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Анализируя результаты испытаний (см. табл. 3), можно заключить, что исполь-
зуя упомянутое выше оборудование, можно получать плиты с очень хорошими физико-
механическими свойствами. Лучшие технические показателя у ЛУДП партии 4. По 
прочности при статическом изгибе они незначительно уступают сверхтвердым ДВП  
марки СТ-500 по ТУ 13-444-83 У ЛУДП партии 4-48 МПа (против 49 МПа у ДВП). 

Показатели плотности, разбухания и водопоглощения  у  ЛУДП партии 4 соот-
ветствуют упомянутым ДВП. Однако присутствие светлой каймы (зоны брикета) в го-
товом продукте (см. табл. 3, партия плит 2) недопустимо. Эта кайма совершенно нево-
достойкая и переводит в брак всю продукцию, она должна удаляться при форматной 
обрезке. 

Светло-желтые по окраске пластики (партия 1) изготовлять нежелательно. Они 
менее прочные и совершенно неводостойкие. Во время запрессовки этих плит не про-
ходят процессы образования ЛУДП. Обуславливается это несоблюдением технологиче-
ского регламента (по влажности прессмассы, уровню температуры, продолжительности 
прессования и др.). 

Следует отметить, что прессмасса в цехе систематически пересушивалась. При 
проверке она была на уровне 5,4 %, т.е. на 3–4 % ниже требуемой (8–10 %). Это отри-
цательно отражалось на качестве готового продукта. 

В табл. 4 приведены результаты определения гигиенической характеристики про-
дукции цеха ЛУДП в Соликамске Пермским областным центром Госсанэпиднадзора РФ. 

 

Таблица 4 
Гигиеническая характеристика продукции 

 

Показатель Фактическое выделение вред-
ных веществ в воздух (мг/м3) 

Допустимое содержание  
по РД 52.04. 186-89 (мг/м3) 

Формальдегид 
Аммиак 
Фенол 

0,003 
0,036 

0 

0,01 
0,2 

0,01 
 

Данные табл. 4, свидетельствуют о том, что получаемые плиты имеют хорошие 
санитарно-гигиенические свойства. Изготовленные в соответствии с технологическим 
регламентом плиты можно использовать, например, для отделки стен в жилых зданиях.    

Анализируя в целом результаты производства ЛУДП в цехе  Соликамска, можно 
заключить, что ряд принятых в нем решений можно использовать при проектировании 
будущих цехов. 
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ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА ПЕЛЛЕТ НА БАЗЕ 
ИМПОРТНОГО ГРАНУЛЯТОРА 

(TECHNOLOGY OF PRODUCING PELLETS ON THE BASE 
OF IMPORT GRANULATOR) 

 

Анализируется технологический процесс производства топливных гранул. Предложены 
технологические схемы построения процесса пеллетного производства на основе комплекта 
оборудования стоимостью ниже зарубежных аналогов. 
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The analysis of the technological process of production fuel pellets. Flow diagrams for con-
structing the process of pellet production on the basis of the equipment cost lower than foreign coun-
terparts. 

 
Производство топливных гранул в ближайшее время будет вносить значитель-

ный вклад в общую стратегию развития возобновляемых источников энергии, посколь-
ку этот вид топлива является реальной альтернативой каменному углю и нефти, по сво-
им теплотворным характеристикам не уступает им, а экологические параметры пеллет 
вне конкуренции*. 

Как правило, в Беларуси производители пеллет стратегически рассматривают 
три основных варианта построения технологического процесса. В основе первого ис-
пользуется отечественное оборудование, изначально предназначенное для производст-
ва комбикормов и травяной муки и требующее модернизации. Таким образом решается 
вопрос снижения первоначальных затрат на организацию производства. Во втором ва-
рианте используется составной комплект оборудования, большая часть которого имеет 
зарубежное происхождение. Такой подход хотя и дороже, но позволяет получать высо-
кое качество производимой продукции с большей производительностью. В основе 
третьего варианта технологии – комбинация первого и второго подходов. При этом у 
западных производителей закупается лишь важнейшее специализированное оборудо-
вание для производства пеллет. 

Общим для приведенных вариантов производства пеллет являются небольшие объ-
емы производства, ориентированные на собственные отходы деревообработки и сельского 
хозяйства и размещенные в неприспособленных или переоборудованных помещениях. 

Наработанный в стране опыт производства топливных гранул на основе бывше-
го в употреблении оборудования, вместе с тем, позволяет получать продукцию по сво-
им качественным показателям соответствующую европейским стандартам. Месячный 
объем выпуска продукции данных производств от 200 до 600 тонн, они недостаточно 
совершенны, но на их основе можно разработать более прогрессивную технологиче-
скую документацию и наладить выпуск оборудования для этих целей. Стоимость ком-
плекта технологического оборудования будет значительно ниже стоимости зарубежно-
го аналога, а срок окупаемости составит около 3–4 лет. 

В предложенной нами схеме (рис. 1), построения пеллетного производства в ка-
честве базового оборудования использован гранулирующий пресс фирмы Sprout 
Matador (Дания). Обеспечение технологического процесса теплом осуществляется за 
счет сжигания части перерабатываемого сырья в теплогенераторе собственной конст-
рукции, отличающегося простым конструктивным исполнением и высоким КПД. 

