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Instytut Cukrownictwa . 
Z a k ła d  Techno log iczny

664.1.0388 : 663.63 : 628.3

TADEUSZ PIETRZYKOWSKI, ANNA KINTZEL, STANISŁAW GODWOD

OCZYSZCZANIE WÓD Z DYFUZJI I Z PRAS WYSŁODKOWYCH 
PRZEZ DEFEKOSATURACJĘ. W CELU ICH ZAWRACANIA. 
WPŁYW ZAW RACANIA TYCH WÓD NA PRACĘ DYFUZJI

S TR E SZC ZE N IE
Podczas k a m p a n ii 1952/53 p rzeprow adzono badan ia  u zu pe łn ia ją ce  nad  oczyszczaniem  w ód  
z pras w ys ło d ko w ych  m etodą d e fe ko sa tu ra c ji. S tw ie rdzo no  u je m n y  w p ły w  zaw artośc i m iazg i 
na e fe k t oczyszczenia o raz dużą zależność szybkości cedzenia w o d y  o d sa tu row ane j od te m ­
p e ra tu ry . Jednocześnie p rzeprow adzono w stępne badania  nad w p ły w e m  zaw racan ia  w ód  na 
b a te rię  d y fu z y jn ą . S tw ie rdzono, że p rz y  zaw ra ca n iu  w ód  n a le ży  z u w a g i na s tra ty  w  w ys ło d ­

kach zw iększyć  odciąg  soku  o k ilka n a śc ie  p rocen t.

WSTĘP
W czasie kampanii 1952/53 Zakład Technologiczny 

Instytutu Cukrownictwa w dalszym ciągu opracowywał 
oba wymienione w tytule tematy w Cukrowni „Chybie“ 1).

Na podstawie badań przeprowadzonych w czasie 
kampanii 1951/52 nad oczyszczaniem wody z pras wy­
słodkowych metodą delekosaturacji Zakład Technolo­
giczny I. C. opracował schemat, według którego Ceńtr. 
Biuro Proj. Przem. Roln. i Spoż. sporządziło projekt stacji 
Oczyszczania.

Aparatura nie była wykonana przez Cukrownię 
w planowanym terminie, tj. na początek kampanii bura­
czanej, z powodu późnego nadesłania dokumentacji pro­
jektu oraz z powodu długiej kampanii rafinerskiej. Apa­
ratura do- defekosaturacji została oddana do użytku In ­
stytutu dn. 4. X II. 1952 r., a zawracanie wód na baterię 
rozpoczęto 11. X II. 52. Z tych względów opracowanie 
zaplanowanych tematów nie mogło być wyczerpujące.

I. OPIS APARATURY W CUKROWNI „CHYBIE“
Schemat instalacji przygotowanej przez Cukrownię 

uył następujący:
woda z pras w ys ło d ko w ych

łapacz m iazg i
4

z b io rn ik  w o d y  o d w łó k n io n e j

pom pa
4

d e feka to r
4

pom pa
4

zagrzewa cz

s a tu ra to r woda d y fu z y jn a  z wodboddzie lacza

pom pa z b io rn ik

zagraewacz pompa

b ło tn ia rk i b ło tn ia rk i (zam iast
j odw łókn lac/.a )

Woda ba rom e tryczna

4 4
z b io rn ik  w ody  zas ila jące j 
b a te rię  d y fu z y jn ą

„ „ ' I  P a trz  P race G łó w n  In s t Przem , R i Spoż R ok I I  (1952), ze- 
szy t  i ,  s tr. 1 .

U r z ą d z e n i e  ł a p a c z a  m i a z g i  do wody 
z pras wysłodkowych uwidocznione jest na rysunkach 1 
i 2. Miazga zatrzymywana była w tym łapaczu częścio­
wo na blasze dziurkowanej o 36 otworach ( 0  1,5 mm) na 
1 cal2 — na długości 95 cm, częściowo na blasze dziurko­
wanej o 16 otworach ( 0  3 mm) na 1 cal2 — na długości

5 O 0 o o o 0 0 o
5 O o o o o o o o
) O o 0 o o o o o
D o o o o 0 o o 0o o o o o o o o
0 o o o o 0 o o o j

Rys. 2. F ra g m e n ty  s ita  z łapacza m ia zg i

155 cm i częściowo na sicie pętlicowym o prześwicie 
1 mm — na długości 50 cm. Łączna długość łapacza wyno­
siła 300 cm. Łapacz ten można by nazwać raczej łapa­
czem wysłodków, aniżeli łapaczem miazgi.

Chcąc zbadać efekt odwłóknienia wody z pras wy­
słodkowych, przeprowadzono następujące oznaczenia:
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1. suchej substancji w wodzie z pras wchodzącej na ła­
pacz — Si,

2. suchej substancji w wodzie z pras przesączonej przez 
bibułę filtracyjną — S2,

3 suchej substancji w wodzie z pras wychodzącej z ła­
pacza — s3.
Efekt odwłókniepia obliczano ze wzoru:

s, — s,
- — ....  • 100
s, — s,

przy założeniu, że przesączenie przez bibułę daje 100°/u-owe 
odwłóknienie. Otrzymane wyniki analityczne zestawio­
no w tabl. 1. Efekt odwłóknienia wyniósł średnio 84°/o. 
Tak wysoki wynik uzyskano jednak nie dzięki dobrze

T a b l i c a
/

S. subst. w  w ó­
dzie z pras 

p rzed  łapaczem
»/o

S. subst. w  w o­
dzie z p ras po 

łapaczu
o/°

S. subst. w  w o ­
dzie z pras 

p rz e filt ro w a - 
n e j przez b ibu łę

%

E fe k t o d w łó k ­
n ie n ia  przez 

łapacz
1 u

1,88 0,86 0,68 85,0
1,79 0,97 0,87 89,1
1,73 0,71 0,58 88,7
1,14 0,67 0,55 79,7
1,51 0,60 0,44 85,0
1,17 0,57 0,40 77,9

Ś redn io 84,2

działającemu urządzeniu, lecz tylko dlatego, że w wo­
dzie-wchodzące j do odwłókniacza było bardzo dużo wy­
słodków (objętościowo, od 30 do 60%).

Z a i n s t a l o w a n i e  b ł o t n i a r e k  do c e d z e ­
n i a  w o d y  d y f u z y j n e j  zaprojektowane przez 
C.B.P.P.R. i Spoż. zamiast łapacza miazgi przyczyniło 
dużo kłopotów. Cedząc wodę dyfuzyjną przez błotniarkę 
ubraną w zwykłe serwety, w początkowym okresie uzy­
skano zaledwie szybkość 7,2 m3/gódz, a po 38 minutach 
już tylko 4,8 m3/godz. (przy powierzchni cedzącej 
52,5 m2).

Na tkaninie zbierał się szaroczarny mazisty osad, za­
lepiający szczelnie jej otwory i uniemożliwiający cedze­
nie pomimo to, że ramy błotniarki były puste.

Przypuszczając, że utworzenie na tkaninie warstwy 
błota defękosaturacyjnego ułatwi cedzenie, przeprowa­
dzono następujące doświadczenie: 2 taczki błota defeko- 
saturacyjnego rozmieszano z wodą dyfuzyjną i wlano 
do zbiornika wody dyfuzyjnej. Próbę cedzenia przepro-

wety były pokryte warstwą błota defękosaturacyjnego 
grubości 3—4 mm, na której utworzyła się cieniutka 
warstwa szaroczarnego osadu mazistego, utrudniającego 
cedzenie.

Następnie przeprowadzono próbę cedzenia wody dy­
fuzyjnej przez błotniarkę, w której tkaninę zastąpiono 
metalową siatką o grubości drutu 0,28 mm i 29 oczkach 
na 25 mm długości. Błotniarkę uszczelniono przez nało­
żenie na siatkę obramowań wyciętych z tkaniny. W po­
czątkowym okresie cedzenia uzyskano szybkość 26,8 m3/ 
godz; szybkość cedzenia spadała* znacznie wolniej niż 
w poprzednich próbach i po 2 godzinach wynosiła jesz­
cze 20 m!l/godz, a po 4 godzinach — 13,5 m3/godz. Na 
siatce, jak poprzednio na serwecie, tworzyła się cienka, 
warstwa mazistego osadu, a grubsze kawałki wysłod­
ków wypełniały wnętrza ram.

Otrzymywana ilość przecedzonej wody dyfuzyjnej 
ciągle jednak była niedostateczna, gdyż przy przerobie, 
około 9000 q buraków na dobę należałoby cedzić około 
54,4 m3/godz (licząc 145°/o wody na buraki).

Ostatecznie rozwiązano problem w ten sposób, że do 
zbiornika wód zasilających baterię dyfuzyjną wstawiono 
ramę z siatką (o grubości drutu 0,28 mm i 29 oczkach 
na 25 mm długości) przez całą jego szerokość. Wodę dy­
fuzyjną doprowadzano bezpośrednio do zbiornika przed 
siatką, odpływ ze zbiornika znajdował się za siatką. 
Rozwiązanie takie należy uważać tylko jako prowizo­
ryczne, wywołane brakiem łapacza miazgi do wody dy­
fuzyjnej. Umożliwiło ono przeprowadzenie prób zawra­
cania wody dyfuzyjnej w tym krótkim okresie czasu.

S c h e m a t  c a ł e g o  u r z ą d z e n i a  w o s t a t e c z ­
n e j  p o s t a c i  uwidoczniono na rys. 3.

Wymiary aparatury do oczyszczania były następujące: 
2 defekatory (7—7): 0  =  2,0 m, h =  4,1 m, całkowita po­

jemność jednego defekatora =  12,8 m3, pojemność 
użyteczna około 7,5 m3.

2 saturatory (10—10): 0  — 1,7 m, h — 7,0 m.
1 zagrzewacz szybkoprądowy (9) przed saturacją: 6 seg­

mentów po 18 rurek, razem 108 rurek o 0  =  34 mm, 
h =* 4,2 m, powierzchnia ogrzewalna 48,4 m2.

1 zagrzewacz szybkoprądowy (9a) przed błotniarkami: 
8 segmentów po 13 rurek, razem 104 ru rk i o 0  — 
= 34 mm, h =  4,3 m, powierzchnia ogrzewalna 
47,7 m2.

3 błotniarki do wody z pras wysłodkowych:
1. 33 ramy o wymiarach 800X800 i grubości 23 mm, 

powierzchnia cedząca 42.2 m8

|

§
j ' 1 
| 1

3

1— * - t  1

fcj ^ ^ ' 7 8 'usłodi

/ — Bateria dyfuzyjna 
2—Oddzielacz wysłodków 
3 — Wyżymaczki 
A—Zbiornik wody dyfuzyjnej
5 —Łapacz miazgi z wody prasowej
6 — Zbiornik odwłókn. wody prasowej

Woda dyfuzyjna i wysłodki Woda 1 pras
Woda dyfuzyjna --------  Miazga z wodą dyfuzyjną

7— Defekatory
8— Zbiornik mleka wapiennego
9— 3o- Zagrzewacze szybkoprądowe 
W — Saturatory
/ / — Zbiornik wody oczyszczonej 
12—Mieszadło do błota

Ca (OH), — 
CO,

Błoto

Rys. 3. Schem at oczyszczania i  zaw racan ia  w ó d  na d y fu z ję  w  c u k ro w n i C hyb ie  podczas k a m p a n ii 1052/53

wadzono na błotniarce ubranej w takie same serwety, jak 
poprzednio. Cedzenie i w tym przypadku było powolne. 
W początkowym okresie uzyskano wprawdzie szybkość 
19 m3/godz, ale już po 40 minutach spadła ona do 
3,4 m’/godz. Po otwarciu błotniarki stwierdzono, że ser-

2. 35 ram o wymiarach 801X832 i grubości 24 mm, 
powierzchnia cedząca 46,6 m*.

