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TECHNOLOGIA PNEUMATYCZNEGO MIESZANIA I TRANSPORTU SUROWCOW
W PRZEMYSLE SZKLARSKIM

Streszczenie. W pracy podano wyniki badan Instytutu Odlewnictwa Poli-
techniki $laskiej w zakresie technologii pneumatycznego mieszania i
transportu surowcow szklarskich. Praca zawiera opis stanowiska badaw-
czo-pomiarowego i metod badan procesu pneumatycznego mieszania i trans
portu. Wyniki badan technologicznych oraz uzyskane wskazniki technicz-
no-ekonomiczne transportu pneumatycznego podano w formie zestawien ta-
blicowych. W koncowej czesci pracy podano wnioski z przeprowadzonych
préb i badan.

Technologia pneumatycznego mieszania 1 transportu, opracowana w Insty-
tucie Odlewnictwa Politechniki Slaskiej, wykazata pedng przydatnos$é prze-
mystowg w warunkach réznych technologii sporzadzania odlewniczych mas for-
mierskich. Wprowadzenie opracowanych metod pneumatycznego mieszania i
transportu do przemystu szklarskiego wymagato przeprowadzenia badan w za-
kresie przydatnosci transportu pneumatycznego do operacji mieszania odwa-
zonych surowcéw szklarskich oraz przemieszczania surowcéw i zestawdw
szklarskich zgodnie z wymogami technologicznymi. Badania przeprowadzono w
Zaktadzie Doswiadczalnym Politechniki Slaskiej na instalacji badawczo-po-
miarowej. Zesp6t urzadzenh tej instalacji skbada sie z nastepujacych ele-
mentéw: podajnik komorowy systemu "POLKO"™ z dolnym rozdadunkiem materiatu
0 objetosci uzytecznej 1 nr, rurociag transportowy o diugosci 111 m wyko-
nany z rur stalowych o Srednicy wewnetrznej 100 mm oraz pieciu 4ukéw z
ktoérych kazdy zmienia kierunek transportu o dziewiecdziesigt stopni przy
promieniu giecia R = 500 mm.

