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УДК 6 74.15 . Иодо Б.  Л .Минин А .Н ., к.т.н.,проф ессор БТИ им .С .М.К ироваПЛИТНЫЙ МАТЕРИАЛ ДЛЯ ПОЛОВ ЖИВОТНОВОДЧЕСКИХ ПОМЕЩЕНИЙАссортимент .чвтарьилов, пригодных для устоойотаа полов I  жилищном, гражданском, срош юю ш ю а к сзльс! о*, строительство постоянно расширяется. Взамен традиционных материалов для полов- ларкет, доска -  все большее распространение получает новые, осо­бенно полимерна материалы. Однако не все из лзавотикх материа­лов пригодны для помещений о агрессивной средой и иовкдояной влажностью. К такол категории помещений относится, ачпримзр, жи­вотноводческие ”  о стройки. Под является таким ко вне,дням огражде­нием как отзнн и потолок, поэтому он такяз влияет на тепловой баланс помещения и на животных. В связи с этим к волам предъяв­ляются определенные требования: они должны быть матотэплопровэд- ныда, теплоемкими, сухими, сплошгаш, яоскольз«м.-.ш, ровным, эластичными, водонепроницаемыми, устойчивыми к действию дезин­фицирующих вощоств, удобными для ухода [ 1 .1 .  Лолы по возможнос­ти должки изготовляться нв местных я нодефпцптних материалов.Широкую сырьевую базу в етом плане представляют мелкие древесные ч асти т ;, а в частности опилки. Однако, известите на базе древесных опилок и синтетических омел плиты имею? низкие показатели физико-механических свойств, значительное водопогла- щзние и разбухание, жесткие и скользкие. Свойства плат в основ­ном 88виоят от ьвдэ я количества вводимого связующего.Дня получения прочных плит о невысокой твердостью мы попользовали а качестве, связующего яевулканизованяые отходы в брак резиновых смесей. Такие отходы в значительном количестве образуются на «а.дых комб/ латах я заводах резинотехнических из­делий. Оки представляют собой композицию на оонове каучука и других необходимых компонентов но по показателям овойст*. не мо­гут быть использованы по назначению в основном производстве. Частично невулканлзовашше отходи и брак резиновых, смесей исполь зуются для производства изделий шириотребэ, но большая часть их вывозится на свалку и ожигается, загрязняй тем самым атмосферу.
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<- Технодогичэсв ;■ Г; процесс производства плит на основе древео- ш х  о ’илок и т^ еиновых смесей (см.рисунол) состоит из оледующих стадий: подготовка наполнителя} подготовь связующего} приготов­ление прессовочной :..зсоы; прессованно плит.

Технологическая схема производства древесноопилоч­ных плит:I  -  конвейор подвод резиновых смесей; 2 -  дозатор; 3 -  контейнер с отходами; 4 -  емкость для крупных чоствц; о -  ем­кость для сырых просеянных отходов; 6 - е :  то; 7 -  бункер для сырых непросеянных отходов;С -  металловокатель; 9-12 -  конвей­еры; 10 -  бункер для сырых просеянных опилок: I I  -  сушилка;1о -  бункер для сухих опилок; 14 -  дозатор; .Тб -  дробильные валыгы; 16 -  транспортер подачи резино-опилочном массы; г? -сме­сительные велы ш ; 18 -  долительшд! нож; 19 -  конвейер подачи прессовочной массы; 20 -  контрольные весы; 21 -  загрузочная этажерка; 22 -  гидравлический п р есс; 23 -  разгрузочная этажер­к а ; 24 -  готовая продукыяПодготовка наполнителя заключается в просеивании через сито, сушке и дозировании опилок весозым методом. Оптимальной фракцией наполн-теля являются частицы, проведшие через сито с размером ячеек 2 ,0 -2 ,5  мм. Опилки высушиваются до влажности 6 ±  2 2 .Отходы и брак резиновых смесей поступают в контейнерах в виде кусков различных размеров и форма. Подготовка заключается в разделении их на небольшие части и дозировании.Навеска резиновой смеси транспортером подветоя к дробиль­ным вальизм. Сида же по лотку поступает наполнитель. На дро­бильных вальцах резиновая смесь измельчается, разогревается и смешивается с наполнителем. Затем транспортером масса подается
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на смесительные валь ш . Здесь производятся окончательное скепшвенио наполнителя оо связующи:.:, калибрование ковра по тол­щине и обрезка по ширине. Снятый в виде ленты ковер разрезается гильотиной по длине, взвешивается на контрольных весах и загру­жается в прессфорцу.П ресс- формы с заготовками подаются в загрузочную этажер­ку и после заполнения ее -  в многоэтажный преса.Режим прессования плит: температуре плит пресса 155}; .5 ° С , давление прессования 3 -5  МПа, вр ем  выдержки под давлением 0 ,7 -  
1 , 0  мин/мм толщины.После окончания прессования пресс-формы с плитами выгру­жаются из пресса в разгрузочную этажерку. Из пр есс- форм плиты извлекаются посредством пяавмопрясосок и укладываются в штабеля д.' 1 кондиционирования. По периметру плит снимаются обдой и гр ет.Формат готовых шшт ооответотвует размерам плат пресса. Оовозк выпуск плит форматом 1900x1200x15 мм.Сзой твз слит могут изменяться в широком диапазоне в за­висимости от соотношения наполнителя я связующего, оп.имальаая величина которого 1 : 1 .Рецептурный состав прессовочной массы я режимы прессования прозерокы в промышленных условиях на объединениях "Бобруйскшина" и "Еобруйокдрев". 3  животноводческих помещениях настлан экспе­риментальный пол, за которым установлен авторский контроль.За счет длительного срока едужбы пола с покрытием из д р е- ьесноопилочных плит основной аксноми"зский эффект составляет около 3 руб. нг I  м2  пола. Кроме того, производство слит спо­собствует защите окружающей среды от загрязнения, поскольку позволяет использовать отходы, которые сжигаются в отвалах.Разработано техническое задание на проектирование цеха по производству влит.-Литература.I .  Ляящанко С .И . я д р . Полы в животноводческих зданиях.- Мянск: Урадасай, 1972.