3. 38 ram o wymiarach 581X580 i grubości 24 mm. 
powierzchnia cedząca 25*6 m2
łącznie powierzchnia cedząca 114,4 m2.
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I zbiornik (6) wody z pras wysłodkowych
1.1 X 1,4 X 0,8 — 1,23 m*.

1 zbiornik (4) wody dyfuzyjnej
1.1 X 3,55 X 1,75 m =  6,83 m3'.

1 zbiornik (11) wody zasilającej baterię dyfuzyjną 
( 3,I  X 3,4 X 2,0 rr, 21,08 m3.
Z b i o r n i k  do w o d y  z p r a s  w y s ł o d k o w y c h  

(6) był za mały i stał prawie na tym samym poziomie, 
co łapacz miazgi z wody z pras, wobec czego różnica 
poziomów wody pod sitem w łapaczu i w tym zbiorniku 
była bardzo niewielka, co zmuszało do ciągłego regulo­
wania poziomu wody, aby z jednej strony nie zalewać 
sita łapacza, a z drugiej strony, aby pompa odbierająca 
wodę z tego zbiornika nie zasysała powietrza.

Z b i o r n i k  do w o d y  d y f u z y j n e j  (4) stał na 
zewnątrz fabryki, co powodowało niepotrzebne chłodze­
nie wody.

W obu zbiornikach (wody dyfuzyjnej i z pras wysłod­
kowych) powstawało dużo piany.

II. CZĘŚĆ DOŚWIADCZALNA ')

A. OCZYSZCZANIE WODY Z PRAS WYSŁODKOWYCH 
METODĄ DEFEKOSATURACJI

Na podstawie doświadczeń z kampanii 1951/52 r. 
stwierdzono, że metodą tą usuwa się około 70% suchej 
substancji niecukrów, niezależnie od dawki wapna 
(w granicach 0,1 — 0,4% CaO na ilość wody) oraz że pod­
wyższenie temp. defekacji obniża efekt oczyszczenia. Ja­
ko optymalną dawkę wapna dla pracy błotniarek usta­
lono 0,3% CaO.

W czasie bieżącej kampanii badano wpływ saturacji 
„zimnej“ i „gorącej“  (tj. bez lub z podgrzewaniem) na 
efekt oczyszczenia oraz wpływ temperatury na szybkość 
cedzenia.

Przeciętnie poddawano procesowi oczyszczania od 32 
do 39% na buraki wody z pras wysłodkowych, zależnie 
od ilości prasowanych wysłodków. Rachunek ten prze­
prowadzono na podstawie ilości napełnionych w ciągu 
zmiany defekatorów i ilości przerobionych w tym czasie 
buraków.

Na podstawie otrzymanych wyników analitycznych 
(tabl. 2a i 2b) nie daje się zauważyć wyraźnej przewagi 
saturacji zimnej czy gorącej. E f e k t  o c z y s z c z e n i a  
(usunięcia suchej subst. niecukrów) wahał się od ok. 65 
do ok. 88%, niezależnie od sposobu saturacji. Stwierdzo­
no natomiast d u ż ą  z a l e ż n o ś ć  s z y b k o ś c i  c edze-

T a b l i c a  2a

S A T U R A C JA  W  TEM P. O K O ŁO  80 »C, C E D Z E N IE  W 90 "C

Rodzaj D aw ka PH
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11 5,7 0,80 0,39 0,41 48,7
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~ ~  _
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n i a  od t e m p e r a t u r y  (tabl. 3). Najwyższy współ­
czynnik szybkości cedzenia (66,2) uzyskano przy dawce 
wapna 0,3%, przy „zimnej“ saturacji (50 "C) i  podgrza­
niu wody przed cedzeniem do 90 "C. Przy saturacji 
„gorącej“ i w takich samych pozostałych warunkach 
uzyskano współczynnik (43,5) prawie równy współczyn­
nikowi szybkości cedzenia soków po I  saturacji. Ponie­
waż pomiary te były jednorazowe, trudno jest stwierdzić 
z całą pewnością, że „zimna“ saturacja wpływa dodat­
nio na strukturę osadu i w związku z tym na szybkość 
cedzenia.

Obniżenie temperatury cedzonej wody wpływa ujem­
nie na szybkość cedzenia. Obniżenie temperatury z 90 °C 
na 70 °C przy pozostałych parametrach jednakowych po­
woduje spadek współczynnika szybkości cedzenia z 66,2 
na 34,5.

Stwierdzono, że saturowanie na „z im no“  nie przed­
staw ia trudności i chociaż p ienienie by ło  silniejsze niż 
przy sa turacji na „gorąco“ , to jednak piana nie uciekała 
n igdy ru rą  wydechową. Przedłużenia czasu sa turacji p rzy 
saturow aniu na zimno nie zaobserwowano. Saturowanie 
na zimno pozwalałoby na insta lowanie ty lko  jednego 
zagrzewacza szybkoprądowego oraz na zmniejszenie ogól­
nej ilości pomp o jedną.

Pracowano przeważnie tylko na dwóch błotniarkach 
(42,2 m2 +  46,6 m2 =  88,8 m2), przy tym czyszczono od 3 
do 4 błotniarek na zmianę. Okres pracy jednej błotniarki 
trwał od 2 godz. do 2 godz. 40 minut; potwierdziły się 
więc wyniki doświadczeń wykonanych w Cukr. „Strzelin“ 
w roku poprzednim.

W celu zbadania w p ł y w u  n i e d o s t a t e c z n e g o  
od w ł ó k  n i a n i a  w o d y  z p r a s  na  p r z e b i e g  j e j
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o c z y s z c z a n i a  metodą defekosaturacji przepiowa- 
dzońo następującą próbę laboratoryjną: pobrano próbę 
wody z pras przed łapaczem miazgi; próba ta zawierała 
1,040/0 s. subst. Połowę tej próby odwłólpiono przez de- 
kantację i sklarowana część zawierała 0,65% s. subst.; 
drugiej połowy nie odwłókniono. Przygotowane w ten 
sposób dwie próbki wody poddano oddzielnie oczyszcze­
niu przez defekosaturację w warunkach: temp. defeka­
cji 50 °C, dawka CaO około 0,4%, temp. saturacji 90 °C, 
temp. cedzenia 90 °C, aby wyraźniej uchwycić wpływ 
złego odwłóknienia na efekt oczyszczenia.

Uzyskane wyniki zestawiono w tablicy 4, z której 
widać, że woda zawierająca dużą ilość miazgi i wysłod­
ków oczyszcza się gorzej niż woda odwłókniona, niewąt-
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pliwie wskutek rozkładowych reakcji substancji niecu- 
krowych miazgi pod wpływem wapna. Wysłodki pod 
działaniem wapna zieleniały i „rozklejały“ się. Przy 
sączeniu próbek po defekosaturacji przez bibułę okazało 
się, że wyraźnie lepiej ś'ączy się woda pozbawiona miazgi. 
Wiadomo, że związki pektynowe zawarte w buraku prze­
chodzą do roztworu pod wpływem wzrostu temperatury 
(szczególnie powyżej 80 °C) i czasu jej działania w alka­
licznym środowisku. Większość produktów rozkładu nie 
daje się usunąć w procesie defekosaturacji i tylko częsc 
ich tworzy z wapnem koloidalny osad utrudniający ce­
dzenie. Dobre więc odwłóknienie wody z pras wysłod­
kowych jest konieczne zarówno ze względu na efekt 
oczyszczenia, jąk i na szybkość cedzenia.

B. WPŁYW ZAWRACANYCH WÓD NA PRACĘ 
BATERII DYFUZYJNEJ

Badając wpływ zawracanych wód na pracę baterii dy­
fuzyjnej, wykonywano następujące pomiary i oznaczenia:

1. pH i temperatura mieszaniny wód zawracanych 
idącej na baterię dyfuzyjną oraz zawartość w niej s. 
subst. i cukru,

2. ciśnienia i temperatury na poszczególnych dyfu- 
zorach

3. czas podbierania dyfuzora i przesyłania soku na 
miernik,

4. straty na baterii dyfuzyjnej,
5. czystość soku dyfuzyjnego i zawartość w nim ko­

loidów,
6. szybkość cedzenia soku po I saturacji,
7. czystość, zawartość inwertu i koloidów oraz zabar­

wienie w soku gęstym,
8. zabarwienie i zawartość popiołu w cukrze białym,
9. zabarwienie i zawartość koloidów w melasie.
Doświadczenia w cukrowni miały być wykonane

w dwu okresach: 1° w okresie pracy z wodą czystą 
i 2° w okresie pracy z wodami zawracanymi. Jednak, jak 
już wspomnieliśmy we wstępie, z powodu spóźnionego 
wykonania aparatury do oczyszczania wód — od początku 
kampanii, tj.od 10. X. do 10. X II. 52 r. pracowano z wo­
dą czystą, a z wodami zawracanymi — tylko od 11. X II. 
do 21. X II. 52 r.

Okres zawracania wód był więc bardzo krótki i przy­
padł na koniec kampanii, kiedy zdarzały się buraki 
przemarznięte lub ze spóźnionych zbiorów bardzo za­
nieczyszczone.

Na schemacie zawracania i oczyszczania wód (rys. 3) 
widać, że do uzupełnienia brakującej ilości wody na 
baterię używano wodę barometryczną, a nie amoniakal­
ną, jak było projektowane. Wywołane to zostało warun­
kami miejscowymi cukrowni, w której była czynna jed­
nocześnie z kampanią buraczaną — rafineria cukru 
i całą wodę amoniakalną zużywano ¿o afinowania i kla­
rowania mączek, oraz do przemywania błotniarek i f i l ­
trów kostnych.

Ilość wody dyfuzyjnej w cukrowni Chybie była znacz­
nie wyższa od przeciętnie liczonej 120°/» na bur., gdyż 
wysłodki ze żłobu pod dyfuzją usuwano za pomocą pom­
py. Przy zawracaniu wód dano więc odgałęzienie od 
głównego przewodu wody dyfuzyjnej po separatorze, 
doprowadzające część wody do żłobu pod baterią.

