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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb i uktad do sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek
z komponentoéw sypkich stanowigcych produkt finalny lub mieszanke komponentéw sypkich podlega-
jacq dalszym procesom technologicznym zmierzajacym do uzyskania produktu finalnego.

Znany jest z polskiego opisu patentowego nr 172 195 fluidyzacyjny podajnik transportu pneu-
matycznego. Podajnik pneumatyczny wedtug wynalazku w postaci zbiornika cisnieniowego z zamyka-
nym otworem zasypowym wyposazony jest w dolnej stozkowej czesci w dysze doprowadzajgce spre-
zone powietrze i dysze do transportu materiatu. Podajnik charakteryzuje sie tym, ze wylot do zbiorni-
ka, co najmniej jednej dyszy doprowadzajacej sprezone powietrze jest usytuowany ponizej wylotu co
najmniej jednej dyszy odprowadzajgcej ze zbiornika mieszanke materiatu z powietrzem. Dysze do-
prowadzajgcg sprezone powietrze stanowi¢ moze co najmniej jedna rura wprowadzona do srodka
zbiornika badz doprowadzona do bocznej czesci zbiornika lub konstrukcja szczelinowa w dnie zbiorni-
ka skfadajgca sie co najmniej z dwdch krgzkéw blaszanych. Dysza odprowadzajgca transportowang
z podajnika mieszanine materiatu z powietrzem sytuowana jest w stosunku do osi podtuznej (piono-
wej) podajnika pod katem 0 < a < 90° stosownie do potrzeb transportu poziomego, pochytego lub pio-
nowego, co ufatwia przystosowanie do drég transportowych. Odpowiedni uktad i konstrukcja dwoch
oddzielnych dysz powoduje, ze materiat miedzy dyszami pod wptywem sprezonego powietrza prze-
ptywajacego z dotu do géry ulega juz w zbiorniku cisnieniowym podajnika procesowi fluidyzacji to jest
przejscia w stan uptynnienia czyli solgaz, a nastepnie jest unoszony i wttaczany do dyszy odprowa-
dzajacej rurociggu transportujgcego. Czes¢ powietrza przeptywajaca przez caty materiat znajdujacy
sie w zbiorniku, powoduje spulchnienie tego materiatu, utatwiajac swobodne opadanie do obszaru
fluidyzacji, a nastepnie uchodzi przez otwory w $cianie dyszy odprowadzajacej solgaz i otwor w gornej
czesci podajnika (zbiornika) do rurociggu transportujgcego. Wprowadzajgc do dyszy odprowadzajacej
(poza podajnikiem) dodatkowe powietrze i operujac odpowiednio zaworami odcinajgcymi doptyw
sprezonego powietrza do podajnika i dyszy odprowadzajacej mozna przerwaé transport w dowolnym
momencie, oprézniajgc dysze odprowadzajgce i rurocigg z materiatu transportowanego oraz powta-
rza¢ operacje transportu az do catkowitego opréznienia podajnika.

Urzadzenie to nie jest przystosowane do dozowania komponentdw sypkich z duzg doktadnoscig
szczegoblnie do zastosowania w uktadach automatycznego dozowania i wytwarzania mieszanek
z komponentdéw sypkich.

Znany jest z opisu patentowego PL 178 816 uktad wazacy w systemie podajnika komorowego
pracujgcego w systemie wysokocisnieniowego transportu pneumatycznego materiatéw sypkich i pyli-
stych, ktérego istotg jest uktad wazacy podajnika komorowego w skfad, ktérego wchodzag dwa przegu-
by wahliwe zamontowane w dwdch podporach podstawy podajnika komorowego. Element wazacy
osadzony jest w trzeciej podporze podstawy i potaczony jest z odpowiednio wyskalowanym wskazni-
kiem ilosci i masy materiatu znajdujacego sie w podajniku komorowym. Wskazniki ilosci masy pota-
czony jest poprzez sterownik z uktadem sterowania zatadunkiem materiatu do podajnika komorowego
jak i z uktadem sterowania przeptywem sprezonego powietrza w instalacji wysokocisnieniowego
transportu pneumatycznego.

Przedmiotowe urzadzenie poprzez zastosowanie uktadu wagowego umozliwia stosunkowo do-
ktadne dozowanie jednego komponentu sypkiego, ale brak jest dotychczas zintegrowanego systemu
pracujacego w uktadzie automatycznego sterowania do sporzadzania wieloskladnikowych mieszanek
z komponentoéw sypkich.

Znany jest takze z opisu patentowego PL 176 258 spos6b i uktad urzadzen do transportowania
spoiw mineralnych wytwarzania wodnych zaczyn6w spoiw mineralnych, ktéry polega na tym, ze spo-
iwo mineralne transportowane jest z powierzchni kopaln do wyrobisk przy pomocy sprezonego powie-
trza na sucho, a woda zasobowa dozowana jest na koncu rurociagu transportowego lancy wylotowej.
Ukfad urzadzen wedlug wynalazku posiada silosy magazynowe spoiwa, podajniki komorowe na po-
wierzchni kopalni, rurociag transportowy z powierzchni, stacje przerzutowa przesyp dwudrogowy,
podajniki komorowe na dole kopalni, rurocigg na dole kopalni i lance wylotowa. Podajniki komorowe
na powierzchni i dole kopalni zasilane sg sprezonym powietrzem, natomiast do lancy wylotowej do-
prowadzona jest woda o cisnieniu zblizonym do cisnienia powietrza podajgcego spoiwo mineralne.

Znany jest z literatury branzowej system transportu pneumatycznego cisnieniowego typu prze-
suwnego firmy SOLIDS. Rozwigzanie to polega na tym, ze materiat wypychany z podajnika do ruro-
ciggu transportowego jest na wylocie z niego, dzielony na korki materiatu i poduszki powietrzne przez
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odpowiednio sterowane impulsy sprezonego powietrza. Podziat ten jest w petni wspomagany na catej
dtugosci linii transportowej. Ukfad transportowy w ww. systemie zawiera podajnik komorowy, wyposa-
zony w element fluidyzacyjny, zawér impulsowy, zainstalowany na wylocie do rurociggu transportowe-
go oraz zawér powietrzny i zawoér zasypowy. Na rurociggu transportowym sg zainstalowane wspoma-
gacze zasilane sprezonym powietrzem z bocznikowego przewodu. Po napetnieniu podajnika komoro-
wego materiat jest napowietrzany za pomocg elementu fluidyzacyjnego, a nastepnie pod wplywem
cisnienia powietrza doprowadzanego zostaje w postaci zageszczonej wttoczony do rurociggu trans-
portowego. Wskutek impulséw sprezonego powietrza, wprowadzonego przez zawér impulsowy, zosta-
ja wytworzone poduszki powietrzne dzielagce materiat na korki, ktére sg przemieszczane rurociggiem
transportowym do zbiornika odbiorczego. Poduszki powietrzne sg zrédiem energii przesuwajgcej
znajdujace sie przed nimi korki materiatu. W razie potrzeby dodatkowe sprezone powietrze jest do-
prowadzane do rurociggu poprzez wspomagacze, dzieki czemu utrzymany jest ciggty wspomagany
proces transportu oraz mozliwe jest uruchomienie transportu nawet przy petnym rurociagu. System
ten przeznaczony jest do transportu niejednorodnych materiatéw sypkich.

