для шелу- 
шения проса набирают из специальннх резинотканевнх пластин 
и закрепляют болтами 18 в декодержателях. Деки устанавли- 
вают под углом 45° к горизонтал^ой  плоскости валка. Валок 
приводится в движение от электродвигателя 13 через клиноре- 
менную передачу 14, а питаюьций валик 5 — от валка 11 через
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контрпривод. Зерно поступает в приемньш патрубок 15 и пи- 
т а ю ш и м  валиком 5 равномерньш потоком подается по лотку
7  в первую рабочую зону. Здесь зерно подвергается сложной 
деформации сжатия и сдвига, в результате которой происходит 
шелушение зерна. Затем по направляюгцему лотку 21 зерно 
вводится во вторую рабочую зону, где повторно шелушится. 
Применение двух дек позволяет установить различную величи- 
ну зазора между деками и валком так, чтоби предотвратить 
дробление крупннх зерен гречихи. Продукт из станка внходит 
через отверстие в станине 23.

Необходимую эффективность шелушения достигают регу- 
лированием зазоров между валком и деками. Положение дек 
относительно валка изменяют штурвалами 20, 22. Рукоятки 
10, 12 предназначенн для бнстрого отвода дек от валка на 
расстояние 10 мм в случае прекрашения подачи зерна в станок. 
В станках для шелушения проса и гречихи применяют разнне 
декодержатели как по конструкции, так и по способу их под- 
вески к станине. Необходимо учитнвать, что для эффективно- 
го шелушения проса форма зазора между деками и валком 
должна бить клиновидной, а для шелушения гречихи — серпо- 
видной.

На рисунке 82 показана кинематическая схема подвески 
декодержателя 4 в станке 2ДШС-ЗА для шелушения проса.

6  А 4  Г  5  А

а  б
Рис. 82. Схема подвески дек:
тель^Т^НКа 2Д Ш С -ЗА : 1 — р н ч а г; 2, 7 — б о л т и ; 3 — н а ж и м н а я  план к а; 4 — д е к о д е р ж а -  
бол т- 4 г 0 б о й м а * 6 ~  д ек а ; б  — стан к а 2Д Ш С -ЗБ : /  — д ек а ; 2 —  н а ж и м н а я  план к а; 3 —  

* » ь рьш аги; 6 — д е к о д е р ж а т е л ь
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Резиновая дека 6 заж ата  в обойме 5 нажимной планкой 3 и 
двумя болтами 2. Обойма прикреплена к декодержателю бол- 
тами 7. Декодержатель посредством рнчага 1 шарнирно связан 
со станиной станка в точке А. Д ля  заменн деки штурвалами 
отводят ее от валка настолько, чтобн точка В совпала с соот- 
ветствуюшим ей отверстием на внутренней боковой стенке ста- 
нинн, затем декодержатель пальцем соединяют со станиной. 
Р н ч аг  1 в точке Б отсоединяют от декодержателя и закрепля- 
ют к станине. Опрокиднвая деку, отвинчивают болт 2 и удаля- 
ют ее. Закрепив новую деку в обойме, вводят декодержатель в 
станок и соединяют ее с рнчагом 1. Отсоединив пальцн, при- 
крепляюш;ие декодержатель к станине, устанавливают люки. 
Декодержатель 6 в станке для шелушения гречихи (см. 
рис. 82, б) шарнирно подвешен к станине на ричагах 4, 5 в 
точках А и Б. При повороте штурвалом 20, 22 (см. рис. 81) ре- 
дукторная и связанная с ней цевочная передача перемешают 
декодержатель и деку относительно опор А и Б в радиальном 
направлении. Таким образом изменяется величина зазора сер- 
повидной форми.

На поверхности дек и валка, сделанннх из песчаника, насе- 
кают бороздки глубиной 1,0... 1,2 мм под углом 5° к горизонта- 
ли (4...5 бороздок на 1 см окружности валка) .  З а  24...36 ч ра- 
ботн бороздки стираются. Д л я  повторения насечки бороздок 
на поверхность деки и для замени ее при полном изнашивании 
декодержатель вместе с декой внводят за пределн станини. 
Д л я  этого снимают люки и, поворачивая штурвал 20, отводят 
деку от валка настолько, чтобн отверстие Д  рнчага 5 (см* 
рис. 82,6) совпало с соответствуюнхим ему отверстием на внут- 
ренней боковой стенке станини. Затем снимают пальцн шар- 
нира А ричага 4 , отсоединяя последний от станинн.

П альци соединяют ричаг 5  со станиной в точке Д. Развора- 
чивая декодержатель 6 относительно точки Д, внводят его за  
пределн станинн в положение, показанное пунктиром (нижняя 
дека). Отвинтив болт 5, вннимают износившуюся деку. Затем 
укладнваю т новую и закрепляют ее в декодержателе при по- 
мопхи планки 2 и болта 3. Введя деку в станок, восстанавлива- 
ют шарнирную связь рнчага 4 со станиной в точке А.

Электрическая схема управления станком предусматривает 
блокировку остановки и включения станка, а такж е включениё 
сигнальннх ламп при полном изнашивании дек. Кнопка «Пуск», 
«Стоп» и сигнальнне лам пн  смонтированн на панели управ- 
ления.

Техническая характеристика ва л ьц едек о во го  станка 
2Д Ш С -3

П роизводительность, т/ч:
при шелуш ении крупной фракции 4 ,6
гречихи
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на первой системе ш елушения проса 3 ,6
Р а зм ер н  валка, мм: 

диаметр  
длина

600
600

Р а зм ер н  деки (по длине д у ги ), мм: 
для гречихи 
для проса

110
125

1 5 ,6
60

О круж ная скорость валка, м/с
Р а сх о д  воздуха  на аспирацию, м3/мин
М ош ность электродвигателя при шелушении, кВт: 

проса 
гречихи

22
5 ,5

1190М асса, кг

§ 2. Шелушильная машина А1-ЗРД-Э

Ш елушильная машина A l -ЗРД-З предназначена для шелу- 
шения риса, проса и гречихи. Эта машина обеспечивает более 
внсокую степень шелушения проса и гречихи, чем вальцедеко- 
вне станки. Основнне конструктивнне элементм машинм — 
приемное устройство, обрезиненнме валки, механизм регулиро- 
вания зазора между валками, привод и корпус, которне взаи- 
мосвязаньг и соединенм с корпусом 1 (рис. 83). Корпус состоит 
из двух литьгх боковин, соединенннх перемьшками. Приемное 
устройство прикреплено петлями 18 к корпусу 1 машинн и 
включает: бункер 8 с реечной заслонкой 9, заслонку с противо- 
весом 20 и фартуком для регулирования подачи зерна в лоток 
6. Его положение при помош,и рукоятки регулируют так, что- 
бм поток зерна совпадал с расположением зазора между обре- 
зиненньши валками <?, 4.

Валки врашаются навстречу друг другу с различной ско- 
ростью, при этом зерно в зазоре между ними подвергается не- 
продолжительному воздействию сил сжатия и сдвйга. Обрези- 
ненньш валок состоит из стального цилиндра ( 0  150 мм) с 
полуосями. На поверхности цилиндра методом литья и вулка- 
низации нанесен слой резинового покрнтия толшдаой 20 мм. 
Наружньш диаметр валков при этом составляет 200 мм.

Подшипники бнстровраитаюшегося валка 4 крепят к корпу- 
су машинн двумя хомутами. Подшипники медленновраш,аюше- 
гося валка установленн в двух шарнирннх разъемннх рнчагах 
16. Они посредством двух тяг 14 с пружинньши амортизатора- 
ми связанн с механизмом отвала-привала валка и регулирова- 
ния зазора. Он состоит из двух кронштейнов 15, закрепленннх 
на корпусе машинн, оси 13, тяги 14, рукоятки 10 и штурвала 
11■ Поворачивая его, изменяют положение рукоятки 10 и свя- 
занних с нею тяги 14 и шарнирннх рнчагов, соединенннх с 
п°Дшипниками медленноврагцаювдегося валка. Таким образом 
Регулируют зазор между валками. Д ля  регулирования парал-
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лельности валков поочередно поворачивают штурвалн 12, со- 
единеннме тягами 14 с правьш и левьш рнчагами подшипни- 
ков. Рукоятка 10, связанная с открьиой заслонкой 5 питателя 
посредством штока 24 с пружиной 22, удерживается в рабочем 
положении завделкой 25. Если прекратилась подача зерна в 
машину, необходимо произвести отвал медленноврашаюшегося 
вальца, чтобн предупредить интенсивное истирание резиновой 
поверхности валков. Д ля  зтого нажимом вниз рукоятки 25 вьт- 
водят из зацепления загцелку 23 со штоком 24, пружиной 22 
он отводится влево и поворачивает рукоятку 10 относительно 
оси 13.

Под действием противовеса 20 заслонка 5 поворачивается 
вверх и перемегцает брезентовьш фартук, которнй перекрива- 
ет внходную адель бункера. В автоматическом режиме отвал 
медленновраш,аюпдегося валка при отсутствии зерна в бункере
8 происходит по сигналу электронного сигнализатора уровня 7. 
При этом включается электромагнит 21 и освобождает зашелку 
23, уд^рживаюшую валки в рабочем положении, и закрнвается 
питаюшая шель бункера, а затем срабатнвает конечний вн- 
ключатель, он прекрапдает питание электромагнита. Загорает- 
ся сигнальная лампочка «Нет зерна». При возобновлении по- 
дачи зерна в приемннй бункер необходимо повернуть вручную 
рукоятку 10 в рабочее положение. Привод валков осушествля- 
ется электродвигателем 17 посредством клиноременной п'ереда- 
чи и редуктора 19.

Бистроврашаюшийся валок соединен с одним валом редук- 
тора втулочно-пальцевой муфтой, а медленноврашаюодийся — 
со вторьш валом редуктора карданннм валом, позволяюьцим 
изменять положение валка. Продуктн шелушения, перемешаясь 
по верхнему скату аспирационного канала 2 и наклонннм пере- 
городкам 28 к внходному каналу 29, подвергаются воздействию 
воздушного потока, которьш пнлевиднне частицн и цветковне 
оболочки уносятся в аспирационную сеть. На верхнем скате 
закреплен порог 27 висотой 100 мм, он обеспечивает накопле- 
ние соответствуюшей толшинн слоя продуктов шелушения иа 
поверхности ската и тем самнм предохраняет ее от износа. 
В процессе эксплуатации машинн резина на валках постепенно 
истирается, поэтому необходимо периодически регулировать ве-

Рис. 83. Ш елушильная машина с обрезиненньш и валками A l -ЗР Д -З :
1 — корпус; 2 — а сп и р а ц и о н н н й  к ан ал ; 3 —  м ед л ен н о в р а ш а ю ш и й ся  валок; 4 — бм ст р ов р а-  
ш.аюш.ийся валок ; 5 —  гр у зо в а я  за сл о н к а ; 6 — направляю ш ,ий лоток; 7 —  электронньлй сиг-  
ч али затор  уровня; 8 —  при ем н м й  бун к ер ; 9 — р ееч н а я  за сл о н к а ; 10 —  р ук оя тк а  м ех а н и зм а  
^твал а-п р и в ала  валка; 11 —  ш тур в ал  м ех а н и зм а  р егул и р ов ан и я  з а зо р а  м е ж д у  валк ам и ;

- — ш турвал м ех а н и зм а  р егул и р ов ан и я  п ар ал л ел ь н ост и  валков; 13 — ось; 14 —  тяга; 15 —  
кронш тейн; 16 — р а зъ е м н м е  р м ч аги ; 17 — эл ек т р од в и гат ел ь ; 18 — петля; 19 —  р ед ук т ор ;  

w — гр узов ой  п р оти в ов ес; 21 — эл ек тр ом агн к т; 22■—  п р у ж и н н н й  м ех а н и зм ; 23 —  заицелка;
Шток; 25 — р ук оя тк а; 26 — а м п ер м етр ; 27 — пор ог; 28 — п ер ег о р о д к а ; 29 — в ь т у с к н о й
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личину зазора между валками, изменяя положение лотка 6 
таким образом, чтобм его отверстие находилось над зазором 
между валками. При уменьшении диаметра валков до 160... 
165 мм следует произвести смену валков.

Перед остановкой машинн прекрашают подачу зерна, за- 
крьш задвижку в питаюшем самотеке. Как только в приемном 
-бункере кончается зерно, срабатнвает система автоматики и про- 
исходит отвал валка. Нажатием на кнопку «Стоп» включают 
электродвигатель. После сменн валки прокручивают вручную и 
шупом проверяют параллельность. Если при этом внявляются 
заедания или стук, то устраняют неисправность, включают 
электродвигатель и устанавливают режим шелушения, обеспе- 
чиваюший коэффициент шелушения в пределах 83...90% и ко- 
эффициент цельности ядра 0,85...0,95. Более интенсивное шелу- 
шение ускоряет износ резиновой поверхности валков. Нагрузку 
на машину контролируют по показаниям амперметра, стрелка 
которого не должна отклоняться за пределн красной линии 
на шкале.

§ 3. Шелушнтель У1-БШВ

Шелушитель У1-БШВ предназначен для шелушения зерна 
риса. Его приемное устройство, рабочие органн — обрезинен- 
нне валки, воздействие на обрабатнваемое зерно аналогично 
шелушильннм машинам типа ЗРД-З. Основнне особенности 
устройства и работн шелушителя У1-БШВ заключаются в сле- 
дуюшем. Привод 14 валков раздельньш, осушествляется по- 
средством клиноременннх передач от двух электродвигателей 
(рис. 84). Врагцение медленноврандаюгцемуся валку сообшается 
бистроврашаюшимся валком (к которому он прижат) через 
слой продукта грузовнм устройством 13. Чтобн обеспечить не- 
обходимое отношение скоростей валков (не менее 1,4), тормо- 
жение медленноврашаюшегося валка производится электро- 
двигателем и его приводом посредством клиноременной пере- 
дачи.

Бнстроврагцаюшийся валок устап^влен в неподвижннх под- 
шипниковнх опорах, а медленноврашаюшдшся — в подшипни- 
ковнх опорах на подвижннх рнчагах, шарнирнозакрепленннх

Т ехническая характеристика машиньь A l -З Р Д -З

П роизводительность, т/ч 
Длина обрезиненннх валков, мм 
Начальньш диам етр, мм
Частота враш ения бнстровраш аю ш егося валка,
об/мин
О тношение ок р уж н н х скоростей валков
Р асход  воздуха  для аспирации, м3/ч 
М асса, кг

3 ,0
400
200

8 0 0 /910

1 ,46  
8 0 0 . . .9 0 0  

800
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Рис. 84. Ш елушитель валковмй У1-БШ В: 
а  —  обш и й  в и д: 1  — лю к и иж ни й; 2  — лю к д л я  от б о р а  
п р о б ; 3 - r  лю к вер хн и й ; 4 — с ъ ем н о е  о гр а ж д е н и е ;  5 - 
но см отр овое; 6 —  ст ан и н а; 7 — п ан ель уп р ав л ен и я; 8 — 
р егул я тор  п р о и зв од и тел ь н ости ; 9 — тр ос; 1 0 —  блок; 11 —
датчик ; 12 —  м ех а н и зм  отв ал а  в ал к а; 13 — п р и ж и м н м е гр у зм ; 14 — при в од; б  — т ехн ол о-  
ги ческ ая  сх е м а  ш елуш ен ия : 1 — б н ст р о в р а ш а ю ш и й ся  валок ; 2 —  м ед л ен н о в р а ш а ю ш и й ся  
валок; 3 — а сп и р а ц и о н н н й  п ат р убок ; 4 — п р и ем н н й  п атр убок ; 5 — д атч и к  н али чия зер н а;
6 — за сл о н к а ; 7 — н ак оп и тел ь н м й  к ар м ан . I —  зе р н о  р и са ; I I  —  в о зд у х ;  I I I  — п р од ук т  ш е- 
луш ен и я

на станиие. Рнчаги  соединенн тросами 9 с червячно-винтовьш 
механизмом привала-отвала валков 12 и с другой сторонм пе- 
рекинутьши через блоки 10 постоянно действуюгцими прижим- 
ньши грузами 13. Достоинство шелушителя У1-БШВ — полная 
автоматизация режима работн машиньь

Процесс обработки риса происходит в следуюидей последо- 
вательности. Поток зерна заполняет приемний бункер и па- 
трубок 4 (см. рис. 84 ,6 ) .  Под действием масси зерна открнва- 
ется питаюшая заслонка 6, она действует на датчик наличця 
зсрна 5, которий подает сигнал на автоматическое включение 
привода и привала валков. Равномерное распределение зерна 
по всей длине валков и постоянное усилие их прижима обес- 
печивают високий коэффициент шелушения (отделение 92% 
цветковнх оболочек от ядра) и внход целого ядра — 97%, уве- 
лпчение срока службн валков до 145 ч. Количество поступаю- 
пхего продукта регулируют, изменяя ширину шели между за- 
слонкой 6 и наклонной стенкой приемного патрубка посредст- 
ком рукоятки, расположенной на лицевой панели машини.

Продуктн шелушения направляются по скатной плоскости 
в вьшускной патрубок. На скатной плоскости имеется карман 

попадая в которьш продукт служит продушкой, предотвра- 
ншогцей дробление шелушеного зерна. Н а внходе из машини 
иродуктн шелушения освобождаются от пнлевидннх частиц и
10* 147



частично от лузги, которме уносятся воздушньш потоком через 
латрубок 3 в^аспирационную сеть. Датчики наличия зерна, 
установленнме на панели 7 (см. рис. 84, а) машинн, обеспечи- 
вают автоматическое управление работой при: блокировке и 
сигнализации при прекрашении подачи продукта; подпоре про- 
дуктом шелушителя снизу; перегрузке двигателей; износе вал- 
ков; снятии люков, ограждаюших рабочую зону.

При проявлении одного из указанних нарушений режима 
работн шелушителя автоматически отключаются электродвига- 
тели привода валков, происходит отвал медленновраш.аюш.егося 
валка, закрнтие посредством тяги питаюшей заслонки. При во- 
зобновлении подачи зерна в шелушитель автоматически вклю- 
чается привод валков и происходит их привал. Размер пита- 
юшей шели устанавливают регулятором производительности 8.

Техническая характеристика шелуигителя У1-БШ В

П роизводительность, т/ч 
Р азм ер н  резиновнх валков, мм: 

диаметр  
длина

Предельньш диаметр изношенньтх валков, мм 
Ч астота врашения валков в отваленном состоянии, об/мин: 

бьгстроврашаюшегося 
медленновраш аю ш егося  

Отношение окр уж ннх скоростей валков в приваленном со- 
стоянии (с продуктом ), не менее 
М ошность электродвига геля, кВт 
М ошность электродвигателей привода валков, кВт: 

бнстровраш аю ш егося  
медленновраш аю ш егося  

Р асход  воздуха  на аспирацию, м3/ч 
М асса, кг

§ 4. Шелушильно-шлифовальная машина А1-ЗШН-Э

Машину A l -ЗШН-З применяют на крупяннх заводах для 
шелушения ячменя, пшеницн и гороха, шлифования и полиро- 
вания крупн, внрабатнваемой из зерна этих культур, на муко- 
мольннх заводах для шелушения пшеници и риса при обойннх 
помолах и рж аних сортовнх помолах и для шелушения ячменя 
на комбикормовнх заводах. Рабочие органн машинн — непо- 
движннй ситовой цилАндр (рис. 85), установленннй в корпусе 
рабочей камерн 5, и ротор с абразивннми кругами 6 , закреп- 
ленннми на вертикальном валу 5, верхняя часть которого по- 
лая и имеет шесть рядов отверстий.

Вал врагцается в подшипниковнх опорах <?, 12, его привод 
осупдествляется от электродвигателя^У5 посредством клиноре- 
менной передачи 13. Корпус рабочей камерн 5 скреплен с кор- 
пусом 2  машини, установленним на станине 14. Между абра-

3

200
400
161
920
920
600
1 .4

5 ,0

7 .5
4

540
1100
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зивньши кругами установленн перфорированнне кольца 9. 
Абразивнме круги вьшолненн в виде спрессованной смеси аб- 
разивного зерна и скрепляюшей их в одно целое керамической 
связки. Она представляет собой стекловидную или фарфоропо- 
добную массу из огнеупорной глинн, полевого шпата, кварца 
и других материалов.

Н аж дак  — мелкозернистая горная порода, содержашая ко- 
рунд (30%), магнезит, гематит, кварц, гипс и другие минера- 
льк Абразивнне круги имеют шероховатую поверхность, кото- 
рая в процессе работи не полируется, так как при стирании 
верхнего слоя наждака виступают зерна следуюшего слоя. 
Шероховатая поверхность абразивннх кругов обеспечивает ин- 
тенсивное трение обрабатнваемого зерна (крупн), в результате 
чего происходит его шелушение, шлифование и полирование. 
Степень интенсивности обработки продукта зависит от размера 
зерен наждака, определяюьцего его номер. Д ля шлифования 
к РУпн применяют абразивнне круги, виполненнне из зерен 
Наждака размером 1,25...1,0 мм № 100, для полирования кру- 
HbI— 1,0...0,8 мм № 80, для мукомольних заводов — №  80 или 
№  100, для комбикормовнх за в о д о в — 1,6...1,25 мм № 125.

Рис. 85. Ш елуш ильно- 
шлифовальная машина 
A l -ЗШ Н -З:
1 —  в ьш ускной п ат р убок ; 2 — 
к ор п ус; 3 —  вал; 4 — ситов ой  
ц и л и н др; 5 — к ор п ус р а б о ч ей  
к ам ер ьг 6 — а б р а зи в н н й  
круг; 7 — п р и ем н и й  п атр у- 
бок; 8, 12 — п одш ипн иковь1е  
onopbi; 9 — п ер ф ор и р ов ан н ое  
к ольцо; 10 — к ам ер а; 11 —  
п атр убок ; 13 — к л и н ор ем ен -  
н ая  п ер ед а ч а ; 14 — ст ан и н а;  
15 —  эл ек тр о д в и га т ел ь

149



Продукт поступает в машину по цилиндрическому патрубку
7 и направляется в рабочую зону машинм, где подвергается 
интенсивному продолжительному трению в кольцевом простран- 
стве между абразивньши кругами 6 и ситовьш цилиндром 4. 
Особенность работм машинн A l -ЗШН-З — полное заполнение 
ее рабочей зонм продуктом, перемеш.аюш.имся непрернвньш 
потоком к вьшускному патрубку 1.

Плотное прилегание продукта к абразивной поверхности 
кругов 6 обусловливает весьма интенсивное воздействие (тре- 
нием) на обрабатьтаемьш  продукт. Чтоби обеспечить подпор 
в рабочей зоне, необходимо до начала подачи продукта в ма- 
шину, работаюшую на холостом ходу, закрнть  клапан в вн- 
пускном патрубке У, затем открнть задвижку в приемном па- 
трубке 7 и проследить момент начала его заполнения. После 
этого открнть клапан в патрубке 1 настолько, чтобн уровень 
продукта в патрубке 7 оставался неизменньш, т. е. чтобн ко- 
личество внводимого из машинн продукта бнло равно количе- 
ству поступаюшего. Интенсивное трение абразивной поверхнос- 
ти кругов о продукт сопровождается виделением значительнога 
количества тепла.

Чтобн предотвратить его перегрев и удалить пилевидние 
отходн, создается воздушньш поток, циркулируюгций, как пока- 
зано пунктирньши линиями. Из помешения воздушннй поток 
через отверстия в полом валу 3 и в перфорированннх кольцах
9 поступает в слой продукта. Затем через отверстия ситового 
цилиндра 4 и камеру 10 с двумя рассекателями он подается к 
вентилятору, установленному отдельно от машинн, которнй на- 
гнетает аэросмесь в циклон. Дополнительная часть воздуха 
для удаления отходов из кольцевой камерн подсаснвается че- 
рез шели патрубка 11. Д л я  нормальной работи машини 
A l -ЗШН-З иеобходимо следить за ее техническим состоянием, 
не допускать перегрузки машинн, показания амперметра не 
должнн превншать 45 А; при возникновении стука и других 
неполадок прекратить подачу продукта и остановить машину и 
только после устранения неисправностей включить ее в работу.

Особенное внимание следует уделять состоянию абразивних 
кругов. По мере их износа снижается интенсивность обработки 
продукта, могут появиться трегцинн, нарушается уравновешен- 
ность, возникает вибрация машини. При замене абразивних 
кругов и перед установкой новнх необходимо: проверить отсут- 
ствие трепдии, простукивая их в подвешенном состоянии дере- 
вянньш молотком (звук должен бнть чистьш); произвести ба- 
лансировку кругов с закрепительньши втулками. Д ля  заменн 
износившегося ситового цилиндра откредляют и снимают криш- 
ку корпуса 5 и через образовавшуюся кольцевую ш,ель внни- 
мают цилиндр.
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Техническая характеристика маш ин A l -ЗШ Н -З

Производительность, т/ч: 3 , 0 . . . 4 , 0
при шлифовании ячменя на крупянмх за-
водах

1 ,8при шелушении ячменя на комбикормо-
в н х  заводах

3 ,0при шелушении рж и и пшеницм на муко-
мольннх заводах

850Частота врашения вала, об/мин
О круж ная скорость абразивн нх кругов, м/с 20
Число абразивннх кругов 6
Д иам етр абразивннх кругов, мм 45
П лош адь ситового цилиндра, м2 0 ,9
М ошиость электродвигателя, кВт 22
Р асход  в оздуха , м3/ч 920
М асса, кг 1700

§ 5. Шелушильная машина А1-ДШЦ

Машина A l -ДШ Ц предназначена для шелушения овса на 
крупявнх заводах и для отделения пленок от овса на комби- 
кормовмх заводах. Основнне конструктивнне элементьг маши- 
ньк корпус — ситовой цилиндр, вал, верхняя часть которого 
полая, направляюшие воронки, приемньш, разгрузочньш и аспи- 
рационно-разгрузочнне патрубки и привод. Корпус машинн 
состоит из трех литнх деталей: горловинн 12 (рис. 86), сред- 
ней 7 и нижней 19 частей. Нижняя часть корпуса образует 
кольцевую камеру, в которой расположена наклонная плос- 
кость. К камере прикреплен разгрузочньш патрубок 20. Основа- 
ние корпуса привернуто болтами к станине 2.

Приемное устройство включает патрубок 15, цилиндр из 
оргстекла и задвижку для регулирования подачи зерна в ма- 
шину. На полой части вала 4 закрепленн на равном расстоянии 
друг от друга лопастнне колеса 10, отражательний диск 13 и в 
промежутках между лопастньши колесами перфорированнне 
обечайки 9} 11. Ситовне цилиндрн 5, 8 закрепленн к корпусу. 
Қ ситовому цилиндру прикрепленн кольцевне обечайки 6 в зо- 
не расположения лопастннх колес. Впритнк к кольцевнм отра- 
жателям к ситовому цилиндру расположени направляюшие во- 
ронки, их цилиндрические части — перфорированнне. Верхний 
и нижний корпуса подшипников установленн соответственно в 
верхней 14 и нижней 21 опорах. Врашение валу 4 и соединен- 
ннм с ним лопастннм колесам 10 сообицается электродвигате- 
лем 3 посредством клиноременной передачи 23.

Работа шелушильной машинн A l -Д Ш Ц  происходит следу- 
юпдим образом. Зерно через приемний патрубок 15 поступает 
в направляюшую воронку 16, под воздействием отражательного 
диска 13 распределяется по окружпости цилиндрической части 
воронки и попадает в рабочую зону лопастннх колес. В резуль-
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тате возникаюших центробежннх и кориолисовнх сил зерно 
подвергается ударам о кольцевне обечайки 6 и трению о ло- 
пасти, чем достигается интенсивное шелушение. Этот процесс 
повторяется последовательно во второй и третьей рабочих зо- 
нах. Затем продуктн шелушения вьшодятся из машинн через 
разгрузочньш патрубок 20.

Образовавшиеся в процессе шелушения зерна пнль, мучка 
и мелкие частицн лузги удаляются из машинн воздушннм по- 
током. Воздух всасивается в польш вал и проходит через его 
отверстия и отверстия перфорированннх обечаек 9, 11, унося 
с собой аэродинамически легкие мелкие отходи, затем через 
отверстия ситового цилиндра 5, 5 в кольцевую камеру. Она об- 
разована цилиндрической внутренней поверхностью корпуса и 
поверхностью ситового цилиндра. Из кольцевой камерн относи 
направляются к аспирационому разг-рузочному патрубку 24, 
соединенному с аспирационной сетью. Режим работн, и сле- 
довательно, производительность машини регулируют, изменяя

Рис. 86. Шелушильная
машина А 1-Д Ш Ц :
1, 22 —  ш к и вн ; 2 —  станич а-  
3 — эл ек тр о д в и га т ел ь ; 4 
вал; 5, 8 —  ситовш е ц ил инд- 
pw; 6, 9, 11 — обеч ай к и ; 7
19 —  к ор п уса  р а б о ч ей  каме* 
pbi; 10 —  л о п а с т н о е  колесо*  
12 — гор л ови н а; 13 — о т р а ж а !  
тель; 14 —  в ер хний  п одш ип- 
никовь1й у зел ; 1 5 — прием - 
нь1й п ат р убок ; 16 — конус; 
17, 18 — р а с п о р н и е  стер ж н и ;
20 — р а зг р у зо ч н н й  п атр убок ;
21 —  н и ж н и й  подш ипн иковм й  
у зел ; 23 — к л и н ор ем ен н ая  пе- 
р ед а ч а ; 24 — аспи рац и он н м й  
п ат р убок ; 2 5 —  накл он н ая  
п л оскость
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положение задвижки. Эффективность шелушения зависит от 
частоть1 врашения ротора и количества стуиеней шелушения. 
При необходимости можно демонтировать нижнее лопастное
колесо.

В процессе испнтании режима работн машинн типа 
Д 1 -ДШ Ц бнло установлено, что оптимальная частота враше- 
ния ротора 1900...2100 об/мин; прн этом производительность 
составляет 5,3 т/ч; коэффициент шелушения 72...83%; коэффи- 
циент цельности ядра 0,93...0,95. Эти показатели превншают 
п оказатели  работьг обоечной машинн, работаюшей с произво- 
ди тельностью  8,7 т/ч. На комбикормовнх заводах коэффициент 
ш елуш ен и я  зерна равен 80% (не менее). Д ля  нормальной ра- 
ботн машинн необходимо: следить за показателями ампермет- 
ра, стрелка которого не должна отклоняться далее красной ли- 
нии на шкале; систематически проверять достигаемнй коэффи- 
циент шелушения (не менее 85% ); своевременно заменять 
л о п а с т н и е  колеса и отражательнне обечайки, так как они по- 
степенно подвергаются износу; периодически производить очист- 
ку поверхности ситового цилиндра и перфорированних обечаек 
от застрявших в их отверстиях частиц продуктов шелушения.

Т ехническая характеристика маилини А 1-Д Ш Ц

П роизводительность, т/ч 5
Коэффициент шелуш ения, % 80
В м ход основного продукта, % 55
Ч астота врашения ротора, об/м ин 1900
Диаметр ротора, мм 410
Зазор  м еж ду  ротором и кольцевой обечайкой (не 20 
м енее), мм
М ошность электродвигателя (не бол ее), кВт 15
М асса, кг 1200

§ 6. Шелушильннй постав

Применяют для шелушения риса и овса. Верхний непод-v 
вижннй металлический диск 4 (рис. 87) опирается тремя крон- 
штейнами 7 на шпильки 6 корпуса <?, а нижний подвижннй 
Диск 2 закреплен на валу. Рабочая поверхность дисков покри- 
та слоем абразивной массн 50...60 мм. Питаклцим механизмом 
зерно подается на врашаюшуюся дозируюшую тарель 10 
(рис. 88) и сбрасивается на нижний диск 7 ( 0  1000 мм). За- 
тем центробежной силой зерно перемешается в рабочую зону 
между дисками. Под воздействием деформации сжатия, сдви- 
i  н трения цветк0ВЬ1е Оболочки отделяются от ядра.

Шк нижнем диске закреплено четире металлических гонка, 
TDv6^bIe П0ДГРебают продуктн шелушения к випускному па- 
Шип ^ ал на К0Т0Р0М закреплен диск 7, опирается под- W Ник°м на кольцевой виступ 13 стакана 14 механизма, пред-
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Рис. 87. Ш елушильнмй постав:
1 —  ст ан и н а; 2, 4 —  а б р а зи в н и е  ди ск и ; 3 —  кор п ус; 5 — п и таю ш ий м ехан и зм ; 6 —  ш пиль* 
ка; 7 — кронш тейн; 8 —  п атр убок ; 9 — ш тур вал

Рис. 88. Қинематическая схема шелуш ильного постава:
/  — эл ек т р од в и гат ел ь ; 2 — р ем ен н а я  п ер ед а ч а ; 3, 16, 18 —  к о с о з у б м е  к ол еса ; 4 —  к ор п ус;  
5 —  вал; 6 — ск р ебок ; 7 — д и ск ; 8 —  пи таю ш и й  м ех а н и зм ; 9, 15 —  ш тур в ал м ; 10 —  д о з и -  
р у ю ш а я  тар ель ; / /  — к ан ав к а; 12, 17 —  п р и зм ат и ч еск и е ш понки; 13 — коль ц ев ой  в н ст у п ;
14 —  стак ан ; 19 —  п о л н й  вал

назначенного для регулирования зазора между дисками. Ниж- 
ний конец вала 5 соединен с польш валом 19 посредством 
скользяшей призматической шпонки 17. Вал 19 приводится в 
движение от электродвигателя 1 через косозубую 18 и ремен- 
ную 2 передачи. В корпусе 4 механизма, позволяюпхего регули- 
ровать зазор между дисками, установлено косозубое колесо 3, 
в ступицу которого ввинчен стакан 14, имеюгций прямоуголь- 
ную нарезку.