Ilość wody z pras wysłodkowych obliczano na pod­
stawie ilości napełnionych w ciągu zmiany defek.atoróv, 
o znanej pojemności oraz ilości przerobionych w tym cza­
sie buraków. Przy określaniu ilości wody dyfuzyjnej wy­
korzystano fakt istnienia dwóch doprowadzeń wody do 
baterii: starego urządzenia bezpośrednio ze skrzyni wody 
barometrycznej i  nowego — ze skrzyni wód zawraca­
nych. Przy ustalonym biegu pracy zamykano zawory 
na przewodach doprowadzających wodę z pras wy­
słodkowych i wodę barometryczną do skrzyni zbiorczej 
wód zawracanych. Obniżano poziom wody w skrzyni
0 około 1 metr, przełączano baterię dyfuzyjną na samą 
wodę barometryczną (stara komunikacja), zamykano za­
wór odprowadzający wodę ze skrzyni zbiorczej wód za­
wracanych i notowano czas napełnienia tej skrzyni wodą 
dyfuzyjną na wysokość 0,5 m lub 1,0 m. Ze zmierzonego 
czasu i objętości wody obliczano ilość wody dyfuzyj­
nej w procentach na buraki. W analogiczny sposób po­
stępowano przy obliczaniu ilości wody barometrycznej. 
W wyniku tych obliczeń stwierdzono, że skład wód za­
wracanych był następujący:

wody z pras wysłodkowych około 20% na buraki, 
wody z oddzielacza wysłodków zawracanej na baterię 
od 160 do 170% na buraki1),

wody barometrycznej od 60 do 50% na buraki.
l. p H  i t e m p e r a t u r a  m i e s z a n i n y  w ó d  za­

w r a c a n y c h  i d ą c e j  na b a t e r i ę  d y f u z y j n ą  
o r a z  z a w a r t o ś ć  w n i e j  s u c h e j  s u b s t a n c j i
1 c u k r u .

pH mieszaniny wód zawracanych wynosił około 5,8. pH 
czystej wody barometrycznej — około 7,0, oczyszczonej 
wody z pras — około 8,3, wody dyfuzyjnej od 5,2 do 5,7. 
Temperatura wody idącej na baterię wynosiła od 48 °C 
do 56 “C. Zawartość cukru w mieszaninie wód zasilają­
cych dyfuzję wynosiła średnio — wg dziennika labora­
torium cukrowni — 0,26%. Wyniki naszych oznaczeń po­
dane są poniżej w tablicy 5.
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S. subst. 
»/.

Ck
°/o Cz.

0,543 0,32 58.4
0,315 0,18 57,1
0,447 0,29 64,9
0,313 0,20 63,9
0,345 0,19 55,1

średn io  0,393 0,24 61,2

2. C i ś n i e n i a  i t e m p e r a t u r y  na  p o s z c z e ­
g ó l n y c h  d y f u z o r a c h .

Cukrownia „Chybie“ posiada baterię dyfuzyjną 14-na- 
czyniową i o pojemności dyfuzora 63 hl. Na komunikacji 
sokowej między kaloryzatorem (K) a zaworem przewa- 
łowym (P) zostały umieszczone manometry — M (rys. 4).

Pomiary ciśnień i temperatur wykonywano w czasie 
odbierania soku na miernik; na rys. 5 jest przedstawiony 
układ zaworów na baterii w takim momencie. Na dyfu- 
zorze 1 (czołowym) ciśnienie jest minimalne, gdyż sok 
z niego schodzi na miernik. Notowano na tym dyfuzo- 
rze tylko temperaturę odciąganego soku. Ciśnienie nato­
miast notowano na dyfuzorach: 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 
11. Dyfuzor 12 był wysładzany, 13 — wyładowywany, 
14 — ładowany. Bateria pracowała przeciętnie na 12 dy­
fuzorach. Notowania przeprowadzano kilka razy na 
zmianę. Średnie ciśnienia i temperatury w okresie pracy 
z wodą czystą i zawracaną przedstawia tabl. 6. '

Średnia temperatura na dyfuzji w okresie pracy 
z wodą czystą wynosiła ok. 63 °C, a w okresie pracy 
z wodami zawracanymi ok. 59 °C.

‘ ) Z ogó lne) Ilośc i w o d y  z oddzie lacza, w ynoszące) d la  cu k r. 
C hyb ie  o ko ło  dw ieśc ie  k ilk a d z ie s ią t p ro ce n t część szła do żłobu 
pod b a te rią , część zaś do s k rz y n i zb io rcze j w ód  zaw racanych . 
Podane lic z b y  p rze d s ta w ia ją  ob raz ilo śc io w y  na pods taw ie  t r z y ­
k ro tn y c h  p o m ia ró w , w rze czyw is to śc i w a h a n ia  m o g ły  b yc  
wyższe, za leżn ie  od zapo trzebow an ia  w o d y  na „ro z rze d ze n ie 11 
w y s ło d k ó w  p rzed  pom pą
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Ciśnienie wpdy na baterię w okresie zawracania (śred­
nio 2,15 atm) było niższe niż w okresie pracy z wodą czystą 
(2,41 atm). Różnica ta była spowodowana mniejszym prze­
krojem rury ssącej dla wód zawracanych i niższym po-

od 0,4 do 0,7% na buraki. Czasy podbierania i przesyła­
nia soku na miernik notowano kilka razy na zmianę. 
Średnie wyniki z tych pomiarów przedstawia tabl. 7.

Czas podbierania dyfuzora był w obu okresach prawie 
jednakowy i wynosił około 2,5 minut. Czas przesyłania 
soku przy pracy z wodami zawracanymi był dłuższy 
o 16 sekund. Czas przesyłania soku wynosił w przypadku 
wody czystej 3'22” (odciąg 105%), a zawracanej — 3'38” 
(odciąg 120%). Przy przeliczeniu na jednakowy odciąg 
120% według prostej proporcjonalności czas przesyłania 
przy pracy z wodą czystą wyniósłby 3'51", nie widać 
zatem wyraźniejszego wpływu zawracania na tempo 
pracy na dyfuzji.

Przerób na baterii dyfuzyjnej obliczony na podstawie 
czasów podbierania i przesyłania może więc wynieść przy 
pracy z wodą czystą (licząc 23 godz. pracy baterii)

23 X 60 ><60_ = 233 dyfuzorów na dobęj zaś 
2'33" + 3'22”

przy pracy z wodami zawracanymi
23 X 60 X60
2 29" + 3 38"

=  225,6 dyfuzorów na dobę.

Przy założeniu, że ładunek dyfuzora jest wielkością sta­
łą, przerób na baterii dyfuzyjnej powinien spaść w okresie 
zawracania wód ze 100% do 96,7°/». Jeśli wziąć pod uwa-

Wocla na d y fu z je
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Rys. 5, U k ła d  zaw orów  .na b a te r ii w  czasie od b ie ra n ia  soku na m ie rn ik
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b) ok res  p ra cy  z w o d a m i za w ra ca n ym i

ziomem zbiornika tych wód. Rozkład ciśnień na poszcze­
gólnych dyfuzorach był wskutek tego nieco inny w obu 
okresach. W pierwszych trzech dyfuzorach ciśnienie było 
nieco wyższe przy wodach zawracanych, w pozostałych 
—- niższe. Nieznaczne różnice między ciśnieniami na 
Poszczególnych dyfuzorach w przypadku stosowania wody 
czystej czy zawracanej wskazywałyby, że zawracanie 
wody nie powodowało praktycznie wzrostu oporów na 
baterii dyfuzyjnej.

3- Czas  p o d b i e l - a n i a  d y f u z o r a  i p r z e s y ­
ł a n i a  s o k u  na m i e r n i k .

, Czas przesyłania soku na miernik zależny jest między 
mnymi od wielkości odciągu. Odciąg soku obliczano 
?'■ ilości wody zużytej na dyfuzję (na podstawie odczytów 
na wodomierzu) i ilości przerobionych w tym czasie bu­
raków. Dla okresu pracy z wodą czystą odciąg wynosił 
Przeciętnie około 105%. Przełączając baterię na wody 
zawracane pozostawiono z początku ten sam odciąg soku. 
Zawartość cukru w wysłodkach zaczęła jednak  ̂szybko 
wzrastać i w ciągu 4 godzin osiągnęła wysokość 1,77% 
na buraki. Wobec tego zaczęto zwiększać odciąg i usta­
lono w końcu jego wielkość na 120% na buraki. Przy ta­
kim odciągu zawartość cukru w wysłodkach wahała się

gę średni przerób dobowy za okres doświadczeń^ przy 
pracy z wodą czystą (12/XI do 10/XII) 9510 q, to średni 
przerób dobowy w czasie 11 dni pracy z wodami za­
wracanymi; 7921 ą wynosił 83,4% wartości popizedniej. 
Jeśli zaś przyjmiemy do rachunku (z uwagi na zmiany 
zachodzące w surowcu w czasie trwania kampanii) 
średni przerób dobowy z dekady poprzedzającej okres 
zawracania (9039 q), wówczas okaże się, że przerób spadł 
do 87,6%. Jak z tego wynika, przerób w czasie pracy
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.

Czas podb ie ­
ra n ia  d y fu zo ra

Czas przesy­
ła n ia  soku

1
Odciąg •/•

O kres p racy  z wodą
czystą 2'33" 3,22'' 105

O kres p racy  z w oda-
m i zaw racanym i 2'29* 3'38" 120

z wodami zawracanymi był znacznie niższy, niż to wy­
padło z obliczeń na zasadzie zanotowanych czasów pod- 
bierariia i przesyłania soku na baterii. Wywołane to zo­
stało przyczynami ubocznymi; w tym okresie pracy bu­
raki z transportu kolejowego były bardzo zanieczyszczo­
ne; ilość zanieczyszczeń wynosiła ok. 20% a nawet do 60%. 
Cukrownia „Chybie“ nie ma odpowiedniej płuczki oraz ła-
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paczy liści i słomy, przy przerabianiu więc takiej mocno 
zanieczyszczonej partii buraków noże w krajalnicy szyb­
ko się zabijały 1 dawały poszarpaną krajankę z dużą 
ilością miazgi. W okresie tym zdarzało się również 
wstrzymywanie pracy baterii dyfuzyjnej wskutek prze­
pełnienia warsztatu odciekami i syropami. Wziąwszy to 
wszystko pod uwagę, można stwierdzić, że tak znaczny 
spadek przerobu nie był wywołany jedynie przez za­
wracanie wód, ale i innymi przyczynami.

na dyfuzji przy prasowaniu całej ilości wysłodków nale­
żałoby ustalić doświadczalnie.

Na podstawie tak krótkiego okresu badań nie można 
było jednak stwierdzić, w jakiej części uzyskany w ten 
sposób cukier odzyska się w końcowym rachunku w po­
staci cukru białego, a w jakiej w postaci melasu.

5. C z y s t o ś ć  s o k u  d y f u z y j n e g o  i z a w a r t o ś ć  
w n i m  k o l o i d ó w

.......  4. S t r a t y  na  b a t e r i i  d y f u z y j n e j

Analizę strat na baterii dyfuzyjnej przeprowadzono 
na podstawie średnich wyjętych z dziennika laboratoryj­
nego cukrowni dla obu omawianych okresów. Oparliśmy 
się na danych laboratorium, gdyż nasze oznaczenia wy­
konywane dorywczo, parę razy na dzień, nie mogły dać 
przeciętnego obrazu pracy na dyfuzji.

