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В литературе по термобрикетированию торфа [1—9] нет четкого 
ответа на вопросы относительно роли различных факторов на свойства 
термобрикетов. В данной работе на основании изложенного в преды
дущей статье [10] механизма термобрикетирования торфа сделана 
попытка в некоторой степени восполнить этот пробел.

Т е м п е р а т у р а  н а г р е в а  т о р ф а  п е р е д  н а л о ж е н и е м  
д а в л е н и я .  Нагрев при термобрикетировании обусловлен необходи
мостью достижения определенного уровня его термического разложе
ния. Максимальная прочность термобрикетов достигается при темпе
ратуре, которая обеспечивает оптимальное количественное сочетание 
свободных радикалов, жидких и пластических продуктов. Выше опти
мальной температуры число насыщенных связей уменьшается, а глав
ное, вторичные реакции приводят промежуточные пластические про
дукты к таким изменениям, что последние не могут обеспечить связы
вания частиц торфа в прочный брикет.

Повышение оптимальной температуры в случае высокоскоростного 
нагрева [5, 7] торфа вызвано смещением реакций термического раз
ложения твердых топлив в сторону более высоких температур. Резкое 
же падение ее при получении топливоплавильных материалов методом 
термобрикетирования [6] обусловлено, вероятно, каталитическим дей
ствием железной руды и флюсов на реакции, протекающие при нагре
вании торфа.

Таким образом, выбор оптимальной температуры при решении 
вопросов технологии должен быть увязан с кинетикой процессов тер
мического разложения органической массы торфа, что определяет 
решающее влияние таких технологических факторов, как скорость 
нагрева, наличие катализирующих компонентов, а также' и фактора 
времени, особенно в промежутке между моментом достижения конеч
ной температуры нагрева и моментом наложения давления. Временной 
фактор имеет настолько важное значение, что на нем необходимо оста
новиться особо.

В р е м я  в ы д е р ж к и  п е р е д  н а л о ж е н и е м  д а в л е н и я .  
В условиях, когда скорость нагрева топлива перед брикетированием 
меньше или равна скорости процессов термического разложения орга
нической массы, постановка вопроса о влиянии рассматриваемого фак
тора не имеет смысла, так как интервал времени между окончанием 
нагрева и наложением давления сводится к минимуму. Поскольку



в практике этот промежуток всегда будет иметь конечное значение, то 
данное обстоятельство необходимо учитывать при выборе технологи
ческого режима в зависимости от того или иного аппаратурного оформ
ления процесса. В конечном итоге это может найти выражение в кор
ректировке оптимальной температуры термобрикетирования. В случае 
высокоскоростного нагрева время выдержки прогретого до конечной 
температуры торфа перед наложением давления приобретает значение 
важнейшего технологического фактора и, в свою очередь, связано 
с другими параметрами, определяющими кинетику процесса (скорость 
нагрева, температура, катализирующее влияние добавок).

Время выдержки перед наложением давления обусловлено необ
ходимостью достижения определенного уровня развития реакций 
термического разложения. В условиях высокоскоростного нагрева 
скорость нагрева частиц много выше скорости реакций пиролиза, 
вследствие этого необходим промежуток времени, чтобы они прошли 
достаточно полно. При брикетировании торфофлюсорудной смеси 
вследствие каталитического действия минеральных добавок этот про
межуток меньше, чем при высокоскоростном нагреве чистого торфа.

При применении высокоскоростного нагрева как корректирующий 
параметр времени выдержки может служить температура нагрева 
торфа.

Д а в л е н и е  б р и к е т и р о в а н и я .  Наложение давления необ
ходимо главным образом для достижения достаточного контакта 
между частицами твердого остатка и жидкой фазы. При увеличении 
давления до оптимальной величины рост числа контактов происходит 
в основном за счет укладки зерен и реализации хрупких и пластиче
ских деформаций. При дальнейшем сжатии брикетируемой массы 
в ней начинают преобладать упругие деформации, а реализация хруп
ких и пластических требует все возрастающих усилий, рост числа кон
тактов, а с ним и прочности термобрикетов замедляются. Наблюдае
мое в ряде случаев падение прочности при увеличении давления прес
сования выше определенной величины можно объяснить физическим 
выжиманием жидкой части пластических продуктов с точек и поверх
ностей соприкосновения отдельных зерен, а̂  также повышением тем
пературы частичек загрузки выше оптимального уровня.

Резкое снижение необходимого давления при термобрикетировании 
(200—300 кГ/см2) по сравнению с обычным способом брикетирования 
торфа (1000 кГ/см2) обусловлено смазывающим действием жидких 
продуктов термического разложения, пластичностью твердого остатка, 
а также иным механизмом образования прочной структуры брикета. Зве
ревым и Пушкаревым [8] экспериментально установлено, что удельная 
сила трения при брикетировании нагретого до температуры термобрике
тирования торфа в 2,4 раза меньше, чем при брикетировании холодной 
сушенки.

Причиной более высокой величины оптимального давления при 
термобрикетировании торфа малой степени разложения является, на 
наш взгляд, анизометрическое (волокнистое) строение его частиц, ко
торое увеличивает величину трения при их сближении.

Необходимость применения больших давлений при получении тор
фофлюсорудных термобрикетов вызвана увеличением количества не
плавкой части, которая усиливает процесс «самоотощения» у твердых 
топлив, т. е. уменьшает текучесть жидкой фазы, делает ее более вязкой.

B p е м я в ы д е р ж к и  п о д  д а в л е н и е м .  Необходимость вы
держки под давлением вытекает из изложенного выше механизма 
действия давления при термобрикетировании. Прочность имеет времен
ную зависимость, поэтому при увеличении времени выдержки растет 
число переходов упругих деформаций частичек твердого остатка
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в хрупкие и пластические, т. е. происходит релаксация напряжений и 
прибавляется число контактов. С другой стороны, фактор времени 
должен играть существенную роль в полноте протекания химических 
реакций реализации пластического состояния.

Очевидно, что ічем больше давление брикетирования, тем быстрее 
происходит увеличение числа контактов за счет деформаций и тем 
выше скорость реакций реализации пластического состояния, т. е. тем 
меньше времени требуется для получения заданной прочности термо
брикета. Отсюда характерная взаимосвязь времени выдержки под дав
лением от величины удельного давления прессования.

По-видимому, большая величина времени выдержки под давлением 
для торфа малой степени разложения объясняется теми же причинами, 
что и необходимость большего давления при брикетировании этих 
торфов.

С т е п е н ь  и з м е л ь ч е н и я  т о р ф а  п е р е д  н а г р е в а н и е м .  
Одно из основных положений физико-химической механики пористых 
и волокнистых дисперсных структур гласит: «Прежде чем получить 
прочное тело, надо разрушить исходный материал, а потом соединить 
его снова». Разрушение происходит в основном по имеющимся дефек
там. Чем больше их. число, тем сильнее нужно измельчение.

При термобрикетировании торфа создание прочной структуры про
исходит главным образом вследствие реализации пластического со
стояния. Ho чем мельче частицы торфа, тем больше их поверхность, 
тем значительнее должно быть количество жидкой части пластической 
массы для их скрепления. Оптимальным сочетанием обеих приведенных 
сторон в случае термобрикетирования торфа и обусловлена необходи
мая степень измельчения. Этот вывод подтверждается ее зависимостью 
от типа торфа.
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