
МП� «ТЕХПРИБОР»� производит� дробильно-раз-

мольное�обор�дование,�а�та�же�винтовые��онвейеры

и�шлюзовые�затворы�(рис.�1).

Большинство�современных�промышленных�систем

очист�и�возд�ха�от�твердых�в�лючений�имеют�в�сво-

ем�составе�автоматичес�и�действ�ющие�&ерметичные

затворы,�раз&р�зители,��лапаны�и�том��подобные��с-

тройства.�

Широ�ое�использование�шлюзовых�затворов�объ-

ясняется�простотой�их��онстр��ции,�автономностью�и

относительной�надежностью.

Одна�о�механичес�ая�надежность,�например��зла

привода�или�ячей�ово&о�ротора,�еще�не�&арантир�ет

стабильность�выполнения�затвором�свое&о�основно&о

назначения.�Увеличение�зазоров�в�паре� �орп�с–�ро-

тор�приводит���потере�&ерметичности��зла,�а�появив-

шиеся�не�чтенные�подсосы�возд�ха�снижают�эффе�-

тивность�работы�ци�лонов.�

Из-за�проблем�со�шлюзовым�затвором�эффе�тив-

ность�пылеочист�и�снижается�не�рез�о,�а�постепенно,

без�рез�их��х�дшений.�Не&ерметичный�шлюзовой�за-

твор�продолжает�вроде�бы�нормально�ф�н�циониро-

вать,�и�зачаст�ю�е&о�замена�или�ремонт�–�это�послед-

ний�ша&�в�попыт�ах�восстановить�прежние�параметры

работы�пневмосистемы,��о&да�все�остальные�спосо-

бы�не�дали�желаемых�рез�льтатов.�

Нас�оль�о�опасны�«паразитные»�подсосы�возд�ха

демонстрир�ет� опыт� наших� за�азчи�ов.� Та�,� по�дан-

ным�филиала�ОАО�«Гр�ппа�«Илим»�(&.�Братс�),�толь�о

за�счет�замены�шлюзовых�затворов��нос�золы�с�ды-

мовыми� &азами� со�ратился� примерно� на� 20%.� Это

довольно�значительная�цифра,�а�значит,�нельзя�пре-

небре&ать�та�им�потенциалом�повышения�эффе�тив-

ности�пылеочист�и.

С�подобной�проблемой�стал�ивались�и�на�предпри-

ятии�ООО�«Анти�орсервис»�при�работе�с�золой��носа.

Установ�а�шлюзовых�затворов�типа�«Барьер-Гермети�»

позволила�значительно�со�ратить��нос�золы.

Вместе� с� тем� �онстр��ции� «�лассичес�о&о»�шлю-

зово&о�затвора��же�заложены�не�странимые�пробле-

мы,�а�требования,�предъявляемые���е&о��злам�и�де-

талям,� весьма� противоречивы:� ведь� треб�ется� не

толь�о� &ерметичность,� но� и�ма�симально� продолжи-

тельный�сро��ее�сохранения.

Для� то&о� чтобы� добиться� &ерметичности,� зазоры

межд��лопат�ами�ячей�ово&о�ротора�и� �орп�сом�за-

твора�должны�быть�минимальными,�одна�о�в�процес-

се�работы�зазоры�постоянно�изменяются�из-за�абра-

зивно&о� воздействия� перемещаемо&о� материала,� и

чем�эти�зазоры�первоначально�меньше,�тем�быстрее

происходит� их� �величение.� Поэтом�� шлюзовой� за-

твор�–�это�все&да�не�оторый��омпромисс�межд��&ер-

метичностью,� сро�ом� сл�жбы� и,� что� немаловажно,

стоимостью.�

Из&отовить�та�ие�&абаритные�сопря&аемые�детали

с� минимальными� доп�с�ами� непросто.� Повышенные

требования���точности�из&отовления,�с�одной�сторо-

ны,� объясняют� относительно� высо��ю� стоимость

шлюзовых�затворов,�а�с�др�&ой�–�ис�лючают�их�вос-

становление,�если�изношена�вн�тренняя�поверхность

�орп�са.