P r z y  p r a c y  z w o d ą  c z y s t ą :
zawartość cukru w wysłodkach wyniosła średnio 

0,456%,
zawartość cukru w wodzie dyfuzyjnej wyniosła śr. 

0,152%,
Wielkość strat w tym okresie była następująca: 

w wysłodkach 
0,456 X 0,9 =  0,410% n. b. 
w wodzie dvfnwirif>i
0.152 X 1,2 =  0,182% n. b. (na buraki) 

r a z e m  0,592% n. b.
W o k r e s i e  z a w r a c a n i a  w ó d  zawartość cukru 

w wysłodkach wyniosła średnio 0,655%. Gdyby zawra­
cano do przerobu tylko' wodę dyfuzyjną, za straty na­
leżałoby przyjąć całą ilość świeżych wysłodków, czyli 
straty wyniosłyby w tym przypadku

0,655 X 0,9 =  0,589% Ck n. b.
Oprócz wody dyfuzyjnej zawracano jednak do prze­

robu i wodę z pras wysłodkowych, zmniejszając przez 
to straty cukru w wysłodkach.

W cukrowni „Chybie“ prasowano tylko wysłodki idące 
do suszarni, a plantatorom wydawano wysłodki niepra- 
sowane, przeliczając na zawartość 10% s. s.

W okresie zawracania wód, tj. w czasie 11 dni, prze­
robiono 87131 q buraków, a plantatorom wydano 32035 q 
wysłodków o 10% s. s. (36.8% na buraki). Jeżeli przyjąć 
że wysłodki po wodooddzielaczu zawierały 6% s. s., 
to wydano plantatorom świeżych wysłodków:

32035 X 10 
6

=53 392 q,

co stanowiło 61,3% na buraki.
Wobec tego do suszarni poszło 90—61,3 =  28,7% wy­

słodków, czyli 25007 q. Wysłodki idące do suszarni pra­
sowano średnio do 17,2% s. s. Z 25007 q wysł. o zawar­
tości ok. 6% s. s. otrzymano wysłodków o zawartości 
17,2% s. s.

25007 X (6 — 0,9)
17,2— 0.9

=  7824,3 q

co stanowi 9,0% na buraki.
Przechodząc do rachunku strat na dyfuzji w okresie 

zawracania wód obliczamy, że w wydanych plantatorom 
61,3% wysłodkach mokrych, o zawartości cukru-0,655%, 
strata cukru wyniosła:

0,655 X 0,613 =  0,401% na buraki.
W wysłodkach prasowanych stwierdzono średnią za­

wartość cukru 0,7%, czyli straty w tych wysłodkach wy­
niosły:

0,7 X 0,09 =  0,063% na buraki.
Łącznie straty na baterii dyfuzyjnej w okresie zawra­

cania wód wyniosły:
0,401% n.b.
0,063»/» n. b.
0,464% na buraki

a więc były niższe o 0,592 — 0,464 =  0,128% aniżeli przy 
pracy z wodą czystą.

Gdyby wysłodki wydane plantatorom prasowano do 
10% s. s. i wodę z pras zawracano do przerobu, wówczas 
straty na baterii dyfuzyjnej mogłyby ulec dalszemu ob­
niżeniu. Należałoby jednak wziąć pod uwagę, że wsku­
tek zawracania większej ilości wody z pras wysłodko­
wych zawartość cukru w mieszaninie wód zawracanych 
na baterię nieco wzrosłaby, co mogłoby spowodować ko­
nieczność dalszego zwiększenia odciągu. Wysokość strat

Średnie wyniki analiz soku dyfuzyjnego zestawiono 
w tablicy 8. Ponieważ okres zawracania wód był bardzo 
krótki i zdarzały się w nim przerwy spowodowane nie­
zrozumieniem przez obsługę nowego rodzaju pracy, trud­
no jest na podstawie tych wyników wysnuwać daleko 
idące wnioski.

T a b l i c a  8

PH B x Cz.
Zaw artość 

ko lo id ó w  mg 
na 100 "B x

P rzy  p racv  z wodą 
czystą 6,0 16,0 90,4 3020

g rz y  p ra cy  z w o ­
dam i zaw ra­
canym i 5,8 14,5 89,6

/

2570

Można stwierdzić tylko z całą pewnością, że Bx soku 
dyfuzyjnego obniża się o 1,5° (z powodu zwiększonego od­
ciągu). Zawartość koloidów podana w tablicy obejmuje 
wyniki średnie z 8 analiz dla okresu pracy z wodą czystą 
i z 2 analiz dla okresu zawracania wód. Należałoby przy 
powtórnie prowadzonych badaniach sprawdzić, czy rze­
czywiście obniżenie pH wody idącej na dyfuzję może wy­
wołać zmniejszenie zawartości koloidów w soku dyfu­
zyjnym, pomimo zawracania wód. /

6. S z y b k o ś ć  c e d z e n i a  s o k u  po I  s a t u r a c j i

Obawiając się, że zawracanie wód może wywołać 
zmniejszenie szybkości cedzenia przy tej samej dawce 
wapna, którą stosowano przy pracy z wodą czystą, wy­
konano pomiary szybkości cedzenia w obu badanych 
okresach. Dawka wapna wahała się od 1,0 do 1,2% na 
buraki. Otrzymane wyniki przedstawia tablica 9.

T a b l i c a  !)

D efekacja  
% CaO

Ilość 
b ło ta  kg

S. subst. 
b ło ta  °/o

Średnia
szybkość
cedzenia

litr/m '- 'sek

Objętość 
przecedzo­
nego soku 

h l

W spółcz. i 
szybkości 
cedzenia 

K

a) Z  wodą 
czystą 
1,06 
1,06 
1,2 
1,01

1985.4 
2175,3
2376.5 
1872,7

47,6
46.2 
49,8
47.2

8,47
5,65
6,46
6,45

530.2 
319,7 
338,9
506.3

46.8
43.2
32.2
41.8

Ś re d n io : 
1,08 2102,5 47,7 6,76 423,8 41,0

b) Z  w o ­
dam i 
za w ra ­
canym i: 
1,16 2285,7 47,0 6,16 397,1 44,6
1,08 2273,2 • 45,7 6,60 346,7 44,4

Ś re d n io : 
1,12 2279,4 46,3 6,38 371,9 44,5

Średnie współczynniki szybkości cedzenia dla obu 
okresów niewiele różnią się między sobą. Można powie­
dzieć, że zawracanie wód (przez tak krótki okres czasu) 
nie wywarło szkodliwego wpływu na szybkość cedzenia 
soku po I  saturacji.

7. C z y s t o ś ć ,  z a w a r t o ś ć  i n w e r t u ,  k o l o i d ó w  
i z a b a r w i e n i e  w s o k u  g ę s t y m

Średnie wyniki analiz soku gęstego zestawiono w ta­
blicy 10. Czystość soku gęstego i zabarwienie praktycznie 
pozostały jednakowe w obu porównywanych okresach. 
Duży wzrost soli wapniowych w okresie zawracania 
wód przypadającym na koniec kampanii należy wytłu­
maczyć spadkiem alkaliczności naturalnej. Wzrost soli 
wapniowych w soku gęstym rozpoczął się już pod ko­
niec okresu pracy z wodą czystą i trwał przez kilka 
dni w okresie zawracania wód. Następnie zaczęto so­

6



dować soki i pod koniec okresu pracy z wodami zawra­
canymi zawartość soli wapniowych spadła znowu do 
^  mg na 100 Bx.

T a b l i c a  10

3 x Cz,
Zabar­
w ien ie

°s t

Sole 
w apń. 
m g na 
100 B x

In w e r t  
m g na 
100 B x

K o lo id y  
mg na 
100 B x

Przy p racy z wodą
czystą 54,4 04,6 49 49 242 1310
P rzy  p racy z wo-
darni zaw racanym i 54,0 94,8 51 103 223 1210

Nieco niższa zawartość inwertu w okresie pracy 
z wodami zawracanymi może świadczyć o tym, że za­
wracanie wód przez ten krótki okres czasu pod tym wzglą­
dem nie miało praktycznie wpływu. Zawartość koloidów 
podana w ostatniej rubryce tablicy przedstawia wyniki 
z 6 analiz z okresu pracy z wodą czystą i 2 analiz 
z okresu pracy z wodami zawracanymi (pozostałe dane 
w tablicy są wynikami przeciętnymi z kilkunastu lub 
więcej analiz). Nieco mniejszą zawartość koloidów w so­
ku gęstym w okresie zawracania wód można by uważać 
za potwierdzenie mniejszej zawartości koloidów w soku 
dyfuzyjnym w tymże okresie. Wnioskowanie o ilości ko­
loidów należałoby jednak oprzeć na znacznie obszerniej­
szym materiale doświadczalnym.

8. 9. Z a b a r w i e n i e  i z a w a r t o ś ć  p o p i o ł u  w c u ­
k r z e  b i a ł y m  oraz z a b a r w i e n i e  i z a w a r t o ś ć  

k o l o i d ó w  w m e l a s i e

Średnie wyniki analiz cukrów białych, zwykłych, nie- 
rafinowanych przedstawia tablica 11, melasów — tabli­
ca 12‘).

T a b l i c a  11

P op ió ł w ęg lanow y Z a ba rw ie n ie  ,JSt.

W okres ie  p racy z wodą 0,0204 0,8
czystą

W okres ie  p racy  z wodami
zaw racanym i 0,0186 1.0

Ponieważ w związku z produkcją rafinady schemat 
technologiczny był zmieniany trzykrotnie w ciągu trwa­
nia kampanii, przeto dane przedstawione w tych tabli­
cach mają tylko charakter orientacyjny i nie można na 
ich podstawie wysnuć żadnych wniosków.

W celu potwierdzenia uzyskanych wyników jak rów­
nież w celu otrzymania odpowiedzi na zagadnienia nie­
rozstrzygnięte w ramach tej pracy należałoby całość ba­
dań powtórzyć, uwzględniając ponadto rachunek cukru 
i melasu. Rachunek taki usiłowaliśmy przeprowadzić,

W o kres ie  p racy z wodą 
czysta

W o k re s ie  p racy  z w o­
dam i zaw racanym i

T a b l i c a  12

B x Z a b a rw ie n ie
K o lo id y  mg 
na 100 B x

83,8 2710
31,800

85,3 2880 26,700

ale nie dało to miarodajnych wyników porównawczych 
powodu krótkotrwałości okresu zawracania wód, jak 

jownież z powodu częstego zmieniania schematu techno­
logicznego. Następne badania należałoby przeprowadzić 
w ciągu całej kampanii, zmieniając okresy pracy z wodą 
czystą i z wodami zawracanymi, np. co 3 tygodnie.

lir . W N I O S K I

. Wprawdzie z racji zbyt krótkiego okresu oczyszcza- 
nia i zawracania wód wyniki przeprowadzonych przez 
nas doświadczeń były dość skąpe, można jednak było 
wyciągnąć kilka wniosków:

'• P rzy oczyszczaniu i zawracaniu wód na baterię 
uyfuzyjną  konieczne są dobrze pracujące łapacze miazgi 
zarówno do wody dy fuzy jne j, ja k  i do wody z pras w y-

h A n a liz y  te zosta ły  w ykona ne  przez D z ia ł A n a lity c z n y  Tmrty-
tulvi Cukrownictwa. '

słodkowych. Brak łapaczy miazgi obniża efekt oczysz­
czenia wody z pras wysłodkowych i utrudnia cedzenie 
w procesie defekosaturacji, jak to wykazały porównaw­
cze próby laboratoryjne (tabl. 4).