Н а верхней части стакана без нарезки закреплена призма- 
тическая шпонка 12, которая может свободно перемегцаться по 
вертикали в канавке 11. Д л я  изменения зазора между дисками 
поворачивается штурвалом 15 косозубое колесо 16. Одновре- 
менно с этим поворачивается колесо 3. Стакан 14, ввинчиваясь 
или вьшинчиваясь в ступице колеса, опускает или поднимает 
вал 5 с диском 7. Д ля  установки падаллельности дисков из- 
меняют положение верхнего диска, т. е. регулируют положение 
кронштейнов 7 относительно шпилек 6 (см. рис. 87). Питаюший
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механизм 8 (см. рис. 88) закреплеи на коническом приливе 
верхнего диска. В корпусе механизма установлена телескопи- 
ческая труба. Поворачивая штурвал 9> ее можно приближать 
или удалять от дозируюгцей тарели 10. В зависимости от вели- 
чинн зазора между трубой и дозируюгцей тарелью изменяюг 
подачу зерна.

§ 7. Шлифовальнме машинь! РС-125 и А1-БШМ-2,5

Ш лифовальная машина РС-125. Предназначена для шлифо- 
вания риса после его шелушения. Шлифование риса происхо- 
дит в зазоре между враш.аюш.имся конусньш барабаном 14 
(рис. 89), боковая поверхность которого покрнта абразивной 
массой и неподвижной конусной сетчатой обечайкой 15. Она 
состоит из нескольких сегментннх рам, на которне прикрепле- 
но перфорированное сито. Между рамами установленн по об- 
разуюш,ей резиновне тормоза 9. Они снижают скорость круго- 
вого движения продукта в рабочем пространстве и тем самнм 
повншают интенсивность его обработки. Степень интенсивности 
воздействия рабочих органов машинн на продукт зависит от 
зазора между резиновьши тормозами и абразивной поверхно- 
стью конусного барабана.

Величину зазора регулируют, поворачивая маховички 8. 
Интенсивность обработки риса главньш образом зависит от 
величинн зазора между конусной поверхностью барабана и 
сетчатой обечайкой, оптимальное значение которого 18...20 мм. 
Для изменения величинн зазора вертикальньш вал, на котором, 
закреплен конусннй барабан, перемеш,ают в осевом направле- 
нии. Корпус 22 упорного шарикоподшипника вала 4 опирает- 
ся на рнчаг У, которьш одним концом шарнирно соединен с 
винтом 2, подвешенньш на литом основании 5 корпуса машинн. 
Второй конец рнчага 1 опирается на гайку 21 винтового меха- 
низма со штурвалом 20. Поворачивая его, перемешают конус- 
ннй барабан 14 вверх для увеличения величинн зазора или 
вниз для его уменьшения. Если конусннй барабан занимает 
предельно низкое положение, его предварительно поднимают 
посредством винта 2, затем штурвалом 20 устанавливают не- 
обходимьш зазор.

Процесс шлифования риса в машине происходит в следую- 
*Дей последовательности. Исходннй продукт поступает в при- 
емннй патрубок 12 и падает на верхнюю часть конического ба-

Техническая характеристика ш елуш ильного постава

ГТроизводительность, т/ч  
О круж ная скорость диска, м/с 
М ошность электродвигателя, кВт 
М асса, кг

1 ,5
1 4 , 7 . . . 1 5 , 0  

7 , 0  
1800
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Рис. 89. Ш лифовальная машина РС-125:
1 — п о д ъ ем н м й  р и ч а г; 2 — р егул н р ов оч н м й  винт; 3 — ш кив; 4 —  вал; 5 — осн ов ан и е  кор- 
пуса; 6 — т а р ел к а ; 7 —  д в ер и ; 8 — м ахов и чок ; 9 — р ези н о в м й  т ор м оз; 10 — к ор п ус; / /  —  
а сп и р а ц и о н н и й  п ат р убок ; 1 2 —  п ат р убок ; 13 —  ш туц л дл  д л я  р егул и р ов ан и я  п од ач и  про- 
д у к т а ; 14 — к о н у сн м й  абр ази в н ш й  б а р а б а н ; 15 — се тч а т а я  о б еч а й к а ; 16, 22 —  к о р п у са  
подш и п н и к а; 17 —  вьш ускной  к он ус; 18 —  ск р ебк ов м й  м ех а н и зм ; 19 — в ь т у с к н о й  п а т р у б о к  
д л я  м учки; 20 — ш тур вал; 21 —  гай к а; 23 —  ш кив; 24 — втул к а



рабана 14, центробежной силой сбрасьшается в кольцевое про- 
странство между барабаном и сетчатой обечайкой 15. Под воз- 
действием трения о проволочную ткань обечайки и абразивную 
поверхность барабана происходит отделение ядра от риса, 
плодовнх и семенннх оболочек в виде мучки, частично зародн- 
ша, сглаживание продольннх борозд на поверхности ядра и 
тем самьш повншается пишевая ценность крупн риса и улуч- 
шается его товарньш вид. Ш лифовальная крупа поступает в 
внпускной сборньш конус 17 и виводится из машинн. Отходи 
(кормовая мучка) просеиваются через ситовую обечайку, па- 
дают на тарелку 6 и перемешаются к вьшускному патрубку 
посредством скребкового механизма 18. Он приводится в дви- 
жение плоскоременной передачей от вала 4.

Производительность машинн регулируют с помошью штур- 
вала 13, изменяя зазор между крншкой конусного барабана и 
телескопическим цилиндром, перемешаюшимся относительно 
приемного патрубка 12. Привод конусного барабана осушеств- 
ляется клиноременной передачей от электродвигателя к шкиву

Технологическая характеристика эффективности шлифова- 
ния зерна при последовательном четнрехкратном пропуске че- 
рез шлифовальнне машини РС-125 при производительности 
3,0...3,5 т/ч характеризуется следуюшими показателями: внход 
дроблеиого ядра 7,9... 11,1 %, м учки— 14,5%, зольность шлифо- 
ванного риса 0,5...0,59%.

Техническая характеристика ш лиф овальной  
м аш ини Р С -125

П роизводительность, кг/ч 
П отребляемая мошность, кВт 
Ч астота врашения абразивного конусного  
ротора, об/мин
Верхний диаметр абразивного конусного  
ротора, мм 
М асса, кг

3 0 0 0 . . .3 5 0 0  
7 , 5 . . . 1 3 , 5  

200

1250

2500

Шлифовальная машина А1-БШМ-2,5. Предназначена для 
шлнфования крупн риса, состоит из двух автономних секций 
15, 19 (рис. 90), смонтированннх на двух литнх боковинах 
корпуса, стянутнх стяжками и рамой 4. К аж дая секция имеет 
приемное устройство, ситовой цилиндр 9У шлифовальний бара- 
бан 8 и приводной механизм. С боков машина закрнта  стенка- 
ми, а с торцов — съемними дверцами 14 и ограждениями 13. 
В раме машинн установленн бункер 2 для сбора и внвода от- 
ходов (мучки) обеих секций и патрубки 3 для внвода крупн. 
Приемнне устройства имеют питатели 18, в которнх установ- 
ленн две заслонки: одна для прекрашения подачи и вторая для
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¥ 3 2 1 20
Рис. 90. Ш лифовальная машина А1-БШ М -2.5:
I ,  7 — стенки; 2 — бун к ер ; 3 — в ь т у с к н о й  п ат р убок ; 4 — р ам а; 5 —■ к р м льч атка; 6 —  р аз- 
гр узи тел ь ; 8 — ш л и ф ов ал ьн м й  б а р а б а н ; 9 —  ситов ой  ц и л и н д р ; 10 — ш н ек о в и й  питатель;
I I ,  17 — засл он к и ; 12 —  при ем н м й  п ат р убок ; 13 — о г р а ж д е н и е ; 14 —  д в ер ц а ; 15, 19 —  шли-
ф о в а л ь н м е секции; 16 —  от к и д н ая  кр м ш к а; 18 —  питател ь; 20 — эл ек т р од в и гат ел ь

регулирования количества поступаюшего в машину продукта 
из приемного патрубка 12.

Ситовой цилиндр 9 — разъемньш. К его каркасу крепят си- 
то при помоши двух рядов гонков и винтов. ПолуцилиндрЬ 1 
стягиваются между собой четьфьмя лентами. Ш лифовальннй 
барабан набран из абразивнмх колец прямоугольного сечения 
шириной 125 мм с внешним диаметром 250 мм и внутренним 
180 мм. Чтобн кольца не поворачивались друг относительно дру- 
га, между ними установлени стальнне шарики 0  10 мм. Шли- 
фовальньш барабан приводится в движение от электродвигате- 
ля  20 через клиноременную передачу. Продукт через приемньш 
патрубок поступает в шлифовальную секцию и винтовьш кон- 
вейером шлифовального ротора подается в рабочую зону ма- 
шинн.

Под действием трения об абразивную поверхность бараба- 
на и ситовой цилиндр от ядра крупн отделяются в виде мучки 
частицн плодовнх, семенннх оболочек и алейронового слоя. 
Они просеиваются через сито и внводятся из машинн через 
бункер 2. Крупа перемешается гонками вдоль цилиндра, 
и крильчаткой 5, установленной на конце шлифовального ба- 
рабана, подается в патрубок 3 и виводится из машинн.

Д ля регулирования интенсивности^шлифования крупн У 
входа в випускной патрубок вмонтирован клапан с противове- 
•сом. Удаление пнли, образуюшейся в процессе шлифования



К р у п н  риса, производят через коллектор и аспирационньш па- 
т р у б о к , соединеннмй с аспирационной сетью.

Технологический эффект работн машинн характеризуется 
с л е д у ю ш и м и  показателями: внход шлифованной крупи риса 
91,8%; зольность 0 ,6 3 . . .  0,71; содержание дробленого ядра воз- 
р а с т а е т  на 12,5... 13,3%; внход мучки 6,8...8,7%; нешелушеннх 
з е р е н  нет.

Техническая характеристика шлифовальной 
машинь1 А1-БШ М-2,5

Производительность, т/ч:
при параллельной работе секций 3 ,5
при последовательной 1 ,7 . . . 1 ,8  

Размери шлифовального барабана, мм:
диаметр 250
длина 1000

Частота враадения, об/мин 1200
Окружная скорость, м/ч 15,7
Диаметр ситового цилиндра, мм 270 
Электродвигатель:

число 2
мошность, кВт 18,5— 17

Частота вравдения, об/мин 1500; 1480
Расход воздуха на аспирацию, м3/мин 20
Масса, кг 1400

Контрольние вопрош . 1) Как регулируют режим работн вальцедекових 
станков? Назовите регулирукнцие механизми. 2) Қаково устройство обрезинен- 
Hbix валков машин A l-ЗРД -З и У1-БШВ и какое воздействие они оказьшают 
на обрабатьтаемое зерно? 3) Каково назначение питаюшего устройства ма- 
шин A l-ЗР Д  и У1-БШВ? 4) Расскажите устройство привода валков и их отли- 
чие в машинах A l-ЗВ Д -З и У1-БШВ? 5) Чем обусловливается високая интен- 
сивность обработки зерна и крупи в машине A l-ЗШН-З и необходимость боль- 
шой мошности электродвигателя (30 кВт) для привода ротора? 6) С чем свя- 
зана необходимость охлаждения продукта в процессе его обработки в машине 
A l-ЗШН-З и как это происходит? 7) Каково назначение и область применения 
машин A l-ЗРД -З и А1-ДШ Ц-1? Расскажите устройство ситового цилиндра 
и прикрепленних к его внутренней поверхности деталей, укажите их назначе- 
ние. Укажите видн воздействия, оказьшаемого на обрабатьтаемое зерно рабо- 
чими органами машинн А1-ВШ Ц-1. 8) Как в машине А1-БШЦ-1 удаляютс.я 
образовавшиеся отходн воздушньш потоком? 9) Каково назначение машини 
А1-БМШ-2.5 и устройство ее рабочих органов?

Глава XIII. МАШИНЬ! ДЛЯ СОРТИРОВАНИЯ 
ПРОДУКТОВ ШЕЛУШЕНИЯ

В процессе шелушения зерна образуются смесь шелушених, 
нешелушених и дробленнх зерен и побочнне продуктн мучка 
и лузга. Д ля  разделения этой смеси на однороднне фракции 
с°ртируют продуктн шелушения. Сортирование осувдествляют 
в определенной последовательности в просеиваклцих машинах

159



(отделяют мучку и мелкодробленме частицн ядра), воздушннх 
сепараторах (внделяют лузгу), на крупоотделительнмх маши- 
нах (сортируют шелушенме и нешелушенме зерна). На крупя- 
нмх заводах, кроме просеиваюпдих машин, применяют крупо- 
сортировки.

§ 1. Крупосортировка А1-БКГ-1

Крупосортировку А1-БКГ-1 применяют для сортирования 
зерна по крупности и продуктам шелушения, контроля пшена 
и овсяной крупн. Рабочими органами машинн являются два 
ситовнх кузова 7, 2 (рис. 91), подвешенннх на подвесках к кар- 
касу 14. К аж дий  кузов разделен продольной перегородкой на 
две равнне части, в которнх расположени в одной плоскости 
три ситовне рамн 6 , под ними металлический поддон. Ситовне 
кузова установленн наклонно. Угол наклона верхнего кузова 
до 5°, нижнего до 4°. Возвратно-поступательное движение си- 
тових кузовов осушествляется от электродвигателя 11 посред- 
ством клиноременной передачи на главний вал 19, соединен- 
ньш эксцентриковнми механизмами 18 и тягами с ситовьши ку- 
зовами. Очистка сит производится вдеточно-очистительньш ме- 
ханизмом, его рама с шестью гцетками посредством роликов 7 
опирается на направляюшие боковини каркаса и приводится в 
движение от главного вала посредством клиноременной переда- 
чи и двухступенчатого цилиндрического редуктора.

Процесс сортирования продуктов шелушения происходит 
следуюшим образом. После пуска крупосортировки открнвают 
заслонку в самотеке, продукт через приемннй патрубок посту- 
пает в питатель 3 и посредством грузового клапана 5 равно- 
мерно распределяется по всей ширине сита тонким слоем. 
Скольжение продукта вдоль сита должно происходить без от- 
рнва от него, это достигают регулировкой наклона подвесок
8 навинчиванием фигурннх гаек на резьбу подвесок.

Сортирование продукта в крупосортировке может происхо- 
дить по двум схемам. По одной схеме сход с сита верхнего 
кузова — сорная примесь виводится из машинн, а проход по- 
ступает на сито нижнего кузова, сход сита — крупа через па- 
трубок 13 и проход— мучка по поддону и патрубку 12 удаля- 
ются из машинн. Д л я  отделения шелушеного зерна от нешелу- 
шеного схема сортирования продукта предусматривает 
последовательное просеивание продукта в верхнем и нижнем 
ситовнх кузовах, при этом сход сита верхнего кузова поступает 
на сито нижнего, с которого нешедушенне зерна внводятся из 
машинн, а проходом сит получают продуктн шелушения зерна 
(крупу).
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Рис. 91. Крупосортировка А1-БКГ-1:
1> 2 — ситовме кузова; 3 — питатель; 4 — аспирационнмй патрубок; 5 — гру- 
зовой клапан; 6 — сито; 7 — ролик; 8 — подвеска; 9 — привод ленточного 
механизма; 10 —  привод ситовмх кузовов; 11 — электродвигатель; 12, 13 — 
патрубки; 14 —  каркас; 15 — верхняя обшивка кож уха; 16 — боковина ко- 
ж уха; 17 — рам а; 18 — эксцентриковнй механизм; 19 — вал. I  — крупа; / / — 
мука; / / /  — сорная примесь

11 Галицкий Р. р .



Техническая характеристика крупосортировки А1-БКГ-1

Производительность, т/ч:
на процессе предварительного контроля

пшена 5
овсяной крупи 2 ,2

на процессе окончательного контроля
пшена 2 ,5
овсяной крупи 1,5

Просеиваюшая поверхность сит, м2 3 ,2
Частота колебаний кузова, кол/мин 390
Амплитуда колебаний кузова, мм 8
Привод шеточного механизма Кривошипно-

шатуннмй
Ход шеточной рамн, мм 280
Расход воздуха на аспирацию, м3/ч 734
Масса, кг 750

Д ля нормальной работн машинн необходимо поддерживать 
оптимальную нагрузку, контролировать эффективность сорти- 
рования продукта и очистку сит от застрявших частиц. По мере 
износа шеток их прижим к ситу регулируют, поднимая направ- 
ляклцие стойки вверх. Перед остановкой крупосортировки пре- 
краихают подачу продукта в питатель 3.

§ 2. Крупоотделительная машина А1-БКО-2

Крупоотделительная машина А1-БКО-2 виделяет шелуше- 
нне зерна риса из смеси с нешелушеньши зернами. Рабочими 
органами машинн (рис. 92) служат сортируюидие столн 6r 
расположешше в три яруса и закрепленнме на подвижной ра- 
ме 8. Столн имеют продольньш наклон 3°30', а в поперечном 
направлении угол наклона можно регулировать от 8 до 24°. Дно

6
Рис. 92. Крупоотделительная машина А1-БКО-2:
а — внд спереди; б  — вид сбоку; 1 —  электродвигатель; 2, 3 — лотки; 4 — канал; 5 — 
питатель; 6 — сортируюш,ий стол; 7 — патрубок; S — подвижная рама; 9 — рмчаг; Ю 
вал; 11 — штурвал; 12 — редуктор
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гируюших столов вьшолнено из листовой стали со штампо-
яанннми ячейками.

Р а м а  8 состоит из двух боковин, вьшолненнмх из листовои 
али Б оковинн  рам н  соединенн стяжами, изготовленньши из 

CTv6 с0 сторонн поступления продукта на сортируюшие стольь 
К о л е б л ю т а я с я  рама опирается на оси рнчагов механизма ре- 

Е ^лирования наклона столов, а с противоположной сторонн на 
оси угольников, связанннх с приводом. Угол наклона столов 
© е г у л и р у ю т ,  врашая штурвал 11 червячного редуктора. Сорти- 
р у ю ш и м  столам сообнхается возвратно-поступательное движе- 
ние эксцентриковнми механизмами, вал 10 которнх приводит- 
Ся в движение от электродвигателя 1 через клиноременную пе- 
редачу. На валу электродвигателя (1,1 кВт) установлен раз- 
движной вариаторньш шкив, позволякнций плавно изменять 
частоту враьцения вала от 170 до 200 об/мин (амплитуда коле- 
баний 29 мм).

Крупоотделительиая машина работает следуюьцим образом. 
Смесь шелушеного и нешелушеного зерна поступает в аспира- 
ционную колонку, она установлена на стойках, укрепленннх на 
станине. В корпусе колонки имеется несколько наклонннх плос- 
костей. Зерно, перемешаясь по плоскостям, подвергается воздей- 
ствию воздушного потока, которьш уносятся пнль, цветковне 
оболочки и другие легкие примеси. Из аспирационной колонки 
зерно поступает в питатель 5 и по патрубку 7 направляется 
тремя параллельньши потоками на сортируюш,ие столн 6. В ре- 
зультате возвратно-поступательного движения столов продукт 
подвергается самосортированию. Ш елушенне зерна, обладаю- 
шие большей плотностью, образуют слой продукта, непосредст- 
венно прилегаюш,ий к ячеистой поверхности столов, а нешелу- 
шенне зерна, имеюгцие меньшую плотность, попадают наверх.

Шелушенне зерна, имеюшие больший коэффициент трения, 
перемешаются вдоль днинха к каналу 4 и внводятся из маши- ' 
ни. Нешелушенне зерна, имеюшие меньший коэффициент тре- 
ния, скользят по слою шелушеннх зерен, скатнваются в попе- 
речном направлении к низкой стороне стола и через 1цель 
между краем дна и бортом внводятся из машинн по лотку 2. 

1&си*НаЧИТеЛЬНОе количество нерассортированного продукта вн- 
ютД н ^ 113 машинь1 по Л0ТКУ 3. Этот продукт повторно направля- 
числа С0^^иР0воание* Эффективность сортирования зависит от 
т ате ^ оле ании и поперечного наклона столов. Если в резуль- 
л у ш е т  рт,1Рования фракции шелушеного зерна содержат неше-
чпр ттг\ ,!? зеРна> с^едует увеличить поперечньш наклон столов и
число их колебаний.

через°чРп0Ч11Ь1Н Онаклон столов регулируют штурвалом 11. Он 
рого Сд е ™ Ь1Й редУкт°Р врашает вал 10, на концах кото- 

 ̂ апн правая и левая нарезки. Гайки, навинченнне на
l l *
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вал, см етаю тся  в противоположном направлении и посредст- 
вом рьшагов 9, шарнирно соединяюших гайки с рамой S, изме- 
няют поперечньш наклон столов. Число колебаний столов ре- 
гулируют, изменяя размерм шкива на электродвигателе 1. Уве- 
личение числа колебаний не должно вн зн вать  подпрнгивание 
зерна над дниьцем, так как это ухудшает эффективность сор- 
тирования.

Технологическая эффективность работн крупоотделительной 
машинн характеризуется следуюгцими показателями: содержа- 
ние нешелушеннх зерен должно бнть снижено до 1 % с учетом 
повторного сортирования фракции шелушеннх и нешелушеннх 
зерен, полученннх при первом сортировании в крупоотдели- 
тельной машине, коэффициент извлечения ядра составляет 67% 
при содержании нешелушеннх зерен 0,47%; содержание неше- 
лушеннх зерен в направляемом на повторное шелушение сос- 
тавляет до 27,5%.

Техническая характеристика крупоотделительной 
машинь1 А 1-БҚО -2

Производительность, т/ч 3
Амплитуда колебаний эксцентрикового 29 
вала, мм
ЧастоТа вратения вала, об/мин 1 7 0 ...2 1 0
Расход воздуха на аспирацию, м3/ч 340 
Эл ектро дв игател ь:

моьцность, кВт 1,1
частота вратения, об/мин 930

Масса сортировочннх столов, кг 160
Масса машиньт, кг 400

§ 3. Падди-машина

Падди-машинн устанавливают на рисо- и овсокрупозаводах 
для внделения шелушеннх зерен из смеси с нешелушеньши. 
Рабочим органом машинн служит сортировочньш кузов 4 
(рис. 93), в котором расположенн в три яруса сортировальнне 
столн, виполненние из гладкой листовой стали. К ним винта- 
ми прикрепленн зигзагообразнне перегородки, они образуют 
десять сортируюш,их каналов, расположенннх перпендикулярно 
к продольной оси кузова. Он закреплен на металлической по 
движной раме, соединенной шарнирно четирьмя качаю тим ися  
опорами 1 с основанием станини 2. Кузов установлен с накло 
ном. Угол наклона регулируют штурвалом 3. Возвратно-посту 
пательное движение кузову сообшает электродвигатель 6 по 
средством кривошипно-шатунного механизма.

На валу электродвигателя усхдновлен раздвижной вариа 
торннй шкив, позволяюший плавно регулировать частоту вра 
1цения контрпривода. От контрпривода посредством плоскоре
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6
Рис. 93. Падди-машина:
а — обший вид: 1 — опора; 2 — станина; 3 — штурвал; 4 кузов; 5 пита- 
тель; 6 — электродвигатель; 6, в  — технологическая схема. 1 перегородка. 
/ — нешелушенью зерна; I I  — ш елуш енне зерна

мепной передачи осушествляется привод кривошипно-шатунно 
го механизма. Вдоль кршшки корпуса, несколько внше его оси 
расположен питатель 5. Он разделен продольной перегородкои 
на два отделения. Через отверстия в перегородке продукт рас- 
пределяется по отделениям. Количество поступаюгцего продук- 
та регулируют врашением ручки, при этом обшин шибер (за- 
движка) перемешается в направляюших пазах питателя, пере- 
крьтая  сечение отверстий. Внсоту каждого отверстия 
регулируют отдельньш шибером. В сортировочние канали 
'^ижних ярусов продукт поступает через отверстия в треуголь- 
никах, образованннх зигзагообразньши перегородками.
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Процесс сортирования продукта происходит следуюш,им об- 
разом. Смесь шелушеного и нешелушеного зерна равномерно 
распределяется питателем по всем сортировочньш каналам 
трех ярусов. Под воздействием возвратно-поступательного дви- 
жения кузова смесь подвергается самосортированию. Нешелу- 
шенне зерна, обладая меньшей плотностью и коэффициентом 
трения, располагаются в верхнем слое продукта и, ударяясь
о стенки зигзагообразннх перегородок, преодолевают наклон и 
перемешаются вверх. Имея большую упругость, чем шелуше- 
iibie зерна, они с большей силой отражаются и входят в кон- 
такт с расположенньши внше вмступами стенки канала и через 
боковой желоб вьшодятся из машини (верхний сход). Шелу- 
шенне зерна, расположеннне в нижнем слое продукта, обладая 
большим коэффициентом трения, перемендаются вниз по сорти- 
ровочньш каналам и вьшодятся из машинн по нижнему боко- 
вому желобу (нижний сход).

Четкость сортирования достигается регулированием угла 
наклона кузова к горизонту, амплитудн и частотн его колеба- 
ний, она зависит от нагрузки и соотношения шелушеннх и не- 
шелушеннх зерен в исходной смеси. Падди-машиньг могут бнть 
одинарнмми или спаренньши, у последних два кузова имеют 
обгций привод.

Техническая характеристика спаренной падди-машинм  
при сортировании риса (овса)

Производительность, т/ч:
при сортировании продуктов шелу- 4 ,3 (2 )
шения
при контроле крупн 4 ,7 5 (5 ,0 )

Число:
кузовов 2
ярусов в кузове 3
сортируюших каналов 78

Частота колебаний кузова, кол/мин 100
Амплитуда колебаний 90(89)
Угол наклона кузова 3 °4 0 '...9 °1 0 '

(О ...Ю 0)
Электродвигатель:

мошность, кВт 5 ,5
частота врашения, об/мин 1450(1430)

Расход воздуха на аспирацию, м3/ч 4 8 2 ...6 3 6 (9 6 8 )
Коэффициент извлечения ядра:

продуктьг шелушения 80
контроль крупьг 99,7

Нагрузка на один канал, т/сут 1 ,3 (0 ,8 )
Масса, кг 2800

Қонтрольнме вопрош . 1) Каков принцип сепарирования смеси шелуше- 
Hbix и нешелушеннх зерен в крупоотделителях типа БКО и падди-машинах? 
2) Как регулируют четкость сепарировани^м еси шелушеннх и нешелушенмх 
зерен в крупоотделителях типа БКО и падди-машине? 3) Как происходит про- 
цесс внделения нешелушеннх зерен из смеси с шелушеньши зернами в крупо- 
отделнтелях типа БКО и падди-машине?

166



f лава XIV. МАШИКЬ! ДЛЯ ВЬ1ДЕЛЕНИЯ ПРИМЕСЕЙ, 
ОТЯИЧАЮ1ЦИХСЯ ОТ ЗЕРНА МАГНИТНЬ1МИ СВОЙСТВАМИ

Зерновая смесь, поступаюгцая на зерноперерабатьшаюшие 
заводн, содержит некоторое количество металломагнитннх при- 
месей разной величинн. Подобнне примеси могут повредить 
рабочие органн машин, ускорить их изнашивание, внзвать 
искрение с последуюпдим воспламенением и взрнвом в произ- 
водственннх помеьцениях. Металломагнитная примесь может 
попасть в продукцию и в процессе переработки зерна, поэтому 
магнитному сепарированию подвергают не только зерновую 
смесь, но и промежуточнне и конечнне продуктй переработки 
зерна. Крупнне металломагнитнне примеси внделяют при про- 
сеивании на ситах. Д ля  внделения примесей, размерн которнх 
совпадают или меньше размеров зерна, применяют магнитнне 
сепараторн.

Магнитное поле в сепараторах с постоянньши магнитами 
создается литьши магнитами из специальннх сплавов подково- 
образной, дисковой плоской и кольцевой формн. Эффектив- 
ность внделения металломагнитннх примесей из исходного про- 
дукта зависит от силн притяжения магнитов, скорости переме- 
шения продукта в зоне действия магнитного поля, равномер- 
ности потока продукта, толидинн его слоя и способа установки 
магнитов. Скорость продукта должна бнть минимальной, атол- 
ьцина слоя не более 10... 12 мм для зерна и 5...7 мм для муч- 
нистнх продуктов. Сила притяжения одного магнита не может 
обеспечивать эффективное внделение металломагнитних при- 
месей, поэтому в магнитннх сепараторах устанавливают маг- 
нитн, стянутне в блоки, и в зависимости от производительности 
сепараторов устанавливают различное число магнитннх бло- 
ков.

§ 1. Магнитнме сепараторь!

Магнитние сепараторн типа У1-БМЗ, У1-БМП и У1-БММ 
устанавливают на мукомольних. заводах, оснахценних комплек- 
сньш внсокопроизводительньш оборудованием, и на реконст- 
Руируемнх предприятиях. Магнитньш сепаратор У1-БМЗ-01 
предназначен для очистки зерна от металломагнитннх приме- 
сей, а сепаратор У1-БМЗ — для очистки аспирационннх отно- 
сов промежуточних продуктов размола и муки.

Магнитний сепаратор У1-БМЗ. Рабочим органом сепарато- 
ров типа У1-БМЗ является магнитная заслонка 5 (рис. 94, а, б, 
в )> вьтолненная в виде сварного кронштейна, в котором гори- 
зонтально установлени два блока цилиндрических магнитов 3. 
Қаждьш блок состоит из десяти постоянннх дисковмх магнитов
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Рис. 94. Магнитнне сепа- 
раторн:
а — У1-БМЗ; б —  У1-БМЗ-01: 
/  — корпус; 2 — направляю- 
1цая; 3 — блок магнитов; 4 — 

прокладка; 5 — магнитная 
заслонка; в  — блок магни- 
тов: /  — дисковмй магнит; 
2 —  вставка; 3 —  кож ух

с вставками. Они образуют цилиндрический стержень, закрьь 
Tbifi кожухом 3. Магнитную заслонку вставляют по направляю- 
1цим в корпус 1 через люк в его передней стенке. Корпус 1 
вьшолнен в виде сварного короба с отверстиями для ввода и i 
вьшода продукта. Пластина заслонки, прикрнваю шая отвер- 
стие люка корпуса, имеет прокладки 4 и ручку для герметиза- 
ции.

Магнитньш сепаратор У1-БММ. Предназначен для в н д е л е - ; 
ния металломагнитнмх примесей из муки (рис. 95). Рабочий ор- 
ган сепаратора — магнитная колонка, содержагцая два магнит-1 
ннх блока 8. Они собранн из кольцевнх постоянннх магнитов 
в комплектн между двумя диамагнитньши дисками и закрн тн  
обечайкой. Своим основанием колонка установлена на шари- 
ковнх опорах и подставке 10, смонтированной на внутренней 
стороне дверки 5. Д ля очистки магнитннх блоков от накопив- 
шихся металломагнитннх примесей необходимо открнть двер- 
ку и вместе с ней внвести магнитную колонку через люк кор- 
пуса 12. Наличие шаровнх опор позволяет поворачивать ко- 
лонку, обеспечивая возможность очистки всей ее поверхности. 
Рукояткой 11 ослабляют прижатие колонки к подставке 10.

В верхней части цилиндрического корпуса 12 расположен 
приемннй патрубок 3. Поток муки через приемннй патрубок 
поступает на конусннй склад 13, которнм равномерно распре- 
деляется по кольцевому каналу между магнитной колонкой и 
корпусом 12. На внутренней поверхности его и дверки приваре- 
нн кознрьки 7, расположеннне по окружности корпуса двумя 
рядами в шахматном порядке. Коз£1рьки направляют поток му- 
ки на магнитнне блоки и тем самнм обеспечивают эффектив- 
ное внделение металломагнитних примесей. Очишенная мука
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Рис. 95. Магнитннй сепаратор У1-БММ:
/ — захват; 2 —  замок; 3 —  приемннй патрубок; 4 —  петля; 5 — дверка; 6 — вьшускной 
конус; 7 — козьфек; 8 — блок магнитов; 9 — ш ариковая опора; 10 — подставка; 11 — 
ручка’; 12 — корпус; 13 — склад

Рис. 96. Магнитная колонка БКМА2-500:
1 — винт- о ______ка магнит2 ~~ ®аслонка; 3 —  экран; 4 — рукоятка; 5 —  ось; 6 —  открнтое положение бло- 

итов; 7 — корпус; 8 —  блок магнитов; 9 — скатная плоскость

12 Галицкий Р. р .



вьшодится из сепаратора по вьшускному конусу 6. В очигден- 
ной муке содержание металломагнитннх примесей не должно 
превншать 3 мг/кг. В процессе эксплуатации магнитного се- 
паратора постепенно магнитная индукция снижается ниже ус- 
тановленних норм, что внзьшает необходимость периодическо- 
го перемагничивания магнитннх блоков. Очистку поверхности 
магнитннх блоков от металлопримесей производят один раз 
в семь — десять дней. Во время работн сепаратора запреша- 
ется открнвать дверки, они долж нн бнть плотно закр н тн  при 
помоши двух замков 2 и захватов 1.

Магнитная колонка БКМА2-500. Применяют на действую- 
ших мукомольннх, крупяннх и комбикормовнх заводах, осна-| 
шенннх типовнм оборудованием, для внделения металломаг- 
нитннх примесей из зерна, муки, крупн и расснпннх комбикор- 
мов. В цельнометаллическом корпусе 7 колонки (рис. 96) уста- 
новленн регулятор подачи продукта и два блока набора подко- : 
вообразнььх магнитов из сплава Магнико. Регулятор подачи 
продукта состоит из заслонки 2 и винта У, которнм регулиру- 
ют производительность колонки, изменяя зазор между заслон- 
кой и скатной плоскостью 9. Блоки магнитов 8 шарнирно за- ■ 
крепленн в опорах станини и могут поворачиваться относи- 
тельно оси 5. Это позволяет внводить магнитн наружу из кор- 
пуса колонки для очистки от притянутих металломагнитних 
примесей (пунктпром показано положение магнитов в момент 
их очистки).