Przedmiotowe sposoby i uklady stuzg do magazynowania oraz transportu pneumatycznego
komponentéw sypkich jednak nie rozwigzujg tak jak pozostate rozwigzania, wynikajgce z dotychcza-
sowego stanu techniki; sposobu do sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek z komponentow
sypkich pracujacego ukfadzie automatycznego sterowania.

Znane sg uktady do sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek z komponentéw sypkich,
w ktérych dozuje sie poszczegblne komponenty z siloséw wyposazonych w rurociggi pneumatycznego
zatadunku materiatéw sypkich z cystern samochodowych lub kolejowych i uktady aeracyjne z usytu-
owanymi pod nimi podajnikami, ktére podajg poszczegélne komponenty do zbiornikéw, w ktorych
nastepuje nastepnie ich odwazanie, a nastepnie poddawane sa dalszemu procesowi mieszania.

Celem wynalazku jest opracowanie nowego sposobu i uktadu umozliwiajacego sporzadzanie
wielosktadnikowych mieszanek z komponentéw sypkich pracujacego w skojarzonym uktadzie automa-
tycznego sterowania, realizowanego poprzez odwazanie porcji poszczegoélnych komponentéw bezpo-
$rednio w podajniku dozujgco transportowym, umozliwiajagcym elastyczng zmiane parametréw mie-
szanek w zaleznosci od aktualnych potrzeb.

Ukfad do sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek z komponentéw sypkich wedtug wyna-
lazku sktada sie co najmniej z dwoch modutéw magazynujgco-dozujacych oraz co najmniej z jednego
urzadzenia odbiorczego. Wylotowe zawory odcinajace pneumatycznych podajnikéw komorowych
z dolnym roztadunkiem lub pneumatycznych podajnikéw fluidyzacyjnych potaczone sg z urzadzeniem
odbiorczym poprzez rozdzielacze dwudrogowe z wspdlnym rurociggiem transportowym.

Z kolei uktady wagowe oraz elementy pomiarowe i wykonawcze uktadéw sterowania modutéw
magazynujaco-dozujgcych potaczone sg ze sobg poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny i/lub
sterownik nadrzedny z centralnym komputerem sterujgcym. Do wspdlnego rurociggu transportowego,
przez rozdzielacz dwudrogowy podtaczony jest co najmniej jeden uktad roztadunkowo-dozujacy, ktéry
sklada sie z leja zasypowego, nad ktérym z jednej strony usytuowany jest ukfad do roztadunku mate-
riatbw sypkich z pojemnikéw transportowych typu big-bag, a z drugiej strony ukfad do roztadunku ma-
teriatdbw sypkich z workéw. Przy czym, lej zasypowy wyposazony jest w uktad odpylajacy z filtrem.
Z kolei wylot z leja zasypowego pofgczony jest z otworem zasypowym pneumatycznego podajnika
komorowego z dolnym roztadunkiem lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego. Uktady wagowe
oraz pozostate elementy pomiarowe i wykonawcze ukfadu sterowania uktadu roztadunkowo-dozu-
jacego potaczone sg ze sobg poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny i/lub sterownik nadrzedny
Z centralnym komputerem sterujgcym.

Ukfad ten w innej odmianie realizacji ma cechuje sie tym, ze kazdy z siloséw modutéw magazy-
nujaco-dozujacych ma wylot usytuowany nad wsypem urzadzenia dozujgcego z regulowanym zespo-
tem napedowym, a jego zsyp usytuowany jest nhad otworem zasypowym pneumatycznego podajnika
komorowego z dolnym roztadunkiem lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego. Przy czym, re-
gulowane zespoly napedowe urzadzen dozujgcych potgczone sg jak pozostate elementy pomiarowe
i wykonawcze ukladu sterowania, poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny i/lub sterownik nad-
rzedny z centralnym komputerem sterujgcym.

Istotg kolejnej odmiany uktadu jest to, ze sklada sie co najmniej z dwéch modutéw magazynu-
jaco-dozujgcych oraz co najmniej z jednego urzgdzenia odbiorczego, przy czym wylotowe zawory
odcinajgce podajnikow komorowych z dolnym roztadunkiem lub pneumatycznych podajnikéw fluidyza-
cyjnych, potgczone sg z urzadzeniem odbiorczym odrebnymi rurociggami transportowymi, z kolei
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uktady wagowe oraz elementy pomiarowe i wykonawcze uktadow sterowania modutbw magazynu-
jaco-dozujgcych potaczone sg ze sobg poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny i/lub sterownik
nadrzedny z centralnym komputerem sterujgcym.

Sposéb sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek z komponentéw sypkich polega na tym,
ze po napehieniu siloséw poszczegdlnych modutéw magazynujgco-dozujgcych i/lub leja zasypowego
w uktadzie roztadunkowo-dozujgcym komponentami sypkimi, nastepuje wypetnienie komponentami
pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem lub pneumatycznego podajnika flu-
idyzacyjnego w jednym cyklu, po czym nastepuje kontrolowane w czasie rzeczywistym przez uktad
wagowy opréznianie podajnika komorowego lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego i po
osiggnieciu zadanego progu dozowania odpowiedniej masy komponentu ustalonej wedtug zadanej
receptury, poprzez zintegrowany uktad sterowania odcinany jest wyplyw komponentu sypkiego do
rurociggu transportowego. Nastepnie realizowany jest cykl wypetnienia komponentem pneumatyczne-
go podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego
i jednoczesnie transport kolejnych komponentéw sypkich z nastepnych modutéw magazynujaco-dozu-
jacych i/lub z leja zasypowego ukfadu roztadunkowo-dozujgcego w wyzej opisany sposéb, wedtug
zadanej receptury.

Odmiang realizacji ww. sposobu to, ze opréznianie pneumatycznego podajnika komorowego
z dolnym roztadunkiem lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego nastepuje co najmniej dwu-
etapowo. Przy czym, w pierwszym etapie realizowane jest oproznianie zgrubne, ktére trwa do osia-
gniecia pewnego zadanego progu masy komponentu. Nastepnie odcina sie lub ogranicza sie do-
ptyw sprezonego powietrza do pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem lub
pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego oraz odpowietrza sie jego zbiornik powodujac spowol-
nienie oprézniania masy komponentu, az do osiggniecia opréznienia masy komponentu do zadanej
wartosci.

Inna odmiana realizacji sposobu sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek z komponentéw
sypkich polega na tym, ze po napetnieniu siloséw poszczegdélnych modutéw magazynujgco-dozuja-
cych i/lub leja zasypowego w uktadzie roztadunkowo-dozujagcym komponentami sypkimi nastepuje
napetnianie uprzednio opréznionego pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem
lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego, ktére realizowane jest do $cisle okreslonej zadanej
masy komponentu sypkiego. Napetnianie kontrolowane jest w czasie rzeczywistym uktadem wago-
wym, nastepnie realizowany jest cykl oprézniania poprzez wyptyw komponentu sypkiego do rurociggu
transportowego. Po czym po catkowitym opréznieniu, realizowany jest kolejny cykl wypetnienia kom-
ponentem pneumatycznego podajnika komorowego lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego
i jednoczesnie transport kolejnych komponentéw sypkich z nastepnych modutéw magazynujgco-dozu-
jacych i/lub z leja zasypowego uktadu roztadunkowo-dozujacego w wyzej opisany sposoéb, wedtug za-
danej receptury.

