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(57) Rezumat:

Inventia se refera la o metodé de producere a fractiilor
din crupe extrase, in special crupe de floarea soarelui.
Metoda, conform inventiei, pentru separarea maselor
de crupe extrase (D) constand din particule de dimen-
siuni caracteristice diferite in cel putin doua fractii (F,,
F, ..., F,, Fha Fo.z) cu continut diferit de proteine si
fibre, include o faza pregatitoare, in timpul careia,
intr-un prim dispozitiv de dezintegrare (2), se efectu-
eaza dezintegrarea preliminara pe masa de crupe (D),
intr-un prim dispozitiv de clasificare (56), masa de crupe
(D) este clasificata in functie de dimensiunea particu-
lelor, pe baza careia este Tmpartita in cel putin doua
subseturi (F,, Ry, ..., R,), precum si o fazé de pre-
lucrare, in timpul careia, in cel putin un al doilea dispo-
zitiv de dezintegrare (H1, ..., Hm), cel putin unul dintre
subseturi (R1, ..., Rm) este supus unei dezintegrari
suplimentare.
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METODA DE PRODUCERE A FRACTIILOR DIN CRUPE EXTRASE, iN SPECIAL
CRUPE DE FLOAREA SOARELUI

Prezenta inventie se refera la o productie de fractii obtinute din crupe extrase,
in special crupe de floarea soarelui.

Cresterea cultivarii plantelor oleaginoase este justificatd atat de cererea in
crestere pentru ingrediente alimentare sanatoase, cat si de cerintele impuse de
protectia climatului. O alta caracteristica a cultivarii lor este ca, ca rezultat al
ameliorarii plantelor, continutul de ulei al plantei de prelucrat a crescut, iar acest
lucru modificd compozitia produsului secundar, adica crupele extrase. Principala
caracteristica a modificarii raportului este schimbarea raportului dintre proteina bruta
si fibrele brute. Este un fapt binecunoscut ca utilizarea crupelor extrase din unele
plante oleaginoase in scop de hranire este puternic influentatd de continutul lor de
fibre.

Metoda si echipamentul care fac obiectul prezentei inventii sunt ilustrate in
primul rdnd folosind crupe extrase din floarea soarelui, dar materiile prime pot
proveni si de la alte tipuri de seminte oleaginoase. Prin numeroase experimente si
analize practice la scara de plante, am demonstrat ca crupele de rapitd si soia
extrase pot fi procesate, de asemenea, cu metoda noastra, cu toate acestea,
tratarea de exemplu a rapitei are o importanta mai mica, deoarece continutul sau de
fibre este mai mic decét cel al crupelor de floarea soarelui. Materiile prime ale
metodei noastre sunt crupele extrase. In timpul operatiunilor preliminare pe liniile de
procesare ale fabricilor de ulei vegetal, dupa ce coaja semintelor de floarea soarelui
a fost partial indepartata, uleiul este stors din sdmanta, apoi urméatoarea etapa este
extractia. Scopul acesteia este de a obtine cat mai mult ulei. Crupa obtinuta dupa
extractie este formata din interiorul semintei de floarea soarelui (adicad miezul), care
este bogat in proteine, ceva coaja si o cantitate minima de ulei. Tehnologia de
stoarcere utilizata in fabricile de ulei vegetal ofera o extractie maxima de ulei cu o
proportie predeterminata de coaja de floarea soarelui. Acesta este motivul pentru
care continutul de fibre al crupei dupa extractie este semnificativ. Crupa de floarea
soarelui extrasa este folosita pentru hranirea animalelor. Cu toate acestea, utilizarea
sa Tn acest scop este afectatd foarte mult de coaja ramasa, asa ca meritd sa se
separe cat mai mult continutul acesteia. Ca urmare a separarii ulterioare a cajilor,
aria de aplicare si proportia de utilizare in retete pot fi crescute; metoda conform
inventiei serveste de asemenea acestui scop. Pentru a-si largi posibilitatile de
utilizare, crupele de floarea soarelui extrase sunt impartite in diverse fractii, coaja
este separatad de miezul valoros al semintei, cu continut ridicat de proteine; astfel, se
obtine cel putin o fractie cu o anumitd cantitate bogata in proteine si coji scazute
(adica fibre), care este produsul principal al prezentei metode. in plus, obtinem si cel
putin o alta fractie al carei continut este bogat in fibre si saraca in proteine. In timp
ce prima fractie poate fi bine utilizatd pentru animalele monogastrice, de exemplu la
pasarile de curte si porcine, fractia cu continut ridicat de fibre si continut scazut de
proteine poate fi folosita pentru hranirea rumegatoarelor, iepurilor, etc.

Crupa extrasa este un material care este tratat cu un solvent care extrage
uleiul ramas din crupa. Este necesar sa se depuna eforturi pentru a obtine un
randament maxim de ulei in timpul stoarcerii preliminare - adica sa se lase o anumita
proportie de coaja in crupa - pentru a necesita mai putin solvent. Solventul este
destul de scump, deci se recupereaza dupa extractie, timp in care are loc si o asa-
numitéd granulatie structurald, in urma careia crupele obtinute contin in general
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materiale sferice, aglomerati si bulgari cu dimensiunea caracteristica de pana la 4-5.
cm.

Obiectivul nostru este o prelucrare a crupelor extrase, in special a crupelor
extrase de floarea soarelui, pentru a le imbunatati gradul de utilizare rezonabil, prin
crearea a cel putin doua fractii intr-un mod care sa aplice dezintegrarea exploratorie
si o clasificare ajustata la proprietatile materialului. Ca rezultat, se formeaza cel putin
o fractie saraca in fibre si cel putin o fractie bogata in fibre. Aceasta procedura de
imbunatatire a utilizarii permite ca o proportie mai mare a fractiei sarace in fibre sa
fie incorporata in asa-numita hrana initiald a pasarilor si animalelor monogastrice, in
special a animalelor tinere. in plus, ponderea importurilor in hrana animalelor
autohtone poate fi redusa, in timp ce baza de furaje fara OMG creste.

O caracteristica esentiald a metodei noastre este ca fractionarea nu numai ca
permite realizarea de produse cu proprietati fixe, dar permite si crearea de produse
adaptabile nevoilor intr-un mod extrem de flexibil si prin utilizarea unor instrumente
simple.

Aplicabilitatea larga a produselor astfel obtinute este indicatad si de faptul ca
fractia saraca in fibre, cu o dimensiune maxima a particulelor de 400 microni, poate
fi folosita si ca purtator de la diluarea medicamentelor péna la producerea de
premixuri de vitamine si minerale in industria furajelor datoritd continutului favorabil
de apa si a proprietatilor higroscopice benefice.

Pentru a atinge un obiectiv similar, rezultatul solutiei dezvaluite in documentul
de brevet US 2004146628 A1 (HU226356 B1) este limitat, deoarece ii lipseste
constientizarea ca reducerea usoard a dimensiunii constituentilor — luand in
considerare proprietatile acestora — este abordarea cea mai potrivitd pentru
dezintegrarea crupelor extrase bicomponente (coaja si miez). Metoda in mai multe
etape, folosind doar zdrobirea prin impact si clasificarea centrifuga (cu adaugarea
unui separator cu aer), nu profita de diferitele proprietati ale materialelor fibrei care
se descompun in siruri si de cele ale miezului care poate fi zdrobit in pulbere. Pentru
dezintegrare, foloseste o masina cu viteza perifericd mare si ciocane basculante cu
masa relativ mica. Din principiul de functionare al méacinatoarei rezultd ca nu exista
un efect semnificativ de sortare cand se reduce dimensiunea particulelor: efectul de
separare care promoveaza separarea partilor miez si coaja este minim (separarea
particulelor miezului care poate fi acoperit cu o suprafata sferica si coaja care se
descompune in fibre este mai usoara in cazul unui efect de strivire cu separare). In
plus, m&cinarea conform metodei din US 2004146628 A1 obtine un randament mai
mic chiar si cu o clasificare extinsa fatd, de exemplu, de o dezintegrare combinata
(macinatoare si moara cu valturi). Clasificarea (in toate etapele) are loc intr-un
clasificator cu efect de maruntire semnificativ, care functioneazé intr-un camp de
fortd centrifuga. Campul de fortéd centrifugé si efectul de ventilatie al rotorului
impinge materialul sa treaca prin orificille din placa de plasa si asa-numitul cernut
are loc la iesirea din masina. Aceastd metoda de clasificare nu asigura o separare
clara in functie de dimensiune si nu exista nicio clasificare internd in cadrul setului
de materiale cunoscut in domeniu si nici nu poate fi. Utilizarea clasificarii cu aer nu
respecta aici nici regulile practice de separare a curentului de aer (aerodinamic):
proprietatile miezului interior mic, pulverulent si ale cojii tocate, care este considerata
o fibra in functie de forma sa, sunt apropiate. Rezultd ca nici un nivel de clasificare
multipld nu da rezultate bune. Metoda prezentata include si un proces circular folosit
gresit: cernutul de la primul clasificator (plan), fractia care cade din clasificatorul
eolian este returnata in rezervorul din amonte de moara cu ciocane si de acolo la
moara cu ciocane, precum si cernutul din dulapul eolian si asa-numitul cernut al
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ultimului clasificator centrifugal (care pare fara scop). Exista o lipsa de recunoastere
a faptului ca, pentru a obtine rezultate bune, este recomandabil sa se utilizeze
dezintegrarea cu efect de separare si o clasificare care utilizeaza si auto-clasificarea.

