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ПІДВИЩЕННЯ ЕФЕКТИВНОСТІ ГРАНУЛЮВАННЯ ВІДХОДІВ ДЕРЕВИНИ 

В умовах сучасного геополітичного становища нашої держави дуже гостро постає 

проблема ефективного використання енергоносіїв. Одним із напрямків вирішення 

вказаної проблеми є комплексне використання сировини, зокрема деревинної. Процеси 

деревообробки та деревопереробки, як відомо, пов’язані зі значними відходами, що, в 

свою чергу, спричиняє зростання собівартості виготовлення виробів з деревини. 

Собівартість виготовлення продукції разом з продуктивністю, точністю є основними 

показниками ефективності, підвищити яку можна певним чином впливаючи на названі 

показники. Одним із шляхів підвищення ефективності процесів деревообробки є зниження 

питомих витрат на сировину за рахунок пресування стружки та подрібнених деревних 

відходів у деревні гранули – пелети. Застосування паливних гранул є більш ефективним 

способом в порівнянні з прямим використанням деревних відходів в якості палива [1]. 

Гранули виділяють більше тепла, ніж тирса і тріска, збільшуючи коефіцієнт корисної дії 

теплоутворюючого обладнання. 

Для виготовлення паливних гранул в промисловості широко використовуються прес-

гранулятори. Не зважаючи на значну кількість розробок подібного обладнання [2 - 5], 

задача підвищення ефективності процесу гранулювання шляхом підвищення 

продуктивності грануляторів одночасно із зниженням їх собівартості виготовлення 

дотепер є актуальною. 

В роботі здійснено удосконалення конструкції прес-гранулятора ГДМ для 

гранулювання відходів деревообробки. Сутність удосконалення базової конструкції 

полягає у використанні у вузлі гранулювання дискової матриці, що забезпечує 

підвищення продуктивності робочого процесу формування гранул та одночасно зменшує 

собівартість конструкції гранулятора.  

Одним з основних факторів, що впливає на виконання гранулятором свого функційного 

призначення є величина зазору між зовнішньою поверхнею барабана та матрицею. 

Величина зазначеного зазору істотно впливає на мікроструктуру і щільність гранул. Для 

забезпечення точності зазначеного зазору при складанні вузла гранулювання засобами 

модуля Tolanalyst програмного середовища SolidWorks виконано розмірний аналіз 

конструкції вузла гранулювання. Проведено аналіз напружено-деформованого стану вузла 

гранулювання та визначені фактичні напруження, деформації та переміщення деталей 

вузла на розрахункових навантаженнях. В результаті аналізу встановлено, що мінімальне 

значення коефіцієнта запасу міцності становить 3,15, яке відповідає умовам технічного 

завдання. За аналогічною методикою здійснюється аналіз інших деталей вузла 

гранулювання удосконаленої конструкції. 

Розглянуті в роботі наукові підходи до аналізу конструкції засобами програмного 

середовища SolidWorks можуть бути поширені на технологічні машини широкої 

номенклатури. 
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ВИКОРИСТАННЯ РІПАКОВОЇ СИРОВИНИ У ВИРОБНИЦТВІ ДЕРЕВИННИХ 

КОМПОЗИЦІЙНИХ  МАТЕРІАЛІВ 

Актуальність теми. Глобальне вирубування лісів і його шкідливий вплив на довкілля 

змушує виробників продукції з деревини вести пошук альтернативних джерел сировини. 

Переважно це лігноцелюлозна сировина сільськогосподарського виробництва, зокрема 

солома. Одним із головних чинників які перешкоджають використанню пшенично-

житньої соломи як сировини для виробництва деревинних плит, є наявність воску з досить 

складним хімічним складом, який у соломі не розпорошений у всій її масі, як це має місце 

у деревині, а знаходиться практично повністю на поверхні стебла. Утворення такого 

антиадгезійного шару на поверхні частинок соломи перешкоджає змочуванню поверхні 

частинок і погіршує склеювання.  

Поряд із використанням соломи, одним із перспективних видів рослинної сировини для 

виготовлення деревинних композиційних матеріалів є стебла ріпаку. Ріпак – надзвичайно 

цінна кормова культура, але він також може бути і одним з елементів сировинної бази у 

виробництві вказаних матеріалів. Проведений аналіз останніх досліджень з використання 

відходів сільськогосподарського виробництва для виготовлення продукції целюлозно-

паперового виробництва та виробництва ДКМ дає підстави зробити висновок про те, що, 

окрім пшеничної та житньої соломи, є доцільним використання з цією метою і стебел 

ріпаку. Із соломи ріпаку (2-6 тонн з гектара) можна виготовляти папір, целюлозу, картон. 

З одного гектара ріпакового поля можна виготовити до 2 т паперу. Такі технології 

успішно застосовуються у Великобританії, Угорщині, Іспанії, Португалії. Із недеревної 

сировини у світі виробляють вже близько 10% целюлози [1]. 

Методика досліджень. Змінними факторами при проведенні досліджень впливу 

основних технологічних параметрів сировини і матеріалів на властивості деревинних 

композиційних матеріалів прийняті: співвідношення деревинних і ріпакових частинок в 

різних пропорціях, % (75:25, 50:50, 25:75, 0:100; кількість клею (12, 14, 16 %), фракційний 

склад частинок ріпаку. Експериментальні дослідження проводилися у лабораторії НЛТУУ 

на лабораторному обладнанні. 

Процес виготовлення зразків складався з п’яти етапів: підготовки ріпакової сировини, 

приготування клею, змішування частинок з клеєм, формування брикета і пресування 

дослідних зразків. 

Деревинний композиційний матеріал плоского пресування виготовлявся гарячим 

пресуванням обсмолених деревинних і ріпакових (їх суміші) частинок. 

Відходи ріпакової сировини виготовлялися шляхом подрібнення лопатевій дробарці 

для подрібнення органічних матеріалів.  

Після подрібнення частинки висушувалися до вологості 3% і сортувалися на відповідні 

фракції, щоб відокремити великі частинки.  

При виготовленні деревинного композиційного матеріалу застосовувався промисловий 

клей на основі карбамідоформальдегідної КФ-МТ, який вводився у стружкову масу у 

вигляді водяних розчинів із затверджувачем в різних кількостях у % по сухому вмісту 

смоли від маси абсолютно сухих частинок. 
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