W odmianie realizacji tego sposobu napetnianie pneumatycznego podajnika komorowego z dol-
nym roztadunkiem lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego, nastepuje co najmniej dwuetapo-
wo. Przy czym, w pierwszym etapie realizowane jest napetnianie zgrubne, ktére trwa do osiggniecia
pewnego zadanego progu masy komponentu, po czym poprzez ukfad sterowania i regulowany zespoét
napedowy zmniejszana jest wydajnos¢ urzadzenia dozujgcego. W trakcie etapu powolnego napetnia-
nia zbiornika nastepuje uchwycenie przez uktad wagowy zadanej wartosci.

Sposéb i uklad do sporzadzania wieloskfadnikowych mieszanek z komponentéw sypkich we-
diug przedmiotowego wynalazku umozliwia sporzgdzanie mieszanek poprzez odwazanie porcji po-
szczegoélnych komponentéw bezposrednio w podajniku dozujgco transportowym, co w znacznym
stopniu wptywa na zwiekszenie wydajnosci oraz zachowanie duzej doktadnosci dozowania poszcze-
g6lnych komponentéw. Ponadto skojarzony ze sobg uktad automatycznego sterowania, poprzez zin-
tegrowany uktadem zarzadzany z przemystowych komputerowych paneli sterujacych lub komputera
PC, umozliwiajg elastyczng zmiane parametrow sporzadzanych mieszanek w zaleznosci od aktual-
nych potrzeb, a takze ich odpowiednig kontrole.

Przedmiot wynalazku w przyktadach realizacji jest odtworzony na rysunku, na ktérym fig. 1 - przed-
stawia ukfad z pneumatycznymi podajnikami komorowymi z dolnym roztadunkiem w systemie z wspol-
nym rurociggiem transportowym, fig. 2 - przedstawia uktad z pneumatycznymi podajnikami komoro-
wymi z dolnym roztadunkiem z posrednim regulowanym urzadzeniem dozujagcym w systemie z wspol-
nym rurociggiem transportowym, fig. 3 - przedstawia uktad z pneumatycznymi podajnikami fluidyza-
cyjnymi w systemie z wspélnym rurociggiem transportowym, fig. 4 - przedstawia ukfad z podajnikami
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komorowymi z dolnym roztadunkiem w systemie z odrebnymi rurociggami transportowymi, fig. 5 - wy-
kres przebiegu dozowania wieloetapowego.

Przyktad I

Ukfad do sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek z komponentéw sypkich (fig. 1) sklada
tadunkowo-dozujgcego F oraz z modutdéw urzadzen mieszajacych G, H i | sprzezonych ze sobg zinte-
growanym ukfadem sterowania zarzadzanym z przemystowych komputerowych paneli sterujgcych lub
wyposazonych w rurociagi zatadunkowe stuzace do pneumatycznego zatadunku materiatéw sypkich
z cystern samochodowych lub kolejowych 2. Kazdy silos 1 w swej dolnej stozkowej czesci wyposazo-
ny jest w silosowy uktad aeracyjny 3 zasilany sprezonym powietrzem z zespotu sprezarkowego 4
przez zawér aeracji w silosie 5. Dolna stozkowa cze$¢ silosu 1 potgczona jest z otworem zasypowym
6 pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem 7 poprzez przewdd kompensacyj-
ny 8 oraz uktad sterowanych przepustnic zasypowych 9. Wylot materiatéw sypkich z pneumatycznego
podajnika komorowego 7 wyposazony jest w wylotowy zawér odcinajacy 10 oraz inzektorowg dysze
wydmuchowg Pneumatyczny podajnik komorowy 7 wyposazony jest w doptyw sprezonego powietrza
12 z zaworem doptywowym 13, w gorny wlot sprezonego powietrza 14 z zaworem wlotowym 15 oraz
w podajnikowy zesp6t aeracyjny 16 z zaworem aeracji podajnika 17, ktére potgczone z zespotem
sprezarkowym 4. Podajnik komorowy 7 potgczony jest z gérnym fragmentem silosu 1 poprzez zawor
odpowietrzajacy 18. Podajnik komorowy z dolnym roztadunkiem 7 posadowiony jest na ukfadzie wa-
gowym 19 wyposazonym w ukfad czujnikédw 20 przetwarzajgcych mase na standartowy sygnat elek-
tryczny.

Wszystkie elementy pomiarowe i wykonawcze ukfadu sterowania modutéw magazynujgco-do-
przepustnic zasypowych 9, wylotowy zawér odcinajacy 10, zawor doptywowy 13, zawoér wlotowy 15,
zawOr aeracji podajnika 17, zawér odpowietrzajacy 18, inzektorowa dysza wydmuchowa 11 oraz ukfad
czujnikéw 20 potaczone sag poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny 21 oraz sterownik nadrzedny
22 z centralnym komputerem sterujacym 23 lub alternatywnie jedynie poprzez sterownik nadrzedny 22
z centralnym komputerem sterujagcym 23. Wylotowy zaw6r odcinajacy 10 podajnikéw komorowych
z dolnym roztadunkiem 7 kolejnych modutéw magazynujaco-dozujacych A, B, C, D i E podtaczony jest
poprzez rozdzielacze dwudrogowe 24 do rurociggu transportowego 25. Przez rozdzielacz dwudrogo-
wy 24f podtaczony jest takze do rurociggu transportowego 25 uktad roztadunkowo-dozujacy F stuzacy
de roztadunku i dozowania materiatéw sypkich z workéw i/lub elastycznych duzych pojemnikéw trans-
portowych typu big-bag. Ukiad ten skiada sie z leja zasypowego 26, nad ktérym z jednej strony usytu-
owany jest uktad do roztadunku materiatéw sypkich z pojemnikéw transportowych typu big-bag 27,
a z drugiej strony ukfad do roztadunku materiatéw sypkich z workéw 28. Lej zasypowy 26 wyposazony
jest w uktad odpylajacy 29 z filtrem 30.