Badania technologii pneumatycznego mieszania i transportu

Zakres przeprowadzonych badan obejmuje okreslenie jednorodnosci goto-
wych zestawéw szklarskich w procesie transportowania pneumatycznego, jed-
norodnosci uzyskanych zestawéw szklarskich w procesie mieszania pneuma-
tycznego, ocene wpdywu technologii transportu pneumatycznego na wilgot-
nos¢ 1 ciezar usypowy surowcow i zestawdw szklarskich. Do badan wpdywu
technologii transportu pneumatycznego na jednorodnos¢ zestawu szklarskie-
go uzyto zestawu szklarskiego dostarczonego z Huty 'Kara''. Zestaw ten zo-
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stat pobrany bezposrednio z urzgdzen produkujacych. Przed badaniem z kaz-
dego worka pobrano prébki do przeprowadzenia analizy  jednorodnosci do-
starczanego zestawu. Materiat nastepnie przetransportowano pneumatycznie
i ponownie pobrano préby do analizy. Badania skdadu chemicznego badanego
zestawu przeprowadzono weddug metodyki stosowanej w hutach szkda. Badanie
jJakosci pneumatycznego mieszania surowcow szklarskich  dokonywano droga
bezposredniej proéby technologicznej. W tym celu surowce odwazano w odpo-
wiednich proporcjach (61,1% - piasku kwarcowego, 15,2% - dolomitu, 3,2% -
wapnia, 20,5% - sody) i wsypywano w miare moznosci réwnomiernie do podaj-
nika komorowego transportu pneumatycznego. Po napednieniu podajnika prze-
transportowywano materiat do zbiornika. W czasie oprézniania zbiornika po-
bierano prébki do badan. W ten sposéb otrzymany zestaw doswiadczalny na-
wilzano w mieszarce #4opatkowej do 4,57% wody. Mieszania dokonywano w cza-
sie 120 s w pieciu porcjach. Z kazdej porcji pobierano oddzielnie prébki
do badan jednorodnosci i wilgotnosci zestawu. Wilgotny zestaw podawano po
nownie procesowi transportowania pneumatycznego. Po  przetransportowaniu
pobierano prébki do badan jakosci mieszanki doswiadczalnej. Badanie wpty-
wu procesu transportowania pneumatycznego na ciezar usypowy I wilgotnosé¢
przeprowadzano w warunkach przemieszczania zestawéw szklarskich suchych i
wilgotnych oraz surowcéw jak: piasek kwarcowy, soda, dolomit i maczka wa-
pienna. Ciezar usypowy okreslano przed i po pneumatycznym przetransporto-
waniu. Pobranag prébke wsypywano do naczynia o objetosci 0,001 m” i nastep-
nie wazono. Dla okreslenia ciezaru usypowego pod obcigzeniem mase nasypa-
na do naczynia obcigzano poprzez plyte sidg odpowiadajgca naciskowi war-
stwy masy o grubosci 1 m. Wilgotno$s¢ surowcéw i zestawdw szklarskich o-
kreslano przez suszenie w suszarce laboratoryjnej, az do uzyskania state-
go ciezaru proébki. Metodyka pobierania prébek dla okreslenia wkasnosci o-
raz sktadu chemicznego zestawéw szklarskich posiada istotne znaczenie. Ze-
stawy szklarskie stanowig mieszanke surowcow sypkich o roéznej granulacji
(ziarnistos¢), ktoéra przy usypywaniu podlega segregacji. Przez stosowanie
odpowiednich metod pobierania probek zjawisko to nalezy ograniczy¢ do mi-
nimum. W tym celu pobierano prébki do badan o ciezarze okoto 8 kg, a na-
stepnie rozsypywano na dwie czesci przy zastosowaniu urzadzenia usrednia-
jacego (przesypowego). Czynnos$¢ te powtarzano dwukrotnie. Ciezar ostatecz-
nie pobranej proébki do badan wynosid4 okodo 2 kg. W laboratorium 2 kg prob-
ke ponownie rozsypywano dwukrotnie. W ten sposéb otrzymang proébke o cie-
zarze okoto 0,5 kg, wsypywano na plyte, z ktérej przy pomocy +yzeczki u-
Sredniajacej, pobierano materiat do ostatecznego nawazania proébki badanej.
W ten spos6b pobierana prébka jest Srednig materiatu wstepnie przeznaczo-
nego do badann. Metoda ta zostata sprawdzona w laboratorium materiatéw syp-
kich i w pedni odpowiada teoretycznym podstawom usredniania préb. Proébki
do badan zestawéw szklarskich lub surowcéw wyjsciowych po pneumatycznym
przetransportowaniu, pobierano w czasie oprdézniania zbiornika. W tym celu
z gardzieli zbiornika wysypywano okoto 40 kg materiatu, a nastepnie pobie-.
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rano 8 kg probke przeznaczong do badan. Pobieranie prébek kontynuowano az
do catkowitego opréznienia zbiornika, w przypadku zestawéw szklarskich,
natomiast przy surowcach wyjsciowych pobierano tylko trzy prébki.

Wyniki przeprowadzonych badan technologicznych podano w formie zesta-
wien w tablicach od 1 do 8. Zawartos$¢ poszczegdlnych skdadnikéw w bada-
nych zestawach szklarskich (tabl. 1-5) okreslono zgodnie z obowigzujacymi
normami w hutach szkda, tj. przez oznaczenie czesSci nierozpuszczalnych w
HC1 (piasek), czesci rozpuszczalnych w HM"O (soda) oraz obliczanie z réz-
nicy do 100% czesci nierozpuszczalnych w HgO a rozpuszczalnych w HC1 (wa-
pien, dolomit).

Tablica 1
Wilgotnos¢ i skkad zestawu szklarskiego z Huty Kara
otrzymywany w mieszkerkach mechanicznych
Zawartosé Zawartos¢ skdadnikéw suchych
Lp. wody % Rozpuszczal - Rozpuszczalnych Rozpuszczalnych
nych w HoO w HC1 w HC1
% % %
1 9,65 19,70 62,10 18,20
2 10,00 18,55 b2,00 19,45
3 10,65 25,00 58,30 16,70
4 10,15 22,00 62,50 15,50
5 12,40 24,20 61,50 14,30
6 6,05 22,40 61,40 16,20
Srednia 9,40 21,95 61,57 16,48
Srednie odchylenie