Spre deosebire de solutia anterioara, obiectul brevetului maghiar cu numarul
de inregistrare HU225456B1 - in ciuda faptului ca aici se reflectd abordarea
tehnologiei de preparare a minereului si de macinare a graului - poate fi considerat
ca un pas inainte prin aplicarea macinarii prin separare (dezintegrare) si profitand de
auto-clasificarea materialului care apare in gramezi de strat gros in timpul clasificarii.
Acestea sunt elementele operationale care au facut posibild implementarea unei
metode care este mai simpla decat cea descrisa in documentul US 2004146628 A1
si care necesitd mai putin efort, precum si o operare mai ieftind. Cu toate acestea,
urmand ideea de baza care a aparut in urma cu aproape 40 de ani, cultivarea si
utilizarea plantelor oleaginoase s-au schimbat semnificativ, aplicarea rezultatelor
ameliorarii plantelor in culturd a transformat si caracteristicile boabelor (cultivarea
floarea soarelui cu continut crescut de ulei a devenit comuna); in ceea ce priveste
utilizarea, nu doar utilizarea alimentara s-a extins, ci si utilizarea biodieselului, ceea
ce a facut o mare diferentd. Acest lucru a oferit un stimulent continuu pentru
revizuirea procedurii noastre aplicate.

Publicatia documentului WO2013057149A1 pentru procesarea crupelor de
floarea-soarelui dezvaluie o0 metoda in care o etapa de pre-cernere poate fi efectuata
cu o sita avand o dimensiune a ochiurilor de 200-500 micrometri, in care cernutul
sitei este prelucrat in continuare. Astfel, cernutul sitei este dezintegrat suplimentar,
iar pentru aceste operatii se folosesc valturi crestate sau de alte tipuri sau o moara
de impact (Schlagprallmiihle). Tn opinia noastra, nu este o abordare eficientd de a
trata intreaga masa de material care contine particule cu o dimensiune caracteristica
de cel putin 500 de micrometri, sau in unele cazuri 200 de micrometri, ca 0 masa
omogena de material care necesitd aceeasi etapa de procesare. Deoarece
particulele acestui set eterogen de materiale (crupe, bulgari mici, aglomerati mai
mari, parti separate initial de miez si coaja) variaza in dimensiune de la 200-500
micrometri la 20, 30 sau chiar 50 mm; iar aceste particule de dimensiuni diferite
necesitd o prelucrare complet diferitd. In opinia noastra, aceasta limitd de separare
nu a fost asadar aleasa rational, post-prelucrarea acesteia necesitd asadar mai
multe etape de procesare decét ar fi fost necesar. Experienta noastra de productie
este ca — desi intr-o masura diferitd — fiecare etapa de procesare are ca rezultat o
rafinare a dimensiunii ambelor tipuri de ingrediente si, astfel, inrautateste
capacitatea de separare n functie de dimensiune a miezului si a cajii.

in plus fatd de acestea, daca numai refuzul care contine particule sub 500 de
“micrometri (adica aproximativ 4-5 % din masa totala a materialului) este separat,
cernutul (adica 95-96% din masa materialului care a fost alimentat) supraincarca
semnificativ randul de site la urmatoarea etapa de prelucrare.

in prima etapa a metodei descrise de documentul de brevet EP 2914122 A1
(metoda lui Draganov), se utilizeazd zdrobirea prin impact (dezintegrarea), care
zdrobeste atat coaja, cat si miezul. Dezavantajul acesteia este ca lipseste orice pre-
clasificare si intregul material de prelucrat este condus prin pre-zdrobitor.
Dispozitivul de dezintegrare folosit ca pre-zdrobitor, combinat cu un curent de aer, si
care functioneaza pe principiul zborului, nu asorteazd nimic si, astfel, ambele
elemente ale sistemului bicomponent (miez si coaja) sunt supuse aceluiasi tip de
solicitare. Coaja si miezul semintelor sunt zdrobite impreuna ca o singura unitate. Se
poate observa, totusi, ca energia de coliziune a unei granule cu o masa substantiala
este diferitd de cea a particulelor aproape asemanatoare crupei. Ulterior, ei si-au
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dezvoltat tehnologia urmand calea traditionala conform careia tehnica de
dezintegrare si clasificare in mai multe etape a macinatului clasic de grau poate fi o
solutie buna pentru procesarea crupelor extrase din doua componente. Cu toate
acestea, in cazul graului, partile de coaja formeaza suprafata bobului, iar separarea
lor de miezul semintei (cu o usoara exagerare) inseamna intoarcerea miezului din
coaja. Metoda, dupa etapa de impartire in fractii in functie de marime (cu un ciur cu
site plane), fractile (de obicei cernut inferior) sunt supuse curatarii crupei in
conformitate cu practica traditionalda a macinarii, care este o clasificare pe baza de
marime, combinata cu aplicarea fluxului de aer. Eficienta acestei clasificari depinde
in mare masura de marimea fractiei si de proprietatile aerodinamice diferite ale
particulelor din masa. Produsul principal este refuzul de masina, in timp ce cernutul
acestuia este transferat la 0 moara cu valturi pentru o prelucrare suplimentara. Dupa
prima zdrobire, cernutul superior al masei de material este transferat la 0 a doua
zdrobire, etc., ceea ce inseamna o metoda pe distante lungi incarcatd cu o
manipulare intermediara a materialului. Aceasta poate fi cauza faptului ca tehnologia
conform brevetului in cauzd nu poate fi construitd decat scump si exploatata
costisitor: costul de implementare este mare datoritd metodei de productie
voluminoase (iar tehnologia necesita si o cladire mare). Costul de exploatare este,
de asemenea, mare si nu numai din cauza cerintelor de manipulare a materialelor
ale metodei in mai multe etape, ci si din cauza uzurii rapide a echipamentului de
productie (aparitia crestarii si a matisarii si uzura finala a valturilor creste si datorita
uzurii rapide a valturilor). in aceIaS| timp, asa cum era de asteptat produsele fabricii
care utilizeaza aceasta tehnologle nu atlng continutul de proteine brute de 48-50%
promis in descriere, iar productia este, de asemenea, sub promisiune.

Publicatia documentului WO2014037564 A1 descrie o metoda pentru
divizarea crupelor de floarea soarelui extrase in cel putin doua fractii de dimensiuni
diferite si continut diferit de proteine si fibre. In prima etapa a metodel pre-zdrobirea
se efectueaza intr-un dispozitiv de spargere a bulgarilor 22, care poate fi utilizat
optional, urmata de clasificarea in trei fractii pe ciurul cu site plane 1: fractiunea fina
SI1, care poate fi obtinuta ca produs finit; masa de material de dimensiuni medii AB1
condusa la moara prin impact 11 dispusa in a doua treapta; precum si un cernut
grosier alimentat inapoi la dispozitivul de spargere a bulgarilor 22, amestecat in
intreaga masa de materie prima. Aceasta ultima etapa este singurul proces in cerc
al metodei. Combinatia operatiilor de dezintegrare si separare se realizeaza in doua
sau mai multe trepte in progresii in linie dreapta. Ca urmare, este nevoie de un timp
relativ lung pentru a atinge cel putin cele doua fractii dorite sau — daca piata cere —n
fractii. Astfel, necesarul de masini al metodei de prelucrare este mare, iar consumul
de energie al operatiunii este foarte mare. Daca dispozitivul de spargere a bulgarilor
22 este utilizat ca pre-zdrobitor, se poate observa ca bulgéari mari, precum si masa
de material care nu necesita nicio pre-zdrobire sunt, de asemenea, introduse in
acesta fara nicio clasificare prealabila. Aceasta presupune rafinarea ambelor
componente (coaja si miezul) la dimensiunea lor si astfel ingreuneaza semnificativ
posibilitatea separarii in functie de marime, si anume precizia separarii. Cu toate
acestea, in opinia noastra, utilizarea dispozitivului de spargere a bulgarilor 22 nu
poate fi optionala in practica, deoarece fara acesta, intoarcerea cernutului grosier de
la ciurul cu site plane 1 prin intermediul transportorului cu cupe la inceputul
procesului ar deveni inutila, deoarece ar rezulta intr-un ciclu fara sfarsit, iar cernutul
grosier, aglomeratii mari si bulgarii din el, nu ar ajunge nici macar la moara prin
impact 11. Tn plus, nu existd o dezviluire detaliatd cu privire la niciunul dintre
dezintegratoarele care pot fi utilizate teoretic ca pre-zdrobitoare conform metodei,
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adica dispozitivul de spargere a bulgarilor 22 si moara prin impact 11 (daca nu este
utilizat dispozitivul de spargere a bulgarilor 22), si nicio datd nu ne informeaza
despre caracteristicile tehnice sau despre modul de functionare a acestora; nu exista
nicio indicatie daca acesti dezintegratori functioneazd in mod real pe principiul
impactului in masa. In general, in timpul fiecarei operatiuni de dezintegrare (chiar si
atunci cand este ales in mod adecvat), coaja este de asemenea dezintegrata in
timpul reducerii dimensiunii — chiar daca intr-o masura diferitda de miez. Trebuie
remarcat faptul ca dezintegratoarele din zbor (care fac materialele sa zboare), fac
particulele sa se ciocneasca prin accelerarea lor cu un element structural mecanic si
reducerea dimensiunii are loc ca urmare a coliziunii. Metoda lui Draganov, conform
documentului EP 2914122 A1, foloseste si un dezaglomerator din zbor pentru pre-
spargere, cu dezavantajul cunoscut ca elementul mecanic, chiar si atunci cand este
combinat cu accelerarea curentului de aer, nu permite tensiuni diferite pentru
zdrobirea particulelor mari, bulgari constédnd din partile de miez si coaja. Metoda
Buhler conform documentului WO2014037564 A1 difera de metoda Ilui Draganov
prin aceea ca conduce la moara prin impact 11 o masa cu o distributie restrénsa a
dimensiunilor. Factorul care influenteaza dezintegrarea este viteza de coliziune a
particulelor si cerinta diferitd a solicitarii asupra cojii si miezului sunt doar putin luate
in considerare. Cu toate acestea, din datele de productie totale se poate observa ca
zdrobirea cojii este semnificativa, ceea ce inrautateste nivelul de proteine brute
disponibil (continutul de fibre brute este de pana la 12%!).