Wylot z leja zasypowego 26 potaczony jest z otworem zasypowym 6f pneumatycznego podajni-
ka komorowego z dolnym roztadunkiem 7f poprzez przewdd kompensacyjny 8f oraz uklad sterowa-
nych przepustnic zasypowych 9f. Wylot materiatéw sypkich z pneumatycznego podajnika komorowego
z dolnym roztadunkiem 7f wyposazony jest w wylotowy zawér odcinajacy 10f z inzektorowg dysze
wydmuchowg 11. Pneumatyczny podajnik komorowy z dolnym roztadunkiem 7f wyposazony jest
w doptyw sprezonego powietrza 12f z zaworem 13f, w gorny wlot sprezonego powietrza 14f z zawo-
rem wlotowym 15f oraz w zesp6t aeracyjny podajnika 16f z zaworem areacji podajnika 17f, ktére pota-
czone sg z zespotem sprezarkowym 4. Podajnik komorowy 7f potgczony jest z przewodem ukfadu
odpylajacego 29. Pneumatyczny podajnik komorowy z dolnym roztadunkiem 7f posadowiony jest na
uktadzie wagowym 19f. wyposazonym w uktad czujnikéw 20f przetwarzajacych mase na standartowy
sygnat elektryczny. Przy czym, elementy pomiarowe i wykonawcze ukfadu sterowania tj.: zawér aera-
cji w silosie 5f, uktad przepustnic zasypowych 9f, wylotowy zawor odcinajacy 10f, zawdr doptywowy
13f, zawdr wlotowy 15f, zawor aeracji 17f, zawér odpowietrzajacy 18f, oraz uktad czujnikdéw 20f pota-
czone sg poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny 21f oraz sterownik nadrzedne 22 z central-
nym komputerem sterujgcym 23 lub alternatywnie jedynie poprzez sterownik nadrzedny 22 z cen-
tralnym komputerem sterujgcym 23. Z kolei wylot rurociggu transportowego 25 podtgczony jest
z typowymi modutami urzadzeh mieszajacych G, H i |, ktére sktadajq sie z urzadzenia odbiorczego
31 posadowionego na ukfadzie wagowym 19, podajnika celkowego 32 i mieszalnika finalnego pro-
duktu ptynnego 33, w ktérym wymieszane sg mieszanki komponentéw sypkich z komponentami
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ptynnymi. Elementy pomiarowe i wykonawcze modutdéw urzadzen mieszajgcych G, H i | podigczone
sg takze, jak pozostate elementy pomiarowe i wykonawcze uktadu sterowania, poprzez mikroproceso-
rowy kierownik lokalny 21g oraz sterownik nadrzedny 22 z centralnym komputerem sterujgcym 23 lub
alternatywnie jedynie poprzez sterownik nadrzedny 22 z centralnym komputerem sterujgcym 23.

Przyktad Il

Ukfad do sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek sypkich z podajnikami komorowymi wy-
posazonymi w regulowane urzadzenie zasypowe (fig. 2) ma takg samag konfiguracje jak uktad w pierw-
dy z siloséw 1, a w ukfadzie roztadunkowo-dozujgcym F lej zasypowy 26 ma wylot usytuowany nad
wsypem urzadzenia dozujacego 34 z regulowanym zespotem napedowym 35. Zsyp 36 urzadzenia
dozujacego 34 usytuowany jest nad otworem zasypowym 6 pneumatycznego podajnika komorowego
z dolnym roztadunkiem 7. Przy czym, regulowane zespoty napedowe 35 urzadzenia dozujgcego 34
potaczone sg takze, jak pozostate elementy pomiarowe i wykonawcze uktadu sterowania, poprzez
mikroprocesorowy sterownik lokalny 21 oraz sterownik nadrzedny 22 z centralnym komputerem steru-
jacym 23 lub alternatywnie jedynie poprzez sterownik nadrzedny 22 z centralnym komputerem steru-
jacym 23.

Przyktad Il

Uktad do sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek sypkich (fig. 3) zbudowany jest tak jak
uktad opisany w pierwszym przyktadzie realizacji z modutéw magazynujgco-dozujacych A, B, C, D
i E, uktadu roztadunkowo-dozujacego F oraz z modutdéw urzadzen mieszajacych G, H i | sprzezonych
ze sobg zintegrowanym uktadem sterowania zarzgdzanym poprzez interfejs w postaci komputera lub
przemystowych paneli sterujacych z tym, ze w miejsce podajnikéw komorowych z dolnym roztadun-
kiem 7 zabudowane sg pneumatyczne podajniki fluidyzacyjne 37.

Przyktad IV.

Ukiad do sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek sypkich (fig. 4) sktada sie z takich sa-
mych modutéw magazynujgco-dozujacych A, B, D i E, z ukladu roztadunkowo-dozujgcego F oraz mo-
dutéw urzadzeh mieszajgcych G, H i | opisanych w poprzednich przyktadach wykonania, z tym ze
moduty te podtgczone sg odrebnymi rurociggami transportowymi 25a, 25e i 25f.

Przyktad V.

Sposéb sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek z komponentéw sypkich (fig. 1, fig. 3
i fig. 4) polega na tym, ze po napeieniu siloséw 1 poszczegdlnych modutdw magazynujgco-dozu-
sypkimi nastepuje w jednym cyklu proces wypetnienia komponentem pneumatycznego podajnika ko-
morowego z dolnym roztadunkiem 7 lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego 37. Proces wy-
petniania poszczegdélnego podajnika odbywa sie poprzez otwor zasypowy 6 po uruchomieniu siloso-
wego ukladu aeracyjnego 3 oraz otwarciu ukfadu przepustnic zasypowych 9 i zaworu odpowietrzaja-
cego 18. Nastepnie po zapetnieniu pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem 7
lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego 37 uktad przepustnic zasypowych 9 oraz zawér odpo-
wietrzajacy 18 zostajg zamkniete. Hermetycznie zamkniety podajnik komorowy z dolnym roztadun-
kiem 7 lub pneumatyczny podajnik fluidyzacyjny 37 napetniany jest sprezonym powietrzem. Z kolei,
dotychczas zamkniety wylotowy zawér odcinajacy 10 w momencie osiggniecia odpowiedniego nadci-
$nienia zostaje otwarty i komponent sypki zostaje wprowadzany do rurociggu transportowego 25 nad-
cisnieniem wytworzonym w podajniku komorowym z dolnym roztadunkiem 7 lub w pneumatycznym
podajniku fluidyzacyjnym 37. W trakcie opr6zniania podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem 7
uktad wagowy 19 poprzez ukiad czujnikéw 20 kontroluje na biezaco w czasie rzeczywistym ubytek
materiatu z pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem 7 lub pneumatycznego
podajnika fluidyzacyjnego 37 i po osiggnieciu zadanego progu dozowania odpowiedniej masy kompo-
nentu ustalonej wedtug zadanej receptury, poprzez zintegrowany ukfad sterowania odcinany jest wy-
ptyw i transport komponentu sypkiego przez zamkniecie wylotowego zaworu odcinajacego 10. Po
czym, jeszcze przez okreslony czas jest podawane sprezone powietrze do wspdélnego rurociggu
transportowego 25, w celu przetransportowania pozostatosci komponentu sypkiego znajdujgcego sie
w tym rurociggu. W tym czasie nastepuje dekompresja pneumatycznego podajnika komorowego
z dolnym roztadunkiem 7, poprzez otwarcie zaworu odpowietrzajgcego 18. Nastepnie realizowany jest
transport kolejnych komponentéw sypkich z nastepnych modutéw magazynujgco-dozujacych B, C, D
i E do modutéw urzadzeh mieszajacych G, H i | w wyzej opisany sposéb, wedlug zadanej receptury
poprzez odpowiednie sterowanie rozdzielaczami dwudrogowymi 24. Gdy wystapi koniecznosé rozia-
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dunku i dozowania materiatdw sypkich z workéw i/lub elastycznych duzych pojemnikéw transporto-
wych typu big-bag dokonuje sie w ukfadzie roztadunkowo-dozujgcym F ich hermetycznego roztadunku
de zbiornika leja zasypowego 26. Nastepnie realizowany jest opisany wyzej proces napetniania po-
dajnika komorowego z dolnym roztadunkiem 7f lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego 37f, po
czym nastepuje wyzej opisane kontrolowane poprzez uktad wagowy 19f opréznianie i jednoczesny
transport komponentéw sypkich poprzez rozdzielacz dwudrogowy 24 i rurocigg transportowy 25 do
modutéw urzadzen mieszajacych G, Hi l.