standartowe % 2,120 1,45 1,63
Wskaznik stopnia 9.6b0 2.35 9.89

zmieszania %

Wptyw transportowania pneumatycznego na jednorodnos¢ zestawu szklars-
kiego wynika z poréwnania zawartosci skdadnikéw wyjsciowych suchych w ze-
stawie szklarskim; tabl. 1 - przed transportem pneumatycznym, tabl. 2- po
przetransportowaniu pneumatycznym. Przedstawione wyniki wyraznie wskazujag
ze technologia transportowania pneumatycznego nie wpdywa ujemnie na jed-
norodnos$¢ zestawu. Uzyskano prawie identyczne wartosci Srednie poszczegodl
nych skdadnikéw. Wielkos¢ Sredniego odchylenia standartowego roéwniez nie
rézni sie w sposob istotny.

Ha tej podstawie mozna stwierdzié¢, ze proces transportowania pneuma-
tycznego zestawu szklarskiego nie pogarsza jego jednorodnosci.Skutecznosé
mieszania pneumatycznego skdadnikéw sypkich wynika z otrzymanego skdadu
zestawu szklarskiego doswiadczalnego (tabl. 3) przez wymieszanie pneuma-
tyczne surowcéw suchych. Wyniki badan przedstawione w tabl. 3 wskazuja ze
mieszanie surowcéw suchych jest zadowalajace, a Srednie odchylenie stan-
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Tablica 2

Wilgotnos¢ i sktad zestawu szklarskiego z Huty Kara
po przetransportowaniu pneumatycznym

Zawartos¢ skdadnikow suchych

Ip. Zawartos¢ wody Rozpuszczalnych Nierozpuszczalnych Rozpuszczal-

%

w H20 w HC1 nych w HC1
% "3 %
1 6,65 20,80 62,20 17,00
2 6,70 21,90 62,20 15,90
3 7,15 21,90 60,50 17,60
4 b,65 21,00 63,20 15,80
5 7,25 21,20 61,50 17,30
b 7,40 21,60 59,40 19,00
7 6,20 22,40 61,10 16,50
8 5,70 24,20 60,90 14,90
9 5,65 23,10 60,60 16,30
10 5,55 23,80 64,40 11,80
1 5,70 21,20 62,60 16,30
12 5,15 23,00 61,50 15,50
Srednia  b,30 21,83 61,96 16,16
Srednie ochylenie 1,107 1,650 1,700
Tablica 3

Wilgotnos¢ i skkad zestawu szklarskiego doswiadczalnego
otrzymanego przez pneumatyczne mieszanie

Zawartos¢ sktadnikéw suchych
Lp. Zawartos¢ wody

Rozpuszczat, Rozpuszczat, Rozpuszczat,
w H20 % w HC1 % w HC1 %
1 0,15 20,90 53,40 25,70
2 0,10 20,11 56,00 23.89
3 0,10 16,71 63,80 19.49
4 0,15 20,bb 62,95 16.49
5 0,15 18,42 63,80 11,78
b 0,20 19,38 59,85 20,77
7 0,16 19,10 60,55 20,35
8 0,20 20,'lb 58,30 20,94
9 0,15 20,46 60,25 19,29
10 0,15 20,11 59,00 20.89
Srednia 0,15 19,65 59,79 20,56
Srednie odchylenie
standartowe % 1.21 2,68 2,56
Wskaznik stopnia
zmieszania % 6,16 4,48 12,45
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Tablica 4
Wilgotnos¢ i sklad zestawu szklarskiego doswiadczalnego
otrzymanego przez pneumatyczne mieszanie z nastepnym nawilzaniem
w mieszarce skrzydetkowej typu MS - 075

Zawartos¢ sktadnikéw suchych

Lp- Zawarto;c wody Rozpuszozaln. Rozpuszozaln. Rozpuszczata,
0 w H20 % w HC1 % w HC1 %
1 4,55 20,75 61,80 17,45
2 4,55 20,80 62,10 17,70
3 4,70 20,30 62,00 17,70
4 4,65 20,60 62,00 17,40
5 4,40 19,40 63,00 17,60
Sredr ija 4,57 20,25 62,18 17,57
Sredrtie odchylenie
stand artowe % 0,53 0,54 0,39
Wskaznik stopnia
zmieszania % 2,61 0,87 2,21
Tablica 5

