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Inventia se referd la industria alimentara, in special la prelucrarea crupelor de hrisca.

Procedeele de producere a crupelor de hrigcd necesita spatii considerabile de productie, au o rotatie repetata a
produsului, consumuri mari de energie si cateva linii paralele pentru prelucrarea concomitenta a diverselor fractii.

Este cunoscut un procedeu de producere a crupelor de hriscd in care pentru simplificare se efectueaza
decorticarea boabelor ce nu au fost separate in fractii dupa dimensiuni [1, 2].

insa, acest procedeu di o cantitate majorati de boabe nedecorticate, micsoreaza calitatea, productivitatea
procesului, volumul de crupe decorticate, complica sortarea, iar lipsa prelucrarii hidrotermice conduce la reducerea
calitatii crupelor si imposibilitatea depozitarii crupelor pe o durata mare de timp.

Este cunoscut un alt procedeu de producere a crupelor de hrisca care include fractionarea si decorticarea
fractiilor [3].

Dezavantajele acestui procedeu consta in aceea ca prelucrarea fiecarei fractii se efectueaza la o linie separata si
de asemenea reduce calitatea crupelor de hrigca din cauza lipsei prelucrarii hidrotermice.

Mai este cunoscut un alt procedeu de producere a crupelor de hrigca care include urmatoarele stadii: de curatire,
fractionare in doud si mai multe fractii, tratare hidrotermica, decorticare, separare finald a crupelor si altor componente
de boabele nedecorticate, care include intoarcerea boabelor nedecorticate la decorticarea repetata si evacuarea cojilor si
prafului prin aspirare [4].

in procedeul cunoscut la inceput se efectueaza fractionarea in 2 fractii cu obtinerea boabelor mari si mici, fiindca
regimurile de prelucrare hidrotermica pentru ele sunt diferite, si se executa prelucrarea boabelor 1n 2 linii de prelucrare,
iar dupa, Tnainte de decorticare, in conditiile de functionare a masinilor de decorticare, boabele se fractioneazd in 6
fractii, iar prelucrarea ulterioara se efectueaza in 6 linii de prelucrare, in fiecare se afla o masind de decorticare i un
dispozitiv de cernere pentru separarea dupa decorticare, intrucat fiecare fractie prelucratd contine multiple componente
(boabe nedecorticate, nucleu, nucleu spart, faina brutd si coji), iar dupa aspirare se efectueaza adaugator o separare a
fiecareia din cele sase fractii, apoi aspirandu-se repetat.

Dezavantajul procedeului cunoscut consta in aceea ca prelucrarea fractiilor se efectueaza concomitent si paralel
in linii separate pentru fiecare fractie, ceea ce conduce la complicatii, din a caror cauza el poate fi folosit la
intreprinderile mari de prelucrare a hristii si nu poate fi folosit la intreprinderile mici.

Este cunoscut un dispozitiv de producere a crupelor de hrigca, destinat folosirii in aceleasi conditii, care contine
un ciur pentru curatire i fractionare, o masina de decorticare, un ciur pentru separarea finald, un sistem de aspirare
pentru evacuarea cojilor si prafului, mijloace pentru intoarcerea boabelor nedecorticate [5]. Dispozitivul are dimensiuni
de gabarit relativ reduse, in masina de decorticare tavalugii sunt montati pe un arbore comun si sunt despartiti intre ei
prin discuri limitdnd camerele separate pentru fractiile boabelor de hrisca.

Dezavantajele acestui dispozitiv pentru executarea procedeului propus consta in prelucrarea partiala (lipsa tratarii
hidrotermice), complicarea dispozitivului din cauza prelucrarii concomitente paralele a tuturor fractiilor de hrisca.

in calitate de cea mai apropiata solutie este luati instalatia de producere a crupelor de hrisca, care include buncar
de incarcare, elevator pentru alimentarea boabelor, sectia de curatire si fractionare, care contine dispozitiv de aspirare si
alte, sectia de tratare hidrotermica conectata prin elevator la masina de decorticare, cuplatd cu sectia de separare finala,
care contine dispozitiv de aspirare, site, acumulatoare pentru crupe si alte componente, conducta de cadere liberd pentru
intoarcerea boabelor nedecorticate in masina de decorticare [4].

