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(57) 
Технологическая линия по производству формованных изделий, содержащая последо-

вательно расположенные и соединенные между собой трубопроводами гидроразбиватель, 
гидрогрохот, промежуточную емкость с перемешивающим устройством, емкость для раз-
бавления гидромассы до требуемой концентрации, формующую машину, емкость для сбо-
ра оборотной воды и резервуар для ее накопления, а также туннельную сушилку с 
сетчатым конвейером, отличающаяся тем, что трубопровод, соединяющий резервуар для 
накопления оборотной воды и гидроразбиватель, оборудован теплообменником для по-
догрева оборотной воды. 

 
(56) 
1. Справочник по торфу / Под ред. А.В.Лазарева, С.С.Корчунова. - М.: Недра, 1982. - 

С. 437-446. 
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Полезная модель относится к технологическим линиям по производству полых торфя-
ных горшочков и других формованных изделий из смеси жидкости с сырьем органогенно-
го происхождения. 

Известна технологическая линия ЛТГ-1 [1] - прототип, содержащая последовательно 
расположенные и соединенные между собой трубопроводами гидроразбиватель, гидро-
грохот, промежуточную емкость с перемешивающим устройством, емкость для разбавле-
ния гидромассы до требуемой концентрации, формующую машину, емкость для сбора 
оборотной воды и резервуар для ее накопления. Сформованные заготовки сбрасываются 
на сетчатый конвейер сушильной установки. 

В технологической линии по производству формованных изделий используется обо-
ротная вода, температура которой не поддерживается в заданном диапазоне, что отрица-
тельно влияет на энергоемкость технологического процесса и качество формованных 
изделий. 

Задача полезной модели - снижение энергоемкости технологического процесса приго-
товления торфодревесной гидромассы и повышение качества формованных изделий. 

Поставленная задача достигается тем, что в технологической линии по производству 
формованных изделий, содержащей последовательно расположенные и соединенные ме-
жду собой трубопроводами гидроразбиватель, гидрогрохот, емкость с перемешивающим 
устройством, емкость для разбавления гидромассы до требуемой концентрации, формую-
щую машину, емкость для сбора оборотной воды и резервуар для ее накопления, а также 
туннельную сушилку с сетчатым конвейером, трубопровод, соединяющий резервуар для 
накопления оборотной воды и гидроразбиватель, снабжен теплообменником, обеспечи-
вающим подогрев оборотной воды до заданной температуры, что обеспечивает снижение 
энергоемкости технологического процесса приготовления торфодревесной массы в гидро-
разбивателе и повышение качества формованных изделий. 

Сущность полезной модели поясняется чертежом, на котором представлена принци-
пиальная схема технологической линии по производству формованных изделий. 

Технологическая линия по производству формованных изделий содержит последова-
тельно расположенные и соединенные между собой трубопроводами гидроразбиватель 1, 
гидрогрохот 2, промежуточную емкость 3 с перемешивающим устройством 4, емкость 5 
для разбавления гидромассы до требуемой концентрации, формующую машину 6, сбор-
ную емкость 7 при формующей машине 6, резервуар 8 для накопления оборотной воды в 
виде фильтрата, трубопровод, соединяющий резервуар 8 для накопления оборотной воды 
и гидроразбиватель 1, снабжен теплообменником 9. 

Сформованные заготовки сбрасываются на сетчатый конвейер 10 сушильной установ-
ки 11. 

Технологическая линия по производству формованных изделий работает следующим 
образом. 

Подготовка гидромассы начинается в гидроразбивателе 1, куда из подготовительного 
отделения 12 загружается торф, древесная масса, минеральные компоненты и подается 
вода. Гидромасса образуется за счет разделения сырья на волокна в результате механиче-
ского воздействия лопастей центробежного ротора и гидродинамического воздействия ок-
ружающей среды. Подготовленная в гидроразбивателе 1 гидромасса через гидрогрохот 2 
подается в промежуточную емкость 3. Гидрогрохот 2 служит для отделения минеральных 
включений и сортировки пульпы по размерам волокон. Крупные волокна выделяются и 
подаются обратно в гидроразбиватель 1, а минеральные включения на этой стадии отде-
ляются и направляются в емкость 13 для отходов. Из промежуточной емкости 3 с переме-
шивающим устройством 4 гидромасса перекачивается в промежуточную емкость 5, где 
разбавляется водой до требуемой концентрации и подается в поддон 14 формующей ма-
шины 6. В поддон 14 формующей машины 6 периодически окунаются всасывающие фор-
мы, копирующие сторону изделия и представляющие собой специальные фильтрующие 
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перегородки. В течение времени нахождения всасывающих форм в гидромассе они под-
соединены к разряжению и на них осаждается твердая составляющая. Далее всасывающие 
формы удаляются из пульпы и соединяются с передающими формами, которые копируют 
другую сторону заготовки. В момент смыкания форм разряжение подсоединяется к пере-
дающим формам, а на всасывающие формы подается избыточное давление. Под действи-
ем перепада давлений сформованная заготовка прилипает к передающим формам и 
находится на них под действием вакуума до тех пор, пока он не будет снят. Сброс полу-
ченных таким образом заготовок с передающих форм осуществляется подачей на них из-
быточного давления. После этого заготовки подаются сетчатым конвейером 10 в 
туннельную сушилку 11, где они высушиваются до требуемой влажности, и готовые изде-
лия отправляются на дополнительные виды обработки или сразу упаковываются. По тру-
бопроводу оборотная вода в виде фильтрата перекачивается из сборной емкости 7 при 
формующей машине 6 в резервуар 8 для ее накопления. Далее по трубопроводу оборотная 
вода поступает из резервуара 8 в гидроразбиватель 1, подогревается до требуемой темпе-
ратуры с помощью теплообменника 9. 

Таким образом, за счет подогрева воды с помощью теплообменника 9 обеспечивается 
существенное снижение гидравлического сопротивления при приготовлении торфодре-
весной гидромассы в гидроразбивателе и транспортировании по трубопроводам, что 
уменьшает энергоемкость технологического процесса, а также повышает качество формо-
ванных изделий. В частности, для приготовления торфодревесной гидромассы при произ-
водстве полых питательных горшочков наиболее рациональным диапазоном температур 
оборотной воды для работы гидроразбивателя является ее подогрев до 55-65 °С. 
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