Cu prezenta inventie, scopul nostru este prelucrarea cu valoare adaugata si
economica a crupelor extrase, in special a crupelor extrase din floarea soarelui.
Scopul nostru suplimentar este sa obtinem fractii cu continut crescut de proteine.

Scopul nostru a fost atins prin prezentarea unei metode de separare
economica si exactd a maselor de crupe extrase constdnd din particule de
dimensiuni caracteristice diferite in cel putin doua fractii cu continut diferit de
proteine si fibre, in care limitele fractionale pot fi modificate in mod flexibil.

Metoda include o faza pregatitoare si o faza de prelucrare, si
in faza pregatitoare

b) intr-un prim dispozitiv de dezintegrare se efectueaza dezintegrarea

preliminara a masei de crupe,

d) intr-un prim dispozitiv de clasificare, masa de crupe este clasificata in

functie de dimensiunea particulelor, pe baza careia se imparte in cel putin

doua subseturi, apoi
in faza de prelucrare

e) cel putin unul dintre subseturi este supus unei dezintegrari ulterioare in cel

putin un al doilea dispozitiv de dezintegrare, in plus
inainte de etapa b), intr-o etapa a1), se separa intr-un al doilea dispozitiv de
clasificare o masa de cernut care contine particule cu dimensiunea caracteristica mai
mare de 2,5 mm, iar dezintegrarea preliminara conform etapei b) se efectueaza
numai pe acest cernut; in plus, in etapa b), un pre-zdrobitor echipat cu un element
de zdrobire care exercitd un impact in masa este utilizat ca prim dispozitiv de
dezintegrare,
in care se aplica o fortd de impuls pentru a reduce dimensiunea particulelor din
masa de crupe.

De preferintd, masa elementului de zdrobire al pre-zdrobitorului care
utilizeaza impactul in masa este intre 20.000 si 40.000 de grame, iar viteza acestuia
este Tntre 5 si 7 m/s.
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De preferinta, un cernut al masei de crupe generat in etapa a1) este alimentat
direct la primul dispozitiv de clasificare conform etapei d).

Dupa etapa b), intr-o etapd c), masa de material care paraseste pre-
zdrobitorul este condusa, de preferinta, la un al treilea dispozitiv de clasificare, un
cernut al acestuia care contine particule cu o dimensiune caracteristica mai mare de
1,8 mm este condus inapoi la pre-zdrobitor, aplicat conform etapei b); in timp ce un
cernut al acestuia care contine particule cu o dimensiune caracteristica mai mica de
1,8 mm este clasificat in conformitate cu etapa d).

In etapa d), de preferinta, un ciur cu site plane este utilizat ca prim dispozitiv
de clasificare.

in etapa d), optional, este aplicat un rand de invelitori de sita cu granulometrie
in crestere pe ciurul cu site plane

De preferinta, in etapa d), un ciur cu site plane cu mai multe trepte este utilizat
pentru a separa cernutul care ajunge pe ciurul cu site plane in subseturi, in care
numarul de trepte ale ciurului cu site plane este m; in plus, unul dintre subseturi
formeaza prima fractie a metodei; iar celelalte subseturi sunt conduse mai departe la
faza de prelucrare.

De preferinta, ciurul cu site plane utilizat in etapa d) este un ciur cu site plane
in trei trepte, in care cernutul care ajunge aici este separat intr-un prim subset, un al
doilea subset, un al treilea subset si un al patrulea subset, dimensiunea
caracteristica a particulelor fiind dupa cum urmeaza:

- in cazul primului subset: 1,0-1,2 mm,

- in cazul celui de-al doilea subset: 630-800 pm,

- in cazul celui de-al treilea subset: 315-400 um,

- in cazul celui de-al patrulea subset: sub 315 pm, al patrulea subgrup care formeaza
prima fractie a metodei si care nu este supus niciunui tratament suplimentar.

Optional, un ciur vibrator este utilizat ca al treilea dispozitiv de clasificare in
etapa c).

Optional, un refuz al celui de-al treilea dispozitiv de clasificare este condus
fnapoi la etapa b) prin etapa a1).

Optional, dupa etapa a1), intr-o etapa a2), fluxul de material este condus la
etapa b) fiind expus influentei unei unitati magnetice.

De preferinta, in etapa e), cel putin 0 moara cu valturi echipata cu o pereche
de valturi crestate si cel putin o moara cu valturi echipatd cu o pereche de valturi
netede sunt utilizate ca un al doilea dispozitiv de dezintegrare.

De preferinta, in etapa e), primul subset este dezintegrat intr-o moara cu
valturi echipatd cu o pereche de valturi crestate, in timp ce al doilea subset si al
treilea subset sunt dezintegrate intr-o moara cu valturi echipatd cu o pereche de
valturi netede.

Faza de prelucrare contine de preferintd o etapa suplimentara f), in care
subseturile care curg prin acel cel putin un al doilea dispozitiv de dezintegrare sunt
clasificate in cel putin un al patrulea dispozitiv de clasificare, in ale carui trepte sunt
obtinute diferite fractii de fibre si proteine, in care numarul de trepte al celui de-al
patrulea dispozitiv de clasificare (10) este n-1.

in etapa f), de preferinta, un ciur cu site plane este utilizat ca al patrulea
dispozitiv de clasificare, in care este aplicat un rdnd de invelisuri de site cu
granulometrie in crestere.

In etapa f), de preferintd, un refuz al ultimei trepte a celui de-al patrulea
dispozitiv de clasificare este alimentat inapoi la acel cel putin un al doilea dispozitiv
de dezintegrare.
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Faza de prelucrare contine, de preferinta, o etapa suplimentara g), in care
cernutul ultimei trepte a celui de-al patrulea dispozitiv de clasificare este condus la
un al cincilea dispozitiv de clasificare si acolo este separat intr-o fractie bogata in
fibre si o fractie bogata in proteine; in care al cincilea dispozitiv de clasificare este un
separator cu vibro-fluidizare.

Optional, faza de prelucrare contine o etapa e1), dupa etapa e) si inaintea
etapei f), in timpul careia subseturile dezintegrate provenite de la morile cu valturi cu
o pereche de valturi netede sunt afanate pe un dispozitiv de afénare.

Optional, fractile obtinute sunt colectate in celule, omogenizate prin
amestecare in camera si dupa inspectia lor se obtin produse finite cu valoare de
continut intern stabilizat prin amestecare-cantare si amestecare detaliatd sau
continua.

Metoda pe care am dezvoltat-o functioneaza in primul rand in conformitate cu
caracteristicile de material ale componentelor crupelor de floarea soarelui extrase.