Положение магнитннх блоков в рабочем положении фикси- 
руется рукояткой 4 , при этом они прикрнти поворотннм экра- 
ном 3 из немагнитного материала (латуни). Когда производят 
очистку магнитов от металлопримесей, поворачивают экран,

4. Техническая характеристика магнитнмх сепараторов

П оказатель

У
1-

БМ
З-

01

У
1-

БМ
З

У
1-

БМ
П

-0
1

У
1-

БМ
П

У
1-

БМ
М

БҚ
М

А
2-

50
0

Производительность,
т/ч

11 2 11 11 8 *

Число магнитннх бло- 
ков

2 2 1 1 2 2

Число магнитов в од- 
ном блоке

10 10 6 6 7 40

Масса, кг 6 8 30 25 56 3 3 ,6

* Обш ая длина магнитной линии магнитного сепаратора БКМА2-500 100 см, удельная 
нагрузка на 1 см длинм магнитной линии (т/ч): для мучнистмх продуктов 0,3; для зерна 
0,6; для комбикормов 0,2.
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97 Магнитний сепаратор 
У1-БМП-01:
# Я — о т в е р с т н я ;  2 — корпус; 3  — заслонка; 
j  г п у з о в о й  п р о т и в о в е с ;  5 —  м а г н и т о д е р -  

г р п ь -  6 —  м а г н и т н н й  блок; 7 —  ось; 9 —

£ S 2 S i « :  /0 - к р ь .ш к а

н а х о д я ш и ес я  на нем примеси 
в н в о д я т с я  из зонн действия 
м агнитного  поля и падают в 
бункер под действием силн 
тяжести.

Для аспирации колонки в 
нижней части боковой стенки 
корпуса устроеньг жалюзи для
притока воздуха, а через отверстие в крнш ке воздух отсасмва- 
ется в аспирационную сеть. Магнитнне колонки типа БКМА с 
двумя блоками изготовляют нескольких типоразмеров. Непре- 
менное условие нормальной работн магнитнмх сепараторов — 
периодическая очистка магнитннх блоков от металломагнитннх 
примесей и намагничивание магнитов с помогцью специальнмх 
приборов при снижении грузоподъемности магнитов на 40...50% 
от установленной нормн. Показатели магнитнмх сепараторов 
приведенн в таблице 4.

Магнитньш сепаратор У 1 -Б М П . Сепаратор У1-БМП предна- 
значен для вмделения металломагнитннх примесей из проме- 
жуточннх продуктов размола, а в исполнении У 1-БМ П -01— из 
зерна. Сепаратор У1-БМП-01 (рис. 97) состоит из корпуса
2 сварной конструкции, магнитодержателя 5 с закрепленньш в 
нем магнитньш блоком 6. Магнитодержатель установлен в кор- 
пусе на осях 7. Равномерная подача зерна к магнитному блоку 
обеспечивается заслонкой 3 с грузовьш противовесом 4 .

Для периодической очистки магнитного блока от металло- 
магнитннх примесей магнитодержатель вннимают через люк 
корпуса, закрнваюшийся откидной крншкой 10. После очистки 
магнитодержатель вставляют в корпус по направляюшим на- 
кладкам 9. Поток зерна поступает через верхнее отверстие 1 в 
корпусе и внводится через отверстие 8. В сепараторе У1-БМП 
Для внделения хметалломагнитннх примесей из промежуточннх 
пРодуктов размола вместо заслонки 3 устанавливают перего- 
Р°Дку, которая направляет поток продукта на плоскость маг- 
нитного блока.

§ Электромагнитнме сепаратори
ного ЭЛектР°магнитннх сепараторах источник создания магнит- 
туше^П° ЛЯ электромагнитн, состоягцие из сердечника и ка-

* > Питаю1цихся постоянньш током.
12*
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Электромагнитньш сепаратор A l-ДСФ. Предназначен для 
внделения металломагнитньгх примесей из зерна, гранулирован- 
ннх и расснпннх комбикормов, отрубей и других сипучих про- 
дуктов. Основнне конструктивнне узлн  сепаратора следую1дие: 
питаюший механизм, электромагнитная система барабанного 
типа, приводной механизм и пульт управления (рис. 98). Пита- 
ю ти й  механизм имеет приемную коробку 1, клапан 2 с грузо- 
внм противовесом 24 , секторную заслонку 3 для регулирования 
количества поступаюшего в сепаратор продукта и лоток 4 для 
равномерного распределения продукта по ширине электромаг- 
нитного барабана. Лоток приводится в колебательное движе- 
ние электродвигателем 26 и эксцентриковнм колебателем 5.

Частота колебаний лотка 930 кол/мин, амплитуда колеба- 
ний 1,3 мм, наклон 20°. Под давлением поступаклцего в при- 
емную коробку 1 продукта клапан 2 открнвается, при этом 
микровнключатель 25 через реле времени включает питание 
магнитной системн. При прекрашении подачи продукта про- 
тивовес 24 возврашает клапан в исходное положение и микро- 
внключатель отключает магнитную систему.

Электромагнитньш барабан 6 состоит из врагцаюшейся не- 
магнитной обечайки 20 и неподвижной электромагнитной сис- 
темн 10, в которую вмонтирован сердечник в виде оси бараба-

Рис. 98. Электромагнитннй сепаратор А1-ДСФ:
1 — приемная коробка; 2, 14 —  клапанм; 3 —  заслонка; 4 — лоток; 5 —■ колебатель; ;
электромагнитннй барабан; 7 — экран; 8, 16, 22 у*винть1; 9, 15 —  кцетки; 10 — магнитн?i 1
система; 11, 13 — кан алн ; 12 — сборник; 17, 21 —  ш калн; 18 —  отраж атель; 19 — K°PIlŷ l
20 — обечайка; 23 — пульт управления; 24 — противовес; 25 — микровьшлючатель; 26, 30 «
электродвигатели; 27 — натяжной механизм; 2 8 —  цепная передача; 29 — редуктор
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на сердечнике четнре катушки, два бокових и три 
на’ межуточннх полюса. Д л я  обеспечения оптимальной эффек- 
пр ости внделения металломагнитних примесей предусмотре- 
ТИ возможность поворота полюсов в одно из двух положений. 
Обечайка смонтирована на шариковнх подшипниках и приво- 
пится в движение электродвигателем 30 через редуктор 29 и 
цепную передачу 28.

В зависимости от вида продукта окружную скорость обечаи- 
устанавливаю т 0,9 или 1,74 м/с, пользуясь двумя сменньши 

звездочками. Продукт, распределяемнй лотком 4 по всей ши- 
рине врашаклцейся обечайки, вводится в рабочую зону, огра- 
ниченную поверхностью обечайки и отражателем 18. Металло- 
магнитнне примеси притягиваются к поверхности обечайки 20 
и перемешаются с ней за пределн регулируемого клапана 14 
в нерабочую зону, где установлен экран 7, уменьшаюш,ий маг- 
нитное поле. М еталломагнитние примеси падают в сборник 12. 
Очишенннй продукт внводится из сепаратора по каналу 13. 
Отражатель 18 предназначен для предотврандения разбризги- 
вания продукта и увеличения времени его контакта с бараба- 
ном. Зазор между отражателем и обечайкой регулируют вин- 
тами 16 и 22 и контролируют по шкалам 17 и 21.

Для очистки обечайки от налипших частиц продукта и ме- 
талломагнитннх примесей установленн шетки 9 и 15. Корпус 
19 сепаратора внполнен в виде двух литих алюминиевнх сте- 
нок, соединенннх между собой стяжками, он имеет поперечний 
разъем для монтажа электромагнитного барабана и съемнне 
дверкм, открнваклциеся на шарнирах. Д ля  обслуживания и 
доступа в рабочую зону отражатель можно повернуть вокруг 
горизонтальной оси на 90° и при необходимости удалить из се- 
паратора. Пульт управления 23 вмонтирован в переднюю стен- 
ку станинн. На нем находятся кнопки для включения приводов 
и электромагяитной системн, две лампочки, сигнализирукяцие
о наличии продукта и о включенном состоянии электромагнит- 
нои системн.

Схема управления, смонтированная на панели, предусмат- 
ривает автоматическое и ручное управление сепаратором.

лектрическая схема питается от сети трехфазного тока напря- 
perv jf^  частотой ^ц. Производительность оепаратора
мя n Р1р^ют’ изменяя положение секторной заслонки 3. Во вре- 

Сеп°ТЬ1 заслонка не Должна соприкасаться с лотком 4. 
м а г н и т ^ ^ 10*3 Предназначен для извлечения металло-
билках11Ь1Х примесеи из зерна перед его измельчением в дро- 
чения раУбСТа1ЮВЛеННЬ1Х на комбикормових заводах. Д л я  обеспе- 
ется межТЬ1 др0^ ИЛ(Ж в автоматическом режиме рекоменду- 
нромежуточн^ ° сепаРатоРом и дробилкой устанавливать 

ьш бункер на 5 т зерна с двумя измерительньши
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преобразователями датчиками уровня. Расстояние по внсоте 
между ними должно бнть не менее 1 м. Конструкция сепара- 
тора A l -ДЭС отличается от сепаратора A l -ДСФ в основном 
приемньш устройством, наличием датчиков уровня зерна в вьь 
пускном канале, сигнализируюш,их об опасности завала м аш и -, 
нн, и меньшей шириной электромагнитного барабана.

В приемном устройстве сепаратора, кроме клапана с про- 
тивовесом и микровнключателя, установлена задвижка, обес-- 
печиваюшая работу дробилки в автоматическом режиме и пе- 
рекрнтие подачи зерна в случае возникновения опасности за- 
вала сепаратора. Равномерное распределение зерна по всей 
ширине электромагнитного барабана обеспечивается клапаном, 
которьш под действием противовеса прижимается к барабану!

Техническая характеристика электромагнитних сепараторов 
A l -ДСФ  и А 1-Д Э С

Производительность на зерне и муке, т/ч 
Ширина магнитного поля, мм 
Диаметр электромагнитного барабана, мм 
Окружная скорость барабана, об/мин 
Напряженность магнитного поля, 103 А/м 
Мовдность, потребляемая электромагнитами, 
кВт
М отность электродвигателей, кВт 
Масса, кг

Контрольнме вопросм. 1) Какие последствия вьвьтает наличие металло-| 
магнитних примесей в зерновой смеси при переработке зерна в муку и крупу?; 
2) Как очишают магнитн в сепараторах от накопившихся на магнитах метал-j 
лопримесей? 3) Какови условия нормальной работн магнитннх сепараторов^ 
4) Назовите основнне детали электромагнитной системн электромагнитннх ce-j 
параторов A l -ДСФ и A l-ДЭС, область их применения. 5) Укажите, какие усло- 
вия следует соблюдать для обеспечения эффективности работн сепаратора 
А1-ДСФ.

А1-ДСФ А1-ДЭС

ооСО 20
880 510
400 400

00 о CD 1 ,8 . .  .0,1
119,4 80

0,766 0,460

1,2 0 ,6
1260 800

Глава XV. ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ФОРМИРОВАНИЯ  
СОРТОВ МУКИ И ЕЕ ВИТАМИНИЗАЦИИ

При последовательном измельчении зерна в вальцовнх стан- 
ках и просеивании продуктов измельчения при сортовом помо-- 
ле получаются многочисленнне потоки муки, отличаюадиеся со- 
держанием того или иного количества тонкоизмельченннх обо-! 
лочек. Так, например, на первмх размольннх системах получа- 
ют муку в виде измельченнмх частиц эндосперма, на последу-! 
юших размольннх системах содержание тонкоизмельченннх 
оболочек в муке постепенно возрас^ает. Сушность процесса 
формирования сортов муки (внсшего, первого и второго) за- 
ключается в объединении многочисленннх различннх по ка-
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честву потоков муки для обеспечения установленннх ГОСТом 
jj иормами внхода и качества каждого сорта муки.

Процесс формирования сортов муки осушествляют в два 
этапа — предварительньш и окончательньш. Предварительно 
многочисленнме различнне по качеству потоки муки объединя- 
10т в несколько более однородннх по качеству потоков и тран- 
слортируют их в цех бестарного хранения в отдельнне силосьь 
Окончательное формирование сортов муки производят, в зави- 
симости от ассортимента внрабатьшаемой продукции, способом 
дозирования в необходимом соотношении различннх по каче- 
ству компонентов муки.

Формирование сорта муки происходит в такой последова- 
тельности. Муку различного качества из силосов подают после- 
довательно через виброразгрузочнне дниша в грузоприемное 
устройство многокомпонентного дозатора в 6.140 АД-3000М, 
затем дозированная смесь муки поступает в смеситель А9-БСГ- 
30, обеспечиваюший однородность смеси данного сорта муки.

§ 1. Формирование сортов муки

Многокомпонентннй дозатор 6.140 АД-3000М. Состоит из 
грузоприемного устройства 7 (рис. 99) с двумя затворами 9, 
подвешенного серьгами грузоприемннх рнчагов 6 к скобам ра- 
мн 5. Грузоприемнне рнчаги связанн через систему тяг и пе- 
редаточнне рнчаги с циферблатньш указателем 4. На крншке 
грузоприемного устройства закрепленн восемь патрубков 5, 
они соединенн фланцами со шнековьши питателями, подаюши- 
ми из силосов муку в грузоприемное устройство дозатора. 
Днигца затворов 9 жестко закрепленн на валу, которнй через 
систему рнчагов поворачивается пневмоцилиндром. Затворн  9 
соединенн пнлезашитньши матерчатьши рукавами с дополни- 
тельньши затворами 2, установленньши на корпусе смесителй 
А9-БСГ-3.

Процесс дозирования происходит автоматически по заранее 
заданной программе. До начала поступления первого компо- 
нента смеси муки в грузоприемное устройство дозатора стрел- 
ка циферблатного указателя находится в нулевом положении, 
затворн 9  и 2 плотно закрнтн, диски занимают горизонтальное 
положение. Конечнне виключатели нажатн. После включения 
электродвигателя шнекового питателя он подает из силоса пер- 
®ь1й компонеит смеси в грузоприемное устройство дозатора. 
По мере накопления муки указательная стрелка движется по 
Цпферблату указателя, вместе с ней поворачивается кодовьш 
Диск преобразователя угла поворота.

Когда стрелка достигнет деления ш калн  циферблата (соот- 
ветствую^цего заданной программой массе первого компонента
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смеси) при помоши фотоэлектрического преобразователя, свя- 
занного с циферблатньш указателем, вьжлючается электродви- 
гатель первого шнекового питателя и включается электродви- 
гатель второго шнекового питателя. Таким же образом проис- 
ходит вмключение и включение следуюших шнековнх 
питателей. Предельное число их равно восьми. После того как 
отработал последний шнековьш питатель, по команде с пульта 
управления срабатнвает система рнчагов. Пневмоцилиндрн 
поворачивают ва л н  затворов 2 , дниьце грузоприемного устрой- 
ства откривается, и происходит его опорожнение.

Порция дозированной муки поступает в смеситель. Затем 
закривается дниш,е затворов 2 и 9, стрелка циферблатного ука- 
зателя занимает нулевое положение. После закрнтия дниьца 
срабатнвает конечньш внключатель и начинается следуюгций 
цикл дозирования.

Техническая характеристика многокомпонентного 
весового дозатора 6.140-АД-3000М

Дозируемьш продукт — мука:
15%влажностью до

крупностью 95—250
Предел дозирования, кг:

3000наибольший
наименьший 300

Длительность цикла дозирования, мин, 5
не более
Наибольшее число компонентов 8
Мошность электродвигателей, кВт 0 ,5
Масса, кг 2100

Смеситель А9-БСГ-3. Обеспечивает однородность дозиро- 
ванной смеси муки, поступившей из многокомпонентного весо- 
вого дозатора 6.140-АД-3000М. Основнне конструктивнне эле- 
менти смесителя: сварной корпус 1 (рис. 100) прямоугольной 
формн с цилиндрическим днигцем и с разгрузочньши окнами, 
врагцаюгцийся в корпусе, и лопастной вал 6У к которому на 
стойки 7 прикрепленн двухзаходннй шнек 8 и концентрично 
ему наружнне спиральнне лопасти 10. Направление винтовой 
линии каждой парн лопастей взаимно противоположное. При- 
вод лопастного вала осуш;ествляется посредством цепной пере- 
дачи 15, мотор-редуктора 16, установленного на плите 13. Кор- 
пус 1 закрнт  четирьмя крншками 4.

Д ве крншки имеют загрузочнне патрубки 2, 5 и одна крнш- 
ка — аспирационньш патрубок 9, соединенньш с аспирационной 
сетью. Дозированная порция муки поступает из весового до- 
затора в смеситель двумя потокамц* через патрубки 2 ,5 . Всме- 
сителе происходит интенсивное смешивание компонентов муки 
в течение 5 мин в результате непрернвного перемегцения про-
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Рис. 99. Многокомпонент- 
ннй весовой дозатор 
6.140 АД-3000М:
1 — аспирационнмй патру- 
бок; 2 —  дополнительнмй за 
твор; 3 — приемнмй патру 
бок; 4 — циф ерблатннй ука 
затель; 5 — рам а; 6 — рьхчаг 
7 — грузоприемное устройст 
во; 8 — корпус циферблатно 
го указателя; 9 — затвор

Рис. 100. Смеситель А9-БСГ-3:
/  — корпус; 2, 5 — загрузочнмй па-

трубок; 3 — люк; 4 —  крьпика; 6 — лопастной вал; 7 — стой- 
ка; 8 — двухзаходннй шнек; 9 — патрубок; 10 —  лопасть; 11 — 
заслонка; 12 — пневмоцилиндр; 13 — плита; 14 — подшипник; 
15 —  цепная передача; 16 —  мотор-редуктор



дукта наружньши лопастями 10 вдоль смесителя, а внутрен- 
ними лопастями в обратном направлении. По окончании сме- 
шивания продукта по команде от о б те й  системи автоматики 
пневмоцилиндрм 12, управляемне электропневматическими кла- 
панами и другими исполнительньши механизмами, открнвают 
заслонки 11 разгрузочннх окон. После опорожнения смесителя 
заслонки 11 плотно закрнваются. Электрооборудование смеси- 
теля включает электродвигатель, электропневматические кла- 
панн, конечнне вьжлючатели и кнопочнне постн управления.

Техническая характеристика смесителя А1-БСГ-3
Вместимость, кг 3000
Производительность, т/ч 
Производительность дикла, мин:

30

смешивание 5
загрузка 0 ,5
вмгрузка 0 ,5

Коэффициент заполнения 0 ,6 5 —0,70
Давление воздуха пневмосистем, кПа 450
Частота врашения лопастного вала, об/мин 29
Мошность электродвигателя, кВт 37
Масса (без привода), кг 3750

§ 2. Витаминизация муки

При переработке зерна в муку, особенно високих сортов, 
от зерна отделяют оболочки, зароднш  и алейроновнй слой, бо- 
гатие витаминами В. В муке при этом содержится мало вита- 
минов, поэтому муку витамииизируют, смешивая ее с вита- 
минной смесью. По утвержденньш нормам добавляют на 1 кг 
муки в зависимости от ее сорта витаминн — тиамин (В {) 2... 
4 мг, рибофлавин (В2) 4 мг и никотиновую кислоту (РР) —
10...30 мг. Так как витаминн вводят в очень малнх дозах, пря- 
мое дозирование не может обеспечить их равномерное распре- 
деление в муке, поэтому сначала готовят витаминную смесь, 
которую дозируют в муку одновременно с формированием ее 
сорта.

Установку А5-АУВМ-1 (рис. 101) применяют для авто- 
матизации процесса витаминизации муки. Н а сварном каркасе 
установки смонтированн загрузочное устройство, тарельчатнй 
дозатор 13, механизм переключения потоков, смеситель-расти- 
ратель 6У большой конический смеситель 4. Эти механизмн свя- 
зани  между собой командньш электрическим прибором, обес- 
печиваюшнм полную автоматизацию работн. Загрузочное уст- 
ройство предназначено для автоматической подачи порций 
витаминов в смеситель-растиратель 6. К карусели 12 крепят 
восемь карманов 11 вместимостью л. При подаче витаминов 
карманн открнваются от электромагнита и системн ричагов.
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Рис. 101. Установка А5-АУВМ-1 для витаминизации муки:
1, 2, 5, 14 — электродвигатели; 3  — винтовой механизм; 4  — конический смеситель; 6  — 
смеситель-растиратель; 7, 8 — секции переключения потоков; 9 —■ каркас; /0  — система 
ричагов; 11 — карман; 12 — карусель; 13 — тарельчатмй дозатор; 15 — механизм открм- 
тия вьтускной заслонки

Тарельчатьш дозатор 13 предназначен для дозирования му- 
ки. Производительность дозатора должна обеспечить подачу 
54т  кг муки за 25 мин (где т  — масса загруженннх в одном 
кармане витаминов). Дозатор приводится в движение от элек- 
тРодвигателя 14.

Мехаиизм переключения потоков устанавливают под дозато- 
Р°м )3. Он состоит из двух верхних и одной нижней секций. 
Из верхних секций мука в течение 1 мин подается в смеситель-
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Рис. 102. Схема привода шнека кониче-
ского смесителя:
1, 6 — конические зуб чатне передачи; 2 — шар- 
нир; 3 — шнек; 4 — конический смеситель; 5 — 
водило; 7 — смеситель-растиратель; 8 — цепная 
передача; 9 — электродвигатель

растиратель, одновременно сэтим 
в него поступают витаминн из 
открнвшегося кармана. Затем 
при помо1ци электромагнита и 
заслонки поток муки переключа- 
ется на конический смеситель 4. 
Из нижней секции 7 поток муки 
поступает на контроль. Смеси- 
тель-растиратель 6 включается 
автоматически. В нижней части 
смесителя установлена крнльчат- 
ка, вал которой соединен с ва- 
лом электродвигателя 5, закреп- 
ленного на днигце смесителя. 
Смеситель помепден в люльке, 
которая посредством винтового 
механизма 3 и конической зубча- 
той передачи поднимает и опро- 

киднвает смеситель-растиратель для внгрузки готовой смеси в 
конический смеситель 4.

На рисунке 102 пунктиром показано положение смесителя- 
растирателя 7 с люлькой в момент загрузки его мукой и вн- 
таминами, а сплошной линией — положение в момент внгрузки 
смеси в конический смеситель 4. На внходном патрубке сме- 
сителя-растирателя 7 установлен электромагнитньш вибратор, 
облегчаюгций внгрузку смеси. При опускании смесителя-расти- 
рателя система рнчагов привода храпового устройства пово- 
рачивает карусель на 45°. Очередной карман занимает поло- 
жение над переключателем потоков для подготовки к внгруз- 
ке витаминов на последуюгций цикл. После внгрузки 
витаминной смеси из смесителя-растирателя 7 в конический 
смеситель включается электродвигатель привода смесителя.

В корпусе конического смесителя расположен шнек 3. Верх- 
ний конец вала шнека соединен с водилом 5, а нижний через 
шаровой шарнир 2 с конической зубчатой передачей /, для 
привода которой установлен электродвигатель 9. Этим же 
электродвигателем через цепную передачу 8 и коническую зуб- 
чатую передачу 6 приводится в движение водило 5. Таким об- 
разом, шнек, кроме врашения вокрўр своей оси, перемешается 
по боковой иоверхности корпуса смесителя, что способствует бо-
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лее интенсивному смешиванию витаминов с мукой. После исте- 
чения заданного времени смешивания включается электродви- 
гатель механизма 15 открмтия вьшускной заслонки (см. 
рис. 101).

После внгрузки смеси из смесителя заслонка закрнвается 
и включается электродвигатель привода шнека. Затем начина- 
ется следуюший цикл. После окончания восьмого цикла уста- 
новка вьшлючается и подается сигнал об окончании работьь 
Затем извлекают из карусели пустне карманн, заполняют их 
порциями витаминов, вставляют в карусель и включают уста- 
новку на автоматический цикл.

Установка снабжена датчиком уровня, которьш смонтирован 
в бункере над тарельчатнм дозатором. При прекрандении по- 
дачи муки отключается командний аппарат, цикл прернвается 
и при возобновлении подачи муки вновь продолжается. При 
этом не нарушается заданннй режим работн установки по цик- 
лограмме. Производительность установки А1-АУВМ-1 за цикл 
54 кг, продолжительность цикла 45 мин, могцность электродви- 
гателей 2,85 кВт, масса 1390 кг.

Контрольнь1е вопрош . 1) В чем сушность процесса формирования сортоз 
муки? 2) Назовите осиовние конструктивние элементн многокомпонентного 
дозатора 6.140 АД-3000М. 3) Как происходит процесс дозирования муки в до- 
заторе 6.140 АД-3000М? 4) Назначение смесителя А9-БСГ-3 и его основние 
конструктивньш элементм. 5) Из каких механизмов состоит установка 
А5-АУВМ-1? Укажите назначение каждого механизма.

Глава XVI. ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ВЗВЕШИВАНИЯ 
И ВБ1БОЯ МУКИ В МЕШКИ

Автоматические весн предназначенн для взвешивания му- 
ки; весовнбойнне аппаратн  — для взвешивания и внбоя муки 
в мешки; мешкозашивочнне машинн — для зашивки мешков, 
заполненннх мукой или крупой.

§ 1. Автоматические порционнме весш ДМ-20

Основнне элементн весов — это станина с автоматическим 
механизмом, питатель, равноплечее коромнсло, грузоприемное 
устройство с открнваюпдимся дниьцем, гиредержатель, привод 
питания, регулятор, счетчик отвесов и кожух.

На левой части станинн в горловине 8 установлен питатель 
с разрнхлителем 9 (рис. 103). Д ля  его привода смонтирован 
электродвигатель 12 и клиноременная передача. Наличие рнх- 
лителя предотврагцает зависание муки в воронке питателя и 
обеспечивает ее равномерную подачу в грузоприемное устройст-
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Рис. 103. Схема автоматилеских весов ДМ-20:
1 — гиредерж атель; 2 —  равиоплечее короммсло; 3 —  заслонка; 4 — тяга; 5 — счетчик чис- 
ла отвесов; 5 — пружина; 7 — воронка; 8 —  горловина; 9 — разрмхлитель; 10, 13 —  кожу- 
хи; / /  — короб; 12 — электродвигатель; 14 — противовес; 15 — днише; 16 —  грузоприемное 
устройство; 17 — колено затвора

во. Н а плечах коромцсла 2 подвешенм гиредержатель 1 и гру- 
зоприемное устройство 16, откидное днигце 15, которое плотно 
запирается коленом 17 затвора.

Подачу муки в грузоприемное устройство 16 регулируют 
поворотной заслонкой. Она перекрмвает горловину 8 воронки. 
В начале взвешивания грузоприемное устройство 16 с закрн- 
тнм  днишем 15 и система рнчагов автоматического механизма 
находятся в верхнем положении, а заслонка 3 открнта. По ме- 
ре накопления муки в грузоприемном устройстве оно опускает- 
ся и кулаком своей опорн перемегцает шток с пружиной 6 
вниз. При этом заслонка 3 постепенно закрьшается и под дей- 
ствием системн рнчагов автоматического механизма занимает 
положение доснпки. Подача муки в грузоприемное устройство 
резко уменьшается, что обеспечивает внсокую точность взвеши- 
вания.

После достижения заданной массн муки в грузоприемном 
устройстве 16 система рнчагов автоматического механизма за- 
крнвает заслонку 5, приподнимает колено 17 затвора и осво- 
бождает днише. Под действием массн муки оно открнвается, 
и мука попадает в подвесной бункер.

Грузоприемное устройство, освобожденное от муки, резко 
перем еш ается вверх: днигце закрнвается, рнчаги автоматическо- 
го механизма занимают верхнее исходное положение, заслонка 
3 открнвается; снова начинается цикл взвешивания очередной 
порции муки. Заслонка 3 посредством поводка и тяги 4 приво-
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, lIT в движение механизм счетчика отвесов 5. Она сблокирова- 
на с откидньш днигдем 15, поэтому мука поступает в грузопри- 
емное устройство /6  только при закрнтом  дниш,е. Точность 
взвешивания достигается регулированием положения гири. Д ля  
предохранения от пнли весм заклю ченм в кожух 13, впускное 
устройство имеет отдельньш кожух 10.
' Двтоматические весн Д М -100-2 для ,муки и ДЛ-80-2 для 
чузги по конструкции и принципу действия аналогичнн автома- 
тичсским весам ДМ-20.

§ 2. BecoBbie полуавтоматические дозаторш ДВМ-50П 
и ДВК-50П

Дозатор ДВМ-50П. Наибольший предел взвешивания 50 кг, 
паименьший 30 кг. Класс точности 0,25, производительность
250 ...300 т/ч.

Дозатор состоит из следуюгцих узлов: шнекового 2 
(рис. 104) и барабанного 6 питателей; грузоприемного устрой- 
ства 15\ грузоприемного рнчага (короммсло); регулятора плав- 
ности: подвесового бункера 28\ встряхиваюндего механизмадля 
уплотнения муки в мешках; обеспечиваюгцего чехла 27 для 
предотврагцения вмделения пнли в помеш,ение во время встря- 
хивания мешка с мукой; измерительнмх преобразователей 
(датчиков) и реле, обеспечиваюших автоматизацию процесса 
фасовки муки; системн тяг и рмчагов.

На самоустанавливаюшиеся подушки опорннх стоек, закреп- 
ленннх на станине 5, опираются грузоприемнне рнчаги 30. 
С одной сторонн к ним на серьгах подвешено грузоприемное 
устройство 15 с откидньш днишем 16, а с другой сторонн — 
гиредержатель 31 с гирями. Тарирование грузоприемного уст- 
ройства проводят перемешением гирь 32, 33. Н а станине уста- 
новлен регулятор плавности 1 с пружиной 4 и упором.

Дозатор работает в следуюшей последовательности. В ис- 
ходном положении электродвигатели 3, 38 привода шнекового
2 и барабанного 6 питателей внключенн, заслонки 10, 11, ре- 
гулируюгцие подачу муки из питателей в грузоприемное уст- 
ройство 15, и его днише 16 закрнтн . Ф лаж ок ричага  36 нахо- 
дится в пазу из;мерительного преобразователя (ИП) 37, рнчаг 
30 под действием массн гирь находится в крайнем нижнем по- 
ложении, ф лажок рнчага 34 виведен из паза ИП 35 грубой 
сьши. Под действием упора коромнсла ф лажок ричага 36 вн- 
веден из паза ИП  37 точной снпи. Обеспнливаювдий чехол 27 
находится в верхнем положении, а электродвигатели 21, 22 
встряхиваюшего механизма и обеспиливаюшего чехла внклю- 
ченн.
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После нажатия кнопки «Пуск» на пульте управления вклю- 
чаются лампочка «Сеть» и электромагнитн 7 и 8, которне от- 
крнвают заслонки 10, 11. Одновременно включается двигатель 
38 шнекового питателя. Продукт заполняет секцию досьшки, 
в которой помеш,ен питатель 6. После заполнения этой секции 
продукт поступает в грузоприемное устройство в режиме «Гру- 
бо». В момент, когда масса муки станет на 5... 10 кг ниже за- 
данной массн дозн, под действием поступаюшего продукта и 
пружини 4 рнчаг 29 начинает поворачиваться по часовой 
стрелқе и при помош,и рнчага 34 вводят его флажок в паз ИП 
35 грубой снпи. Он дает команду на внключение шнекового 
питателя 2 и электромагнита 8 (при этом закроется заслонка 
10) и на включение барабанного питателя 6, начинается ре- 
жим досьшки. При достижении в грузоприемном устройстве 
заданной дозн рнчаг 30 своим упором нажимает на рнчаг 36, 
его ф лажок входит в паз ИП 37 точной сьши, которнй дает 
команду на включение электромагнита 7, заслонка 11 закро- 
ется . '

Д ля вьшуска муки из грузоприемного устройства надевают 
мешок на горловину 26 и закрепляют его при помоши мешко- 
держателя 25. Затем нажимают на кнопку «Вьшуск». При этом 
опускается обеспнливаюш,ий чехол 27 и система рнчагов бол- 
том 17 нажимает на конечний внключатель 24, включаются 
электромагнит 9 и электродвигатель 21 встряхиваюшего меха- 
низма. Система тяг и рнчагов откривает запор днивда 16 и 
мука заполняет мешок. Закрнтие дниша происходит под дей- 
ствием противовеса и рнчага 29 затвора. При открнтии дниша 
флажок рнчага 13 внходит из паза ИП 12, электромагнит 9 
виключается. После закрнтия днивда флажок входит в паз ИП 
12 и поступает команда на начало нового цикла работи.

Время работн встряхиваюшего механизма регулирует реле 
времени. По истечении заданного времени внключается элект- 
родвигатель 21. Одновременно с этим включается электродви- 
гатель 22 и через тягу 20 поворачивает рнчаг 18 в крайнее 
нижнее положение. При этом поднимается обеспиливаюгций че- 
хол 27 и болт 19 нажимает на конечннй внключатель 23, элек- 
тродвигатель 22 внключается.