Instalatia cunoscuta are 8 linii de prelucrare (doud dupa fractionarea initiald Tnainte de tratare hidrotermica si 6
dupa tratare hidrotermica), 6 masini de decorticare si 20 dispozitive de sortare (fractionarea in fractii la inceput inainte
de tratarea hidrotermica, fractionarea in 6 fractii dupa tratare hidrotermica si cate 2 dispozitive dupd decorticarea in
fiecare linie de prelucrare - 1n total 12) si dispozitive de transportare intre ele.

Dezavantajul instalatiei cunoscute constd in prezenta numarului mare de utilaj tehnologic, de transport si a
suprafetei de producere.

Problema pe care o rezolva prezenta inventie consta in elaborarea procedeului si instalatiei pentru aplicarea la
intreprinderile agricole mici pentru producerea crupelor de hrisca cu ajutorul unui ansamblu minim de utila;.

Rezultatul care asigurd rezolvarea problemei inventiei solicitate constd in micsorarea numdrului utilajului
tehnologic, de transport si a suprafetei de producere.

Rezultatul se solutioneaza prin aceea ca in procedeul de producere a crupelor de hrigca, care include stadiile de
curatire, fractionare in doua si mai multe fractii, tratare hidrotermica, decorticare, de asemenea stadiul separarii finale a
crupelor si altor componente de boabele nedecorticate, care include intoarcerea boabelor nedecorticate la decorticarea
repetatd si evacuarea cojilor si prafului prin aspirare. Producerea crupelor de hrisca se realizeaza intr-o linie, consecvent
in cateva etape, numarul carora este determinat de numarul de fractii de boabe, care sunt obtinute In urma fractionarii.
Dupa fractionare prima fractie se indreapta la tratarea hidrotermicd, iar celelalte fractii de boabe se depoziteaza In
acumulatoare, dupa tratarea hidrotermicd boabele suplimentar se calibreaza, ca rezultat al careia boabele refuz se
indreapta la decorticare, iar boabele cernute sunt indreptate In acumulator, iar dupa separarea finald a primei fractii
incepe etapa a doua de producere a crupelor de hrigcd, unde la tratarea hidrotermica se indreaptd boabele fractiei a doua.
La stadiul de calibrare, la ea se adaugd din acumulator boabele cernute, obtinute la prima etapa, totodata la producerea
crupelor de hrigca la etapele ulterioare, la stadiul de calibrare, la ea se adauga din acumulator boabele cernute obtinute la
etapa precedenta.
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Rezultatul indicat se obtine, de asemenea, si in instalatia pentru producerea crupelor de hrisca, care include
buncar de incarcare, elevator pentru alimentarea boabelor, sectia de curatire si fractionare, care contine dispozitiv de
aspirare §i site, sectia de tratare hidrotermica conectata prin elevator la masina de decorticare, care este cuplata cu sectia
de separare finald, care contine dispozitiv de aspirare, site, acumulatoare pentru crupe si alte componente, conducta de
cadere libera pentru Intoarcerea boabelor nedecorticate in masina de decorticare. Instalatia contine suplimentar sectia de
calibrare a boabelor, instalata dupa sectia de tratare hidrotermica si care include site, conductd pentru boabe refuz, care
este unitd cu masina de decorticare si conductd pentru boabe cernute, care este unitad cu acumulatorul pentru boabele
cernute, amplasat sub sectia de calibrare. Sectia de curatire si fractionare este dotatd cu acumulatoare ale fractiilor de
boabe obtinute, totodata instalatia este montata pe carcasa, in partea superioard a careia, induntrul ei, este instalatd sectia
de curatire si fractionare, sectia de calibrare si sectia de separare finald, iar in partea inferioara este instalatd masina de
decorticare, in exteriorul carcasei fiind instalata sectia de tratare hidrotermica.