Alte avantaje si detalii ale inventiei sunt explicate prin exemplele prezentate in
desenul atasat. in desen:

- Figura 1 ilustreaza grupul de masini de pregéatire a metodei conform

inventiei,

- Figura 2 ilustreaza grupul de masini de prelucrare pentru macinarea fina a

produselor intermediare (subseturi) clasificate (preparate) in metoda conform

inventiei,

- Figura 3 ilustreaza grupul de masini de pregatire si prelucrare conform

exemplului 1 de sustinere,

- Figura 4 ilustreaza grupul de masini pregatitoare conform exernplului 2 de

sustinere.

in timpul metodei conform inventiei, crupele de prelucrat, adicd masa de
crupe extrasa D constadnd din particule de diferite dimensiuni caracteristice, este
divizata in cel putin doua fractii F4, Fo, ..., Fn, Fns1, Foso, diferite in continutul de fibre
si continutul de proteine. Faza pregatitoare premergatoare fazei de prelucrare
propriu-zisa este ilustrata in Figura 1. Grupul de masini pregéatitoare face posibila
separarea masei de crupe D din gama granulometrica larga de particule care
alcatuiesc crupele extrase in functie de dimensiune, pentru a evita zdrobirea inutila a
cojii, iar in prima etapa numai bulgarii mari sunt supusi dezintegrarii (zdrobirii).

Masa de crupe extrase D este alimentata dintr-un rezervor de stocare T cu o
capacitate de dozare controlabila la un al doilea dispozitiv de clasificare 1, care este
de obicei o sita vibratoare, al carei capac de sitd Tnlocuibil are o dimensiune a
orificiului mai mare de 2,5 mm. Aici, partile de material mai mari sunt separate, iar
din partile de material mai fine, le eliminam pe cele care nu necesitd prelucrare
ulterioara. Tn consecintd, in timpul clasificarii in cel de-al doilea dispozitiv de
clasificare 1 (sita vibratoare 1), aglomeratele cu masa mare si bulgari cu o
dimensiune tipica de pana la 4 cm sunt separate ca un refuz Am1 si sunt conduse la
primul dispozitiv de dezintegrare 2; in timp ce setul de material mai fin - adica
cernutul Ae1l - este condus direct la un prim dispozitiv de clasificare 5. Primul
dispozitiv de dezintegrare 2 este un pre-zdrobitor 2 care aplicad un impact in masa.
Refuzul Am1 al sitei vibratoare 1 catre pre-zdrobitorul 2 este condus in mod
convenabil Tn asa fel incat fluxul de material care trece prin unitatea magnetica 4 sa
permita selectarea deseurilor magnetizabile. Protectia masinilor care implementeaza
metoda, inclusiv protectia impotriva incendiilor si exploziilor de praf, poate fi astfel
rezolvata pur si simplu prin utilizarea unui magnet; protectia impotriva materialelor
straine poate fi utilizata si in tehnologiile la scara larga, de exemplu, in locuri foarte
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sensibile, putem Tinlocui unitatea magneticd 4 cu un senzor de material strain.
Bulgarii sunt in general formatiuni sferice cu o dimensiune caracteristica de pana la
2-4 cm, iar pentru excavarea lor se foloseste ca pre-zdrobitor 2 o masina cu o masa
mare si o vitezd redusa de impact. in consecintd, pre-zdrobitorul 2 este echipat cu
elemente de spargere 21, a caror greutate este cuprinsa intre 20.000 g si 40.000 g,
iar viteza lor (circumferentiala si de coliziune) este intre 5 si 7 m/s; in mod adecvat,
valorile masei mai mici ar trebui asociate cu valori mai mari ale vitezei si invers.
Caracteristica acestui tip de dezintegrare este cad sigma, adica eforturile de
compresiune apar in material si este descompus in parti, astfel incat coaja este
presata usor. Bucatile de coaja, care sunt incorporate in bulgari, se descompun in
fibre, in timp ce miezul semintelor fiind macinat semnificativ, se sfarama in pulbere.
Materialul astfel tratat poate fi separat cu usurinta.

Faza pregatitoare prezentatad in Figura 1 difera de metodele descrise in
documentele HU225456B1 si EP2914122 (care este similar cu primul in pofida
volumului sau), prin aceea ca este mai bine adaptatd la materialul bicomponent
(coaja + miez) in toate subunitatile sale si, astfel, optimizeaza separarea
componentelor. Deficienta fundamentalda a metodei descrise in documentul
EP2914122 este ca faza pregatitoare este omisa, agregatele pulverulente, grunjoase
si granulare sunt alimentate impreuna la echipamentul de macinat din aer, astfel
incat nu tine cont de abaterea operationald cerutd de tehnologia de macinarea a
graului si crupele extrase ca materie prima: la acestea din urma, ceea ce dorim sa
separam nu este prezent pe suprafata particulelor, ci inglobat in ele. Zdrobire prin
impact utilizatd Tn metoda conform documentului EP2914122 zdrobeste elementele
mai grele ale setului poli-dispers ca urmare a cresterii En, = %2 m*v2 [J], unde in
general m [kg] este masa particulei decorticate (invelis sau miez interior, sau un
aglomerat, bulgare format din acestea), si v [m/s] este viteza sa; prin urmare, nu se
face distinctie intre solicitarea miezului si cea a cojii.

Este usor de observat ca, intrucat curentul de aer poarta bulgari de diferite
dimensiuni, pe baza formulei energiei de coliziune (de miscare) En = m*v?/ 2 [J], se
formeaza energii de valori foarte diferite in cazul aglomeratilor individuali.

in solutia conform prezentei cereri, ideea inventiei consta in faptul ca in faza
pregatitoare, bulgarii nu sunt zdrobiti intr-un pre-zdrobitor de mare viteza (cum ar fi
un dezintegrator in aer sau 0 moara cu ciocane), ci in schimb, intr-un dispozitiv care
aplica impact in masa, in conformitate cu formula impulsului | = m*v [kg* m/s, sau
echivalent N*s]. Un astfel de pre-zdrobitor descompune masa introdusa a
materialului cu granulatie mai mare n fractii si exercita un impact in masa, in care
greutatea sculei (elementele sale de zdrobire) utilizate este crescuta si viteza este
redusa, iar materialul este spart de irmpactul lovirii cu miscare lenta si de masa mare.

Rezistenta la uzura si durata de viata sunt aspecte mai putin importante aici.
Sub aceasta solicitare, coaja se comporta diferit fatd de miez.

Spre deosebire de aceasta, in metoda descrisa in documentul EP2914122,
coaja sfaramata nu poate fi separatd in mod eficient chiar si cu o tehnologie de
macinare a graului in mai multe etape si complicata. Aplicarea metodei de mécinare
a graului, asa cum este explicata in documentul EP2914122, poate fi costisitoare de
implementat (in principal datoritd volumului sau) si costisitoare de operat in cazul
crupelor extrase (partial din motivul anterior, dar si pentru ca nu este luat in
considerare efectul abraziv foarte puternic al cojilor de floarea soarelui, care are ca
rezultat cerinte ridicate de intretinere a echipamentului).

Masa de material care paraseste pre-zdrobitorul 2 este clasificata din nou in
mod convenabil: aceasta trece la cel de-al treilea dispozitiv de clasificare 3, care
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este de obicei o sita vibratoare. Refuzul Am; de la sita vibratoare 3 este indreptata
Tnapoi catre pre-zdrobitor 2, iar cernutul Ae; merge la primul dispozitiv de clasificare
5. Refuzul Am; de la sita vibratoare 3 este, de preferintd, condus inapoi la pre-
zdrobitor 2 prin sita vibratoare 1, deci nu direct la pre-zdrobitor 2. Ca urmare, nu este
nevoie ca un rezervor tampon separat sa fie proiectat special pentru refuzul Am,,
ceea ce ar asigura ca pre-zdrobitorul are o incarcare uniforma pe toata latimea sa.
Cel de-al doilea dispozitiv de clasificare 1 este adecvat in acest scop cu un astfel de
aranjament. Dimpotriva, daca directionam refuzul Am; direct catre pre-zdrobitorul 2 —
asa cum se arata in Figura 4 — atunci manipularea materialului nu necesita atata
inaltime de ridicare.

Atat cernutul Ae, al sitei vibratoare 1, cat si cernutul Ae; al sitei vibratoare 3
sunt, prin urmare, directionate catre primul dispozitiv de clasificare 5, unde se
realizeaza o clasificare mai fina. Acest clasificator este de obicei un ciur cu site plane
5, unde masa de material care soseste aici este impartita in cel putin doua subseturi
F1, Rq, ..., Rm, unde indicele m indica numarul de trepte ale ciurului cu site plane 5.
Exemplul de realizare prezentat in Figura 1 este un ciur cu site plane in trei trepte
(cu trei cadre), care poate fi folosit pentru a imparti materialul in patru subseturi
(exista patru iesiri). Caracteristicile lor dimensionale sunt de preferintd dupa cum
urmeaza:

- pentru primul subset Rq: 1,0-1,2 mm,

- pentru al doilea subset R;: 630-800 pm,

- pentru al treilea subset Rj: 315-400 mm, si

- in cazul celui de-al patrulea subset F1: sub 315 pm. Acest al patrulea subset
formeaza prima fractie F1 a metodei conform inventiei, care nu este supusa niciunui
tratament suplimentar. Cadrele de sita care formeaza treptele ciurului cu site plane 5
sunt in general echipate cu o tesatura de sita, cunoscuta si sub denumirea de invelis
de sita, pentru a separa masa de material care cade pe aceasta in functie de
dimensiune. (Setul de particule mai mari care raman pe invelis si aluneca de-a
lungul acestuia, fiind numit refuz, in timp ce setul de particule care cad prin orificiile
formate in nvelis fiind numit cernut).