PrzyktadVl

Sposob sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek z komponentéw sypkich (fig. 1, fig. 3 i fig. 4)
polega na dwuetapowym oprdznianiu pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadun-
kiem 7 lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego 37. W pierwszym etapie realizowane jest
opréznianie zgrubne, ktére trwa do osiggniecia pewnego zadanego progu masy m; komponentu. Po
czym, odcina sie lub ogranicza sie doptyw sprezonego powietrza do pneumatycznego podajnika ko-
morowego z dolnym roztadunkiem 7 lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego 37 oraz odpowie-
trza sie jego zbiornik powodujgc spowolnienie oprézniania masy m, komponentu, az do osiggniecia
opréznienia masy komponentu do zadanej wartosci m,. W trakcie etapu powolnego oprdzniania zbior-
nika mozliwe jest doktadne uchwycenie przez uktad wagowy 19 zadanej wartosci i odpowiednio szyb-
kie zamkniecie wylotowego zaworu odcinajgcego 10 powodujac doktadne odmierzenie odpowiedniej
zadanej recepturg masy komponentu. Sposéb ten uzywany jest sytuacjach, gdy wymagana jest doktad-
nos¢ dozowania poszczegélnych komponentéw w granicach od + 0,5 do 2% zakresu pomiarowego.

Przyktad VI

Sposéb sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek z komponentdéw sypkich (fig. 2) polega na
tym, ze po napetnieniu siloséw 1 w poszczeg6lnych modutach magazynujgco-dozujacych A, B, C, D
i E i/lub leja zasypowego 26 w uktadzie roztadunkowe - dozujacym F komponentami sypkimi, nastepu-
je napetnianie uprzednie opréznionego pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadun-
kiem 7 lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego 37, ktdre realizowane jest do $cisle okreslonej
zadanej masy komponentu sypkiego i kontrolowane na biezaco uktadem wagowym 19. Proces wypel-
niania poszczegoélnego podajnika odbywa sie urzadzeniem dozujacym 34 poprzez otwor zasypowy 6,
po uruchomieniu silosowego ukladu aeracyjnego 5 oraz otwarciu ukfadu przepustnic zasypowych 9
i zaworu odpowietrzajgcego 18. Po napenieniu zbiornika podajnika komorowego z dolnym roztadun-
kiem 7 lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego 37 do Scisle okreslonej zadanej masy kompo-
nentu sypkiego uktad zawordéw zasypowych 10 i zawér odpowietrzajacy 18 zostajg zamkniete, a regu-
lowany zespét napedowy 36 zatrzymany. Hermetycznie zamkniety zbiornik podajnika komorowego
z dolnym roztadunkiem 7 lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego 37 napetniany jest sprezo-
nym powietrzem. Z kolei, dotychczas zamkniety wylotowy zawér odcinajacy 10 w momencie osiggnie-
cia odpowiedniego nadcisnienia zostaje otwarty i komponent sypki zostaje wprowadzany do rurociggu
transportowego 25 nadcisnieniem wytworzonym w podajniku komorowym z dolnym roztadunkiem 7
lub w pneumatycznym podajniku fluidyzacyjnym 37. Po catkowitym opréznieniu podajnika z komoro-
wym z dolnym roztadunkiem 7 lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego 37, jeszcze przez okre-
slony czas podawane jest sprezone powietrze do wspodlnego rurociggu transportowego 25, w celu
przetransportowania reszty komponentu sypkiego znajdujgcego sie w tym rurociggu. W tym czasie
nastepuje dekompresja pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem 7 lub pneu-
matycznego podajnika fluidyzacyjnego 37, poprzez otwarcie zaworu odpowietrzajgcego 18. Nastepnie
realizowany jest transport kolejnych komponentéw sypkich z poszczeg6lnych modutéw magazynuija-
co-dozujacych B, C, D i E do modutéw urzadzen mieszajacych G, H i | w wyzej opisany sposoéb, we-
diug zadanej receptury poprzez odpowiednie sterowanie rozdzielaczami dwudrogowymi 24. Gdy wy-
stapi koniecznos¢ roztadunku i dozowania materiatdw sypkich z workéw i/lub elastycznych duzych
pojemnikéw transportowych typu big-bag dokonuje sie w uktadzie roztadunkowo-dozujacym F ich
hermetycznego roztadunku do zbiornika leja zasypowego 26. Nastepnie realizowany jest opisany wy-
zej proces napetniania pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem 7f lub pneu-
matycznego podajnika fluidyzacyjnego 37f, po czym nastepuje wyzej opisany proces oprézniania
i jednoczesny transport komponentdw sypkich poprzez rozdzielacz dwudrogowy 24f i rurocigg trans-
portowy 25 do modutéw urzadzen mieszajacych G, Hi l.

Przyktad VI.

Sposéb sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek z komponentdéw sypkich (fig. 2) polega na
dwuetapowym napetnianiu pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem 7 lub
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pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego 37. W pierwszym etapie realizowane jest napetnianie
zgrubne, ktére trwa do osiggniecia pewnego zadanego progu masy komponentu m;. Po czym, po-
przez uktad sterowania i regulowany zespét napedowy 35 zmniejszana jest wydajnos¢ dozowania
urzadzenia dozujgcego 34. W trakcie etapu powolnego napetniania zbiornika mozliwe jest doktadne
uchwycenie przez uktad wagowy 19 zadanej wartosci m, i odpowiednio szybkie zamkniecie wylotowe-
go zaworu odcinajgcego 10 powodujac dokladne odmierzenie odpowiedniej zadanej recepturg masy
komponentu. Sposéb ten uzywany jest sytuacjach, gdy wymagana jest doktadnos¢ dozowania po-
szczegoblnych komponentéw w granicach od + 0,5 do 2% zakresu pomiarowego.

Wynalazek ten ma szerokie zastosowanie miedzy innymi w przemysle chemicznym przy pro-
dukciji farb i lakieréw, w przemysle spozywczym, w goérnictwie przy sporzadzaniu mieszanin podsadz-
kowych, w przemysle rolniczym przy wytwarzaniu mieszanek paszowych lub nawozéw oraz innych
procesach technologicznych wymagajgcych sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek z kompo-
nentéw sypkich.

