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В условиях ограниченности собственных сырьевых ресурсов в республике и ужесточающихся
требований к снижению энергоемкости и импортозависимостипроизводств представляется акту-
альным поиск технических решений, направленных на интенсификацию использования местных
топливно—энергетических ресурсов, в т. ч. горючих отходов деревообработки и растениеводства. В
настоящее время имеется положительный опыт внедрения котельных на твердом топливе (щепе)
как на деревообрабатывающих предприятиях, так и на объектах ЖКХ. В качестве эксперименталь-
ныхапробируются котлы, работающие на соломе злаковых культур. Однако, несмотря на очевид-
ный топливно-энергетический потенциал такого быстро возобновляемогоресурса, как солома, пока
не Удалось достичь бесперебойной работы котельных на этом виде топлива. Это связано, в первую
очередь, с низким удельным весом сырья и затруднительной транспортировкой потребного для
Обеспечения заданной мощности количества соломы с применением шнековых экструдеров. При
Повышении влажности соломы (неизбежной при открытом хранении в зимний период) повышается

°°__ПЛастичность и способность обматывать движущиеся части шнека. Наблюдается забивание
«Мертвой зоны» шнека с последующим уплотнением соломы в периферийной зоне и выходом ИЗ

стРОЯ транспортерд_
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что использование горючих отходов в свободно—насыпном состоянии
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ПОД Деиствием температуры и усилия сжатия происходит
пёітельских качеств из:

№№ Шнек аЁстественным
связующим. Для достижения

потребныхмпсітре емпе а 6 до 300 °С
что

ОбУСЛашЁи
отает под высокими нагрузками при давлении дО 200 а " Т
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Разработанная нами технология формования
прессованъбіых

погонажных изделий,
основаннаЯ на

плунжерной экструзии, лишена указанных недостатков, сла 0
{43113312222121 Застепени
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исходного сырья и адаптивнак различным Ёидам
наполнителя. „ етих: ине темпёщикличеіжом

предав.

ливании пресс-материалачерез формующии канал С изменяющеися дл ратурои. В ПРОЦессе

формованияизделия материал,спрессованный в пористое тело в зоне уплотнения, продвигаетв
Зону

вязкого течения где под действием температурыи давления ПОЛИМСРНОСсвязующее переходитв ВязкО.‚ ет собой пористое тело, поры которого запольюнытекучее состояние. В этой зоне материалпредтвля „
связующим. В зоне отверждения в результате протекающихреакции полимеризации,

ПОЛИКОНденсации

ИЛИ ИНЫХ полимерное СВЯЗУЮЩСС переходит ИЗ ВЯЗКО-ТСКУЧСГОСОСТОЯНИЯ В твердое. Профиль изделИя

определяется сечениемформующегоканала.
На рисунке 1 представлен Пример устрой.

ства, реализующегопроцесс плунжерной эксгру.
зии. Устройство работает следующим образом,

Исходное положение пуансона 2 — верхнее. За.

грузочный механизм 7 подает порцию Пресс-

материала в формующий канал 17, где пол дей.
ствием пуансона при опускании подвижной пли-

ты 8 пресс—материал приобретает форму Изделия
18. Одновременно через продольный канал 11 и

поперечные каналы 12 сердечника 4 терморегу-
лирующая среда заполняет полость 16, которая

через радиальные отверстия 15 непосредственно
связана с внутренней поверхностью изделия 18.

5 Тем самым поддерживается необходимый тем-
! пературный режим, обеспечивающий релакса-/і цию напряжений в материале изделия, а также

‚‚12 скорейшее его отверждение, т.е., в конечном
счеге, повышение производительностиформова-

Ц ния. При достижении требуемой длины готового

изделия механизм 10 возвратно-поступатльного
перемещения отводит сердечник 4 вниз, кольце-

вой выступ 13 сердечникавыходит из зацепления

с выступом 4 упругого трубчатого элемент 5,

который, сжимаясь, освобождает изделие. Ог-

резным механизмом 6 изделие отделяется ОТ

формуемой массы, а затем механизмом 10 воз-

вратно-поступательного перемещения сердечник
4 возвращается в исходное положение. Кольце-

вые выступы 14 и 13 сопрягаются, и упругий трубчатый элемент 5 занимает исходноеположение. Далее
цикл повторяется.
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Рисунок 1 — Схема устройства, реализующегопроцесс
плунжерной экструзии

Предлагаемое устройство позволяет прессовать брикеты как из Древесной муки, так И "3 более

крупньіХ фРакций. Экспериментальноустановлено незначительноеснижение потребительских свойств
изделии при использовании отходов пилорам длиной до 50 мм. Брикетирование отходов древесины
обусловлено пластификациейлигнинов и не требует введения в пресс—материал дополнительногосвя-

зующего. Давление прессования варьируется в пределах 50—200 МГ121 в зависимости от степени дис-
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