Cel putin doua subseturi F1, Ry, ..., Ry se formeaza asadar pe ciurul cu site
plane 5 si, in functie de materialul de pornire, cernutul (fractia F1) a invelisului
ciurului cu site plane utilizat in gama de cernere de la 160 la 400 micrometri este
directionat de la locul corespunzéator al sistemului de colectare a produsului finit; un
element al caruia este un transportor meicat Pr, pentru colectarea fractiilor cu
continut ridicat de proteine, asa cum este ilustrat in Figura 3. Auto-clasificarea are
loc in stratul gros al ciurului cu site plane 5 si, astfel, este mai usor sa se separe
coaja platd in forméa tipica de fibre de miezul tip pubere. Desi in exemplul de
realizare prezentat in Figura 1 este ilustrat un rand de site normal (cu rafinare
continud) prin sagetile ciurului cu site plane 5, pentru a folosi la maximum auto-
clasificarea ciurului cu site plane 5, folosim de preferinta un rand de invelisuri de site
cu granulometrie in crestere pe treptele individuale (cadrele) ale ciurului cu site
plane 5. Randul de invelisuri de sitd tot mai grosiere inseamna ca deasupra, pe
rama de sus, sunt amplasate invelisurile de ciur cu site plane cu orificii mai mici,
pentru a eficientiza cernerea. Acest lucru se datoreaza faptului ca, daca fractia
grosiera este separata mai intai de partea superioara, nu exista nicio parte din masa
de material care ar ajuta particulele mai fine din ea sa se miste si sa treaca prin
invelisuri. In plus, in cazul unui rand de invelisuri de site care se ingroasa continua,
particulele mai mari contribuie si la mentinerea curatd a invelisului. In consecinta,
pentru a continua sa se monitorizeze gramada de material din randul de site, refuzul
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fiecarei trepte este condus la etapa urmatoare, iar cernutul este condus in afara
treptei date (cadru/cadre). Randul de site care se ingroasa a fost folosit in primul
rand atunci cand au fost introduse asa-numitele ciururi cu site plane fara lame. Cu
toate acestea, bazat pe traditie, in practica moraritului, multi oameni inca opereaza
ciurul cu site plane in sens invers: ei separad mai intai fractia(le) grosiera(e), care
este/sunt transferate la urmatoarea masina de prelucrare, iar la final, trebuie utilizata
o suprafata de sita foarte mare pentru a putea sorta pulberea mai fina.

Figura 2 prezintd un exemplu de realizare a grupului de masini al fazei de
procesare efective. Acel cel putin un subset Ry, ..., Rm, separat in primul dispozitiv
de clasificare 5, care necesitd o dezintegrare suplimentara, este transferat intr-un
dezintegrator cu dimensiune reglabild a spatiului, in mod tipic la 0 moara cu valturi
Hi, ..., Hm. In cazul exemplului de realizare prezentat in Figura 2, exista in total trei
mori cu valturi Hy, Hy, H3 (m=3), dar numarul acestora poate diferi in functie de
numarul de subseturi (R, ..., Rn) obtinute in primul dispozitiv de clasificare 5 (unde
un subset este fractia netratata F; care nu necesita prelucrare ulterioara).

in aranjamentul conform Figurii 2, subsetul (iesirea) R1 al ciurului cu site
plane 5 este plasat pe o moara cu valturi Hy cu o pereche de valturi crestate, care
are factori de valturi si caracteristici de crestatura, care se bazeaza in principal pe
exercitarea efortului de compresiune in timpul dezintegrarii si reducerea efectului
efortului de forfecare. Asa-numitul valt de spargere, crestat in mod obisnuit, este
utilizat numai pentru o fractie cu o dimensiune caracteristica a particulei mai mare de
1,0-1,6 mm, iar raportul valturilor este ales in intervalul 1:1 — 1,0:2,0, in plus,
caracteristicile crestaturii sunt un unghi ascutit de 20° si un unghi neascutit de 70°,
imperecheate spate in spate. Distanta dintre valturi poate fi reglata de un operator in
functie de caracteristicile masei de material. Viteza periferica a valturilor se mentine
sub v=7,0 m/s. Cu acelasi diametru, unghiul de amprenta al unui valt crestat, adica
dimensiunea particulei pe care o poate primi, este semnificativ mai mare decat cel al
unui valt netede.

Pentru prelucrarea ulterioara a subseturilor R, R3 formate din particule mai
fine, folosim si morile cu valturi Hy, Hs cu factori speciali de valturi. intre cele doua
mori cu valturi Hz, Hs, doar dimensiunea spatiului dintre perechile de valturi difera in
functie de dimensiunea caracteristica a particulelor ale subsetului Ry, R3 dat care
este alimentat pe aceasta. Pentru a dezintegra usor partile de coaja, agregatul sub
1,0-1,6 mm este macinat cu o pereche de valturi netede cu un raport mic de valturi
(1:1,1); iar in aval de moara cu valturi Hy, Hs se realizeaza o asa-numita afanare a
materialului intr-un dispozitiv de afanare 9 care asigura o prelucrare blanda. Acest
lucru este de preferat, deoarece la morile cu valfurile Hz, Hs predomina efortul de
compresiune, care aplatizeaza cojile prin laminare, iar acest lucru are ca rezultat
formarea placilor de material. Aceste placi sunt usor aerate si se lovesc de
dispozitivele de afanare corespunzatoare 9 dispuse conform Figurilor 2 si 3, astfel
incat sa devina mai usor de clasificat. Cu dispozitivele de afanare cu viteza variabila
9, promovam formarea fractiilor sub forma de pulbere in cel de-al patrulea dispozitiv
de clasificare 10 - care este de obicei un ciur cu site plane - dispus dupa
dispozitivele de afanare 9.

Materialul care a fost dizolvat in dispozitivul de afanare 9 pentru a fi mai bine
cernut este, prin urmare, clasificat in mod repetat pe ciurul cu site plane 10. Functia
ciurului cu site plane 10 este de a selecta fractiile de produs finit Fo-F, intr-un mod
scurt, pentru a asigura o dezintegrare usoara, si, daca este cazul, pentru a produce
o fractie cu 0 gama de dimensiuni ingusta F, pentru functionarea eficienta a celui de-
al cincilea dispozitiv de clasificare 11 — care este in mod obisnuit un separator prin

10

G

S



RO 137272 A2

vibro-fluidizare — care asigurd o separare suplimentara pentru fractia F,, optional
fiind alimentata in al cincilea dispozitiv de clasificare 11. in aceasta etapa a metodei,
are loc selectia elementelor de coaja care contin fibre pure, ceea ce ar fi ingreunat
prin dezintegrarea ulterioara. Cernutul F,-F, reprezentadnd fractiile de produs finit
generate in treptele individuale ale ciurului cu site plane 10 sunt conduse la un
sistem de colectare, cernutul F, — asa cum s-a mentionat mai devreme — putand fi
defalcat n alte fractii de produs finit Fn+1, Fn +2 pe separatorul cu vibro-fluidizare 11.
in faza de prelucrare, se foloseste cel putin un ciur cu site plane comun 10, totusi, in
functie de capacitate si posibilitati, chiar si ciururi cu site plane 10 separate pot
apartine fiecarei mori cu valturi Hy - Hm. Ciurul cu site plane 10 ilustrat in Figura 2 are
un sistem cu mai multe trepte (unde numarul de trepte este n-1), ca in maniera
obisnuitda de marcare a proceselor de macinare din domeniu, numai treptele
superioare si inferioare (cadrele) ale ciurului cu site plane 10 sunt indicate aici, cu
invelisul de sita indicat prin linii intrerupte (deoarece numarul de cadre poate fi mare:
n-3, ilustratia este astfel simplificata). Ciurul cu site plane 10 este, de asemenea,
prevazut, de preferintd, cu un rédnd de Tnvelisuri de sitd care cu granulometrie in
crestere.

Cernutele care pot fi obtinute la fiecare treapta a ciurului cu site plane 10
echipat cu randul de invelisuri de site cu granulometrie in crestere ilustrat in Figura 2
sunt notate asadar cu F; - F. Aceste seturi de cernute F, - F, pot forma fractii de
produs finit F» - F, cu continut din ce in ce mai mare de fibre, care pot fi trimise la
sistemul de colectare.

