
56

Существующие способы произ-
водства [1, 2] торфяной и ча-

стично сапропелевой продукции бази-
руются на полевой сушке торфа, интен-
сивность которой определяет цикловые 
и сезонные сборы и, в конечном итоге,  
производительность труда. Поэтому ра- 
циональное построение технологиче-
ского процесса сушки является одним 
из важнейших условий повышения эф-
фективности торфяного производства. 
Так, в технологическом процессе добы-
чи торфа штифтовый фрезерный бара-
бан (фрезерование торфяной залежи) 
заменить на дисковую фрезу, которая 
применяется в сельском хозяйстве. 
Преимущество дисковой фрезы перед 
штифтовым фрезерным барабаном со-
стоит в том, что его можно использо-
вать на двух операциях: фрезерование 
торфяной залежи и ворошение сохну-
щего слоя, причем при фрезеровании 
получаются частицы фрезерной крош-
ки большего диаметра.

Исследования полевой сушки сло-
ев крошки, сфрезерованной штифто-
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вым фрезерным барабаном МТФ-13 
и дисковой фрезой ЛДГ-5, в  много-
слойном расстиле толщиной от 20 до 
50 мм проводились в нестационарных 
условиях при непрерывном измене-
нии солнечной радиации, темпера-
туры и влажности воздуха, скорости 
ветра, на влажной торфяной залежи, 
что усложняло процесс тепло-влаго-
обмена с окружающей средой.

Сушка торфа в полевых услови-
ях является малоинтенсивным про-
цессом. Потому, что за сутки макси-
мальная масса воды, удаляемой из 
торфа с 1  м2 площади поля не пре-
вышает 0,8–1,0  кг, а  также не пред-
ставляется возможным регулировать 
поступление тепловой энергии, и  за-
дача оптимизации процесса сводится 
к выбору наиболее целесообразных 
параметров расстила торфа, регули-
рованию его свойств [3] (посредством 
переработки, внесения различных до-
бавок и т.п.), а  также к применению 
различных технологических приемов, 
ускоряющих сушку [1] (ворочка, во-
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рошение укладка торфа в различные 
фигуры).

В зависимости от качественной ха-
рактеристики торфяной залежи влаж-
ность торфа составляет 88–93%. По-
сле проведения работ по осушению, 
содержание воды в торфе уменьшает-
ся примерно на 30%. В процессе суш-
ки фрезерного торфа удаляется от 1,5 
до 2,3 кг воды на каждый килограмм 
готовой продукции (без учета воды, 
поглощаемой торфом, при выпадении 
осадков). Если учесть сравнительно 
невысокую интенсивность процесса, 
то удаление такого количества воды 
требует значительных затрат времени. 
Поэтому вопросы сокращения продол-
жительности сушки торфа при сезон-
ном характере производства приобре-
тают первостепенное значение.

Начальная влажность торфа в рас-
стиле, от которой в основном и зави-
сит количество влаги, необходимой для 
удаления, почти целиком определяется 
влажностью торфяной залежи. По-
этому сокращение сроков сушки торфа 
теснейшим образом связано с интенси-
фикацией осушения, снижением влаж-
ности торфяной залежи в эксплуата-
ционном слое. Основной задачей при 
построении технологической схемы 
сушки торфа является обеспечение 
максимальных сборов с единицы про-
изводственной площади в течение сезо-
на [4]. Это условие выполняется, если 

количество воды, которую необходимо 
удалить из торфа, минимально, а  ин-
тенсивность ее удаления максимальна. 
Отношение этих двух показателей и 
является принципиальным критерием 
оценки того или иного способа произ-
водства.

Добыча фрезерного торфа осно-
вывается на послойно-поверхностном 
способе разработки торфяных за-
лежей, при котором начальная влаж-
ность торфа в слое и, следовательно, 
количество удаляемой в процессе суш-
ки воды сравнительно невелики.

Слои торфяной крошки формиро-
вались из частиц диаметром от 5 до 
10  мм, толщина слоев изменялась с 
шагом 10 мм. Таким образом, сушка 
происходила для крошки сфрезеро-
ванной штифтовым фрезерным бара-
баном от 4 до 10 слоев (размер частиц 
d = 5 мм), а для дисковой фрезы – от 2 
до 5 (размер частиц d = 10 мм) с одним 
ворошением и без него.

Продолжительность сушки [6] опре-
делялась по формуле:
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где iи  – интенсивность испарения,  
кг/(м2·ч); Рс  – удельная загрузка по 
абсолютно сухому веществу, кг/м2; 
f(wн) – функция начального влагосодер-
жания; Hн  – начальная толщина слоя 
фрезерной крошки, м; d – средневзве-

Таблица 1

Продолжительность сушки фрезерного торфа без ворошений

Средневзвешен-
ный диаметр 
частиц d, мм

Толщина слоя крошки Hсл, мм

20 30 40 50

5 31,11 35,62 39,2 42,23

6 29,27 33,52 36,9 39,69

7 27,79 31,82 35 37,67

8 26,6 30,45 33,5 36,11

9 25,57 29,27 32,15 34,7

10 24,69 28,27 31,1 33,52
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шанный диаметр частиц фрезерной 
крошки, м; Wн, Wр, Wк – соответствен-
но начальное, равновесное и конеч-
ное влагосодержание; f(wн) = 0,94, та-
бличное значение, для низинного типа 
залежи и Wн ≤ 3 кг/кг.