Весовой дозатор ДВК-50П. Принцип устройства дозатора 
ДВҚ-50П такой же, что и дозатора ДВМ-50П. Так как крупа 
в отличие от муки имеет хорошую снпучесть, механизм для

Рис. 104. Кииематическая схема весового дозатора ДВМ-50П:
1 — регулятор плавности; 2 —  шнековмй питатель; 3, 21, 22, 38 —  электродвигатели; 4 — 
пружнна; 5 —  станина; 6 —  барабанний питатель; 1, 8, 9 —  электромагнитн; 19, 11 —  за- 
слонки; 12, 35, 37 —  измерительние преобразователи; 13, 14, 18, 30, 34, 36 —  ричаги ; 15 —  
грузоприемное устройство; 16 — днише; 17, 19 —  болтм; 20 — тяга; 23, 24 — конечнне Bbi- 
ключатели; 25 — меш кодержатель; 26 —■ горловина; 27 —  обеспнливаклций чехол; 28 —  
оункер; 29 — рн чаг затвора дниш а; 31 — гиредержатель; 32, 33 —  гири
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подачи крупн в грузоприемное устройство весов вьшолпеи в 
виде наддозаториого бункера с двумя отсеками. Крупа в пер- 
вую очередь заполняет отсек точной массн. При достижении 
определенного уровня крупа пересьшается в отсек грубой мас-
Cbl.

После нажатия кнопки «Пуск» открнвается заслонка и на- 
чинается поступление крупм в грузоприемное устройство в ре- 
жиме «Грубо», которое продолжается до его неполного запол- 
нения (на 80...90% заданной величинь1). Затем таким ж е обра- 
зом, как и в дозаторе ДВМ-50П, срабатьшают механизлш ве- 
сов и заслонка отсека грубой массн закрьшается, а заслонка 
отсека точной массн открнвается и через узкую шель крупа 
поступает в грузоприемное устройство (режим доснпки).

При достижении заданной массн поступление крупнвгрузо-  
приемное устройство прекрапдается. Д ля  внпуска крупн ра- 
бочий нажимает кнопку. Электромагнит через систему рнчагов 
разм нкает  запор дншца, а под действием массн крупн оно 
открнвается. Крупа заполняет мешок, заранее подвешенннй к 
патрубку подвесового бункера. Так как крупа хорошо уплот- 
няется в мешке, дозатор ДВК-50П встряхиваюпдего механизма 
не имеет.

§ 3. Весовмбойная карусельная установка 
6.055 АДК-503ВМ

Установку применяют на мукомольннх заводах для внбоя 
муки натурой 0 ,5 . . .  0,6 т/м3 и влажностью 15% в мешки (по 
50 кг), ее производительность составляет 600 мешков в 1 ч.

Установка состоит из двух дозаторов, питаюшего устройст- 
ва, упаковочной машинн, устройства для сбора и внвода про- 
сипей муки и мешкозашивочной машинн.

Станина дозатора внполнена в виде сварной рам н  с опор- 
ннми стойками и имеет крепления для питаюгцих устройств. 
Н а подушки опорннх стоек опирается коромнсло 21 (рис. 105). 
Н а левом плече каждого коромисла подвешено грузоприемное 
устройство IV  с откидннм дншцем 1, на правом — уравновеши- 
ваюшее устройство I I I .

Питаюшее устройство I I  состоит из разрнхлителя 10, шнека 
грубой снпи 9 и шнека точной снпи 8. Привод шнеков осуше- 
ствляется индивидуальньши электродвигателями через цепнне 
передачи 11, 13, 14. Упаковочная машина VI предназначена для 
наполнения мешков отвешенинми порциями муки. Машина 
состоит из станини в виде сварной рам н  и двух опорннх 
труб, поворотного стола V III  с шестью патрубками для подве- 
шивания мешков при помош,и пневма^ических пневмодержате- 
лей и встряхиваюшего устройства VlT  с двумя толкателями. 
Привод поворотного стола V III  осугцествляется электродвига-
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ч Рис. 105. Кииематическая схема весо- 
вибойной установки 6.055 А Д К -50- 
ЗВМ:
1 —  днише грузоприемного устройства; 2,. 
3, 5, 7, 18, 23, 25, 34 — ричаги; 4, 20, 22, 
33, 39 — вмключатели; 6, 26 — электромаг- 
нить1; 8 — шнек точной с ь т и ; 9 — шнек 
грубой с ь т и ; 10 — разрнхлитель; 11, 13,.
14 —  цепная передача; 12, 15, 30, 44 —  элек- 
тродвигатели; 16 — постояннмй магнит; 17, 
21 —  упорн рмчага; 19, 32 — пруж ини; 24 — 

пружина плавности; 27 — коромнсло; 28 — червячннй редуктор; 29, 43 — клиноременнне 
передачи; 31 —  неподвижннй упор; 35, 36 —  ynopu; 37 —  рн ч аг  датчика; 38 — пневмо- 
клапан; 40 —  ш айба; 41 —  толкатель; 42 — кривошип. /  — регулятор плавности; I I  — пи- 
таюшее устройство; / / / — уравновешиваюшее устройство; I V  — грузоприемное устройство; 
V' — меш козаш ивочная машина с ленточньш  конвейером; V I  — упаковочная маш ина; V I I  — 
встряхиваюшее устройство; V I I I  — поворотний стол

телем 30 посредством клиноременной передачи 29 и редуктора 
28 с вмходньш вертикальньш валом. Н а верхнем его конце 
прикреплена шайба с шестью кулачками, на нижнем конце ва- 
ла закреплен поворотннй стол VIII. Возвратно-поступательное^ 
движение толкателям сообшает кривошип 42. Он соединен кли- 
ноременной передачей с электродвигателем 44.

Работа установки происходит следуюшим образом. Н ад  до- 
заторами расположенн четире силоса для муки обшей вмести- 
мостью 90 т и силос для манной крупн на 20 т. И з силосов му- 
ка (крупа) может подаваться к каждому дозатору по одному 
из трех питакицих устройств. Аппарат работает автоматически 
или при ручном управлении. После пуска аппарата включается 
электродвигатель 12. Посредством цепной передачи он врашает 
рнхлитель и шнек 9 грубой снпи. Мука большим потоком по- 
ступает в грузоприемное устройство IV  дозатора. Когда масса 
поданной муки достигает 90...95% заданной массн порции му- 
ки, коромнсло 27 под действием массн продукта при помоши 
пружинн плавности 24 и рнчага 23 воздействует на внключа-
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тель, котормй дает команду о вьжлючении электродвигателя 
12 и включении электродвигателя 15 шнека точной сьши. При 
достижении заданной масси порции муки в грузоприемном 
устройстве автоматически виключается электродвигатель 15, 
и процесс взвешивания заканчивается.

Н аж им ая на кнопку, производят запуск упаковочной маши- 
нн VI. Электродвигатели 30 и 44 приводят в движение поворот- 
ннй стол V III  и встряхиваюшее устройство VII. К патрубкам 
подвешивают мешок посредством пневмомешкодержателя. Ког- 
да положение патрубка с подвешенннм мешком поворотного 
стола совпадает с внходннм патрубком бункера, автоматичес- 
ки прекрагцается врагцение поворотного стола и одновременно 
открнвается днише 1 грузоприемного устройства IV  одного из 
дозаторов. Порция муки поступает в приемннй бункер и запол- 
няет мешок.

Мука в наполненних мешках под воздействием встряхиваю- 
шего устройства уплотняется. Когда мешок с мукой занимает 
положение над ленточним конвейером, с помондью системн 
механизмов мешкодержатели раскриваются, мешок падает на 
конвейер и направляется к зашивочной машине. После раз- 
грузки грузоприемного устройства его днише под действием 
массн противовеса закрнвается, срабатнвает виключатель 4 , 
которнй дает команду на начало нового цикла дозирования.

Для работн в автоматическом режиме используют шкаф уп- 
равления, пульт задания числа мешков и электрический ток. 
Автоматический режим работн весовнбойной установки обес- 
печивается шкафом управления, пультом задания числа отве- 
сов и блока индикации. В качестве датчиков управления пита- 
юшим устройством, контроля закрнтого положения дниша гру- 
зоприемного устройства, наличия и зажима мешка на патруб- 
ках поворотного стола используют конечнне виключатели 
КВД-6М.

Пульт управления имеет световую сигнализацию, при вклю- 
чении пакетного внключателя на нем загорается лампа «Сеть», 
заданное число отвесов внсвечи^ается на табло; при нажатии 
кнопки «Пуск» загораются лампн дозаторов №  1 и 2, сигнали- 
зируя о готовности к работе. По окончании числа отвесов, за- 
данннх счетчиком, прекрашается врагцение поворотного стола. 
Д л я  повторного нового задания числа ответов и запуска аппа- 
рата в работу нажимают на кнопку «Пуск блока счетчика».

Электрической схемой предусмотрена блокировка лривода 
поворотного стола в случае если: не работает ленточннй кон- 
вейер и зашивочная машина; мешки не за ж а тн  на патрубках 
пневмо-мешкодержателями и др, Д дя  отключения механизмов 
аппарата: дозаторов, электродвигателей, встряхиваюшего уст- 
ройства и поворотного стола предусмотренн кнопки «Стоп».
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Устройство для внвода просьшей муки имеет корпус, при- 
вод со скребком и пять съемнмх решеток ограждеиия. Враше- 
ние скребка сообтается электродвигателем посредством муфтн 
и червячного редуктора. Скребок смешает просьши муки к от- 
верстию в днивде корпуса и они вьшодятся шлюзовьш питате- 
лем.

Техническая характеристика весовибойной установки 
6.055 АДК -50-ЗВМ

Производительность, мешков/ч 
Масса порции, кг 
Қласс точности
Вместимость грузоприемного устройства, м3 
Мошность электродвигателей, кВт 
Давление в пневмосети (не менее), МПа 
Расход воздуха, м3/ч 
Масса, кг: 

установки 
шкафа управления

§ 4. Мешкозашивочние машинь! ЗЗЕМ  и ЗЗЕМ -6

Мешкозашивочная машина ЗЗЕМ. Основньши элементами 
машинн являются (рис. 106): станина, кронштейн 9, на кото- 
ром закрепленн швейная головка 11 и электродвигатель 6 для 
ее привода, конвейер 3 и электродвигатель 2, которьш приво- 
дит в движение транспортер через редуктор и цепную пере- 
дачу.

Станина состоит из двух стоек 4 , связанннх верхней 5 и 
нижней 1 плитами. На верхней плите закреплен кронштейн 10. 
Он посредством пальца 5, вставленного в одно из трех отвер- 
стий кронштейна, шарнирно 
связан с кронштейном 9. По- 
ворачивая его относительно 
пальца 5, .можно придать 
швейной головке положение, 
удобное для зашцвки мешков.
Положение кронштейна 9 по 
внсоте можно изменять, пере- 
ставляя палец 8 в верхнее или 
нижнее отверстие 7 кронштей- 
на 10.

Мешкозашивочная машина

Рис. 106. Мешкозашивочная машина
33 ЕМ:

5 — плить1; 2, 6 — электродвигатели; 3 — 
конвейер; 4 — стойка; 7 — отверстие; 8 — 
палец; 9, 10 —  кронштейнь!; / / — швейная 
головка
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работает следуюшим образом. При включеиии электродвигате- 
ля 2 конвейер начинает перемешать установленнне на нем 
мешки от весовмбойннх аппаратов к швейной головке. Рабо- 
чий, нажимая на ножную педаль, включает электродвигатель 
6 привода головки. Затем вручную заправляет верх мешка под 
лапку швейной головки. Она зашивает его во время непрерьт- 
ного движения мешка по конвейеру.

Скорость ленточного конвейера должна соответствовать 
шагу стежка швейной головки. Конвейер снабжен механизмом 
реверсивного хода, которьш пользуются для возврата к швей- 
ной головке незашитмх мешков. Д ля  зашивки мешков из джу- 
товой, хлопчатобумажной и льняной ткани применяют швейную 
головку класса 38-Д, а из крафт-бумаги — класса 38-А.

Мешкозашивочная машина ЗЗЕМ-6. Включена в комплект 
весовнбойного аппарата 6.055 АДК-50-ЗВМ  и является модер- 
низированньш вариантом машинн ЗЗЕМ . Отличительнме осо- 
бенности машинн ЗЗЕМ -6 — наличие двух швейннх головок, 
увеличение длинн ленточного конвейера до 6 м, некоторме из- 
менения его привода и промежуточной опорм станинн. Произ- 
водительность машинн до 650 мешков/ч, Это достигается уве- 
личением числа швейннх головок до двух и частотн их вра- 
шения до 1500.

Техническая характеристика мешкозашивочнмх машин 
ЗЗЕ М  и ЗЗЕ М -6

Производительность, мешков/ч 500 
Частота врашения швейной головки, об/мин 1000; 1500
Шаг стежки, мм 7 . . .  10
Скорость ленть! конвейера, м/с 0 ,11 ; 0 ,1 5
Ширина лентн конвейера, мм 400
Длина ленть! конвейера, мм 3000; 6000 
Мошность электродвигателей, кВт:

конвейера 1,0; 2 ,0
швейной головки 0 ,27

Масса, кг 730; 750

Контрольние вопрош . 1) Назовите основние конструктивньге элементи 
весов ДМ-29. 2) В какой последовательности происходит процесс взвешива- 
ния муки? 3) Каково назначение дозатора ДВМ -50П и его основнне конструк- 
тивние узлн? 4) Каково назначение весовнбойного аппарата 6.055 АДК-50- 
ЗВМ ? 5) Назовите основнне конструктивнне механизмн мешкозашивочннх 
машин ЗЗЕ М  и ЗЗЕМ -6 и отличительнне особенности машинн ЗЗЕМ -6.

Глава XVII. ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ АВТОМ АТИЧЕСКОГО  
ВЗВЕШИВАНИЯ, УПАКОВКИ, Ф АСО ВКИ  МУКИ 
И КРУПЬ!

Современнне мукомольнне и кр^цянне заводн  оснаьцаются 
внсокопроизводительньши фасовочно-упаковочньши автомата- 
ми и линиями для фасовки муки и крупн в мелкую тару. Фа-
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совочно-упаковочнне автоматм и линии предназначени для 
изГотовления бумажних пакетов, фасовки в них сьшучих про- 
дуктов (муки, крупи и др.), упаковки и вмдачи готового паке- 
та с продуктом и последуюгцим упаковьшанием партии пакетов 
в бумагу. Автоматические фасовочно-упаковочнне линии состо- 
ят из фасовочного автомата, которьш имеет пакетоделительную 
и фасовочно-упаковочнне части, штабелируюш,его устройства и 
автомата завертки штабеля пакетов в бумагу.

Применение фасовочно-упаковочннх автоматов и линий на 
зерноперерабатьшаюших предприятиях исключает наиболеетру- 
доемкую операцию по фасовке и упаковке готовой продукции, 
позволяет снизить затратн  труда и потери продўкции в про- 
цессе затаривания, складирования и транспортирования. Уста- 
новка автоматических линий целесообразна и экономически оп- 
равдана на крупннх зерноперерабативаюших предприятиях, 
так как для ее размеицения необходимн значительнне плоицади, 
а для эффективной работн линий необходима високая механи- 
зация операции по загрузке продуктов в бункер фасовочного 
автомата и погрузке фасованной продукции в контейнерн, а 
такж е внсокая квалификация обслуживаюьцего персонала.

§ 1. Автоматический весовой дозатор ДРК-1

Предназначен для автоматического взвешивания крупи пор- 
циями 0,5... 1,0 кг (производительность 0,9...1,8 т/ч) в два этапа: 
предварительньш (объемное дозирование) с некоторим недове- 
сом и точньш на весах с равноплечим коромнслом. Объемное 
дозирование и точное взвешивание порций крупн происходит 
одновременно, что повншает производительность дозатора 
(20...30 отвесов/мин).

Основнне конструктивнне элементн весового дозатора 
ДРК-1 (рис. 107) следуюшие: питатель 7, механизмн предва- 
рительного взвешивания, доснпки, окончательного взвешивания 
и электрооборудование.

Весн установленн в тумбе 17 и закр и тн  кожухом 10. На 
тумбе закреплен стол 18 с решетчатим дном, на котором уста- 
навливаю т пакетн для заполнения крупой. В пакети крупа 
поступает через воронку 1. Под столом помегцается вндвижной 
^luhk 22, куда поступает просьшавшийся продукт. Тумба име- 
ет четнре регулировочнне опори 20 для установки дозатора по 
Уровню. Ножная педаль 21 служит для экстренной остановки 
имГ РИ нео^ходимости управления вьшуском взвешенних пор-

Электрооборудование смонтировано на двух панелях 12, 15 
мавной  панели 19. На панели 15 расположенн две лампочки, 
гнализирую1цие о включении весов в работу и отсутствии



Рис. 107. Автоматический весовой дозатор ДРҚ-1:
/ — воронка; 2 — шестерня; 3 — заслонка; 4, 6 — ковши; 5 — регулятор точности; 7 — пи- 
татель; 8, 9 —  патрубки; 10 —  кож ух; / / — гиредерж атель; 12, 15 —  панели управления;
13 — клиноременная передача; 14 —  электродвигатель; 16 — редуктор; 17 — тумба; 13 —  
стол; 19 —  главная панель управления; 20 — опорат9' '^ / — нож ная педаль; 22 — яшик



продукта в питателе 7, а такж е вьжлючатель питаиия сети ве- 
сов. На панели 12 расположенн кнопки «Пуск» и «Стоп» при- 
в0да электродвигателя весов и внключатель-тумблер для вклю- 
чения механизма однооборотной муфтн. Н а главной панели 
смонтированн магнитньш пускатель, предохранители, трансфор- 
матор и дроссель.

Привод дозатора осугцествляется от электродвигателя 14 
через червячньш редуктор 16, клиноременную передачу и пару 
цилиндрических зубчатнх колес на кулачковьш распределитель- 
но-управляю1ДИй вал.

§ 2. Весовой дозатор 2РРМ-3
Весовой дозатор 2РРМ -3 предназначен для взвешивания му- 

ки порциями 2...3 кг с последуюшей заснпкой в пакетн, кото- 
рне подставляют вручную под виходное отверстие подвесного 
бункера. Мука из подвесного бункера посредством врашаюьце- 
гося рнхлителя подается по трубе в питатель 5 (рис. 108), ко- 
торнй снабжен двумя секторннми заслонками — внутренней и 
наружной. Внутренняя заслонка имеет регулируемое по ширине 
окно, через которое осушествляется доснпка в грузоприемное 
устройство 2 весов во время взвешивания.

В питателе 5 врашаются рнхлители, назначение которнх 
обеспечивать постоянную плотность и равномерное поступле- 
ние муки через горловину воронки питателя в грузоприемное 
устройство весов. Қогда масса муки в грузоприемном устройст- 
ве приближается к заданной массе порции, поочередно закрн- 
ваются внутренняя заслонка, оставляя окно небольшого сече- 
ния для доснпки муки, а затем закривается внешняя заслонка. 
При этом поступление муки в грузоприемное устройство весов 
прекрашается, включаются контактн, замнкаю ш ие депь магни- 
та опорожнения грузоприемного устройства и электромагнита 
включения однооборотной муфти. Порция муки внсьшается в 
пакет. Однооборотная муфта через кулачковнй вал и систему 
рнчагов открнвает заслонки питателя для следую тего отвеса.

Действие механизмов автоматики и однооборотной муфтн, 
устройство привода и электрооборудования аналогичнн устрой- 
ству автоматического весового дозатора ДРК-1. Д л я  предот- 
враш,ения проникания мучной пнли грузоприемное устройство 
помегцено в бункер, а стойка с опорами, на которих подвешено 
гРузоприемное устройство, вннесенн наружу.

§ 3. Линия А5-А Л А /1 для фасовки 
и упаковки крупь!

Линия А5-АЛА/1 предназначена для изготовления одинар- 
ьтх бумажннх пакетов, фасовки в них крупн стаканчиковнми

аторами с последукицей групповой упаковкой пакетов в
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Рис. 108. Весовой дозатор 2РРМ-3:
/ — подвесной бункер; 2 —  грузоприемное устройство; 3 —  гиредерж атель; 4 —■ короммсло; 
5 — питатель; 6 — надвесовой бункер; 7 — механизм автоматики; 5 — станина; 9 — регу- 
лятор точности; 10 —  механизм однооборотной муфтм; 11 —  электродвигатель; 12 — пульт 
управления; 13 —  тумба; 14 —  стол

бумагу. Линия состоит из фасовочного автомата А5-АФА/1, 
штабелируюнхего устройства A5-AJ1A/1 и автомата А5-АУВ за- 
вертки штабеля пакетов в бумагу. Линия внсокопроизводитель- 
на, оснашена системой автоматического регулирования и кон- 
троля массн дозн  на фасовочном автомате, обеспечивает боль- 
шую точность дозирования, отбраковку пакетов, содержаших 
массу дозн  продукта с отклонениями от допустиммх значений.

Фасовочньш автомат А5-АФА/1 ^ и н и и  А5-АЛА/1. Его уст- 
ройство представляет собой систему механизмов, осушествляю- 
ихих последовательно операции по изготовлению пакетов (па-
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Рис. 109. Технологическая схема линии A5-AJ1A/1:
/ — размотка бумаги; 2 — нанесение краски; 3 —  нанесение клея; 4 — ■ отрезка заготовки; 
5 —  обжим бумаги на оправке; 6 , 7  —  склеивание продольного шва; 8, 9 —  заделка дна 
пакета; 10 —  прижим дна пакета; 11 — съем пакета с оправки; 12 —  поворот пакета; 13 —  

подача пакета в гнездо транспортной цепи; 14 —  наполнение пакета продуктом; 15 — 
утряска продукта в пакете; 16 —  взвешивание пакета с продуктом; 17 — вмталкивание 
бракованного пакета; 18 —  вмравнивание пакета по уровню продукта и его трамбовка; 
19 — складьтание верха пакета; 20 — обрезка, зиговка верха пакета и удаление обрезков;
21 —  образование зам ка верха пакета; 22 — нанесение клея на гребешок; 23 —  прижим 
верха пакета; 24 —  внталкивание двух пакетов на конвейер; 25 — конвейер готовой про- 
дукции; 26—29 — образование и сталкивание рядов пакетов; 30 —  формирование ш табеля; 
31, 31а —  подача ш табеля на завертку; 32 —  нанесение краски и клея; 33 — отрезка листа 
бумаги; 34—37 —  оборачивание ш табеля бумагой; 38 — боковой подгиб бумаги; 39 — вер- 
тикальнмй подгиб бумаги; 40 —  виход  готовой продукции

кетоделательная часть) и по обеспечению точности массн дози  
продукта в пакетах, формирования и их заделки. Основной Ме- 
ханизм пакетоделательной части автомата — пакетоформирую- 
1Ций ротор с двенадцатью оправками, прерьтистого действия. 
Механизм привода ротора кулачково-рнчажньш (курбельньш) 
обеспечивает преобразование врандательного движения его 
кривошипа во врашение с остановками делительного диска, 
жестко насаженного на вал ротора.
, Бумага для изготовления пакета подается на стол (рис. 
^9) пакетоформируюшего ротора при помоши тянуших роли- 

ков с рулона. По пути движения на бумагу наносятся одно- 
красочннй рисунок и реквизитм (поз. i ) ,  клей (поз. 3) и отре- 
нииТСЯ 3аготовка (;П03* ^ ).  После подачи ее на стол при движе- 

11 его вверх происходит обтягивание оправки заготовкой 
>маги> склеивание продольного шва пакета (поз. 6% 7). При
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повороте пакетоформируюшего ротора с помошью различннх 
механизмов осушествляется заделка и прижим дна пакета | 
(поз. 8, 9, 10), съем пакета с оправки рнчаж ньш  съемником 
и сжатьш  воздухом, подводимььм внутрь оправки, поворот па- 
кета, передача и доснлка его в гнездо транспортной цепи (поз - 
Ц  12, 13).

Транспортная цепь лредназначена для приема изготовлен- 
ннх пакетов в гнезда, периодического перемешеиия их по по- 
зициям 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22 и 23 для вьшолнения ме- 
ханизмами фасования продукта и заделки верха пакета. Дози- 
рование заданного продукта производится стаканчиковьти ] 
дозаторами. Корпус дозатора вьшолнен в виде литой коробки, i  
в которой размешенм кулачково-цевочнмй механизм дискретно- j 
го действия и механизм регулирования объема мерннх стака- I 
нов. Кулачок цевочного механизма, осушествляя поворот дози- j 
руюшего диска на 45°, перемешает его на вмсоту, необходимую | 
для дозирования, равную 90° от одного оборота кулачкового 
вала. Ротор дозатора состоит из верхнего и иижнего дисков, 
на которнх установлено по восемь верхних и нижних мерннх j 
стаканов. Их заполняют крупой из бункера через патрубок с | 
помогцью скребков. Изменение объема мернмх стаканов произ- 
водят регулированием расстояния между верхним и нижним 
дисками. В зоне дозирования продукта в пакете и на крьиике 
дозатора расположенм аспирационнме патрубки. На станине 
установлен кнопочньш пульт, предназначенньш для управления 
работой автомата и регулирования объема мерннх стаканов.

Система контроля и регулирования массм дозм продукта в
пакете предназначена для автоматического регулирования про-
изводительности стаканчиковнх дозаторов в зависимости от
объемной массм продукта, взвешивания каждого пакета и
вмдачи командм на отбраковку пакетов, масса дозм которнх
не соответствует заданной массе. После завершения заделки
верха пакетов (поз. 18, 19, 20, 21, 22) производится вмталкива-
ние пакетов из гнезд транспортной цепи на конвейер готовой
продукции (поз. 25). Он предназначен для транспортирования
пакетов к штабелируюгцему устройству A5-AJIA/1 и дополни-
тельного прижима пакетов для окончательного склеивания его 
верха.

В состав автомата А5-АФА/1 входят механизмм блокировок 
и командоаппаратов, обеспечиваюших и контролируюших его 
работу. Командоаппарат для управления работой пневмосисте- 
мм представляет собой устройство с валом и ппевмоклапанами, 
включение котормх производится кулачками, расположеннмми 
на валу. Сжатьш воздух от пневмоклапанов подводится к столу 
формирования пакета, механизму заделки его дна, к оправкам 
на позиции съема пакета с оправки и к механизму д о с м л а н и я
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акета фасовочно-упаковочной части автомата. В автомате 
г|редусмотрено дистанционное регулирование производительно-
схи от 40 до 100 циклов/мин.

Штабелируюший автомат А5-А У В  линии A5-A JIA /1 . Пред- 
пазначен для формирования штабеля пакетов и переметения 
сГо на автомат А5-АУВ завертки штабеля в бумагу. Форми- 
повапие штабеля пакетов производится в следуюшей последо- 
в а т е л ь н о с т и  (поз. 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30, см. рис. 109). Паке- 
Tbi с конвейера фасовочного автомата двумя потоками через 
п е р е х о д н о й  столик 26 поступают на конвейер 25 готовой про- 
дукции, а с него через приемньш стол 27 подаются на отсека- 
юший стол 28. На нем формируется группа из шести пакетов, 
которая толкателем  29 перемешается на образование штабеля. 
После поступления второй грулпм пакетов толкатель 30 пере- 
двигает сформированньш штабель на позицию готового штабеля 
и толкатель 31 передвигает штабель в автомат завертки шта-
беля в бумагу А5-АУВ.

Автомат для завертки штабеля в бумагу А5-АУВ. Он состо- 
ит из следукпцих механизмов: красочно-протяжного устройства, 
которое производит подачу бумаги с рулоиов с одновременньш 
склеиванием между собой двух слоев бумаги и нанесение на 
бумагу рисунка и сменнмх реквизитов (поз. 31, 3 1 а ) \  механиз- 
ма подачи и отрезки бумаги, которьш с помошью клеераспм- 
лительнмх форсунок наносит на лист бумаги поперечнме и про- 
дольнме полосм клея для последуютего склеивания упаковки 
(поз. 32) и отрезает с помогцью ножа лист требуемой длинм 
(поз. 33)\ туннеля упаковки, в котором с помогцью неподвиж- 
нмх подгибателей штабель пакетов оборачивается бумагой с 
пяти сторон (поз. 34, 35, 36, 37). Ш естая сторона упаковки за- 
делмвается с помошью подгибателей (поз. 38 и 39). Готовме 
упаковки (поз. 40) подаются на вмходной рольганг автомата.

Техническая характеристика линии А 5-А ЛА /1

Производительность, кг/ч 3575
Тип Роторно-линейньш
Принцип действия Периодический
Дозирование Объемное 
Масса дозн , кг 1 ,0 ± 1 %
Пакет Одинарннй с прямо-

угольньш дном
Число пакетов в упаковке 12
Электродвигатели:

мошность, кВт 11
масса, кг 19 700

Техническая характеристика автомата А5-АФА/1 
Производительность, кг/ч 3880
Мошность электродвигателей, кВт 8 ,4
Масса, кг 16 500
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§ 4. Фасовочнме автоматм А5-ЛФ К и А5-БУА

На мукомольннх заводах, осн атен н н х  вмсокопроизводи- 
тельньш оборудованием, производительностью 500 т/сут в фа- 
совочном цехе устанавливают автоматьг А5-АФҚ и А5-БУА для 
фасовки в пакетах муки и манной крупм и групповой упаковки 
пакетов в блоки.

Фасовочньж автомат А5-АФК. Изготовляет одинарнме бу- 
м аж нне пакетм, отмеривает шнековьши дозаторами 2 кг муки, 
заполняет пакетн, взвешивает каждьш пакет с целью контроля 
и запечатнвает верх пакетов способом склеивания.

А,втомат состоит из агрегатов подачи бумаги: тарообразую- 
хцего и операционного. Автомат имеет систему подачи муки в

1
Рис. 110. Технологическая схема автомата А5-АФК:
1 — рулон бумаги; 2 — механизм нанесения печати; 3 — клеевой валик; 4 —  механизм про- 
сечкн бумаги; 5 — тарообразуюш,ий агрегат; 6 — лапа для образования продольного шва; 
7 — прижим; 8, 9, 10 —  пакетьг, 11, 12 — механизмм снятия пакета с оправки и подачи 
его в гнездо ротора; 13 —  механизм подачи пакета в гнездо конвейерной цепи; 14 — пер- 
вичнмй шнековмй дозатор; 15, 19, 20, 21, 23 — механизмм уплотнения; 16 — вторичнь1й 
ш нековмй дозатор; 17 —  весн; 18 — механизм отбраковки пакетов по массе; 22 — механизм 
обж има; 24 —  механизм подъема; 25 — механизм фррмирования верха пакета; 2 6 —  меха- 
низм обрезки и предварительного формирования зам ка; 27 —  механизм образования зам^ 
ка ; 28 —  планки; 29 — механизм заклеивания; 30 — мехаиизм прижима гребеш ка; 31 —  
механизм вьиалкивания; 32 — верхний конвейер
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Рис. 111. Технологическая схема автомата А5-БУА:
/  — конвейер; 2 —  стол ш табелера; 3 — отсекатель; 4 —  толкатель; 5 — механизм 
завертки; 6 —- механизм отрезки; 7 — механизм нанесения клея; 8 — ш табель

два дозатора, вьшолненние в виде двух наклонно спареш ш х 
шпеков (с возвратом и циркуляцией части муки), систему 
контроля и регулирования массм дозн  муки и вндаюший кон-
вейер.

Агрегат подачи бумаги (рис. 110) подает бумагу с рулона 
1 к оправам тарообразуюгцего агрегата. По пути движения на 
бумагу механизмом 2 наносится однокрасочная печать, валики
3 смазьтаю т клеем участки бумаги, а механизм 4 осушествля- 
ет их просечку. В тарообразуюгцем агрегате 5 формируется 
пакет, прй помоши лап 6 образуется продольний шов пакета, 
заклейка его швов с помогцью прижима 7. Затем при повороте 
ротора задельшаются два пакета 8 и 9, происходит подогрев и 
прижим дна пакета 10.

Механизмами 11 и 12 пакет при помоши снимателя и сжл- 
тия воздуха, подводимого внутрь оправки, снимается и подает- 
ся в гнездо агрегата подачи тарм и механизмом 13 в гнездо 
конвейера упаковочного агрегата. При периодическом движе- 
нии конвейера шнековьш дозатор 14 заполняет пакет 1 кг му- 
ки, а механизм 15 уплотняет муку. Второй шнековьш дозатор 
Дополняет пакет вторьш килограммом муки. После уплотне- 
ния муки в пакете он подается на весн 17 для контроля массм 
мУки в пакете. Затем при необходимости производится досьш- 
Ка муки. Если масса муки отклоняется от допустимого значе- 
“ ия> механизм 18 отбраковьтает и удаляет пакет. Дальнейшее 
Ф°Рмирование пакета, уплотнение муки в пакете, его оконча- 
е^ьная заделка и другие операции последовательно произво- 

|  ся соответствуюшими механизмами.
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Готовне пакети с мукой передаются для групповой упаков- 
ки к автомату А5-БУА. Автоматн А5-АФК и А5-БУА сблокиро* 
ваньг, при остановке автомата А5-БУА автомат А5-АФҚ также 
останавливается.

Автомат А5-БУА. Формирует штабель из шесги пакетов с 
мукой и передает его на завертку в оберточную бумагу. Паке- 
тн  широкой стороной с фасовочного автомата поступаютна кон- 
вейер (рис. 111). Направляюшие пакетн поворачиваются на 
90° и узкой стороной перемешаются на стол штабелера 2. От- 
секатель 3  отделяет три пакета от потока и подает их толка- 
телем 4 , которьш после формирования штабеля перемешает их 
к механизма^ 5 завертки. Механизм 7 наносит на оберточную 
бумагу в определенннх местах клей, а механизм 6 отрезает 
бумагу. В заверточной камере окончательно формируется шта- 
бель 8 и вмводится из автомата.

Эксплуатационная сменная производительность автомата 
А5-АФҚ составляет 29...34,5 т. У читьтая то обстоятельство, что 
объем фасовки муки составляет 15% от суточной вьфаботки, 
т. е. 56 т, планируется работа аппарата в две сменн.