Zastrzezenia patentowe

1. Uktad do sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek z komponentéw sypkich sktadajacy
sie z siloséw wyposazonych w rurociggi pneumatycznego zatadunku materiatéw sypkich z cystern
samochodowych lub kolejowych oraz w uktady aeracyjne z usytuowanymi pod silosami pneumatycz-
nymi podajnikami wyposazonymi w przewody kompensacyjne, uktady przepustnic zasypowych, otwo-
ry zasypowe, doptywy sprezonego powietrza, zespoly aeracyjne, wylotowe zawory odcinajgce oraz
Z rurociggbw transportowych, zespotdw sprezarkowych i z urzadzen odbiorczych, znamienny tym, ze
ma co najmniej dwa moduty magazynujgco-dozujace (A) i (B) oraz co najmniej jedno urzadzenie od-
biorcze (31), przy czym wylotowe zawory odcinajgce (10) pneumatycznych podajnikéw komorowych
z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatycznych podajnikéw fluidyzacyjnych (37) potaczone sg z urza-
dzeniem odbiorczym (31) poprzez rozdzielacze dwudrogowe (24) z wspdlnym rurociggiem transpor-
towym (25), z kolei uktady wagowe (19) oraz elementy pomiarowe i wykonawcze uktadéw sterowania
modutdw magazynujgco-dozujgcych (A) i (B) potaczone sg ze sobg poprzez mikroprocesorowy ste-
rownik lokalny (21) i/lub sterownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem sterujagcym (23).

2. Uktad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze poszczegélne moduty magazynujgco-dozujace
(A), (B), (©), (D) i (E), wyposazone w pneumatyczne podajniki komorowe z dolnym roztadunkiem (7),
majg elementy pomiarowe i wykonawcze uktadu sterowania w postaci: zaworu aeracji w silosie (5),
uktadu przepustnic zasypowych (9), wylotowego zaworu odcinajgcego (10), zaworu doptywowego
(13), zaworu wlotowego (15), zaworu aeracji podajnika (17), zaworu odpowietrzajgcego (18), inzekto-
rowej dyszy wydmuchowej (11) oraz ukfadu czujnikéw (20), ktére potaczone sg poprzez mikroproceso-
rowy sterownik lokalny (21) i/lub sterownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem sterujgcym (23).

3. Uktad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze poszczegélne moduty magazynujgco-dozujace
(A), (B), (©), (D) i (E), wyposazone w pneumatyczne podajniki fluidyzacyjne (37), majg elementy po-
miarowe i wykonawcze ukladu sterowania w postaci: zaworu aeracji w silosie (5), uktadu przepustnic
zasypowych (9), wylotowego zaworu odcinajacego (10), zaworu wlotowego (15), zaworu aeracji po-
dajnika (17), zaworu odpowietrzajacego (18), oraz uktadu czujnikdw (20), ktére potaczone sg poprzez
mikroprocesorowy sterownik lokalny (21) i/lub sterownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem
sterujgcym (23).

4. Uktad wedtug zastrz. 2 albo 3, znamienny tym, ze pneumatyczny podajnik komorowy z dol-
nym roztadunkiem (7) lub pneumatyczny podajnik fluidyzacyjny (37) potaczony jest z gérnym fragmen-
tem silosu (1) poprzez zaw6r odpowietrzajacy (18).

5. Ukfad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze do wspélnego rurociggu transportowego (25),
przez rozdzielacz dwudrogowy (24f) podtgczony jest co najmniej jeden uktad roztadunkowo-dozujacy
(B), ktory sktada sie z leja zasypowego (26), nad ktérym z jednej strony usytuowany jest ukfad do roz-
tadunku materiatéw sypkich z pojemnikéw transportowych typu big-bag (27), a z drugiej strony uktad
do roztadunku materiatéw sypkich z workéw (28), przy czym lej zasypowy (26) wyposazony jest
w uktad odpylajacy (29) z filtrem (30), z kolei wylot z leja zasypowego (26) potaczony jest z otworem
zasypowym (6f) pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem (7f) lub pneuma-
tycznego podajnika fluidyzacyjnego (37f), a uktady wagowe (19f) oraz pozostate elementy pomiarowe
i wykonawcze uktadu sterowania ukfadu roztadunkowo-dozujgcego (F) potaczone sg ze sobg poprzez
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mikroprocesorowy sterownik lokalny (21f) i/lub sterownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem
sterujgcym (23).

6. Uktad wedtug zastrz. 5, znamienny tym, ze elementy pomiarowe i wykonawcze uktadu ste-
rowania stanowigce wyposazenie ukfadu roztadunkowo-dozujgcego (F), zaopatrzonego w pneuma-
tyczne podajniki komorowe z dolnym roztadunkiem (7), w postaci: uktadu przepustnic zasypowych
(9f), wylotowego zaworu odcinajacego (10f), zaworu doptywowego (13f), zaworu wlotowego (15f),
zaworu aeracji podajnika (17f), zaworu odpowietrzajacego (18f), inzektorowej dyszy wydmuchowej
(111) oraz uktadu czujnikéw (20f) potaczone sg poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny (21f) i/lub
sterownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem sterujacym (23).

7. Uktad wedtug zastrz. 5, znamienny tym, ze elementy pomiarowe i wykonawcze ukfadu ste-
rowania stanowigce wyposazenie ukfadu roztadunkowo-dozujgcego (F), zaopatrzonego w pneuma-
tyczne podajniki fluidyzacyjne (37), w postaci: uktadu przepustnic zasypowych (9f), wylotowego zawo-
ru odcinajgcego (10f), zaworu wlotowego (15f), zaworu aeracji podajnika (17f), zaworu odpowietrzaja-
cego (18f) oraz ukiad czujnikéw (20f) potaczone sg poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny (21f)
i/lub sterownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem sterujacym (23).

8. Ukfad wedtug zastrz. 6 albo 7, znamienny tym, ze podajnik komorowy (7f) potgczony jest
z przewodem uktadu odpylajacego (29) poprzez zaw6r odpowietrzajacy (18f).

9. Ukitad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w modutach magazynujgco-dozujacych (A),
(B), (©), (D) i (E), kazdy z siloséw (1) ma wylot usytuowany nad wsypem urzadzenia dozujgcego (34)
z regulowanym zespotem napedowym (35), a jego zsyp (36) usytuowany jest nad otworem zasypo-
wym (6) pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatycznego
podajnika fluidyzacyjnego (37) przy czym, regulowane zespoty napedowe (35) urzadzen dozujgcych
(34) potaczone sag poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny (21) i/lub sterownik nadrzedny (22)
z centralnym komputerem sterujacym (23).

10. Uktad wedtug zastrz. 9, znamienny tym, ze w uktadzie roztadunkowo-dozujacym (F) lej za-
sypowy (26) ma wylot usytuowany nad wsypem urzadzenia dozujacego (34) z regulowanym zespotem
napedowym (35f), a zsyp urzadzenia dozujacego (34) usytuowany jest nad otworem zasypowym (6f)
pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem (7f) lub pneumatycznego podajnika
fluidyzacyjnego (37) przy czym, regulowane zespoty napedowe (35f) urzadzenia dozujgcego (34) po-
taczone sag poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny (21f) i/lub sterownik nadrzedny (22) z cen-
tralnym komputerem sterujgcym (23).