Wilgotnos¢ i sktad szklarskiego zestawu doswiadczalnego
otrzymywanego przez pneumatyczne mieszanie, z nastepnym ich na-
wilzaniem w mieszarce skrzydetkowej do 4,57% HpO i ponownym pneumatycznym

przetransportowaniu
Zawartos¢ sktadnikéw suchych
Lp- Zawartos¢ wody
), Rozpuszczat, Rozpuszczat, Rozpuszczat,
w HgO % w HC1 % w HC1 %

1 4,20 19,00 63,70 17,30
2 4,50 21,00 60,50 18,50
3 4,25 20,40 64,50 15,10
4 4,15 20,00 62,70 17,30
5 4,20 17,60 63,80 18,60
b 4,15 17,70 63,80 18,50
7 4,70 18,50 61,90 19,60
8 4,45 19,00 62,50 18,50
9 4,45 21,24 62,70 16,06
10 4,50 20,66 62,30 17,04
Srednia 4,35 19,51 62,80 17,65
Wskaznik stopnia 6.45 1,94 7.31

zmieszania %
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Tablica b
Ciezar usypowy surowcow szklarskich
przed i po pneumatycznym przetransportowaniu w N/m’
Ciezar usypowy przed Ciezar usypowy po trans-
bp. Nazwa surowca transportem pneuma- porcie pneumatycznym
tycznym
bez obcig- po obcig- bez obcig- po obcig-
zenia zeniu zenia zeniu
1 } 14611,91 15200,31 14808,04 15690.64
2  Piasek kwarcowy 14709,98 15396.44 15102,24 15788,71
3 14808,04 15396.44 15200, 31 15690.64
Wartos¢ Srednia 14709,98 15331,06 15036,8b 15723,33
1 14023,51 15984,84 15004 .17 16180,97
2 Maczka dolomi- 13827,38 15494 51 15004 .17 16279.04
3 towa 13729,31 15494 .51 15200,31 16279.04
Wartos¢ Srednia 13860,07 15690, 64 15102,24 16258,35
1 F 11277,65 12454 .45 11473,78 12846.71
2 2‘;2";'(;90“” Iczna  11669,91 12356,38  11571.85 12846.71
3 11571,85 12454 .45 11571.85 12748,65
Wartos¢ Srednia 11506,47 12421,76 11539,16 12814,02
1 12062,18 14121,58 11081,51 13729,31
2  Maczka wapienna 12552,51 1441-5,78 11277,65 14023,51
3 12160,25 14121,58 11179,58 13631,24
Wartos¢ Srednia 12298,31 14219,65 11179,58 13794,69
Tablica 7
Ciezar usypowy zestawow szklarskich ,
przed i po pneumatycznym przetransportowaniu w N/m
Ciezar usypowy przed Ciezar usypowy po trane
transportem pneuma- porcie pneumatycznym
bp.- Nazwa zestawu tycznym
bez obcig- po obcia- bez obcia- po obcig-
zenia zeniu zenia zeniu
1 Zestaw szklarski 12846,71 13925,44 12258,31 13631,24
2  Huty "Kara" otrzy- 12748,65 13631,24 1-2356,38 13631,24
3 mywany w mieszar- 12748,65 13729,31 12258,31 13631,24
kach mechanicznych
Wartosé Srednia 12781,34 13762,00 12291,00 13631,24
1 Zestaw szklardd. do- - - 14415,78 15592,57
2 Swiadcz. , otrzymy- - - 14219,64 15298,37
3 wany przez pneuma- 14317.71 15494 ,51-
tyczn.mieszanie
Wartos¢ Srednia 14317.71 15461,82
1 Zestaw szklarski 12160,25 12944,78 13238,98 14121,58
2 doswiadcz., otrzym. 12454,45 12650,58 12944,78 14121,58
3  przez pneumatyczne 12062,18 12944,78 13140,91 13729,31

mieszanie z nastep,
nawilzaniem w mie-
szarce do 4,57% H20

Wartos¢ Srednia 12225,63 12846,71 13108,22 = 13990,82
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Tablica 8

Wp4yw technologii transportu pneumatycznego
na zawartos¢ wody w surowcach I zestawach szklarskich

Zawartos¢ wody w %

Lp- Nazwa surowca lub zestawu
szklarskiego przed transpor- po przetrans-
towaniem portowaniu