Техническая характеристика фасовочного  
автомата А5-АФ К

Производительность, кг/ч 6720
Мовдность, кВт 12
Масса, кг 15

Техническая характеристика автомата А5-БУА

Производительность, упаковок/ч 768
Масса упаковки, кг 12
Мошиость электродвигателей, кВт 2 ,8
Масса, кг 4000

Контрольнме вопроси. 1) Қаково назначение весового дозатора ДРК-1 
и устройство его питателя и механизма предварительного взвешивания? 2) Ка- 
ково назначение весового дозатора 2РРМ -3 и устройство его питателя? 3) На- 
значение линии A5-AJ1A/1 и основнью механизмьг пакетоделательной части 
фасовочного автомата А5-АФА/1. 4) В какой последовательности осушест- 
вляются операции по изготовлению пакетов? 5) Какие фасовочнне упаковоч- 
ние операции осутествляются автоматом А5-АФА/1? 6) Каково устройство 
стаканчиковнх дозаторов? 7) Какие операции осушествляются штабелирую- 
шим автоматом A5-AJIA/1 и автоматом А5-АУВ? 8) Каково назначение авто- 
матов А5-АФК? 9) Какие операции осушествляются автоматом А5-БУА?



раздел второй. ОБОРУДОВАНИЕ 
КОМБИКОРМОВБ1Х ЗАВОДОВ

Глава XVIII. МАШИНЬ! ДЛЯ ОЧИСТКИ  
КОМБИКОРМОВОГО СЬ1РЬЯ

Для очистки зернового снрья от примесей на комбикормо- 
Bbix заводах применяют воздушно-ситовне и магнитние сепара- 
тори, для очистки от примесей мучнистого и минерального 
снрья применяют рассевн и ситовне сепараторн А1-ДМП-20, 
A l -ДМ К и А1-ДСМ.

§ 1. Просеиваюицие машинь! А1-ДМП-20 и А1-ДМК

Эти машини предназначенн для очистки и сортирования по 
крупности мучнистого снрья и кормовнх продуктов п и те в н х  
производств — мучки, отрубей, муки мясокостной и рибной, 
шротов, дрожжей и др.

Машина А1-ДМП-20. Основннми конструктивними элемен- 
тами машинн являются: станина 1 (рис. 112) сварной конст- 
рукции, на которой закреплен ситовой корпус 7 сборной конст- 
рукции. В корпусе установленн в три яруса ситовие рамн 2, 
которне закреплени в направляюпхих корпуса прижимами 
и стяжками. Ситовому корпусу сообшаются колебания двумя 
балансирннми механизмами 10, состояшими из двух валов с 
грузами и шкивами. Валн вравдаются в противоположние сто- 
ронн. К аж дий  вал установлен в двух подшипниковнх опорах 
с пружинньши амортизаторами 11.

Амортизаторн ограничивают амплитуду колебаний ситового 
корпуса и снижают воздействие неуравновешенних сил инер- 
ции корпуса на фундамент. Привод балансирного механизма 
осушествляется двумя электродвигателями 12 посредством кли- 
иоременной передачи.

Работают машинн А1-ДМП-20 при очистке от примесей и 
сортировании продуктов па две фракции следую тим  образом. 
Продукт равпомерно распределяется по ширине приемного си- 
та 6. Сход сита № 14 или №  18 (крупнне примеси) внводится 
no лотку из машини. Проход этого сита посредством шелевого 
Делителя 3 распределяется равномерно на параллельно работа- 
юШие ситовне рамн среднего и нижнего ярусов с проволочни- 
ми сетками №  4 (4X4 мм) или с отверстиями 0  6 мм. Д ля
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'очистки от примесей мучнистого сирья верхний ярус сит не 
устанавливают, при этом исходньш продукт поступает из при- 
емной камерм 5 через распределительное устройство на два 
яруса параллельно работаюш,их ситовмх рам. Сход сит № 8 
(8X 9 мм) или 0  10 мм (примеси) через вьшускную коробку 
вмводится из машинм. Проходовая фракция (готовьш продукт) 
вмходит из машинм по отдельному патрубку. Очистка сит 
среднего и нижнего ярусов производится с помогцью резино- 
вмх шариков.

Просеиваю1цая машина A l -ДМК. Устанавливают в потоке 
приема мучнистого смрья и кормовмх продуктов пивдевнх про- 
изводств с железнодорожного и автомобильного транспорта для 
очистки смрья от примесей. По своему устройству и принципу 
работм просеиваюгцая машина A l -ДМ К отличается от машинн 
А1-ДМП-20 тем, что в ситовом корпусе установленм сита 8 
(рис. 113) с отверстиями 0  15...20 мм или с ячейками 14 X 
X l4  мм. Продукт из приемного патрубка поступает на рассе- 
катель 11 и распределяется равномернмм слоем по всей шири- 
не сита. Сход (крупнне примеси) внводится из машинн через 
патрубок 6, а проход (основной продукт) — через патрубок 7. 
Вибрация ситового корпуса и его привод осупдествляются так 
ж е , как и в машине А1-ДМП-20.

Техническая характеристика просеиваюи\их машин 
А1-ДМ П -20 ( А1- ДМК)

Производительность, т/ч:
при очистке пшеничннх отрубей 2 8 .. .30
при сортировании мучнистого сьфья 1 8 ...2 0
при очистке мучнистого сьлрья 60

Частота колебаний ситового корпуса, кол/мин 6 6 0 ...7 5 0 ;  700
Амплитуда колебаний ситового корпуса, мм 5
Угол наклона сит, ° 10
Мошность электродвигателей, кВт 2 ,0 ; 1,1
Расход воздуха на аспирацию, м3/ч 380; 600
Масса, кг 1400; 1500

§ 2. Просеивак>1цая машина А1-ДСМ

Предназначена для просеивания соли и мела. В ситовом 
корпусе установлено одно сито 4 (рис. 114), которое очиш,ается 
резиновнми шариками 5. Ситовой корпус имеет три точки опо- 
рн. Со сторонн привода он опирается на самоустанавливаю- 
шийся подшипник эксцентрикового механизма 14, которий со- 
обшает круговое движение в горизонтальной плоскости прием- 
ной части корпуса. Конец корпуса имеет две скользягцие опо 
р н  S, позволяюгцие ему совершать только во зв р атн о -п о сту п а -  
тельное движение. Внутри корпуса эксцентрикового м е х а н и з м а  
на валу установленн сменнне балансирние грузн, у р а в н о в е ш и -

202



о м -Д - ^ T l i  ko*v*'. 5SZ
„ в а ю ш а й  делитель^0в0й к о Р « ^ п , н-

••jsJ&saSeiites^r

я М - Д ^ К ' 3 -

Ь?0&;8" " РЗССеКа •7)0 J  пр«е»н°е V



Рис. 114. Просеиваютая машииа А1-ДСМ:
;  — приемний патрубок; 2 —  аспирационнмй патрубок; 3 —  ситовой корпус; 4 —  сито; ^  
резиновмй шарик; 6 —  криш ка; 7 — заж им ; 8 —  скользягцая опора; 9, 10 —  патрубки; / / — 
электродвигатель; 12 — рама; 13 — балансирнмй механизм; 14 —  эксцентриковнй механизм

ваюгцие силн инерции массн ситового корпуса. Исходньш про- 
дукт поступает по приемному патрубку 1 на сито; сход и про- 
ход вьшрдятся из машинм через патрубки 9 , 10. При замене 
сито вьшимают через верх корпуса, предварительно сняв крьшь 
ку 6 и освободив эксцентриковьте заж им н  7.

Техническая характеристика просеиваю цей маихинъь А1-ДС М
Пооизводительность при просеивании, т/ч:

мела 0 , 5 . . . 1 , 0
соли 1 ,0 . . . 2 , 0

Угол наклона ситового корпуса 4°36'
Частота колебаний ситового корпуса, кол/мин 220
Размерь! сит, мм:

длина 1475
ширина 710

Мошность электродвигателя, кВт 1,5
Расход воздуха на аспирацию, м3/ч 450
Масса, кг 520

Машина A l -ДСМ, модернизированная на Болшевском ком- 
бикормовом заводе, позволяет использовать ее также на конт- 
роле мясокостной муки, зернового снрья и просеивании из- 
мельченннх гранул в крупки. При модернизации серийной ма- 
шинн увеличенн диаметрн приемного и внходного п атр у бк о в ,  
угол наклона дниша ситового корпуса, деревянная ситовая ра- 
ма заменена металлической из уголков стали с натянутой ме- 
таллической сеткой (отверстия 20x2*0* мм); устранена о ч и стк а  
сита. Д ля  просеивания измельченннх гранул в корпусе у ста-  
новленн две ситовне рами и добавлен внходной п а т р у б о к .
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р а з м е р  отверстий верхнего сита 6 x 6  мм, нижнего 1,2X 1,2 мм.
результате модернизации машинм ее производительность по- 

1!Ь1силась (т /ч ) : на контроле соли и мела — до 5; на контроле 
м я с о к о с т н о й  муки — до 9; на просеивании измельченннх гра-
ц у л — Д° 7. ч

Қонтрольнме вопрош . 1) Каково назначение просеиваютей машинн 
\ 1-ДЛ1П-20? 2) Назовите основньге детали ситового корпуса машинн 
Л1-ДМП-20 и машинм A l -ДМК. 3) Каково устройство приводного механизма 

I м аш ин  А1-ДМП и А1-ДМК? 4) Назначение просеиваюшей машинн А1-ДСМ  
ii устройство привода ситового корпуса.

Глава XIX. МАШИНЬ! ДЛЯ ШЕЛУШЕНИЯ  
И ИЗМЕЛЬЧЕНИЯ КОМБИКОРМОВОГО СЬ1РЬЯ

При производстве комбикорма для поросят-отъемншей и 
l птпць1 ячмень и овес подвергают шелушению с целью отделения 

цветковнх оболочек, содержагцих около 50% сьфой клетчатки.
I Зерно шелушат в обоечнмх машинах. Д ля  повьшения техноло- 
l гической эффективности шелушения на современннх комбикор- 
i MOBbix заводах применяют шелушители A l -ЗШН-З, шелушиль- 
[ Hbie постава и машину А1-ДШЦ-1. Производительность шелу- 

шителя A l -ЗШН-З 2,5...3,3 т/ч; шелушильного постава на яч- 
мене 1,7, на овсе 1,0 т/ч; коэффициент шелушения зерна
82...90%. Из продуктов шелушения цветковне оболочки уда- 

[ ляют в воздушгшх сепараторах, а пешелушеине зерна —в ов- 
сюгоотборочпнх машинах и направляют на повторное шелуше- 

I ние.
Измельчение компонентов — одна из основннх технологичес- 

[ ких операций процесса производства комбикормов. Измельче- 
| иие компонентов до необходимой крупности обеспечивает более 
I полпое усвоение животньпми питательннх вепхеств, содержа-., 

Шихся в комбикорме, и обусловливает возможность равномер- 
; ного смешивания компонентов в смесителях после дозирования. 

В комбикормовой промншленности различают три степени 
крупности размола: крупннй, если величина измельчения час- 
ТИЦ 2,6...1,8 мм, средиий 1,8...1,0 мм и мелкий 1,0...0,2 мм. По- 

I казателем крупности размола является модуль крупности М ,
. определяемьш по формуле

0,5Ро-Ь 1,5 Р ,+ 2 ,5 Р 2+ 3 ,5 Р з

м = ---------------m --------------•
I где Р
I  ' остаток на сборном дне анализатора; Р ь Р 2, Р3 — остаток на ситах
■ отверстиями 0  1, 2 и 3 мм.

I Компонентм измельчают в основном в молотковнх дробил- 
I  ах и реже в вальцовнх станках. Молотковне дробплки — это
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универсальнме машинн, которне могут размальшать любьге 
компонентн комбикормов. Независимо от степени измельчения 
и физических свойств продукта, конструктивньгх особенностей 
измельчаюгцих машин они должнм удовлетворять следуюшим 
требованиям: непрермвная, равномерная подача продукта в ра- 
бочую зону; равномерное его измельчение и бмстрое удаление 
из рабочей зонм; возможность регулирования степени измель- 
чения; легкая замена бмстроизнашиваеммх деталей машинм; 
минимальнмй удельньш расход энергии.

В молотковмх дробилках измельчение различнмх видов 
смрья достигается под воздействием удара и истирания, оказм- 
ваемого рабочими органами машинм. В зависимости от произ- 
водительности и характера измельчаемого продукта изменяются 
размерм, масса и некоторме конструктивнме элементм дроби- 
лок. Молотковме дробилки состоят из загрузочного устройства, 
молоткового ротора, деки (броневмх плит), ситовой обечайки 
или колосникового устройства, устройства для вмвода продук- 
та из машинм мехаиическим или пневматическим транспортом, 
системм автоматического и ручного регулирования режима ра-' 
ботм машинм.

§ 1. Технологическая эффективность 
MOflOTKOBblX дробилок

Показателями эффективности работм молотковмх дробилок 
являются степень измельчения продукта, производительность ir 
удельньш расход энергии, которме зависят от формм, размера,. 
массм, износостойкости молотков, их окружной скорости, вели- 
чинм зазора между верхней кромкой молотков и ситовой по- 
верхностью: размера и формм отверстий сита, схемм располо- 
жения молотков между дисками ротора и их числа, физико- 
механических свойств измельчаемого смрья.

Хорошо зарекомендовали себя пластинчатме молотки пря- 
моугольной формм. Их изготовляют из легированной стали, 
обладаюшей повмшенной износостойкостью. Молотки простм 
в изготовлении и удобнм в эксплуатации. На их концах име- 
ются отверстия, что позволяет навешивать на стержни молот- 
ки так, чтобм использовать все рабочие углм по мере их из- 
нашивания. При изнашивании молотков расстояние между 
внешними кромками и ситом увеличивается, при этом снижа- 
ется степень измельчения продукта, увеличивается удельньш 
расход энергии и нарушается уравновешенность ротора.

При замене или повороте молотков следят за тем, чтобьг 
масса всех молотков на каждой оси^бмла одинаковой при не- 
четном числе осей, а при четном — наиболее близкие по массе 
пакетм устанавливают на диаметрально противоположнмх
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Рис. 115. Сита для дробилок:
а  — с вь1сверленньши отверстиями конической форми; 6  — чешуйчатое с пробивньши от- 
верстяими конической формьг, e  — чешуйчатое с пробивннми отверстиями прямоугольной 
форМЬ!

осях. Так как молотки врашаются с большой окружной ско- 
ростью ,(Д ° 100 м/с), недостаточная уравновешенность ротора 
визьшает сильную вибрацию дробилки и может привести к 
аварии. В зависимости от физико-механических свойств измель- 
чаемого сьфья оптимальная технологическая эффективность 
работн дробилок достигается при определенной толгцине мо- 
лотков; для зерна злаковнх 1,5...3,0 мм; кукурузн 2,0...3,0 мм, 
ж м нха  и сьфья минерального происхождения 6,0...8,0 мм.

Окружная скорость молотков оказьшает большое влияние 
на эффективность измельчения. Наиболее эффективное измель- 
чение наблюдается при скорости 70...80 м/с. При скорости мо- 
лотков свнше 80...90 м/с резко возрастает удельньш расход 
энергии. С увеличением окружной скорости молотков от 60 до 
80 м/с зазор между молотками и ситом должен бнть увеличен 
с 14 до 27 мм.

В молотковнх дробилках применяют сита с кругльши от- 
верстиями или чешуйчатне (рис. 115). Сита с кругльши отвер- 
стиями изготавливают из листовой стали толшииой 4...6 мм для 
измельчения жмнхов, кукурузн в початках; 1,5...2,0 мм для 
измельчения зерна. Диаметр круглнх отверстий принимают для 
пзмельчения жм нхов 7...10 мм; зерна 2,5...5,0 мм; снрья мине- 
рального происхождения 3 мм. Чешуйчатне сита изготавлива- 
ют из листовой стали тольциной 2,5...3,0 мм. При увеличении 
живого сечения сита повншается производительность дробил- 
ки, снижается расход электроэнергии, а крупность помола не 
изменяется. Увеличение диаметра отверстий сит позволяет так- 
же повнсить производительность и снизить расход электро- 
энергии, но измельчаемий продукт будет более крупньш.

В некоторнх дробилках для измельчения кусковнх продук- 
тов вместо сит применяют колосники разной формн, которне
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устанавливаю т параллельно оси дробилки. Колосники укладьь 
вают с небольшими промежутками внутри барабана. Ш,ель 
между колосниками расширяется книзу, что облегчает вьтод  
измельченного продукта из рабочей части дробилки. Колосники 
симметричной формн можно переворачивать при затуплении 
кромок. В некоторнх дробилках зазор между колосниками ре- 
гулируют, изменяя тольцину прокладок, которне вставляют в 
пазьг между колосниками. Достоинства колосников — внсокая 
прочность, долговечность и внсокая эффективность дробления. 
К недостаткам следует отнести малое живое сечение, так как 
большая часть поверхности занята колосниками.

На зффективность работн молотковнх дробилок в значи- 
тельной степени влияет состояние деки с рифленой поверх- 
ностью. При работе дробилки с затупленньши рифлями деки 
уменьшается производительность и увеличивается расход элект- 
роэнергии, поэтому рифли необходимо периодически восста- 
навливать или заменять деку.

Величина зазора между молотками и ситом влияет на эф- 
фективность работн дробилок. С уменьшением зазора степень 
измельчения и удельньш расход электроэнергии увеличиваются. 
При измельчении зернового сьфья величину зазора устанавли- 
вают 4 мм, жммха, соли, сена 7...10 мм. Физико-механические 
свойства сьфья оказнваю т большое влияние на технологичес- 
кую эффективность работьг молотковнх дробилок. Так, напри- 
мер, если принять за 100% удельньш расход электроэнергии 
при измельчении овса, то при измельчении ячменя он составит 
80%, кукурузн — 57 и чинм — 46%. Измеиение влажности сьь 
рья также влияет на производительность молотковнх дробилок 
и удельньш расход электроэнергии. Например, при увеличении 
влажности ячменя с 13,8 до 20,0% производительность дробил- 
ки снижается на 30%, а удельньш расход электроэнергии повьь 
шается на 30...32%. Это относится и к другим видам сьфья.

§ 2. Молотковие дробилки

Л\олотковь1е дробилки типа Д Д М  и ДМ. Предназначенн для 
измельчения зерна и другого сьфья комбикормового производ- 
ства. На корпусе дробилки Д Д М  установлен питатель 11 
(рис. 116). Подачу продукта регулируют заслонкой 10 при по- 
мо1ци маховика 9. Сварная перегородка направляет продукт 
в рабочую зону. Молотковьш ротор состоит из вала 5, на кото- 
ром закреплен диск 15 с осями 16. На оси шарнирно навешенн 
пакетн молотков 18. В откидной крьшше 13 шарнирно закреп- 
лена дека 14. Изменяя полож ени^деки  относительно ротора, 
можно повмсить эффективность дробления зерна. В крьшше 8 
сито прижато к направлякяцим уголкам, закрепленньш на
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Рис. 116. Молотковая дробилка ДДМ :
1 — основание корпуса; 2, 4 — подшипники; 3 — средняя часть; 5 — вал; 6 — электродви- 
гатель; 7 — ротор; 8 —  левая откидная крьинка; 9 —  маховик; 1 0 — заслонка; 11 — пита- 
тель; 12 —  перегородка; 13 —  правая откидная крнш ка; 14 — дека; 15 —  диск; 16 — ось; 
17 — сито; 18 —  молоток

Рис. 117. Молотковая дробилка А1-БД2-М:
1 —  питатель; 2 — конфузор; 3 — сито; 4 —  электродвигатель; 5 — вентилятор; 6 —  сборник; 
7 — магнитное заграж дение; 8 —  патрубок; 9 — заслонка; 10, 11 —  диски; 12 — пакет мо- 
лотков

14 Галицкий Р. Р.



крмшке. В основании корпуса сито 17 прижимается стальньши 
лентами к направляюшим уголкам внутри основания. Стальнне 
лентм натягивают или ослабляют автоматически при закрмтии 
и открмтии откидной крншки 13 при помоиди связаннмх с ней 
эксцентриковнх механизмов. Вал ротора соединен муфтой со- 
осно с валом электродвигателя 6.

Измельченннй продукт из дробилки внводится механичес- 
ким или пневматическим транспортом. Наличие откидннх крн- 
шек в корпусе дробилки позволяет бнстро заменять сита и 
молотки.

Молотковая дробилка А1-БД2-М. Предназначена для из- 
мельчения зерна и других видов снрья комбикормового произ- 
водства. В корпусе машинн установлен ротор, состоягций из 
двух дисков 10, 11 (рис. 117), стянутнх болтами, шести паке- 
тов молотков, подвешенних на осях. Ступица диска 10 соеди- 
нена с приводннм валом электродвигателя. Зазор между ситом
3 и молотками составляет 5 или 10 мм.

Работает дробилка следуюгцим образом. Снрье поступает 
по патрубку 8 в питатель 1 дробилки. Проходя через магнит- 
ное заграждение 7, снрье поступает в цилиндр через отверстие 
в переднем диске 11.

Лопастями вентилятора 5 снрье распределяется на шесть 
равномерннх потоков, сбраснваемнх в зону измельчения. Соз- 
даваемьш вентилятором воздушньш поток повншает эффектив- 
ность просеивания измельченннх частиц. В рабочей зоне снрье 
под воздействием удара молотков и трения о рабочие органн 
дробилки подвергается интенсивному измельчению.

Нагрузку на дробилку регулируют заслонкой 9. Продукти 
измельчения внводят из машинн через пневмоприемник, уста- 
новленннй в нижней части машинн. М агнитн от примесей очи- 
шают при закрнтой заслонке 9. Д л я  этого поворачивают рнчаг 
с противовесом по часовой стрелке до упора. Блок магнитов 
отходит от экраиа и накопившиеся металломагнитнне примеси 
больше не удерживаются магнитннм полем и попадают в сбор- 
ник 6.

Молотковая дробилка A l-ДД П . Предназначена для измель-
чения зерна злаковнх и пленчатнх культур, а такж е шрота. 
Машина имеет сборньш корпус 3 (рис. 118), питатель, молотко- 
внй ротор, сито 2, рифленне деки 7, устройство для внвода 
продуктов измельчения. Молотковьш ротор установлен в роли- 
ковнх сферических подшипниках 22, закрепленннх на крон- 
штейнах. Молотковьш ротор состоит из вала 17 с насаженнн- 
ми на нем дисками, между которими установленн распорнне 
кольца. По окружности через ди ски ^роходят  стержни, на ко- 
торне шарнирно надетн стальнне пластинн прямоугольной 
форми, назнваем не молотками 18. Вал ротора соосно соединен
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Рис. 118. Молотковая дробилка А1-ДДП:
/ — станина; 2 — сито; 3 — корпус; 4 —  штурвал; 5 —  кронштейн для стальной лентьг, 6 — 
в и нт; 7 — дека; 8 —  крьшша; 9, 12 —  заслонки; 10 — ось; / /  — лоток питателя; 13 —  прием- 
нь1Й патрубок; 14 — эксдентриковнй привод лотка; / 5 —-ловуш ка; 16 — ротор; 17 — вал; 
18 — молоток; 19, 23 — электродвигатели; 20 — муфта; 21 — тормозное устройство; 22 —  ро- 
ликовмй подшипник; 24 — вьшускное устройство с взрьторазрядной  трубой

с валом электродвигателя 19 посредством эластичной муфтн
20.

Д ля сокрашения времени остановки ротора на валу уста- 
новлено тормозное устройство 21 колодочного типа. Ротор вра- 
гцается в неподвижной обечайке, состояпдей из цилиндрического 
сита 2 и дек 7, на рабочей поверхности которнх нанесенн риф- 
ли. Сито устанавливают в направляюпхих, расположенннх на 
торцових стенках корпуса, и крепят лентами, которне натяги- 
вают винтами. Деки шарнирно прикрепленн на осях крьииек 
S. В нижней части крншек на шарнире находится прижим. 
При закрнтнх  крншках он перекрнвает стнк сит (или сита 
и деки).

Технологический процесс измельчения снрья в молотковой 
дробилке осушествляется в такой последовательности. Снрье 
из бункера, расположенного над питателем дробилки, поступает 
через приемний патрубок 13 на лоток 11 вибропитателя, кото- 
рнй обеспечивает непрернвную и равномерную подачу снрья в 
зону измельчения. Количество поступаюгцего снрья регулиру- 
ют заслонкой 12. Дробилка A l -Д Д П  — реверсивная, поэтому 
поток снрья при помоши поворотной заслонки 9 можно напра- 
вить в ту или другую сторону рабочей зонн в зависимости от 
направлення врапдения ротора. При окружной скорости молот- 
ков, равной 97 м/с, они принимают устойчивое радиальное по- 
ложение.
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Измельчение продукта происходит в результате удара мо- 
лотков о зерно. При этом зерну сообгцается скорость, близкая 
к окружной скорости молотков, направленной по касательной 
к окружности. Измельченнме в результате удара частицн зерна 
ударяются о рифленую поверхность деки 7, дополнительно из- 
мельчаются и, отражаясь от нее, вновь попадают под ударное 
воздействие молотков. В дальнейшем измельченньш продукт 
заполняет пространство между ротором 16 и неподвижной си- 
товой обечайкой и продолжает измельчаться в результате тре- 
ния частиц о рабочие органн дробилки и друг о друга.

По мере уменьшения частицн просеиваются через отверстия 
сита. Этому способствует воздействие воздушного потока, соз- 
даваемого врагцаюгцимся молотковьш ротором. Дробилки ком- 
плектуются ситами с кругльши отверстиями или чешуйчатьши. 
Размер отверстий сита устанавливают в зависимости от физико- 
механических свойств сьфья и требуемой степени измельчения. 
Из дробилки измельченньш продукт удаляют механическим или 
пневматическим транспортом как наиболее эффективньш.

При пневматическом транспорте воздух из помеихения посту- 
пает в машину через прорези в стенках питателя и основания 
корпуса. Проходя через рабочую зону и сито, воздушньш поток 
способствует обеспнливанию машинн, улучшает процесс про- 
сеивания, снижает забивание отверстий сита, что обусловливает 
повншение производительности дробилки, особенно при тонком 
измельчении. При использовании пневматического транспорта 
к основанию дробилки присоединяют пневмопрнемник, состоя- 
ший из продуктопр,овода 0  200 мм, коллектора для подсоса 
воздуха с заслонкой и фланца взрмворазрядной трубн. Ее под- 
соединяют к расширительной камере, расположенной над пита- 
телем.

В процессе эксплуатации дробилки изнашивается внешний 
угол молотка со сторонн направления врашения ротора. В ре- 
версивной дробилке A l -ДДП  можно использовать молотки до 
их изнашивания с двух сторон без разворота, изменяя направ- 
ление врашения ротора. На рисунке 118 показано рабочее поло- 
жение поворотной заслонки 9 и деки 7 при врашении ротора 
против часовой стрелки. При наличии в продукте тяжелььх 
примесей они по инерции забрасьтаю тся в ловушку между 
декой 7 и крьшжой 8, откуда их периодически удаляют через 
дверки в стенках крьииек. Эффективная эксплуатация дробилки 
возможна при устойчивой нагрузке дробилки сьфьем. Ее регу- 
лируют поворотом заслонки 12 в питателе вручную или испол- 
нительньш механизмом, установленньш в питателе.

Предельную нагрузку контролируш' по показанию ампермет- 
ра на пульте управления, которое не должно превншать вели- 
чину номинального тока электродвигателя привода ротора. Для
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рис. 119. Молотковая дробилка 
Д1-ДМР-20:
j —  питатель; 2 — привод питателя; 3 — 
хззрь1воразрядная камера; 4 — механизм ре- 
гулирования подачи сьф ья; 5 —  конвейер; 
5 — магнитная заш ита; 7 — рмчаг; 8 — кор- 
пус; 9 — уплотнение; 10 — ситодековнй 
блок; U — дверка; 12 — звукоизоляция;
13 — прижим; 14 — вал ротора; 15 — диски; 
16 — несуш ая ось; 17 —  молоток; 18 — ротор 
(диски с молотками); 19 —  цепь для при- 
жима сит; 20 —  нижнее сито; 21 — бункер;
22 — основание корпуса (станина); 2 3 — 
ииброизолятор

автоматического регулирова- 
ния подачи сьфья дробилка 
A l -Д Д П  снабжена устройст- 
вом А1-ЕУА, состояецим из 
пульта управления, силовой и 
пусковой панелей, магнитного 
пускателя, пульта регулятора, 
исполнительного механизма, 
связанного с заслонкой пита- 
теля. При отклонении загруз- 
ки дробилки от заданной авто- 
матически изменяется положе- 
ние заслонки и подача сьфья 
увеличивается или уменьшает- 
ся. При случайной перегрузке 
двигателя на 50% он отключа-
ется. При прекрагцении подачи сьфья в дробилку заслонка пита- 
теля перемешается в верхнее положеяие и конечньш вьжлюча- 
тель исполнительного механизма включает реле, электродвига- 
тель отключается, а заслонка закрьшает отверстие патрубка.

Молотковме дробилки типа A l-ДМ Р. Предпазиаченн для 
нзмельчения зерна злаковььх, пленчатнх культур, бобов, зерна 
КУКУРУЗЬ1, зерновнх смесей, шрота, мелкопускового жммха, гра- 
нул травяной муки. Реверсивнне дробилки типа A l -ДМ Р про- 
изводительностью 6, 12 и 20 т/ч унифицированн по своим кон- 
структивньш узлам и в зависимости от производительности 
различаются длиной молоткового ротора, величиной просеиваю- 
1Дей поверхности, могцностью электродвигателей.

Молотковая дробилка А1-ДМР-20 (рис. 119) состоит из 
молоткового ротора, двух ситодековнх блоков, нижнего сита, 
питателя, станинм и электродвигателя. Молотковьш ротор 18 
состоит из вала 14, на центральной части которого закрепленн 
Диски 15 тольциной 6 мм. Между каждьши двумя дисками на 
°сях 16, являюшимися несушими для молотков, расположень! 
ио два диска (толпдиной 3 мм для фиксации расстояния между
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молотками). Д ва крайних диска ротора толшиной 9 мм имеют 
устройство, препятствуюгцее осевому перемешению осей 16. 
Вал ротора установлен в сферических шариковнх подшипниках, 
соосно соединенннх гибкой муфтой с электродвигателем.

В корпусе дробилки установленн два поворотннх ситодеко- 
Bbix блока 10. Они состоят из каркаса с направляюшими дЛя 
верх.него сита и деки. Ситодековне блоки связанн  между собой 
ричагами 7, образуюгцими с блоками четнрехзвенньш механизм, 
которьш с помошью винтового механизма поворачивает и уста- 
навливает ситодековне блоки в рабочем положении. В ситоде- 
ковом блоке, у которого сито находится в рабочем положении, 
дека внполняет роль наклонной плоскости, подаюшей снрье 
из питателя в направлении деки противоположного ситодеково- 
ю  блока. На валу одного ситодекового блока прикреплен рнчаг 
для контакта с конечннм вьжлючателем, перестраиваюгцим 
электросхему на реверсивннй режим.

Рабочими положениями дек считают крайнее положение, 
при котором одна из дек солрикасается с прижимом 13 стнка 
сит, а противоположная — с направляюьцей сит. При переходе 
на реверсивннй режим работн изменяют положение дек: ту де- 
ку, которая соприкасалась с прижимом стьжа сит, приподнима- 
ют до соприкосновения с направлякпцей сита, обеспечив уста- 
новку под собой дополнительного сита, а противоположная дека 
при этом должна бнть опуадена до соприкосновения с прижи- 
мом стнка сит.

Нижнее сито 20 представляет собой перфорированное полот- 
но, внполненное с углом охвата 240°; сито устанавливают в 
рабочее положение, прижимая к направляюшей сит при помоши 
устройств поджатия сит, которое вьшолнено в виде двух стяжек 
из стальной лентн, прогнутой концентрично ситу. На концах 
стяжек приваренн кронштейнн для шарнирного крепления в 
корпусе с одной сторонн и присоединения к эксцентриковому 
зажиму 13 с другой. Д ля  прижатия сита к направляюгцим пред- 
назначенн цепи.

Питатель дробилок А1-ДМР-12 и А1-ДМР-20 обеспечивает 
равномерную подачу снрья в рабочую зону дробилки, регулиро- 
вание количества подаваемого снрья и его очистку от металло- 
магнитних примесей. Питатель состоит из корпуса, ленточного 
конвейера, в приводном барабане которого встроенн постояннне 
магнити, механизма регулирования количества поступаюшего 
снрья и электродвигателя. Каркас конвейера закреплен болта- 
ми к боковой стенке корпуса. Привод конвейера осугцествляется 
электродвигателем (1,7 кВт) через цепную передачу. Механизм 
регулирования подачи снрья имеет ^ртановочную и регулирую- 
шую заслонки. В установочной заслонке имеются два внреза 
для подачи снрья, его количество регулирует вторая заслонка,
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I
I  положения которой устанавливают поворотом махбвичка, винто- 
f вого устройства или при помогци электродвигателя через чер- 
[ зячную передачу и винтовую пару. Задерж аннне  магнитами 
I металломагнитнь1е примеси вьшадают на поддон под конвейером 
I ii через откидную крьш ку на задней стенке корпуса периодиче-
I ски удаляются.

Корпус 8 (см. рис. 119) дробилки состоит из двух стенок с I фландами, скрепленннх между собой в верхние части двумя 
I  стяжками. Нижняя часть корпуса такж е вьшолнена из двух бо- 
I  ковин, стянутнх стяжками, и имеет внизу фланец для присое- 

динения бункера 21 к пневмоприемнику. Основание 22 корпуса 
i g  дробилки — сварной конструкции, представляет собой станину
* из швеллеров, которая служит для установки и крепления основ- 

Kbix частей дробилки. Станина и основание соединенн болтами 
и установленм на виброизоляторах 23.

Дробилка А1-ДМР-6 по своему устройству отличается от 
дробилок А1-ДМР-12 и А1-ДМР-20 некоторьши конструктивнм- 
ми узлами питателя, механизмами для изменения положения 
дек при переходе на реверсивньш режим работн дробилки.

