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Самарский завод «Строммашина» был 
создан еще в сороковые года прошлого века с 
целью обеспечения промышленности необхо-
димым современным и технически совершен-
ным оборудованием .

С тех пор мы не изменили данной цели . На 
сегодняшний день самарский завод «Стромма-
шина» работает по основным отраслевым на-
правлениям: строительная, нефтяная, дорож-
ная, химическая, металлургическая, горнодо-
бывающая отрасли .

Мы предоставляем инжиниринговые и 
сервисные услуги: разработка технической 
концепции проекта, предварительная коммер-
ческая оценка проекта, выполнение проект-
ных работ, шеф-монтаж (технический и автор-
ский надзор), обслуживание и ремонт обору-
дования, доставка запчастей по согласованно-
му графику, технический аудит оборудования .

Благодаря инновационной, технологи-
ческой и производственной базам мы по-
ставляем в выше упомянутые отрасли сле-
дующие виды оборудования: для производ-

ства гипсовых вяжущих, для производства 
минерального порошка, для производства 
керамзита, для производства железобетон-
ных изделий, для помола и сушки инертных 
материалов, для термической утилизации 
отходов бурения и отдельное технологиче-
ское оборудование .

О компании

Основные вехи
Днем основания завода считается 2 ноя-

бря 1942 года, когда на базе небольших ма-
стерских, оставшихся от бывшей строитель-
ной площадки в районе Безымянки, в только 
что построенном первом цехе, было смонти-
ровано технологическое оборудование и на-
чался выпуск продукции для фронта . 

С вводом в эксплуатацию построенно-
го цеха, завод освоил производство станков 
М-30, водомаслогреек, шпангоутов .

Но главной производственной зада-
чей завода со дня его основания и до кон-
ца 1945 года было выполнение срочных 
правительственных заказов по изготовле-
нию металлоконструкций и монтажу ба-
шен и радиомачт .

В 1945 году завод получил плановое 
задание по выпуску мирной продукции: вра-
щающихся самозапарников, ватержакетных 
вагранок, демпферов, сушильных бараба-
нов, крановых тележек .

В 1946 году завод был передан в мини-
стерство строительного и дорожного маши-
ностроения и переименован в Куйбышев-

ский завод «Строммашина», что соответство-
вало установленному профилю выпускае-
мой продукции . Усиленными темпами нара-
щивались производственные мощности, уве-
личился выпуск продукции, улучшилось ее 
качество, совершенствовалась технология .

Были организованы кузнечный уча-
сток, заготовительный, механический и сбо-
рочный цехи . Одновременно завод получил 
100-тонные кузнечные прессы, гильотинные 
ножницы, уникальные станки и другое обо-
рудование . Освоены десятки видов продук-
ции, в том числе оборудование специально-
го назначения .

1999-2003 годы – завод проходит 
эффективную процедуру модернизации 
производственно-технологической базы .

2005 – настоящее время – завод еже-
годно является исполнителем Гособорон-
заказа, занимает ведущие позиции на рын-
ке оборудования для строительной, нефтя-
ной, дорожной, химической, металлурги-
ческой, горнодобывающей отраслей про-
мышленности .
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Производство

Наше предприятие имеет собственную 
конструкторско-технологическую структуру .
Научно-технические подразделения: 

Служба главного конструктора (СКБ): за-
нимается разработкой и серийным сопрово-
ждением, отработкой КД заказчика, проводит 
опытно-конструкторские работы;

Служба главного технолога (СГТ): занима-
ется разработкой технологий и технологиче-
ской оснастки, а так же разработкой управляю-
щих программ для станков с ЧПУ;  

Центральная заводская лаборатория 
(ЦЗЛ) – обладает аналитическим комплексом, 
испытательной базой и  технологическим обо-
рудованием для проведения полного ком-
плекса проверок, испытаний, анализов вход-
ного и технологического контроля применя-
емых материалов и готовой продукции, в том 
числе неразрушающего контроля . 
Производственно-технологические возмож-
ности:

•  Предприятие обладает всеми видами 
производственных технологий общего маши-
ностроения .

• Производственные площади: 90 000 м2 .
• Грузоподъемные механизмы: до 16 тонн 

Оборудование:
314 единиц металлорежущего оборудова-

ния всех основных видов и типов из них, 27 стан-
ков с ЧПУ, электросварочного  – 15 единиц, 2  – 
гальванического, 18 крупногабаритных токар-
ных станков, 2 крупногабаритных фрезерных . 

Механо-сборочное производство:
Обрабатывающие цеха обеспечивают 

высокую степень точности и чистоту поверх-
ностей обрабатываемых материалов (сталей, 
в том числе нержавеющих), применяется ли-
стовая штамповка, чистовая вырубка, фор-
мовка .

На предприятии освоены технологии не-
скольких видов сварки и все виды пайки, в том 
числе: аргонно-дуговая, пайка в  защитных сре-
дах . 

Производственный потенциал по-
зволяет осуществлять ежемесячный объ-
ем выпуска металлоконструкций в объеме  
300-400 тонн .
Инструментальное производство:

Цеха изготавливают оснастку и пресс-
формы, штампы, режущий и контрольно-
измерительный инструмент .
Служба качества:

Высокое качество продукции обеспе-
чивается результатом проведения всех видов 
входного контроля, принятой политикой в об-
ласти качества и внедренной системой менед-
жмента качества .

Система менеджмента качества разра-
ботана на основе международных стандар-
тов ИСО 9001, СРПП ВТ, с учетом требований 
ГОСТ РВ 15 .002-2003 и сертифицирована ор-
ганом по сертификации в системе сертифика-
ции «Оборонсертификат» с выдачей сертифи-
ката .
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Инжиниринг и сервисные услуги

Инжиниринг:
Основной нашей задачей в инжинирин-

ге является внедрение современного обору-
дования для эффективной оптимизации и по-
вышение качества производства . Для этого 
мы используем как свою ресурсную базу, так 
и ресурсы профессионально надежных пар-
тнеров, что позволяет нам решать поставлен-
ные заказчиком задачи практически во всех 
отраслях промышленности .
Весь спектр инжиниринговых услуг:

•  Разработка технической концепции про-
екта;

• Предварительная оценка проекта;
• Выполнение проектных работ;
•  Шеф-монтаж (технический и авторский 

надзор) .
Наш инженерный центр имеет лицен-

зию на выполнение проектных работ «Техно-
логические решения», включающие разработ-
ку технологического регламента, разработ-
ку монтажных чертежей, выдачу стройзада-
ния, разработку чертежей на нестандарт-
ное оборудование с использованием оборудо-
вания нашего предприятия.

Ресурсы нашей компании позволяют из-
готавливать нестандартное оборудова-
ние с разработкой чертежей или по предо-
ставленным чертежам заказчика. Мы пред-
лагаем разработку и внедрение оптималь-
ного технологического решения для под-
держки всех ключевых бизнес-процессов с 
учетом ваших потребностей, размера ком-
пании и бюджета.
Сервис: 

Целью своей деятельности в области 
сервисного обслуживания оборудования за-
казчика мы видим в создании условий и осу-
ществлении комплекса мероприятий, позво-
ляющих заказчику поэтапно, с минимальны-
ми вложениями и минимальными, последую-
щими эксплуатационными издержками при-
вести к новому качеству производственного 
оборудования и поддерживать его на задан-
ном уровне КТГ (коэффициент технической го-
товности) .

Пользование услугами нашей сервисной 
службы позволит заказчику:

• Минимизировать внеплановые остановки 
(внезапные отказы) оборудования при до-
стижении максимально длительного сро-
ка его службы;

•  Оптимизировать структуры капитальных 

ремонтов оборудования и как следствие – 
минимизировать большие единовремен-
ные финансовые затраты;

•  Обеспечить эффективность ремонтов за 
счет послеремонтного обследования;

•  Увеличить межремонтные интервалы и 
сроки эксплуатации оборудования за счет 
проведения монтажных, наладочных, ре-
монтных работ и модернизации в точном 
соответствии с техническими условиями и 
регламентами;

•  Идентифицировать и устранить повторя-
ющиеся отказы путем анализа состояния 
оборудования;

•  Применять агрегатно-узловой ремонт, по-
зволяющий сокращать сроки простоя обо-
рудования;

•  Равномерно и обоснованно производить 
загрузку ремонтного персонала;

•  Повысить уровень промышленной безо-
пасности;

•  Снизить эксплуатационные затраты пред-
приятия .

Сервисные услуги:
• Технические консультации;
• Определение текущего состояния, предло-

жения по повышению КТГ;
• Технический аудит оборудования и техни-

ческое обслуживание по согласованному 
графику;

• Замена узлов и комплектующих . Доставка 
необходимых запасных частей в установ-
ленные сроки;

•  Определение состава работ для прове-
дения капитальных ремонтов, модерни-
зации и обеспечение запасными частя-
ми;

• Гарантийное сопровождение проекта .
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Отрасль Технологические комплексы и оборудование

Строительная отрасль 

Для производства гипсовых вяжущих 
Для производства керамзита 
Для производства железобетонных изделий 
Для помола и сушки строительных рудных и нерудных пород, инертных материалов и т .д .)

Дорожно-строительная отрасль Для производства минерального порошка (МП-1, МП-2)

Нефтегазовая отрасль Для термической утилизации отходов бурения скважин (бурового шлама)

Химическая отрасль 
Горнодобывающая отрасль
Металлургическая отрасль

Для помола и сушки инертных материалов (нерудные горные породы,  уголь, известь,  
ферросплавы, песок, гравий, стекло, шлаки черной и цветной металлургии и т .д .)

Мы принимаем участие в проектировании про-
мышленных предприятий .

•  Проектирование нового промышленного пред-
приятия

•  Перестройка и обновление действующих про-
мышленных предприятий (реинжиниринг)

• Расширение существующих промышленных пред-
приятий

• Сокращение размеров промышленных предприятий
• Ревитализация (оживление) промышленных пред-

приятий
Мы сопровождаем заказчика от этапа форми-

рования технического задания до приемки оборудо-
вания и его адаптации:

• Формирование технического задания 
• Проектирование технологического процесса 
• Изготовление
• Отгрузка 
• Шеф-монтаж 
• Обучение
•  Сопровождение до усовершенствования конеч-

ных изделий и оборудования
Мы проектируем технологический процесс – это 

значит:
•  Разработать оптимальную технологическую схему 

как основу технологического процесса, обеспечи-
вающего получение материалов и изделий с задан-
ными свойствами и технико-экономическими пока-
зателями

• Определить оптимальные значения технологических па-
раметров, в том числе – оптимальный режим техноло-
гического процесса

• При заданном количестве готовой продукции опре-
делить количество исходных материалов

• Определить количество энергии, затрачиваемой на 

технологический процесс, мощность источников 
энергии или электроприборов

• Рассчитать или определить иным путем скоростей 
всех превращений и фазовых переходов (химиче-
ских, тепловых, массообменных), имеющих место 
в технологических процессах

•  Определить состав технологических аппаратов и 
вспомогательного оборудования, требуемых для ре-
ализации технологического процесса; при необхо-
димости рассчитать характеристики аппаратов, как 
то: геометрические размеры, последовательность, 
периодичность, частоту,  мощность и т . п .

•  Разработать предложения по управлению тех-
нологическим процессом, осуществлению кон-
трольных функций

Технологические линии проектируются и рас-
считываются исходя из типа и характеристик пе-
рерабатываемого материала, условий его добычи 
и требованиям к готовому продукту . Основой для 
проекта линии является технологический регла-
мент, где отражены основные качественные и коли-
чественные показали переработки . Исходя из дан-
ных причин, мы приводим в данном каталоге толь-
ко основные типовые проекты технологических ли-
ний .

Аудит и модернизация существующих техно-
логических линий

В ходе технического аудита мы можем помочь Вам 
идентифицировать проблемы в работе Вашего оборудо-
вания и предложить усовершенствования, которые мо-
гут решить эти проблемы на техническом и организаци-
онном уровне . После выдачи отчета о проведенном ау-
дите мы можем по запросу заказчика провести модерни-
зацию сами или сопровождать его в реализации предло-
женных решений .

Технологические производствнные комплексы 
для различных отраслей промышленности

Самарский завод «Строммашина» предлагает комплексные услуги по проектированию и по-
ставке технологических комплексов «под ключ» для многих отраслей . 
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Оборудование для гипсовой отрасли

Классификация технологических схем производства гипсовых вяжущих веществ  
по условиям тепловой обработки сырья

Наименование схем Вид получаемых вяжущих веществ Оборудование для тепловой обработки

I группа

Схемы с тепловыми ап-
паратами, сообщающи-
мися с наружной атмос-
ферой

Гипсовые вяжущие, входящие в группу 
строительных гипсов, т .е . состоящих в 
основном из b-полугидрата сульфата 
кальция

1 . Аппараты с косвенным обогревом материала:
• Гипсоварочные котлы
• Вращающиеся печи с наружным обогревом
2 . Аппараты с непосредственным контактом обжигаемого материа-
ла с дымовыми газами:
• Вращающиеся печи с проходом газов через полость барабана
• Аппараты для обжига сырья во взвешенном состоянии (аэробиль-
ные, шахтные и шаровые мельницы совмещенного помола и обжига)

II группа

Схемы с герметичными 
аппаратами, работаю-
щими под давлением

Гипсовое вяжущее, состоящее в основ-
ном из a-полугидрата сульфата кальция 
(высокопрочный гипс)

• Автоклавы
• Самозапарочные аппараты
• Демпферы

III группа

Схемы с аппаратами для 
дегидратации двугидра-
та в жидких средах

Гипсовое вяжущее, состоящее в основ-
ном из a-полугидрата сульфата кальция 
(высокопрочный гипс)

• Котлы (реакторы)

Выбор технологических схем производства 
гипсовых вяжущих зависит от многих факторов: 
объема производства, свойств сырья, требуемого 
качества вяжущих и др .

Стандартом на гипсовые вяжущие установлено 
12 марок (МПа): Г-2, Г-3, Г-4, Г-5, Г-6, Г-7, Г-10, Г-13, Г-16, 
Г-19, Г-22, Г-25 . При этом минимальный предел проч-
ности при изгибе для каждой марки вяжущего дол-
жен соответствовать значению соответственно от 1,2 
до 8 МПа .

По условиям термической обработки гип-
совые вяжущие материалы делятся на:

• низкообжиговые: строительный, формовочный, 
высокопрочный гипсы и гипсоцементно- пуц-
цолановые вяжущие .

•  высокообжиговые: эстрих-гипс (гипс с добав-
лением ангидрита, обладает всеми преимуще-
ствами  гипсовых вяжущих, при этом более вла-
гостоек, имеет меньшую склонность к пласти-
ческим деформациям, более морозостоек) .

Технологический комплекс предназначен для 
производства гипсовых вяжущих, входящих в груп-
пу строительных гипсов, т . е . состоящих в основном 
из b-полугидрата сульфата кальция . Строительный 
гипс марок Г-2…Г-5 грубого, среднего и тонкого по-
мола . Гипсовые вяжущие, состоящие преимуще-
ственно из a-полугидрата сульфата кальция и харак-
теризующиеся маркой Г-7 и выше, называют формо-
вочным, высокопрочным или техническим гипсом .  

Основные области применения гипса:
•  В настоящее время выпускаются следующие 

виды сухих гипсовых смесей на основе строи-
тельного гипса: 
— штукатурные смеси (в том числе и легкие);
— шпатлевочные смеси;
— гипсовый клей;

— клей для гипсокартонных плит;
— самонивелирующиеся смеси для полов .

•  Производство стройматериалов  – в настоящее 
время выпускаются следующие основные виды 
строительных материалов из гипса: пазогребне-
вые плиты, строительные блоки,  гипсобетонные 
блоки, гипсокартон, гипсоволокнистые плиты .

•  Строительные предприятия  – строительный 
гипс приобретают строительные организации 
непосредственно для строительных и отделоч-
ных работ (заделка швов, выбоин) . 

•  Физические лица  – строительный гипс приоб-
ретают также индивидуальные конечные потреби-
тели . Они закупают продукцию для различного при-
менения (розничная торговля, индивидуальное 
строительство) .

Самарский завод «Строммашина» предлагает к поставке любое оборудование для вышеназванных 
технологических схем, а также запасные части (оборудование для дробления, сушки, хранения, транс-
портирования и т . д .) .

Технологический комплекс производства гипсовых вяжущих
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В зависимости от задач, определяемых за-
казчиком, и территориальных условий разме-
щения производственной линии, комплект по-
ставки изменяется, в том числе пересчитывают-
ся длины транспортирующего оборудования .

Выбор технологических схем производ-
ства гипсовых вяжущих зависит от многих 
факторов: объема производства, свойств сы-
рья, требуемого качества вяжущих и др .

Физико-технические свойства гипса и ангидрита

Свойства Гипс Ангидрит

Истинная плотность, г/см3 2,32 2,89

Твердость по шкале Мооса 1,5…2,0 3,0…3,5

При сжатии 17 80

При растяжении 2 7

Коэффициент хрупкости 8,5 11,0

Температура плавления 1450 1450

Основные параметры и характеристики комплекса производства строительного гипса

Исходный материал гипсовый камень до 500 мм

Схемы производства Схемы с тепловыми аппаратами, сообщающимися с наружной атмосферой

Оборудование для тепловой  
обработки

Аппараты с косвенным обогревом материала, аппараты с непосредственным контактом обжига-
емого материала с дымовыми газами: 

• Гипсоварочные котлы 
• Вращающиеся печи, сушильные барабаны с проходом газов через полость барабана

Производительность комплекса, т/час До 10

Производительность комплекса, т/год До 40000

Годовой расход сырья, т/год До 50000

Готовый продукт Гипсовые вяжущие, входящие в группу строительных гипсов, т .е . состоящих в основном из b-полугидрата 
сульфата кальция . Строительный гипс марок Г-2…Г-5 грубого, среднего и тонкого помола .

Расход топлива, м3/час 250-300

Установленная мощность комплекса, 
кВт, не более

370

Масса, т, не более 75

Площадь, занимаемая комплексом, м2 360

Длина комплекса, м 30

Ширина комплекса, м 12

Высота комплекса, м 15
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Технологический процесс состоит из отдельных 
стадий производства:

 1- дробления исходного сырья
 2- сушки исходного материала
 3- помол исходного материала

Первая стадия производства
В зависимости от размера кусков исходного 

гипсового камня и требуемых размеров кусков, на-
правляемых на обжиг, дробление осуществляют по 
одно- или двухступенчатой схеме в щековых или дру-
гих дробилках . Исходное сырье дробят до размеров 
частиц 0…35 мм в поперечнике . Полученный гипсо-
вый щебень, при необходимости, подвергается гро-
хочению на фракции 0…10, 10…20 и 20…35 мм, ко-
торые направляются в соответствующие бункеры над 
печью обжига . Обычно щебень различных фракций 
обжигается раздельно . Для каждой фракции выбира-
ется соответствующий режим обжига . 

Вторая стадия производства
Из бункера гипсовый щебень с помощью пи-

тателя, например, тарельчатого, непрерывно по-
ступает во вращающуюся печь (сушильный бара-
бан) . Обжиг гипса во вращающихся печах может осу-
ществляться при непосредственном соприкоснове-
нии с горячими газами, образующимися при сжига-
нии топлива или за счет передачи тепла через стен-
ки барабана при его наружном обогреве . Вращаю-
щиеся печи (сушильные барабаны) могут работать 
на твердом, жидком и газообразном топливе . Для 
каждого варианта Самарский завод «Строммаши-
на» подбирает отдельное технологическое обору-

дование и технологию обжига . Температура газов 
при входе в печь (сушильный барабан) при прямо-
токе – 950°…1000°С, при противотоке – 750°…800°С . 
Температура газов при выходе из печи при прямо-
токе – 170°…220°С, при противотоке – 100°…110°С . 
Обожженный материал поступает в расходные бун-
керы, расположенные над шаровой мельницей . Рав-
номерное питание мельницы материалом обеспечи-
вается питателем . Поступивший в мельницу матери-
ал имеет температуру 80°…100°С .

Третья стадия производства
В шаровой мельнице 1456А (обычно двух-

камерной) производится помол обожженных ку-
сков гипсового камня . В отличие от гипсовароч-
ных котлов продукт обжига в печах получается 
неоднородным по модификационному составу, 
имеется значительное количество недожога (дву-
гидрата сульфата кальция) и пережога (ангидри-
та) . В шаровой мельнице кроме помола осущест-
вляется выравнивание вещественного состава 
продукта за счет перехода недожога и пережо-
га в полугидрат . После помола гипсовое вяжущее 
направляется в бункеры (силосы) хранения и на 
расфасовку .

Современные производства гипсовых вяжу-
щих осуществляются по аналогичным технологиче-
ским схемам, но преимущественно для транспор-
тирования сыпучих и порошкообразных материа-
лов используются системы пневмотранспорта, обе-
спечивающие высокую степень очистки воздуха от 
пыли .

Технология производства строительного гипса с использованием  
сушильных барабанов
Технологическая схема комплекса производства строительного гипса
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Технологический процесс состоит из отдельных 
стадий производства:

 1 - дробления исходного сырья
 2 - помола и сушки
 3 - обжига гипсовой мучки в котлах гипсова-

рочных

Первая стадия производства
Гипсовый камень фракции до 500 мм поступа-

ет с помощью погрузчика и транспортной системы, 
состоящей из питателей и ленточного конвейера 
в щековую дробилку, где он дробится до фракции 
20-60 мм . При сближении щек кусок гипсового кам-
ня разрушается в результате приложения к нему 
концентрированных силовых воздействий в точ-
ках соприкосновения с вершиной волны на бро-
невых облицовочных плитах, установленных как 
на подвижной, так и на неподвижной щеках . Вер-
шины волн на противоположных плитах смещены 
на 1/2 шага волны так, что в целом в куске возни-
кает раскалывающе-разламывающие напряжения . 
Размер фракции регулируется размером выход-
ной щели дробилки . Для регулирования произво-
дительности питателя используется шиберная за-
слонка, регулируемая приводом . Размеры ленточ-
ного конвейера подбирается исходя из габаритов 
участка дробления исходного материала, а также 
его производительности .

Вторая стадия производства
Измельчённый материал до фракции 20-

60  мм, пройдя железоотделитель, подаётся в 
мельницы тонкого помола . Тонкий помол гипсо-
вого камня может осуществляться в аэробиль-
ных, шахтовых, роликово-маятниковых, шаро-
вых, молотковых и других мельницах . Основной 
помольной установкой для измельчения гипса 
является шахтная мельница, представляющая со-
бой молотковую мельницу с гравитационным се-
паратором . Эта мельница служит не только для 
помола, но и для сушки гипса . В отдельных слу-
чаях  – и для обжига сыромолотой муки (напри-
мер, при получении медицинского гипса) . Мож-
но применять серийно выпускаемые для уголь-
ной промышленности помольные установки, 
включающие молотковую мельницу и центро-
бежный сепаратор . В таких установках матери-
ал измельчается, нагревается и подсушивается . 
Молотковые сепарируемые мельницы относят-
ся к группе быстроходных молотковых размоль-
ных машин и состоят из корпуса, ротора с била-
ми, привода и встроенного сепаратора . Пода-
ча материала в мельницу осуществляется по на-
правлению вращения ротора . В результате уда-
ров бил щебень измельчается в порошок . Тон-
кость помола материала и производительность 
мельниц зависят от скорости газового потока .  

