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Цель работы – разработка технологической схемы линии переработки 

многокомпонентных отходов полимерных материалов методом дисковой 

агломерации и проектирование конструкции пласткомпактора.  

Пласткомпактор – оборудование линии дисковой агломерации пред-

назначенное для получения стренг конечной длины из перерабатываемого 

материала. Использование пласткомпактора не требует сортировки отхо-

дов и позволяет получать гранулированный материал из смеси полимеров. 

Пласткомпактор состоит из двух узлов – винтового питателя и дискового 

агломератора (рис. 1). Винтовой питатель предназначен для равномерной 

подачи дробленого материала в рабочую зону, а дисковый агломератор для 

компактирования материала в стренги. 

 
Рис. 1. Пласткомпактор в разрезе: 1 – бункер; 2 – привод; 3 – ворошитель; 4 

– винтовой питатель; 5 – роторный и статорный диски; 6 – фланец 
 

Измельченные на дробилке частицы материала попадают в бункер-

накопитель 1 пласткомпактора, из которого шнековым питателем 4 транс-

портируются в зону компактирования. Бункер оснащен ворошителем 3, что 

обеспечивает постоянное перемешивание материала для его равномерного 
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Обучение новым знаниям и умениям – процесс с двумя участниками: 

преподавателем и студентами. Эффективность его во многом зависит от 

преподавателя – его знания учебного материала, его способности создать 

на занятиях нужную рабочую обстановку и развить у студентов интерес к 

предмету, преодолеть у них психологический барьер «боязни» преподава-

теля. Немалое значение имеет также и подготовленность студентов к вос-

приятию нового учебного материала, осознание востребованности полу-

чаемых знаний в будущей профессиональной деятельности, общий интел-

лектуальный уровень. 

Анализ соответствия преподавателя и студентов требованиям учебно-

го процесса позволяет вносить коррективы в методику преподавания и де-

лать обучение более эффективным. Данными для проведения анализа мо-

гут служить результаты обезличенных социологических опросов среди 

студентов по форме ведения, например, лекций. 

Такой опрос был проведен в первом семестре 2011/2012 учебного года  

в ГУ ВПО «Белорусско-Российский университет» на лекции по «Инженер-

ной графике» у потока ТЭА/АВТ. В нем участвовало 70 респондентов. 

Ниже приведены вопросы с предлагаемыми вариантами ответов и доли в 

процентах положительных ответов на них. 

1. Слушая лекцию, насколько Вы понимали излагаемый материал? 

– не слышал лектора вообще – 3,7 %; 

– слышал, но не понимал, о чем говорит лектор – 28,1 %, 

– слышал и понимал лектора полностью – 68,2 %. 

2. Успевали ли Вы вести конспект лекций? 

– успевал записывать и зарисовывать – 87 %; 

– успевал записывать, зарисовывать и даже пояснять ход решения за-

дач – 28,6 %. 

3. Устраивала ли Вас обстановка на лекции, а именно, чередование 

текста и рисунков; наличие разгрузочных пауз; контроль лектора за рабо-

той студентов; контроль лектора за дисциплиной; контроль лектора за 

учебным временем (начало/окончание); сам лектор (его внешний вид, ла-

коничность речи, владение материалом, эрудированность)? Положительно 

ответили 87 % студентов. 
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ций) для каждой предметной области. Проект направлен на построение и 
развитие знаний и навыков в области конкретных предметов, а также – 
общих компетенций и передаваемых навыков (межличностное общение, 
способность работать в команде, способность адаптации к новым ситуаци-
ям, самостоятельность), нужных в трудоустройстве. Компетенции и ре-
зультаты обучения допускают автономность, гибкость учебного плана. 
Выделены: общеакадемические компетенции; компетенции конкретные 
для определенной сферы; роль накопительной евросистемы перевода, на-
копления кредитов (ECTS); подходы к преподаванию, изучению и оценке; 
роль улучшения качества в системе образования. 

Непрерывность контроля и обеспечения качества определяется дина-
мичным характером процессов обучения и образования. Оценка качества в 
рамках методологии осуществляется на уровне программы. Оценка каче-
ства программы [2] объединяет три основных измерения: образовательный 
процесс; результаты обучения; инструменты и средства, необходимые для 
осуществления программы. А оценка образовательного процесса включает 
все еѐ основные элементы: профиль программы; результаты обучения; 
структуру программы; целостность программы; распределение нагрузки по 
модулям, семестрам, годам; осуществимость программы; методы обучения 
и оценки; преемственность с предыдущим уровнем образования; междуна-
родное сотрудничество и мобильность студентов. Оценка результатов обу-
чения включает: уровень успеваемости, отсева и переходов на другие про-
граммы; уровень успешно завершивших первый и второй уровень обуче-
ния; занятость после завершения обучения. Оценка инструментов и 
средств, необходимых для осуществления программы: структурные и тех-
нические; академические и материальные; поддержка студентов. Монито-
ринг программ должен предусматривать систематический сбор и анализ 
статистических данных по ключевым индикаторам, таким как: результаты 
экзаменов; переход от уровня к уровню или от обучения к профессиональ-
ной деятельности; результаты опросных анкет; обратная связь от универ-
ситетов-партнеров.  

Таким образом, будет достигнут единый подход к преподаванию, изу-
чению и оценке. Но главным требованием в вопросах обеспечения качест-
ва будет оставаться способность университетов к определению потребно-
стей рынка труда, гибкого реагирования и прогнозирования его спроса, 
одновременно с  развитием жесткой внутренней системы качества. 
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просыпания. В зоне компактрования материал, при помощи шнекового пи-

тателя, подается на диски агломератора 5. В результате вращения роторно-

го диска материал разогревается и скручивается в стренги. В дальнейшем 

компактированный материал, через фланец 6, поступает в канал пнев-

мотранспорта для последующего измельчения на дробилке. 

При высоких требованиях к качеству гранулированного вторичного 

материала может быть использована технологическая схема, представлен-

ная на рис. 2.  

 
Рис. 2. Схема линии дисковой агломерации: 1 – дробилка предварительного 

дробления; 2 – система транспортировки с питателем и устройством подачи; 3 – 

пласткомпактор; 4 – система транспортировки; 5 – промежуточное охлаждение 

(по выбору); 6 – дробилка конечного дробления; 7 – система транспортировки; 8 

– сепарация мелкой фракции; 9 – система возвращения больших частиц для пе-

реработки; 10 – шкаф электроавтоматики 
 

Процесс переработки на линии дисковой агломерации начинается с 

предварительного измельчения крупногабаритных отходов в дробилке 1. С 

дробилки частицы измельченного материала подаются в систему транс-

портировки с питателем и устройством подачи 2. Затем материал подается 

в накопительный бункер пласткомпактора 3, откуда, через отверстие ста-

торного диска с помощью прессующего шнека, поступает в рабочую зону 

между роторным и статорным дисками. За счет высокого трения между 

уплотнительными дисками материал быстро нагревается до температуры 

размягчения, при этом частицы материала спекаются и образуются стренги 

длиной до 60 мм. Далее, системой пневмотранспорта 4, частицы доставля-

ются вохладитель-разгрузчик 5 и дорезаются до необходимой величины в 

дробилке 6. С дробилки при помощи системы транспортировки 7 частицы 

пропускают через воздушный сепаратор 8, который отделяет пыль и мел-

кие частицы. Затем гранулы попадают в контейнер, а большие с помощью 

системы возвращения 9 обратно  в устройство подачи 2. 

  