Показатели молотковмх дробилок приведенм в таблице 5.

§ 3. Жмнхоломач А1-ДЖЛ

Жммхоломач A l -Д Ж Л  предназначен для предварительного 
измельчения плиточного ж мнха, брикетов мясокостной муки и 
других компонентов, поступаюш,их в спрессованном виде. 
OciioBHbie конструктивнне элементм дробилки: корпус, ротор, 
колосники. Боковме стенки корпуса внутри покрнтм стальньш 
лнстом 5 (рис. 120). Колосники вставляют в пазн, предусмот- 
реннне в боковнх стенках корпуса. М ежду колосниками дро- 
билки устанавливают сухари 19. Изменяя их размер, можно 
увеличить или уменьшить зазор между колосниками в пределах-

I 15... 40 мм, обнчно 25 мм. Ловушка 14 прямоугольного сечения 
служит для улавливания металлических примесей, которне пе- 
риодически удаляют через дверь. Д ека 9, подвешанная на оси 

mL  пРеДназначена для предварительного измельчения сьфья. 
ш ина опирается на две пружинн 8.
Бч Для аспирации дробилки предусмотрен патрубок 12, соеди- 

нснньш с аспирационной сетью предприятия. Ротор, опираюший- 
1. я на роликовме сферические подшипники, имеет молотки 18,
I  ^ Та^овленкь1е шарнирно на осях 15. Д ля  повьпиения износо- 

п 10ИЧИОСТИ молотков на их концах сделана сормайтовая на- 
юу 1вка- Перемегцение молотка ротора вокруг осей ограничива- 
др\,с о°Дн°й сторонн втулки 21, установленнне на валу 2, а с
H b i V ° f " peryJIHpyeMbie оси ^ ни смонтиРовань1 в специаль- 

. ' кольцах и проходят через продольнне отверстия дисков.
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5. Техническая характеристика молотковмх дробилок
0 5  ______________________________________________

-БД2-М ДДМ A l-ДДП A l-Д Д Р A l-ДМР-б А1-ДМР-12 А1-ДМР-20

7 ,0 10. .1 0 ,5 1 2 .. .1 4

1,5 5 . . . 6 7 ,5 . .8 ,0 1 2 .. .1 3 6 12 20
0 ,9 — 7 ,0 . . .7 ,5 1 3 . . .1 3 ,5 — — —
0 ,6 — 7 ,0 1 2 ,5 . . .1 3 ,0 0 — — —

5 ,0 8 , 5 . . . 9 , 0 — — —

500 980 630 630 646 646 646
70 360 363 588 402 658 826
60 440 96 144 50 86 110

> ...1 0 7 . . .  10 12 . . . 1 5 1 2 .. .1 5 1 2 .. .1 5 1 2 .. .1 5 1 2 .. .1 5

75 76 98 98 98 98 98

0 ,20 1,00 0 ,88 1,00 0 ,62 1,05 1,33

П оказатель

Производительность 
(т/ч) на ситах: 

чешуйчатих
(2,5X 15 мм)
0  6,3 
0  5,0 
0  4,0 
0  3,0 

Размерн ротора, мм: 
диаметр 
ширина 

Число молотков 
Зазор между ситом и 
молотками, мм 
Окружная скорость 
молотков, м/с 
Плош^дь ситовой по- 
верхности, м2 
Мошность электро- 
двигателя, кВт: 

вала ротора 
питателя 

Частота врашения, 
об/мин: 

ротора 
питателя 

Расход воздуха
(м3/ч) при транспор- 
те:

пневматическом 
механическом 

Масса, кг

7 ,5

2910

1600 ...1900  
200 
450

55
0 ,4

1470

40
0,6

2940
1340

100
0,6

2950
1340

55
1,2

2980

110
1,2

2980

23 0 0 .. .2500 2 5 0 0 ... 2700 2400 .. .2550 
360 480 360

1928 1500 2100 1700

160
1,2

2980

2 6 5 0 ...2 7 5 0  2 9 5 0 ...3 1 0 0  
550 850

2500 3500
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Осями 17 при повороте колец можно изменять зазор между 
молотками и колосниковой решеткой. Привод ротора осушеств- 
ляется от электродвигателя (N =  30 кВт) через клиноременную 
передачу.

Шкив 3 имеет предохранительнне штифтн, рассчитаннне на 
двукратннй номинальньш крутяьций момент. На другой конец 
вала насажен маховик. Дробилка и электродвигатель установ- 
ленн на одной станине. Спрессованное в брикети сирье подают 
конвейером в приемное устройство 11, его загрузочное отверстие 
по своим размерам позволяет направлять в рабочую зону бри- 
кетн 0  420 мм и толгциной до 200 мм без их предварительного 
дробления. В рабочей зоне жмнхоломача брикетн, попадая под 
действие молоткового ротора, деки и колосниковой решетки, 
подвергаются дроблению. Измельченнне частицн проваливают- 
ся через колосниковую решетку и удаляются из машинн меха- 
ническим транспортом.

При попадании в рабочую зону твердььх посторонних пред- 
метов срабатнвают пружинн 8 деки 9\ молотки, шарнирно за- 
крепленние на осях, отклоняются и таким образом предотвра- 
ш,ается поломка рабочих органов. При заклинивании твердих 
предметов срезаются предохранительнне штифти, скрепляюшие 
редомнй шкив 3 с валом. Зазор между молотками и поверхно- 
стью колосниковой решетки без ее разборки и снятия части 
корпуса машинн регулируют через окна в бокових стенках. 
Колосниковую решетку собирают, разбирают и очипдают через 
прямоугольнне окна в станине 4.

Пр.оизводительность жмнхоломача 8,5 ...9,5 т/ч при перера- 
ботке рнбннх  брикетов и установке сит с отверстиями 0 2  мм, 
плопхадь колосниковой решетки 0,5 м2, окружная скорость мо- 
лотков 32... 35 м/с, расход воздуха 5600 м3/ч, масса 2200 кг.

Контрольние вопрош . 1) Каким требованиям должно отвечать устрой- 
ство машинм для измельчения снрья, перерабатнваемого в комбикорма? 2) На- 
зовите конструктивнне элементн молоткового ротора дробилок А1-ДДМ , 
А 1-Д Д П  и A l-ДМФ. 3) Объясните устройство питаюшего механизма и магниг- 
ного барабана. 4) Почему в молотках сделанн два отверстия для навешивания 
на осях ротора? 5) В чем достоинство реверсивнмх молотковнх дробилок? 
6) Назовите достоинства и недостатки чешуйчатнх сит, область их применения 
в молотковнх дробилках. 7) Перечислите показатели, характеризуюшие эффек* 
тивность работн молотковнх дробилок, и факторн, влияюшие на этих п о к а з а -  
тели. 8) В чем заключается управление режимом работн молотковнх дро* 
билок?

Глава XX. МАШИНВ1 ДЛЯ ДОЗИРОВАНИЯ 
КОМБИКОРМОВОГО СЬ1РЬЯ

Дозируюьцие машини (дозаторн) хфедназначенн для подачи 
снпучих продуктов равномерннм потоком в заранее за д ан н о м  
количестве в единицу времени. Комбикорма представляют собой
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смесь компонентов, составленную по заданному рецепту. Про^- 
ссС дозирования — одна из основннх технологических операций 

^ оизводства комбикормов. Л ю бие отклонения от установлен- 
ной точности дозирования приводят к нарушению заданного 

ецептом соотношения различннх компонентов. Д озаторн  такж е 
применяют на мукомольних заводах для дозирования зерна при 
подготовке помольннх партий и для формирования сортов муки.

На комбикормовнх заводах применяли объемнне дозаторн 
непреривного действия барабанного и тарельчатого типов. 
Однако изменчивость физико-механических свойств снпучих 
компонентов в зависимости от влажности, дисперсности и дру- 
гих факторов обусловливает значительние отклонения их массн 
в одном и том ж е объеме. Объемнне дозаторн не обеспечивают 
необходимую точность дозирования.

В связи с этим в современннх и реконструируемнх комби- 
кормових заводах применяют весовне дозатори дискретного 
(порционного) действия. Они не только точнее дозируют, но и 
позволяют автоматизировать этот процесс.

Автоматические многокомпонентнне весовие дозаторн пред- 
назначени для автоматического дозирования сипучих компо- 
нентов комбикормов по заранее заданной программе. Много- 
компонентнне весовне дозаторн представляют собой комплекс- 
ную установку, в которую входят: собственно весовие дозаторн, 
шнековие питатели, пульт программного управления дозатора- 
ми, пульт ручного управления дозаторами и смесителями, лане- 
ли в аппаратурной электроавтоматики, механизм записи про- 
граммн на перфокарту и устройство считивания программн с 
перфокарти.

В режиме автоматического управления многокомпонентние 
весовне дозаторн работают следуюшим образом. Подготовлен- 
нне к дозированию компонентн из наддозаторннх бункеров 
последовательно подают шнековьши питателями в грузоприем-. 
ное устройство (ковш). По мере накопления в нем продукта 
поворачивается стрелка циферблатного указателя. Когда она 
Достигнет деления циферблата, соответствуюпдего заданной мас- 
ее компонента №  1, при помопди фотоэлектрического преобра- 
зователя, связанного с циферблатннм указателем и пультом 
Управления, внключается электродвигатель шнекового питате- 
Ля № 2. Затем последовательно включаются следуюшие шнеко- 
Bbie питатели. Число шнековнх питателей и компонентов, 
поступаюпдих в грузоприемное устройство, колеблется от 5 до 
1 сг?т,зависим0СТИ от типа дозатора: 6ДК-100, 5ДК-200, 5ДК-500, 
16Д К - 1 0 0 0 ,  ЮДК-2500.
^  После поступления в грузоприемное устройство последне- 
не £0мпонента (стрелка циферблатного указателя достигает 

ооходимого деления циферблата) происходит автоматическое
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отключение электродвигателя шнекового питателя, затем авто^ 
матически открмвается секторная заслонка грузоприемного 
устройства и смесь поступает в смеситель. После опорожнения ! 
грузоприемного устройства заслонка за к р ьт ае т  его виходное 
отверстие и включается электродвигатель шнекового питателя! 
№  1 — начинается следуюший цикл дозирования.

Программа автоматического управления содержит даннне o l  
заданной массе каждого компонента, поступаюадего за одийш 
цикл в дозатор, и указания о последовательности включения f  
шнековнх питателей. Эти данньке кодируются механизмом и 
заносятся на перфокарту. В пульте управления специальннм j 
устройством с перфокартн считьтается программа, по которой | 
автоматически управляют процессом дозирования. Привод ш неШ  
ковнх питателей производится от двухскоростного электродви-Г^ 
гателя через редукторн.

Вначале компонент подают на больших оборотах пи тател яЯ  
по мере приближения массн к предельной происходит автома-| 
тическое переключение электродвигателя на меньшую частоту; 
врашения, при этом питатели работают в режиме досьшкйЯ 
Этим обеспечивается большая точность заданной массн компоЦ 
нента, поступаюадего в дозатор.

§ 1. Барабанншй дозатор ДП

Барабанньш дозатор типа Д П  предназначен для д ози рова- |  
ния продукта по объему. В корпусе дозатора (рис. 121) враша- 
ется ячеистнй барабан 4. Продольнне стенки ячеек расположе-| 
ни в разних, несовпадаюш,их плоскостях. Это повншает равно- 
мерность дозирования и обеспечивает непрернвную подачу!  
продукта, которий внсипается из ячеек в равних по объему 
количествах за один оборот барабана. В зависимости от физи- 
ческих свойств продукта применяют ячейки различной формн:
А — для дозирования зернового сирья, Б — для мягких продук- 
тов, В — для плохо снпучих продуктов, Г  — для продуктов, 
входяпдих в рецептн в небольшом количестве.

Клапаном 3 можно направить продукт в самотечную трубу 
или для отбора пробн. Под входннм патрубком установлен 
побудитель 5, а над барабаном — скребок 6, снимакодий с 
барабана продукт, которнй находится внше ячеек. В корпусе 
дсзатора встроена для внделения металломагнитннх примесей 
магнитная гребенка. Дозатор приводится в движение от обихего: 
вала 17, на котором закреплен ричаг 16. На палец рнчага, 
движугцегося по дуге, надевают ричаг 15, которнй другим кон- 
цом шарнирно соединен с регуляторим^ 12. Врагцением винта 13 
перемешают вдоль регулятора ползун 10. На палец ползуна 
ғад етн  два шатуна 8, 14. На их концах шарнирно закрепленн
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Форма ячеен 
Б  i В

Рис. 121. Дозатор ДП-1:
1 — корпус; 2 — магнитная гребенка;
3 — клапан; 4 — ячеистнй барабан; 5 — 
побудитель; 5 — скребок; 7 — тяга; 8,
14 — ш атуни; 9 — отводка; 10 — ползун; 
11, 13 — винть1; 12 — регулятор; 15, 16 — 
рь1чаги; 17 — приводной вал; 18 — вал; 
19 — рукоятка

серьги, на оси которнх надетн собачки. Они входят в зацепле- 
ние с зубьями храпового колеса, закрепленного на валу ячеи- 
стого барабана 4. К аж дая серьга имеет по две собачки, сме- 
шеннне на полшага зубьев храпового колеса, что повншает 
равномерность врапдения барабана и повишает точность дози- 
рования.

Дозатор работает следуюшим образом. Рнчаг  16 передает 
колебательное движение регулятору 12, которьш, в свою оче- 
редь, при помоиди шатунов 5, 14 приводит в движениеобесерьги. 
При движении рнчага 16 вправо собачки нижнего шатуна 8 
поворачивают храповое колесо против часовой стрелки. ГТри 
отклонении влево верхняя собачка поворачивает храповое 
колесо в том же направлении. Полное движение вала (в одном 
и обратном направлении) соответствует двум поворотам бара- 
бана. При врагцении рукояткой винта 13 ползун 10 перемеша- 
ется вдоль регулятора 12.

Количество продукта, подаваемого в единицу времени, зави- 
сиг от величинн угла поворота барабана 4. Чем ниже смешен 
ьолзун вдоль регулятора, тем больше захватнвает собачка 
зубьев храпового колеса, при этом увеличиваются угол поворо- 
та барабана и производительность дозатора. При поднятии 
ползуна в верхнюю часть регулятора угол поворота барабана 
уменьшается. На комбикормовнх заводах дозаторн устанавли- 
взют группами на одном валу. К аж днй дозатор в отдельности
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может бнть легко и бмстро включен или вьжлючен от обгцего 
вала отводкой 9. Барабаннме дозаторм вьшускают двух типо- 
размеров: ДП-1 и ДП-2.

Техническая характеристика барабанних дозаторов 
ДП -1 и ДП -2

Максимальная производительность, м3/ч 25; 35 
Размерьг барабана, мм:

диаметр 330
длина 740; 1080

Моидность электродвигателя, кВт 0 ,25; 0 ,40

§ 2. Тарельчатмй дозатор ДДТ

Тарельчатьш дозатор Д Д Т  служит для дозирования трудно- 
сьшучих компонентов. Рабочие органм — тарель 2, установлен- 
ная на тихоходном валу 1, и нож (рис. 122). Нож имеет форму 
логарифмической спирали, что позволяет получить постоянньш 
угол встречи продукта, движушегося по тарели. Такая форма 
ножа повншает равномерность съема продукта с тарели и точ- 
нссть его дозирования. Продукт из бункера, установленного над 
дозатором, поступает в приемньш патрубок 3. Д ля  предотвра- 
хцения зависания продукта и равномерного его поступления на 
тарель предусмотрен ворошитель 4, врагцаювдийся на одной оси 
с тарелью.

Продукт, сбрасмваемьш скребком с тарели, попадает в бун- 
кер с перекидним клапаном, позволяювдим випускать его в од- 
ном из двух направлений: на транспортируюший механизм, или 
для отбора проби, необходимой при контроле производительно- 
сти дозатора. На приемннй патрубок 3 надета манжета 5, 
которая может опускаться и подниматься. Таким образом регу- 
лируют величину кольцевого зазора между манжетой и тарелью 
и, следовательно, производительность дозатора. Д ля  поворота 
манж ети 5 предусмотрена цепная передача 6, которая связана 
со специальньш механизмом (вертикальньш вал с шестерней 7, 
зубчатьш колесом 8 и звездочкой 9).

На ведугцем валу установлена рукоятка, при помоши кото- 
рой врагцают зубчатое колесо 8, перемешаюгцееся вдоль вала 
по скользяшей шпонке. При этом одновременно передвигается 
вдоль вала ведомая шестерня 7, жестко соединенная со звездоч- 
кой 9. За  один поворот рукоятки манжета перемеадается по вер- 
тикали на 1 мм. Д ля  определения внсотн подъема манжети на 
корпус механизма установлена шкала. При помогци специаль- 
ной рукоятки можно изменять передаточное число приводного 
механизма, следовательно, частоту врагцения тарели от 4 до 
15 мин. Точность дозирования составляет при производительно-
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Рис. 122. Тарельчатнй дозатор ДДТ:
/  — вал; 2 — тарель; 3 — патрубок; 4 — ворошитель; 5 —  ман- 
ж ета; 6 — передача; 7 — шестерня; 8 — зубчатое колесо; Р — 
звездочка; 10 — червячное колесо

сти менее 20 кг/мин до ± 5 %  и более 20 мг/мин до ± 3 % .  Про- 
изводительность дозатора зависит от ширинн кольцевой вдели, 
через которую продукт просьшается на тарель, и от скорости 
врагцения.

Техническая характеристика тарельчатих 
дозаторов типа Д Д Т

Производительность, кг/ч 6 0 0 ...7 8 0  
Диаметр тарели, мм 1000
Частота врашения тарели, об/мин 4 , 1 . . .  8 ,1  
Масса, кг 841
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* Грузоприемное устройство 18 вьшолнено в виде ковша пря- 
моугольного сечения (рис. 123). Посредством серег 8 грузопри- 
емное устройство подвешено к ричагам 19, которие, в свою 
очередь, призматическими опорами и серьгами подвешенн к 
серьгам 7, закрепленньш на станине 9. Она представляет собой 
раму, собранную из швеллеров. На раме закрепленн стойки 37, 
соддерживаюшие патрубки с фланцевьши креплениями для 
соединения самотечннх труб 35 с питателями 33.

Грузоприемние ричаги 19 системой тяг 4, 5, 32 и передаточ- 
ннх рнчагов 3 } 21 связанн с циферблатним указателем У, состоя- 
гцим из циферблата с делениями. Указательная стрелка пред- 
назначена для визуального контроля точности отвеса. В корпу- 
се циферблатного указателя установлен фотоэлектрический 
преобразователь, при помоши которого обеспечивается автома- 
тическая работа дозатора. Секторная заслонка 12 жестко сое-

§  3. Автоматический шестикомпонентньт
весовой дозатор 6ДК-100

ВидА

Рис. 123. Кинематическая схема шестикомпонентного дозатора 6ДК-Ю0:
1 — циферблатнмй указатель; 2 — противовес; 3, 16, 21, 27 — рмчаги; 4, 5, 32 — тяги; 6 — 
подставка; 7, 8 — серьги; 9 — станина; 10, 20 — электровоздуш нне клапани ; 11, 31 — пнев- 
моцилиндрн; 12 — секторная заслонка; 13, 34 — рукава; 14, 26, 30 — конечнне вьшлюча- 
тели; 15, 24, 28, 29 — болтм; 17 — шток; 18 — грузтшриемное устройство; 19 — грузоприем- 
нмй ричаг; 2 2 — маслянмй успокоитель; 23 — ролик; 25 — вилка; 33 — шнековмй пита- 
тель; 35 — самотечная труба; 36 — фланец; 37 — стойка
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динена с двумя рнчагами 16, связанньши со штоками пневмо- 
цилиндров 11, которьши открмваются и закрнваю тся заслонки,

После включения дозатора в работу один из шнековнх пита- 
телей начинает подавать компонент в грузоприемное устройство. 
По мере его накопления стрелка движется по шкале цифербла- 
та и вместе с ней поворачивается диск фотоэлектрического 
преобразователя. Когда масса компонента, поступаюгцего в доза- 
тор, приближается к запрограммированному показателю, от 
фотоэлектрического устройства поступает на пульт управлення 
команда о переключении двухскоростного электродвигателя 
питателя на м алне оборотн, начинается подача компонента в 
режиме досьшки. Затем при достижении предельной масси вн- 
ключается первнй питатель и включается электродвигатель 
следуюндего.

Когда последний из запрограммированних компонентов по- 
ступает в грузоприемное устройство, включается электровоздуш- 
ннй клапан 20, и пневмоцилиндр штоком, соединенньш вилкой 
25 с рнчагом 27, поворачивает его по часовой стрелке. При этом 
ролйк 23, набегая на правнй конец ричага 27, поворачивает 
с.го против часовой стрелки. Р и ч аг  21 связан со стрелкой ци- 
ферблатного указателя тягой 32 и масляньш успокоителем 22. 
В момент остановки рнчага 21 и упора рнчага 27  в регулируе- 
мий болт 29 включает под нажимом болта 28 конечннй вьжлю- 
чатель 30. Он подает команду на включение электровоздушного 
клапана 10 пневмоцилиндров 11. При этом рнчаги 16, сочленен- 
нне вилками со штоками 17 пневмоприводов, откривают сектор- 
ную заслонку 12 и происходит опорожнение грузоприемного 
устройства 18. Компонент поступает в смеситель. Стрелка 
циферблатного указателя возврашается к нулевому делению.

После этого поступает команда от конечного вьжлючателя, 
установленного в циферблатном указателе, на отключение воз- 
душннх клапанов 10, 20  и пневмоцилиндров 11, 31. Секторная 
заслонка 12 закривается. При этом болт 15 нажимает на кстеч- 
ннй внключатель 14, блокируется закрнтое положение заслон- 
ки. Р и ч аг  27  поворачивается в исходное положение и болтом 
включает конечний виключатель 26. Происходит блокировка 
рнчага 27. После этого включается питатель первого компонен- 
та и начинается следуюший цикл дозирования.

Если компонентн комбикормов поступают в два и более ве- 
совнх дозатора, то они работают синхронно. Заполнение и 
опорожнение грузоприемннх устройств всех дозаторов проис- 
ходит одновременно. Продукти из всех дозаторов поступают в 
один смеситель, сблокированннй с механизмами секторних 
заслонок дозаторов. Если смеситель не готов к приему компо- 
нентов, то заслонки после окончания цикла дозирования не 
откриваются. Д ля  проверки работн дозаторов и смесителя пос-
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6. Техническая характеристика многокомпонентннх весовнх дозаторов

•
П оказатель 6Д К - 1 00 5ДК -200 5Д К -500 16ДК-Ю00 ЮДҚ-2500

Предел взвешива- 
ния, кг:

наибольший
наименьший

100
10

200
10

500
50

1000
100

2500
125

Вместимость грузо- 
приемного устрой- 
ства, м3

0 ,6 0 ,6 1,94 3 ,0 8 ,0

Цикл взвешивания 
порции максималь- 
ного числа компонен- 
тов (не более), мин

5 5 5 5 5

Производительность 
питателя, т/ч

0 ,78 0 ,73 4 . . .1 5 4 . . . 1 5 1 8 ...3 6

Мошность электро- 
двигателя привода 
питателя, кВт

2 ,6 /3 2 ,6 /3 2 .6 /3 2 ,6 /3 2 ,6 /3

Частота врашения 
ротора электродви- 
гателя об/мин

1420/2800 1420/2800 1420/2800 1420/2800 1420/2800

Масса, кг 620 690 885 1050 2100

П р и м е ч а н и е .  Приведень1 мошность привода питателя и частота враш ения ротора 
двухскоросгного электродвигателя.

ле их ремонта, устранения неисправностей или при регулирова- 
кии применяют только ручной режим управления. Программу 
работн дозаторов и смесителя составляют в виде таблицм, в 
которой указнваю т последовательность включения питателей и 
массу дозируемнх компонентов в одном цикле. Наблюдая за 
передвижением стрелки по шкале циферблата и руководствуясь 
указаниями таблиц, оператор в определенной последовательно- 
сти переключает на пульте ручного управления тумблерн, пере- 
ключатели и кнопки пуска питателей и их работн в режимах 
«Грубо», «Доснпка», открнтия и закрнтия секторной заслонки, 
начала и конца работн смесителя.

Показатели работн многокомпонентннх весових дозаторов 
приведени в таблице 6.

§ 4. Автоматический двухдиапазоннмй
многокомпонентнмй весовой дозатор 6.047.АД-500-2К

Дозатор предназначен для авто^ти ческого  дозирования в 
двух диапазонах компонентов комбикормов по заранее задан- 
нсй на перфокарте программе и управления циклом их смешива-
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шя. Двухдиапазонннй многокомпонентннй дозатор устанавли- 
яают в комплексной установке типа К Д К  вместо двух однодиа- 
п а з о н н н х  многокомпонентннх дозаторов. Принцип дозирования 
заключается в автоматическом уравновешивании массн продук- 
rDi находяш,егося в грузоприемном устройстве дозатора, массой 
грузов квадрантов циферблатного указателя.
1 Основнне конструктивнне элементн дозатора следуюндие: 

станина, грузоприемное устройство, система рнчагов и пневма- 
тическая система, циферблатньш указатель. Станина представ- 
лЯет собой раму, собранную из швеллеров. Рнчаги дозатора 
^пираются на подушки, установленнне в гнездах станини. Гру- 
зсприемнне рнчаги 43  и 39 (рис. 124) через систему тяг и пере- 
даточнне рнчаги связанн с циферблатним указателем 12. 
В крьшке, расположенной над грузоприемним устройством, 
имеются патрубки с фланцами для подсоединения самотечннх 
Труб, связнваюших питатели с дозаторами.

" Грузоприемное устройство дозаторов имеет секторное днигце 
41, откритие и закритие которого осушествляется двумя пнев- 
моцилиндрами 40. Управление работой пневмоцилиндров 40  
ссуьцествляется от электровоздушного клапана. Д ля  блокировки 
закрнтого положения дниша 41 на грузоприемном устройстве 
установлен конечннй внключатель 42, которьш срабатнвает от 
ьажима болта.

В корпусе смонтирован механизм переключения диапазонов 
лозирования и арретирования весовой рнчажной системн в мо- 
мснт разгрузки дозатора.

Механизм состоит из эксцентриковььх кулачков 17 и 21 , за- 
крспленннх на валу 22 , рнчагов 18 и 19, которне через тяги 
могут отключать от работн весовне рнчаги 8 или 32 в зависи- 
мости от того, на каком диапазоне происходит дозирование. Д ля  
привода вала 22 служат цепная передача 28 , редуктор 30 и 
^лектродвигатель 31. Д ля остановки вала 22  с кулачками в 
ьгужном диапазоне или в положении арретирования служат 
кулачок 23 , закрепленний на валу 22 , и конечнне вьжлючатели 
^4 — первого диапазона, 25 — второго диапазона и 26  — аррети- 
Гсвания. Д ля  тарирования весовой системи в первом диапазоне 
Дозирования служит передвижной груз 27. Д ля  тарирования 
весовой системн во втором диапазоне служит передвижной 
гРуз 9. Тяга 14 с помогцью рамки 10 связана с масляним успо- 
к°ителем 13у тяга 7 — с гидравлическим пнлезагцитним устрой- 

; ством. На передаточном рнчаге 5 подвешена платформа с тар- 
Hl im h  грузами 6 для грубой тарировки весовой системн.

Подача продуктов на дозатор осушествляется шнековими 
Пптателями, которне работают от двухскоростного электродви- 
^гтеля 1 через редуктор 2. Д ля уменьшения пнления в процессе 
Р^ботн дозаторн снабженн зашитньши рукавами, соединяюши-
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ми грузоприемное устройство с подвесовьш бункером и крншку 
с грузоприемньш устройством.

Работа дозаторов осушествляется следуюш,им образом. При 
пустом грузоприемном устройстве указательная стрелка цифер- 
блатного указателя находится в нулевом положении. Днипхе 41 
грузоприемного устройства закрнто и конечньш вьжлючатель 42 
нажат. Механизм переключения диапазона установлен на пер- 
вом положении, при этом кулачок 23 нажат на ролик конечного 
внключателя 24 первого диапазона, а эксцентрик 17 держит в 
верхнем положении рнчаг 18, которий через серьги поднимает 
рнчаг 8.

После включения дозатора в работу включается один из пи- 
тателей дозатора и продукт начинает поступать в грузоприем- 
ное устройство. По мере наполнения грузоприемного устройства 
продуктом указательная стрелка движется по шкале циферблат- 
ного указателя 12 и кодовьш диск фотоэлектрического устрой- 
ства пояорачивается. В момент, определяемьш программой 
работи дозатора, электродвигатель 1 питателя переключается 
на м алне оборотн. Начинается режим досьшки. При достиже- 
нии массн дозн первого компонента, запрограммированного на 
перфокарте, вьжлючается первий питатель и включается сле- 
дуюший по программе, отсчет ведется по шкале первого диапа- 
зона дозирования.

После того как отработали все питатели дозатора, запро- 
граммированнне на перфокарте в первом диапазоне работн 
дозатора, подается команда на переключение диапазона, вклю- 
чается электродвигатель 31, которнй врашает вал 22 до набега 
кулачка 23 на ролик конечного вьжлючателя 25, при этом 
эксцентрик 21 с помошью ролика 20, рнчага 19 и тяги припод- 
нимет и отключит от работн рнчаг 32, а эксцентрик 17 с помо- 
ццью ролика 16, рнчага 18 и тяги 19 опускает и включает в 
работу рнчаг 8. Происходит переключение на второй диапазрн 
дозирования, при этом на пульте и корпусе дозатора загорается 
лампочка «Второй диапазон», а стрелка циферблатного указа- 
теля устанавливается по шкале второго диапазона на делении, 
соответствуюпдем отработанной массе первого диапазона дози- 
рования.

После успокоения весовой рнчажной системн включается в 
работу электродвигатель питателя, определяемьш программой 
работн дозатора, на большие оборотн, и продукт продолжает 
поступать в грузоприемное устройство.

После того как отработали все питатели, запрограммирован- 
ине на перфокарте, и при условии, что смеситель готов принять 
отработанную дозу, подается каманда на разгрузку дозатора 
и арретирование весовой системн: включается электродвигатель 
31, которьш вравдает вал 22 до набега кулачка 23 на ролик ко-
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7. Обработка рецепта для записи на перфокарту

Компо-
ненть!

№ JVs 
питателей

Содержание
компонентов,

%

Весовое со- 
держ ание 

компонентов, 
кг

М асса компо- 
нентов нара- 

стаюадим ито- 
гом, кг

Масса компонен. 
тов в избиточ- 
ном количестве

по коду

Первьш днапазон взвешивания 
Второй диапазон

(номера питателей располагают в нарастаюшем порядке для каждого диа- 
пазона)

нечного виключателя 26, при этом эксцентрик 17 через рьшаг 
18 и серьгу поднимает весовой ричаг 8 настолько, что весовая 
стрелка циферблатного указателя 12 останавливается, не до- 
с*1 игнув нулевого положения на 30 ...60 с. После этого поступает 
команда на срабатнвание пневмоцилиндра 40  грузоприемного 
устройства.

После опорожнения грузоприемного устройства и возвраше- 
ьия стрелки в нулевое положение поступает команда на закри- 
тие днигца 41 и переключение механизма на первьш диапазон. 
При этом пневмоцилиндр 40 , закрьш днипде 4 1 , замьжает ко- 
нечньш внключатель 42у а электродвигатель 31 проворачивает 
вал 22  до набега кулачка 23  на ролик конечного вьшлючателя 
24  первого диапазона, дозатор может начать новьш цикл дози- 
рования по программе. В соответствии с рецептом вьфабатьтае- 
мого комбикорма производят запись программн на перфокар- 
ту. Запись включает следуюгцее: а) номера питателей, участ- 
вуюпдих в работе по данному рецепту, и массу компонента; 
б) номера питателей, не участвуюьцих в работе по данному 
рецепту комбикормов; в) номера питателей, после окончания 
работм котормх должна бмть произведена разгрузка грузопри- 
емного устройства; г) переход с первого (I) диапазона взвеши- 
вания на второй (II) диапазон взвешивания; д) каждому пита- 
телю на перфокарте отведена одна колонка, в которой 
программируется масса в десятиразрядном избмточном цикли- 
ческом ходе. Д ля  обработки рецептов комбикормов исп ользую т 
перфокарту, заполненную по следуюшей форме (табл. 7 ) .

Персонал, обслуживаюгций дозатор, должен соблюдать об- 
гцие правила техники безопасности, пройти специальное обуче- 
кие в соответствии с требованиями эксплуатационной докум ен- 
тации и бнть допуш,ен к самостоятельной работе с д о з а т о р о м .  
При работе дозаторов все движушиеся и врашаюшиеся частй 
должнм бить надежно закр н тн  кожу*йми.

К дозатору должна бнть подключена аспирация, обеспечи- 
ваюгцая надежное удаление пнли, а такж е установленн све-
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тильники, обеспечиваюгцие хорошую освешенность всех рабо- 
qHX органов дозатора.

Категорически запрешено: 1) эксплуатировать незаземлен- 
Hbie дозаторн; 2) вьшолнять работн, связанние с устранением 
просьшания продукта из грузоприемного устройства и удалени- 
ем посторонних предметов, заклинившихся в питателе при ра- 
ботаюшем дозаторе; 3) вьшолнять работн, связанние с ремон- 
т0м электрооборудования, при включенном в электросеть 
дсзаторе; 4) эксплуатировать дозатор при открнтой двери шка- 
фа электроавтоматики.