Legatura cauzald intre ansamblul de elemente esentiale ale inventiei si rezultatul obtinut consta in urmatoarele:
datorita prelucrarii consecvente a fractiilor in aceeasi linie, in care se efectueaza la inceput fractionarea, apoi calibrarea
boabelor inainte de decorticare, se reduce numarul de utilaj (aproape de 6 ori), se simplificd sectia de fractionare
(aproape de 1,5 ori) ca rezultat al reducerii fractiilor pana la 4, si de asemenea poate fi ridicatd productivitatea sectiei de
fractionare fara marirea corespunzatoare a gabaritelor §i datoritd prelucrdrii consecvente a fractiilor intr-o linie si
reducerii considerabile a numarului masinilor se poate de creat un singur bloc pentru executarea operatiunilor de
separare §i amplasat compact tot utilajul in carcasd, ceea ce de asemenea reduce considerabil gabaritele si suprafata de
productie.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1...8, care reprezinta:

- fig. 1, schema functionald;

- fig. 2, vederea de sus a instalatiei pentru executarea procedeului de producere a crupelor de hriscé, cu unele
parti demontate: elemente de aspirare, carcasa etc.;

- fig. 3, vederea din fata, dupa siageata A din fig. 2;

- fig. 4, vederea laterala, dupa sageata B din fig. 2;

- fig. 5, vederea 1n sectiune cu plan vertical dupa linia C-C din fig. 2;

- fig. 6, vederea 1n sectiune cu plan vertical dupa linia D-D din fig. 2;

- fig. 7, vederea de sus a panzei de sitd a sectiei de fractionare, dupa sageata E din fig. 5;

- fig. 8, vederea de sus a panzei de sita a sectiei de calibrare, dupa sdgeata F din fig. 6.

Posibilitatea de realizare a procedeului i a instalatiei propuse se confirma prin descrierea urmatoare.

Instalatia contine o carcasa 1, un bloc de cernere 2, care include o sectie de curatire si fractionare 3, o sectie de
calibrare 4 si o sectie de separare finald 5, acumulatoare: dupa sectia de curatire si fractionare - 6, 7, 8, 9, dupa sectia de
calibrare - 10 si dupa sectia de separare finala - 11, 12, 13, o sectie de tratare hidrotermica 14, un buncar 15 de
receptionare a boabelor de hrigca dupa tratarea hidrotermica, o masind de decorticare 16, un buncar 17 de primire a
boabelor dupa decorticare, un buncar de incarcare 18 la intrarea in sectia de curatire si fractionare, mijloace pentru
alimentarea boabelor in sectiile de cernere, care include un elevator de intrare 19 pentru alimentarea boabelor in sectia
de curdtire si fractionare, un elevator intermediar 20 de transportare a boabelor din buncérul de receptionare si racire
dupa tratarea hidrotermica in péalnia sectiei separatorului de calibrare, un elevator 21 pentru transportarea boabelor la
separarea finald din buncarul masinii de decorticare in sectia separatorului de separare finald, un dispozitiv de aspirare
22 pentru evacuarea prafului la intrarea boabelor in sectia separatorului de curdtire si fractionare si un dispozitiv de
aspirare 23 pentru evacuarea cojilor de hrisca dupa masina de decorticare la intrarea boabelor in sectia separatorului de
separare finala.

Carcasa 1 este alcatuita din patru stalpi verticali 24, 25, 26, 27, fixati jos la temelie, iar sus uniti rigid intre ei cu
grinzi longitudinale si transversale. In exteriorul carcasei sunt amplasate o platforma de deservire 28 si o scari 29 pentru
ridicarea pe platforma, iar in interiorul carcasei in partea superioard este suspendat in patru puncte blocul de cernere 2
cu ajutorul unor cabluri (neprezentate) cu 2 ramuri de cablu in fiecare punct de suspendare. Ramurile de cablu in fiecare
punct de suspendare in partea de sus se sprijini pe o roati de curea, iar jos sunt fixate cu blocul de cernere. in interiorul
carcasei In partea inferioara este instalatd masina de decorticare.