Cernutul superior F, obtinut din cadrul (treapta) superior al ciurului cu site
plane 10 poate fi o fractie F> de particule sferice foarte fine, cu o dimensiune
caracteristica de pana la 130 uym, care este aproape fara coaja.

lar ultimul cernut F, obtinut din treapta inferioara a ciurului cu site plane 10
poate fi un produs brut finit in functie de alegerea materialului de intrare al metodei;
de asemenea, deoarece contine bucati de fibre si particule de miez mai mari care nu
merita prelucrate in continuare prin dezintegrare, acesta poate fi condus catre
separatorul prin vibro-fluidizare 11 in functie de necesitadti — prin intermediul
elementului de control directional s.

Dupa cum este ilustrat in Figura 2, ultimul refuz Am; provenit din treapta
inferioara a ciurului cu site plane 10 este returnat morii cu valturi H4 si, respectiv,
morii cu valturi Hs, ntr-un proces circular, cu scopul de a facilita selectia celor deja
partilor de coaja deja fragmentate. De asemenea, este posibil sa se returneze
refuzul dat inapoi la moara cu valturi Hy, totusi, in aranjamentul prezentat in Figura
2, doar una dintre morile cu valturi netede Hj este incarcata cu un flux de material
returnat.

in metoda conform prezentei inventii, pentru toate operatiile, dezintegrarea
este dispusa in mod convenabil intr-un sistem circular. Pentru grupul de masini din
faza de prelucrare, compactitatea tehnologica, adica faptul de a face linia de
prelucrare cat mai putin extinsa posibil, si astfel de a reduce costul de constructie al
grupului de masini, este facilitatéd prin utilizarea proceselor circulare in etapele de
dezintegrare. Acest lucru este nou, deoarece in timpul prelucrarii graului intr-o
moara, este o reguld generald ca refuzurile sa fie conduse la un subsistem de
macinat ulterior intr-o linie dreapta pentru a procesa boabele care alcatuiesc masa
prin franarea lor in parti acolo. Aceasta abordare a prelungirii masinii in linie dreapta
a fost preluata si pentru a deveni o practica generala in domeniul prelucrarii crupelor
de floarea soarelui sau a altor crupe de plante oleaginoase. (Aici trebuie mentionata
o eroare fundamentala a metodei descrise in documentul EP2914122, si anume ca
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cei doi constituenti care alcatuiesc crupele de floarea soarelui, care difera ca si
continut, formeaza impreuna o unitate fara o locatie anume, determinata. In schimb,
in cazul cerealelor (de exemplu, grau, secara), scopul este de a separa miezul si
coaja, care impreuna formeaza o unitate compacta. Tehnologia de macinare cu mori
a graului sau secarei, etc. se adapteaza acestei conditii si este o greseala sa se
utilizeze aceastd metoda tehnicd pentru crupele extrase). Esenta dezintegrarii
circulare este de a stabiliza fluxul de material: grupul de masini primeste ca intrare
un set de materie prima, precum si un set de material recirculat, iar cele doua
impreuna aduc ncarcarea masinii la un nivel optim/constant. Trebuie remarcat faptul
cd mentinerea incarcaturii la un nivel constant este (de asemenea) relevanta
deoarece eficienta dezintegrarii depinde si de incarcarea pe masina: daca este
supraalimentata, aceasta tinde sa produca o fractie mai mare/mai grosiera, in timp
ce la o incarcare mai mica se obtine prea multa pulbere fina.

O etapa speciala a fazei de procesare este utilizarea clasificarii cu vibro-
fluide, care poate fi introdusd ca o etapa optionald. Suprafata inclinatda a
separatorului cu vibro-fluidizare 11, sau cu alte cuvinte: separatorul gravitational,
utilizat ca al cincilea dispozitiv de clasificare 11, este aerata de jos si deplasata,
drept urmare materialele mai usoare cad mai departe si cele mai grele mai aproape
de alimentare. Aceastda metoda este foarte utilizata, de exemplu pentru curatarea
semintelor, dar aplicarea ei in mori nu este inca raspandita. Separatorul cu vibro-
fluidizare 11 separa particule de aproape aceeasi dimensiune, dar care difera ca
densitate si/sau forma. Pe separatorul cu vibro-fluidizare 11 se obtin o fractie Fn.
care contine coji complet pure si o fractie pulverulenta F,., amestecata cu resturi de
coji, dar bogata in proteine. Cu aceasta etapa procedurala se poate creste valoarea
de randament a fractiilor cu un continut ridicat de proteine.

Fractia bogata in fibre F,.1 si fractia saraca in fibre Fn+2 pot fi prelucrate in
continuare prin granulare, extrudare si alte operatii hidro-termice sau de
suplimentare (de exemplu, suplimentare cu enzime, cu aminoacizi), asa cum este
explicat in documentul de brevet HU225456B1. Etapele de tratare a produsului brut
finit sunt aceleasi ca cele utilizate in documentul de brevet maghiar HU225456B1.

Pe baza principiilor prezentate, caracteristicile instalatiilor ilustrate in Figurile 3
si 4 sunt sustinute prin urmatoarele exemple.

Exemplul nr. 1
Figura 3 prezinta o noua instalatie potrivita pentru procesarea crupelor de 10

t/h — echipata cu fazele de pregatire si prelucrare conform inventiei. Caracteristicile
materiei prime (masa extrasa D) sunt urmatoarele:

Continut brut de proteine. (%) Intrare (kg) lesire
Greutate (kg) (%)
36 1000 480-500 48-50

Structura materialului de pornire:
Fractie grosiera Fractie medie Fractie fina
18-22 % 60-62 % 10-18 %

Prima etapa operationala a tehnologiei prezentate in Figura 3 este masurarea
masei care poate fi efectuatéd pe u cantar 3.1, care furnizeaza datele initiale pentru
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controlul metodei. Siguranta de functionare este sporita de unitatea magnetica 4
instalata dupa cantarul 3.1.

Pre-clasificarea se realizeaza in al doilea dispozitiv de clasificare 1 — fiind
acum o sitd vibratoare: din masa initiala extrasa D (intrare), bulgari cu dimensiunea
caracteristica mai mare de 4-6 mm sunt separati in refuzul Am;. Refuzul Am,, care
formeaza un subset mai grosier, mai mare, este introdus in pre-zdrobitorul 2 folosind
impactul in masa, unde se efectueazd o reducere usoard a dimensiunii. In acest
exemplu, limita de pre-clasificare poate fi modificata intre intervalul de dimensiuni de
4-6 mm prin schimbarea invelisului de sitd corespunzator al celui de-al doilea
dispozitiv de clasificare 1. Cernutul Aeq al celui de-al doilea dispozitiv de clasificare
1, care contine particule sub forma de pulbere cu o dimensiune caracteristica mai
mica decét limita de pre-clasificare si care necesita un tratament diferit in ceea ce
priveste prelucrarea ulterioara, este transmis la primul dispozitiv de clasificare 5.

Caracteristicile pre-zdrobitorului 2 care exercita impactul in masa:

Latimea de lucru Partea rotativa Elementul de zdrobire
(mm) @ mm n/min  m/s buc greutate/buc
600 450 300 7,1 22 40.000 g

Structura setului dupa pre-zdrobitorul 2:

peste 4-5 mm 2-5mm 0,4-2mm mai mica de 0,4 rnm
(inapoi la pre-zdrobitor)
11012 % 70-72 % 10 % 10 %

Valoarea proteica brutd a materialului care provine de la pre-zdrobitorul 2, al
treilea dispozitiv de clasificare 3 si primul dispozitiv de clasificare 5, care poate fi
condus intr-un produs finit, adica prima fractie Fy care reprezinta 10% din materialul
de iesire, este de 51-52%.

Materialul dupa pre-zdrobitorul 2 este clasificat din nou: in al treilea dispozitiv
de clasificare 3, care este o sitd vibratoare. Refuzul superior Am, al celui de-al
treilea dispozitiv de clasificare 3, care contine particule cu o dimensiune
caracteristica mai mare de 4-5 mm, este alimentat inapoi la al doilea dispozitiv de
clasificare 1 (deci, in acest caz, nu direct la pre-zdrobitorul 2). Prin urmare, limita de
clasificare aici poate fi modificatd n intervalul de dimensiuni de 4-5 mm prin
schimbarea invelisurilor de site corespunzatoare ale celui de-al treilea dispozitiv de
clasificare 3.

Cernutul Ae; al celui de-al treilea dispozitiv de clasificare 3 este directionat
catre primul dispozitiv de clasificare 5, in acest caz un ciur cu site plane 5 cu mai
multe trepte, al carui numar de trepte este: m=3.

Valorile structurale difera in functie de articolele de productie. Masa medie de
material care poate fi transportata de la al doilea dispozitiv de clasificare 1 la primul
dispozitiv de clasificare 5 (ciur cu site plane) este de 200 kg. Chiar si dupa
sedimentarea procesului circular, incarcarea pre-zdrobitorului 2 este de 1000 kg si
150 kg de material sunt transferate de la al treilea dispozitiv de clasificare 3 dispus
dupa pre-zdrobitorul 2 la ciurul cu site plane 5. Incarcarea ciurului cu site plane 5
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este de 350 kg, din care refuzul de Tnvelis de sita de 315 micrometri este 80 kg (53
% proteina bruta).