Для правильной эксплуатации дозатора проводят контроль- 
ньш осмотр перед началом каждой сменн, при этом производят: 
очистку дозатора от пили и грязи, особенно призмн и подушки, 
проверяют следуюьцее отсутствие затираний ричажного меха- 
низма и грузоприемного устройства; наличие в маслораспреде- 
лителе масла (его уровень должен бнть на внсоте 2/3 масло- 
распределителя); работу электровоздушних клапанов и подачу 
воздуха в пневмоцилиндрн, тарировку дозаторов и точность 
дозирования.

Техническая характеристика двухдиапазонного  
многокомпонентного весового дозатора АД-500-2Қ

Дозируемью продуктьг Компонентн
Комбикорма, объемная масса, т/см3 0 , 3 . . .  1 ,5
Углн естественного откоса, ° 2 3 . . .4 3
Наибольший предел дозирования в первом диапазоне, 50
кг
Наименьший предел дозирования в первом диапазоне, 5
кг
Наибольший предел дозирования во втором диапазоне, 500
кг
Наименьший предел дозирования во втором диапазоне, 50
кг
Длительность цикла дозирования порции, набранной 5
из максимального числа компонентов (не более), мин
Объем грузоподъемного устройства, м3 2
Класс точности 0 ,5  
Количество делений шкальг циферблатного указателя:

в первом диапазане дозирования 500
цена деления, кг 0,1
во втором диапазоне 100; 0 ,5

Погребляемая мошность, кВт 0 ,3
Питание дозатора от пневмосети давлением, мПа 0 ,4
Расход воздуха (не более), м3/ч 0 ,4
Масса, кг 1300

§ 5 Весовой автоматический дозатор АД-3000-ГК

Предназначен для автоматического весового дозирования 
компонентов комбикормов и белково-витаминних добавок на 
к°мбикормових заводах.
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1 2  3  *

Рис. 125. Весовой дозатор АД-3000-ГК:
1 —  крнш ка; 2 — патрубок; 3 — секция грузоприемного устройства; 4 — серьга; 5 — пнев*^ 
моцилиндр; 6, 13 —  тензодатчики; 7, 14 — кронштейнм; 8 — болт; 9 — секторний затворШ 
10 — ленточний конвейер; 11 — подвесной бункер; 12 — конечннй вьшлючатель; 15 
стойка

Действие дозатора построено по принципу преобразования 
массн продукта, находяшегося в грузоприемном устройстве д о !  
затора, в электрический сигнал тензодатчиков и циклический 
код, которьш сравнивается с кодом, заданньш на перфокарте.| 
Дозатор состоит из грузоприемного устройства с секторньши 
затворами, весового электромеханического преобразователя^ 
прибора, измеряюшего электрический сигнал, пропорциональннй 
нагрузке и массе продукта, поступаюнхего в грузоприемное уст^ 
ройство.

Грузоприемное устройство (рис. 125) состоит из бункера, 
образованного четьфьмя соединенньши между собой секциями<?_ 
Секторнме затворн 9 каждой секции шарнирно связанн со што-| 
ками двух пневмоцилиндров 5, управляемнх электровоздушннм 
клапаном. Грузоприемное устройство подвешено на. четнрех 
кронштейнах 14 к серьгам 4. Они опираются вмонтированньши 
в них тензодатчиками 6, 13 на стойки, установленние на фун- 
даменте. Над грузоприемньш устройством к стойкам прикреп- 
лена криш ка /, на которой размеш,ень1 16 патрубков 2 с флан- 
цами для подсоединения самотечннх труб, по которьш поступает 
продукт из питателей в дозатор.

Д ля  бесконтактного считьшания информации об измеряемой j 
массе с последуюгцей передачей ее в систему автоматического^ 
дозирования в измерительньш прибор весового электротензо-| 
метрического устройства встроен преобразователь угла поворота j 
стрелки в циклический код. Преобразователь состоит из кодово-1  
го диска, установленного на оси, стрелки между фотоэлемен-'! 
тами и осветителем. Осветитель предназначен для со зд ан и Я  
светового потока, которьш необходам для считнвания кода.

Работа преобразователя основана на том, что кодовьш диск, | 
закрепелнньш на оси стрелки, поворачивается вместе с ней на |
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у го л , соответствуюший текугцему значению массм дозируемого 
продукта, и модулирует свет, направленньш от осветителя к 
фотоэлементам. Они вндают команднне сигналн (в виде потен- 
пиала), характеризуюшие угол поворота оси стрелки. В основ- 
ном дозатор работает в автоматическом режиме. Для регулиро- 
нания механизмов используют ручной режим работн автомати- 
ческих весов.

Дозатор работает следуюгцим образом. Сначала указатель- 
ная стрелка измерительного прибора должна находиться в нуле- 
вом положении, совметенном с нулевой отметкой кодового 
диска. Секторнне затворн закрнтн , а конечнне внключатели 12, 
блокируюшие закрнтое положение дниша, заж атн . После пуска 
дозатора в работу включается шнековьш питатель для подачи 
одного из компонентов комбикорма в грузоприемное устройст- 
во. По мере его заполнения продуктом указательная стрелка 
перемешается по шкале измерительного прибора и поворачива- 
ется кодовий диск преобразователя. В момент, определяемьш 
программой работн дозатора, электродвигатель питателя пере- 
ключается на м алне оборотн и начинается его работа в режиме 
доснпки.

Когда масса первого компонента достигнет в грузоприемном 
устройстве запрограммированной на перфокарте величинн, пи- 
татель внключается и включается следуюший по программе. 
Когда отработают все запрограммированнне питатели, и если 
смеситель готов принять новую порцию, происходит внпуск ком- 
бикорма из дозатора. Д ля этого включаются электромагнитн 
воздухораспределителей пневмоцилиндров 5, которне открнвают 
секторнне затворн 9 грузоприемного устройства весов. Порция 
смеси поступает в подвесовой бункер 11 и далее ленточннм кон- 
всйером 10 ее подают в смеситель.

К началу следуюш,его цикла весового дозирования стрелка 
измерительного прибора возврашается в исходное положение, 
электромагнитн отключаются и секторнне затворн закриваются, 
болт 8 зажимает конечннй вьжлючатель 12. Перед пуском до- 
затора необходимо: включить измерительний прибор и после 
прогрева проверить его работу; обеспечить наличие сжатого 
воздуха, требуемого давления в пневмосистеме затвора; подать 
напряжение на пульт программного управления и панели с 
аппаратурой электроавтоматики. Крнш ка 1 дозатора по всему 
периметру должна бнть соединена с грузоприемннм устройст- 
вом тканевой перегородкой, а его основание соединено чехлом 
с подвесовьш бункером.

Грузоприемное устройство присоединяют к аспирационной 
сети, так как при поступлении продукта из дозатора в подвесо- 
вом бункере создается зона повншенного давления, а при 
опорожнении смесителя создается зона разрежения. Подвесо-
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бой бункер необходимо связать с атмосферой. Полное открмтие 
и закрмтие секторного затвора 9 регулируют перемешением 
вилки по резьбовой части штока пневмоцилиндра 5. Конечннй 
внключатель 12 должен срабатьтать  при полностью закрнтом 
затворе 9. Момент срабатьтания конечного вьжлючателя регу- 
лируют, враш ая болт 8.

Техническая характеристика весового дозатора 
АД-3000-П

Предел дозирования, кг:
наибольший 3000
наименьший 300

Наименьшая величина задания массьг каждого 60 
компонента, кг
Продолжительность цикла дозирования, мин 5
Вместимость грузоприемного устройства, м3 10
Давление воздуха, МПа 0 ,4
Расход воздуха, м3/ч 10
Масса (не более), кг 4040

Контрольние вопрош . 1) Каково значение процесса дозирования комби4 
кормового сьфья и способм дозирования? 2) Укажите основнне конструктив- 
нне элементн барабаннмх и тарельчатмх дозаторов и способн регулирования 
их производительности. 3) Как происходит процесс дозирования в многоком- 
понентннх дозаторах Д К -100 и в автоматическом двухдиапазонном весовом 
дозаторе АД-500-2К? 4) Каково назначение дозатора АД-3000-ГК и из каких 
основних механизмов он состоит? На каком принципе основано его действие?

Глава XXI. ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ СМЕШИВАНИЯ 
КОМПОНЕНТОВ И ПОЛУЧЕНИЯ ОДНОРОДНОЙ СМЕСИ

После дозирования компонентн смешивают для получения 
однородной смеси, в которой содержание компонентов в любом 
ее объеме не отличается от содержания их во всей смеси. 
На комбикормовььх заводах применяют два типа смесителей: 
непрерьтного и периодического действия.

§ 1. Двухвальний смеситель 2СМ-1

Компонентн в этом смесителе смешиваются интенсивно, что 
позволяет применять его для приготовления не только концент- 
рированннх, но и полнорационннх комбикормов, в состав кото- 
рмх входят сено и солома. Д ва полнх вала 1 смесителя (рис. 
126) горизонтально расположенм в корнтообразном корпусе 2. 
Он закрнт герметически крьшкой с патрубком 6, в которьш 
поступают дозированнне компонентьь^ Отверстие для вьшуска 
сделано на противоположном конце"в дниш,е кожуха. По всей 
длине вала закреплень! лопасти 3 прямоугольной формм, рас-
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Рис. 126. Двухвальньгй смеситель 2CM-1:
/ — вал; 2 — корпус; 3 — лопасть; 4 — зубчатая передача; 5 — подшипник; 
6 — патрубок

положеннме в четнре ряда. Между лопастями и валом находят- 
ся специальнне шайбм, на поверхности которнх вьшолненн 
радиальнне внрезн . Это позволяет установить лопасти под 
требуемнм углом к оси вала. Лопасти, закрепленнне гайками, 
расположенн в двух взаимно перпендикулярннх плоскостях в 
шахматном порядке.

Один из валов получает движение от электродвигателя через 
клиноременную передачу, а другой — через зубчатую передач^у 
4. При врахцении валов навстречу друг другу компонентн энер- 
гично перемешиваются лопастями и перемегцаются от приемного 
патрубка к виходному. Увеличения или уменьшения скорости 
перемеихения достигают изменением угла наклона лопастей к 
оси вала. С увеличением производительности уменьшается вре- 
мя пребнвания продукта в смесителе, что ухудшает качество 
смешивания. Наибольшая эффективность смешивания достига- 
ется, если две лопасти закреплени под углом 50° к оси вала, а 
третья — под углом 20°. Первне две лопасти предназначенн для 
продвижения смеси вдоль вала, а третья — для создания встреч-
R H X  ПОТОКОВ.
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§ 2. Малий смеситель МСН

Основнне рабочие органм смесителя МСН — два шнека — 
горизонтальньле валн  с набранньши по винтовой линии лопастя- 
ми, которме врашаются в противоположнне сторонн. Угол на- 
клона лопастей к оси шнека, подакнцего компонентн, 14°, воз- 
врашаюпдего 12°. Шаг шнекаг подаюндего компонентн, 120 мм, 
возвраадаюшего 105 мм; диаметр шнеков 160 мм. Компонентн 
из приемного патрубка поступают в шнек, которьш перемеихает 
смесь к вььходному патрубку. Одновременно часть компонентов 
перебрасьтается на второй, параллельннй шнек, которьш воз- 
врашает их к приемному отверстию. Остальная часть компо- 
нентов доходит до конца и виводится через виходной патрубок* 

Техническая характеристика смесителей 2СМ-1 (М СН ) 

Производительность (кг/ч) при вьтработке
комбикормов:

концентрированних 3 0 (5 ,0 . .  .5 ,5 )
полнорационннх 12

Частота вратения лопастннх валов, об/мин 214(500)
Мошность электродвигателя, кВт 1 0 . . .  14(11)
Масса (без электродвигателя), кг 100(240)

§ 3. Смесители типа СГК

Смеситель СГК-1М. Смешивает компонентн после весових 
дозаторов типа ДК. На станине 14 установлен корпус 2, в ко- 
тором врашается ротор (рис. 127). Он состоит из полого в а л а .6, 
на котором закрепленн восемь спиральннх лопастей 3, из них 
четире лопасти большего диаметра имеют правую навивку и 
четире лопасти меньшего диаметра — левую навивку. Д л я  бо-

1, 9 — вьш осние onopbi; 2 — корпус; 3 — спнральная^лйопасть; 4 — фланец; 5 — лопасть; 
6 — вал; 7 — аспирационнмй патрубок; 8 — пневмоцилиндр; 10 — вьтускной лоток; 11 — 
разгрузочнмй бункер; 12 — пневмораспределитель; 13 — тройник; 14 — станина; 15 — муф- 
та; 16 — электродвигатель; 17 — редуктор
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лее интенсивного перемешивания компонентов на валу установ- 
ленн лопасти 5 с регулируемьш углом поворота к оси вала. 
Корпус закрит тремя крншками. Передняя крмшка имеет фла- 
нец 4 для присоединения смесителя к бункеру или к транспор- 
тируюгцему механизму. На задней кришке установлен патрубок 
7 для присоединения смесителя к сети аспирации. Снизу корпус 
снабжен люком с крншкой, которая закрнвается и открьшается 
в соответствии с циклом работн смесителя от командного аппа- 
рата КЭП-12У. Его вручную устанавливают на определенное 
время смешивания.

Процесс смешивания происходит следуюгцим образом. Пор- 
ция компонентов после дозаторов поступает в смеситель. На- 
ружнме витки лопастей 3 вала 6 перемеьцают компоненти вдоль 
корпуса в одном направлении, а внутренние витки— в противо- 
положном; при этом компонентм интенсивно и равномерно 
смешиваются. Вьшуском смеси управляют по команде прибора 
КЭП-12У чер^з пневмопривод, состояший из пневматического 
цилинд|>а 8, пневмораспределителя 12, дросселя с обратньш 
клапаном и блока подготовки воздуха (влагоотделителя, регу- 
лятора давления и маслоотделителя).

При работе в потоке с дозаторами типа Д К  система автома- 
тического управления предусматривает возможность установки 
двух смесителей СГК-1М параллельно. При этом воздух к зо- 
лотнику перепускного клапана подводится от тройника 13 
пневмосистемн одного из смесителей. После заполнения одного 
смесителя автоматически срабатмвают перекиднью клапанн и 
начинается заполнение второго. В период смешивания и раз- 
грузки одного смесителя загружается компонентами второй. 
Схемой предусмотрена работа двух смесителей от одной бата- 
реи весовнх дозаторов в трех режимах: пусковом, ручном и 
автоматическом. Привод смесителя — от электродвйгателя 16 
через редуктор 17 и клиноременную передачу. Вььходной вал 
редуктора соединен цепной муфтой 15 с валом ротора.

Смеситель СГК-2,5М. Предназначен для комплектования си- 
стемн многокомпонентного весового дозирования. По своему 
устройству аналогичен смесителю СГК-1М.

Техническая характеристика смесителей 
СГК-1М  (СГК-2,5М )

Производительность, т/ч 12(25)
Обший цикл смешивания, мин 1 0 .. .8 (6 )
В том числе продолжительность:

смешивания 4(4)
разгрузки K D

Мошность электродвигателя, кВт 17(40)
Частота врашения вала, об/мин 48(35)
Масса, кг 2388(5396)
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Қонтрольнме воп рош . 1) В чем значимость процесса смешивания дозиро- 
сванннх компонентов комбикормов? 2) Как происходит процесс смешивания 
в смесителях непрерьтного действия 2СМ-1 и МСН? 3) Как происходит про- 
цесс смешивания в смесителях периодического действия СГК-1М и СГК-2.5М?
4) При каких способах дозирования применяют дозаторн периодического или 
непрерьтного действия?

Глава XXII. УСТАНОВКИ ДЛЯ ВВОДА В КОМБИКОРМА 
ЖИДКИХ КОМПОНЕНТОВ

К жидким компонентам, вводимьш в комбикорма, относят: 
мелассу, кормовой жир, карбамид, растворенньш в мелассе, со- 
леннй гидрол, лецитин и др.

Ж идкие компонентн содержат ценние биологически актив- 
нне вегцества, внсокой усвояемости с большим содержанием 
cbiporo протеина, витаминов и др.

§ 1. Агрегат Б6-ДАБ

Предназначен для ввода мелассн в комбикорма и представ- 
ляет собой комплекс машин, механизмов, измерительннх при- 
боров и электрического оборудования, связаннььх транспортнн- 
ми механизмами. Агрегат Б6-ДАБ обеспечивает непрермвньш 
.процесс подогрева очистки и подачи мелассн в заданном соот-

Рис. 128. Схема агрегата Б6-ДАБ:
J  — смеситель; 2 — питатель; 3, 5 — манометрм; 4 —д озатор  мелассн; 6 — редукционнь1Й 
клапан; 7 — конденсатоотводчик; 8 — регулятор тем!Гературь1; 9 — термометр; 10 — отвер- 
стие для слива мелассьц 11 — сигнализатор уровня; 12 — шестеренчатмй насос; 13 — 
-фильтр. /  — комбикорм; 11 — мелассированнмй комбикорм; / / / — конденсат; I V  — подача 
мелассь1
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ношении с комбикормом и смешивания их. Основнне конструк- 
тивнне элементь1 агрегата: паровой подогреватель, шестеренча- 
тьш насос 12 (рис. 128), фильтр 13, дозатор 4, питатель 2, сме- 
ситель 1, привод питателя. Паровой подогреватель предназначен 
для подогрева мелассн до 55... 60 °С, при этом она теряет свою 
вязкость и становится достаточно текучей, что способствует 
транспортированию по трубопроводам, точной подаче и смеши- 
ванию с комбикормом.

В баке вместимостью 2 м3 подогревателя находится змеевик
11 (рис. 129) и поплавковьш механизм 16. На сварной раме 15, 
кроме бака, смонтирован электродвигатель, вал которого муф- 
ю й  14 соединен с валом насоса. Меласса из хранилиша нагнета- 
ется насосом через патрубок 20 в бак. Уровень мелассн в баке 
поддерживается поплавковнм механизмом 16. Связанньш с ним 
сигнализатор 10 вьжлючает электродвигатель насоса, подаюгце- 
го мелассу из хранилигца, если ее уровень достигает в баке 
максимального положения, и включает электродвигатель при 
минимальном уровне.

В случае отказа сигнализатора уровня излишки мелассн 
сливаются через патрубок 17 из бака в хранилиоде. Мелассу до
50.. .55°С  подогревают паром, циркулируювдим в змеевике 11.

Установленний на линии подачи пара регулятор температурн 
4 поддерживает необходимую температуру нагрева меласси. 
Қонденсат пара удаляется через конденсатоотводчик 2. Бак 
снабжен термометром 7 для визуального контроля температурн 
нагрева мелассн. Д ля  полного слива мелассн при прекравдении 
работн агрегата открнвают кран 1 патрубка. Подогретая мелас- 
са по трубе 9 подается из бака насосом через фильтр 13 в до- 
затор мелассн, установленньш над питателем-ёмесителем. Д ля 
нормальной работн дозатора насос должен создавать давление 
150 ...200 кПа.

Фильтр представляет собой сосуд, которий герметически за- 
крнт кришкой. Внутри него расположено два цилиндрических 
фильтра в виде сеток 18, 19. В первом размер ячеек 4 X 4  мм 
для задержания крупних частиц, во втором размер ячеек 
2 X 2  мм для задержания мелких частиц. Устанавливают два 
фильтра для того, чтобн во время работн одного фильтра дру- 
гой можно бнло очипдать.

Питатель-смеситель предназначен для смешивания расснп- 
ного комбикорма с предварительно подогретой мелассой в за- 
данном соотношении. Корпус питателя-смесителя установлен на 
раме 1. Питатель-смеситель (рис. 130) вьшолнен в виде винтово- 
го конвейера 5, на конце его вала укрепленн звездочки 6, 7 и 
кулачковая муфта «S. Привод питателя осуьцествляется от флан- 
цевого электродвигателя, клиноременного вариатора и цепной 
передачи к звездочке 6. Привод дозатора мелассн 14 осушеств-
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Рис. 129. Паровой подогреватель:
/ — кран;  2 — конденсатоотводчик; 3 — линия подачи пара; 4 — регулятор температу- 
pbi; 5 — бак; 6, 8 — крмшки; 7 — термометр; 9 — труба; 10 — сигнализатор уровня;
11 —  змеевик; 12, 17, 20 — патрубки; 13 — фильтр; 14 — муфта; 15 — рам а; /5 — поплав- 
ковь!й механизм; 18, 19 — сетки

Рис. 130. Питатель-сме- 
ситель агрегата Б6-ДАБ: 
/  — рам а; 2 — корпус; 5 — 
меш алка; 4 — питатель; 5 — 
винтовой конвейер; 6, 7 — 
звездочки; 8 — кулачковая 
муфта; 9 — ограждение; 10 — 
зубчатая передача смесите- 
ля; / /  — шкив; 12, 16 — валь! 
мешалки; 13 — привод пита- 
геля; 14 — дозатор мелассьг,
15 — лопатка; 17 — патрубок



ляется от звездочки 7 при включенной кулачковой муфте 8. 
Таким образом сблокированн дозатор мелассн с питателем. Его 
частоту врагцения регулируют вариатором в пределах
15... 65 об/мин и соответственно массе поступаюгцих рассьшного 
комбикорма и мелассн.

Смеситель имеет сдвоенное корнто, в котором врашаются 
две мешалки, состояшие из валов 12 и 16 квадратного сечения, 
к которьш прикрепленм лопатки 15. Они могут бнть установле- 
нн под любьш углом к плоскости перпендикулярной к валам. 
Поворачивая лопатки, можно изменять скорость перемешения 
продукта в смесителе.

Привод вала смесителя осушествляется электродвигателем 
посредством ременной передачи и второго вала посредством 
межвалковой зубчатой передачи. Меласса поступает из дозато- 
ра мелассн в смеситель через форсунку и распнляется с помо- 
шью сжатого воздуха.

Рассьтной  комбикорм поступает через загрузочньш патрубок 
в питатель и перемеидается винтовьш конвейером к смесителю, 
в котором смешивается с мелассой и затем внводится через 
разгрузочньш патрубок 17. Техническая характеристика агрегата 
Б6-ДАБ: производительность 30 т/ч, по мелассированньш ком- 
бикормам и по мелассе 3,0 т/ч, расход пара для подогрева 
мелассн при давлении 105 Па 200 кг/ч; могцность электродвига- 
теля 20,7 кВт.

§ 2. Установка Б6-ДМА

Предназначена для ввода мелассн без подогрева в рассьш- 
нне комбикорма. Установка включает: расходннй бак 2 (рис. 
131), насос 3, пульт управления 5, винтовой питатель 8 и верти- 
кальньш смеситель 9. Коммуникация установки состоит из: 
трубопровода, соединяюшего бак 2 с насосом 3, патрубка, на 
котором установлен манометр 4 с мембранньш разделителем 
обводного трубопровода 6 с предохранительньш клапаном; 
блока фильтров; регулируюпхего клапана и трехходового крана 
1. Трехходовой кран 1 предназначен для соединения расходного 
бака 2 с мелассохранилишем для слива (при необходимости) 
мелассн из бака, либо с канализацией при промнвке горячей 
водой внутренней поверхности бака.

Питатель установки Б6-ДМА состоит из сварного корпуса 5 
(рис. 132), в котором врашается винтовой конвейер. Он приво- 
дится в движение через упругую муфту 2 от электродвигателя
1. Рассьшной комбикорм поступает в питатель через патрубок 3 
и направляется в смеситель по патрубку 8. Частоту врашения 
винтового конвейера питателя регулируют маховичком. Частота 
врагцения винтового конвейера фиксируется стрелкой 12 на
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ш кале в условних единицах. Частоту врагцения винтового кон- 
вейера устанавливают в зависимости от рецепта рассьшного 
комбикорма и его объемной массн.

Смеситель (рис. 133) состоит из корпуса и механизма для 
смешивания комбикорма с мелассой. Корпус 3 внполнен в виде 
сварного цилиндра, установленного на раме 14. Корпус имеет 
окно 1 для присоединения питателя; два люка 9 с дверцами, 
обеспечиваюшими возможность заменн рабочих органов и 
внутренней поверхности, и разгрузочньш патрубок 12. Рядом с 
люками на корпусе установлени конечнне вьжлючатели, отклю- 
чаювдие привод смесителя при открнтих  люках для безопасно- 
сти обслуживания смесителя.

Механизм для смешивания комбикорма с мелассой состоит 
из вала 10, соединенного с фланцевнм электродвигателем 15 
упругой муфтой 13. На валу закрепленн два держателя 8 с ше- 
стью ножами 7 в каждом. Д ля  подачи в смеситель и распнления 
мелассм на корпусе установлен коллектор 6 , к которому прижи- 
мами 4 крепят семь форсунок 5. Расходннй бак сварной, закрнт 
крншкой. Д л я  контроля уровня и мелассн в баке и автомати- 
ческого включения и отключения электродвигателя насоса 
подачи мелассн из хранилиша в бак в нем установленн указа-
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Рис. 133. Смеситель установки 
Б6-ДМА:
/ — окно; 2, 11 — подшипники; 3 — корпус 
смесителя; 4 — прижим; 5 — форсунка; 6 — 
коллектор; 7 — нож; 8 — держ атель; 9 — 
люк с дверцами; 10 — вал; 12 — патрубок; 
13 —  муфта; 14 — рама; 15 — электродвига- 
тель

тель и датчики верхнего и 
нижнего уровней меласси.

Электрооборудование уста- 
новки Б6-ДМА включает си- 
ловую часть пульта управле- 
ния, конечние виключатели, 
системи автоматической пода- 
чи меласси. Индукционний 
расходомер мелассн, включен- 
ньш в схему автоматики, про- 
изводит непрерьшное автома- 
тическое измерение ее расхода.

Работа установки Б6-ДМА 
происходит следуюшим обра- 
зом. Питатель подает в смеси- 
тель рассьшной комбикорм в 
количестве, зависяпхем от его 
рецепта и объемной массьь 
Одновременно из расходного 
бака меласса подается насо- 
сом и распнляется семью ра- 
диально расположенньши фор- 
сунками. Ножи, установленнне 
по валу смесителя, врапдаю- 
ндиеся с большей угловой ско- 
ростью, создают вихревое 

движение комбикорма. При этом распнленнне капельки мелас- 
сн  обволакивают частицн комбикорма, чем обеспечивается 
внсокий эффект смешивания. По мере подачи рассипного ком- 
бикорма задатчиком устанавливают необходимую подачу ме- 
ласси.

Постоянство соотношения количества комбикорма и мелас- 
сu  обеспечивается автоматической блокировкой частоти враше- 
ния винтового конвейера питателя и расходомера мелассн. 

Техническая характеристика установки Б6-ДМ А
Производительность:

по мелассированнмм комбикормам, т/ч Д о 30
по мелассе, т/ч Д о  3

Температура вводимой меласси, °С 1 0 .. .3 5
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Винтовой конвейер питателя
250
200

диаметр, мм
шаг, мм 

Частота врашения, об/мин 
Частота врашения вала смесителя, об/мин 
Мошность электродвигателя, кВт 
Масса, кг

2 8 .. .1 3 8
2920
64 ,6
3350

Карбамид вводят в комбикорм, предназначенньш для скарм- 
ливания жвачннм животньш. Он хорошо растворим в мелассе, 
которая способствует повьшению перевариваемости кормов. 
Д ля  ввода в комбикорм карбамида в смеси с мелассой приме- 
няют комплекс оборудования в составе: растворителя-подогрева- 
теля РПК-Ю0, смесителя СМК-0,5 и смесителя-дозатора 
СДМ-ЗА.

§ 3. Растворитель-подогреватель РПК-100
Это аппарат периодического действия, предназначенньш для 

предварительного растворения карбамида в воде перед смеши- 
ванием его с мелассой.

Аппарат РПК-Ю 0 представляет собой бак (рис. 134) вме- 
стимостью 250 л, в крнш ку 4 которого вмонтирован патрубок 
3 для водн, а сбоку установлено водомерное стекло 5. В днише 
бака вварен штуцер 6 с краном 7 для вьшуска раствора, внутри 
него расположенн змеевик 2 и сетчатьш фильтр. Б ак  наполняют 
горячей водой температурой 60 .. .80°С  до заданного уровня. 
Взвешенньш карбамид вьюьшают в аппарат и вручную переме- 
шивают в течение 5 мин. По змеевику непреривно циркулирует 
горячая вода, поступаюшая по трубам из котельной, которая 
внводится через нижний штуцер. Готовьш раствор карбамида в 
воде вьшускают через кран 7 в смеситель СМК-0,5.

§ 4. Смеситель CMK-0r5
Предназначен для равномерного смешивания раствора кар- 

бамида в воде с мелассой. Внутри бака вместимостью 500 л 
смонтирован змеевик (рис. 135). Д ля  равномерного подогрева 
раствора и смешивания компонентов установлена двухлопаст- 
ная мешалка, приводимая во врашение от электродвигателя 
мошностью 1,7 кВт через редуктор. Электродвигатель с редукто- 
ром соединен муфтой.

Приготавливают раствор мелассн с карбамидом следуюшим 
образом. Из х ран и л и та  подают ее насосом в машину через 
отверстие до уровня патрубка. На этом уровне установлено смот- 
ровое стекло, через которое можно наблюдать за поступлением 
мелассн. При наполнении смесителя внш е заданного уровня 
меласса через патрубок 10 начинает сливаться в хранилише. При 
установившемся уровне мелассн в смесителе вьжлючают насос
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Рис. 134. Растворитель-подогрева- 
тель РПК-ЮО:
1 — корпус; 2 — змеевик; 3 — патрубок; 
4 —  крьш жа; 5 — водомерное стекло;
6 — штуцер; 7 — кран

;/ L— 1 
Рис. 135. Смеситель СМК-0,5:
1 — бак; 2 — змеевик; 3 — меш алка; 4 — 
смотровое стекло; 5 — редуктор; 6 — муф- 
та; 7 — электродвигатель; 8 — отверстие; 
9 — кран; 10, 11 —  патрубки. I — конден- 
сат; / /  — пар; / / / — меласса

Рис. 136. Смеситель-дозатор СДМ-ЗА: т*
1 — приемнмй бункер; 2 — разгрузочнмй винтовой конвейер; 3 — электродвига- 
тель; 4 — шнек смесителя; 5 — форсунка; 6 — корпус; 7 — разгрузочное устрой- 
ство; 8 — насос; 9 — рам а; 10 — труба. /  — готовмй комбикорм



и перекрьтаю т кран 9. Затем из растворителя-подогревателя 
РПК-ЮО заливают раствор карбамида через отверстие в крнш- 
ке резервуара и включают электродвигатель. После смешивания 
мелассн с раствором карбамида в течение 20 мин подогретую 
смесь через внпускной патрубок 11 и фильтр направляют в 
рстационно-зубчатьш насос и далее в смеситель-дозатор 
СДМ-ЗА.

§ 5. Смеситель-дозатор СДМ-ЗА
Предназначен для смешивания сухих компонентов с раство- 

ром подогретой мелассн и карбамида. Смеситель (рис. 136) 
представляет собой цилиндрический корпус 6 , в котором уста- 
новлен шнек 4. Его лопасти расположенн на валу по винтовой 
линии, угол наклона можно регулировать.

Комбикорм из приемного бункера 1 подается в смеситель 
загрузочньш шнеко.м, которнй приводится в движение от элект- 
родвигателя 3 через редуктор и муфту. Изменяя частоту враше- 
ния шнека, регулируют количество подаваемого комбикорма. 
В смесителе установлена форсунка 5. Раствор подается ротаци- 
онно-зубчатьш насосом 8 в мелассопровод, проходит через рас- 
ходомер и поступает в форсунку. Струя раствора, ударяясь о 
шестигранньш лопастньш вал, превраодается в мелкие капли, и 
при помогци лопастей перемешиваются с сухим комбикормом.

В мелассопроводе установленн манометр, перепускной кла- 
пан и труба, предназначенная для обратного слива в хранилише 
избнтка раствора. Количество подаваемого в смеситель раство- 
ра регулируют форсункой. Все оборудование смесителя установ- 
лено на металлической раме. Производительность смесителя- 
дозатора 3 т/ч, частота врашения вала смесителя 1450 об/мин, 
загрузочного шнека 35... 98 об/мин, могцность электродвигателя 
10 кВт, масса 334 кг.

§ 6. Установка Б6-ДСЖ
Предназначена для ввода жира в расснпнне комбикорма. 

Установка Б 6-Д С Ж  включает: грузозахватное устройство 3 
(рис. 137), жиротопку 4, жироловўшку 6 , накопительньш бак 
7, насос 8У фильтрн, расходннй бак 9, смеситель 10, электро- 
оборудование 11, паропровод. Бочки с жиром поступают в сйе- 
циальное помешение комбикормового завода. Из бочек внби- 
вают крншки и захватннм устройством 3, подвешенннм к 
электротельферу 2, их перемеш аю т по манорельсу 1 и устанав- 
ливают открнтой стороной на подогреватели жиротопки 4.