2. Saturowanie na „zimno“ zdefekowanej wody z pras 
wysłodkowych nie przedstawia trudności.

3. Przejście na pracę z wodami zawracanymi wywo­
łuje konieczność zwiększenia odciągu soku o kilkana­
ście procent, a tym samym spadek Bx soku dyfuzyjnego
0 1—2°, zatem wymaga większego zużycia pary, a więc
1 węgla; w związku z tym obniża się również przerób 
dobowy o kilka procent.

4. Zawracanie wód dało w wyniku zmniejszenie strat 
cukru na baterii dyfuzyjnej o około 0,13°/o. Prasowanie 
większej ilości wysłodków mogłoby spowodować dalsze 
obniżenie strat, ale -należałoby to doświadczalnie prze­
badać.

5. Zawracanie wód nie wpływa na szybkość cedzenia 
soku po I  saturacji (tabl. 9).

IV . PROPOZYCJE PRAKTYCZNEGO ZASTOSOWANIA

Na podstawie osiągniętych wyników pracy badawczej 
oraz przeprowadzonych obserwacji proponujemy wpro­
wadzenie do uprzednio opracowanego przez nas schema­
tu (rys. 3) następujących usprawnień (rys. 6):

1. ustawienie zbiornika wyrównawczego (3) do wo­
dy dyfuzyjnej pod wodooddzielaczem (2) wysłodków oraz 
regulatora (4) napływu wody dyfuzyjnej z tego zbiornika 
na odwłókniacz (5) w celu zapewnienia równomiernej 
jego pracy;

2. wstawienie regulatorów do zbiorników: a),jz od- 
włóknioną woda dvfuzvina (61. b) z odwłókniońą woda 
z nras wysłodkowvch (81 w celu uzyskania równomier­
nej pracy pomp odbieraiacvch te wOdv:

3. zautomatyzowanie dodawania wodv barometrvcz- 
nei (lub amoniakalnej) do zbiorcze: skrzyni mieszaniny 
wód zawracanych (14) — również za nomoca regulatora:

4. zainstalowanie natrysków do zbiiania pianv — 
w obu zbiornikach wód odwłóknionrch «5 i 8) oraz 
w skrzyni zbiorczej wód zawracanych C4)\

5. zastąpienie periodycznego sposobu oczyszczania 
wody prasowej sposobem ciągłym, zwłaszcza nrzeiście 
w najbliższym etapie na saturację ciągłą, łatwą do wpro­
wadzenia.

Obecnie proponowany schemat zawracania wód przed­
stawiony na rys. 6 różni sie od schematu z roku po­
przedniego tym. że uwzględnia instalację orawidłowego 
odwłókniania obu rodzajów wód. automatyczną regula­
rne uzupełniania zawracanych wód wodą barometryczną 
oraz ciągły sposób saturacji.

Regulowanie napływu wody .dyfuzyjnej na odwłók­
niacz, regulowanie równomiernego napływu wody ze 
zbiorników wody dyfuzyjnej i wody z pras wysłodko­
wych na pompy oraz regulowanie napływu wody baro- 
metrycznej (lub amoniakalnej), jako uzupełniającej, do 
skrzyni zbiorczej wód zawracanych zaproiektowano — 
za pomocą odpowiednio zainstalowanych pływaków.

Schemat urządzenia regulującego napływ wody ze 
zbiorników 6 i f  na pompy uwidoczniono na rys. 7. 
W zbiorniku (A) umieszcza się na pewnej wysokości od 
dna osłonę (b) z blachy dziurkowanej dla pływaka (c). 
Pływak o odpowiedniej wyporności zawiesza się na 
podczepię (p) przymocowanym w punkcie (e) do dźwigni 
dwuramiennej (d, — d:>). Wielkość skoku pływaka regu­
luje się w ten sposób, że na podczepię umieszcza sie na 
odpowiedniej wysokości krążek z grubej blachy (k). Przy 
podnoszeniu się poziomu wody w zbiorniku krążek ten 
dochodzi do pokrywy osłony i nie dopuszcza do dalsze­
go podnoszenia się pływaka. Przy dojściu pływaka do 
takiego położenia zawór motylkowy (/) powinien się cał­
kowicie otwierać i zapewniać napływ wody na pompę. 
Najniższe położenie pływaka ustala się na podstawie 
długości ramion dźwigni. Przy najniższym położeniu p ły­
waka zawór .motylkowy powinien się całkowicie zamy­
kać i powinien być przy tym zalany wodą o wysokości 
słupa np. 25 cm, w celu uniknięcia zasysania powietrza 
przez pompę. Dzięki takiej regulacji poziom wody w zbior­
niku zawsze będzie się utrzymywał w czasie pompowania 
między dolnym a górnym położeniem pływaka. Drugie 
ramię dźwigni (d>) pływaka należy obciążyć przeciw­
wagą (o) konieczną do przejmowania wyporu pływaka 
W czacie zmian poziomu wody w zbiorniku. Pianę po-
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ir-Zbiornik odwłóknmej wody dyfuzyjnej 14-Zbiomik wody oczyszczanej 
1-Prasy wysłodkowe 15-Mieszadło bfotn
8-Zbiornik odwlóknionej wody z pras

—— Woda dyfuzyjna i wysłodki -------  Woda z pras --------  Ca(OH),
—  —  y/oda dyfuzyjna Błoto CO,

Rys, 6. Schem at oczyszczania i  zaw racan ia  w ód  na d y fu z ję  z a p ro je k to w a n y  na kam pan ię  1953154

Rys. 7. Schem at u rządzen ia  regu lu ją cego  n a p ły w  w o d y  ze z b io r­
n ik ó w  do  pom p

wstającą w zbiorniku zbija się wodą z wieży ciśnień 
(rury r); napływ wody reguluje się ręcznie.

Na rys. 8 przedstawiamy schemat urządzenia regulu­
jącego napływ wody barometrycznej do skrzyni zbior­
czej wód mieszanych (p. 14 na rys. 6); w tym przypadku 
należy pływak (c) tak połączyć z dźwignią dwuramienną 
(dj — d2), aby przy najniższym jego położeniu zawór 
motylkowy (f) umieszczony na rurze (m) doprowadzają­
cej wodę barometryczną całkowicie się otwierał i zapew­
niał maksimum napływu wody do skrzyni, a przy najwyż­
szym położeniu — całkowicie się zamykał. Drugi pły­
wak (s) ma za zadanie automatyczne włączanie natrysku 
wody (z wieży ciśnień) w celu zbijania tworzącej się 
piany.

Szczegół połączenia d iw ig n i 
x zaworom motylkowym  

r»uf poziomy

lly s . 8. S chem at u rządzen ia  re gu lu ją cego  n a p ły w  w o d y  ba ro ­
m e tryczn e j do sk rzyn i, zb io rcze j w ód m ieszanych

Urządzenia regulacyjne ułatwią ciągłość oczyszczania 
i zawracania wód, zapewniając prawidłowe prowadzenie 
tej stacji.

Szczegółowe opracowanie urządzeń regulacyjnych dla 
cukrowni „Chybie“ znajduje się w Dziale Planowania 
i Sprawozdawczości G. I. P. R. i S.

C O f l E P J K A H H B

Bo npeMH KaMiiaRHH 1952/53 6hjih npoBegetm gonoa- 
HHTeatHHe HCCJiegoBannn omhctkh ctomhlix Bog na npec- 
cob HtOMa MeTOgoM ge<{>eKocaTypaqnn. KoncTaTiiponano 
OTpHgaTejibHoe BJiHRHHe Mearn Ha aijMjieKT oHHigeHHH, 
a TaKHte aaBHCHMOCTŁ ckopocth (IwjibTpaiiHH ot TeMrie- 
p a ty p u .

OgiioBpeMenHo iipoBegeno RpegBapMTeJibHue wccjiego- 
BaiiHH BJiHiiHHR BoanpamainiH gH<jx|>yuHomn>ix u JKO- 
m o b m x  Bog na paCoTy CarapeH. KoHCTatupoBaHo, h t o  npw 
BoaapameHHii b o a  caegyoT, ym ifunafi noTepii caxapa 
b  iKOMe, yBejiHHHTb OTitaHRy eona o t  10 go 20 npouen- 
t o b ; BcaegCTBHe Toro ripaifTHHecmi nepepaóoTKa y mchł-
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majiacb Ha HecKOJibKo npogeHTon m cooTBercTBeniio yne- 
jiHHHBaJiocb ynoTpo6ji6HHB napa.

IloTepH caxapa Ka AH$$y3HOHHoil Carapee b HCCJie- 
HOBaHHOM HaMH^cnyHae noHHweno npHSuHSHTeJibHo na
0,13% CHHTa« Ha cBeKJiy.

MccJieffOBaHHH rycroro coïta h Seaoro caxapa ho ohx 
nop ho «ana nocTaTOHHô nocTOBepHux peayjibTaTOB no 
noBony KpaTKOBpeMeHHocTH HccneAOBaHHfi c Boanpama* 
HlieM boh.

r é s u m é

Pendant la campagne 1952/53 on a continué les étu­
des sur l'épuration des eaux de presses à pulpe par la 
méthode de châulage et de carbonatation. On a constaté la 
mauvaise influence de pulpes sur 1 éffet d épuration 
et une grande dépendance parmi la vitesse de filtration
et la température. . .

En même temps on a étudié pour la première fois 
l'influence de la reprise des eaux résiduaires travail de 
la batterie. On a constaté que pendant la reprise des 
eaux il fa lla it titer un surplus de jus tire r (10 
jusqu'à 20°/o) cause de pertes du sucre dans la pulpe.

L'augmentation du tirage avait pour conséquence la ré­
duction de quelques pourcents de la capacité productive 
d'usine et sans doute une consommation de vapeur con­
venablement augmentée.

Pendant la reprise des eaux résiduaires on a diminué 
les pertes du sucre dans la batterie d’à peu près 0,13°/o 
par rapport aux betteraves.

Les analyses du sirop et du sucre blanc n’ont pas 
donné des résultats décisifs à cause de la courte durée 
de la reprise d'eaux.

y
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JAN BROWKIN

SEPARATORY MAGNETYCZNE STOSOWANE 
W PRZEMYŚLE CUKROWNIC ZYM

S TR E SZC ZE N IE

W p ra cy  om ów iono  t r z y  ty p y  sep ara to rów  m a g n e tycznych , k tó re  są s ilosow ane w  przem yśle  
cu k ro w n ic z y m  do w y ła p y w a n ia  części że laznych ' z suszonych w y s ło d kó w  i  z cu k ru ,

Zagadnienie usuwania części żelaznych, które mogą 
przypadkowo znaleźć ślę w surowcach wzgl. w gotowych 
produktach, ma dla szeregu przemysłów spożywczych, 
jak: cukrowniczy, tłuszczowy, ziemniaczany, cukier­
niczy i inne, bardzo duże znaczenie.