В качестве теплоносителя используются отходя-
щие дымовые газы гипсоварочных котлов . Темпе-
ратура дымовых газов при входе в мельницу, в за-
висимости от выбранного теплового режима об-
жига гипса в котлах, находится в пределах от 300° 
до 500° С . Измельченный, высушенный и отсепа-
рированный до остатка не более 2-5% на сите 
№02 гипсовый порошок выносится в пылевоз-
душном потоке в систему пылеосаждения . Газо-
пылевая смесь после выхода из мельниц прохо-
дит через систему пылеулавливающих устройств 
(циклоны, батареи циклонов, рукавные фильтры 
и электрофильтры) . Движение газов в системе 
принудительное и осуществляется за счет рабо-
ты центробежных вентиляторов . Осажденный в 
системе пылеочистки гипсовый порошок посту-
пает в расходные бункеры над варочными котла-
ми . В зависимости от температуры газов при  вы-
ходе из мельниц (85°…105°С) температура по-
рошка может колебаться от 70° до 95°…100° С .

Третья стадия производства
Варка гипсового порошка происходит в гип-

соварочном котле топочными газами с темпера-
турой 800°-900°  С, подаваемыми по наружным 
каналам, созданным футеровкой котла и жаро-
вым трубам . Теплоносителем в этих проходах слу-
жат продукты сгорания природного газа (жидко-
го светлого топлива) в специальной топке . Вар-
ка гипса производится при постоянном переме-
шивании и длится 1…2 часа и более . Гипс в ва-
рочном котле непосредственно не соприкасает-
ся с дымовыми газами, его температура составля-
ет 100°-180° С . Сжигание газообразного (жидкого) 
топлива происходит в печи обогрева . Первый пе-
риод – рабочая температура до 110°…120° С со-
ответствует нагреву порошка от температуры при 
загрузке до температуры начала интенсивной де-
гидратации гипса . Далее наступает процесс обе-
звоживания испарения кристаллизационной (ги-
дратной) воды . Этот период внешне характеризу-
ется «кипением массы» . Третий период характе-
ризуется быстрым подъемом температуры и рез-
ким снижением интенсивности реакций дегидра-
тации . По мере прекращения парообразования и 
увеличения плотности полученных продуктов де-
гидратации гипса масса уплотняется и снижает-
ся ее уровень в котле (первая «осадка» порошка) . 
Вторая «осадка» порошка наблюдается в послед-
ний период варки и соответствует обезвожива-
нию полугидрата сульфата кальция до раствори-
мого безводного сульфата кальция (ангидрита) . 
Готовый продукт выгружается из котла в прием-
ный бункер, откуда механическим или пневмати-
ческим транспортом передается в силосные скла-
ды для хранения и отгрузки потребителям .

Технология производства строительного гипса на базе гипсоварочных котлов
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Котел гипсоварочный периодического и не-
прерывного действия СМА 158А

Предназначен для дегидратации двувод-
ного молотого гипса в полуводный гипс . Рабо-
тает в закрытых помещениях . Категория раз-
мещения УХЛ4 ГОСТ 15150-69 .

Корпус котла представляет собой верти-
кальный стальной цилиндр со сферическим дни-
щем, собранным из чугунных элементов, сты-
ки между которыми уплотнены асбестовой мас-
сой . Основной обогрев котла происходит через 
дно и боковую поверхность котла . Для увеличе-
ния поверхности нагрева внутри котла на раме 
подвешена металлическая рубашка, являющая-
ся одновременно кожухом для шнека . Через него 
проходят в горизонтальном направлении 4 жа-
ровые трубы, расположенные в два ряда по две 
друг над другом . Корпус опирается на три чугун-
ные литые опоры, которые крепятся к фундамен-
ту болтами . Затвор шиберного типа, расположен-
ный внутри котла, перекрывает окно в корпусе . 
Через окно готовый гипс выгружается по течке .

Открывание и закрывание затвора произ-
водится электроприводом, состоящим из ре-
дуктора с встроенным односторонним ограни-
чителем крутящего момента с ручным дубле-
ром, электродвигателя, коробки путевых вы-
ключателей .

Величина хода открывания и закрывания 
ограничена конечными выключателями . Верх 
котла служит для создания парового простран-
ства . Верх  –  цилиндр, закрытый крышкой, со-
стоящей из двух половин . На крышке имеются 
два патрубка для подсоединения загрузочных 
шнеков, патрубок для соединения пароотво-
дящей трубы, два люка для осмотра внутрен-
него пространства, два уровнемера, два дат-
чика загрузки, установленных на входных па-
трубках – для контроля подачи гипса в котел .

Перемешивание гипса в процессе вар-
ки осуществляется четырьмя лопастями, уста-
новленными на нижнем конце вертикального 
вала, вращение которого осуществляется от 
электродвигателя через редуктор .

Технологический процесс работы котла 
непрерывного действия аналогичен рассмо-
тренному выше процессу, но в непрерывном 
автоматизированном режиме . Вследствие не-
прерывного поступления в котлы свежего гип-
сового порошка в них в течение всего процес-
са тепловой обработки поддерживается по-
стоянная и высокая степень насыщения окру-
жающего материал воздуха водяными парами, 
что приводит к улучшению модификационно-
го состава и свойств получаемого гипсового 
вяжущего .

Гипсоварочные котлы

Наименование СМА 158А

Производительность, т/ч До 9

Тип котла жаротрубный

Рабочая емкость котла гипса, м3 15,2

Температура варки гипса, °С 130-1750

Скорость вращения мешалки, об./мин. 32

Установленная мощность, кВт 56,6

Привод затвора электромеханический

Режим работы Полуавтоматический, автоматический

Габаритные размеры, мм 5500х5360х8690

Масса (без обмуровки), т 18,6

Нормативный документ ТУ 22-3958-77 Код ОКП 484643

Технические характеристики
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Оборудование для дорожно-строительной 
отрасли

Минеральный порошок – это мука, порошок, по-
лучаемый в результате просушки и помола карбонат-
ных осадочных пород химического происхождения 
(известняк плотный, известняк оолитовый, известко-
вый туф, натечный известняк, доломит, мергель) .

Область применения минерального порошка:
• Составная часть асфальтобетона;
• Производство кровельный материалов;
•  Минеральная добавка при производстве ком-

бикормов;
• Добавки в бетон и в производстве ЖБИ;
• Для раскисления почв при проведении агрохи-

мических мероприятий; 
• Производство сухих строительных смесей .

Преимущества
•  Комплекс производства минерального порош-

ка – проектирование, производство, поставка, 
шеф-монтаж;

•  Сбалансированность оборудования по всем 
узлам, исходя из практики работы;

• Весь спектр консультационных услуг по техно-
логии производства, в том числе по вопросам 
материалов для производства;

• Демонстрация оборудования в работе;
• Гарантийное и сервисное обслуживание, поставка 

запчастей по согласованному графику;
• Гибкие условия оплаты .

Технологический процесс состоит из отдельных 
стадий производства:

1 . Система подачи и сушки материала
2 . Система аспирации оборудования
3 . Система помола материала
4 . Склад-хранение

Первая стадия производства – Система подачи и 
сушки материала

Подача сырья осуществляется с открытого склада 
в бункер сырого материала объемом до 15м3 . Шиберной 
задвижкой регулируется плотность потока . Ленточным 
питателем материал дозируется и подается ленточным 
конвейером в загрузочную камеру сушильного барабана .

Цилиндрический корпус сушильного барабана 
(диаметром 1,6  м длиной 10  м для комплекса СТРОМ-
МИН-15) представляет собой сварную конструкцию из 
стального листа толщиной 10 мм . маркой стали 09Г2С, 
выполненную из отдельных обечаек. Барабан объемом 
20,1м3, устанавливается под углом 1-4° к горизонту,  ре-
гулируемой частотой вращения . Внутри корпуса, для ак-
тивации передачи тепла, устанавливают насадки:  вна-

чале винтовая, в средней части подъемно-лопастная и 
секторная . Опорой корпуса является два стальных бан-
дажа . Один из бандажей имеет скосы под упорные ро-
лики, которые препятствуют продольному смещению 
барабана . На корпусе барабана при помощи траверс 
крепится венец зубчатый, посредством которого бара-
бан приводится во вращение от привода .

Привод состоит из шестерни приводной, редукто-
ра и электродвигателя: мощностью – до 18,5 кВт; часто-
той вращения 1500 об/мин ., соединенных между собой 
муфтами и установленных на одной раме .

Сжигание топлива происходит в теплогенерато-
ре с помощью газовой горелки . Горячие топочные газы 
поступают в корпус и, соприкасаясь с сырьем, нагрева-
ют его, испаряя содержащуюся в нем влагу . Температура 
подаваемого  в барабан теплоносителя  должна быть не 
более 900° С .

На выходе: влажность сырья не более 1%, темпера-
тура не менее 100-150° С, чтобы исключить возможность 
конденсации влаги в разгрузочной части барабана .

Проходя через барабан, сырье подсушивается и 
через ленточный питатель с термостойкой лентой попа-
дает  в элеватор ЭЛМ, который предназначен для верти-
кального транспортирования сырья в расходные бун-
кера шаровых мельниц . Применение элеваторов  в ка-
честве межэтажного транспортного средства дает воз-
можность иметь компактные транспортные схемы зани-
мающие малые площади .

Вторая стадия производства  – Система аспира-
ции оборудования

Отходящие дымовые газы проходят две ступе-
ни очистки (циклоны и рукавный фильтр) .

Ступень первая: пылевоздушная смесь, за 
счет разряжения создаваемого дымососом, выно-
сится из разгрузочной камеры сушильного бара-
бана и подается  в циклон,  где происходит первич-

Технологический комплекс производства минерального порошка 
(МП-1, МП-2)
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ная очистка дымовых газов . Применение циклонов 
на первой ступени очистки обеспечивает снижение 
пылевой нагрузки . Это также позволяет увеличить 
срок эксплуатации фильтрующих элементов и гаран-
тировать минимальные выбросы в атмосферу . 

Вторая ступень: после циклона пылевоздуш-
ная смесь, содержащая минеральный порошок, на-
правляется для тонкой очистки в рукавный  фильтр 
СФР . Запылённые газы вследствие разряжения, соз-
даваемого вентилятором, попадают через коллекто-
ры в камеру запылённых газов и, пройдя через филь-
тровальные рукава, сбрасываются обеспыленными в 
атмосферу, а пыль – готовый минеральный порошок 
осаждается на внешней поверхности рукавов . Улов-
ленный в циклонах и фильтрах готовый минераль-
ный порошок системой транспортирующего обору-
дования, подается на склад готовой продукции .

Третья стадия производства – Система помола 
материала

Просушенное и очищенное от пылевоздушной 
смеси сырье, попадает в расходный сдвоенный бун-
кер сухого материала. Бункер объемом до 20м3 с раз-
двоенным выходом и двумя шиберными задвижками 
ручного привода предназначен для снижения темпе-
ратуры просушенного сырья с 150° С до 60° С, а так-
же для защиты от влаги и распределения материа-
ла перед помолом . После бункера сырье  ленточны-
ми питателями подается в загрузочную воронку ша-
ровой мельницы 1456А . Барабан мельницы представ-
ляет собой стальной полый  цилиндр, сваренный из 
стального листа толщиной 14  мм, выложенный вну-
три броневыми футерованными плитами с литыми 
футерованными крышками . С обеих сторон барабан 
закрыт торцевыми крышками  – загрузочной и раз-
грузочной . Крышки отлиты заодно с полыми цапфа-
ми . На цапфы насажены опорные бандажи, которы-
ми барабан опирается на две роликоопоры . Мель-
ница приводится во вращение от электродвигателя 
мощностью 132 кВт, частотой вращения 730 об/мин, 
через муфту, редуктор с передаточным числом 25 и 
эластичную муфту . Барабан мельницы разделен меж-
камерной перегородкой на две камеры: предвари-
тельного и тонкого помола . Камера предварительно-

го помола загружается шарами, в данную камеру сы-
рье после загрузочной воронки подается шнеком за-
грузки имеющего винтовые направляющие . При вра-
щении шары осуществляют первичный помол . Затем 
материал попадает в камеру тонкого помола, кото-
рая загружается мелющие цилиндры (цильбепсы) . За 
счет малого диаметра цилиндров увеличивается пло-
щадь соприкосновения с материалом, что позволя-
ет добиваться необходимой тонины конечного про-
дукта . Перемещение  материала создает давление не-
прерывно поступающего сырья . После камеры тон-
кого помола минеральный порошок, шнеком с винто-
выми направляющими попадает в барабан разгрузки 
с грохотом, предназначенным для отделения случай-
но прошедших крупных кусков . Мельницы шаровые 
аспирируются с целью устранения выброса пыли из 
корпуса мельницы в атмосферу, а также для интенси-
фикации процесса помола за счет выноса из корпуса 
мельницы наиболее мелких частиц, создающих пыле-
вую подушку, уменьшающую эффект истирания мате-
риала шарами и футеровкой мельницы .

Четвертая стадия производства  – Склад-
хранение

Уловленный в циклонах и фильтрах готовый 
минеральный порошок подается вместе с порошком 
из мельниц винтовым конвейером подается в элева-
тор ЭЛГ, который транспортирует готовый продукт 
на склад хранения – силоса . Силоса снабжены систе-
мой аэрации, аспирации, контролем уровня напол-
нения и системой выгрузки в автотранспорт .

Вариант размещения технологического комплекса
Параметры комплекса «СТРОМ-МИН-8» «СТРОМ-МИН-15» «СТРОМ-МИН-30»

Производительность*, т/ч до 8 до 15 до 30

Фракционный состав исходного материала, мм до 50 до 50 до 40

Фракционный состав конечного продукта, мм В соответствии с ГОСТ Р52129-2003

Влажность исходного материала, % до 15 до 15 до 12

Установленная мощность*, кВт до 210 до 370 до 1250

Расход природного газа*, м3/ч до 135 до 254 до 1010

Габаритные размеры, м  Длина x ширина x высота 50 x 15 x 20 50 x 35 x 20 20 х 30 х 15

Масса, т 75 125 150

* Характеристики комплекса уточняются в каждом конкретном случае, исходя из свойств исходного материала и требований к конечному продукту .
Комплекс работает на базе мельниц: шаровых, валковых и молотковых тангенциальных
Возможно исполнение комплекса на базе мельниц: шаровых, валковых и молотковых тангенциальных .  По требованиям заказчика возможно изготовление комплексов про-
изводительностью до 60 .
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Оборудование для строительной 
и стекольной отраслей

Оптимальные мощности заводов и цехов по 
производству керамзита, согласно нормам техноло-
гического проектирования ОНТП 11-86, составляют 
соответственно 200-400 и 100-200 тыс . м3 в год . При 
этом обычно предусматривают выпуск продукции 
со следующим соотношением по фракциям: 0-5 мм – 
10%; 5-10 мм – 40%; 10-20 мм – 40%; 20-40 мм – 10% .

Предварительными испытаниями сырья уста-
навливают способ производства, состав шихты, тех-
нологическую схему производства и ожидаемое каче-
ство керамзита .

Подавляющее большинство предприятий про-
изводят керамзит по пластическому способу с при-
менением технологических схем, отличающихся ва-
риантами переработки глинистого сырья и типом 
обжиговых печей (агрегатов) .

Принципиальная технологическая схема ти-
пового цеха по производству керамзитового гравия 
мощностью 100тыс . м3 в год состоит из трех отделений: 

• подготовительно-формовочное; 
• печное; 
• склад готовой продукции 

Технологический процесс состоит из следующих 
переходов:

• подача, подготовка, формование исходного сырья;
• сушка глины;
• обжиг глины;
• охлаждение керамзита;
• подача на склад готового материала.

Схема производственного процесса
Схема ориентировочная . Окончательный со-

став оборудования и схема становятся известны по-
сле анализа глины и сопоставления ее свойств с не-

обходимыми данными заказчика (величина фрак-
ции,  прочность, удельный вес продукта на выходе) .

Сырье самосвалами из карьера или конуса, 
расположенного вблизи производства, доставля-
ют на склад вместительностью 3500  м3 (восьмису-
точный запас) . Мостовым грейферным краном гли-
ну равномерно распределяют по площади склада и 
подают в производство .

В подготовительно-формовочном отделении 
установлены две линии переработки сырья и фор-
мования сырцовых гранул, и линия подсушки глины 
с повышенной карьерной влажностью .

В теплое время года глину можно подавать 
автосамосвалами непосредственно в приемный 
бункер глинорыхлителя линии подсушки сырья . 
Разрыхленную глину повышенной влажности на-
правляют сначала в камневыделительные вальцы, 
а затем в сушильный барабан . Подсушенную глину 
транспортируют ленточным конвейером в прием-
ный бункер линии переработки сырья, где ее из-
мельчают в вальцах грубого помола, перемешива-
ют в глиномешалке(смесителе лопастном), в кото-
рую при необходимости подают добавку, затем до-
полнительно измельчают в вальцах тонкого помо-
ла с зазором между валками 1-1,5  мм . Подготов-
ленную массу транспортируют в питатель над фор-
мующим агрегатом, для его бесперебойного пита-
ния .

Формование сырцовых гранул осуществляют, в 
зависимости от технологии, на шнековом прессе с гра-
нулирующей приставкой, либо в дырчатых вальцах, 
если перерабатывают суглинки с числом пластично-
сти менее 15, либо в плоскостном грануляторе .

Оборудование и технологический комплекс для производства керамзита
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Сформованные гранулы окатываются и подсу-
шиваются в сушильном барабане до влажности не 
более 19%, а затем их транспортируют в печное отде-
ление для обжига в агрегате (вращающейся печи), где 
происходит их вспучивание при температуре 1150°-
1250° С . После обжига вспученные гранулы сначала 
охлаждаются в печи (примерно до 900° . . .1000° С), а за-
тем в слоевом холодильнике (СМ1250) до 80° С .

Охлажденный керамзит транспортируют лен-
точными конвейерами на склад готовой продукции, 
где элеватором его подают на рассев в гравиесор-
тировку . Полученные фракции распределяют по си-
лосным банкам ленточными конвейерами .

На складе предусмотрен узел дробления круп-
ных фракций свыше 20  мм, с последующим рассе-
вом в гравиесортировке по силосам .

Отгрузка готовой продукции предусмотрена 
на автомобильный и железнодорожный транспорт .

Технические данные производственного ком-
плекса:

• Производительность – 100 000 м3 в год
• Ориентировочная максимальная площадь с 

глинозапасником и складом готовой продук-
ции, м2 – 7200

• Суммарная потребляемая мощность в год, 
кВт/ч –  4 800 000, 48 кВт на тонну продукта

Комплекс обжиговый СМС 197 разработан для 
обжига керамзитового гравия и является частью тех-
нологической линии производства керамзита по пла-
стическому способу . Комплекс может быть применен 
для термической обработки иных кусковых или грану-
лированных материалов после соответствующих ис-
следований технических условий процесса и установ-
ки приспособлений к агрегату . 

Рекомендовано применять комплекс СМС 197 
во всех случаях при проектировании новых и расши-
рении действующих производств керамзита при пла-
стической и сухой подготовке полуфабриката .

В комплект поставки комплекса обжигово-
го СМС 197 входят: подготовитель слоевой СМС 198; 

печь вращающаяся 2,8х20, СМС 199; холодильник сло-
евой СМС 1250; дробящее устройство С 197 .03 .00 .000; 
переходники; газоход; тягодутьевое оборудование  –
дымососы и вентиляторы; устройство автоматическо-
го измерения насыпной плотности; электродвигатели .

Преимущества комплекса по сравнению с ши-
роко распространенными линиями с вращающими-
ся печами размером 2,5 х 40 м:

- расход топлива меньше на 15-40%;
- расход электроэнергии меньше на 10-25%;
- металлоемкость меньше на 20-30%;
- насыпная плотность меньше на 10-30%;
- трудоемкость меньше на 10-30%;
- надежность выше на 7-12% .

Комплекс обжиговый СМС 197

Технические характеристики

Наименование СМС 197

Производительность, м3 в год 100

Удельный расход тепла, ккал/кг 810-900

Установленная мощность, кВт 342

Габариты (длина х ширина х высота), мм, не более 30880 х 5060 х 24635

Масса, кг, не более 139000

Отдельное технологическое оборудование для производства керамзита
Измельчитель глины 1415 (ИГ-50М)

Измельчитель глины предназначен для первич-
ной переработки глинистого сырья с пределом проч-
ности при сжатии до 40 кг/см и влажности не выше 30% .

Измельчитель глины состоит из узла измель-
чения, выполненного в виде двух лопастных валов, 
вращающихся навстречу друг другу (причем лопа-
сти одного вала при вращении заходят в пазы между 
лопастями другого вала), жесткой рамы, приемного 
бункера и привода с зубчатой передачей .

При вращении лопастных валов комья глины, 
проходя между лопастями и ребрами на раме, из-
мельчаются .

Измельчитель может быть использован в ке-
рамзитовом и кирпичном производстве .

Измельчитель глины 1415 (ИГ-50М)
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Технические характеристики

Наименование ИГ-50М

Тип измельчителя двухроторный

Индекс измельчителя 1415

Производительность, м3/ч 50,0

Степень измельчения, не менее 8

Скорость вращения зубчатых валов, об ./мин . 15

Мощность электродвигателя, кВт 37

Режим работы непрерывный

Максимальный размер кома до переработки, мм 500

Максимальный размер кома после переработки, мм 80

Габаритные размеры (длина х ширина х высота), мм 4380х2340х1650

Масса, кг 5100

Смеситель лопастной 105
Смеситель предназначен для смешивания 

измельченного глинистого сырья с различными 
добавками . Смеситель состоит из смешивающе-
го узла, рамы, бункера и привода . Смешивающий 
узел состоит из двух валов с лопастями, при вра-
щении которых лопасти одного вала входят в за-
зор лопастей другого вала . Валы вращаются на-

встречу друг другу посредством зубчатых шесте-
рен . Рама представляет собой жесткую конструк-
цию, на которой крепятся смешивающий узел, 
приемный бункер и привод .

Смеситель может применяться в технологи-
ческих линиях производства строительных ма-
териалов .

Технические характеристики
Наименование Смеситель лопастной 105

Тип смесителя двухвальный

Производительность, м3/ч, не более 20

Частота вращения валов, об ./мин . 15

Габаритные размеры (длина х ширина х высота), мм 5340х1120х1260

Масса, кг, не более 4820

Печь вращающаяся 1218, СМ 875Б (переменного сечения),СМС 199, СМ 875А (с опудривающим устройством)
Печи вращающиеся предназначены для про-

изводства керамзитового гравия . Печь вращающая-
ся состоит из следующих основных сборочных еди-
ниц: цилиндрического корпуса, приводов, загрузоч-
ной и разгрузочной головок, уплотнений холодно-
го и горячего концов печи, станции опорной, станции 
опорно-упорной, кожуха венцовой пары .