Мно&ие� производители� шлюзовых� затворов� ис-

польз�ют�схем���омбинированных�роторов:�на�метал-

личес�ие�лопасти��станавливают�эластичные�элемен-

ты,� в� основном� резиновые.� Если� не� брать� в� расчет

больш�ю�долю�р�чно&о�тр�да�и�низ��ю�точность�из&о-

товления��омбинированных�роторов,�то�для�переме-

щения�малоабразивной�пыли�они�вполне�&одятся,�но

при� более� твердых� материалах� сро�и� сохранения

&ерметичности�та�их�затворов�невели�и.

Решением�проблемы�мо&� бы� стать� ротор�шлюзо-

во&о�затвора,��оторый�по�мере�свое&о�естественно&о

изнашивания�самостоятельно�восстанавливал�бы�не-

обходимые� зазоры,� сохраняя� &ерметичность� в� тече-

ние�все&о�сро�а�сл�жбы.�

Ротор�та�о&о�затвора�должен�быть�недоро&остоя-

щим,� техноло&ичным,� а� е&о� замена� по� возможности

ма�симально� простой.� Се&одня� эта� задача� �спешно

решена�–�та�ой�ротор�создан.

При�создании�затворов�ново&о�по�оления�специа-

листы�МП�«ТЕХПРИБОР»�постарались��честь�все�про-

блемы,�с��оторыми�стал�ивается�потребитель.�С�этой

целью�был�использован�ряд�ори&инальных�техничес-

�их�решений,�направленных�на��л�чшение�э�спл�ата-

ционных�свойств�шлюзовых��стройств,�повышение�их

надежности�и�дол&овечности.�

Та�,�ячей�овый�ротор�ново&о�затвора�был�из&отов-

лен� методом� высо�оточно&о� литья� из� поли�ретана.

Се&одня�именно�поли�ретан�является�одним�из�наи-

более� износостой�их� эластичных�материалов� с� пре-

восходной� способностью� обратной� деформации� или

«памяти»� о� первоначальной� форме.� Бла&одаря� �ни-
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Рис.�1.�Шлюзовые�затворы�«БАРЬЕР-ГЕРМЕТИК»



�альным�свойствам�изделия�из�поли�ретана�все�чаще

замещают�в�техни�е�не�толь�о�резин�,�но�и�металлы.

Там,� &де� треб�ются� высо�ая� износостой�ость,� проч-

ность,�эластичность,�поли�ретан�является�пра�тичес-

�и�безальтернативным�материалом.�Сита�для�вибро-

&рохотов,�защитные�износостой�ие�по�рытия,�валы�и

роли�и,�манжеты�и��плотнения�–�это�дале�о�не�пол-

ный� перечень� изделий� из� абразивостой�о&о� эласто-

мера�–�поли�ретана.

При� запрессов�е� ячей�ово&о� ротора� в� �орп�с� за-

твора�разделительные�лопасти�от&ибаются�назад�(от-

носительно�направления�вращения�ротора).�

Бла&одаря� хорошей� «памяти»� поли�ретана� и� е&о

способности���обратной�деформации,�по�мере�изна-

шивания�лопасти�ротора�постепенно�распрямляются,

обеспечивая� постоянн�ю� сил�� прижима� и,� следова-

тельно,� &ерметичность� затвора.� Даже,� если� лопасти

ротора�полностью�распрямятся,�то�пол�чается�анало&

обычно&о� шлюзово&о� затвора� с� минимальным� зазо-

ром�пары�ротор–�орп�с�(рис.�2).�При�за&н�тых�лопас-

тях� &ерметичность� затвора� поддерживается� автома-

тичес�и�без�дополнительных�ре&�лирово�.�Бла&одаря

эластичным� лопастям� ротора� &ерметичность� ново&о

затвора�выше,�чем�анало&ов�со�стальными�роторами.