Blocul de cernere 2 este alcatuit din sectia de curatire si fractionare 3 si sectia de separare finalda 5, amplasate
paralel una fata de alta in directia longitudinald, si sectia de calibrare 4, amplasata in directia transversald, perpendicular
cu primele doua. Toate sectiile de cernere au corpuri separate, care sunt unite rigid intre ele intr-un bloc. In intervalul 30
dintre sectiile de cernere 3 si 5 este instalat un arbore de actionare (neprezentat), de care sunt fixate doud greutati
excentrice, deplasate radial in aceeasi directie si In plan vertical una fata de alta. Capetele arborelui de actionare este
instalat pe doi rulmenti si printr-o transmisie de curea este unit cu un motor electric, care este montat deasupra corpului
de cernere. La rotirea arborelui de actionare blocul de cernere efectueazd miscari oscilante in plan orizontal dupa o
elipsd, apropiatd dupa dimensiuni de o circumferintd cu raza de 25-30 mm.

Blocul de cernere este un element central al instalatiei, in jurul carcasei cu blocul de cernere se grupeaza celélalt
utilaj, totodata fiecare sectie este unitd cu ea functional.

Instalatia asigura curatirea si fractionarea boabelor, tratarea hidrotermica, calibrarea, decorticarea si separarea
finala. Incepand de la tratarea hidrotermica, prelucrarea boabelor se efectueaza cu cite o fractie consecvent intr-o linie,
ce reduce considerabil numarul de utilaj, costul lui i gabaritele. Productivitatea sectiei de curdtire si fractionare este mai
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mare decat productivitatea sectiei de separare finala pentru marirea alimentarii cu boabe, de aceea acumularea fractiilor
de boabe nedecorticate se face accelerat, asigurand continuitatea functiei mari a urmatoarelor procese de prelucrare.

Intrucat dupa prelucrarea boabelor in sectia de curitire si fractionare, in fractii riman boabe cu dimensiuni,
necorespunzdtoare benzii de dimensiuni ale fractiei date, dar la tratarea hidrotermica se modificd adaugator dimensiunile
boabelor, fiecare fractie contine boabe cu diverse dimensiuni. Sectia de calibrare da posibilitatea de a calibra boabele,
avand dimensiunile reduse.

Sectia de curatire si fractionare (fig. 5) contine un corp 31, in interiorul caruia sunt fixate ghidaje 32, 33, 34 si 35
pentru instalarea a celor patru site, fabricate in forma de panza de sita 36, 37, 38, 39, avand orificii rotunde si inclinarea
in directia de iesire a boabelor, care desparte toate boabele in 4 fractii. Numerele panzelor de sita, incepand cu cele de
sus (dupa diametrul orificiilor) sunt: 5; 4,7; 4,5; 4,2. Boabele obtinute refuz de pe site sunt fractii ale boabelor
nedecorticate, iar boabele cernute prin sita 4,2 formeaza a cincia fractie, cantitatea careia este neconsiderabila, de aceea
ea se acumuleaza timp indelungat si ulterior se prelucreaza, incepand de la tratarea hidrotermica. Pentru ea 1n sectia de
calibrare se instaleazd panza de sita cu orificii (ochiuri) rotunde 4,0 sau 3,8 mm 1n functie de marimea boabelor initiale.

In partea superioard a sectiei de curdtire si fractionare este instalati o siti 40 pentru curitirea boabelor de
impuritati, care contine o panza de sitd cu orificii triunghiulare cu lungimea partii laterale egala cu 7 mm.

Boabele de hrisca care trec prin orificiile sitei se indreaptd spre sitele de fractionare, iar impuritatile obtinute
refuz, sunt indreptate prin tubul flexibil de evacuare 41 intr-un vas special.

Panza sitei pentru fractionare reprezinta o foaie metalica cu orificii, avind dimensiuni corespunzitoare. in cutia
de iesire 42 a sectiei separatorului pentru curatire i fractionare, langad capetele de iesire ale panzelor de sita, sunt
amplasate jgheaburi distribuitoare 43, 44, 45, 46, conectate la racordurile corespunzatoare.

Intre sectiile de curitire si fractionare este amplasat un racord de admisiune 47, care uneste camera de iesire a
sitei 40 de curatire cu cealaltd parte a sectiei de fractionare. Sub fiecare sitd, afard de ultima, este instalatd o placa
reflectoare Inclinatd care acumuleaza si directioneaza toate boabele cernute spre partea superioard a urmatoarei site. De
fundul 48 al corpului 31 este unit rigid un tub 49 prin care trece a cincia fractie.