Ж иротопка состоит из трех подогревателей 7, <5, 9 , внпол- 
ненннх в виде змеевика, ваннн 5 сварной конструкции (рис. 
138). На ее дне расположена решетка 4> такж е обогреваемая 
паром. Ж ир (^= 30 .. .48°С )  из бочек стекает в ванну, где его
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Рис. 137. Установка Б6-ДСЖ :
1 — монорельс; 2 — электротельфер; 3 — грузозахватное устройство; 4 — жиротопка; 5 — 
ванна; 6 — ж ироловуш ка; 7 — накопительний бак; 8 — насос; 0 — расходнмй бак; 10 — 
смеситель; 11 — электрооборудование

Рис. 138. Жиротопка:
/  — корито; 2 —■ коллектор конденсата; 3 — коллектор пара; < — реш етка; 5 — ванна; 5 — 
съемное ограждение; 7, 8, 9 — подогреватели; 10 — патрубок



Рис. 139. Накопительннй бак:
l ,  2, 8 —  патрубки; 3 —  кронштейн;
4 — термометр; 5 — уровнемер; 6, 
10, 12 — кранм; 7 — вентиль; 9 — 
конденсатоотводчик; 11 — камера; 
13 — насос; 14 — труба; 15 — подо- 
греватель; 16 — паропровод; 17 — 
сборник; 18 —  опора; 19 — бак

Рис. 140. Расходннй бак:
I — электродвигатель; 2, 3, 15 — па- 
трубки; 4 — манометр; 5 — предо- 
хранительнмй клапан; 6 — редукци- 
онний клапан; 7 — вентиль; 8 —  ре- 
гулятор температурьц 9 — датчик 
регулятора температурм; 10 — бак;
II — паровая рубаш ка; 12 — кран; 
/3  — меш алка; 14 — вал; 16 — термо- 
метр; 17 —  поплавок; 18 — крнш ка;
19 — съемний патрубок. /  — пар; 
/ /  — пар к фильтрам; I I I  — к  насо- 
сам ; IV  — промивка

куски дополнительно растапливаются теплом, вмделяеммм 
решеткой. Из ваннн жир стекает по корнту 1 и патрубку 10 
через сетку с отверстиями 0  4 мм в накопительннй бак.

В накопительном баке 19 установленн два трубчатнх паро- 
внх  подогревателя 15 и регулятор температурн, поддерживаю- 
ший температуру жира в пределах 40... 50 °С (рис. 139). Пар в 
камеру 11 подается по патрубку и вентилю 7. Ж ир поступает 
в бак по патрубку через фильтр с сеткой. Подогретьш жир из



бака отсасьшается через кран насосом 13 и подается по трубе 
14 в расходньш бак. Д л я  визуального контроля температурн 
установлен термометр 4 , а для контроля уровня ж ира — уров- 
немер 5 поплавкового типа. На кронштейнах 3 устанавливают 
жироловушку, жир из нее отводится в бак через патрубок. 
Отстоявшаяся в баке вода и шлам накапливаются в сборнике 
17, отделенном от бака решеткой. Вода, шлам и смесь в о д и с ж и -  
ром при промнвке бака транспортируются из сборника в жиро- 
ловушку. При этом закрнваю т кран 6 и открнвают кранн 10 
и 12.

Расходннй бак предназначен для подогрева жира до темпе- 
ратурн  70 °С в летнее и 80 °С в зимнее время. В нижней части 
сварного бака 10 сделана паровая рубашка 11 (рис. 140). К ее 
патрубку 15 подведен паропровод, на котором установленн 
регулятор температури <§, запорнне вентили 7, предохранитель- 
ний клапан 5, редукционний клапан 6 и манометр 4. На крншке 
18 смонтированн электродвигатель и редуктор для привода ме- 
шалки 13. Врашением мешалки обеспечивается равномерний 
нагрев жира в баке. Ж ир из накопительного бака поступает в 
расходний бак по патрубку 2.

Внутри бака -в съемном патрубке 19 находится поплавок 
17. По мере расхода жира он опускается и переключателем 
включает насос, подаюидий жир из накопительного бака в рас- 
ходннй. После его наполнения поплавок занимает верхнее по- 
ложение и переключателем внключает насос. В баке установлен 
трехходовой кран 12 для внпуска жира к насосу и для слива 
загрязненной води при промнвке бака. Из расходного бака жир 
насосом через фильтр тонкой очистки (ячейки размером 1X 1 
и 0 ,4X 0,4 мм), систему регулирования подачи и расходомер 
направляют в вертикальннй полий вал жирообволакивателя.

Жироловушка предназначена для отделения жира от его сме- 
си с водой. Жироловушка состоит из бака, разделенного пере- 
городками на четнре секции. В первой перегородке, куда посту- 
пает смесь, жир, имеюпдий меньшую плотность, чем вода, 
всплнвает на поверхность водн и через паз сливается в карман. 
Остальная жидкость через отверстия, расположенние в перего- 
родке ниже паза, переливается во вторую секцию и затем в 
последуюпдие, в которих жир отделяется так же, как и в первой 
секции. Д л я  лучшего отделения жира от водн смесь в баке 
подогревается змеевиками. Д ля  того, чтобн не происходило ох- 
лаждения жира при его транспортировании по коммуникациям, 
предусмотрен паровой подогрев насосов, кранов, фильтров и от- 
дельннх участков трубопровода.

Ж ир из расходного бака насосом додается через фильтр в 
смеситель (рис. 141). Он сблокирован с насосом так, что при 
отсутствии комбикорма бункера над смесителем или при оста-
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Рис. 141. Питатель-смеситель:
1 — корпус; 2 — рам а; 3 — питатель; 4 —  вал; 5, 10 — подшипники; 6, 7 — ф ланци; 8, 14»
20 — крьпнки; 9 — загрузочннй патрубок; 11 — втулочно-вальцевая муфта; 12 — фрикцион- 
но-планетарнмй вариатор; 13 — электродвигатель; 15 — кронштейн; 16 — дозатор; 17 — 
форсунка; 18 — винт-регулятор; 1 9 —-вентиль; 21 — клиноременная передача; 22 — вьшуск- 
ной патрубок

новқе его привода насос автоматически отключается. Корпус 1 
смееителя сварной конструкции устайовлен на раме 2. Пита- 
тель 3 вьшолнен в виде винтового конвейера. Его привод осуше- 
ствляется электродвигателем через фрикционно-планетарньш 
вариатор 12 и упругую муфту 11.

Массу комбикорма, подаваемого через загрузочннй патрубок 
в питатель, можно регулировать, изменяя частоту врагцения 
винтового конвейера. Из питателя комбикорм поступает в сме- 
ситель. Одновременно в смеситель начинает поступать жир. 
В цилиндрической нижней части корпуса смесителя врапдается 
мешалка, вьшолненная в виде вала квадратного сечения, к ко- 
торому приваренн лопатки под углом его оси. Они обеспечива- 
ют интенсивное перемешивание и перемешение комбикорма к 
вьшускному патрубку 22. Привод вала осугцествляется от элект- 
родвигателя 13 через клиноременную передачу 21. Подача жира 
в смеситель производится блоком форсунок 17, вьшолненнмх 
в виде трубн с отверстиями, размер которнх регулируют при 

помоши винтов. Распнление жира форсункой происходит под 
давлением пара, поступаюш,его через вентиль 19,

Дозатор 16 жира установлен на кронштейне 15. Привод до- 
затора осугцествляется посредством цепной передачи. Количе- 
ство подаваемого жира регулируют маховичком на насосе доза- 
тора. Количество подаваемого жира показивает стрелка по 
шкале на корпусе насоса дозатора. Доступ внутрь корпуса 
смесителя и его очистка обеспечиваются наличием люка с криш- 
кой вверху корпуса и двух люков с крншками на нижней 
цилиндрической части корпуса.

В установке Б 6-Д С Ж  предусмотрени следуюшие системи 
блокировки. Смеситель сблокирован с машинами, установленнн-
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им по технологической линии до и после смесителя и со всеми 
электродвигателями. При отключении смесителя они автомати- 
чески останавливаются. Насос, подаюхций жир в смеситель, 
сблокирован с винтовьш конвейером питателя и датчиком нали- 
чия комбикорма в бункере. Насос накопительного бака, подаю- 
ший жир в расходньш бак, сблокирован с датчиками верхнего и 
нижнего уровней в расходном баке. При отсутствии комбикорма 
в бункере над питателем датчик уровня через реле времени 
стключит насос, подаюший жир в смеситель, и затем (с вндерж- 
кой 30... 60 с) отключит смеситель и всю установку Б6-ДСЖ . 
В разблокированном режиме только насос расходного бака 
сстается сблокированньш с питателем при наличии комбикорма 
в бункере.

Техническая характеристика установки Б 6-Д С Ж
Производительность, т/ч 10
Количество жира, вводимого в комбикорма, % 10
Температура нагрева жира в накопительном баке, °С 4 0 . . .5 0  
Температура подогрева пара в расходном баке, °С:

в летнее время 70
в зимнее время 80

Расход пара, кг/ч 280 
Частота вравдения, об/мин:

винтового конвейера 6 . . .6 8
мешалки 400

Мошность электродвигателя, кВт 18,1
Масса, кг 7000

§ 7. Установка Б6-ДПЖ

Предназначена для покрнтия жиром гранул комбикорма для 
повншения их калорийности, водостойкости и вкусовнх качеств. 
Эта установка отличается от установки Б 6-Д С Ж  тем, что вме- 
сто смесителя для смешивания гранул с жиром применяют 
жирообволакиватель. Из расходного бака жир насосом через 
фильтр тонкой очистки (ячейки размером l X l  и 0 ,5 x 0 ,5 мм), 
систему регулирования подачи и расходомер направляют в вер- 
тикальний полнй вал 3 жирообволакивателя (рис. 142). В ниж- 
ней части вала прикрепленн диск 12, обод 11 и кольцо 10. Вал 
приводится в движение электродвигателем 1 через клиноремен- 
ғую передачу 2. В нижней части корпуса установленн электро- 
двигатель 15, соединенннй с диском 13, распнливаювдим жир. 
Гранулн поступают в жирообволакиватель через воронку 7 и 
далее по каналу на врашаюгцийся диск 12, где центральной 
силой веером сбраснваются на внутреннюю поверхность обода
11. Ж ир поступает в полнй вал 3 на диск 13, распнляется, 
обволакивая поверхность гранул. Винтфвой конвейер 16 обеспе- 
чивает равномерное распределение жира на поверхности гранул.
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Рис. 142. Жирообволакиватель уста- 
новки Б6-ДПЖ :
1, 15, 18 — электродвигатели; 2 — клиноре- 
менная передача; 3 — полий вал; 4 — под- 
шипник; 5 — корпус подшипника; 6 — кла- 
пан с противовесом; 7 — воронка; 8 — ко- 
нусная опора; 9 — корпус; 10 —  кольцо; 
11 — обод; 12, 13 — диски; 14 — муфта; 16 — 
иинтовой конвейер; 17 — цепная передача

Клапан 6 при прекрашении подачи гранул через конечннй ви- 
ключатель огключает подачу жира.

Техническая характеристика жирообвокаливателя 
установки Б 6-Д П Ж

Производительность по готовой продукции, т/ч 11
Количество вводимого жира, % 5 
Частота врашения, об/мин:

диска жира 2815
винтового конвейера 60

Масса, кг 550
Мошность электродвигателя, кВт 8 ,2

Контрольнше вопрош . 1) Из каких механизмов состоит агрегат Б6-ДАБ? 
2) Чем достигается блокировка подачи комбикорма и мелассн в питатель-сме- 
ситель? 3) Каково назначение установки Б6-ДМА и из каких агрегатов она 
состоит? 4) Как происходит процесс мелассирования в установке Б6-ДАБ? 
5) Какое оборудование применяют для ввода в комбикорма карбамида с ме- 
лассой? 6) Каково назначение установок Б6-ДС Ж  и Б6-ДПЖ ?

Глава XXIII. УСТАНОВКИ ДЛЯ ГРАНУЛИРОВАНИЯ 
КОМБИКОРМОВ

Спрессованнне' рассмпнне комбикорма — гранулн представ- 
ляют собой цилиндрн 0  2... 20 мм, внсота которнх в 1,3... 1,5 
раза больше диаметра. По сравнению с рассьшннми комбикор- 
мами гранулированнне обладают значительннми достоинства- 
ми: в них равномерно распределенн компонентн, они не под- 
вергаются самосортированию при транспортировании и хране- 
нии, имеют меньший объем и повншенную устойчивость при 
хранении.
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Рис. 143. Рабочие органм пресса-гра* 
нулятора:
/  — ролик; 2 — матрица; 3 — нож; 4 — винт;
5 — гайка; 5 — ш турвал; 7 — корпус

Г ранулирование комбикор- 
мов проводят в специальннх 
установках — грануляторах, в 
которих рассьшнне комбикор- 
ма предварительно обрабатьь 
вают горячей водой, паром, 
мелассой и другими добавками, 
улучшаюшими кормовую цен- 

ность комбикормов. При сухом способе гранулирования приме- 
няют валково-матричнне прессьь

Рабочие органн пресса — это матрица 2, вьшолненная в виде 
стального цилиндра (рис. 143) с радиальньши отверстиями, и 
два ролика 1 с рифленой поверхностью, прилегаюгцих к внут- 
ренней поверхности матрицн. Комбикорм поступает на внут- 
реннюю поверхность врашаюгцейся матрицн и под действием 
центробежной силн вводится в зону прессования между матри- 
цей и роликами. При этом матрица передает им врашение через 
комбикорм. Происходит его сжатие и вьшрессовнвание через 
отверстие матрици в виде гранул. Ножи 3 срезают гранулн 
определенной длиньь Затем их направляют в охладительную 
кслонку. Положение ножей регулируют винтовьш механизмом.

§ 1. Установка Б6-ДГВ
Установка Б6-ДГВ предназначена для гранулирования ком- 

бикормов с вводом мелассн и жира и может бнть использована 
для гранулирования травяной муки, шрота, отходов крупяного 
производства, отрубей и других аналогичннх продуктов.

В установку Б6-ДГВ входят следуюгцие основние машини 
и оборудование: пресс Б6-ДГВ/1, охладитель Б6-ДГВ/П, из- 
мельчитель Б6-Д ГВ /Ш , просеиваюшая машина и электрообо- 
рудование Бб-ДГВ/IV.

Пресс Б6-ДГВ/1 имеет питатель 5 (рис. 144), смеситель 3, 
прессуюшую секцию 10, дозатор мелассн 4 , подъемник матриц 
9 , привод питателя и дозатора мелассн, привод 2 смесителя и 
главньш привод 1 пресса.

Рассьшние комбикорма поступают в питатель через окно 6 
пресса, затем в смеситель, где смешиваются с мелассой и обра- 
батнваются паром, и через окно 8 поступают в прессуюшую 
секцию 10. Гранулн охлаждаются в охладителе и затем направ- 
ляются в измельчитель для превраьцен^Тя их в крупки, или про- 
ходят в обход измельчителя и поступают в просеиваюшук>
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Рис. 144. Пресс-гранулятор Бб-ДГВ:
1. 2 — приводи; 3 —  смеситель; 4 — дозатор м еласси; 5 — питатель; 6, S —  окна; 7 — 
электродвигатель; 9 — подъемник матриц; 10 — прессую тая секция

машину для внделения мучнистнх частиц и при необходимости 
для разделения крупок на две фракции.

Корпус 29 питателя-смесителя (рис. 145) лапами 25 установ- 
лен над прессуюидей секцией. В корпусе установлен шнек 9 , 
которнй дозирует расснпной комбикорм и равномерно подает 
его в смеситель. Привод шнека осушествляется электродвига- 
телем 14 через предохранительную муфту 13. Производитель- 
ность шнека регулируют, изменяя частоту его врашения. Д ля  
монтажа и демонтажа шнека служит съемннй фланец 4. Н а его 
нкжней части в подшипниках 18 установлен вал смесителя с 
поворотньши лопатками, которнми регулируют интенсивность 
перемешивания продукта и его скорость перемеидения к окну 
^нгрузки 20. Вал смесителя приводится во врапхение от элект-
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Рис. 145. Питатель-смеситель пресса Б6-ДГВ/1:
1, 12, 26 —  конечнме вмключатели; 2 — дозатор; 3 — звездочка; 4, 15, 30 — съемнме флан- 
Ubi; 5 — трубопровод мелассм; 5 — форсунка; 7, 24 — криш ки люков; 8 — загрузочное 
окно; 9 — шнек питателя; 10, 18 — корпуса подшипников; 11, 17 — подшипники; 13 — 
предохранительная муфта; 14 — электродвигатель; 16 — бобиш ка; 19 — лопатка; 20 —  окно 
вигрузки; 21 — датчик термометра сопротивления; 22 — вал смесителя; 23 — кронштейн; 
25 — лапа; 27 — штуцер; 28 —  коллектор пара; 29 — корпус; 31 — шкив

родвигателя через клиноременную передачу. На задней стенке 
корпуса 29 имеется коллектор 28 для подвода пара, соединен- 
1Шй штудерами с корпусом. В зоне внхода продукта из смесите- 
ля  установлен датчик 21 термометра сопротивления, предназна- 
ченного для автоматического регулирования подачи пара в 
смеситель в зависимости от температурн увлажненного паром 
продукта.
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На передней стенке корпуса расположен люк, служаший 
для очистки внутренней полости. Люк закрмт кришкой 24. Ко- 
нечний виключатель 12 отключает привод смесителя при от- 
критой крншке. Конечннй внключатель 1, расположенннй у 
окна внгрузки 20 и позволяюший включить пресс только в том 
случае, когда прессуюшая секция закрнта  дверкой, а питаю- 
шая воронка примнкает к окну 20. Конечннй внключатель 12 
прн перегрузках питателя внключает его привод. Кронштейн 23 
служит для подвешивания подъемника матриц.

Дозатор мелассн (рис. 146) предназначен для подачи необ- 
ходимого количества мелассн в расснпнне комбикорма перед

Рис. 146. Дозатор мелассьх:
/ — кнопка; 2 — муфта; 3, 13 — втулки; 4 — звездочка; 5 — вал; 6 — поршни; 7 — кре- 
стовина; 8 — корпус; 9 —  ш турвал; 10 — коромисло; 11 — винт; 12 — ось; 14 —  шкала; 
lo  — стрелка; 16 — тяга; 17, 18 — рнчаги

17 Галицкий Р. Р, 257



2 3 5 6

1

Рис. 148. Подъемиик матри- 
ць! к прессам-грануляторам:

7

11 10 9  Q
/ — рукоятка; 2 — трос; 3 — ба- 
рабан; 4, 5 — шестерни; 6 —  вал; 
7 — блок; S — собачка; 9 —  тор- 
мозной диск; 10 — прокладка; 
11 — храповик

прессования. На фланце 19 установленьл два скребка 18 для 
очистки стенок планшайбн. Зона прессования плотно закрмта 
дверкой 52. К ней на шарнире при помоши прижима 39 крепится 
загрузочная воронка 38 , через которую в прессуюш.ую секцию 
подается продукт из смесителя. К рьш ка  патрубка служит для 
отбора проб и загрузки масличного продукта.

При повороте воронки 38  или при открьтании дверки с во- 
ронкой отключаются все электродвигатели пресса. Это обеспе- 
чивает безопасность работ при открнтнх рабочих органах прес- 
са. На дверке установленн два регулируемнх ножа 51 для 
обрезки гранул. Ножи перемешают враидением маховиков 50 
и фиксируют гайкой 49. На верхней части дверки установлен 
гспирационннй патрубок 42  для уноса пара из зонн прессова- 
ния.

Подъемник матриц (рис. 148) применяют при замене матри- 
цн  в прессуюгцей секции. Подъемник установлен на кронштейне 
сси, шарнирно закрепленной на боковой стенке смесителя. При 
врашении рукоятки 1 по часовой стрелке ступица рукоятки 
иавинчивается на резьбу тормозного диска 9 и зажимает меж- 
ду прокладками 10 храповик 11, при этом произвольному 
ғрашению рукоятки в обратную сторону препятствуют две со- 
бгчки 8, входяшие в зацепление с храповнм колесом. Это уст- 
ройство внполняет роль фрикционной муфтн.

От диска 9 через вал 6 и шестерни 4 и 5 врагцение переда- 
ется барабану 3. Трос 2 наматнвается на барабан. К другому 
концу троса, перекинутому через блок 7, прикреплен крюк, к 
ксторому подвешивается матрица посредством троса, охватн-

• ваюпдего ее по периметру. Чтобн опустить матрицу, рукоятку 
поворачивают против часовой стрелки, при этом храповое коле-
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Рис. 149. Охладительная колонка Б6-ДГВ/Н :
/  — окно; 2, 13, 17, 27 — криш ки; 3 — приемний бункер; 4 — гребень; 5, 7 — стяжки; 6 — 
жалюзи; 8, 22, 23, 24 — стенки; 9 — заслонка; 10 —  сетка; / / — датчик уровня; 12 — патру- 
бок; 14 — рукоятка; /5  — диффузор; 16 — механизм вмгрузки; 18, 26 —  дверки; 19, 21, 25 — 
секции воздушнмх камер; 20 — декоративнне планки

со внсвобождается от зажима. Под действием груза происходит 
навинчивание рукоятки на резьбу тормозного диска 9, храповое 
колесо зажимается прокладками, что предотврашает самопроиз- 
вольное опускание матридн.

Охладитель предназначен для охлаждения гранул, поступаю- 
ших из пресса с температурой 50...80°С. Одновременно снижа- 
ется влажность гранул.

Охладитель состоит из охладительной колонки Б6-БГВ/П и 
вентиляционной установки. Охладительная колонка (рис. 149) 
имеет сборно-сварную конструкцию. В верхней части располо- 
жен приемннй бункер 3 для гранул. В кришке 2 бункера имеет- 
ся окно 1 для подачи гранул в колонку. Внутри бункера уста- 
новлен гребень 4 , разделяюший поток гранул на две части, 
направляемнх в две секции, оборудованние с внутренней сторо- 
ьн  сетками 10, а с наружной — жалюзи 6. Задняя торцевая 
стенка 8 корпуса колонки цельная, а передняя состоит из трех
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Рис. 150. Механизм вигрузки охла- 
дительной колонки Бб-ДГВ/П :
1 — корпус; 2 — поддон; 3 — каретка; 
4 — шибер; 5 — бункер; 6 — ролнк; 7 — 
планка; 8, 10 — ограждения; 9 — рн- 
чажнь1й механизм; 11 — мотор-редук- 
тор; 12 — штурвал; 13 — винт; 14 — тя- 
га; 15 — гайка; 16 — вал

частей 22, 23, 24. Это позволяет производить смену сеток без 
разбора колонки. Со сторонн жалюзи к корпусу закрепленн 
секции воздушннх камер 19, 21, 25. В стенке 8 предусмотрено 
скно с диффузором 15 для соединения воздуховода с вентиля- 
ционной установкой. При работе охладителя воздух засаснва- 
ется с двух сторон через воздушнне кам ерн  19, 21, 25  и жалюзи 
6> проҳодит через слой гранул и сетки 10 и отсаш вается  через 
диффузор 15 вентилятором.

В начале работн, когда секции колонки не заполненн грану- 
лами, основной поток охлаждаюгцего воздуха направляется 
через нижнюю часть колонки. Д ля  этого перекривают воздуш- 
ний канал между сетками с помопхью заслонки 5, установив ее  
в горизонтальное положение при помоихи рукоятки 14. После 
полного заполнения секций колонки гранулами заслонку уста- 
нявливают вертикально. На передней стенке и на нижних 
секциях расположенн окна с кришками для очистки простран- 
ства между жалюзями и секцией.

Механизм внгрузки охладительной колонки Б6-ДГВ/П пред- 
назначен для регулирования производительности и внвода ох- 
лажденннх гранул из колонки. В сварном корпусе (рис. 150) 
механизма над двумя поддонами 2 расположена каретка 3. Она 
подвешена на двух планках 7, которне на роликах могут пере- 
мешаться поступательно по направляюш,им уголкам. Привод 
каретки осушествляется от мотор-редуктора 11 через рнчаж ннй  
механизм 9. Н ад  кареткой в корпусе механизма вставлен объ- 
емний бункер 5, из которого гранулЕ? поступают в каретку, 
направляюидую их на поддонн. Затем гранулн внводятся из
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колонки через отверстие в конусном патрубке. Регулируют про- 
нзводительность колонки изменением зазора между шиберами 
и поддонами.

Д ля нормальной работи охладительной колонки ее секции 
должнн бнть полностью заполнени гранулами. Д ля  этого на 
стенках приемного бункера установленн два датчика уровня 
флажкового типа и крнш ка из оргстекла. При заполнении ко- 
лонки до уровня нижнего датчика автоматически включается 
привод механизма внгрузки, при снижении уровня привод 
отключается. Верхний датчик должен срабатьшать в том слу- 
чае, когда поступление гранул в охладитель превишает разгруз- 
ку. Датчик отключает электродвигатели пресса, что исключает 
возможность запрессовки гранулам и ' самотека, ведупхего от 
пресса к колонке. Одновременно верхний датчик повторно 
включает механизм внгрузки колонки.

Измельчитель показан на рисунке 151. При виработке тон- 
ких гранул производительность пресса снижается, поэтому 
целесообразно вьфабативать гранулм большого диаметра и за- 
тем измельчать их в крупу заданногб размера. В корпусе 18 
сборно-разборной конструкции враш,аются навстречу друг другу 
два валка 3, 7, изготовленннх из отбеленного чугуна. Диаметр 
валка 250 мм, длина 1385 мм, частота враадения ведушего валка 
407 об/мин, ведомого — 253 об/мин. Н а поверхности ведушего 
валка рифли вьтолнени  по винтовой линии, а ведомого — вдоль 
образуюшей под углом 89°. Привод ведушего валка осушеств- 
ляется электродвигателем 1 (15 кВт) через клиноременную 
передачу, ведомого — от ведугцего клиноременной передачей 19, 
ьатяжение которой производится шкивом 5. Бистроходньш ва- 
лок 3 установлен в роликовмх подшипниках, укрепленних на 
корпусе 18} медленноврашаюгцийся валок 7 установлен в под- 
вижних подшипниках, их корпуса закрепленм на плите 77, 
ксторая соединена вилкой 16 с винтом 15 регулируюшего уст- 
ройства.

При врашении маховика 13 перемегцается винт 15 с вилкой 
16, изменяя зазор между валками. Положение маховика фикси- 
руется гайкой. П ружини 14 вьтолняю т роль амортизатора в 
случае попадания между валками инородних твердих тел. Гра- 
ьулн поступают через окно в крмшке корпуса 18 в зазор между 
валками. Окно с крншкой 8 служит для замеров зазора между 
валками. Под кришкой 8 установлена зашитная решетка 10 с 
планками, распределяюшими поток гранул над валками. Крьпл- 
ка 8 установлена на шарнирах. На их оси имеется кулачок, 
которьш при открнвании крьш ки нажимает на ролик конечного 
Ш ключателя, при этом привод измельчителя отключается. 
Зтим обеспечивается безопасность обслуживания измельчителя 
при открнтнх рабочих органах. Заслонка 4 служит для направ-
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9П 10 1Я 17 1* 1L /7  4V

Рис. I5 l. Измельчитель Бб-ДГВ/III:
1 — электродвигатель; 2 — станина; 3, 7 — валки; 4 — заслонка; 5, 9, 2 0 — шкивьг, 6 — ок- 
но; 8 — крнш ка; 10 —  реш етка; 11 — ограждение; 12 — гайка; 13 — маховик; 14 — пружина; 
15 — винт; 16 — вилка; 17 — плита; 18 — корпус; 19 — клиноременная передача.

ления гранул мимо валков, когда измельчения гранул не тре- 
буется. Заслонку поворачивают рукояткой, закрепленной н^ ее 
оси. Электродвигатель 1 при этом отключают.

Электрооборудование установки Б6-ДГВ предназначено для 
ручного и автоматического управления прессом, охладительной 
колонкой, измельчителем и сепаратором. В состав электрообору- 
дования входят: асинхроннне трехфазнне преобразователи, па- 
нели, шкаф приборов, разветвительнне коробки, пультн мест- 
ного управления, датчики уровня, запорний вентиль, регулирую^- 
Ш йй клапан и система монтажннх проводов и труб. О с н о в н о й  
режим работн установки Б6-ДГВ-э^автоматический. Р у ч н о й  
режим применяют при наладке или при обкатке оборудования 
после ремонта. При этом отключают блокировку.
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При автоматическом режиме предусмотрени следуюш,ие бло- 
кировки: 1) двигателей встречно технологическому ходу продук- 
та, при этом двигатели пресса через датчик верхнего уровня 
гранул охладительной колонки сблокированм с двигателем 
^еханизма вмгрузки; 2) всех двигателей пресса при срезании 
1(редохранительнь1х штифтов, открнтии крьш ки смесителя и пи- 
^аюшей воронки, срабатмвании тепловмх реле главного дви- 
ателя; 3) двигателя питателя с вмдержкой 30 с; 4) двигателей 

смесителя и главного двигателя при отсутствии продукта в бун- 
кере питателя, верхнем уровне гранул в охладительной колонке, 
при минимальном давлении пара ниже 0,3 МПа.

Ш каф приборов предназначен для дистанционного управле- 
ния двигателями. На лицевой стороне шкафа размешенм кон- 
грольно-измерительнме, показмваюшие и регулируюшие прибо- 
рм, переключатели цепей управления, кнопки управления и 
сигнальнме лампм. С помошью амперметра Э-320К осушествля- 
ется автоматическая подача продукта на прессуюшую секцию. 
Требуемая загрузка двигателя задается при этом амперметре. 
Одним измерительньш преобразователем устанавливается его 
нормальная нагрузка, равная 165 А, а другим — максимальная 
нагрузка в 180 А.

Температуру продукта в смесителе измеряет и контролирует 
автоматический электронньш мост КСМЗ-И, исполнительньш 
механизмом которого служит регулируюший клапан. Темпера- 
гура смеси сравнивается с заданньш уровнем температурм, 
установленньш на электронном мосту КСМЗ-И. При снижении 
т.мпературм продукта в смесителе ниже заданной мост дает 
команду регулируюшему клапану на увеличение подачи пара, 
при поднятии температурм вмше заданной — на снижение пода- 
чи пара пропорционально росту температурм.

Включение и вмключение работм установки Б6-ДГВ произ- 
водят в следуюшей последовательности. Включают переключа- 
тели «Цепь» на пульте управления «Регулятор температурм», 
задают на электронном мосту необходимую температуру про-' 
дукта, на узкопрофильном амперметре электродвигателя прес- 
суюшей секции — соответственно «Н орм а»— 164 А, «Макси- 
мум»— 170 А. Переключатель «Режим работм» устанавливают 
в положение «Ручное управление», включают сигнал, оповешаю- 
ВДй о пуске оборудования, привод сепаратора измельчителя, 
^ентилятора, привод прессуюшей секции, смесителя, питателя. 
Переключателем «Ручное регулирование подачи» обеспечивают 
минимальную подачу комбикорма в пресс, приоткрмвают паро- 
всй вентиль перед смесителем, постепенно увеличивают подачу 
пара рассмпнмх комбикормов, пока амперметр не покажет 
уменьшение нагрузки главного двигателя. После достижения 
нормальной нагрузки устанавливают переключатель «Режим ра-
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ботн» в положение «Автоматическое управление» и полностьк> 
сткрнвают вентиль пара перед смесителем. После заполнения 
охладительной колонки гранулами необходимо отрегулировать 
механизм вигрузки таким образом, чтобн сохранялось равенст- 
во между количеством гранул, поступаюпдих и вмгружаеммх из 
колонки.

Уровень гранул в приемном бункере колонки должен распо- 
лагаться между нижним и верхним измерительньши преобра- 
зователями. Остановку оборудования производят в следуюгцей 
последовательности. Отключают привод двигателя, через одну- 
две минутм — смеситель, затем прессуюшую секцию. Устанавли- 
вают переключатель в положение «Ручное управление», отклю- 
чают вентилятор, сепаратор и переключатель «Цепь управле- 
ния».

§ 2. Установка ДГ

Имеет то же назначение, что и установка Б6-ДГВ. Процесс 
гранулирования и конструкция пресса аналогичнм установке 
Б6-ДГВ. Основная отличительная особенность в том, что режим 
гранулирования не автоматизирован. Несколько отличаются 
конструкции привода питателя и смесителя, охладительной ко- 
лонки й измельчителя.

Д ля  обеспечения нормальной работм установок для грану- 
лирования комбикормов необходимо следуюшее: контролировать 
магнитнме заграждения; следить за состоянием смазки меха- 
низмов; при установке матриц прирабатмвать их маслянмм 
продуктом в течение 1 ч; одновременно с матрицей заменять 
ролики. При пуске пресса матрица не должна работать вхоло- 
стую, а при остановке более чем на два часа или при замене 
матриц ее отверстия должнм бнть заполненн масличннм про- 
дуктом, в случае съема матриц на длительное время, кроме 
запрессовки отверстий, вся матрица должна бнть покрита ан- 
тикоррозийной смазкой.

Техническая характеристика прессов-грануляторов Б 6-Д ГВ  ( ДГ)

Производительность*, т/ч 8 (7 );  8 ,5 (8 ) ;
10(8 ,5 ); 11(10); 

12( 10)

Количество мелассн, вводимой в комбикорма, %

диаметр отверстий матрици, мм 4 ,7 ;  7 ,7 ;  9 ,7 ;  
12,7; 19,0  
От 2 до 3

Частота врашения, об/мин: 
матриц
вала питателя 
смесителя

222; 213 
6...68 

400; 121 
5 0 .. .3 6 0Производительность дозатора мелассн, кг/ъ*

Влажность, %:
расснпннх комбикормов Д о  14,5
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гранул - 1 3 ...1 7  
Температура, °С:

комбикорма (после смесителя) 5 0 . . .7 0
гранул 6 0 . . .8 0
мелассн, подаваемой в пресс 4 0 . . .5 0

Давление пара, поступаклцего в смеситель, Па 3 ,5 - 106. . . 5 - 105
Расход пара, кг/ч 4 0 0 ...5 5 0
Мошность электродвигателей, кВт 132; 78
Масса, кг 3625; 3230

* При натуре рассьш них комбикормов 0,6 т/м*

Қонтрольнме вопрош . 1) Как происходит прессование комбикорма в гра- 
нуляторах типа ДГ? 2) Какие машинн включает установка Б6-ДГВ, назначе- 
ние каждой машинн? 3) Как происходит автоматическое регулирование подачи 
меласси и пара в питатель-смеситель? 4) Укажите основнне конструктивнме 
элементн питателя-смесителя прессуюшей секции, охладителя и измельчителя.
5) Какие види блокировки имеет установка Б6-ДГВ при работе в автоматиче- 
ском режиме? 6) В какой последовательности производят пуск установки 
Б6-ДГВ?
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