Pentru primul dispozitiv de clasificare 5, in acest exemplu, este utilizat un rand
de invelisuri de site cu rafinare continua (dar ar putea fi folosit si un rand de invelisuri
de site care se ingroasa continuu) pentru a separa subseturile Ry,..., R, (n= 3).

Limitele de separare in fiecare treapta de sitéd sunt de exemplu: 2.0; 1,0 si 0,4
mm (cu toate acestea, pentru calitatea produsului specific 0,36; sau chiar 0,315 mm
pot fi, de asemenea, utilizate). Apoi, subsetul R4 care formeaza refuzul superior este
alimentat la moara cu valturi crestate Hy, iar cernutul inferior care formeaza prima
fractie F¢ este alimentat la un transportor cu melc colector Pr care primeste fractii cu
un continut ridicat de proteine. Finetea de macinare este reglata prin reglarea
distantei dintre valturi.

Subseturile Rz si Rz care ies din primul dispozitiv de clasificare 5 sunt trimise
la morile cu valturi Hz si Hs, care functioneaza cu o pereche de valturi netede, dupa
care aplicam dispozitivele de afanare 9. Valturile netede au suprafata mata.

Toate materialele care parasesc morile cu valturi H+,...,Hs sunt clasificate in
mod repetat: cernutul superior al ciurului cu site plane 10 (adica al patrulea dispozitiv
de clasificare 10 dupa morile cu valturi Hs,...,Hs, care sunt acum prevazute cu un
rand de nvelisuri de site cu granulometrie in crestere) care formeaza fractia F», sunt
conduse catre transportorul cu surub colector Pr pentru colectarea materialelor
bogate in proteine, in timp ce cernutul sadu inferior poate fi directionat fie catre
separatorul cu vibro-fluidizare 11 (cunoscut si ca separator gravitational), fie catre un
transportor cu melc colector K pentru un produs mediu. Refuzul superior al treptei de
sita inferioare (cadru de sita) a celui de-al patrulea dispozitiv de clasificare 10 este
returnat inapoi la morile cu valturi corespunzatoare Hq - Hs.

Produsul fin al separatorului cu vibro-fluidizare 11 este trimis catre
transportorul cu melc de colectare Pr, in timp ce fractia mai grosiera a acestuia
poate fi directionatad catre transportorul cu melc selectat prin comutarea intre un
transportor cu melc de colectare a materialului bogat in fibre R si transportorul cu
melc de colectare a produsului intermediar K.

Un microcalculator compara datele cantarului de flux 3.17 dupa transportorul
cu melc colector Pr cu seria de date continue ale intrarii; si formeaza asa-numita
valoare de iesire.

Oportunitatile de directionare dupa toate cele trei transportoare cu melc
colectoare Pr, K, R asigura ca produsul este directionat catre un grup de celule de
colectare a produsului finit K4, Kz, K3 sau catre o alta unitate de procesare T4, T, T3
(de exemplu, granulator, amestecator de aditivi, etc.).

Caracteristicile valturilor care realizeaza macinarea fina:

lungime valt %] imperechere viteza periferica rata
mm mm m/s
H; 1000 250 ‘spate in spate 7,0 11,6
Ho 1000 250 7,0 1:1,1
Hs 1000 250 7,0 1:1,1
Caracteristicile crestaturilor morii cu valturi H1:
unghi ascutit/unghi neascutit densitate
20/70 6 buc/cm
14
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Pe baza dezintegrarii treptate si blande, a spargerii care ia in considerare si
proprietatile materialului si a clasificarii extinse, caracteristicile de randament sunt
urmatoarele: in ansamblu, tehnologia prezentata in Figura 3 are ca rezultat un
produs cu un continut de proteine brute de 49 -51% cu un randament de 48-50%,
dintr-o intrare (din masa de crupe extrase initiala D) care contine 36% proteina bruta.

Numarul de fractii obtinute F1, F2, ..., Fn, Fns1, Fnez depinde si de numarul de
trepte ale celui de-al patrulea dispozitiv de clasificare 10, aici: ciur cu site plane, care
in acest exemplu este n=3. Proprietétile fractiilor obtinute sunt urmatoarele:

Proteina Fibra bruta
bruta (o/o) (o/o)

F1 (cernut inferior al ciurului cu site plane 5) 52,5 6,5

F2 (cernut superior al ciurului cu site plane 10) 49 8,5

F3 (cernut intermediar al ciurului cu site plane 10) 50

F4 (cernut inferior al ciurului cu site plane 10) 50

Caracteristicile produselor individuale realizate din fractiile individuale F4,...,
Fn+2 amestecate pe transportoare cu meic colector Pr, K, R:

Produs premium lesire Proteina bruta Fibra bruta
(adica, fractiile cu un continut ridicat de proteina amestecate de transportul cu melc
colector Pr:)

50 % 50 % 5,8 %

Produs mediu
(Fractia Fs) 50 % 22 %

Exemplul nr. 2

Figura 4 prezintd o unitate pregatitoare conform inventiei, care poate fi
aplicata si la o instalatie de procesare deja existenta sau la o instalatie de capacitate
mica. Presupunand ca se urmareste extinderea capacitatii unei tehnologii existente
sau Tmbunatatirea tehnologiei, sunt prezentate elementele blocului pregatitor si
rezultatele realizabile.

In ceea ce priveste materialul de intrare, ne referim la caracteristicile de
material descrise in exemplul 1. Din al doilea dispozitiv de clasificare 1, setul care
contine bucati mari, adica particulele cu dimensiunea caracteristica mai mare de 2,5
mm (adica refuzul Amy), este a condus la un pre-zdrobitor 2 echipat cu doua rotoare,
care foloseste impactul in masa. Viteza rotoarelor este aceeasi.

Caracteristicile pre-zdrobitorului 2:

latimea de lucru Rotorul Elementul de zdrobire
mm %) 1/min Vv buc greutate/buc (g)
800 400 300 6,28 40 20.000

Structura setului de material dupa pre-zdrobire:

Reflux 2-5 mm 0,4-2 mm mai mic de 0,4 mm
57 % 60-62 % 15-19 % 16 %
15
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Materialul care provine de la pre-zdrobitorul 2 este condus la al treilea
dispozitiv de clasificare 3, care are o sitd de dezaglomerare cu un invelis de retinere
a formei din tesatura speciala. Aici, particulele aglomerate cu o dimensiune
caracteristicd mai mare de 2,5-5 mm sunt sparte usor. Materialul ramas pe invelis —
adica refuzul Am, - este alimentat direct inapoi la pre-zdrobitorul 2, in timp ce
cernutul Ae; merge la primul dispozitiv de clasificare 5 adaptat pentru clasificarea
fina, care este un ciur cu site plane. Limita de clasificare a celui de-al treilea
dispozitiv de clasificare 3 este in intervalul intre 2,5-5 mm. invelisul clasificatorului
poate fi schimbat, dar de preferintd este asigurata o limitéd de separare de 2,5 mm.
Reducerea sarcinii operationale a fazei de prelucrare poate fi redusad nu numai prin
realizarea unui randament de 16% de material care contine 50% proteina bruta n
faza pregatitoare, ci si prin cel de-al treilea dispozitiv de clasificare 3 care
functioneaza ca un clasificator de spargere care asigura o prelucrare rapida.

Caracteristicile clasificatorului de dezaglomerare 3:

Diametrul clasificatorului numarul paletelor de bataie-rulare viteza rotorului
mm buc 1/min

300 112 970

Caracteristicile de iesire pot fi variate prin modificarile de mai sus (Si
inlocuirea nvelisurilor de site ale ciurului cu site plane) astfel sa poata fi mentinut
incéat fie continutul de proteina brutad de 50%, fie randamentul de 50%.

O instalatie care functioneaza bine (eficientd) este flexibila, deoarece este
capabila sad se adapteze la schimbarea proprietatilor materialelor de intrare si la
nevoile clientilor. Din datele exemplelor 1 si 2, rezultad clar ca un element important
de flexibilitate tehnologica este inlocuirea invelisurilor de site pe dispozitivele de
clasificare, ceea ce ne permite sa

a. pastram standardul de calitate ales pentru produsul finit (in acest caz,

aproximativ 50% nivel de proteina bruta),

b. producem linii de produse cu trei fractii cu caracteristici de produs

preselectate (adesea ajustate doar la cel mai mare continut de proteine

garantat) de dragul optimizarii economice.
Metoda conform inventiei este o tehnologie relativ scurta (in comparatie cu ceea ce
este descris in documentul de brevet EP2914122) cu

- fractiile F4, Fao, ..., Fn, Fns1, Fne2 care sunt deja adecvate sunt eliminate din
metoda intr-un mod scurt

- se efectueazd un tratament blédnd al cojii si astfel se realizeaza o
imbunatatire a selectiei acesteia

- sunt luate in considerare proprietatile cojii si miezului (locatie, caracteristici
fizice)

- prin separarea economica si limitele de fracti modificabile flexibil,
flexibilitatea economica este crescuta.