Sectia de tratare hidrotermica este instalatd in exteriorul carcasei si include doud camere de incélzire 50 si 51,
avand 1n partea de jos focare 52 si 53 pentru arderea cojilor de hrisca, in interiorul lor fiind amplasate blocul cu palete
pentru amestecarea boabelor de hrisca, dispozitive de actionare 54 si 55 pentru rotirea blocurilor cu palete, iar deasupra
fiind instalate capace pivotante din trei sectii pentru deschiderea si inchiderea camerelor de incalzire.

in sectia de calibrare 4 pentru prelucrarea fractiei corespunzitoare sunt instalate site cu orificii mai mici decat
orificiile sitelor pentru prelucrarea fractiei date in sectia de curitire si fractionare. In acest caz se utilizeaza sita cu
orificii mai mici din sectia de curatire si fractionare.

in corpul 56 sectiei de calibrare, la un capit, deasupra este montat un racord de admisiune 57, iar la cellalt
capat, dintr-o parte este montata o cutie de evacuare 58, de asemenea sunt amplasate ghidaje 59, 60 si 61, pe care sunt
instalate trei site 62, 63 si 64, prin care trece consecutiv fractia de boabe prelucratd. Boabele refuz de pe site sunt
indreptate prin racordul 65 al cutiei de iesire 68 in gura de alimentare a masinii de decorticare 16, iar boabele cernute
sunt indreptate prin racordul 66 in acumulatorul 10.

Sectia de separare finald 5 este similara sectiei de curatire §i fractionare si se deosebeste prin numarul mare de
site.

in sectia de separare finald, avand un corp 67 si o cutie de evacuare 68, in partea superioari a ei este amplasati o
sitd demontabila rapid 69 cu orificii rotunde, iar mai jos doua site 70 si 71, amplasate permanent.

Pentru fractii sunt selectate site cu urmatoarele dimensiuni:

I - 4,7 mm in functie de dimensiunile boabelor initiale;
11 - 4,5 sau 4,2 mm;
111 - 4,2 sau 4,0 mm;
v - 4,0 sau 3,8 mm;
A\ - 3,8 sau 3,6 mm.

Sita a doua de sus 70 (nedemontabild) are orificii dreptunghiulare cu dimensiuni de 1,6 mm, iar sita inferioara 71
(nedemontabild) are orificii cu diametrul de 1,2 mm.

De pe sita superioard, sub forma de refuz, se obtin boabele nedecorticate, care prin conducta 72 sub greutatea
proprie se indreaptd in gura de alimentare a maginii de decorticare 16 pentru prelucrarea adaugatoare, iar boabele
cernute nimeresc pe sita a doua.

De pe sita a doud, sub forma de refuz, se obtine nucleul, care prin conducta se indreaptd in acumulatorul 11.
Produsul cernut prin sita 70 nimereste pe sita 71.

De pe suprafata sitei inferioare, sub forma de refuz, se obtine nucleul spart, care prin conductd se indreaptd in
acumulatorul 12. Prin orificiile sitei inferioare trec resturi de faina bruta si praf, care se acumuleaza in acumulatorul 13.

Date privind dimensiunile orificiilor sitelor sectiilor separatorului si intervalului dintre organele de lucru ale
magsinii de decorticare sunt prezentate in tabelul de mai jos.

Distribuirea boabelor 1n fractii dupa benzile dimensiunilor
si prelucrarea consecutiva a fractiilor

| N Dimensiunile | Dimensiunile | Intervalul intre | Dimensiunile |
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r. orificiilor sitelor sectiei | orificiilor sitelor sectiei | tavalug si elementul | orificiilor primei site in
frac- | de fractionare de calibrare stator al maginii de | sectia de  separare
tiilor decorticare finald

1 5,0 4,7 mai mic decat 4,7
D 4.7 4.5 dimensiunile 4,6
orificiilor de
B 4.5 4,2 calibrare cu 4,2
0,15...
i 4,2 4,0 0,2 mm 4,0

Instalatia descrisd pentru realizarea procedeului propus functioneaza in felul urmator.