Obecność w cukrze ciał obcych, zwłaszcza żelaznych 
jest wysoce niepożądana ze względów higienicznych 
i wpływu na zdrowotność konsumentów.

Według norm radzieckich jakości białego cukru, do­
puszczalna ilość żelaza nie powinna przekraczać 3 mg 
na 1 kg cukru przy maksymalnej długości cząstki 0,3 mm.

Obecność cząstek żelaznych w wysłodkach jest rów­
nież wysoce niepożądana dla gospodarstw rolnych i plan­

tatorów, stosujących je jako paszę, dla bydła. Cząstki 
żelazne połykane wraz z wysłodkami częstokroć są przy­
czyną poważnych chorób bydła.

W samej cukrowni obecność żelaza np. w burakach 
idących z płuczki do krajalnic często powoduje niszcze­
nie noży połączone z zakłóceniami w pracy tej stacji.

W innych przemysłach spożywczych obecność żelaza 
np. w surowcach, jest również wysoce szkodliwa, ponie­
waż może być przyczyną powikłań na warsztacie pracy.

Do wyłapywania części żelaznych stosowane są spe­
cjalne urządzenia, tzw. s e p a r a t o r y  m a g n e t y c z ­
ne, działające na zasadzie przyciągania żelaza przez 
rdzenie elektromagnesów zasilanych prądem stałym.

Separatory magnetyczne, które stosuje się w prze­
myśle cukrowniczym, dzielimy na 3 typy, a mianowicie:

a) stały,
b) bębnowy obrotowy z bębnem wykonanym z blachy 

stalowej,
c) bębnowy obrotowy z bębnem wykonanym z blachy 

mosiężnej z nawiniętymi na- nim dwiema równoległymi 
spiralami: mosiężną i żelazną.

Wymienione separatory stosuje się do usuwania czę­
ści żelaznych przede'wszystkim z cukru i suszonych wy­
słodków; są one zainstalowane w całym szeregu cu­
krowni i pracują z dobrym wynikiem.

I. SEPARATOR TYPU STAŁEGO
Separator ten (rys. 1 i 2) składa się z odlewu w kształ­

cie korytka 1 z przymocowanym do niego w środkowej 
wewnętrznej części rdzeniem 4. Między ściankami ko­
rytka i rdzeniem umieszczona jest cewka 5, wykonana 
z drutu miedzianego w izolacji emaliowej. Korytko 
z wierzchu przykryte jest płytką 2, wykonaną z części 
żelaznych, które znajdują się nad ściankami korytka 
i rdzeniem, oraz z części nieżelaznej — nad cewką.
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Dwa końce uzwojenia cewki wyprowadzone są na 
zewnątrz korytka 3. Przepuszczając przez nią s t a ł y  prąd 
elektryczny wytwarzamy pole magnetyczne, którego linie 
przebiegają jak pokazane jest na rys. 2, a więc przez 
rdzeń 4, podstawę i ścianki boczne korytka 1, żelazne 
części płyty górnej 2 oraz powietrze.

Warunki chłodzenia cewki umieszczonej wewnątrz 
żelaznego korytka są dość dobre, dlatego też gęstość 
prądu zasilającego może być rzędu 1,7—1,8 A/mm!.

Zużycie mocy przez tego rodzaju separatory magne­
tyczne jest na ogół niewielkie, rzędu 50—100 W w za­
leżności od ich wielkości. Na rys. 3 pokazane jest ustawie­
nie dwóch separatorów na pochyłych rynnach, po któ­
rych spadają suszone wysłodki idące z bębnów suszarni 
do ślimaka.

Analiza części żelaznych wyłapanych przez te sepa­
ratory Z w y s ł o d k ó w  wykazuje, że co do wielkości
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W rubryce 1 podane są kolejne pozycje, w których 
umieszczono eylinderek, w rubryce 2 — całkowita siła 
w gramach. Jak widzimy największa siła około 1 kG wy­
stępuje w szczelinie powietrznej między rdzeniem środko­
wym i ściankami bocznymi separatora.

Separator tego typu może być z powodzeniem sto­
sowany do wszelkiego rodzaju produktów, które

a) są suche,
b) przesuwają się nad płytką separatora cienką war­

stwą i z niezbyt dużą szybkością.
Do zasilania uzwojenia cewki separatora prądem sta­

łym można wykorzystać istniejącą przetwornicę, baterię 
akumulatorów względnie — jeżeli nie ma innych źródeł 
prądu stałego — należy zmontować agregat składający 
się z silnika trójfazowego prądu zmiennego, sprzęgnię­
tego bezpośrednio lub za pomocą przekładni np. pasko-

Rys. 3. Szkic u s ta w ie n ia  dw óch  sep ara to rów  s ta łych

można je podzielić na dwie różne grupy, a mianowicie: 
grupa pierwsza — części większe o kształtach przeważ­
nie nieregularnych, jak: blaszki,. kawałki drutu, gwoź­
dzie, części noży dyfuzyjnych itp., oraz grupa druga — 
drobne opiłki, które powstają prawdopodobnie wskutek 
wzajemnego ścierania się części żelaznych, co ma miejsce 
przy wszelkiego rodzaju przenośnikach, podnośnikach 
itp.

Części żelazne wyłapywane przez powyższy typ se­
paratora z c u k r u ,  można podzielić również na dwie 
grupy: do pierwszej należą części, które kształtem są 
bardzo do siebie podobne, różnią się tylko wielkością. 
Przypominają one jakby łuskę, która powstaje, _ zwłasz- 
sza na początku kampanii, na skutek szlifowania przez 
sok, cukrzycę oraz cukier wszystkich zardzewiałych 
w okresie międzykampanijnym ścianek wewnętrznych: 
1'ur, zbiorników, koryt, kubełków, ślimaków itp. Drugą 
grupę stanowią drobne opiłki, które powstają częściowo 
z Powierzchni zardzewiałych, częściowo zaś prawdopo­
dobnie wskutek wzajemnego ścierania się części żelaz­
nych.

Pomyślne wyniki pracy tych separatorów zainstalo­
wanych w suszarniach wysłodków wskazują że w prze­
myśle cukrowniczym powinny one znaleźć jak naj­
większe rozpowszechnienie. Stosowanie ich na cukrze
może również dać dobre wyniki pod warunkiem, że gru- 
—- bóść i szybkość warstwy cukru

przesuwającego się nad górną pły­
tą separatora będą niewielkie.

W celu zorientowania się, jakie 
siły występują przy działaniu sepa­
ratora typu stałego na części żelaz­
ne, zostały wykonane pomiary tych 
sił przy pomocy dynamometru z 
zawieszonym na nim cylinderkiem 
o przekroju 0,5 cm2. .

Na rysunku 4 pokazane są miejsca na płycie górnej 
separatora, w których umieszczany był eylinderek ze-

p °zyc ja S iła
w  gram ach

l 800 — 1000
2 800 — 1000
3 800 — 1000
4 800 — 1000 .
5 1000 1200 I
6 1000 - 1200

1 ■ U l f U ł  d f  W  ł V l U l  ^  ^ '1 1  u l i  Ł I  *  ' l i  w

•azny odciągany przy pomocy dynamometru.
Wielkości sił, p rzy k tó rych  następowało odryw ani 

eylinderka od pow ierzchni p ły ty , podano w  następują 
cvm _

wej z prądnicą bocznikową prądu stałego. Do tego celu 
wystarczy prądnica o mocy 200—-300 W.

Na tablicy rozdzielczej do powyższego agregatu oprócz 
woltomierza wskazane jest zainstalowanie amperomie­
rza, ażeby orientować się, jaki prąd płynie przez cewkę 
separatora.

_____ Q  ________________

® ---------------------------0 — % --------------— ^

Rys. 4. M ie jsca , w  k tó ry c h  w yko n a n o  p o m ia r s ił

Rys. 5. S chem at połączeń s iln ik a , p rą d n ic y  i  separa to ra

Schemat połączeń elektrycznych silnika prądu zmien­
nego, prądnicy prądu stałego i separatora podany jest 
na rys. 5. Przy samym zaś separatorze należy zainstalo­
wać dwubiegunowy wyłącznik w obudowie hermetycz­
nej, ażeby mieć możność wyłączania w razie potrzeby
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prądu płynącego przez separator, np. podczas oczyszcza­
nia górnej płyty od zatrzymanych przez niego części 
żelaznych.

Amperozwoje stosowane do wytwarzania pola magne­
tycznego w separatorach tego typu średniej wielkości, 
np. o długości około 600 mm i szerokości ok. 100 mm, są 
rzędu 1400.

Zalety separatora typu stałego są następujące:
1. prosta i tania konstrukcja, tak że każda cukrownia 

bardzo łatwo może wykonać separator we własnym za­
kresie;

2. małe wymiary, co ułatwia jego montaż w fabryce;
3. małe zużycie mocy;
4. brak części ruchomych, co bardzo upraszcza ob­

sługę, która polega na usunięciu raz na kilka godzin 
żelaza zatrzymanego na powierzchni separatora.

Pewną słabą stroną tego typu separatora jest stop­
niowe gromadzenie się na górnej płycie zatrzymanych 
przez niego części żelaznych, które narażone są na oder­
wanie od płyty przez stale przesuwające się nad nimi 
dalsze porcje' suszonych wysłodków wzgl. cukru. Ażeby 
temu zapobiec, należy częściej usuwać zatrzymane że­
lazo. Oczyszczanie odbywa się w ten sposób, że robot­
nik co pewien czas przerywa nrąd w cewce separatora, 
wyłapane zaś przez niego żelazo zgarnia do szufelki, po 
czym ponownie włącza prąd.

II. SEPARATORY BĘBNOWE OBROTOWE

A. SEPARATOR OBROTOWY Z BĘBNEM WYKONA­
NYM Ż BLACHY STALOWEJ

Separator tego typu składa się z szeregu nierucho­
mych elektromagnesów osadzonych na osi oraz z ru­
chomego bębna obracającego się naokoło elektromagne­
sów (rys. 6), Na powierzchni bębna znajduje się kilka 
listewek równoległych do jego osi. Górne części rdzeni

Hy$, 6. Separator ty p u  bębnowego — rdzen ie  sekto row e  uzębione

elektromagnesów mają kształt wycinków koła, przy 
czym wieńce rdzeni są rozszerzone na obydwie strony 
w postaci trójkątnych zębów, jak to widać na załączo­
nym rysunku 7. W dolnej części x*dzenie zaopatrzone są 
w otwory do osadzania ich na nieruchomej osi, do któ­
rej przymocowuje się je przy pomocy odpowiednich śrub.

Cewki (rys. 8) wykonane są z drutu izolowanego 
i mają kształt przypominający siodło, co umożliwia na­
kładanie ich na rdzenie i wał (rys. 7)'. Oś separatora 
składa się z dwóch części: nieruchomej, na której osa­
dzone są elektromagnesy i ruchomej z przymocowanym 
do niej bębnem i kołem pasowym do jego napędu. Część 
nieruchoma osi przechodzi przez łożysko ze śrubą i na 
końcu zaopatrzona jest w specjalną rączkę. Najwła­
ściwszy kierunek pola magnetycznego w stosunku do 
wchodzącego na bęben produktu, ustala się w ten spo­
sób, że po zluzowaniu śruby w łożysku obracamy oś 
z elektromagnesami za pomocą rączki do położenia, przy 
którym wyłapywane części żelazne będą odpadać pod 
wpływem własnego ciężaru pod bęben. Przechodzący 
zaś cukier wzgl. wysłodki będą spadać nieco wcześniej —

przed bębnem, po czym przy pomocy śruby unierucha­
miamy oś w łożysku.

Bęben separatora wykonany jest ze specjalnej blachy 
stalowej o grubości 2 mm; do tego celu stosowana jest 
stal manganowa. Napęd bębna odbywa się przy pomocy 
odpowiedniej przekładni pasowej lub paskowej, przy 
czym liczba obrotów jest rzędu 60 na minutę.

Rys. 7. C ew ka na rd ze n iu  s e k to ro w ym  uzę b ionym

Listewki znajdujące się na powierzchni bębna mają 
na celu przeniesienie wyłapywanych części żelaznych 
w  dół, gdzie pole magnetyczne jest coraz słabsze i W koń­
cu cząstki żelazne odpadają od niego pod wpływem 
własnego ciężaru. Bez listewek wędrowałyby one stale 
po powierzchni obracającego się bębna, do strefy, gdzie 
pole magnetyczne jest najsilniejsze, a więc w kierunku 
przeciwnym do obrotów bębna.

Szczelina powietrzna między rdzeniami elektromagne­
sów a bębnem jest rzędu 2 mm.

Dwa końce przewodów, służących do połączenia ce­
wek ze źródłem prądu stałego, wyprowadzone są przez 
odpowiedni otwór w osi nieruchomej na zewnątrz.

Uzwojenia cewek elektromagnesów połączone są 
w ten sposób, że dwa sąsiednie rdzenie mają zawsze 
bieguny magnetyczne przeciwnego znaku. Część lin ii 
pola magnetycznego przechodzi przez blachę bębna i nie 
bierze udziału w przyciąganiu części żelaznych. Dlatego

Rys. 8. C ewka bez rdzeni#

też grubość bębna nie powinna przekraczać ,2 mm, 
w przeciwnym bowiem przypadku większa część lin ii 
pola zamykałaby się przez blachę bębna i stosowanie 
takiego separatora mijałoby się z celem.

Na rys. 9 pokazane jest ustawienie separatora w jed­
nej z cukrowni za podnośnikiem suszonych wysłodków. 
Ruchoma klapa 1 pozwala w razie potrzeby kierować 
wysłodki z pominięciem separatora. Wyłapane części że­
lazne po wyjściu z separatora spadają przez zaznaczoną 
na rysunku rurę 2 na dół do zawieszonego na jej końcu 
worka. Bęben separatora jest napędzany przy pomocy 
przekładni pasowej 3 z osi podnośnika wysłodków. Za­
znaczona na rysunku rączka 4 pozwala ustawiać pole 
magnetyczne separatora w najkorzystniejszym położe­
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ni u, przy którym wszystkie części żelazne są wyłapy­
wane i odseparowywane.

Części żelazne wyławiane przez separator z suszo­
nych wysłodków można podzielić na dwie grupy. Do 
pierwszej należy zaliczyć części większe, jak: kawałki 
drutów różnych średnic, blaszki, nakrętki itp., do dru­
giej zaś — drobne opiłki, analogiczne do tych, które są 
wyłapywane przez separator typu stałego.

Jest wysoce interesujące, że opiłki te oglądane przez 
mikroskop nie są, jakby się wydawało, skupiskiem bez­
kształtnych cząstek, lecz składają się prawie wyłącznie

wynosi 70 mm. Ażeby wzmocnić pole magnetyczne w po­
wietrzu, które przy takiej odległości pomiędzy sąsied­
nimi rdzeniami byłoby zbyt słabe, zastosowano spirale 
z płaskownika żelaznego umieszczając ją na powierzchni 
bębna mosiężnego (rys. 10).

Rdzenie elektromagnesów (rys. 11) przymocowane są 
przy pomocy odpowiednich śrub do płaskiej części że­
laznej konstrukcji nośnej zaopatrzonej po bokach w dwie 
półosie. Płaszczyzny rdzeni tworzą z osią bębna kąt 
około 80°, a więc są one ustawione mniej więcej równo­
legle do spirali.

i

Rys. 9. S zkic u s ta w ie n ia  separatora za p o d nośn ik iem  suszonych w ys ło d kó w

z bardzo prawidłowych kulek różnej średnicy tworzą­
cych wskutek pozostałego w nich magnetyzmu łańcuszki 
i mostki przypominające do pewnego stopnia koronki.

Amperozwoje stosowane do wytwarzania pola magne­
tycznego przy średnicy bębna 300 mm są rzędu 1500.

%
B. SEPARATOR OBROTOWY BĘBNOWY, BĘBEN MO­
SIĘŻNY Z NAWINIĘTYMI NA NIM DWIEMA SPIRA­

LAM I — MOSIĘŻNĄ I ŻELAZNĄ

Separator składa się z dwóch części zasadniczych: 
szeregu nieruchomych elektromagnesów oraz ruchomego 
bębna, wykonanego z blachy mosiężnej z nawiniętymi 
na niej dwiema równoległymi spiralami mosiężną i że­
lazną o szerokości 10 mm każda. Odległość między po­
wierzchniami dwóch sąsiednich rdzeni elektromagnesów

Rys. 10 S epa ra to r typu  bębnowego — rdzen ie  proste

Cewki osadzone na rdzeniach elektromagnesów mają 
kształt zbliżony do spłaszczonego cylindra rys. 12 i opie­
rają się na konstrukcji nośnej. Bęben przymocowany 
jest na brzegach do dwóch tarcz, osadzonych na pół- 
osiach, przy czym na tulei jednej z tarcz znajduje się 
kolo pasowe do jego napędu. W ten sposób bęben sepa­
ratora może stale się obracać naokoło nieruchomego 
układu magnetycznego.

Rys. 11. Rdzeń e lek trb tnagnesu Rys. 12. C ew ka bez rdzen ia

Półosie konstrukcji nośnej, do której przymocowane 
są rdzenie elektromagnesów, przechodzą przez dwa ło­
żyska zaopatrzone w odpowiednie śruby do jej unieru­
chamiania. Po zluzowaniu tych śrub obracamy układ 
magnetyczny przy pomocy rączki osadzonej na jednym 
z końców osi, dobierając najwłaściwszy kierunek pola 
magnetycznego, po czym unieruchamiamy oś w , łoży­
skach przy pomocy śrub.

Szczelina powietrzna między rdzeniem cewki a że­
lazną spiralą wynosi w tym typie separatora 4 mm: 
2 mm między rdzeniem i mosiężnym bębnem oraz 2 mm 
— grubość samego bębna.

Na rys. 13 podany jest szkic ustawienia separatora 
do wyłapywania części żelaznych z wysłodków w jednej
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z cukrowni. Bęben separatora otrzymuje napęd od osi 
podnośnika wysłodków przy pomocy odpowiedniej prze­
kładni pasowej. Liczba obrotów bębna około 50 na mi­
nutę. Drobne cząstki żelaza po wyjściu ze strefy pola 
magnetycznego nie zawsze opadają pod wpływem .włas­
nego ciężaru w  dół, lecz są zatrzymywane — prawdopo­
dobnie przez magnetyzm szczątkowy — na powierzchni 
bębna. Ażeby je usunąć, zastosowano dodatkową wąską

Wykonanie opisanych wyżej separatorów bębnowych 
nastręcza poważne trudności związane z otrzymaniem 
specjalnej blachy stalowej potrzebnej do wykonania 
bębna typu IIA  względnie specjalnych płaskowników 
żelaznego i mosiężnego oraz nawinięciem ich na bęben 
w postaci spirali typu IIB. W związku z tymi trudnościa­
mi Instytut Cukrownictwa zaprojektował inny typ se­
paratora bębnowego obrotowego o nieco odmiennej budo-

Rys. 13. S zk ic  us ta w ie n ia  separa to ra  za p o dnośn ik iem  w y s ło d kó w

szczotkę przylegającą na całej długości do powierzchni 
separatora i zaopatrzoną w przeciwwagę dla regulacji 
docisku do bębna, jak to widać na rys. 13.

Amperozwoje cewek do wytwarzania pola magne­
tycznego w separatorze o średnicy 300 mm są rzędu 2500.

Obserwacje przeprowadzone w czasie k ilku ostatnich 
kampanii nad pracą separatorów bębnowych obydwóch 
wyżej opisanych typów zainstalowanych na cukrze 
względnie na suszonych wysłodkach wykazały, że dzia­
łają one bardzo pewnie usuwając wszelkie przypadkowe 
zanieczyszczenia cząstkami żelaznymi pod warunkiem, że:

1. nie ma przerwy w zasilaniu elektromagnesów prą­
dem stałym,

2. produkt wchodzi na bęben z małą szybkością i cien­
ką warstwą.

Przy spadaniu większych kawałków żelaza, np. na­
krętek, drutów, itp., z wysokości 1,5—2 m nabierają 
one przy tym znacznych energii kinetycznych i pole 
magnetyczne separatora nie zawsze jest w stanie je za­
trzymać. Umieszczając przed bębnem na drodze spada­
nia produktów dodatkowy szyberek w postaci deseczki, 
zmniejszamy szybkość wejściową tych kawałków na bę­
ben, wskutek czego osiągamy pewność, że wszystkie 
cząstki żelazne zostaną przez separator zatrzymane.

wie. Składa się on z dwóch części zasadniczych: nierucho­
mej konstrukcji, nośnej w kształcie ławy oraz z ruchome­
go bębna obracającego się naokoło układu magnetycznego.

Do konstrukcji nośnej przymocowane są za pomocą 
śrub rdzenie elektromagnesów z nałożonymi na nich 
cewkami. Rdzenie są proste, podobne do tych, jakie ma 
typ separatora opisany poprzednio w punkcie ilB , z tą 
jednak różnicą, że wieńce rdzeni są rozszerzone i two­
rzą trójkątne zęby (rys. 14). Umożliwia to stosowanie 
cewki o kształcie spłaszczonego cylindra, co znacznie 
upraszcza ich wykonanie.

Poza tym rdzenie elektromagnesów tworzą z osią 
bębna kąt 90°, co ułatwia mechaniczną obróbkę odle­
wów rdzeni na tokarni. Rozmieszczenie rdzeni elektro­
magnesów na konstrukcji nośnej jest tak pomyślane, że 
zęby każdego z rdzeni wchodzą częściowo do wgłębień 
w wieńcach dwóch rdzeni sąsiednich. Uzyskuje się w ten 
sposób między zębami wieńców szczelinę powietrzną 
o szerokości tylko 35 mm zamiast 70 mm, jak to ma 
miejsce przy typie separatora opisanym w punkcie IIB.