Noua noastra metoda, care face obiectul cererii, tine cont la maximum de
proprietatile materialului si conduce la optimizarea conditilor de separare. in
consecinta, este caracterizatd printr-o selectie rezonabild a operarii, cuplarea
operérii si selectia masinii. Din toate acestea, rezultd ca, in comparatie, de exemplu
cu metoda dezvaluitd in documentul de brevet EP2914122, pe langa aceleasi
caracteristici de iesire, costurile de implementare si operare sunt de asemenea mai
favorabile.

16

G)



RO 137272 A2

REVENDICARI

1. Metoda de separare a maselor de crupe extrase (D) constand din particule de
dimensiuni caracteristice diferite in cel putin doua fractii (F1, F2, ..., Fn, Fns1, Fae2) cu
continut diferit de proteine si fibre; metoda care include o faza pregatitoare si o faza
de prelucrare si in timpul careia
in faza pregatitoare
b) intr-un prim dispozitiv de dezintegrare (2) se efectueaza dezintegrarea
preliminara pe masa de crupe (D),
d) intr-un prim dispozitiv de clasificare (5), masa de crupe (D) este clasificata
in functie de dimensiunea particulelor, pe baza careia este impartita in cel
putin doua subseturi (F1, Ry, ..., Rm), apoi
in faza de prelucrare
e) cel putin unul dintre subseturi (R4, ..., Ryn) este supus unei dezintegrari
suplimentare in cel putin un al doilea dispozitiv de dezintegrare (Hy, ..., Hn);
caracterizata prin aceea ca
inainte de etapa b), intr-o etapa a1), se separa intr-un al doilea dispozitiv de
clasificare (1) un refuz (Am1) de masa de crupe (D) care contine particule cu
dimensiunea caracteristica mai mare de 2,5 mm, iar dezintegrarea preliminara
conform etapei b) se efectueaza numai pe acest refuz (Am1), in plus, in etapa b) un
pre-zdrobitor (2) echipat cu un element de zdrobire (21), care exercita un impact in
masa, este utilizat ca prim dispozitiv de dezintegrare (2), in care este aplicata o forta
de impuls pentru a reduce dimensiunea particulelor din masa de crupe (D).

2. Metoda conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca masa elementului de
zdrobire (21) al pre-zdrobitorului (2) care utilizeaza impactul in masa este cuprinsa
intre 20.000 si 40.000 de grame, iar viteza acestuia este intre 5 si 7 m/s.

3. Metoda conform revendicarii 1 sau 2, caracterizata prin aceea ca un cernut (Ae1)
al masei de crupe (D) generat in etapa a1) este alimentat direct la primul dispozitiv
de clasificare (5) conform etapei d).

4. Metoda conform oricareia dintre revendicarile precedente, caracterizata prin
aceea ca dupa etapa b), intr-o etapa c), masa de material care paraseste pre-
zdrobitorul (2) este condusa la un al treilea dispozitiv de clasificare (3), un refuz
(Amy) al acesteia continand particule cu o dimensiune caracteristica mai mare de 1,8
mm este condus inapoi la pre-zdrobitor (2), aplicat conform etapei b); in timp ce un
cernut (Aey) al acestuia, care contine particule cu o dimensiune caracteristica mai
mica de 1,8 mm, este clasificat in conformitate cu etapa d).

5. Metoda conform oricareia dintre revendicarile precedente, caracterizata prin
aceea ca in etapa d) este utilizat ca prim dispozitiv de clasificare (5) un ciur cu site
plane (5).

6. Metoda conform revendicarii precedente, caracterizata prin aceea ca in etapa d)
se aplicd un rand de invelitori de site cu granulometrie in crestere pe ciurul cu site
plane (5).

7. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 4-6, caracterizata prin aceea c3, in
etapa d) este utilizat un ciur cu site plane cu mai multe trepte pentru a separa
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cernutele (Aeq, Aey) care ajung pe ciurul cu site plane (5) in subseturi (F1, R4, ...,
Rm), In care numarul de trepte ale ciurului cu site plane (5) este m; in plus, unul
dintre subseturi (F¢) formeaza prima fractie (F1) a metodei; iar celelalte subseturi (R4,
..., Rm) sunt conduse mai departe la faza de prelucrare.

8. Metoda conform revendicarii precedente, caracterizata prin aceea ca ciurul cu
site plane (5) este un ciur cu site plane in trei trepte, in care cernutele (Ae4, Aey)
care ajung aici sunt separate intr-un prim subset (R1), un al doilea subset (R3), un al
treilea subset (R3) si un al patrulea subset (Fy), dimensiunea caracteristica a
particulelor lor fiind dupa cum urmeaza:

- in cazul primului subset (R1): 1,0-1,2 mm,

- in cazul celui de-al doilea subset (R3): 630-800 um,

- in cazul celui de-al treilea subset (R3): 315-400 pm,

- in cazul celui de-al patrulea subset (F1): sub 315 pm,

al patrulea subset (F+) formeaza prima fractie (F1) a metodei.

9. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 4-8, caracterizata prin aceea ca o
sita vibratoare (3) este utilizata ca al treilea dispozitiv de clasificare (3) in etapa c).

10. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 4-9, caracterizata prin aceea ca
un refuz (Amy) al celui de-al treilea dispozitiv de clasificare (3) este condus inapoi la
etapa b) via etapa a1).

11. Metoda conform oricareia dintre revendicarile precedente, caracterizata prin
aceea ca dupa etapa a1), intr-o etapa a2), fluxul de material este condus la etapa b)
fiind expus influentei unei unitati magnetice (4).

12. Metoda conform oricareia dintre revendicarile precedente, caracterizata prin
aceea ca in etapa e), cel putin o moara cu valturi (H1) echipata cu o pereche de
valturi crestate si cel putin o moara cu valturi (Hz, Hz) echipatd cu o pereche de
valturi netede sunt folosite ca un al doilea dispozitiv de dezintegrare (Hy, ..., Hm).

13. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 8-12, caracterizata prin aceea ca
in etapa e), primul subset (R1) este dezintegrat intr-o moara cu valturi (H1) echipata
cu o pereche de valturi crestate, in timp ce al doilea subset (Ry) si al treilea subset
(R3) sunt dezintegrate intr-o moara cu valturi (H2, H3) echipatd cu o pereche de
valturi netede.

14. Metoda conform oricareia dintre revendicarile precedente, caracterizata prin
aceea ca faza de prelucrare contine o etapa suplimentara f), in care subseturile (R,
...Rm), care curg prin cel putin un al doilea dispozitiv de dezintegrare (H4, ...,Hm),
sunt clasificate Tn cel putin un al patrulea dispozitiv de clasificare (10), in ale carui
trepte se obtin diferite fractii de fibre si proteine (Fo, ...,Fy), in care numarul de trepte
al celui de-al patrulea dispozitivul de clasificare (10) este n-1.

15. Metoda conform revendicarii precedente, caracterizata prin aceea ca in etapa

f), ca al patrulea dispozitiv de clasificare (10) este folosit un ciur cu site plane (10),
pe care se aplica un rand de invelitori de site cu granulometrie in crestere.
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16. Metoda conform revendicarii 14 sau 15, caracterizata prin aceea ca in etapa f),
un refuz (Ams,) din ultima treapta a celui de-al patrulea dispozitiv de clasificare (10)
este alimentat inapoi la cel putin un al doilea dispozitiv de dezintegrare (Hy, ..., Hn).

17. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 14-16, caracterizata prin aceea
ca faza de prelucrare contine o etapa suplimentara g), in care un cernut (F,) al
ultimei trepte a celui de-al patrulea dispozitiv de clasificare (10) este condus la un al
cincilea dispozitiv de clasificare (11) si acolo este separat intr-o fractie bogata in
fibre (Fn+1) si o fractie bogata in proteine (F,:2), in care al cincilea dispozitiv de
clasificare (11) este un separator cu vibro-fluidizare (11).

18. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 14-17, caracterizata prin aceea
ca faza de prelucrare contine o etapa e1), dupa etapa e) si inaintea etapei f), in
cursul céareia subseturile dezintegrate (Ry, ...,Rm) venind de la morile cu valturi (Ho,
Hs) cu perechea de valturi netede, sunt afénate pe un dispozitiv de afanare (9).

19. Metoda conform oricareia dintre revendicarile precedente, caracterizata prin
aceea ca fractiile obtinute (F1, F2, ..., Fn, Fns1, Fos2) sunt colectate in celule,
omogenizate prin amestecare in camera si dupa inspectie, produsele finite cu
valoare de continut intern stabilizat sunt produse prin amestecare-cantéarire si
amestecare detaliatd sau continua.
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Figura 3

22

e



RO 137272 A2 {)\]

N
|
|
\

23 ﬁZ[/L



	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings



