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В настоящее время главной проблемой в нашей стране является мак-
симальная экономия энергии и в связи с этим использование всевозмож-
ных источников энергии. Кроме того, глобальной проблемой не только в
нашей стране, но и во всем мире является защита окружающего простран-
ства, на которое в большой степени влияет как раз использование энерге-
тических источников. С развитием промышленности неуклонно возрастает 
потребление энергии.

На основе анализа существующих установок для брикетирования 
опилок и прессования пелет спроектирован участок для изготовления пе-
лет из древесных и растительных отходов, основными элементами которой 
является: линия по доставке опилок в рабочую часть, формообразующие 
барабаны, редуктор с двигателем, конвейер для удаления готовых пелет.

Опилки поступают в рабочую зону, в которой они сортируются, далее 
в бункер и затем в зону прессования, где они подпрессовываются с помо-
щью толкателя. Движение основных формообразующих элементов – рото-
ров, осуществляется при передаче движения от двигателя через редуктор.
Изготовленные пелеты выпадают из ячеек ротора на ленту конвейера и да-
лее поступают в контейнер.

Для определения оптимальных режимов работы роторной установки 
были проведены предварительные исследования на простом приспособле-
нии, установленном на прессе ПСУ – 250 Н. Приспособление состоит из 
пуансона, прессующего опилки, засыпанные в отверстие матрицы с вло-
женной тарелкой и болта, с помощью которого вынимается пелета.

В качестве исходного материала для изготовления пелет были взяты 
ольховые, березовые и сосновые опилки. Эксперименты показали, что пе-
леты из ольховых опилок имеют хорошее качество при усилии прессова-
ния 140 кН, сосновых – 80 кН, березовых – 150 кН.

На качество поверхности пелет большое влияние оказывает качество 
обработанной поверхности отверстия матрицы. При 12 – часовом воздей-
ствии влажности пелеты сохраняли свою форму. При воздействии огнем – 
медленно тлели. При исходном объеме опилок в матрице V = 70,65 3см  по-
сле прессования получаем пелету объемом 10,6 3см .
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Одним из важнейших факторов качества промышленной продукции 
является достигаемая точность формы обработанных поверхностей. Для 
достижения требуемого качества изделий и управления им необходимо 
технологически обеспечить и контролировать качество и точность обра-
ботки. Известно, что машины одинаковой конструкции могут иметь раз-
личную степень надежности. Причиной тому служат отличия в технологи-
ческих процессах изготовления деталей машин. Процессы контакта, тре-
ния и износа определяются геометрическими параметрами, характеризую-
щимися отклонением от правильной формы, в том числе и некруглости.
Изменяя макрогеометрические параметры, можно резко снизить износ за 
счет уменьшения времени приработки. Следовательно необходимо знать 
какие макрогеометрические параметры обеспечивают требуемые эксплуа-
тационные свойства и как получить поверхности с этими свойствами. По-
скольку каждый технологический метод обработки образует присущие 
именно ему количественные и качественные параметры поверхностного 
слоя, то оказывается возможным определить связь условий обработки с
определенными параметрами поверхностного слоя. Это дает возможность 
подобрать технологию изготовления деталей с необходимыми эксплуата-
ционными свойствами.

Известно, что макрогеометрические параметры в отличие от шерохо-
ватости и волнистости относятся к единичным, регулярно не повторяю-
щимся отклонениям реальной поверхности от номинальной. Таким обра-
зом, топография поверхности образуется в результате не только воздейст-
вия периодических факторов, но и случайных. Точность формы деталей,
типа тел вращения, определяется комплексным показателем отклонения 
контура, каким является некруглость. Обработка отверстий разными мето-
дами составляет более 30 % всех технологических операций в машино-
строении. Полученные отклонения и погрешности во взаимном располо-
жении поверхностей приводят к росту износа разъемных соединений и
снижению точности кинематических пар. Поэтому установление опти-
мального метода обработки отверстий представляет собой важную научно-
техническую задачу. При шлифовании отношение фактической площади 
контакта к номинальной составляет 0,25—0,3, в результате чего давление 
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Известен эффективный метод магнитно-динамического упрочнения,
при котором обеспечивают непрерывное взаимодействие или периодиче-
ское соударение деформирующих элементов с обрабатываемой поверхно-
стью за счет энергии постоянного или переменного магнитного поля.

Для оценки соответствия метода санитарным нормам были проведены 
исследования шумовых характеристик процесса магнитно-динамического 
упрочнения, обусловленные взаимодействием деформирующих элементов 
с поверхностью детали.

Упрочняющую обработку внутренней поверхности втулки осуществ-
ляли специальным магнитно-динамическим раскатником на вертикально-
фрезерном станке модели ВФ 130. Размеры упрочняемой втулки 
(D x d x h): 130 х 110 х 50 мм, материал – сталь 45 (45HRC). Режимы уп-
рочнения: частота вращения инструмента n=1600…3150 об/мин, подача 
S=50…100 мм/мин; охлаждение – масло индустриальное.

В ходе упрочнения осуществляли измерения уровня звукового давле-
ния в октавных полосах со среднегеометрическими частотами, а так же 
уровня звука и эквивалентного уровня звука.

Методика измерения соответствовала ГОСТ 12.1.050 «Методы изме-
рения шума на рабочих местах». 

Исследования показали, что уровень звука и эквивалентный уровень 
звука при магнитно-динамическом упрочнении поверхностей деталей на 
нижних частотах вращения инструмента не превышает предельно-
допустимую норму в 80 дБА. На верхних частотах вращения инструмента 
уровень шума выше предельно допустимой нормы, но не превышает мак-
симальный уровень для колеблющегося и прерывистого шума равный 
110 дБА.

Снижение уровня звука в зоне деформирования на высоких частотах 
вращения инструмента предложено обеспечить на основе выбора вязко-
упругих характеристик элементов технологической оснастки, осуществ-
ляющих закрепление детали.

Таким образом, при реализации метода магнитно-динамического уп-
рочнения в условиях единичного и мелкосерийного производства не тре-
буется применения средств индивидуальной защиты.
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Была измерена масса пелет при различном соотношении для разного 
рода опилок. Давление на опилки нарастает постепенно, достигая макси-
мального значения в конце прессования.

Испытания пелет на твердость по Бринеллю показали, что пелеты не 
обладают высокой твердостью, даже при небольшом нажатии шарик пол-
ностью внедрялся в тело пелеты.

Наибольшей прочностью против разрушения обладают пелеты, изго-
товленные из сосновых опилок, т. к. в них содержится большее количество 
смолы. При падении пелеты с высоты 10 метров разрушения не происхо-
дило. Полученные данные использовались в качестве исходных для проек-
тирования установки роторного типа. Одним из главных исходных пара-
метров для проектирования роторной установки является усилие прессо-
вания, которое на основе проведенных экспериментов было принято рав-
ным 125 кН.

Была спроектирована роторная установка для прессования пелет из 
измельченных растительных и древесных отходов производительностью 
260 кг/час, потребляемой мощностью 12 кВт.