1 Piasek kwarcowy 0,03 0,05
2 Maczka dolomitowa 0,13 0,73
3 Soda techniczna ciezka 0,30 1,23
4  Maczka wapienna 0,05 0,13
5 Zestaw szklarski z Huty Kara

otrzymywany w mieszarkach me- 9,40 6,30

chanicznych
6 Zestaw szklarski doswiadczalny

otrzymywany przez pneumatyczne 0,10 0,15

mieszanie
7 Zestaw szklarski doswiadczalny

otrzymywany przez pneumatyczne 4.57 4.35

mieszanie z nastepnym nawilza-
niem w mieszarce

dartowe w pedni odpowiada warunkom normy obowigzujacej w hutach szk#a
(okoto 3%). Otrzymany zestaw doswiadczalny poddany nawilzaniu w mieszar-
kach mechanicznych jeszcze bardziej ujednoradnia sie, a Srednie odchyle-
nie standartowe jest bardzo mate (Okoto 0,3%), co daje szczegdélnie ko-
rzystne warunki dla tej technologii przygotowania zestawéw szklarskich
(tabl. 4). Ponowne przetransportowanie pneumatyczne nie pogarsza w sposob
istotny jednorodnosci i nadal w pedni odpowiada warunkom normy. Wyniki ba-
dan jednorodnosci przedstawiono w tabl. 5.
Wptyw technologii transportowania pneumatycznego przedstawiono w tabl. 6
- dla surowcéw, a w tabl. 7 - dla zestawow szklarskich. Badania ciezarow
usypowych przeprowadzono przed i po transportowaniu pneumatycznym. Jak wy-
nika z tablic, ciezar usypowy zestawéw po transportowaniu pneumatycznym
nieznacznie wzrasta lub prawie nie zmienia sie. Ciezar usypowy zestawu
szklarskiego z Huty "Kara"™ badany pod obcigzeniem nie zmienia sie w po-
réwnaniu do zestawéw nie poddawanych procesowi transportowania pneumatycz-
nego. Natomiast zestaw szklarski doswiadczalny posiada wiekszy ciezar u-
sypowy. Podobnie analizujac wyniki pomiaréw ciezaru usypowego surowcéw
wyjsciowych mozna stwierdzié¢, ze po przetransportowaniu pneumatycznym war-
tosci te w nieznacznym stopniu zwiekszaja sie. Mozna réwniez stwierdzié,
ze w procesie transportowania pneumatycznego nie nastepuje spulchnienie
surowcow zestawow szklarskich. Istniejace réznice sa nieistotne dla sto-
sowanych technologii w produkcji szk#a.

Wpdyw transportowania pneumatycznego na stopien nawilzania surowcéw i
zestawéw szklarskich przedstawiono w tabl. 8. Analizujac otrzymane wyniki
mozna stwierdzié¢, ze suche skkadniki transportowane pneumatycznie nawil-
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zaja sie nieznacznie. Najwiecej ulega nawilzaniu soda (okoto 0,9%). Nato-
miast zestawy szklarskie wilgotne ulegaja nieznacznemu wysuszaniu. Zmiana
wilgotnosci zalezna jest przede wszystkim od poczatkowej zawartosci wody
w zestawie szklarskim.

Celem ustalenia wskaznikéw techniczno-ekonomicznych charakteryzujacych
proces pneumatycznego mieszania 1 transportu, wyznaczono doswiadczalnie
parametry pracy instalacji badawczej. Korzystajac z parametréw ustalonych
doswiadczalnie podczas procesu pneumatycznego mieszania i transportu, dla
wszystkich badanych surowcéw i zestawéw szklarskich wyznaczono zasadnicze
wskazniki techniczno-ekonomiczne (tabl. 9). W tablicy 9 przyjeto nastepu-
jace oznaczenia? Gwv - wydajnosc¢ instalacji transportu pneumatycznego, P -
cisnienie powietrza doprowadzanego do podajnika komorowego, - ciezarowa
koncentracja mieszaniny, V - zuzycie powietrza na megagram przetranspor-
towanego materiatu, E - pobdr energii niezbednej do przetransportowania
megagrama materiatu.

Tablica 9

Wskazniki techniczno-ekonomiczne transportu pneumatycznego
badanych surowcéw i zestawéw szklarskich

Materiat badany Gw P \ E
kg/s N/m2 m~/Mg J/Mg
Soda techniczna ciezka 11,0 294199 24 38 8,64.10b
Suszony piasek kwarcowy 9,0 353039 19 43 9,36.10b
Maczka dolomitowa 9,5 254973 26 43 9,72.10t
+aczka wapienna 10,0 264780 20 40 9,36.10b
Zestaw szklarski z Huty Kara 9,5 343232 19 43 9,72.10b
Zestaw szklarski doswiadczalny 10,3 274586 20 39 9,00.10b

Zestaw szklarski doswiadczalny
o wilgotnosci 4,57% HAO 10,6 392266 18 46 10,44.10b

Na podstawie przeprowadzonych badan mozna wycigagnaé¢ szereg wnioskow:

— proces transportowania pneumatycznego nie zmienia jednorodnosci zesta-
wow szklarskich;

— mieszanie suchych surowcéw w procesie transportowania pneumatycznego w
pedni odpowiada warunkom jednorodnosci zestawu szklarskiego;

- nawilzanie w mieszarkach mechanicznych, zestawu doswiadczalnego otrzy-
manego przez mieszanie pneumatyczne, powoduje znaczne zwiekszenie jed-
norodnosci (Jjednorodnos¢ zestawu jest znacznie wieksza od jednorodnosci
zestawdéw uzyskanych drogg mieszania mechanicznego);

- proces transportowania pnemaatycznego nie zmienia w sposéb istotny cie-
zaru usypowego surowcow i zestawéw szklarskich;
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- surowce i zestawy szklarskie suche nieznacznie nawilzajg sie w procesie
transportowania pneumatycznego, a wilgotne zestawy szklarskie zmniejsza-
ja wilgotnos¢;

- transport pneumatyczny badanych surowcéw i zestawéw szklarskich przy za-
stosowaniu podajnika komorowego systemu "POLKO" dziata bez zak#dcen;

- podczas pracy instalacji w warunkach transportowania pneumatycznego
wszystkich badanych surowcéw i zestawéw szklarskich zachowana jest sta-
bilnos¢ przeptywu solgazu;

- poprawnos$¢ dziatania transportu pneumatycznego w warunkach przemieszcza-
nia wszystkich badanych surowcéw i zestawéw szklarskich oraz uzyskane
parametry eksploatacyjne transportu pneumatycznego, stanowia podstawg
do projektowania tego typu instalacji dla potrzeb przemystu szklarskie-

go.
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TECHOJIONiFl JME3i . IATMHEOKOrO C,E£ENIMBAHVH H TPAHCJ10PTA CilFbfl
3 CTEKQJIbHoii 1iPCMiUMEHHOCTH

Pe3nnme

fl CTaTbe nogaHu pesynbTaTu HCCJieEOBaHM nHCTHTyTa JWTeiiHoro npon3Boac-
TBa Cmie3CKoro nojihtexHMHecKoro wicTHTyTa no texHojiotum nHeBuaTHaecKoro
cueoiHBaHHa u TpaHcnopTa cTeKojibHoro CbipbH. B paéoTe onnchiBaeTca HcmiTa-
TeabHO0-M3MepnTelibHHii CTeH”, a Tasze MeTO"H nccjieflOBaHnii nponecca OHesMa-
THHecjcoro cueusBans m TpaHcnopTa. Pe3yjibTaTbi TexHOJio m>iecKnx uccjiejOBa-
HHii u nolJiy*eHHbie tcxhhko —3i<oHOMnuecKtie nosa3aTeis nHeBuaTimecKoro Tpaac-
nopTa npnBe”eHbi b BHjie coctubuteJibHux tsOjiuu. B saKjinuHTejibHoii lacm stok
pa6éOTu npHBO”aTCa BbiBojtfi npoBexeHHbix HcnuTaHwii u HCcjiesoBaHHA.
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TUB TECHNOLOGY OP PNEUMATIC MIXING
JB TRANSPORTING RAW MATERIALS IN THE GLASS INDUSTRY

Summary

The paper provides results of investigations carried through at the
Institute of Casting, Silesian Technical University, Gliwice, concerning
the technology of pneumatical mixing and transporting glaziery raw mate-
rials. The paper contains the description of a testing-station and of in-
vestigation methods concerning the process of pneumatic mixing and trans-
port. The results of these investigations, as well as the obtained tech-
nical and economical coefficients of pneumatic transport have been presen
ted in the form of tables. In the final part of the paper conclusions have
heen put forward concerning the accomplished tests and investigations.