Boabele de hrigca se directioneaza in buncarul de incarcare 18, de unde prin elevatorul de receptionare 19 se
transmit in sectia de fractionare 3 a blocului de cernere 2. Inainte de alimentarea boabelor in sectia de fractionare,
dispozitivul 22 aspira praful si impuritatile usoare din conductele de cadere liberd a boabelor, care sunt trecute prin
ciclon pentru dispersarea vitezei aerului. Boabele de hrisca, care trec prin orificiile sitei 40 de curdtire nimeresc pe
suprafata sitelor de fractionare 36, 37, 38 si 39, iar impuritatile usoare trec prin tubul flexibil de evacuare 41 si se aduna
intr-un vas. In sectia de fractionare boabele refuz de pe sitd formeaza fractiile de boabe nedecorticate, iar boabele
cernute prin sita 4,2 formeaza fractia a cincia. Fractiile se aduna in acumulatoarele 6, 7, 8 si 9.

Dupa acumularea boabelor primei fractii ele trec prin camerele de Incalzire 50 si 51 pentru tratarea hidrotermica.

Inainte de tratarea hirdotermicd, cu ajutorul unui aparat, se determini umiditatea boabelor si cantitatea apei,
necesare pentru obtinerea umiditatii lor de 18...20% In procesul de aburire.

Boabele se transferd in camerele incalzite §i se toarna apa. Se inchid capacele, cu incalzirea ulterioara a
amestecului de boabe si apd, la inceput se oparesc boabele, iar apoi capacele camerelor se deschid cu continuarea
incilzirii camerelor, boabele se usuci pana la obtinerea umiditatii de bazi a nucleului de 13,5-14%. Incilzirea camerelor
se executd prin arderea cojilor de hrisca in focarele 52 si 53. in procesul de tratare hidrotermica, boabele se amesteci
continuu cu blocul de palete, care se rotesc cu dispozitivul de actionare 54 si 55.

Dupa tratarea hirdotermica boabele din camerele de incalzire cu ajutorul blocului de palete se evacueaza in
buncarul 15, unde se divizeaza in doua fractii: boabele refuz se Indreaptd in masina de decorticare 16 si boabele cernute,
cu dimensiuni mai mici, se acumuleaza in acumulatorul 10 si se avanseazd suplimentar la calibrarea urmatoarei fractii,
pentru ce boabele din acumulatorul 10 se incarca in buncarul 15. In prima fractie, inainte de decorticare, se indreapta
boabele cu dimensiunile care cuprind benzile dimensiunilor fractiei supuse prelucrarii, totodatd dimensiunile minime ale
supuse prelucrdrii. De aceea la prelucrarea fractiei date, in sectia de calibrare pot fi instalate site pentru fractia
urmatoare, extrase din sectia de fractionare. Astfel, boabele, avand dimensiuni, putin mai mici decat dimensiunile
minime ale fractiei prelucrate, sunt indreptate in refuz care la randul sdu nu contribuie la infundarea orificiilor sitei
sectiei de calibrare. Majorarea suprafetei de separare a sitelor de cateva ori de asemenea reduce infundarea orificiilor si
mareste calitatea de calibrare.

Boabele, alimentate in masina de decorticare 16, sunt supuse decorticarii, apoi amestecul boabelor decorticate si
nedecorticate din masina 16 se Indreaptd In buncarul 17, de unde prin elevatorul 21 se indreaptd in sectia de separare
finald 5. La conducta de cadere libera este conectatd conducta de aer a dispozitivului de aspirare 23, prin care se aspira
cojile si faina bruta (de decorticare). Cojile si faina bruta se indreapta in exteriorul incaperii intr-un buncar separat.

Boabele, alimentate in sectia de separare finald, se divizeaza in felul urmator.

De pe sita superioard 69 in boabele refuz sunt indreptate boabele nedecorticate, care prin conducta de cadere
libera 72 sub propria greutate cad n gura de alimentare a masinii de decorticare 16 pentru prelucrarea suplimentara. De
pe sita 70 in boabele refuz se indreapta nucleul, care prin conducta de cadere libera cad in acumulatorul 11. De pe sita
71 in boabele refuz se indreapta nucleul spart, care prin conducta de cadere libera se indreapta in acumulatorul 12. Prin
orificiile sitei a treia se cerne o parte ramasa din faina bruta si praf, care se indreapta in acumulatorul 13.

