
76 

 

УДК 622.732 

А. А. Ковалева, магистрант; Е. Г. Федарович, студ.; 

Т. Я. Чиркун, магистрант (БГТУ, г. Минск) 

ЭКСПЕРЕМЕНТАЛЬНОЕ ОПРЕДЕЛЕНИЕ РАЦИОНАЛЬНЫХ 
ПАРАМЕТРОВ ПРОЦЕССОВ ДРОБЛЕНИЯ ТВЕРДЫХ  

ПРОДУКТОВ ПИРОЛИЗА ОТХОДОВ РЕЗИНОТЕХНИЧЕСКИХ 
ИЗДЕЛИЙ В ЩЕКОВОЙ ДРОБИЛКЕ 

Проблема переработки изношенных автомобильных шин и вы-

шедших из эксплуатации резинотехнических изделий имеет большое 

экологическое и экономическое значение для всех развитых стран 

мира, а невосполнимость природного нефтяного сырья диктует необ-

ходимость использования вторичных ресурсов с максимальной эффек-

тивностью [1]. 

В наиболее развитых странах (США, Японии, Германии, Швей-

царии и др.) уже довольно длительное время эксплуатируются опытно-

промышленные установки по пиролизу шин мощностью  

7–15 тыс. т. в год по сырью [2]. Однако в результате процесса пиролиза 

образуется твердый остаток в виде технического углерода, который 

необходимо подвергнуть дополнительной обработке. 

Дробление является наиболее привлекательным методом перера-

ботки твердого углеродного остатка, поскольку он позволяет максимально 

сохранить физические свойства в продуктах переработки [3]. 

Целью работы являлось определение рациональных параметров 

процессов дробления твердых продуктов пиролиза отходов резинотех-

нических изделий в щековой дробилке ЩД-10 со сложным качанием 

щеки. 

Анализу подвергался твердый продукт пиролиза, полученный на 

установке низкотемпературного пиролиза резинотехнических изделий 

ООО «РТСгрупп», с влажностью 4,50–5,50 % двух фракций: 7–16 мм и 

частицы с размером более 16 мм.  

Проведение анализа включало изучение влияния следующих по-

казателей на степень измельчения материала: изменение производи-

тельности; зазора между щеками дробилки и фракционного состава по-

даваемого материала. Определение степени измельчения твердого уг-

леродного остатка проводилось при помощи ситового анализа с ис-

пользование сит с размерами ячейки, мм: 4; 2; 1; 0,5; 0,25; 0,125; 0,063; 

0,045. 

На рисунке 1 представлена графическая зависимость грануломет-

рического состава при различном зазоре между щеками, при измельче-

нии фракции > 16 мм и подаче материала – 200 кг/ч. 



77 

 

 
Рисунок 1 – Графическая зависимость гранулометрического  

состава при различном зазоре между щеками 
 

В результате эксперимента было выявлено, что при увеличении за-

зора между щеками до 5–6 мм, в измельченном материале наблюдаются 

куски материала призматической формы с размерами 100×60×5 мм. Это 

объясняется слоистой структурой материала. При уменьшении зазора 

до 3–4 мм наблюдается накапливание материала в объеме дробилки и 

увеличение времени измельчения материала, что говорит о возможно-

сти применения двухступенчатого грубого измельчения материала с 

различными зазорами между щеками. 

На рисунке 2 представлена графическая зависимость изменения 

гранулометрического состава при различной производительности из-

мельчения материала фракции 7–16 мм и зазоре между щеками 3–4 мм. 

 
Рисунок 2 – Графическая зависимость изменение гранулометрического 

состава при различной производительности и зазоре между щеками 3–4 мм 
 

Как видно из рисунка 2, при зазоре между щеками 3–4 мм, про-

изводительность не значительно влияет на степень измельчения. Также 

было замечено, что при увеличении производительности возрастает 

степень измельчение материала. Это можно объяснить накапливанием 
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твердого продукта пиролиза в рабочем объеме дробилки, что способ-

ствует воздействию на материал дополнительных сжимающих нагру-

зок за счет сложного движения подвижной щеки. 

По результатам проведенных исследований были определены ра-

циональные параметры процесса дробления твердых продуктов пиро-

лиза отходов резинотехнических изделий, в частности оптимальной 

производительности. Было выявлено что дробление при зазоре между 

щеками 3–4 мм является наиболее пригодным для первичного измель-

чения материала.  
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ЭКОНОМИЧЕСКАЯ ЭФФЕКТИВНОСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ 
ЭНЕРГОСБЕРЕГАЮЩИХ УСТРОЙСТВ ДЛЯ ЦИКЛОНОВ  

В ПРОМЫШЛЕННОСТИ РЕСПУБЛИКИ УЗБЕКИСТАН 

Большая часть гидравлических потерь, имеющих место при 
очистке газа от пыли в циклонах, обусловлена интенсивным вращатель-
ным движением покидающего циклон газового потока. Для рекупера-
ции кинетической энергии этого движения можно использовать специ-
альные раскручивающие устройства, позволяющие существенно сни-
зить гидравлическое сопротивление циклонов [1]. В то же время, по-
скольку установка таких устройств сопровождается дополнительными 