11. Uktad do sporzadzania wielosktadnikowych mieszanek z komponentéw sypkich sktadajacy
sie z siloséw wyposazonych w rurociggi pneumatycznego zatadunku materiatéw sypkich z cystern
samochodowych lub kolejowych oraz w uktady aeracyjne z usytuowanymi pod silosami pneumatycz-
nymi podajnikami wyposazonymi w przewody kompensacyjne, uktady przepustnic zasypowych, otwo-
ry zasypowe, doplywy sprezonego powietrza, zespoly aeracyjne, wylotowe zawory odcinajgce oraz
Z rurociggéw transportowych, zespotdw sprezarkowych i z urzadzen odbiorczych, znamienny tym, ze
sklada sie co najmniej z dwéch modutéw magazynujgco-dozujacych (A) i (B) oraz co najmniej z jed-
nego urzadzenia odbiorczego (31), przy czym wylotowe zawory odcinajace (10) podajnikbw komoro-
wych z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatycznych podajnikéw fluidyzacyjnych (37) potaczone sa
z urzadzeniem odbiorczym (31) odrebnymi rurociggami transportowymi (25a), (25b), z kolei uktady
wagowe (19) oraz elementy pomiarowe i wykonawcze uktadéw sterowania modutéw magazynujgco-do-
zujacych (A) i (B) potaczone sg ze sobg poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny (21) i/lub ste-
rownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem sterujgcym (23).

12. Uktad wedtug zastrz. 11, znamienny tym, ze poszczegblne moduty magazynujaco-dozu-
jace (A), (B), (©), (D) i (E), wyposazone w pneumatyczne podajniki komorowe z dolnym roztadunkiem
(7), majg elementy pomiarowe i wykonawcze uktadu ich sterowania w postaci: zaworu aeracji w silosie
(5), uktadu przepustnic zasypowych (9), wylotowego zaworu odcinajgcego (10), zaworu doptywowego
(13), zaworu wlotowego (15), zaworu aeracji podajnika (16), zaworu odpowietrzajgcego (18), inzekto-
rowej dyszy wydmuchowej (11) oraz uktadu czujnikdw (20) potaczone poprzez mikroprocesorowy
sterownik lokalny (21) i/lub sterownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem sterujgcym (23).

13. Uktad wedtug zastrz. 11, znamienny tym, ze poszczegblne moduty magazynujaco-dozu-
jace (A), (B), (C), (D) i (E), wyposazone w pneumatyczne podajniki fluidyzacyjne (37), majg elementy
pomiarowe i wykonawcze uktadu ich sterowania w postaci: zaworu aeracji w silosie (5), uktadu prze-
pustnic zasypowych (9), wylotowego zaworu odcinajgcego (10), zaworu wlotowego (15), zaworu aera-
cji podajnika (17), zaworu odpowietrzajgcego (18), oraz uktadu czujnikbéw (20) potaczone poprzez
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mikroprocesorowy sterownik lokalny (21) i/lub sterownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem
sterujgcym (23).

14. Uktad wedtug zastrz. 12 albo 13, znamienny tym, ze pneumatyczny podajnik komorowy
z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatyczny podajnik fluidyzacyjny (37) potaczony jest z gérnym
fragmentem silosu (1) poprzez zawor odpowietrzajacy (18).

15. Uktad wedtug zastrz. 11, znamienny tym, ze odrebnym rurociggiem transportowym (25f)
potaczony jest do urzadzenia odbiorczego (31) co najmniej jeden ukiad roztadunkowo-dozujacy (F),
ktory sktada sie z leja zasypowego (26), nad ktérym z jednej strony usytuowany jest ukfad do rozta-
dunku materiatéw sypkich z pojemnikéw transportowych typu big-bag (27), a z drugiej strony uktad do
roztadunku materiatéw sypkich z workéw (28), przy czym lej zasypowy (26) wyposazony jest w ukiad
odpylajacy (29) z filtrem (30), z kolei wylot z leja zasypowego (26) potaczony jest z otworem zasypo-
wym (6f) pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem (7f) lub pneumatycznego
podajnika fluidyzacyjnego (37f), a uktady wagowe (19f) oraz pozostate elementy pomiarowe i wyko-
nawcze uktadu sterowania uktadu roztadunkowo-dozujgcego (F) potaczone sg ze sobg poprzez mi-
kroprocesorowy sterownik lokalny (21f) i/lub sterownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem ste-
rujgcym (23).

16. Uktad wedtug zastrz. 15, znamienny tym, ze elementy pomiarowe i wykonawcze uktadu
sterowania stanowigce wyposazenie ukfadu roztadunkowo-dozujacego (F), zaopatrzonego w pneuma-
tyczne podajniki komorowe z dolnym roztadunkiem (7), w postaci: uktadu przepustnic zasypowych
(9f), wylotowego zaworu odcinajacego (10f), zaworu doptywowego (13f), zaworu wlotowego (15f),
zaworu aeracji podajnika (17f) zaworu odpowietrzajgcego (18f), inzektorowej dyszy wydmuchowej
(111) oraz uktadu czujnikéw (20f) potaczone sg poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny (21f) i/lub
sterownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem sterujacym (23).

17. Uktad wedtug zastrz. 15, znamienny tym, ze elementy pomiarowe i wykonawcze uktadu
sterowania stanowigce wyposazenie ukfadu roztadunkowo-dozujacego (F), zaopatrzonego w pneuma-
tyczne podajniki fluidyzacyjne (37), w postaci: uktadu przepustnic zasypowych (9f), wylotowego zawo-
ru odcinajgcego (10f), zaworu wlotowego (15f), zaworu aeracji podajnika (17f), zaworu odpowietrzaja-
cego (18f) oraz ukiad czujnikéw (20f) potaczone sg poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny (21f)
i/lub sterownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem sterujacym (23).

18. Uktad wedtug zastrz. 16 albo 17, znamienny tym, ze podajnik komorowy z dolnym roztadun-
kiem (7f) potaczony jest z przewodem uktadu odpylajacego (29) poprzez zawér odpowietrzajacy (18f).

19. Ukfad wedtug zastrz. 11, znamienny tym, ze w modutach magazynujgco-dozujacych (A),
(B), (©), (D) i (E), kazdy z siloséw (1) ma wylot usytuowany nad wsypem do urzadzenia dozujacego
w postaci urzadzenia dozujgcego (34) z regulowanym zespotem napedowym (35), a zsyp urzadzenia
dozujacego (36) usytuowany jest nad otworem zasypowym (6) pneumatycznego podajnika komoro-
wego z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego (37) przy czym, regu-
lowane zespoty napedowe (35) urzadzenia dozujacego (34) potaczone sg poprzez mikroprocesorowy
sterownik lokalny (21) i/lub sterownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem sterujgcym (23).

20. Uktad wedtug zastrz. 19, znamienny tym, ze w uktadzie roztadunkowo-dozujgcym (F) lej
zasypowy (26) ma wylot usytuowany nad wsypem do urzadzenia dozujgcego w postaci urzadzenia
dozujagcego (34f) z regulowanym zespotem napedowym (35f), a zsyp urzadzenia dozujgcego (36f)
usytuowany jest nad otworem zasypowym (6f) pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym
roztadunkiem (7f) lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego (37) przy czym, regulowane zespoty
napedowe (35f) urzadzen dozujacych (34f) potaczone sa poprzez mikroprocesorowy sterownik lokalny
(211) i/lub sterownik nadrzedny (22) z centralnym komputerem sterujacym (23).