Se finiseaza etapa prelucrarii primei fractii dupa care se incepe prelucrarea fractiei urmétoare (a doua) si asa pana
la finisarea prelucrarii tuturor fractiilor.

Exemplu: In procesul prelucririi boabelor de hriscd la inceput amestecul de boabe se curiti de impuritati si se
divizeaza 1n 4 fractii, avand urmatoarele dimensiuni:

- fractia 1 - mai mare decéat 5 mm;

- fractia 2 - de la 4.7 mm péana la 5 mm;

- fractia 3 - de la 4,5 mm pana la 4,7 mm;

- fractia 4 - de la 4,2 mm pana la 4,5 mm.

Prelucrarea fractiilor Intr-o singura linie se executd consecutiv in 4 etape.

Etapa 1. Prelucrarea fractiei 1.

La stadiul de calibrare se instaleaza site cu orificii de 4,7 sau 4,8 mm. Boabele cernute se acumuleazd in
acumulatorul 10, iar boabele refuz se indreapta in masina de decorticare, in care intervalul intre cilindrul de decorticare
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si elementul stator este mai mic decat dimensiune de calibrare cu 0,15...0,2 mm. Din masina de decorticare boabele se
indreapta la separarea finald, unde sunt instalate site, avand urmatoarele dimensiuni ale orificiilor:

sita I (demontabild) - 4,8 sau 4,7 mm,;

sita 2 (fixatd) - orificii dreptunghiulare cu dimensiuni de 1,6 mm,;

sita 3 (fixatd) - orificii cu diametrul de 1, 2 mm.

Etapa 2. Prelucrarea fractiei a doua.

La stadiul de calibrare se instaleaza site cu dimensiunile orificiilor 4,6 sau 4,5 mm care apoi se instaleaza la
stadiul de separare finala.

Boabele, cernute la stadiul de prelucrare a fractiei 1 (etapa I), se indreapta din acumulatorul 10 in buncarul 15,
unde se afld boabele fractiei a doua, directionate dupa tratarea hidrotermicad. Din buncarul 15 boabele se indreapta la
calibrare, unde are loc divizarea in doud parti: boabele refuz se Indreaptd la decorticare, iar boabele cernute sunt
indreptate in acumulatorul 10 pentru amestecarea lor cu boabele fractiei a treia.

Etapa 3. Prelucrarea fractiei a treia.

La stadiul de calibrare se instaleaza site cu dimensiunile orificiilor 4,3 sau 4,2 mm care apoi se instaleaza la
stadiul de separare finald. Boabele refuz de la etapa a doua se adaugd la boabele fractiei a treia dupd tratarea
hidrotermica si impreuna se indreapta la calibrare. Dupa calibrare boabele din nou se divizeaza in doud parti: boabele
refuz se indreaptd la decorticare, iar boabele cernute se acumuleaza pentru amestecarea lor cu fractia a patra.

Etapa 4. Prelucrarea fractiei a patra.

La stadiul de calibrare se instaleaza sita cu dimensiunile orificiilor 4,9 mm care apoi se instaleaza la stadiul de
separare finald. Boabele cernute la etapa a treia se adauga la boabele fractiei a patra dupa tratarea hidrotermica si
impreund se indreapta la calibrare.

La toate etapele boabele refuz dupa separarea finald sunt:

de pe sita I - boabele nedecorticate care prin conducta 72 se indreapta in gura de alimentare a masinii de
decorticare;

de pe sita 2 - nucleul (se Indreapta in acumulator pentru depozitare);

de pe sita 3 - nucleu spart (se indreaptd in acumulator pentru depozitare).

Prin sita inferioara trec resturi de faind bruta si praf.

Aplicarea inventiei produce urmatoarele avantaje: micgorarea ansamblului de utilaj tehnologic, de transport si a
suprafetei de producere, ceea ce face posibila folosirea procedeului si instalatiei la intreprinderile mici.