Подготовленный полуфабрикат в виде щепы загружается в лоток (1). При помо-
щи двух гидроцилиндров (2) свободный конец лотка поднимается вверх, поворачиваясь 
относительно шарнира (3). В результате этого полуфабрикат под действием собствен-
ного веса направляется на поперечный конвейер (4). Полотно конвейера, движущееся с 
заданной скоростью, подтягивает биологическую смесь к отбойному битеру (5), кото-
рый отбрасывает назад излишки полуфабриката. Оставшийся на полотне слой полу-
фабриката битером (6) подается на шнековый транспортер (7) и далее на скребковый 
транспортер (8). На транспортере (8) битер (9) формирует определенную толщину слоя 
полуфабриката, которая далее поступает во вращающийся относительно совей про-
дольной оси сушильный барабан (10). Одновременно в сушильный барабан (10) посту-
пает поток теплоносителя, образующийся следующим образом. 

                                                            

* Федоренчик А.С., Ледницкий А.В. Стратегия развития мировой лесной био-
энергетики // Энергоэффективность. 2011.  № 7. С. 17–19. 

Электронный архив УГЛТУ



 
169

 
 

Рис. 1. Технологическая схема процесса производства топливных гранул 
 
 

В результате сгорания кусковых древесных отходов в камере (11) топки (12) об-
разуются топочные газы. Перемешиваясь с воздухом, подаваемым нагнетающим вен-
тилятором (13) и засасывающим вентилятором (14) цикло на системы отвода сухой 
массы (15), газы образуют теплоноситель, температура которого 90–120 0С. 

Передвигаясь в потоке теплоносителя по вращающемуся относительно своей 
продольной оси сушильному барабану (10) полуфабрикат постепенно высыхает до 
влажности 8–10 %. Сухие частицы потоком теплоносителя выносятся в циклон систе-
мы отвода сухой массы (15), в котором отделяются от теплоносителя и через шлюзовой 
затвор (16) поступают в дробилку (17). Теплоноситель с температурой порядка 70 0С 
через выхлопную трубу (18) вентилятором (14) выбрасывается в атмосферу. При тем-
пературе отработанного теплоносителя 50–60 0С включается в систему рециркуляции. 
Для этого необходимо открыть заслонку (19). В систему рециркуляции подается около 
60 % отработанного теплоносителя. Тяжелые частицы и посторонние предметы отде-
ляются отборщиком (20). 

Такая организация процесса позволяет добиться равномерной сушки полуфаб-
риката за счет быстрого выноса высохших частиц из зоны высоких температур. 

Измельченная в дробилке (17) сухая масса через решето (21) потоком воздуха 
вентиляторов (22) и (23) подается в циклоны (24) и (25). В последних сухая масса отде-
ляется от воздуха, и, пройдя через шлюзовые затворы (26) и (27), попадает на шнеко-
вый транспортер (28). Из шнекового транспортера (28) сухая измельченная древесная 
масса через окна (29) и направляющий бункер (30) поступает в пресс (31). Процесс 
брикетирования осуществляется без использования связующих материалов, а только за 
счет рабочего давления, равного 600 бар. На выходе из пресса получается гранулиро-
ванный продукт. Диаметр гранулы зависит от применяемой насадки (8 или 10 мм), а 
длина колеблется в пределах от 10 до 40 мм. 

Использование в качестве исходного сырья отходов мебельных производств, 
сельскохозяйственных отходов, в частности, соломы, позволяет сократить затраты и 
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время на производство пеллет. Это достигается за счет сокращения производственного 
процесса, поскольку нет необходимости предварительной сушки сырья. Солома и пе-
речисленные виды отходов имеют оптимальную влажность и без сушки готовы для 
прессования. Таким образом, технологическая схема может быть значительно упроще-
на и скомпонована их набора оборудования, представленного на рис. 2, где дополни-
тельно использован наклонный скребковый конвейер (позиция А). 

 
 

 
Рис. 2. Технологическая схема процесса производства топливных гранул 

из отходов влажностью до 12 % 
 

В качестве универсальной технологической схемы, позволяющей производить 
топливные пеллеты как из сырья, требующего предварительной сушки, так и из сырья, 
влажность которого находится в пределах 12–14 %, предлагается комбинированная тех-
нологическая схема, включающая набор оборудования, представленного на рис. 1 и 2. 
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ТЕХНОЛОГИЯ МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ ДРЕВЕСИНЫ  

МЕТОДОМ ШЛИФОВАНИЯ  
(TECHOLOGY MECHNICAL MACHINING AT GRINDING WOOD) 

 
В работе изложены результаты промышленных экспериментов по внедрению 

нового способа заготовки сортиментов с целью сохранения продуктивности лесной 
среды и синхронизации работы лесных комплексов по производительности. Приведены 
технологические схемы заготовки сортиментов, используя систему харвестер и фор-
вардер. Дано обоснование повреждения хвойного подроста на лесосеке при обрезке 
сучьев и раскряжевке. Выявлено снижение цикловой производительности харвестера и 
обеспечение повышения загрузки системы машин. 

The article is dedicated to particularity of the processing wood and slabby material by 
method grinding. It is described theoretical base grinding wood and polishing instrument 
different scientist in this direction. In article are considered main schemes grinding wood. To 
he pertain grinding with flat zone of the contact, with band wheel by part (cylindrical), with 
free tape, with pressed (narrow and broad ironing). In work is described nature of the 
construction of the polishing instrument, material abrasive, ways bulding of abrasive grain. 
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