21. Sposbdb sporzadzania wieloskladnikowych mieszanek z komponentéw sypkich polegajacy
na magazynowaniu komponentéw, wagowym odmierzaniu odpowiednich! porcji i ich transporcie do
procesu mieszania, znamienny tym, ze po napetnieniu siloséw (1) co najmniej dwéch modutdw ma-
gazynujaco-dozujacych (A) i (B) i/lub leja zasypowego (26) w ukfadzie roztadunkowo-dozujacym (F)
komponentami sypkimi, nastepuje wypetnienie komponentem pneumatycznego podajnika komorowego
z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego (37) w jednym cyklu, po
czym realizowane jest kontrolowane w czasie rzeczywistym przez ukfad wagowy (19) opr6znianie
podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego
(37) i po osiggnieciu zadanego progu dozowania odpowiedniej masy komponentu ustalonej wedtug
zadanej receptury, poprzez zintegrowany uktad sterowania odcinany jest wyptyw komponentu sypkie-
go do rurociagu transportowego (25), nastepnie realizowany jest kolejny cykl wypetnienia komponen-
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tem pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatycznego podaj-
nika fluidyzacyjnego (37) i jednoczesnie nastepuje transport kolejnych komponentéw sypkich z na-
stepnych modutéw magazynujaco-dozujgcych (B) i/lub z leja zasypowego (26) uktadu roztadunkowo-do-
zujacego (F) w wyzej opisany sposéb, wedilug zadanej receptury.

22. Sposb6b wedtug zastrz. 21, znamienny tym, ze proces wypetniania poszczegdlnego podaj-
nika komorowego (7) lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego (37) odbywa sie poprzez otwor
zasypowy (6) po uruchomieniu silosowego uktadu aeracyjnego (3) oraz otwarciu ukfadu przepustnic
zasypowych (9) i zaworu odpowietrzajgcego (18), nastepnie po ich zapetnieniu ukfad przepustnic za-
sypowych (9) oraz zawér odpowietrzajacy (18) zostajg zamkniete, a hermetycznie zamkniety podajnik
komorowy z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatyczny podajnik fluidyzacyjny (37) napetniany jest
sprezonym powietrzem, z kolei dotychczas zamkniety wylotowy zawor odcinajacy (10) w momencie
osiggniecia odpowiedniego nadcisnienia zostaje otwarty i komponent sypki zostaje wprowadzany do
rurociggu transportowego (25) nadcisnieniem wytworzonym w podajniku komorowym z dolnym rozta-
dunkiem (7) lub w pneumatycznym podajniku fluidyzacyjnym (37).

23. Spos6b wedtug zastrz. 21 albo 22, znamienny tym, ze po odcieciu wyptywu komponentu
sypkiego do rurociggu transportowego (25) przez okreslony czas podawane jest sprezone powietrze
w celu przetransportowania pozostatosci znajdujgcego sie w nim komponentu sypkiego.

24. Sposéb wedilug zastrz. 21, znamienny tym, ze oprdznianie pneumatycznego podajnika
komorowego z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego (37) nastepu-
je co najmniej dwuetapowo, przy czym w pierwszym etapie realizowane jest opréznianie zgrubne,
ktére trwa do osiggniecia pewnego zadanego progu masy mi komponentu. Po czym, odcina sie lub
ogranicza sie doptyw sprezonego powietrza do pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym
roztadunkiem (7) lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego (37) oraz odpowietrza sie jego zbior-
nik powodujac spowolnienie oprézniania masy m, komponentu, az do osiggniecia opréznienia masy
komponentu do zadanej wartosci m,.

25. Sposbdb sporzadzania wieloskladnikowych mieszanek z komponentéw sypkich polegajacy
na magazynowaniu komponentéw, wagowym odmierzaniu odpowiednich porcji i ich transporcie do
procesu mieszania, znamienny tym, ze po napetnieniu siloséw (1) poszczegélnych modutéw maga-
zynujgco-dozujgcych (A) i (B) i/lub leja zasypowego (26) w uktadzie roztadunkowo-dozujgcym (F) kom-
ponentami sypkimi nastepuje napetnianie uprzednio opréznionego pneumatycznego podajnika komo-
rowego z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego (37), ktére realizo-
wane jest do scisle okreslonej zadanej masy komponentu sypkiego i kontrolowane w czasie rzeczywi-
stym uktadem wagowym (19), nastepnie realizowany jest cykl oprézniania poprzez wyptyw komponen-
tu sypkiego do rurociggu transportowego (25), po catkowitym opréznieniu nastepuje kolejny cykl wy-
petnienia komponentem pneumatycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem (7) lub
pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego (36) i jednoczesnie odbywa sie transport kolejnych kom-
ponentéw sypkich z nastepnych modutéw magazynujgco-dozujacych (B) i/lub z leja zasypowego (26)
uktadu roztadunkowo-dozujacego (F) w wyzej opisany sposéb, wediug zadanej receptury.

26. Sposo6b wedtug zastrz. 25, znamienny tym, ze proces wypetniania poszczegélnego pneu-
matycznego podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatycznego podajnika fluidy-
zacyjnego (37) odbywa sie urzadzeniem dozujacym (34) poprzez otwor zasypowy (6), po uruchomie-
niu silosowego ukfadu aeracyjnego (5) oraz otwarciu uktadu przepustnic zasypowych (9) i zaworu
odpowietrzajgcego (18), po napetnieniu zbiornika podajnika komorowego z dolnym roztadunkiem (7)
lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego (37) do scisle okreslonej zadanej masy komponentu
sypkiego uktad zawordéw zasypowych (10) i zawdr odpowietrzajacy (18) zostaja zamkniete, a regulo-
wany zespot napedowy (35) zostaje wytaczony, po czym hermetycznie zamkniety zbiornik podajnika
komorowego z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego (37) napet-
niany jest sprezonym powietrzem, a dotychczas zamkniety wylotowy zawér odcinajacy (10) w mo-
mencie osiggniecia odpowiedniego nadcisnienia zostaje otwarty i komponent sypki wprowadzany jest
do rurociggu transportowego (25) nadcisnieniem wytworzonym w pneumatycznym podajniku komoro-
wym z dolnym roztadunkiem (7) lub w pneumatycznym podajniku fluidyzacyjnym (37).

27. Spos6b wedtug zastrz. 25 albo 26, znamienny tym, ze po odcieciu wyptywu komponentu
sypkiego do rurociggu transportowego (25) przez okreslony czas podawane jest sprezone powietrze,
w celu przetransportowania pozostatosci znajdujgcego sie w nim komponentu sypkiego.

28. Sposéb wedtug zastrz. 25, znamienny tym, ze napetnianie pneumatycznego podajnika
komorowego z dolnym roztadunkiem (7) lub pneumatycznego podajnika fluidyzacyjnego (37), naste-
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puje co najmniej dwuetapowo, przy czym w pierwszym etapie realizowane jest napetnianie zgrubne,
ktére trwa do osiggniecia pewnego zadanego progu masy komponentu my, po czym poprzez ukiad
sterowania i regulowany zesp6t napedowy (35) zmniejszana jest wydajnos¢ urzadzenia dozujacego
(34), z kolei w trakcie etapu powolnego napetniania zbiornika nastepuje doktadne uchwycenie przez
uktad wagowy (19) zadanej wartosci m,.

Rysunki
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