В�рез�льтате�при�большем�рес�рсе�стоимость�смен-

но&о� поли�ретаново&о� ротора� относительно� невели-

�а,� а� е&о� замена� не� вызывает� �а�их-либо� затр�дне-

ний.�Н�жно� толь�о� вын�ть� из� �орп�са� старый�ротор,

за&н�ть�лопасти�ново&о�и��становить�е&о�на�прежнее

место.�

Та�им� образом,� литой� поли�ретановый� ротор� –

это�не�толь�о�дол&ий�сро��э�спл�атации�и�&ерметич-

ность,�но�та�же�невысо�ая�начальная�стоимость�и�ми-

нимальная�тр�доем�ость�замены�(рис.�3).

Не� се�рет,� что� не�оторые�производители�шлюзо-

вых��стройств�в�по&оне�за�снижением�себестоимости

использ�ют� �злы,� в� �оторых� подшипни�и� и� �плотни-

тельные� элементы� находятся� в� едином� �орп�се.� На

пра�ти�е�та�ое�решение�оборачиваются�частыми�ре-

монтами,� та�� �а�� подшипни�овые� �злы,� �онстр��ция

�оторых� не� обеспечивает� возможность� виз�ально&о

�онтроля�над�состоянием��плотнительных�элементов

в��словиях�реально&о�производства,�выходят�из�строя

вследствие�попадания�перемещаемо&о�материала.

В� своих� затворах� МП� «ТЕХПРИБОР»� использ�ет

ори&инальн�ю�схем��вынесенных�опор�(рис.�4).�Если

&ерметичность� �плотнительно&о� элемента� нар�шена,

то�перемещаемый�материал�свободно�высыпается�из

�орп�са,�а�не�попадает�в�подшипни�и.�

Пыление� или� с�опление� материала� можно� ле&�о

обнар�жить� даже� при� бе&лом� осмотре� затвора� и

своевременно�поменять��плотнительный�элемент,�не

дожидаясь� разр�шения� подшипни�а.� Это� простое

техничес�ое� решение� с�щественно� э�ономит� время,

день&и�и�силы.�

Техничес�ие� хара�теристи�и�

шлюзово�о� затвора� «БАРЬЕР-ГЕРМЕТИК»

Производительность,�м
3

/ч 4,6
Диаметр�ротора,�мм 263
Длина�ротора,�мм 200
Число�ячее� 8
Объем�одной�ячей�и,�л 1,1
Материал�ротора Поли�ретан
Твердость�ротора�по�Шор��А,��сл.�ед. 95�±�2
Частота�вращения�ротора,�об/мин 14
Мощность�привода,��Вт 0,75
Габаритные�размеры�(L×B×H),�мм 493Ч492Ч631
Масса,��& 58

В�настоящее�время�разработан�и�зап�щен�в�про-

изводство� шлюзовой� затвор� модели� с� производи-

тельность�9�м
3
/ч.

Для� наиболее� эффе�тивно&о� использования� обо-

р�дования� в� различных� техноло&ичес�их� процессах

специалисты� предприятия� МП� «ТЕХПРИБОР»� &отовы

о�азать�техничес��ю�поддерж��,�провести��онс�льта-

ции,�разработать�ори&инальные��злы�и�детали.
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Рис.�2.�Форма�лопато��ротора�в�начале�э�спл!атации�(а),
после�300�000�ч�(б)�и�900�000�ч�(в)�работы

Рис.�3.�Затраты�времени�на�восстановление�затвора�
в�традиционных�шлюзовых�!стройствах�(а)�
и�в�затворах�«БАРЬЕР-ГЕРМЕТИК»�(б)

Рис.�4.�Опора�подшипни�а�в�традиционных�шлюзовых�!ст-
ройствах�(а)�и�в�затворах�«БАРЬЕР-ГЕРМЕТИК»�(б)