Расчеты продолжительности сушки 
крошки, сфрезерованной двумя типами 
оборудования для среднего диаметра 
частиц от 5 до 10 мм и толщины слоев 
от 20 до 50 мм без ворошений (табл. 1) 
и с одним ворошением (табл. 2).

На рисунке представлены результа-
ты исследований продолжительности 
сушки в полевых условиях на торфя-

ной залежи низинного типа степенью 
разложения 25%. Удельная загрузка 
по сухому веществу принималась в за-
висимости от нормативного циклового 
сбора для низинной залежи, глубины 
фрезерования 0,015  м и длительно-
сти цикла двое суток, которая соста-
вила Рс = 3,61 кг/м2. Интенсивность 
испарения составляла 0,43  кг/(м2·ч), 
уборка высушенной торфяной крош-
ки происходила при влагосодержании 
1,22, что соответствует повышенной 
влажности, согласованной с потреби-
телем, использующий его для произ-
водства торфяного гранулированного 
мелиоранта почв [5].

Согласно рисунку с увеличением 
средневзвешенненного диаметра ча-
стиц фрезерной крошки продолжи-
тельность сушки уменьшается в среднем 
30–40%, так как при большем диамет- 
ре сокращается количество сохнущих 
слоев в два раза, что благоприятно 
влияет на тепло-влагообмен между ча-
стицами и подстилающей залежью, что 
приводит к увеличению испаряемости 
влаги из сушимого слоя. Это просле-
живается как при сушке фрезерного 
торфа без ворошений, так и с одним 
ворошением.

При уменьшении толщины слоя про- 
должительность сушки также сокра-
щается в среднем на 50–60%, так как 
уменьшается число слоев: для слоя 
50  мм и диаметром частиц 5  мм со-

Таблица 2

Продолжительность сушки фрезерного торфа с 1 ворошением

Средневзвешен-
ный диаметр 
частиц d, мм

Толщина слоя крошки Hсл, мм

20 30 40 50

5 21,17 27,7 33,6 38,99

6 18,73 24,56 29,73 34,44

7 16,88 22,14 26,84 31

8 15,47 20,27 24,56 28,5

9 14,29 18,73 22,69 26,33

10 13,33 17,47 21,17 24,56

Продолжительность процесса сушки с 
одним ворошением в полевых условиях 
торфяной крошки с размерами частиц: 
1 – 10 мм; 2 – 9 мм; 3 – 8 мм; 4 – 7 мм; 
5 – 6 мм; 6 – 5 мм



59

ставляет 10  слоев, для слоя 20  мм и 
диаметром частиц 5 мм – 4 слоя, для 
слоя 50 мм и диаметром частиц 10 мм 
составляет 5 слоев, для слоя 20 мм и 
диаметром частиц 10 мм – 2 слоя. Это 
подтверждается как при сушке фре-
зерного торфа без ворошений, так и 
с одним ворошением. При принятых 
характеристиках полученного торфя-
ной крошки продолжительность сушки 
оптимальная и составляет 2 суток. Без 
ворошений оно составляет 31 час, а с 
ворошением 20 часов, что и послужи-
ло поводом проводить 1 ворошение.

Таким образом, при фрезеровании 
торфяной залежи дисковой фрезой 
ЛДГ-5 средневзвешенный диаметр ча-
стиц повышается в два раза, по срав-

нению с существующим фрезеровании 
штифтовым фрезером МТФ-13, что 
дает сокращение продолжительности 
сушки нафрезерованного слоя в сред-
нем на 30% с одним ворошением. 
И поэтому в технологическом цикле 
рекомендуется принимать только одно 
ворошение, выполняемое ЛДГ-5, вме-
сто двух в существующей технологии 
с применением штифтового бараба-
на МТФ-13. Использование дисковой 
фрезой ЛДГ-5 в технологическом цик- 
ле на двух операциях сокращает ме-
таллоемкость, энергоемкость, удель-
ный расход топлива и количество пер-
сонала, что в конечном итоге приведет 
к снижению себестоимости готовой 
продукции.
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of milled fragmented peat extracted by two machines LDG-5 and MTF-13, with the creation of an organized 
distance varying thickness and particle size.The studies found out that for peat deposits milling it is advisable to 
use the machinery LDG-5, as peat fragments turn out to be of a larger diameter that helps to optimize drying 
and reduce one turning in the technological cycle, metal consumption, energy consumption, fuel consumption 
and number of staff: that eventually leads to decrease in cost of the ready product. 
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