Przy takim rozmieszczeniu rdzeni każda cząstka że­
laza przesuwająca się wraz z produktem po powierzchni 
bębna zawsze przejdzie nad wieńcem przynajmniej jed­
nego z rdzeni, niektóre zaś z cząstek — nad dwoma

14*



rdzeniami- Zwiększa to prawdopodobieństwo zatrzyma­
nia wszystkich cząstek żelaza przez pole magnetyczne 
separatora. W związku ze zmniejszeniem szczeliny po­
wietrznej między wieńcami rdzeni ustaje konieczność

Rys. 14. S epa ra to r ty p u  bębnow ego — rdzen ie  kom b inow a ne

stosowania trudnych w montażu spirali z płaskowników 
żelaznego i mosiężnego, które mają za zadanie wzmoc­
nienie pola magnetycznego w szczelinie. Do omawianego 
prototypu wystarczy wykonać tylko bęben z blachy mo­
siężnej.

G O A  E P J K A H H  E

B HacTońmeii CTatae paccMoipenu Tpn pasjinaubie ra ­
na Mai’HHTHux cenapaTopoB iipHMenaeMHx b caxapnoft 
npoMbumienHocTH «an yganoHitn weneanux npHMeceit na 
cymeHoro woina h caxapnoro rtecita.

IIogaHo necKOJiŁKO nepTeweft ycTanoBKH cenapaTopoB 
b caxsaBogax.

Stosowane przy tym typie separatora do wy­
twarzania pola magnetycznego amperozwoje są rzędu 
3000.

Na powierzchni mosiężnego bębna znajduje się kilka 
listewek umocowanych równolegle do osi separatora, 
które mają za zadanie przenoszenie wyłapywanych czę­
ści żelaznych w dół, gdzie pole magnetyczne jest słabe 
i. cząstki te odpadają od bębna pod wpływem własnego 
ciężaru.

Jeżeli chodzi o umieszczenie separatora magnetycz­
nego na cukrze, najsłuszniej więc jest instalować go 
między segregatorem a silosem, ponieważ do segregacji 
cukru, jak wiadomo, stosowane są sita wykonywane 
prawie wyłącznie z drutu żelaznego.

Podczas czyszczenia sit za pomocą wałków drewnia­
nych jak również na skutek stałego rucłfii drgającego 
segregatora następuje stopniowe strzępienie się sit po 
brzegach, a więc istnieje możliwość zanieczyszczania 
cukru w samym segregatorze.

Instalowanie separatora magnetycznego za podnośni­
kiem cukru jest mniej wskazane, ponieważ cukier przy­
chodzący jest nieraz w stanie wilgotnym, poza tym 
często w zbyt wielkich ilościach (gruba warstwa).

Do usuwania części żelaznych z buraków omówione 
wyżej separatory nie nadają się, ponieważ wraz z bu­
rakami idzie zawsze sporo wody, która uszkodziłaby 
izolację cewek elektromagnesów separatorów. Do tego 
celu, jak wynika z literatury, stosowane są separatory 
o nieco innej konstrukcji, tzw. separatory taśmowe.

S U M M A R Y

In the above paper three types of magnetic separa­
tors used in the sugar industry for catching iron particles 
from the dried beet pulp and from the sugar, have been 
described.

Some designs of the above separators installation in 
the sugar factories have been described.

/



P A Ń S TW O W E  W Y D A W N IC T W A  T E C H N IC Z N E

PRACE GŁÓWNEGO INSTYTUTU PRZEMYSŁU ROLNEGO I  SPOŻYWCZEGO
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ROK 1952

Zeszyt 1 — 1952, s. 63, zł 27.—

Jaworowska Badania nad korozją metali pod wpły­
wem wywaru melasowego w czasie zagęszczania.

Lachert M.: Ustalenie optymalnych warunków rekty­
fikacji i fermentacji przy produkcji wódki z jagód ja­
łowca.

Pietraszkiewicz H .: Izolowanie szczepów Aspergillus 
niger z różnych środowisk i zróżnicowania ich na pod­

stawie własności morfologicznych i zdolności wytwarza­
nia kwasu cytrynowego.

Karczewska H., Kujawski W.: Produkcja drożdży na 
wycierce ziemniaczanej.

Niewiadomski H., Danowski K.: Zastosowanie 1.2 dwu- 
chloroetanu do ekstrakcji nasion oleistych.

Zywiel J.: Suszenie podczerwienią produktów rolno- 
żywnościowych.

Zeszyt 2 — 1952, s. 67, zł 29,—

Rydzewski E Wyznaczenie wskaźników jakości mą­
czki budyniowo-ziemniaczanej.

Fulde S.: Otrzymywanie chlorobezwodnika kwasu 
erukowego, z kwasu erukowego.

Runowicz K.: Otrzymywanie olejków roztworów ka­
rotenu z marchwi.

Niewiadomski H.. Czaplicki J.: Odwodnienie tranu 
przez najniższy stopień uwodornienia.

Niewiadomski H., Szruberska I.: Badania nad zasto­
sowaniem węgla aktywnego do odbarwiania tłuszczów 
roślinnych.

Więclawek B.: Barwniki syntetyczne i ich zastosowa­
nie w przemyśle cukierniczym.

Zeszyt 3 — 1952, s. 60, zl 16.—

Soczyński S Otrzymywanie dobrej jakości drożdży 
suszonych piekarnianych.

Klause W.: Otrzymywanie lecytyny z olejku rzepa­
kowego i z nasion rzepaku.

Niewiadomski H., Gawenda F.: Przemysłowe zastoso­
wanie polimeryzacji tranów.

Urbański T„ Chechelska B.: Otrzymywanie argoste- 
rolu z grzybni Aspergillus niger w skali laboratoryjnej.

Zeszyt 4 — 1952, s. 56, zl 17.—

Pietrzykowski T., Kintzel A.: Oczyszczanie wód z pras 
wysłodkowych metodą defekosaturacji.

Zero W,: Szybkość cedzenia roztworów cukrowych 
w zależności od temperatury i Bx.

Bielicki W., Rzechowska E Doraźna kontrola scu-

krzenia soku w konwertorze wykonywana próbą „so­
pelkową“ w czasie produkcji syropu ziemniaczanego.

Rydzewski E.: Wpływ magazynowania na wilgotność 
mączki ziemniaczanej.

Kin Z.: Otrzymywanie waniliny z ługów pocelulozo- 
wych sulfitowych.
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Cena zl 4.50

P A Ń S T W O W E  W Y D A W N I C T W A  T E C H N I C Z N E

i n f o r m a c j a

w  spraw ie rozpowszechniania w  roku  1954 
Prac In s ty tu tó w  Naukowo-Badawczych w ydaw anych przez I W1

• Podobnie jak w roku 1953 Prace Instytutów Naukowo-Badawczych będą rozprowadzane w roku 1954 systemem

ab0nzak!adyWpracy, instytucjo i osoby prywatne, które pragną zapewnić Scbie o«,,mywanie kolejnych * *
INB w roku 1954 powinny przesłać zamówienie na ich dostawę do.

K s ięgarn i Technicznej „D om u K s ią żk i“  

Warszawa, u l. B racka 20

Zamówienia złożone na rok 1953 tracą swą ważność po 
wysłaniu przez księgarnię ostatniego zeszytu Prac INB za 
rok 1953. Na rok 1954 każdy abonent powinien złożyć no­
we zapotrzebowanie.

Przesłane zamówienie zobowiązuje do odbioru i opła­
cania wszystkich zeszytów (lub tylko zeszytów zamówio­
nej serii) wychodzących w ramach planu wydawniczego 
danego instytutu na rok 1954. Zwroty nie będą przyjmo­
wane. • .

Na podstawie zamówień Księgarnia „Domu Książki
wysyłać będzie zamawiającemu kolejne zeszyty Prac INB 
za rok 1954.

Przesyłka nastąpi w miarę ukazywania się poszczegól­
nych zeszytów za zaliczeniem pocztowym z doliczeniem 
kosztów przesyłki. Na odbiorcy ciąży obowiązek wyku­
pienia z poczty -paczki zaraz po zawiadomieniu o nadejś­
ciu, gdyż zwłoka powoduje odesłanie paczki przez pocztę 
z powrotem do księgami, niepotrzebną korespondencję 
i koszty powtórnego wysłania.

Księgarnia dostarczać będzie również na zamówienie 
poszczególne zeszyty Prac INB z roku 1951, 1952 i 19o3 
w przypadku posiadania ich na składzie, (

W roku 19f>4 w obrocie księgarskim „Domu Książki 
znajdują się prace następujących instytutów.

1 Głównego Instytutu Górnictwa w seriach.
A. G ó r n i c t w o  (obejmuje: górnictwo właściwe, 

mechaniczną przeróbką węgla, petrografię, geologię 
węgla itp.),

B. K o k s o w n i c t w o  i b a d a n i a  w ę g . a  
(obejmuje: koksownictwo, w ytlewanie, chemiczną 
przeróbkę węgla i węglopochodnych, badania ana­
lityczne itp.).

2. Instytutu Mechanizacji Górnictwa,
.3. Instytutu Naftowego w seriach:

A. K o p a l n i c t w o
B. R a f i n e r i e ,

4. Instytutów Ministerstwa Hutnictwa,
5. Instytutu Odlewnictwa,

6. Instytutów Mechaniki (łączne wydawnictwo Instytu­
tów: Metaloznawstwa i Aparatury Naukowo-Labora- 
toryjnej, Obrabiarek i Obróbki Skrawaniem oraz Ob­
róbki Plastycznej),

7. Instytutu Spawalnictwa,
8. Instytutu Techniki Cieplnej,
9. Instytutu Urbanistyki i Architektury w seriach:

, I. A r c h i t e k t o n i c z n a
II. U r b a n i s t y c z n a

T li. T e r e n y  z i e l e n i  i  u k ł a d y  w i e l k o -  
p r z e s t r z e n n e ,

10. Instytutu Techniki Budowlanej w seriach:
I. M a t e r i a ł y  B u d o w l a n e  ,

II. K  o rrs t r u k c j e  B u d o w l a n e
III. D r o g i  i M o s t y ,

11. Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego,
12. Instytutu Organizacji i Mechanizacji Budownictwa,
13. Instytutu Technologii Krzemianów,
1 4  Głównego Instytutu Przemysłu Rolnego i Spożywczego,
15. Instytutu Przemysłu Mleczarskiego,
16. Instytutu Elektrotechniki,
17. Przemysłowego Instytutu Telekomunikacji,
18. Instytutu Łączności,
19. Instytutu Włókiennictwa,
20. Instytutu Jedwabiu Naturalnego,
21. Instytutu Przemysłu Włókien Łykowych,
22. Instytutu Celulozowo — Papierniczego,
23. Instytutu Gospodarki Komunalnej,
24. Centralnego Instytutu Ochrony Pracy,
25. Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemyślu w se­

riach:
0. O g ó 1 n o p r  z e m y s ł  o w e j

01. P r z e m y s ł u  c i ę ż k i e g o
02. P r z e m y s ł u  l e k k i e g o
03. P r z e m y s ł u  r o l n e g o  i s p o ż y w c z e g o ,  

U w a g a .  Wskazane jest, aby abonenci poszcze­
gólnych serii ,,01“ „02“ lub ,,03“ za­
mawiali równocześnie serię „0“

26. Instytutu Wzornictwa Przemysłowego.