Корпус печи вращающейся представляет собой 
стальной барабан, состоящий из отдельных обечаек . В 

местах установки бандажей толщина обечаек увеличе-
на до 30 мм . Корпус печи устанавливается на двух опо-
рах, для которых делаются специальные фундаменты . 
Опоры состоят из сварной рамы и двух опорных роли-
ков, положение которых регулируется . Для контроля 
положения корпуса печи в продольном направлении 
опора, находящаяся у привода, имеет упорные роли-
ки, устройство для остановки вращения печи и сигнали-
зацию о недопустимых осевых перемещениях печи . Хо-
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лодный конец печи входит в головку загрузочную, а го-
рячий – в разгрузочную головку . Для устранения подсо-
са воздуха головки снабжены уплотнениями холодного 
и горячего концов печи . На головке разгрузочной уста-
навливается топливная форсунка . В нижней части го-
ловки имеется колосниковая решетка для просыпания 
вспученного керамзита . 

Основной привод предназначен для вращения 
печи во время работы, а вспомогательный  – розжига, 
охлаждения и во время ремонта печи, а также в аварий-
ных случаях . Основной привод состоит из открытой зуб-
чатой передачи, эластичной муфты, редуктора двигате-
ля . Вспомогательный привод состоит из редуктора, дви-
гателя и тормоза, который предназначен для остановки 
печи в необходимом положении при ремонтных, футе-
ровочных, монтажных и других работах .

Соединение вспомогательного редуктора с глав-

ным редуктором осуществляется через кулачковую муф-
ту свободного хода, благодаря которой предоставляет-
ся возможность легкого запуска печи на быстрое рабо-
чее вращение от вспомогательного привода . Работа печи 
протекает по принципу противотока .

Сырьевой материал, поступивший в печь через теч-
ку загрузочной головки, продвигается к разгрузочному 
концу печи за счет ее уклона и вращения . Во время движе-
ния материал подвергается воздействию горячих газов, 
движущихся от горелки навстречу материалу . По мере 
продвижения материала в зоне горячих газов происходят 
физико-химические процессы образования керамзита .

Обжиг высушенных сырцовых гранул является 
наиболее ответственной технологической операцией, 
во многом предопределяющей качество керамзитово-
го гравия и технико-экономические показатели пред-
приятия .

Технические характеристики

Параметры ПВ 2,5х40 (1218) ПВ 2,5х40 с опудривающим устройством (СМ 875А)

Производительность, м3/год: 
   керамзит “400“
   керамзит “500“

100000 
85200

115000
– 

Длина корпуса печи, м 40 40

Диаметр внутренний, м 2,5 2,5

Уклон печи, % 3,5 3,5

Количество опор, шт . 2 2

Тип подшипников опор качения качения

Масса печи, т, не более 110 111

Число оборотов 
   а) от главного привода, об/мин . 
   б) от вспомогательного привода, об/час

0,8 - 2,52 
3,1

2,5 
3,1

Регулировка числа оборотов плавная плавная

Мощность электродвигателей: 
   а) главного привода, кВт 
   б) вспомогательного привода, кВт

33
2,2

33 
2,2

Нормативный документ ТУ 22-3404-75 Код ОКП 484681 ТУ 22-106-61-89

Параметры ПВП 2,8х20 (СМС 199)

Производительность печи по готовому продукту, т/час 6,3 

Диаметр корпуса печи наружный, м 2,8

Длина корпуса, м 20

Уклон корпуса, % 3,5

Количество опор, шт . 2

Подшипники опор качения

Частота вращения, об/мин .: 
   главного привода
   вспомогательного привода

1,37 - 3,43 
0,11

Установленная мощность электродвигателей, кВт 32,2

Расход технологического топлива: 
   мазут (кг/час) 
   природный газ (м3/час)

940 
800

Масса печи, т 85,33



18

w
w

w
.s

tr
o

m
m

as
h

.r
u

Параметры Печь вращающаяся переменного сечения СМ 875Б

Производительность печи при марке керамзита 350, м3/час 16,8

РАЗМеРы БАРАБАНА: 
Внутренний диаметр первого корпуса барабана, м, не более 
Длина, м, не более 
Внутренний диаметр второго корпуса барабана, м 
Длина, м, не более

2,5
20,5
3,0

16,5

Длина конуса, м, не более 3,0

Установленная мощность - кВт, не более 38

Масса (без ЗИП), т, не более 125

Уклон печи, градусы (%) 2 (3,5)

Удельный расход электроэнергии в установившемся режиме работы 
печи, кВт•ч/м3, не более

2,55

Удельный расход условного топлива в установившемся режиме работы 
печи, кг усл .топл ./м3

55

Частота вращения корпуса печи: 
   от главного привода, об/мин . 
   от вспомогательного привода, об/час

0,8-2,52
3,1

Габаритные размеры печи: 
Длина, м, не более 
Ширина, м, не более 
Высота, м, не более

47,0
5,

7,4

Нормативный документ ТУ 22-106-68-90 Код ОКП 484681

Холодильник слоевой СМ1250 (2281)

Холодильник предназначен для охлаждения 
выходящего из вращающейся печи керамзитового 
гравия до температуры менее 100° С .

Преимущества холодильника слоевого по 
сравнению с распространенными, например, бара-
банными:

- имеет маленькие размеры и металлоемкость;
- стабильно обеспечивает охлаждение керамзи-

та до необходимой температуры (ниже 100° С);
- не имеет сильно пылящих узлов, что улучшает 

условия труда;
- выходящий из холодильника нагретый воздух 

не запылен и может использоваться на горе-
ние во вращающейся печи;

- отсутствие движущихся частей в зоне высоких 
температур обеспечивает надежную и долго-
вечную работу холодильника .
Холодильник представляет собой металличе-

скую конструкцию, состоящую из приемного бун-
кера, корпуса, наклонных колосниковых решеток, 
барабанного разгружателя, пластин, ограничиваю-
щих и разделяющих слой материала, воздуховодов 
холодного и горячего воздуха, воздуховодов проти-
восварового дутья, люков для осмотров и ремонта, 
бункеров проспи .

Принцип действия холодильника основан 
на охлаждении керамзита в плоском наклонном 
движущемся слое при двукратном перекрестном 
продувании слоя наружным воздухом . В прием-
ный бункер холодильника керамзит поступает из 
печи вращающейся через решетку, которая за-
держивает свары, кирпичи и крупные посторон-
ние предметы . Необходимым условием эффек-
тивной работы слоевого холодильника являет-
ся наличие на наклонных колосниковых решет-
ках слоя керамзита и непрерывное его движение . 
Для поддержания постоянного уровня керамзи-
та холодильник оборудован системой автомати-
ческого регулирования . С целью предотвраще-
ния спекания керамзита в нижнюю часть прием-
ного бункера через перфорированные трубы по-
дается воздух .

Из приемного бункера керамзит поступает на 
наклонные колосниковые решетки, предназначен-
ные для формирования движущегося слоя и его 
охлаждения . На нижних решетках имеются пластин-
чатые перегородки, разделяющие слой керамзита 
на три потока .

В холодильнике предусмотрена система ава-
рийного охлаждения керамзита водой, для чего 
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Технические характеристики

Наименование СМ 1250 (2281)

Производительность холодильника, т/час, не более 8

Требования к гранулометрическому составу охлаждаемого материала:
   размеры материала, мм 
   количество фракции менее 5 мм, %, не менее

0 - 150
10

Толщина слоя материала на решетке, мм, не менее 200

Температура керамзита, поступающего в холодильник, °С, не более 900

Средняя температура керамзита, выходящего из холодильника, °С, не более 80

Удельный расход воздуха на охлаждение, нм3/кг 1,5 - 2,0

Площадь колосниковой решетки, м2, не менее 14,3

Установленная мощность электродвигателей, кВт, не более 23,5

Удельный расход электроэнергии, кВт Т-1 ч 2,9

Габаритные размеры, длина х ширина х высота, мм, не более 4400 х 5500 х 7000

Масса, т, не более 17,5

Нормативный документ ТУ 22-3405-75  Код ОКП 484681

Сушилка барабанная СМЦ 69

Предназначена для окатки и сушки гранул глин, 
применяемых в керамзитовом производстве . Поставля-
ется с пусковой аппаратурой .

Сушилка барабанная состоит из следующих основ-
ных сборочных единиц: барабана с трубами теплооб-
менника, привода, камер загрузки и выгрузки, течки, 
уплотнения горячего конца барабана, уплотнения хо-
лодного конца барабана, станции опорной, станции 
опорно-упорной, кожуха венцовой пары .

Корпус барабана представляет собой пустотелый, 
сваренный из отдельных обечаек цилиндр, внутри кото-
рого имеются приемные винтовые насадки и трубчатые 
теплообменники .

Опорой корпуса являются два стальных бандажа, 
насаженных на корпус барабана . Бандажами корпус опи-
рается на опорную и опорно-упорную станции . Бандаж 
под опорно-упорную станцию с торцов имеет скосы под 
упорные ролики для удержания сушилки от продольно-
го перемещения . 

На корпусе барабана при помощи траверс кре-
пится венец зубчатый, посредством которого барабан 
приводится во вращение от привода .

На концах корпуса барабана устанавливаются ка-
меры, через которые в барабан подаются и отводятся су-
шильные газы и материалы, предназначенные для сушки .

Привод состоит из шестерни приводной, редукто-
ра и электродвигателя, соединенных между собой муф-
тами и установленных на одной раме .

В керамзитовом производстве сушка гранул гли-
ны в сушилке СМЦ 69 производится противоточным 
движением сушильных газов . Наклон корпуса в сочета-
нии с вращением вокруг оси обеспечивает перемеще-
ние материала в направлении разгрузочной камеры . Го-
рячие топочные газы поступают в барабан и, соприкаса-
ясь с материалом, нагревают его, испаряя содержащую-
ся в нем влагу . Передача тепла происходит двумя основ-
ными способами: от топочных газов через наружную по-
верхность лежащего в завале материала, от более нагре-
тых деталей внутреннего устройства теплообменника .

При изменении влажности сырья или интенсив-
ности подачи его в сушилку режим сушки может регу-
лироваться количеством поступающих в сушилку га-
зов и изменением их температуры . Температура пода-
ваемого в сушилку топочного газа не более 600° С . Тем-
пература дымовых газов на выходе из барабана не ме-
нее 100-150° С, чтобы исключить возможность конден-
сации влаги в разгрузочной части барабана .

На входе топочных газов в барабан должно быть 
разряжение не менее 30 Па .

Топливо – газ, мазут, светлое жидкое топливо .

над нижними колосниковыми решетками уста-
новлены перфорированные трубки, каждая из 
которых охлаждает керамзит в соответствующей 
ей секции .

Охлажденный керамзит попадает в барабан-
ный разгружатель, предназначенный для выгруз-
ки охлажденного керамзита и регулирования 
производительности холодильника в зависимо-
сти от изменения производительности печи . Тол-

щина слоя керамзита регулируется перемещени-
ем заслонки автоматически, дистанционно или 
вручную . Равномерность охлаждения керамзита 
в секциях по ширине решеток обеспечивается с 
помощью регулирующих планок .

Воздух от вентилятора, проходя через ниж-
ние и верхние решетки, охлаждает движущийся 
по ним слой керамзита, нагревается и подается в 
печь на горение топлива .
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Технические характеристики

Наименование СМЦ 69

Тип противоточный

Характер работы непрерывный

Размер корпуса барабана (диаметр х длина), мм 2800 х 14000

Объем барабана, м3 84,2

Частота вращения барабана, об ./мин . 1,9/2,6/3,8

Уклон корпуса барабана к горизонту, град . 1-4

Теплоноситель топочные газы

Температура теплоносителя, °С, не более 600

Габаритные размеры (длина х ширина х высота), мм 16900 х 4700 х 4500

Масса, кг 61200

Редуктор Ц2У-400Н-31,5

Двигатель: 
   мощность, кВт
   частота вращения, об ./мин .

22/30/37
750/1000/1500

Нормативный документ ТУ 22-5813-84 Код ОКП 484681

* Производительность не указывается, так как зависит от свойств материала, его влажности (начальной и конечной), размера кусков материала .

Бункер-питатель 108
Бункерное загрузочное устройство предназна-

чено для хранения и равномерного питания полуфа-
брикатом фракции 0-20 мм и влажностью до 20% об-
жигового агрегата .

Технические характеристики

Наименование Бункер-питатель 108

Производительность, м3/ч, не менее 8

Частота вращения вала, об ./мин . 15

Редукторы: 
   - ворошителя 
   - разгрузочного устройства

Ц2У-400Н-50-21
Ц2У-100Н-50-21

Электродвигатели:
   - ворошителя 
   - разгрузочного устройства

4АМ225 М6 У3 
4А112 МА8У3

Тип подшипниковых опор качения

емкость бункера, м3 2,9

Габаритные размеры (длина х ширина х высота), мм 4080 х 2160 х 4010

Масса, кг 8000

Дробилка спеков 1403

Предназначена для дробления спеков и не-
кондиционного керамзита, что позволяет осущест-
влять безотходную технологию производства . При-
меняется в технологических линиях по производ-
ству керамзита .
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Технические характеристики

Наименование Дробилка спеков 1403

Производительность, м3/ч 15

Размер зерен дробленого продукта, мм 0-35

Частота вращения вала ротора, об ./мин . 17,6/22,6/31,4

Установленная мощность, кВт 7,5

Габаритные размеры (длина х ширина х высота), мм 3165 х 1650 х 350

Масса, кг 2030

Измельчитель-питатель 103

Предназначен для измельчения глинистого 
сырья с пределом прочности на сжатие до 40 кг/см2, 
влажностью до 24% . Измельчитель-питатель явля-

ется частью технологической линии керамзитового 
и кирпичного производства .

Технические характеристики

Наименование Измельчитель-питатель 103

Тип измельчителя двухроторный

Производительность, м3/ч, не менее 15

Степень измельчения, мм, не менее 10

Электродвигатель привода 4АМ225 М6 У3

Режим работы непрерывный

Тип подшипниковых опор качения

Редукторы: - измельчителя - разгрузочного устройства Ц2У-400Н-50-21  Ц2У-100Н-50-21

Электродвигатели: - измельчителя - разгрузочного устройства 4АМ225 М6 У3  4А112 МА8У3

Габаритные размеры (длина х ширина х высота), мм 4380 х 2340 х 2840

Масса, кг 6680

Нормативный документ ТУ 22-106-88-92 Код ОКП 484681

Печь вращающаяся 2,2 х14

Печь предназначена для производства керамзитового гравия .

Технические характеристики

Наименование Печь вращающаяся 2,2х14

Производительность по готовому продукту, т/ч (м3/год) 6,3 (30000)

Уклон корпуса, % град 3,5; 2

Количество опор, шт . 2

Тип подшипниковых опор качения

Частота вращения печи, об ./мин . 2,3

Установленная мощность электродвигателей, кВт 18,5

Технологическое топливо мазут, газ

Расход природного газа, м3/ч до 350

Масса, кг (ориентировочно) 35310

Нормативный документ ТУ 22-106-90-93 Код ОКП 484681
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Оборудование для производства железобетонных изделий (ЖБИ)

Формование железобетонных изделий – 
одна из важных операций в технологических про-
цессах строительной отрасли . Для строительной 
отрасли всегда требуются различные железобе-
тонные изделия и конструкции разнообразных 
габаритов и массы, конфигурации и степени за-
водской готовности, из различных смесей, начи-

ная от смесей для тяжелого бетона и кончая пори-
зованными и декоративными смесями, с исполь-
зованием различных способов изготовления и те-
пловой обработки .

Самарский завод «Строммашина» произво-
дит для данной отрасли следующий модельный 
ряд оборудования:

Бетоноукладчики 

СМЖ 528, СМЖ 166В (ГОСТ 13531-74)

Предназначены для укладки бетонных и 
растворных смесей в формы изделий различ-
ной конструкции шириной до 3600 мм .

Укладка смесей производится через пово-
ротную подъемно-опускающуюся воронку, рас-
положенную под бункером, за счет продольно-
го перемещения бетоноукладчика и попереч-
ного перемещения бункера .

Бетоноукладчик осуществляет предвари-
тельно разравнивание верхней открытой по-
верхности .

Технические характеристики

Наименование СМЖ 528 СМЖ 166В

Колея, мм 4500

Количество бункеров, шт . 1 2

Объем бункеров, м3 2,5 1,25/2,5

Питатель ленточный, ширина ленты, м 1

Скорость передвижения бетоноукладчика, м/с 0,078 0,078 

 0,16 0,16

  0,32 0,32

Установленная мощность, кВт 20,16 23,67

Габариты (длина  х ширина х высота), мм 4100 х 6300 х 3100 5520 х 6300 х 3100

Масса, кг 8100 9500

Код ОКП Код ОКП 484228

СМЖ 69Б (ГОСТ 13531-74)

Предназначен для укладки бетонной смеси в форму 
и разравнивания ее при изготовлении многопустотных 
панелей, перекрытий, других железобетонных изделий 

шириной до 2 м . Бетоноукладчик выдает бетон из бунке-
ра ленточным питателем через устанавливаемую по вы-
соте воронку .
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Технические характеристики

Наименование СМЖ 69Б

Колея, мм 2800

Количество бункеров, шт . 1

Объем бункеров, м3 2,1

Питатель ленточный, ширина ленты, м 2

Скорость передвижения бетоноукладчика, м/с 0,206; 0,313

Установленная мощность, кВт 7,2

Габариты (длина х ширина х высота), мм 2600 х 4000 х 2890

Масса, кг 3700

Код ОКП Код ОКП 484228

Бетонораздатчики
СМЖ 306А

Бетонораздатчик консольный СМЖ 306А 
предназначен для подачи и укладки бетонной 
смеси в отсеки кассетных установок, располо-
женных в пролетах производства панелей вну-
тренних стен, панелей перекрытий и плит раз-
дельного пола .

Бетонораздатчик консольный устанавли-
вается на рельсовом пути эстакадного ленточ-
ного конвейера, по которому он передвигается 
при работе . Бетонораздатчик на месте монтажа 
может быть собран как в правом, так и в левом 
исполнениях, при этом комплектация для обо-
их исполнений одинаковая .

Работа бетонораздатчика осуществля-
ется следующим образом: своей разгрузоч-
ной частью питатель устанавливают над под-
готовленной к загрузке и формованию кас-
сетной установкой . С пульта управления бе-
тонораздатчика оператор подает разреша-
ющий сигнал в бетоносмесительное отделе-

ние на пуск и загрузку бетонной смесью эста-
кадного ленточного конвейера, по рельсово-
му пути которого передвигается бетонораз-
датчик . Бетонная смесь транспортируется по 
наклонной части бетонораздатчика и через 
разгрузочную воронку и лоток перегружает-
ся на транспортерную ленту питателя, откуда 
она через разгрузочную воронку и поворот-
ную течку питателя поступает в отсеки кас-
сетной установки .

Равномерная загрузка отсеков кассет-
ной установки достигается оператором за счет 
возвратно-поступательного передвижения бе-
тонораздатчика по рельсовому пути парал-
лельно отсекам кассетной установки и перио-
дического поворота питателя по мере загруз-
ки отсека . Для автономной регулировки пода-
чи бетонной смеси с ленты питателя в отсеки 
кассетной установки течка питателя выполнена 
полноповоротной .
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Технические характеристики

Наименование СМЖ 71А

Производительность, м3/ч, max 22,5

емкость бункера, м3 1,8

Скорость движения ленты питателя, м/с (м/мин) 0,1 и 0,2 (6 и 12)

Ширина ленты, мм 500

Скорость передвижения бетонораздатчика, м/мин . 12

Угол поворота питателя вокруг вертикальной оси, град . 340

Максимальный угол подъема стрелы ленточного питателя, град. 15

Колея, мм 1000

Установленная мощность, кВт 13,3

Габариты, мм: длина х ширина х высота 6640 х 2810 х 4210

Радиус поворота питателя, мм 4350

Масса (без контргруза), кг, не более 4800

СМЖ 71А

Бетонораздатчик СМЖ 71А предназначен для вы-
дачи бетона в формы, установленные на протяжных 
стендах, на заводах железобетонных изделий .

Работа бетонораздатчика: бункер бетонораздат-
чика загружается на месте загрузки из бадьи . С загру-
женным бункером бетонораздатчик направляется сво-
им ходом к посту формования . По достижении поста 
формования поворотом стрелы устанавливают выгру-

зочную воронку над формой, затем включают привод 
питателя . Бетон из бункера попадает на транспортер-
ную ленту, движением ленты подается в выгрузочную 
воронку и далее в форму . Выдача бетона в формы про-
изводится при движении бетонораздатчика «вперед», 
«назад» . По окончании формования бетонораздатчик 
направляется к посту загрузки и в дальнейшем опера-
ции повторяются .

Технические характеристики

Наименование СМЖ 306А

Расчетная производительность питателя, м3/ч 52

Ширина колеи, мм 1100

Управление дистанционное

Скорость движения, м/с 0,2

Установленная мощность, кВт, не более 4,5

Ширина ленты питателя, мм, не более 650

Скорость движения ленты питателя, м/с 1,25

Расстояние от центра загрузки до центра выгрузки бетонной смеси, мм 
наибольшее 
наименьшее

4500 
2250

Частота вращения питателя, сек-1 (об/мин) 0,005 (0,3)

Угол поворота питателя, град . 120

Радиус поворота питателя, мм 4500

Угол поворота течки, град 360

Привод поворота течки ручной

Габаритные размеры, мм

длина 
ширина (с максимальным вылетом питателя) 
высота (от головки рельса)

9150 
5740 
2390

Масса, кг, не более 5100
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Технологические комплексы помола и сушки инертных материалов
Технологические комплексы предназначе-

ны для помола и сушки всех видов инертных ма-
териалов, строительных пород и других сыпучих 

материалов (например: песок, гравий, руда, шлак, 
щебень, гипсовый камень, известняк, доломит, а 
также стекло, ферросплавы и многое другое) . 

Технологический комплекс помола инертных материалов

Технологический процесс состоит из следующих 
операций:

• дозирование материала;
• измельчение исходного материала;
• подача готового продукта на склад.

Характеристика материала:
•  Фракционный состав исходного материа-

ла – до 40 мм .
• Влажность исходного материала – не более 

1%
• Прочность исходного материала до 400 Па
•  Производительность линии – 15 тонн в 

час*, 
•  Габариты линии (длина х ширина), м. – 

25 х 10 . 
•  Суммарная потребляемая мощность  – до 

330 кВт/час, 20 кВт на тонну продукта
________________________________
* Производительность технологического комплекса зависит от 

прочности исходного материала .

При выборе оборудования для помола ма-
териала следует учитывать твердость, раз-
меры исходной фракции и тонины помола .

Примерный комплект поставки:
•  Бункер исходного материала (объем  – 

20 м3)
•  Задвижка шиберная (Тип привода  – руч-

ной)
• Конвейер ленточный 2 комплекта
•  Шаровая мельница 1456 А с комплектом 

мелющих тел
• Конвейер винтовой
• Элеватор ленточный ЭЛГ-320, высота – 20 м. 
• Циклон ЦН15.700*2УП
• Фильтр рукавный СФР 135
• Конвейер винтовой
•  Тягодутьевая машина ВДН-10 

(30 кВт,1500 об/мин)
•  Силос с системами: аэрации; аспирации; 

контролем уровня и выгрузки в автотран-
спорт (шнек), V – 50 м3

В зависимости от задач, определяемых за-
казчиком, и территориальных условий размеще-
ния технологического комплекса, комплект по-
ставки изменяется, в том числе пересчитываются 
длины транспортирующего оборудования .

Схема технологического комплекса помола 
инертных материалов
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Технологический процесс состоит из следую-
щих операций:

• дозирование материала;
• сушка материала;
• подача готового материала.
Исходный влажный материал транспортирует-

ся в приемный бункер установки конвейером или пе-
реносится мостовым краном в саморазгружающихся 
контейнерах . Из приемного бункера с помощью авто-
матического дозатора материал поступает в сушиль-
ный барабан, где проходит термическую обработку .

Разгрузка материала из сушильного барабана 
ведется непрерывно на ленточный конвейер или в 
промежуточный бункер .

Для очистки отходящих газов и аспирацион-
ного воздуха применяется рукавный фильтр . Кон-
центрация пыли в выбросах установки не превы-
шает 10 мг/м3 .

Загрузка и разгрузка материала, поддержание 
всех заданных режимных параметров работы ком-
плекса: соотношения газ/воздух на горелке, разбав-
ление продуктов горения требуемой температуры, 
корректировка мощности горелочного устройства 
при изменении производительности процесса суш-
ки осуществляются автоматически . Предусмотрена 
возможность оперативного изменения параметров 
процесса сушки и задание индивидуальных про-
грамм сушки для каждого инертного материала .

Характеристика материала:
•  Фракционный состав исходного материала  – до 
40 мм;

• Начальная поверхностная влажность исходно-
го материала – не более 15%;

• Влажность в теле материала — не более 2,5%
• Производительность линии – 20 тонн в час (га-
рантия)*;

• Габариты линии (длина х ширина), м – 25 х 10;
________________________________
*Производительность технологического комплекса может изменяться и 

зависит от начальной влажности материала, от мощности горелочно-
го устройства и размера сушильного барабана (диам . от1,2 до 2,8 м) .

Примерный комплект поставки (размещение 
оборудование представлено на схеме):

• Бункер сухого материала (объем – 10 м3)
• Задвижка шиберная (Тип привода – ручной)
• Пластинчатый питатель 
• Винтовой конвейер
• Теплогенератор (без футеровки)
• Барабан сушильный 2,2 х 14 м
•  Ленточный конвейер с высокотемпературной лен-
той (≈ 200° С) производительность 20 т/час

• Циклон типа ЦН 15 (степень очистки 80%)
• Фильтр Рукавный СФР360
• Тягодутьевая машина ДН 12,5(75 кВт)
• Элеватор и силос (при необходимости)

В зависимости от задач, определяемых заказ-
чиком, и территориальных условий размещения 
технологического комплекса, комплект поставки 
изменяется, в том числе пересчитываются длины 
транспортирующего оборудования .

Схема технологического комплекса сушки 
инертных материалов

Технологический комплекс сушки инертных материалов
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Линии производства вяжущего низкой водопотребности

Вяжущее вещество низкой водопотребности (ВНВ)

Вяжущее низкой водопотребности пред-
ставляет собой высокопрочное гидравличе-
ское вяжущее, получаемое при совместном 
помоле портландцементного клинкера, гип-
сового камня и водопонижающей добавки су-
перпластификатора (С-3) . В результате меха-
нохимического взаимодействия минералов 
цементного клинкера с суперпластификато-
ром в процессе тонкого измельчения мате-
риал приобретает уникальные, специфичные 
свойства, отличающие его от обычного порт-
ландцемента .

ВНВ характеризуется, по сравнению с обыч-
ным портландцементом, высокой дисперсно-
стью (удельная поверхность 4000-5000 см2/г), 
низкой водопотребностью (нормальная густо-
та цементного теста в среднем 18,0-20,0%, при 
том, что у портландцемента М400 и М500 НГ со-
ставляет 26,5% и 26,0%), активность по показа-
телю прочности до 100 МПа . По вещественно-
му составу ВНВ подразделяют на чисто клин-
керные (ВНВ-100) и многокомпонентные с раз-
личными минеральными добавками: оптими-
зированной комбинацией активных и инерт-
ных добавок .

В качестве активных минеральных доба-
вок используют доменные шлаки и золы-унос; 
инертные добавки: строительный песок, «хво-
сты» горно-обогатительных комбинатов, воз-
можно использование нерудных карбонат-
ных материалов (известняки, доломиты, мра-
мор и др) .

Характерной особенностью цементных си-
стем на основе ВНВ является существенное за-
медление процессов структуро-образования в 
первые 4-8 часов после затворения, с последу-
ющей интенсивной кристаллизацией и тверде-
нием .

Для производства вяжущих низкой водо-
потребности используют трубчатые шаровые 
мельницы . Однако, как показали исследова-
ния, предпочтительнее шаровые мельницы, 
снабженные сепаратором . Они обеспечивают 
заданный гранулометрический состав .

Длительность индукционного периода со-
кращается с увеличением содержания клин-
керного компонента в его составе . ВНВ харак-
теризуется длительным сохранением актив-
ности и интенсивным набором прочности це-
ментного камня и бетона в различные, в том 
числе и в ранние сроки твердения . 

ВНВ применяют для изготовления бетона 
и железобетона повышенной прочности; при 

получении арболита с повышенными физико-
техническими свойствами; а также в составе 
полимерцементных покрытий полов промыш-
ленных зданий и при зимнем беспрогревном 
бетонировании .  

История создания вяжущего низкой водо-
потребности (ВНВ)

Все началось в 1989 г ., когда Советский Союз 
производил 145 млн т цемента в год, но его все 
равно не хватало . Встал вопрос об увеличении 
мощностей для его производства . Правитель-
ством страны было решено закупить цемент-
ные заводы в Японии . Группа советских специ-
алистов получила соответствующее задание и 
поехала знакомиться с японскими цементны-
ми заводами . 

В результате исследований, правительству 
страны была предложена альтернатива  – уве-
личить производство цемента, не строя новых 
заводов, за счет применения новой техноло-
гии модификации портландцемента в наноце-
мент .

Подробнее о технологии   – в оборудова-
нии, применяемом для производства цемен-
та по новой технологии,  – шаровых мельни-
цах   – каждое зерно цемента активизируется 
за счет трибоактивации и покрывается сверх-
тонкой нанооболочкой другого вещества, при-
чем толщина этой оболочки – 20–50 наноме-
тров . Получается материал, который превосхо-
дит свойства обычного портландцемента в два 
раза . 

По распоряжению правительства СССР груп-
па специалистов повезла эти цементы на испы-
тание в США . Американцы получили фантасти-
ческие результаты: за сутки твердения в нор-
мальных условиях бетон на наноцементе пока-
зал мировой рекорд – марку 600, тогда как тра-
диционный портландцемент твердеет 28 су-
ток и дает марку 400–500 . Таким образом, наши 
специалисты доказали, что получили лучший 
цемент и бетоны в мире!

Производство новых цементов (они были на-
званы вяжущими низкой водопотребности) на-
чалось в рамках производственного плана це-
ментной промышленности СССР на 1990–1991 
гг . Это подтверждается разработанным в 1990г . 
СОЮЗДОРНИИ документом «МеТОДИЧеСКИе 
РеКОМеНДАЦИИ ПО ПРИМеНеНИЮ ВНВ В МО-
НОЛИТНОМ ДОРОЖНОМ БеТОНе», но в даль-
нейшем развитие данного направления было 
приостановлено по всем известным причинам .
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Наименование параметра Значение

Производительность т/ч в пределах 6-7

Масса (без теплоизоляции и футеровки) Комплект оборудования линии, т  не более 220

Установленная мощность, кВт  не более 625

Удельный расход сжатого воздуха м3/мин . не более 18

Габаритные размеры линии, м (длина, ширина, высота) 45х20х14

Величина удельной поверхности (дисперсность полученного продукта ВНВ) см2 /Г 3500 – 4000

Питающая эл . сеть
Трехфазная, ток переменный, напряжение 380 В,  

частота 50Гц

По требованиям заказчика возможна комплектация линии сепаратором, позволяющим гарантиро-
вать стабильный гранулометрический состав продукта на выходе .

Основные преимущества вяжущего низкой 
водопотребности (ВНВ) по сравнению с ана-
логами на портландцементе

Вяжущее низкой водопотребности имеет 
ряд существенных преимуществ перед анало-
гами на портландцементе .

ВНВ характеризуется, по сравнению с обыч-
ным портландцементом, высокой дисперсно-
стью (удельная поверхность 4000-5000 см2/г), 
низкой водопотребностью (нормальная гу-
стота цементного теста в среднем 18,0-20,0%, 
при том, что у портландцемента М400 и М500 
НГ составляет 26,5% и 26,0%), активность по 
показателю прочности до 100 МПа .

Основные преимущества:
• пониженная на 25-30% водопотребность 

растворных и бетонных смесей при рав-
ной подвижности;

• длительное сохранение активности и ин-
тенсивный набор прочности цементного 
камня и бетона на его основе в различ-
ные, в том числе и ранние, сроки тверде-
ния;

• высокая интенсивность набора проч-
ности бетонов на основе ВНВ позволя-
ет отказаться от тепловлажностной об-
работки и получить необходимую для 
распалубки прочность в течение 18-24 
часов;

• повышенная в 2-3 раза морозостойкость 
по сравнению с бетонами на портландце-
менте вследствие мелкопористой структу-
ры бетона;

• обеспечение класса прочности бетона от 
В60 до В100;

• высокаясульфатостойкость (коэффициент 
сульфатостойкости не ниже, чем у сульфа-
тостойкого цемента);

• пониженное тепловыделение при тверде-
нии .

Хранение (до 180 суток) такого вяжущего с 
содержанием клинкерной составляющей 30-
100 (ВНВ-30 и ВНВ-100) в бумажных мешках 
и комнатных условиях не привело к измене-
нию показателей дисперсности, водопотреб-
ности и прочности в стандартных растворах 
(как расчетной, так и ранней, в возрасте 1-3 
суток) .

Прочность же раствора на портландцемен-
те марки 500 уже после 30 суток хранения в 
аналогичных условиях снизилась на 17-20%, 
а после 6 месяцев хранения составляла всего 
35-37% первоначальной . При этом удельная 
поверхность цемента снизилась с 3200 до 2600 
см²/г . Это свидетельствует об агломерации ча-
стиц клинкера .

Линия (оборудование) производства вяжуще-
го низкой водопотребности (ВНВ). Назначение и 
основные параметры

Технологическая линия (оборудование) по 
производству вяжущего низкой водопотреб-
ности (ВНВ) непрерывного действия мощно-
стью 30-40 тыс . т в год предназначена для по-
лучения высокоэффективного вяжущего ве-
щества, соответствующего по своим свой-
ствам ТУ 21-26-20-92
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Линии  производства  микропорошка
(размер частиц 2-5 мкм)

Микропорошок  – это тонкодисперсный 
продукт, который получают путем механическо-
го измельчения различных горнорудных мате-
риалов, например мрамора . Основными сфера-
ми применения микропорошков в промышлен-
ности являются все сферы традиционного при-
менения карбонатных наполнителей, это произ-
водство:

- всех видов ЛКМ
- пластмасс
- сухих строительных смесей
- резинотехнических изделий
- напольных покрытий и линолеума

- бумаги
- буровых растворов
- изоляционных материалов
- чистящих порошков и паст
Размер частиц микропорошков при дальней-

шем использовании в качестве сырья при произ-
водстве вышеуказанной продукции составляет от 2 
до 5 мкм .

Технологический процесс состоит из следую-
щих операций:

- подготовка исходного сырья (сушка);
- измельчение  материала;
- подача мраморного порошка .

Наименование и обозначение Количество, шт.

Участок сушки сырья 1

Участок аспирации 1

Участок помола сырья 1

Участок классификации 1

Участок хранения готового материала 1

Металлоконструкции 1

Система управления 1

Проектные работы/Шеф-монтаж/Пуско-наладка/Обучение 1

Характеристика материала:
• Фракционный состав исходного материала  – 

до 40 мм .
• Влажность исходного материала – не более 

10% .
• Прочность исходного материала до 400Па.

Параметры линии Величина

Производительность линии 5 тонн в час

Габариты линии 
(длина х ширина х высота), м 50 х 20 х 20

Установочная мощность комплекса до 370 кВт/час

Расход природного газа до 210 м3/час

Системы управления производственной 
линией

• Управление осуществляется с общего, отдель-
но стоящего, пульта оператором участка в руч-
ном режиме посредством нажатия кнопок пуск 
(стоп) для запуска (останова) каждой единицы 

оборудования (пульт управления входит в ком-
плект поставки)

• Необходимо наличия оператора на каждом от-
делении для визуального контроля .

• Количество обслуживающего персонала – 2 че-
ловека (постоянно) .
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В зависимости от пожеланий Заказчика и территориальных условий размещения производственной 
линии, комплект поставки изменяется, в том числе пересчитываются длины транспортирующего оборудо-
вания .

№ позиции Наименование и обозначение Кол-во, шт.

1 Бункер исходного материала 1

2 Питатель ленточный 1

3 Конвейер ленточный 1

4 Теплогенератор 1

5 Сушильный барабан 1

6 Элеватор 1

7 Циклон 1

8 Фильтр рукавный 1

9 Дымосос 1

10-11 Шлюзовой затвор 2

12 Винтовой конвейер 1

13 Бункер сухого материала 1

14-15 Питатель ленточный 2

16-17 Мельница шаровая двухкамерная 2

18 Винтовой конвейер 1

19 Элеватор 1

20 Классификатор 1

21-22 Шлюзовой затвор 2

23 Циклон 1

24 Дымосос 1

25 Фильтр рукавный 1

26 Дымосос 1

27-28 Шлюзовой затвор 2

29-31 Винтовой конвейер 3

32 Элеватор 1

33 Силос 1

Технологическая схема линии производства микропорошка

Состав оборудования линии
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Линия производства известкового молока (пасты)

Известковое молоко – раствор гидроксида 
кальция Ca(OH)2 в воде .

Известковое молоко широко используется в хи-
мической, пищевой, металлургическойи других отрас-

лях промышленности, в строительной индустрии, в 
защите окружающей среды, в производстве потреби-
тельских товаров и материалов для их изготовления .

Схема технологического комплекса производства известкового молока 

Позиционное обозначение Наименование

Бк1 Бункер приемный с питателем

Кн1 Конвейер ленточный

Бк2 Бункер промежуточный

МШР1 Мельница шаровая

О1 Отстойник

НШ3 Насос шламовый

НШ5 Насос шламовый

Кч1 Чан контактный КЧР-30

НШ4 Насос шламовый

Кч2 .1,2,2 Чан контактный КЧР-100

НД8 .1,8 .2 Насос - дозатор

Краткое описание схемы цепи аппаратов
Негашеная известь из склада с грейфером за-

гружается в бункер с питателем Бк1 .
Из бункера с питателем известь дозируется на 

ленточный конвейер Кн1, с помощью которого она 
загружается в промежуточный бункер Бк2 .

Из промежуточного бункера известь направля-
ется в шаровую мельницу мокрого помола МШР1 .

Гашеная известь в виде 30% известкового мо-
лока после мельницы сливается в отстойник О1, где 
очищается от нерастворимых примесей и непрореги-
ровавшейся извести .

Шлам (нерастворимые примеси и непрорегиро-
вавшаяся известь) Ш возвращается в мельницу при 
помощи шламового насоса НШ3 .

Из отстойника известковое молоко ОИм посту-
пает в чан для 30% известкового молока Кч1 .

Из чана известковое молоко подается шламо-
вым насосом НШ4 в чан для 10% известкового молока 
Кч2, откуда оно дозируется насосом-дозатором НД8 в 
подотвальную воду .

Для гашения концентрированного известко-
вого молока до рабочего используется вода В10 .
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Размольное оборудование

Мельница шаровая СМ6008А с централь-
ной разгрузкой и решеткой предназначена для 
сухого измельчения различных руд истроитель-
ных материалов средней твердости . Мельни-
ца используется в строительной, горнорудной, 
горно-химической и других отраслях промыш-
ленности и работает непрерывно в различных 
технологических схемах в открытом или замкну-
том цикле .

Мельница состоит из барабана, загрузоч-
ной части, разгрузочной части, роликоопор, ко-
жуха разгрузки, привода и воронки разгрузоч-
ной . Барабан представляет собой стальной ци-
линдр, футерованный изнутри металлическими 
или резиновыми плитами, предохраняющими 
его от износа. Роликоопора состоит из разъемно-
го в двух плоскостях корпуса и двух роликов, за-
крепленных на сферических подшипниках .

Привод мельницы центральный и состоит 
из электродвигателя, редуктора и двух муфт: эла-

стичной и втулочно-пальцевой . Разгрузочная ре-
шетка служит для удержания в мельнице шаров 
и неразмолотого материала . Лопасти разгрузки, 
установленные между решеткой и крышкой раз-
грузочной, равномерно распределяют матери-
ал в пространстве между крышкой и решеткой 
и сбрасывают его на конус разгрузочный, тем са-
мым достигается повышение производительно-
сти мельницы . Загрузка мельницы материалом 
осуществляется через загрузочную воронку и 
шнек загрузочный . Поступивший в мельницу ма-
териал измельчается мелющими телами и пере-
мещается от загрузочного конца к разгрузочно-
му под давлением непрерывно поступающего 
материала . Окончательно размолотый материал, 
проходя через разгрузочную втулку, грохот и ко-
жух разгрузочный, поступает по назначению .

Подробные технические характеристики 
представлены в сводной таблице на стр . 39

Мельница шаровая СМ 6007А с централь-
ной разгрузкой предназначена для мокрого из-
мельчения различных руд и строительных матери-
алов средней твердости . Мельница используется 
в строительной, горнорудной, горно-химической 
и других отраслях промышленности и работает 
непрерывно в различных технологических схе-
мах в открытом или замкнутом цикле .

Мельница состоит из барабана, загрузоч-
ной крышки, разгрузочной части, роликоопор, 
привода и питателя . Барабан представляет собой 
стальной цилиндр, футерованный изнутри метал-
лическими или резиновыми плитами, предохра-
няющими его от износа . Роликоопора состоит из 
разъемного в двух плоскостях корпуса и двух ро-
ликов, закрепленных на сферических подшипни-
ках . 

Привод мельницы состоит из электродвига-
теля, редуктора и корпуса с шестерней, закреплен-
ных на общей раме . Мельница может комплекто-
ваться комбинированным или барабанным питате-
лем . Загрузка мельницы материалом и водой осу-
ществляется с помощью питателя и загрузочной 
втулки, установленной в крышке загрузочной . По-
ступивший в мельницу материал вместе с водой 
измельчается мелющими телами и перемещается 
от загрузочного конца к разгрузочному под давле-
нием непрерывно поступающего материала .

Окончательно размолотый материал в 
виде пульпы, проходя через разгрузочную втул-
ку и грохот, устанавливаемые в крышке разгру-
зочной, поступают по назначению .

Подробные технические характеристики 
представлены в сводной таблице на стр . 39

Мельница шаровая СМ 6008А

Мельница шаровая МШЦ 900 х 1800 (СМ 6007А)

Мельница шаровая МШР 900Х1800
(СМ6007А, СМ6008А)

Вариант 2: питатель комбинированный

Вариант 1: питатель барабанный

Подача сырья

Мельницы шаровые
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Мельница шаровая СМ6003А с решеткой 
предназначена для мокрого измельчения различ-
ных руд и строительных материалов средней твер-
дости .

Мельница используется в строительной, 
горнорудной, горно-химической и других отрас-
лях промышленности и работает непрерывно в 
различных технологических схемах в открытом 
или замкнутом цикле .

Мельница состоит из барабана, загрузоч-
ной части, разгрузочной части, роликоопор, при-
вода и питателя барабанного или комбинирован-
ного . Барабан представляет собой стальной ци-
линдр, футерованный изнутри металлическими 
или резиновыми плитами,предохраняющими его 
от износа . В барабане имеется люк, через кото-
рый производится осмотр, а также загрузка ша-
ров в мельницу . Разгрузочная решетка служит 
для удержания в мельнице шаров и неразмо-
лотого материала . Лопасти разгрузки, установ-
ленные между решеткой и крышкой разгрузоч-
ной равномерно распределяют материал в про-
странстве между крышкой и решеткой и сбрасы-

вают его на конус разгрузочный, тем самым до-
стигается повышение производительности мель-
ницы. Роликоопора состоит из разъемного в двух 
плоскостях корпуса и двух роликов, закреплен-
ных на сферических подшипниках .Привод мель-
ницы состоит из электродвигателя, редуктора и 
корпуса с шестерней, закрепленных на общей 
раме .

Мельница может комплектоваться комби-
нированным или барабанным питателем .

Загрузка мельницы материалом и водой 
осуществляется с помощью питателя и загрузоч-
ной втулки, установленной в крышке загрузоч-
ной . Поступивший в мельницу материал вместе 
с водой измельчается мелющими телами и пере-
мещается от загрузочного конца к разгрузочно-
му под давлением непрерывно поступающего ма-
териала . Окончательно размолотый материал в 
виде пульпы, проходя через разгрузочную втулку 
и бутару, устанавливаемые в крышке разгрузоч-
ной, поступает по назначению .

Подробные технические характеристики 
представлены в сводной таблице на стр . 39

Мельница шаровая СМ6004А с решет-
кой предназначена для сухого измельчения раз-
личных руд и строительных материалов сред-
ней твердости . Мельница используется в строи-
тельной, горнорудной, горно-химической и дру-
гих отраслях промышленности и работает непре-
рывно в различных технологических схемах в от-
крытом или замкнутом цикле .

Мельница состоит из барабана, загрузоч-
ной части, разгрузочной части, роликоопор, 
привода, воронки загрузочной и грохота . Бара-
бан представляет собой стальной цилиндр, фу-
терованный изнутри металлическими или рези-
новыми плитами, предохраняющими его от из-

носа . В барабане имеется люк, через который 
производится осмотр, а также загрузка шаров в 
мельницу .

Разгрузочная решетка служит для удержа-
ния в мельнице шаров и неразмолотого матери-
ала . Лопасти разгрузки, установленныемежду ре-
шеткой и крышкой разгрузочной,равномерно 
распределяют материал в пространстве меж-
ду крышкой и решеткой и сбрасывают его на ко-
нус разгрузочный, тем самым достигается повы-
шение производительности мельницы . Ролико-
опора состоит из разъемного в двух плоскостях 
корпуса и двух роликов, закрепленных на сфери-
ческих подшипниках . Привод мельницы состоит 

Мельница шаровая МШР 1500 х 1600 (СМ 6003А)

Мельница шаровая МШР 1500 х 1600 (СМ 6004А)

Мельница шаровая МШР 900Х1800
(СМ6007А, СМ6008А)

Вариант 2: питатель комбинированный

Вариант 1: питатель барабанный

Подача сырья

Выход продукта
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Мельница шаровая периодического дей-
ствия МШ-2 предназначена для сухого измельче-
ния материалов малой и средней твердости . Загруз-

ка материала производится через люк в барабане 
мельницы, разгрузка – механическим способом, об-
ратным вращением .

Мельница шаровая СМ6001А с централь-
ной разгрузкой предназначена для мокрого из-
мельчения различных руд и строительных мате-
риалов средней твердости .

Мельница используется в строительной, 
горнорудной, горно-химической и других отрас-
лях промышленности и работает непрерывно в 
различных технологических схемах в открытом 
или замкнутом цикле .

Мельница позволяет получать однород-
ный по тонкости продукт измельчения с помо-
щью шаров различного диаметра .

Мельница состоит из барабана, загрузоч-
ной крышки, разгрузочной части, роликоопор, 
привода и питателя . Барабан представляет со-
бой стальной цилиндр, футерованный изнутри 
металлическими или резиновыми плитами, пре-
дохраняющими его от износа .

Роликоопора состоит из разъемного в двух 
плоскостях корпуса и двух роликов, закреплен-
ных на сферических подшипниках .

Привод мельницы состоит из электродви-
гателя, редуктора и корпуса с шестерней, закре-
пленных на общей раме .

Мельница может комплектоваться комби-
нированным или барабанным питателем .

Загрузка мельницы материалом и во-
дой осуществляется с помощью питателя и за-
грузочной втулки, установленной в крышке за-
грузочной . Поступивший в мельницу материал 
вместе с водой измельчается мелющими телами 
и перемещается от загрузочного конца к разгру-
зочному под давлением непрерывно поступаю-
щего материала .

Окончательно размолотый материал в 
виде пульпы, проходя через разгрузочную втул-
ку и бутару, устанавливаемые в крышке разгру-
зочной, поступает по назначению .

По согласованию с заказчиком возможна 
доработка мельницы для сухого измельчения .

Подробные технические характеристики 
представлены в сводной таблице на стр . 39

Мельница шаровая МШ-2

Мельница шаровая МШЦ 1500 х 3000 (СМ6001А)

Мельница шаровая 
МШР 1500 x 3000 (СМ6001А)

из электродвигателя, редуктора и корпуса с ше-
стерней, закрепленных на общей раме . 

Загрузка мельницы материалом осущест-
вляется через загрузочную воронку и шнек за-
грузочный . Поступивший в мельницу материал 
измельчается мелющими телами и перемещает-
ся от загрузочного конца к разгрузочному под 

давлением непрерывно поступающего материа-
ла .

Окончательно размолотый материал, про-
ходя через разгрузочную втулку, грохот и кожух 
разгрузочный, поступает по назначению .

Подробные технические характеристики 
представлены в сводной таблице на стр . 39
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Мельница шаровая 1456А

Мельница шаровая 1456А предназначена 
для помола различных рудных и нерудных по-
лезных ископаемых, строительных материалов 
средней твердости . Мельница относится к типу 
шаровых барабанных трубчатых мельниц не-
прерывного действия с центральной выгрузкой 
продукта помола . Мельница используется в гор-
норудной, горно-химической и других отраслях 
промышленности .
Мельница работает непрерывно в различных тех-
нологических схемах (в открытом и закрытом ци-
кле) с центральной загрузкой и выгрузкой матери-
ала и позволяет получать однородный по тонкости 
продукт измельчения с помощью мелющих тел (ша-
ров и цильпебсов) .

В комплект поставки входят футерованный 
двухкамерный барабан с литыми футерованны-
ми крышками, загрузочная крышка, разгрузоч-
ная часть, две роликоопоры, центральный при-
вод, загрузочная воронка .

Параметры мельницы шаровой 1456:
Принцип действия:
   непрерывный .
Тип мельницы:
   двухкамерная .
Способ помола:
   сухой .
Способ разгрузки материала:
   с центральной разгрузкой .
Варианты футеровки:
   резиновая,
   металлическая,
   керамическая .
Тип привода:
   центральный

Конструкция мельницы: барабан мель-
ницы представляет собой стальной полый ци-
линдр, выложенный внутри броневыми футе-
ровочными плитами, предохраняющими его 
от ударного и трущего воздействия шаров и 
материала . Барабан мельницы разделен меж-
камерной перегородкой на две камеры: пред-
варительного и тонкого помола . Камера пред-
варительного помола загружается шарами . Ка-
мера тонкого помола загружается цилиндри-
ками – цильпебсами .

С обеих сторон барабан закрыт торцевы-
ми крышками  – загрузочной и разгрузочной . 
Крышки отлиты с полыми цапфами . На цапфы 
насажены опорные бандажи, которыми бара-
бан опирается на две самоустанавливающиеся 
роликоопоры .

Загрузочное устройство состоит из за-
грузочной воронки и шнека загрузки, имею-
щего винтовые направляющие для перемеще-
ния материала . Шнек вставлен в полость цап-
фы загрузочной крышки и через фланец при-
креплен шпильками к торцу цапфы .

В разгрузочную крышку аналогичным 
образом вмонтирован шнек с винтовыми на-
правляющими . К шнеку крепится барабан 
разгрузки с грохотом, предназначенным для 
отделения случайно прошедших крупных ку-
сков .

Мельница приводится во вращение от 
электродвигателя через муфту, редуктор и 
эластичную муфту .

Поступивший в мельницу материал из-
мельчается мелющими телами и перемещает-
ся от загрузочного конца к разгрузочному под 
давлением непрерывно поступающего мате-
риала .

При вращении барабана материал посту-
пает в разгрузочное устройство и с помощью 
винтового шнека удаляется через патрубок 
разгрузки .

Подробные технические характеристики 
представлены в сводной таблице на стр . 39

Мельница шаровая 1456А



36

w
w

w
.s

tr
o

m
m

as
h

.r
u

Мельница шаровая 1471

Барабанная шаровая мельница 1471 для сухо-
го помола материалов непрерывного действия

Барабанная шаровая мельница 1471 отно-
сится к мельницам трубчатого типа непрерывного 
действия и предназначена для сухого помола раз-
личных рудных и нерудных полезных ископаемых, 
строительных материалов средней твердости . 

Мельница выпускается  
в следующих  модификациях:

• с центральным приводом и периферийной 
выгрузкой продукта помола;

• с центральным приводом и центральной вы-
грузкой продукта помола;

• с периферийным приводом через венцовую 
шестерню и центральной выгрузкой продукта по-
мола;

по требованию заказчика возможно исполне-
ние в однокамерном и двухкамерном вариантах .

Мельница 1471 используется в горнорудной, 
горнохимической и других отраслях промышлен-
ности .

Мельница работает непрерывно в различных 
технологических схемах и позволяет получать од-
нородный по тонкости продукт измельчения с по-
мощью мелющих тел (шаров и цильпебсов) .

Производительность барабанной шаро-
вой мельницы 1471 зависит от свойств измельчае-
мых материалов(прочность, размолоспособность), 
крупности материалов на входе (до 40 мм), влажно-
сти материалов (до 0,5 %), тонкости помола, равно-
мерности питания, заполнения мелющими телами и 
материалом .

В комплект поставки входит футерованный 
двухкамерный или однокамерный барабан с литы-
ми футерованными крышками,загрузочная крышка, 
разгрузочная часть, две роликоопоры, привод, за-
грузочная воронка .

Параметры мельницы шаровой 1471:
Принцип действия:
   непрерывный .
Тип мельницы:
   двухкамерная,
   однокамерная .
Способ помола:
   сухой .
Способ разгрузки материала:
   с центральной разгрузкой
   с периферийной разгрузкой .
Варианты футеровки:
   резиновая,
   металлическая,
   керамическая .

Тип привода:
   центральный
   перифефрийный

Конструкция шаровой мельницы 1471 су-
хого помола: 

Барабан мельницы представляет собой сталь-
ной полый цилиндр, выложенный внутри броне-
выми футеровочными плитами, предохраняющи-
ми его от ударного и трущего воздействия шаров 
и материала . В двухкамерном исполнении – бара-
бан мельницы разделён межкамерной перегород-
кой на две камеры: предварительного и тонкого по-
мола . Камера предварительного помола загружает-
ся шарами . Камера тонкого помола загружается ци-
линдриками -цильпебсами .

С обеих сторон барабан закрыт торцевыми 
крышками – загрузочной и разгрузочной .

Крышки отлиты заодно с полыми цапфами . На 
цапфы насажены опорные бандажи, которыми ба-
рабан опирается на две самоустанавливающиеся 
роликоопоры .

Загрузочное устройство состоит из загрузоч-
ной воронки и шнека загрузки, имеющего винтовые 
направляющие для перемещения материала . Шнек 
вставлен в полость цапфы загрузочной крышки и 
через фланец прикреплён шпильками к торцу цап-
фы .

В разгрузочную крышку аналогичным обра-
зом вмонтирован шнек с винтовыми направляющи-
ми . К шнеку крепится барабан разгрузки с грохотом, 
предназначенным для отделения случайно про-
шедших крупных кусков .

Мельница 1471 (центральный привод и цен-
тральная разгрузка) приводится во вращение от 
электродвигателя через муфту, редуктор и эластич-
ную муфту . Загрузка мельницы материалом осу-
ществляется через загрузочную воронку .

Поступивший в мельницу материал измельча-
ется мелющими телами и перемещается от загру-
зочного конца к разгрузочному под давлением не-
прерывно поступающего материала .

При вращении барабана материал поступает 
в разгрузочное устройство и с помощью винтового 
шнека удаляется через патрубок разгрузки .

В рамках работ по модернизации серийной 
продукции, учитывая рекомендации эксплуатирую-
щих организаций, на заводе разработана конструк-
торская документация на мельницу шаровую двух-
камерную 1471 в исполнении 1471 .00 .00 .000-04, с 
устройством плавного пуска .

Подробные технические характеристики 
представлены в сводной таблице на стр . 39



37

w
w

w
.s

tr
o

m
m

as
h

.r
u

Мельница шаровая, непрерывного действия 
предназначена для сухого измельчения различных 
руд и строительных материалов средней твердости .

Мельница используется в строительной, гор-
норудной, горно-химической и других отраслях 
промышленности и работает непрерывно в различ-
ных технологических схемах в открытом или зам-
кнутом цикле .

Мельница позволяет получать однородный по 
тонкости продукт измельчения с помощью шаров 
различного диаметра .

Производительность мельницы зависит от 
физико-механических свойств измельчаемого ма-
териала, тонкости помола, равномерности питания, 
заполнения мелющими телами и материалом, ква-
лификации обслуживающего персонала .

Мельница состоит из барабана, загрузочной 
части, разгрузочной части, роликоопор, привода, 
воронки загрузочной и грохота . Барабан представ-
ляет собой стальной цилиндр, футерованный изну-
три металлическими или резиновыми плитами, пре-
дохраняющими его от износа . В барабане имеется 
люк, через который производится замена футеро-
вочных плит, их осмотр, а также загрузка шаров в 
мельницу .

Резиновая футеровка применяется при следу-
ющих условиях эксплуатации мельниц:

• среда должна быть нейтральной, кислот-
ность допускается не более Рн=8-10 единиц;

• температура среды не выше 80°С;
• диаметр загружаемых шаров не более 90 мм;
• размер частиц загружаемого материала не 

более 40 мм (отдельные куски до 50 мм);
• число оборотов барабана не должно превы-

шать числа, указанного в характеристиках мельни-
цы .

Применение резиновой футеровки почти 
полностью устраняет, если это необходимо, по-
падание металла футеровки и шаров в измель-
чаемый материал и значительно снижает шу-
мовую нагрузку от работающей мельницы на 
внешнюю среду . Производительность мельни-
цы выше при установке металлической футе-
ровки .

Привод мельницы состоит из электродвигате-
ля, редуктора и корпуса с шестерней, закрепленных 
на общей раме .

Загрузка мельницы материалом осуществляет-
ся через загрузочную воронку и шнек загрузочный . 
Поступивший в мельницу материал измельчается 
мелющими телами и перемещается от загрузочного 
конца к разгрузочному под давлением непрерывно 
поступающего материала .

Окончательно размолотый материал, проходя 
через разгрузочную втулку, грохот и кожух разгру-
зочный, поступает по назначению .

Подробные технические характеристики 
представлены в сводной таблице на стр . 39

Мельница шаровая МШЦ 2500х3500 (Т7)

Вариант 2: питатель комбинированный

Вариант 1: питатель барабанный

Подача сырья

Мельницы шаровые 2000х7000, 2000х10500



38

w
w

w
.s

tr
o

m
m

as
h

.r
u

Барабанные шаровые мельницы 2х7 м и 
2х10,5 м относятся к мельницам трубчатого 
типа непрерывного действия и предназначе-
ны для сухого помола различных рудных и не-
рудных полезных ископаемых, строительных 
материалов средней твердости и предназна-
чены для использования в металлургической, 
химической, при производстве строительных 
материалов и других отраслях промышленно-
сти .

При вращении мельницы мелющие тела, 
прижимаемые центробежной силой инерции к 
стенкам барабана, поднимаются на некоторую 
высоту . Под действием силы тяжести, преодо-
левающую вертикальную составляющую силы 
инерции, вызываемой ею силы трения мелю-
щие тела падают на слой материала, дробят 
его и частично истирают . Цильпебсы продол-
жают измельчение мелкодробленого материа-
ла истиранием .

Барабан мельницы сварной, выполнен 
из листовой стали М16С . Внутренняя поверх-
ность барабана футерована броневыми пли-
тами из износостойкой легированной стали со 
звукоизолирующей прокладкой . Первая каме-
ра футерована каблучковыми плитами, а вто-
рая − ступенчатыми или волнистыми плитами . 
В некоторых случаях допускается применять 
специальную резиновую футеровку .

Внутри барабана посредине установлено 
разгрузочно-погрузочное устройство, пред-
ставляющее собой систему перегородок, об-
разующих две полости – разгрузочную и загру-
зочную . Первая полость имеет в стенках бара-
бана разгрузочные окна . Вторая полость обо-
рудована системой направляющих лопаток и 
загрузочным конусом . При работе мельницы 
по открытому циклу разгрузочные окна закры-
вают специальными крышками 

Мельница имеет центральный привод, ве-
дущий вал которого присоединен к выходной 
цапфе . Электродвигатель и редуктор вынесе-
ны в отдельное помещение, чтобы свести к ми-
нимуму попадание в них пыли .

Подшипник состоит из рамы, основания 
вкладыша с баббитовой заливкой, корпуса 
вкладыша и крышки . Рама подшипника свар-
ная и при монтаже заделывается в бетонный 
фундамент мельницы . Основание подшипни-

ка и корпус вкладыша сопрягаются по сфери-
ческим поверхностям, что обеспечивает само-
устанавливание подшипника при работе мель-
ницы . Вкладыш с баббитовой заливкой имеет 
водяное охлаждение и выполнен с углом охва-
та цапфы 120 градусов . Крышка подшипника 
сварной конструкции .

В центральный привод мельницы вхо-
дят следующие основные узлы: цилиндриче-
ский одноступенчатый редуктор . Эластичная 
муфта, вал передачи от редуктора к мельни-
це с двумя зубчатыми муфтами, электродвига-
тель и вспомогательный привод, предназна-
ченный для ремонтных целей и состоящий из 
двух редукторов, обгонной муфты и электро-
двигателя .

Для главного привода мельницы установ-
лен синхронный электродвигатель трехфазно-
го тока в защищенном исполнении, для всех 
вспомогательных механизмов  – асинхронные 
электродвигатели трехфазного тока с коротко-
замкнутыми роторами в закрытом обдуваемом 
исполнении . Мощность установленного элек-
тродвигателя шаровой мельницы 2 × 10,5 м – 
500 кВт, 2 х 7 м – 300 кВт .

Для управления силовыми электрообо-
рудованием служат автоматические выключа-
тели и релейно-контакторная аппаратура, по-
ставляемые смонтированными в щиты стан-
ций управления .

Установленное на агрегате электрообору-
дование снабжено необходимыми зажимами 
для заземления . Пусковая аппаратура в конеч-
ных положениях фиксируется во избежания 
самопроизвольного выключения .

Агрегат снабжен электрической блоки-
ровкой, а также системой управления и ав-
томатики . Благодаря этому пуск агрегата или 
остановка его обязательно сопровождается 
подачей звукового сигнала, а запуск механиз-
мов осуществляется в строгой последователь-
ности от конца рабочего потока до электро-
двигателя главного привода .

Технологические параметры и произво-
дительность мельницы, состояние отдельных 
механизмов мельницы и ее системы смазки 
контролируются дистанционно .

Подробные технические характеристики 
представлены в сводной таблице на стр . 39
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Сводная таблица по шаровым мельницам
Н

аим
енование 

м
ельницы

1456А
1400х5600

1471
1400х7100

М
Ш

Ц
2500х3500

М
Ш

Ц
 

1500Х3000
М

Ш
Р 

1500Х1600
М

Ш
Р 

1500Х1600
М

Ш
Ц

 
900Х1800

СМ
 6008А

900х900
М

Ш
-2

1350х1500
М

ельница 
ш

аровая 
2000х7000

М
ельница 

ш
аровая 

2000Х10500

Тип м
ельницы

Д
Д

/О
С Ц

Р
с реш

ёткой
с реш

ёткой
С Ц

Р
С Ц

Р
Д

/О
Д

/О

И
ндекс м

ельницы
1456А

1471
Т 7

СМ
6001А

СМ
6003А

СМ
6004А

СМ
6007А

СМ
6008А

М
Ш

-2
2х7

2Х10,5

П
ринцип действия

непреры
вны

й
непреры

вны
й

непреры
вны

й
непреры

вны
й

периодический
непреры

вны
й

периодический
непреры

вны
й

непреры
вны

й

Способ пом
ола

сухой
сухой

сухой
м

окры
й

м
окры

й
сухой

м
окры

й
сухой

сухой
сухой

сухой

Н
ом

инальны
й 

рабочий объем
 

барабана, м
3

8
12,5

17,2
4,2

2,2
2,2

0,9
0,9

2,5
22

29

Д
иам

етр барабана 
внутренний 
без ф

утеровки, м

1,512
1,512

1,5
1,5

1,5
0,9

0,9
1,35

2
2

Д
лина 

барабана, м
5,6

7,1
3,1

1,67
1,67

1,86
1,9

1,5
7

10,5

Частота 
вращ

ения 
м

ельницы
, 

об./м
ин.

29
28

28
28

28
37

37
основной 
привод – 30,
вспом

ога-
тельны

й 
привод – 3,3

основной 
привод – 23, 
вспом

ога-
тельны

й 
привод – 0,245

основной 
привод – 23, 
вспом

ога-
тельны

й 
привод – 0,245

П
роизводи-

тельность,  т/ч
2-8

до 10
не м

енее 12
4,2-12,0

0,5-3,0
0,5-3,0

0,7-2
0,2-1,2

0,2-0,45
до 18

до 27

Габаритны
е 

разм
еры

 
(Д

 х Ш
 х В), м

12х2,6х2,3
в зависим

ости 
от м

одиф
икации 

/ по запросу

6,3х3,6х2,6
4,9х3,3х2,5

4,9х3,3х2,5
5,4х2,2х1,6

5,32х1,19х1,03
4,72х1,98х1,65

13,93х4,72х3,6
21,355х4,72х6

М
асса м

ельницы
 

без м
елю

щ
их тел, кг

27 530
29 000

16 500
5 200

3 950
6 640

86 800
122 000

М
аксим

альная 
м

асса 
м

елю
щ

их тел, кг*

11 000
16 000

23 000
10 500

4 800
4 800

1 700
1 700

24 000
32 000

Установленная 
м

ощ
ность 

двигателя, кВт

132
160

315
90

55
55

22
18,5

основной – 
300, вспом

ога-
тельны

й – 7,5

основной – 
500, вспом

ога-
тельны

й – 7,5

Частота вращ
ения 

двигателя, об./м
ин.

730
в зависим

ости 
от м

одиф
икации 

/ по запросу

21
1480

1480
1480

730
730

основной – 
1470, вспом

ога-
тельны

й – 3000

Н
апряж

ение 
питания, В

380
380

380
основной – 
600, вспом

ога-
тельны

й – 380

основной – 
600, вспом

ога-
тельны

й – 380

П
ередаточное 

число 
редуктора

25
в зависим

ости 
от м

одиф
икации 

/ по запросу

12,5
12,5

12,5
20

20

ТУ 4844-002-54028 986-2003 Код О
КП

 484421

М
ел

ьн
иц

а ш
ар

о-
ва

я 2
00

0х
10

50
0

2х
10

,5

не
пр

ер
ыв

ны
й

су
хо

й

29 2 10
,5

Ос
н .

 п
ри

во
д 

 - 
23

, 
вс

по
мо

га
т . 

- 0
,2

45

до
 2

7

21
,3

55
 х

 4
,7

2 
х 

6

12
2 

00
0

32
 0

00

О
сн

ов
но

й 
- 5

00
, 

вс
по

мо
га

т . 
- 7

,5

О
сн

ов
но

й 
- 6

00
, 

вс
по

мо
га

т  . 
- 3

80

М
ел

ьн
иц

а ш
ар

о-
ва

я 2
00

0х
70

00

2х
7

не
пр

ер
ыв

ны
й

су
хо

й 

22 2 7

Ос
н .

 п
ри

во
д 

 - 
23

, 
вс

по
мо

га
т . 

- 0
,2

45

до
 1

8

13
,9

3 
х 

4,
72

 х
 3

,6

86
 8

00

24
 0

00

О
сн

ов
но

й 
- 3

00
, 

вс
по

мо
га

т . 
- 7

,5

О
сн

ов
но

й 
- 6

00
, 

вс
по

мо
га

т  . 
- 3

80

М
Ш

Ц 
25

00
х3

50
0

Т7

не
пр

ер
ыв

ны
й

су
хо

й

17
,2

не
 м

ен
ее

 1
2

23
 0

00

31
5

21 60
0

14
71

  
15

00
х7

10
0

14
71

не
пр

ер
ыв

ны
й

су
хо

й

12
,5

1,
51

2

7,
1 28 до
 1

0

в з
ав

ис
им

ос
ти

 о
т м

од
и-

фи
ка

ци
и 

(п
о 

за
пр

ос
у)

29
 0

00

16
 0

00

16
0

в з
ав

ис
им

ос
ти

 о
т м

о-
ди

фи
ка

ци
и 

(п
о 

за
-

пр
ос

у)

38
0

в з
ав

ис
им

ос
ти

 о
т м

о-
ди

фи
ка

ци
и 

(п
о 

за
-

пр
ос

у)

14
56

А 
 

15
00

х5
60

0

14
56

А

не
пр

ер
ыв

ны
й

 с
ух

ой 8

1,
51

2

5,
6 29 2-
8

12
 х

 2
,6

 х
 2

,3

27
 5

30

11
 0

00

13
2

73
0

38
0

25

М
Ш

Ц 
15

00
х3

00
0

ЦР

СМ
60

01
А

мо
кр

ый

4,
2

1,
5

3,
1 28

4,
2-

12
,0

6,
3 

х 
3,

6 
х 

2,
6

10
 5

00

90 14
80

38
0

12
,5

М
Ш

-2
 

13
50

х1
50

0

ЦР М
Ш

-2

не
пр

ер
ыв

ны
й

су
хо

й

2,
5

1,
35 1,
5

Ос
н .

 п
ри

во
д 

 - 
30

, 
вс

по
мо

га
т . 

- 3
,3

0,
2-

0,
45

4,
72

 х
 1

,9
8 

х 
1,

65

6 
64

0

Ос
но

вн
ой

 - 
14

70
, 

вс
по

мо
га

т . 
- 3

00
0

38
0

М
Ш

Р 
1

15
00

х1
60

0

с р
еш

ет
ко

й

СМ
60

04
А

не
пр

ер
ыв

ны
й

су
хо

й

2,
2

1,
5

1,
67 28

0,
5-

3,
0

4,
9 

х 
3,

3 
х 

2,
5

16
 5

00

4 
80

0

55 14
80

38
0

12
,5

М
Ш

Р 
15

00
х1

60
0

с р
еш

ет
ко

й

СМ
60

03
А

мо
кр

ый

2,
2

1,
5

1,
67 28

0,
5-

3,
0

4,
9 

х 
3,

3 
х 

2,
5

4 
80

0

55 14
80

38
0

12
,5

М
Ш

Ц 
90

0х
18

00

ЦР

СМ
60

07
А

не
пр

ер
ыв

ны
й

мо
кр

ый

0,
9

0,
9

1,
86 37 0,
7-

2

5,
4 

х 
2,

2 
х 

1,
6

5 
20

0

1 
70

0

22 73
0

38
0

20

СМ
 6

00
8А

 
90

0х
90

0

ЦР

СМ
60

08
А

не
пр

ер
ыв

ны
й

су
хо

й

0,
9

0,
9

1,
9 37

0,
2-

1,
2

5,
32

 х 
1,

19
 х 

1,
03

3 
95

0

1 
70

0

18
,5

73
0

38
0

20

На
им

ен
ов

ан
ие

  
ме

ль
ни

цы

Ти
п 

 м
ел

ьн
иц

ы

Ин
де

кс
 м

ел
ьн

иц
ы

Пр
ин

ци
п 

де
йс

тв
ия

Сп
ос

об
 п

ом
ол

а

Но
рм

ал
ьн

ый
 р

аб
оч

ий
 

об
ъе

м 
ба

ра
ба

на
, м

3

Ди
ам

ет
р 

ба
ра

ба
на

  
вн

ут
ре

нн
ий

,  
бе

з ф
ут

ер
ов

ки
, м

Дл
ин

а б
ар

аб
ан

а,
 м

Ча
ст

от
а в

ра
щ

ен
ия

 
ме

ль
ни

цы
, о

б/
ми

н

Пр
ои

зв
од

ит
ел

ьн
ос

ть
, 

т/
ч

Га
ба

ри
тн

ые
 р

аз
ме

ры
, 

 Д
 х 

Ш
 х 

В,
 м

М
ас

са
 м

ел
ьн

иц
ы

  
бе

з м
ел

ю
щ

их
 те

л,
 кг

М
ак

си
ма

ль
на

я м
ас

са
  

ме
лю

щ
их

 те
л,

 кг

Ус
та

но
вл

ен
на

я м
ощ

-
но

ст
ь д

ви
га

те
ля

, к
Вт

Ча
ст

от
а в

ра
щ

ен
ия

  
дв

иг
ат

ел
я,

 о
б/

ми
н

На
пр

яж
ен

ие
 

пи
та

ни
я,

 В

Пе
ре

да
то

чн
ое

 ч
ис

ло
  

ре
ду

кт
ор

а

Ст
ру

кт
ур

а у
сл

ов
но

го
 об

оз
на

че
ни

я м
ел

ьн
иц

ы:
М

 –
 м

ел
ьн

иц
а; 

Ш
-ш

ар
ов

ая
; 

Ц-
с ц

ен
тр

ал
ьн

ой
 ра

зг
ру

зк
ой

; 
Р-

 с 
ра

зг
ру

зк
ой

 че
ре

з р
еш

ёт
ку

; 

ТУ
 48

44
-0

02
-5

40
28

 98
6-

20
03

 Ко
д О

КП
 48

44
21
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М
Ш

Ц
45

00
х6

00
0

44
30

60
10 82 75
-8

2

42 25
00

16
00

 (2
50

0)
91

00
68

00

31
0 

(3
40

)

М
Ш

Ц
45

00
х5

50
0

44
30

55
10 74 75
-8

2

42 25
00

74
00

74
00

38
00

35
,5

М
Ш

Ц
36

00
х5

50
0

36
00

55
00

49
,0

75
-8

5

42 12
50

15
10

0 
(2

00
00

)
76

00
57

00

17
0 

(1
75

)

М
Ш

Ц
32

00
х4

50
0

32
00

45
20

32
,0

75
-8

5

42 80
0

14
10

0
74

00
56

00

14
0

М
Ш

Ц
32

00
х3

10
0

32
00

31
00

23
,0

75
-8

5

42 63
0

97
00

64
00

51
00 90

М
Ш

Ц
27

00
х3

60
0

27
00

36
00

17
,5

75
-8

5

42 40
0

10
00

0 
(1

31
00

)
64

00
50

50

74
 (8

0)

М
Ш

Ц 
21

00
х3

00
0

21
00

30
00 8,
5

75
-8

5

42 20
0

91
00

49
00

38
00

42
,5

М
Ш

Ц 
21

00
х2

20
0

21
00

22
00 6,3 75
-8

5

42 20
0

83
00

49
00

38
00

50
,5

Ти
п 

ме
ль

ни
ц

Вн
ут

ре
нн

ий
 д

иа
ме

тр
 б

ар
аб

ан
а (

бе
з ф

ут
ер

ов
ки

) D
, м

м,
 

не
 б

ол
ее

Дл
ин

а б
ар

аб
ан

а (
бе

з ф
ут

ер
ов

ки
) L

, 
мм

, н
е м

ен
ее

Но
ми

на
ль

ны
й 

об
ъе

м 
ба

ра
ба

на
 V,

 
м3 , ±

5 
%

Но
ми

на
ль

на
я ч

ас
то

та
 вр

ащ
ен

ия
 б

ар
аб

ан
а,
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т к

ри
ти

че
ск

ой
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еп

ен
ь з

ап
ол

не
ни

я б
ар

аб
ан
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щ

им
и 

те
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ми
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не
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ее

М
ощ

но
ст
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ро

дв
иг

ат
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я п
ри

во
да

, к
Вт

, н
е б

ол
ее

Га
ба

ри
тн

ые
 р

аз
ме

ры
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ел
ьн

иц
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в с
бо

ре
 с 

пр
ив
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ре
з в

ен
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 ш
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рн

ю
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дл
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ш
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Мельница стержневая МСЦ 1500 х 3000 (СМ 6002А)

Мельница стержневая МСЦ 900Х1800 (СМ 6005А)
Мельницы стержневые

Мельница стержневая МСЦ 1500 х 3000 (СМ6002А)

Мельница стержневая СМ 6005А с централь-
ной разгрузкой предназначена для мокрого измельче-
ния различных руд и нерудных полезных ископаемых 
средней твердости .

Мельница используется в горнорудной, горно-
химической и других отраслях промышленности и ра-
ботает непрерывно в различных технологических схе-
мах в открытом или замкнутом цикле . Мельница по-
зволяет получать однородный по тонкости продукт 
измельчения с помощью стержней диаметром 40 мм, 
длиной 1700 мм .

Производительность мельницы зависит от 
физико-механических свойств измельчаемого матери-
ала, крупности его кусков, тонкости помола, равномер-
ности питания, заполнения мелющими телами и мате-
риалом, квалификации обслуживающего персонала . В 
отличие от мельниц с шаровой загрузкой мельницы со 
стержневой загрузкой отличаются большей произво-
дительностью, но более грубым помолом и могут уста-
навливаться как первая стадия помола перед мельни-
цами шаровыми . Мельница состоит из барабана, загру-
зочной крышки, разгрузочной крышки, роликоопор, 

привода и питателя . Барабан представляет собой по-
лый стальной цилиндр, футерованный изнутри метал-
лическими пли-

тами, предохраняющими его от износа . Загру-
зочная и разгрузочная крышки защищены торцевы-
ми футеровочными плитами . Роликоопора состоит из 
разъемного в двух плоскостях корпуса и двух роликов, 
закрепленных на сферических подшипниках .

Привод мельницы состоит из электродвигате-
ля, редуктора и корпуса с шестерней, закрепленных на 
общей раме . Мельница может комплектоваться ком-
бинированным или барабанным питателем . Загрузка 
мельницы материалом и водой осуществляется с по-
мощью питателя и загрузочной втулки, установленной 
в крышке загрузочной . Поступивший в мельницу мате-
риал вместе с водой измельчается мелющими телами 
и перемещается от загрузочного конца к разгрузочно-
му под давлением непрерывно поступающего матери-
ала . Окончательно размолотый материал в виде пуль-
пы, проходя через разгрузочную втулку и бутару, уста-
навливаемые в крышке разгрузочной, поступает по на-
значению .

Вариант 2: питатель комбинированный

Вариант 1: питатель барабанный

Мельница стержневая СМ6002А с цен-
тральной разгрузкой предназначена длямо-
крого измельчения различных руд и строитель-
ных материалов средней твердости . Мельни-
ца используется в строительной, горнорудной, 
горно-химической и других отраслях промыш-
ленности и работает непрерывно в различных 

технологических схемах в открытом или зам-
кнутом цикле .

Мельница позволяет получать однородный по 
тонкости продукт измельчения с помощью стержней 
диаметром 70 мм . Производительность мельницы 
зависит от физико-механических свойств измельчае-
мого материала, крупности его кусков, тонкости по-
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ми телами и материалом, квалификации обслужива-
ющего персонала .

В отличие от мельниц с шаровой загруз-
кой мельницы со стержневой загрузкой отлича-
ются большей производительностью, но более 
грубым помолом и могут устанавливаться как 
первая стадия помола перед мельницами шаро-
выми . Мельница состоит из барабана, загрузоч-
ной крышки, разгрузочной крышки, роликоо-
пор, привода и питателя . Барабан представляет 
собой полый стальной цилиндр, футерованный 
изнутри металлическими плитами, предохраня-
ющими его от износа .

Загрузочная и разгрузочная крышки защи-
щены торцевыми футеровочными плитами .

Роликоопора состоит из разъемного в 
двух плоскостях корпуса и двух роликов, за-

крепленных на сферических подшипниках . 
Привод мельницы состоит из электродвига-
теля, редуктора и корпуса с шестерней, за-
крепленных на общей раме . Мельница мо-
жет комплектоваться комбинированным или 
барабанным питателем . Загрузка мельницы 
материалом и водой осуществляется с помо-
щью питателя и загрузочной втулки, установ-
ленной в крышке загрузочной . Поступивший 
в мельницу материал вместе с водой измель-
чается мелющими телами и перемещается от 
загрузочного конца к разгрузочному под дав-
лением непрерывно поступающего материа-
ла .

Окончательно размолотый материал 
в виде пульпы, проходя через разгрузочную 
втулку и бутару, устанавливаемые в крышке 
разгрузочной, поступает по назначению .

Технические характеристики
Типоразмер МСЦ 900х1800 (СМ 6005А) МСЦ 1500х3000 (СМ 6002А)

Тип мельницы МСЦ МСЦ

Индекс мельницы СМ 6005А СМ 6002А

Номинальный рабочий объем барабана, м3 0,9 4,2

Диаметр барабана внутренний без футеровки, м 0,9 1,5

Длина барабана, м 1,86 3,1

Частота вращения мельницы, об./мин. 30 25

Производительность, т/ч До 4 До 18

Габаритные размеры (длина х ширина х высота), м 3,85х2,2х1,6 6,3х3,5х2,5

Масса мельницы без мелющих тел, кг 5200 21 000

Максимальная масса мелющих тел, кг  2 300 10 500

Установленная мощность двигателя, кВт 22 90

Частота вращения двигателя, об./мин. 1480 1480

Напряжение питания, В 380 380

Передаточное число редуктора 12,5

Мельницы молотковые тангенциальные

Мельница молотковая тангенциальная 2000х2590х750
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Наименование ММТ 2000х2590х750 ММТ 1300х1300

Диаметр ротора 2000 1300

Длина ротора 2590 1300

Частота вращения ротора, мин1 (об./мин) 750/600 1000

Окружная скорость бил, м/с 51 68

Производительность, при помоле до крупности 0,08 мм, т/ч 30-60 8

Исходный материал – доломит, известняк крупностью, мм До 40 10-20

Установленная мощность, кВт 1000/800 200

Напряжение питания, В 6000

Расход воды для охлаждения вала мельницы, м3/ч 0,3-0,8

Масса, кг 47500 10600

Технические характеристики

Мельницы молотковые тангенциальные 
предназначены для тонкого помола и одновре-
менной подсушки материалов средней проч-
ности и мягких материалов (каменный и бурый 
уголь, гипс, доломитовая мука, тальк, ракушеч-
ник, каолин и т . д .) .

Особым преимуществом мельниц молотковых 
тангенциальных является возможность совмещения 
сушки и помола . Отличительной особенностью мель-
ницы является интенсивная принудительная вентиля-
ция в сочетании с повышенной окружной скоростью 
ротора, что дает высокое качество помола и хорошую 
сушку .

Мельница состоит из корпуса с рамой, ротора, 
сепаратора, опорного и опорноупорного подшипни-

ков, упругой втулочно-пальцевой муфты и электродви-
гателя . Материал подается в мельницу тангенциально . 
Размол производится за счет многократных ударов ма-
териала билами и о броню корпуса, а также путем ис-
тирания материала при движении в зазоре между бро-
ней корпуса и вращающимся ротором мельницы . Раз-
молотый материал сушильно-вентилирующим агентом 
выносится из зоны размола в сепаратор, где крупные 
фракции отделяются и возвращаются на доизмельче-
ние в мельницу . Готовый материал выносится из мель-
ницы в пылевоздушном потоке в систему пылеосажде-
ния .

По требованиям заказчика возможно изготов-
ление с различными видами сепараторов, в зависимо-
сти от вида измельчаемого материала .

ММТ  
1300/ 

830

ММТ  
1300/ 
830К

ММТ  
1300/ 
1310

ММТ  
1300/ 
1310К

ММТ 
1300/ 
2030/ 

750

ММТ 
1300/ 
2030/ 
750К

ММТ 
1500/ 
2510/ 

750

ММТ 
1500/ 
2510/ 
750K

ММТ 
2000/ 

2590/ 750

ММТ 
2000/ 
2590/ 
750К

Диаметр рото-
ра, мм 1300 1300 1300 1300 1300 1300 1500 1500 2000 2000

Длина ротора, мм 830 830 1310 1310 2030 2030 2510 2510 2590 2590

Частота вращения 
ротора, об/мин

750 
(1000)

750 
(1000)

750 
(1000)

750 
(1000)

750 750 750 750
750 

(600)
750 

(600)

Габаритные разме-
ры мельницы, мм:
   длина
   ширина
   высота

4480
3700
1905

4480
4560
1945

5015
3700
1850

5015
4930
1850

6250
3700
2550

6250
5545
1630

6880
4950
2000

2510
6880
5770

7780
7000
2550

7780
8100
2550

Сводная таблица по мельницам молотковым тангенциальным

Наименование

Параметры
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21

Предназначены для сушки сыпучих ма-
териалов топочными газами. Применяются в 
промышленности строительных материалов, 
в различных технологических комплексах 
для тепловой сушки известняка, глины, песка, 
мела и других сыпучих материалов крупно-
стью частиц до 60 мм.

Предприятие проектирует и изготавли-
вает комплексы сушки различных строительных 
материалов по исходным данным заказчика.

Барабан сушильный состоит из корпуса, 
станции опорно-упорной, станции опорной, 
привода, бандажей, венца зубчатого. Корпус 
барабана представляет собой сварную кон-
струкцию, выполненную из отдельных обеча-
ек. Внутри корпуса для активизации передачи 
тепла в зависимости от модификации бараба-
на устанавливаются различные типы насадок:

   в начале – винтовая, на всей части 
барабана – подъемо-лопостная;

   в начале – винтовая, в средней части 
барабана – подъемо-лопостная и цепная;

   в начале – винтовая, в средней части 
барабана – подъемо-лопостная и секторная. 

Применение различных видов наса-
док зависит от свойств сушимого материала 
(влажность на входе и на выходе, фракцион-
ный состав, сыпучесть и т.д.) и выбирается в 
каждом конкретном случае совместно заказ-
чиком и заводом-изготовителем.

Опорой корпуса являются два сталь-
ных бандажа. Один из бандажей имеет скосы 
под упорные ролики, которые препятствуют 
продольному смещению барабана. Бандажа-
ми корпус опирается на опорную и опорно-
упорную станции. На корпусе барабана при 
помощи траверс крепится венец зубчатый, 
посредством которого барабан приводится 
во вращение от привода. Привод состоит из 
шестерни приводной, редуктора и электро-
двигателя, соединенных между собой муфта-
ми и установленных на одной раме. Барабан 
устанавливается по отношению к горизонту 
под углом 1-4о. Наклон корпуса в сочетании с 
вращением вокруг оси обеспечивает переме-

Сушильное и обжиговое оборудование, 
аппараты с вращающимися барабанами
Сушильные барабаны

щение материала в направлении разгрузоч-
ной камеры. 

Горячие топочные газы поступают в 
корпус и, соприкасаясь с материалом, нагре-
вают его, испаряя содержащуюся в нем влагу. 
Передача тепла происходит тремя основными 
способами: во взвешенном состоянии при па-
дении материала с лопаток, от топочных газов 
через наружную поверхность лежащего в за-
вале материала, от более нагретых деталей 
внутреннего устройства барабана и обечайки.

Режимы сушки для различных матери-
алов меняются в зависимости от влажности 
сырья на входе в барабан и требуемой влаж-
ности готового материала на выходе из бара-
бана, фракционного состава материала, под-
лежащего сушке, свойств материала.

Температура подаваемого в барабан 
теплоносителя должна быть не более 800оС. 
Температура дымовых газов на выходе из ба-
рабана не менее 100-150оС, чтобы исключить 
возможность конденсации влаги в разгрузоч-
ной части барабана.

На входе топочных газов в барабан 
должно быть разряжение не менее 30 Па.

Топливо - газ, мазут, светлое жидкое то-
пливо.

Сушильный барабан 
1600х8000 (СМЖ855.80)

Предназначены для сушки сыпучих ма-
териалов топочными газами . Применяются 
в промышленности строительных материа-
лов, в различных технологических комплек-
сах для тепловой сушки известняка, глины, пе-
ска, мела и других сыпучих материалов круп-
ностью частиц до 60 мм .

Предприятие проектирует и изготавлива-
ет комплексы сушки различных строительных 
материалов по исходным данным заказчика .

Барабан сушильный состоит из корпу-
са, станции опорно-упорной, станции опор-
ной, привода, бандажей, венца зубчатого . Кор-
пус барабана представляет собой сварную кон-
струкцию, выполненную из отдельных обеча-
ек . Внутри корпуса для активизации передачи 
тепла в зависимости от модификации барабана 
устанавливаются различные типы насадок:

• в начале – винтовая, на всей части бараба-
на – подъемо-лопостная;

• в начале – винтовая, в средней части ба-
рабана – подъемо-лопостная и цепная;

• в начале – винтовая, в средней части ба-
рабана – подъемо-лопостная и секторная.

Применение различных видов насадок 
зависит от свойств сушимого материала (влаж-
ность на входе и на выходе, фракционный со-
став, сыпучесть и т .д .) и выбирается в каждом 
конкретном случае совместно заказчиком и 
заводом-изготовителем .

Опорой корпуса являются два сталь-
ных бандажа . Один из бандажей имеет скосы 
под упорные ролики, которые препятствуют 
продольному смещению барабана . Бандажа-
ми корпус опирается на опорную и опорно-
упорную станции . На корпусе барабана при 
помощи траверс крепится венец зубчатый, по-
средством которого барабан приводится во 
вращение от привода . Привод состоит из ше-
стерни приводной, редуктора и электро дви-
гателя, соединенных между собой муфта-ми и 
установленных на одной раме . Барабан уста-
навливается по отношению к горизонту под 
углом 1-4° . Наклон корпуса в сочетании с вра-
щением вокруг оси обеспечивает перемеще-

ние материала в направлении разгрузочной 
камеры .

Горячие топочные газы поступают в кор-
пус и, соприкасаясь с материалом, нагревают 
его, испаряя содержащуюся в нем влагу .

Передача тепла происходит тремя 
основными способами: во взвешенном состо-
янии при падении материала с лопаток, от то-
почных газов через наружную поверхность 
лежащего в завале материала, от более нагре-
тых деталей внутреннего устройства бараба-
на и обечайки .

Режимы сушки для различных материа-
лов меняются в зависимости от влажности сы-
рья на входе в барабан и требуемой влажно-
сти готового материала на выходе из барабана, 
фракционного состава материала, подлежащего 
сушке, свойств материала .

Температура подаваемого в барабан те-
плоносителя должна быть не более 800° С . Тем-
пература дымовых газов на выходе из барабана 
не менее 100-150° С, чтобы исключить возмож-
ность конденсации влаги в разгрузочной части 
барабана .

На входе топочных газов в барабан долж-
но быть разряжение не менее 30 Па .

Топливо  — газ, мазут, светлое жидкое 
топливо .

Сушильные барабаны
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Н
аим

енование
СМ

Ж
 855.80 (1,6х8)

СМ
Ц

 440.3М
(2,2х14)

БС 1.6.10 
(1,6х10)

БС 1.6.16 
(1,6х16)

СМ
Ц

 429.3М
 

(2,8х14)
СМ

Ц
 428.3М

 
(2,8х20)

Барабан 
суш

ильны
й 

(3,5х27)

Суш
илка

 барабанная 
СМ

Ц
 69 (2,8х14)

Тип
поточны

й
поточны

й
поточны

й
поточны

й
поточны

й
поточны

й
поточны

й
противоточны

й

Характер работы
непреры

вны
й

непреры
вны

й
непреры

вны
й

непреры
вны

й
непреры

вны
й

непреры
вны

й
непреры

вны
й

непреры
вны

й

Разм
ер корпуса барабана 

(длина х диам
етр), м

м
8000х1600

14000х2200
10000х1616

16000х1616
14000х2800

20000х2800
27000х3500

2800х14000

О
бъ

ем
 барабана, м

3
16

52,3
20,1

32,0
84,08

120,1
250

84,2

Ч
астота вращ

ения 
барабана, об./м

ин.
3,14/4,15/6,2

3,15/4,0/6,3
до 6,2

3,34/4,43/6,68
4,12

4,12
4,12

1,9/2,6/3,8

Уклон корпуса барабана 
к горизонту, град.

2,52
1-4

1-4
1-4

1-4
1-4

Теплоноситель
топочны

е газы
топочны

е газы
топочны

е газы
топочны

е газы
топочны

е газы
топочны

е газы
топочны

е газы
топочны

е газы

Тем
пература 

теплоносителя, оС,
800

800
800

800
800

800
800

800

Габаритны
е разм

еры
 

(длина х ш
ирина х вы

сота), 
м

м

9850х2800х3550
14000х3610х3915

10000х2000х2740
17000х2680х3740

14000х4644х4464
20000х4750х4464

27000х5000х4600
16900х4700х4500

М
асса, кг

12400
33625

13500
17800

48950-53700*
72930

200000
61200

Установленная м
ощ

ность
 двигателя, кВт

8/10/12,5
22/30/37

18,5
14/15/21

55
75

120
22/30/37

Ч
астота вращ

ения 
двигателя, об./м

ин.
750/1000/1500

750/1000/1500
до 1500

750/1000/1500
1000

1000
1000

750/1000/1500

Н
апряж

ение питания, В
380

380
380

380
380

380
380

380

Редуктор
1Ц

2У-250-31,5-21
1Ц

2У-400Н
-31,5-21

1Ц
2У-250-31,5-21

1Ц
2У-315Н

-40-12
1Ц

2У-400Н
-31,5-21

1Ц
2У-450-31,5-21

1Ц
2У-500-31,5-21

Ц
2У-400Н

-31,5

Н
орм

ативны
й докум

ент
ТУ 4845-005-54028986-2008 
Код О

КП
 484500

ТУ 22-5813-84 Код О
КП

 484681

П
рим

ечания.
1. П

роизводительность не указы
вается, так как зависит от свойств м

атериала, его влаж
ности (начальной и конечной), разм

ера исходного м
атериала. О

пределяется расчетны
м

 путем
.

2. П
о согласованию

 с заказчиком
 возм

ож
но изм

енение разм
еров корпуса барабана.
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Печи вращающиеся

Вращающаяся печь предназначена для вы-
сушивания различных твердых сыпучих материа-
лов, а также для разогрева их до температур, тре-
буемых для различных технологических процес-
сов .

Печь вращающаяся состоит из следующих 
основных сборочных единиц: цилиндрического 

корпуса, приводов, загрузочной и разгрузочной 
головок, уплотнений холодного и горячего кон-
цов печи, станции опорной, станции опорноупор-
ной, кожуха венцовой пары, установки зубчатого 
венца, привода печи . По требованию заказчика 
возможно изготовление печи в комплекте с опу-
дривающим устройством .

Подача сырья

Выход  
теплоносителя

Тепловая мощность, МВт 7-9 12-18

Расход газа (max), нм3/ч 780 1 500

Расход воздуха на горение, м3/ч 8 000 - 10 000 16 000 - 20 000

Расход воздуха на разбавление, м3/ч 10 000 - 15 000 16 000 - 22 000

Температура теплоносителя на входе в барабан, °С +600 . . .+1 000

Габаритные размеры (длина / диаметр), мм 5 490 / 2 380 6 880 / 2 680

Масса с футеровкой, кг 16 000 24 200

Роторный загрузчик сырого материала вклю-
чает в себя приемную камеру с короткой течкой и 
винтовые лопасти . Приемная камера входит в ра-
бочее пространство барабана . Сырой материал по 
течке самотеком поступает в приемную камеру, от-
туда выгружается в барабан лопастями загрузчика, 

вращающимися вместе с корпусом барабана .
Роторный загрузчик позволяет отказаться от 

использования стандартных загрузочных камер с на-
клонными трубными течками, которые интенсивно 
зарастают в результате налипания влажного матери-
ала, перегреваются и прогорают .

Технические характеристики

Роторный загрузчик с теплогенератором

Природный газ

Воздух

Мазут
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Корпус печи вращающейся представляет 
собой стальной барабан, состоящий из отдель-
ных обечаек . В местах установки бандажей тол-
щина обечаек увеличена . Корпус печи устанав-
ливается на опоры, для которых делаются специ-
альные фундаменты . Опоры состоят из сварной 
рамы и двух опорных роликов, положение кото-
рых регулируется . Для контроля положения кор-
пуса печи в продольном направлении опора, на-
ходящаяся у привода, имеет упорные ролики, 
устройство для остановки вращения печи и сиг-
нализацию о недопустимых осевых перемещени-
ях печи . Холодный конец печи входит в головку 
загрузочную, а горячий в разгрузочную головку . 
Для устранения подсоса воздуха головки снаб-
жены уплотнениями холодного и горячего кон-
цов печи . На головке разгрузочной устанавлива-
ется топливная форсунка . 

Основной привод предназначен для вра-
щения печи во время работы, а вспомогатель-
ный – розжига, охлаждения и во время ремон-
та печи, а также в аварийных случаях . Основ-
ной привод состоит из открытой зубчатой пе-

редачи, эластичной муфты, редуктора двига-
теля . Вспомогательный привод состоит из ре-
дуктора, двигателя и тормоза, который предна-
значен для остановки печи в необходимом по-
ложении при ремонтных, футеровочных, мон-
тажных и других работах . Соединение вспомо-
гательного редуктора с главным редуктором 
осуществляется через кулачковую муфту сво-
бодного хода, благодаря которой предоставля-
ется возможность легкого запуска печи на бы-
строе рабочее вращение от вспомогательного 
привода . 

Работа печи протекает по принципу проти-
вотока . Сырьевой материал, поступивший в печь 
через течку загрузочной головки, продвигается 
к разгрузочному концу печи за счет ее уклона и 
вращения . Во время  движения материал подвер-
гается воздействию горячих газов, движущихся 
от горелки навстречу материалу . 

По требованиям заказчика возможно изго-
товление печей с переменным сечением .

Наименование ПВ 2,5 х 40 
(1218)

ПВ 2,5 х 40 (СМ 
875А)

Печь враща-
ющаяся 2,5 

х 75 м

ПВП 2,8 х 20
(СМС 199)

Печь 3 х 
60 м

Печь 3,6 х 
110 м

Печь вра-
щающаяся 

 ПВМ 4,0 х 
150 м

Диаметр печи  
(внутренний), м 2,5 2,5 2,5 наружный 2,8 3,0 3,6 4

Длина корпуса печи, м 40 40 75 20 60 75 150

Уклон печи, % 3,5 3,5 4 3,5 3,5 3,5 4 

Количество опор, шт. 2 2 4 2 4 5 6

Тип подшипниковых опор качения качения качения качения качения качения качения

Частота вращения корпу-
са печи
– от главного привода
– от вспомогательного  
    привода

0,8 - 2,52 об ./мин .
3,1 об ./час

2,5 об ./мин .
3,1 об ./час

1,26 об ./мин .
0,061 об/мин

1,37 - 3,43 об ./мин .
0,11 об ./мин .

1,26 об ./мин .
0,061 об/мин

1,54 об ./мин .
3,43 об/час

1,4 об ./мин .
4,099 об ./час

Регулирование частоты 
вращения печи от главно-
го привода

плавное плавное плавное

Мощность электродвигате-
лей, кВт:
– главного привода
– вспомогательного при-
вода

33
2,2

33
2,2

71 32,2 71 118
15

250
30

Технологичесоке топливо газ
мазут,  

природный газ
мазут мазут, газ

Удельный расход условного  
топлива, кг/т 192,86

природного 
газа –  

940 м3/час;
мазута –  

800 кг/час

192,86

Масса в объеме  
поставки, т 110 111 443 8,5 392 560 1273

Сводная таблица по вращающимся печам
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Барабанный охладитель предназначен 
для охлаждения прокаленного материала ( 
кокс, известь и др .) 

Барабанный охладитель представля-
ет собой горизонтальный вращающийся бара-
банс приводом, опорной и упорной станциями . 
Внутрь наружного несущего барабана встро-
ен внутренний теплообменный барабан, закре-

пленный к наружному корпусу . В межтрубное 
пространство между наружным и внутренним 
барабанами вводится охлаждающая вода . 

Конструкция барабанного охладителя 
разработана с исключением недостатков суще-
ствующих аналогов и рассчитана на безремонт-
ную работу теплообменного корпуса не менее 
10 лет .

Технические характеристики

Барабанный охладитель

Подача воды

Подача сырья

Отвод воды

Выход продукта

Наименование Значение

Производительность, т/ч 13,7

Диаметр наружный, мм 2700

Диаметр внутренний, мм 2546

Длина, мм 31000

Скорость вращения, об ./мин .:
– от основного привода 
– от аварийного привода

от 0 до 4,8
0,1

Расход охлаждающей воды, м3/ч 175

Мощность привода, кВт: 
– основного
– аварийного

50
5

Температура, °С
– прокаленного материала:
– на входе
– на выходе
– охлаждающего агента:
– на входе
– на выходе

1250
не более 120

не более 50
не более 80

Охлаждающий агент химически очищенная вода
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Барабанные смесители и окомкователи
Барабанные смесители

Барабанные окомкователи

Смесители барабанные предназначены для 
перемешивания компонентов агломерационной 
шихты и возврата с добавлением воды .

Смесители применяются в одной техно-
логической линии с агломерационными ма-
шинами .

Конструктивные особенности:
• для повышения плавности вращения бара-

бан выполнен из оптимального количества 
секций с  бандажами, обработанными со-
вместно с посадочными размерами фланцев;

• специальное уплотнение лепесткового 

типа исключает образование просыпи ших-
ты между стационарной течкой загрузочно-
го устройства и вращающимся барабаном;

• вибрационное устройство, которым обору-
дована загрузочная течка, препятствует на-
липанию шихты на ее стенки;

• пневмогидравлические форсунки, приме-
ненные в системе увлажнения, позволяют ис-
пользовать техническую воду;

• система смазки подшипниковых узлов и ра-
бочих поверхностей зубчатого зацепления 
и бандажей картерная .

Технические характеристики:

Тип смесителя СБ-2,8*6 СБФ-2,8*8 СБФ-2,8*10 СБ-2,8*8 СБ-3,2*8 СБ-3,2*12,5

Производительность, т/ч 250 300 300 600 850 1200

Диаметр барабана внутренний, м 2,8 2,8 2,8 2,8 3,2 3,2

Длина барабана, м 6 8 10 8 8 12,5

Число оборотов барабана, об/мин 6,3 7 8 7 9,3 9,3

Процент заполнения, % 18

Угол наклона, град 2,30 2,5

Суммарный расход воды, м/ч 25 48

Мощность электродвигателя, кВт 60/90/120/200 400

Габаритные размеры (только для 
предварительной планировки), мм:

Длина х ширина х высота 15358х7100х5326

Масса, т (с электрооборудованием) 57,6 87,6

Окомкователи барабанные предназначены для 
окомкования и увлажнения агломерационной ших-
ты с целью придания ей зернистости и повышенной 
газопроницаемости . Окомкователи применяются в 
одной технологической линии с агломерационными 
машинами .

Барабанные окомкователи состоят из следу-
ющих основных узлов: цилиндрического бараба-
на, четырех опорных, двух упорных роликов, при-
вода, устройства для увлажнения шихты, устрой-
ства для очистки гарнисажа и портала для подве-
ски очистного устройства .
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Барабан представляет собой пустотелый ци-
линдр, сваренный из стальных листов . Барабаны 
состоят из нескольких секций, соединенных бол-
тами . Для обеспечения точности и прочности со-
единения на торцах секций имеются центриру-
ющие проточки . Барабан опирается на опорные 
ролики стальными бандажами, которые выпол-
няются либо съемными на подкладках и клиньях, 
либо приваренными к обечайкам .

Вращение барабану передается через 
стальной зубчатый венец, закрепленный на 
фланце секции . Зубчатые венцы выполнены ли-
тыми из двух половин, соединенных болтами . 
Привод вращения барабана включает электро-
двигатель, редуктор, соединенный муфтами с 
электродвигателем и валом подвенцовой ше-
стерни, находящейся в зацеплении с зубчатым 

венцом барабана . Вал подвенцовой шестерни 
устанавливается на сферические роликопод-
шипники, заключенные в литой корпус . Для вы-
верки зазоров корпус подвенцовой шестерни 
может быть передвинут в направлении, перпен-
дикулярном продольной оси барабана .

Каждый опорный ролик напрессован на 
ось, которая опирается на сферические ро-
ликоподшипники, установленные в литом 
корпусе . Регулирование положения опорно-
го ролика относительно бандажа барабана и 
его фиксирование осуществляются посред-
ством двух винтовых упоров, закрепленных 
на раме с внешней стороны корпуса ролика . 
Каждый упорный ролик установлен на под-
шипниках качения, смонтированных на вер-
тикальной оси .

Технические характеристики:

Тип окомкователя ОБ-3,2*8 ОБ-3,2*12,5

Производительность, т/ч 514 450

Диаметр барабана внутренний, м 3,2 3,2

Длина барабана, м 8 12,5

Угол наклона оси барабана,  . . .° 0,3-1,3 1-4

Частота вращения барабана, об/мин 4,82-9,64 3,86-7,7

Мощность электродвигателя, кВт 60/90/120/200 110/175

Габаритные размеры, мм: длина - ширина - высота 10623х6123х5102  16585х6330х5458

Масса, т 60 87,8
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Фильтр рукавный предназначен для 
обеспыливания различных промышленных 
газов, отходящих от технологических устано-
вок, работающих в различных отраслях про-
мышленности: строительных материалов, 
цементной промышленности, металлургии, 
химической промышленности и т.д.

Выпускаются три базовые модели филь-
тров с площадью фильтрации 35, 60, 90 кв.м, 
которые в зависимости от производительно-
сти могут устанавливаться последовательно 
до 5 в ряд.

Фильтр состоит из корпуса, разделен-
ного решеткой на камеры запыленного и 
очищенного газа, каркасов, фильтровальных 
рукавов, коллекторов, затвора и регенера-
ционного устройства. При последовательной 
установке нескольких фильтров коллекторы 
запыленных и очищенных газов, имеющие об-
щую внутреннюю стенку, выполняются с пере-
менной площадью поперечного сечения с це-
лью равномерного распределения газов по 
фильтрам. Компоновка коллектора позволяет 
исключить осаждение в них пыли, уменьшить 
вероятность повторного возврата пыли из 
бункера на поверхность рукавов и значитель-
но упрощает коммуникации газоходов. Нали-
чие заслонок на входе коллекторов позволяет 
отключать отдельные фильтры для техниче-
ского обслуживания и ремонта без останов-
ки всех технологической линии. Конструкция 
каркасов позволяет регулировать натяжение 
рукавов и контролировать их состояние без 
предварительного демонтажа.

Запыленные газы вследствие разряже-
ния, создаваемого вентилятором, попадают 
через коллекторы в камеру запыленных га-
зов и, пройдя через фильтровальные рукава, 
сбрасываются обеспыленными в атмосферу, 
а пыль осаждается на внешней поверхности 
рукавов. По мере осаждения пыли возрастает 
сопротивление движению газов через фильтр, 
поэтому для поддержания сопротивления 
фильтра и его производительности в задан-
ных пределах, через определенное время ав-
томатически производится удаление образо-
вавшегося слоя пыли - регенерация рукавов. 
Период времени, через который необходимо 

Обеспыливающее оборудование
Рукавные фильтры
Фильтр рукавный СМЦ 40Б

производить регенерацию рукавов, опреде-
ляется опытным путем по возрастанию со-
противления рукавов. Регенерация осущест-
вляется путем обратной продувки сжатым 
воздухом через ресивера, установленные на 
фильтре, электромагнитные вентиля, проду-
вочные трубы и сопла. Регенерация произво-
дится последовательно в каждую из восьми 
групп рукавов, т.е. без отключения всего филь-
тра из рабочего режима. Уловленная пыль 
осыпается в приемный бункер и удаляется 
через затвор. Блоки управления рукавными 
фильтрами предназначены для автоматиче-
ского и ручного управления работой системы 
регенерации одного или группы рукавных 
фильтров. Автоматический режим работы бло-
ков подразумевает циклическую регенерацию 
каждой секции фильтров с определенным пери-
одом и длительностью. Период и длительность, 
возможно, оперативно менять в зависимости от 
конкретных условий. Предусмотрена возмож-
ность автоматической регенерации в зависимо-
сти от степени загрязнения фильтров. Перевод 
в режим ручного управления осуществляется 
одной кнопкой. В этом режиме имеется возмож-
ность вручную управлять регенерацией филь-
тров путем нажатия соответствующих кнопок 
на лицевой панели блока. Габаритные размеры 
блоков минимизированы за счет использова-
ния высокотехнологичных комплектующих 
изделий фирмы Siemens (Германия).

Монтаж блока осуществляется в удоб-
ном для пользователя месте.

Фильтр 
рукавный 
СМЦ 40Б
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Технические характеристики

Наименование СМЦ 40Б1 35 СМЦ 40Б2 60 СМЦ 40Б3 90

Скорость фильтрации, м/мин . (определяется в зависимости от 
свойств пыли при привязке фильтра в технологическую установку)

1,5 1,5 1,5

Производительность, м3/ч 3150 5400 8100

Запыленность газа на входе, г/м3 100 100 100

Запыленность газа на выходе, г/м3 0,01 0,01 0,01

Допустимая температура газа, °С 140* 140* 140*

Аэродинамическое сопротивление, Па 2000 2000 2000

Установленная мощность, кВт 0,16 0,16 0,32

Диаметр рукава, мм 180 180 180

Количество рукавов, шт . 48 48 48

Давление сжатого воздуха для регенерации, МПа 0,2-0,6 0,2-0,6 0,2-0,6

Габаритные размеры (длина х ширина х высота), мм 2200х3100х4500 2200х3100х5700 2200х3100х6800

Напряжение питания, В 380 380 380

Масса без электрооборудования, кг, не более 1800 2200 2500

Нормативный документ ТУ 22-106-70-89 Код ОКП 484500

Фильтр рукавный предназначен для обе-
спыливания промышленных газов, сбрасывае-
мых из различных технологических установок 
цементной промышленности и строительной 
индустрии; камерная импульсная фильтрация .

Фильтр состоит из корпуса, разделенного 
на две камеры, коллекторов, фильтровальных 
рукавов с навесными устройствами, клапанов, 
затвора, электрооборудования .

В зависимости от требуемой площади филь-
трации фильтры группируются в сборные уста-
новки, состоящие из одного или более филь-
тров, но не более 4-х в одном ряду .

В режиме фильтрации запыленный газ по-
ступает во внутреннюю полость фильтроваль-
ных рукавов через подводящие коллекторы под 
внешним разряжением, создаваемым вентиля-
тором .

Проникающие через поры фильтроваль-
ной ткани газы сбрасываются в атмосферу, а 
пыль задерживается волокнами . С увеличением 
толщины пылевого слоя возрастает сопротив-
ление движущегося газа через фильтр, что ве-
дет к уменьшению его производительности, по-
этому через определенное время автоматиче-
ски производится удаление образовавшегося 
слоя пыли - происходит полимерная регенера-
ция ткани рукавов .

Регенерация осуществляется методом об-
ратной продувки рукавов сжатым воздухом, ко-
торый подается автоматически электромагнит-
ным вентилем . Продувочный воздух проходит 

через ткань и пылевой слой в направлении, об-
ратном рабочему, происходит деформация ру-
кавов, разрушение пылевого слоя, после чего на 
регенерацию отключается вторая камера . Осы-
павшаяся с рукавов пыль попадает в бункер и 
через затвор удаляется из фильтра .

* возможна поставка фильтров с высокотемпературными рукавами (до 220° С) .

Примечание: электроаппаратура управления фильтрами - блок управления, поставляется отдельно .

Фильтры рукавные СМЦ 100 и СМЦ 166Б

Фильтр рукавный СМЦ 166Б
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Блоки управления рукавными фильтрами пред-
назначены для автоматического и ручного управле-
ния работой системы регенерации одного или груп-
пы рукавных фильтров . Автоматический режим ра-
боты блоков подразумевает циклическую регенера-
цию каждой секции фильтров с определенным пе-
риодом и длительностью . Период и длительность, 
возможно, оперативно менять в зависимости от кон-
кретных условий . Предусмотрена возможность ав-

томатической регенерации в зависимости от степе-
ни загрязнения фильтров .

Перевод в режим ручного управления осущест-
вляется одной кнопкой . В этом режиме имеется воз-
можность вручную управлять регенерацией фильтров 
путем нажатия соответствующих кнопок на лицевой 
панели блока .

Монтаж блока осуществляется в удобном для 
пользователя месте .

Технические характеристики

Наименование СМЦ 100 СМЦ 166Б

Площадь фильтрации, м2 66 30

Скорость фильтрации, м/мин . (определяется в зависимости от 
свойств пыли при привязке фильтра в технологическую установку)

1,5 1,2

Производительность, м3/ч 2 000 2160

Запыленность газа на входе, г/м3 До 50 50

Запыленность газа на выходе, г/м3 0,01 0,01

Допустимая температура газа, °С До 300 140

Аэродинамическое сопротивление, Па 1600 1900

Установленная мощность, кВт 1,5 0,1

Диаметр рукава, мм 200 200

Количество рукавов, шт . 12 в камере,  24 в фильтре 24

Давление сжатого воздуха для регенерации, МПа 0,2-0,6 0,3-0,6

Габаритные размеры (длина х ширина х высота), мм 1120х3890х7550 1058х2010х4215

Напряжение питания, В 380 380

Масса без электрооборудования, кг 2 300 990

Нормативный документ
ТУ 4845-001-54028986-2002 

Код ОКП 484144
ТУ 4841-004-00239468-94 

Код ОКП 484141

Фильтр рукавный предназначен для обе-
спыливания избыточного воздуха при транс-
портировании сыпучих материалов в цемент-
ной промышленности и строительной инду-
стрии .

Фильтр однокамерный и состоит из пря-
моугольного корпуса, рукавов с навесными 
устройствами, регенерационного устройства 
и электрооборудования . В корпусе размещены 
закрытые сверху и открытые снизу двенадцать 
фильтровальных рукавов . Верхние части рука-
вов закрыты глухими вшивками .

В фильтре применена камерная импульс-
ная регенерация рукавов с помощью эжектора 
и электромагнитного вентиля .

В режиме фильтрации избыточный запы-
ленный газ поступает во внутреннюю полость 
фильтровальных рукавов, проникает через 
ткань и через эжектор выбрасывается в атмос-

феру . Пыль, находящаяся в газе, задерживает-
ся тканью, постепенно заполняет поры, увели-
чивая степень очистки, а в момент образования 
сплошного первичного слоя улавливание пыли 
становится практически полным . С увеличени-
ем толщины слоя возрастает сопротивление 
движению газа через фильтр, что ведет к умень-
шению его производительности и росту давле-
ния в аспирируемой установке, поэтому, через 
определенные промежутки времени автомати-
чески производится удаление образовавшего-
ся слоя пыли – регенерация рукавов . В процес-
се регенерации сжатый воздух, который пода-
ется с помощью мембранных вентилей с элек-
тромагнитным приводом через сопло, эжекти-
рует обеспыленный газ в зарукавное простран-
ство, происходит обратная продувка и дефор-
мация рукавов, слой пыли разрушается и обсы-
пается .

Фильтр рукавный СМЦ 169 (НС)
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Фильтр рукавный СФР предназначен для 
обеспыливания различных промышленных га-
зов отходящих из технологических установок, 
работающих во многих отраслях промышлен-
ности:

• Песчаная, цементная, известковая, гипсо-
вая и похожие минеральные пыли в производ-
стве строительных материалов;

• Зола и сажа при очистке дымовых газов;
• Оксиды и соли цветных металлов и железа 

в цветной и черной металлургии;
Запылённые газы вследствие разряже-

ния, создаваемого вентилятором, попадают 
через коллекторы в камеру запылённых га-
зов и, пройдя через фильтровальные рука-
ва, сбрасываются обеспыленными в атмосфе-
ру, а пыль осаждается на внешней поверхно-
сти рукавов . По мере осаждения пыли возрас-
тает сопротивление движению газов через 
фильтр, поэтому для поддержания сопротив-
ления фильтра и его производительности в 
заданных пределах, через определённое вре-
мя автоматически производится удаление об-
разовавшегося слоя пыли  – регенерация ру-
кавов .

Период времени, через который необхо-
димо производить регенерацию рукавов опре-
деляется опытным путём по возрастанию со-
противления рукавов . Регенерация осущест-
вляется путём обратной продувки сжатым воз-
духом через ресиверы, установленные на филь-
тре, электромагнитные вентиля, продувочные 
трубы и сопла .

Все секции фильтра снабжены снимае-
мыми крышками с надёжным уплотнением для 
удобного доступа к рукавам . Нахождение пер-
сонала внутри агрегата не требуется, так как 
монтаж и замена рукавов производится сверху 
фильтра .

Наибольшее распространение среди 
рукавных фильтров получили агрегаты с реге-
нерацией рукавов импульсами сжатого возду-
ха . Исследования, выполненные инженерным 
центром, позволили разработать конструк-
цию узла регенерации рукавов, обеспечива-
ющего максимальное увеличение импульса 
давления воздуха в рукаве при меньшем рас-
ходе воздуха, а также снижение аэродинами-

Рукавный фильтр СФР

Рукавный фильтр СФР

Технические характеристики

Наименование СМЦ 169 (НС)

Площадь фильтрации, м2 10

Скорость фильтрации, м/мин (определяется в зависимости от свойств пыли при 
привязке фильтра в технологическую установку)

1,2

Производительность, м3/ч 720

Запыленность газа на входе, г/м3 50

Запыленность газа на выходе, г/м3 0,01

Допустимая температура газа, °С 140

Аэродинамическое сопротивление, Па 1900

Установленная мощность, кВт 0,04

Диаметр рукава, мм 200

Количество рукавов, шт . 12

Давление сжатого воздуха для регенерации, МПа 0,3-0,6

Габаритные размеры (длина х ширина х высота), мм 1090х975х1795

Напряжение питания, В 380

Масса без электрооборудования, кг, 220

Нормативный документ ТУ 4845-001-54028986-2002 Код ОКП 484144
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Наименование параметра СФР 90
СФР 135 

СФР135.01)
СФР 180 

СФР 270 
(СФР270.01)

СФР 360 
(СФР360.01)

СФР 405 
(СФР405.01)

СФР 540 
(СФР540.01)

Площадь фильтрации, м2, не менее 90 135 180 270 360 405 540

Расчетная производительность по 
очищаемому газу, при скорости филь-
трации 1,5 м/мин, м3/час 

8100 12150 16200 24300 32400 36450 48600

Скорость фильтрации в пределах, 
м/мин от 1,2 до 1,8

Концентрация пыли на входе в 
фильтр, г/м3, не более 100

Концентрация пыли на выходе из 
фильтра, г/м3, не более 0,01

Количество фильтровальных рука-
вов, шт. 81 81 81 162 162 273 273

Количество импульсных клапанов с 
электромагнитным приводом 9 9 9 18 18 27 27

Разрежение в фильтре, Па, не более 3500

Давление воздуха для регенера-
ции, мПа от 0,4 до 0,8

Габаритные размеры , мм, не более:
длина 4800 (3000)

ширина
высота

2255 
(2255)
7430 

(4800)

4510 
(4510)
8200 

(5650)

6765 
(6765)
9000 

(6500)

8200 (5650) 9000 (6500) 8200 (5650) 9000 (6500)

Масса , т, не более 3,45 (2 .23) 3,9 (2,7) 4,35 (3,1) 7,8 (5,4) 8,7 (6,1) 11,7 (8,1) 13 .05 (9,2)

Технические характеристики

ческого сопротивления фильтровальной сек-
ции . 

Импульсами сжатого воздуха производит-
ся регенерация рукавов каждого ряда . Импуль-
сы сжатого воздуха подаются из воздушных кла-
панов в расположенные рядами рукава пооче-
рёдно в автоматическом режиме по командам 
системы управления .

Современная электронная система управле-
ния агрегатом обеспечивает:

• управление регенерацией рукавов по за-
данному алгоритму;

• контроль температуры газа на входе в 
фильтр (дополнительная опция);

• связь с АСУ ТП верхнего уровня;
• выдачу аварийного сигнала в случае непо-

ладок .

Основные преимущества рукавных филь-

тров СФР производства Самарского  
завода «Строммашина»:

• Увеличенная площадь фильтрации от 90 
до 540 м2;

• Для эффективного обслуживания рукав-
ных фильтров конструкция оборудована трапа-
ми;

• Применение эффективных методов реге-
нерации фильтровальных рукавов, электронные 
системы контроля и управления регенерацией;

• Оперативная поставка быстроизнашиваю-
щихся запчастей .

Разработано несколько базовых моде-
лей фильтров с площадью фильтрации, ко-
торые в зависимости от производительно-
сти могут устанавливаться последовательно 
в ряд . Ниже приведены сравнительные дан-
ные по характеристикам фильтров, эксплуа-
тируемых в настоящее время .
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Циклоны «ЦН-15» предназначены для сухой 
очистки газов, выделяющихся при некоторых техноло-
гических процессах (сушке, обжиге, агломерации, сжи-
гании топлива и т . д .), а также аспирационного возду-
ха в различных отраслях промышленности (черной и 
цветной металлургии, химической, нефтяной и маши-
ностроительной промышленности, промышленности 
строительных материалов, энергетике и т . д .)

Применение циклонов типа «ЦН-15» недопустимо 
в условиях токсичных или взрывоопасных сред, их так-
же нельзя использовать для улавливания сильно сли-
пающейся пыли. В зависимости от требований, предъ-
являемых к очистке газа, циклоны могут иметь либо са-
мостоятельное применение, либо использоваться в ка-
честве аппаратов первой или второй ступеней очистки 
в сочетании с другими газоочистными аппаратами . Ци-
клоны могут устанавливаться как на всасывающем, так 
и на нагнетательном участках системы газоходов . Для 
очистки газов от абразивной пыли, вызывающей износ 
крыльчаток вентиляторов, циклоны следует устанавли-
вать перед вентиляторами .

Количество газа, поступающего в сборку цикло-
нов, должно находиться в пределах, предусмотрен-
ных технической характеристикой для данного аппа-
рата . При уменьшении количества газа уменьшает-
ся скорость его движения в циклонах, что приводит к 
снижению коэффициента очистки газа . При значитель-
ном увеличении количества газа сильно возрастает ги-
дравлическое сопротивление установки, коэффициент 
очистки газа при этом не только не увеличивается, но 
иногда даже уменьшается .

В установке не должна происходить конденса-
ция паров воды на внутренних поверхностях аппара-
та . Во избежание конденсации водяных паров из очи-
щаемых горячих газов и для предохранения от ожогов 
при случайных соприкосновениях к аппарату наруж-
ная поверхность сборок циклонов должна покрывать-
ся тепловой изоляцией . Температуру газов, поступаю-
щих на очистку, и температуру стенки аппарата следует 
поддерживать выше точки росы на 100 .

1 . Коническая часть корпуса
2 . Цилиндрическая часть корпуса
3 . Патрубок входа запыленного газа
4 . Выхлопная труба

5 . Камера очищенного газа
6 . Бункер

Пример условного обозначения циклона 
при заказе: ЦН-15-500*4УП, где 

ЦН – тип циклона; 
15 – угол наклона входного патрубка относитель-

но горизонтали, град; 
500 – внутренний диаметр цилиндрической части 

циклона, мм; 
4 – количество циклонов в сборке; 
У – с камерой очищенного газа в виде улитки; 
П – пирамидальная форма бункера .

Циклоны

Циклон ЦН- 15-500*4УП

Параметры Значение

Допустимая запылённость газа, для слабослипающейся пыли, 
г//м3 , не более 1000

Для среднеслипающейся пыли, г/м3 , не более 250

Температура очищаемого газа, °С, не более 400

Максимальное давление (разряжение), Па, не более 5000

Эффективность очистки от пыли 10 мкм, Плотностью 2,72 г/
см3, % 80

Условная скорость в корпусе циклона, м/сек. 2,5 - 4

Технические характеристики
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Циклоны ЦН15.2УП
Технические характеристики

Наименование 300-2 400-2 500-2 600-2 700-2 800-2 900-2

Производительность,
м3/час, при w=2,5 м/сек 1270 2300 3500 5100 6900 9000 11400

Производительность,
м3/час, при w=4, м/сек 2000 3600 5600 8100 11100 14400 18300

Масса, кг 270 440 660 870 1120 1440 1780

Рабочий объем бункера, м3 0,2 0,31 0,5 0,6 0,83 1,15 1,45

Циклоны ЦН15.1УП

Основные установочные размеры

300-1 400-1 500-1 600-1 700-1 800-1 900-1

D 300 400 500 600 700 800 900

D1 172 230 290 350 410 470 530

H 2493 3000 3665 4382 5088 5704 6310

H1 1770 2162 2615 3120 3612 4015 4408

H2 2003 2376 3010 3593 4166 4649 5122

H3 360 360 460 560 660 760 860

B 692 692 790 930 1032 1115 1230

L 692 692 790 930 1032 1115 1230

L1 230 230 360 420 480 540 600

E 600 600 700 800 900 1000 1100

F 600 600 700 800 900 1000 1100

Циклон ЦН15 .1УП

Технические характеристики

Наименование 300-1 400-1 500-1 600-1 700-1 800-1 900-1

Производительность,
м3/час, при w=2,5 м/сек 630 1100 1800 2500 3500 4500 5700

Производительность,
м3/час, при w=4, м/сек 1000 1800 2800 4100 5500 7200 9200

Масса, кг 170 260 370 500 650 800 980

Рабочий объем бункера, м3 0,17 0,17 0,21 0,33 0,47 0,56 0,64
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Циклоны ЦН15.4УП

Основные установочные размеры

400-4 500-4 600-4 700-4 800-4 900-4

D 400 500 600 700 800 900

D1 230 290 350 410 470 530

H 3450 4166 4882 5588 6304 7010

H1 2312 2715 3120 3512 4015 4408

H2 660 3110 3593 4066 4649 5122

H3 1170 860 1060 1260 1360 1560

B 1006 1330 1605 1855 2070 2324

L 510 1110 1335 1490 1705 1904

L1 510 630 740 850 960 1070

E 800 950 1150 1300 1500 1700

F 1000 1200 1450 1700 1900 2150
Циклон ЦН15 .4 УП

Циклон ЦН15 .2 УП

Технические характеристики

Наименование 300-4 400-4 500-4 600-4 700-4 800-4 900-4

Производительность, м3/час,
при w=2,5 м/сек 4500 7000 10200 13800 18100 22800 11400

Производительность, м3/час,
при w=4 м/сек 7200 11300 16300 22000 28900 36600 18300

Масса, кг 820 1190 1650 2160 2800 3510 1780

Рабочий объем бункера, м3 0,54 0,77 1,11 1,5 2,27 2,28 1,45

Основные установочные размеры
300-2 400-2 500-2 600-2 700-2 800-2 900-2

D 300 400 500 600 700 800 900

D1 172 230 290 350 410 470 530

H 2643 3350 4066 4682 5488 6204 6910

H1 1820 2312 2715 3120 3612 4115 4508

H2 2053 3187 3110 3593 4166 4749 5222

H3 460 560 760 860 1060 1160 1360

B 638 724 880 988 1020 1118 1180

L 795 890 1225 1336 1555 1750 1920

L1 230 290 360 420 480 540 600

E 700 800 1100 1200 1400 1600 1800

F 500 600 700 800 800 900 1000
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Наименование Циклон Я-ЦМ500У Циклон Я-ЦМ600У

Производитель-
ность по возду-
ху, м3/ч

2200-3500 3200-6000

Диаметр, мм 500 600

Высота, мм 3580 4170

Масса, кг 300 325

Наименова-
ние

Циклон 
П-ЦМ500У

Циклон 
П-ЦМ600У

Циклон 
П-ЦМ800У

Циклон 
П-ЦМ1000У

Производи-
тельность по 
воздуху, м3/ч

2200-3500 3200-6000 6000-9000 9000-15000

Диаметр, мм 500 600 800 1000

Высота, мм 4550 5320 6880 8450

Масса, кг 295 350 540 725

Циклоны ЦМ с ящиком Циклоны ЦМ с бункером на опоре

Наименование Циклон ЦМ-500 Циклон ЦМ-600 Циклон ЦМ-800 Циклон ЦМ-1000

Производительность по воздуху, м3/ч 2200-3500 3200-6000 6000-9000 9000-15000

Диаметр, мм 500 600 800 1000

Высота, мм 3625 4360 5830 7310

Масса, кг 136 171 272 421

Технические характеристики
Циклоны ЦМ с бункером

Циклон ЦМ с сбратным конусом универсальный 
улучшенная конструкция циклона ЦОК

Циклоны ЦМ (пылеуловители) предна-
значены для очистки газо-воздушных вы-
бросов от зернистой, волокнистой пыли; 
от пыли, склонной к слипанию; от пыли (от-
ходов измельченных материалов) в легкой, 
пищевой и полиграфической промышлен-
ности; от пыли (пылегазоочистке), образу-
ющейся при переработке сельскохозяй-
ственной продукции; тяжелой абразивной 
пыли .

Не рекомендуется применять цикло-
ны для осаждения налипающей на стенки 
воздуховодов и цементирующей пыли .

Циклон ЦМ слабо подвержен абразив-
ному износу . Вследствие того, что скоро-
сти воздушного потока во входном патруб-
ке и, в особенности, в нижней части корпу-
са циклона невелики, истирание стенок не 
происходит даже при осаждении высоко-
абразивной пыли, как в циклонах типа ЦН .

Подсос воздуха в бункере не сказыва-
ются на эффективности осаждения пыли, 
т . к . поток воздуха, проходящий через цен-
тральное отверстие в отбойном конусе, не 
препятствует движению пыли в бункер .

В процессе длительной эксплуатации 
циклона ЦМ возможно оседание волокни-
стой пыли на лапках крестовины отбойно-
го конуса, поэтому необходимо осущест-
влять периодическую чистку через люки 
циклона с бункером .
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Циклоны УЦ
Циклоны УЦ предназначены для очист-

ки технологических выбросов деревообра-
батывающих производств в атмосферу от не-
слипающейся неволокнистой пыли, а также 
пыли с сухими опилками и стружкой

Циклоны УЦ изготавливаются в клима-
тическом исполнении «УХЛ» при эксплуата-
ции по категории размещения 1,2,3,4 ГОСТ 
15150-69 . Сейсмичность района не регла-
ментируется .

Циклоны УЦ предназначены для исполь-
зования в системах аспирации производств 
категорий во взрывной, взрывопожарной и 
пожарной опасности по ОНТП 24-86 Циклоны УЦ

с улиткой с зонтом

Наименование УЦ500 УЦ -560 УЦ-630 УЦ -710 УЦ-800 УЦ -900

Производительность  
по воздуху, м3/ч 790-990 960-1210 1160-1480 1400-1810 1760-2290 2200-2900

Диаметр, D мм 500 560 630 710 800 900

Высота, Н мм 2040 2257 2504 2608 3040 3370

Масса, кг 52 63 71 82 120 169

Наименование УЦ-1000 УЦ -1100 УЦ -1200 УЦ -1300 УЦ -1400 УЦ -1500

Производительность  
по воздуху, м3/ч 2700-3600 3230-4350 3880-5200 4580-6100 5240-7000 6050-8050

Диаметр, D мм 1000 1100 1200 1300 1400 1500

Высота, Н мм 3800 4220 4570 4930 5290 5720

Масса, кг 220 260 291 352 402 448

Наименование УЦ -1600 УЦ-1800 УЦ -2000

Производительность  
по воздуху, м3/ч 6900-9200 8700-11600 10800-14400

Диаметр, D мм 1600 1800 2000

Высота, Н мм 6010 6880 7450

Масса, кг 493 643 747

Технические характеристики
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Циклоны РИСИ
Циклоны РИСИ предназначены для очист-

ки воздуха аспирационных систем от всех ви-
дов волокнистой и слипающейся пыли, поли-
ровальной пыли и отходов лакокрасочных по-
крытий при условии отсутствия конденсации 
паров жидкостей на внутренних поверхностях 
циклонов . Широко применяются для очистки 
воздуха от пыли, образующейся при полирова-
нии поверхностей мебельных и других деталей 
с использованием полировальной паст .

Циклоны РИСИ изготовляются в климати-
ческом исполнении УХЛ при эксплуатации по 
категории размещения 1,2,3,4 по ГОСТ 15150-69, 
в системах аспирации производств категорий А, 
Б, В, Г и Д категорий во взрывной, взрывопожар-
ной и пожарной опасности по ОНТП 24-86 Циклон РИСИ

Циклоны СИОТ
Циклоны СИОТ-М и СИОТ-М1 предназна-

чены для грубой и средней очистки газов от 
сухой, не слипающейся и не абразивной пыли .

Применение циклонов СИОТ-М, СИОТ-М1 
в условиях взрывоопасных сред недопустимо . 
Рекомендуется применять циклоны СИОТ при 
начальной запыленности до 300 г/м3 .

По результатам исследований, а так-
же производственной проверки АО ВНИИОТ 
ВЦСПС (г . екатеринбург) были разработаны ре-
комендации по повышению эффективности 
(пылегазоочистки) и производительности, а 
также предложены конструкции двух модифи-
каций циклонов СИОТ:

• повышенной эффективности – СИОТ-М;
• повышенной эффективности и производи-

тельности – СИОТ-М1 .
В отличие от циклонов СИОТ старой се-

рии в настоящую серию 5 .907-1 включены до-
бавочно еще три номера большего диаметра 
(№8…№10), так как улучшение структуры по-
тока в модернизированных циклонах позво-
ляет получить в процессе эксплуатации доста-
точно высокую эффективность очистки в аппа-
ратах больших размеров .

В конструкцию циклонов и бункеров вне-
сен ряд изменений, упрощающих изготовле-
ние и улучшающих эксплуатацию аппаратов:

Циклон Производительность  
м3/ч D H a x b Масса, кг

РИСИ №2 300 200 900 100 х 48 33

РИСИ №3 650 250 1250 125 х 62 40

РИСИ №4 800 300 1500 150 х 73 46

РИСИ №5 1400 400 1750 200 х 98 57

РИСИ №6 2000 500 2000 250 х 12369

РИСИ №7 3000 600 2350 300 х 14885

РИСИ №8 4000 700 2700 350 х 173108

РИСИ №9 5500 800 3050 400 х1 98139

РИСИ №10 7000 900 3400 450 х 223178

РИСИ №11 9000 1000 3750 500 х 248214

Технические характеристики
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Технические характеристики

Циклоны СИОТ-M, СИОТ-M1

Наименование №1 №2 №3 №4 №9 №9 №10

Производительность  
по воздуху, м3/ч 1500 3000 4500 6000 15000 15000 17500

D, мм 703 1015 1242 1428 1242 1242 1428

Н, мм 2075 2895 3479 3950 5944 5944 6334

D1, мм 170 245 300 345 545 545 585

d, мм 170 220 270 300 490 490 530

Масса, кг 138 248 357 450 1125 1125 1285

выход воздуха выход воздуха

вход воздуха вход воздуха

• упрощена конструкция раскручивателя (вме-
сто раскручивателя с винтовой крышкой он 
выполнен в виде улитки);

•  исключен вариант раскручивателя в 
виде плоского щита, так как коэффи-
циент местного сопротивления цикло-
на с таким раскручивателем выше, чем с 
раскручивателем-улиткой;

•  высота корпуса циклона уменьшена на 
25…30%, а диаметр пылевыпускного от-
верстия увеличен;

• увеличена толщина стенок корпуса с 2 мм 
до 3 мм .
В циклонах СИОТ-М между корпусом и 

бункером устанавливается глухая цилиндриче-
ская вставка, в результате искусственно снижа-

ется интенсивность вихря в нижней части кор-
пуса и в бункере и, как следствие, уменьшает-
ся вторичный унос пыли . По сравнению с кон-
струкцией СИОТ общий унос пыли уменьшает-
ся в 2- 2,5 раза .

В циклонах СИОТ-М1 между корпу-
сом и бункером устанавливается вставка-
закручиватель (как в пылеуловителях ВЗП) . 
Основной запыленный поток входит в верх-
нюю часть циклона, а дополнительный поток 
подается в нижнюю часть циклона .

Оптимальная скорость очищаемого воз-
душного потока на входе в завихритель для 
всех циклонов СИОТ равна 15 м/сек . Темпера-
тура воздушного потока не должна превышать 
40° С . 
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Транспортирующее оборудование.
Конвейеры
Конвейер винтовой

Конвейер ленточный

Конвейеры винтовые стационарные пред-
назначены для горизонтального и наклонного 
(под углом 20°) транспортирования мелкокуско-
вых, зернистых, гранулированных и пылевидных 
сыпучих материалов .

Винтовой конвейер представляет собой ста-
ционарное транспортирующее устройство не-
прерывного действия, рабочим органом которо-
го является винт, вращающийся в закрытом пыле-
плотном желобе . Конвейер имеет достаточно вы-
сокую герметичность, что позволяет ему работать 
без выделения пыли и аспирации .

Конвейер состоит из привода, смонтиро-
ванного на отдельной раме, головного и конце-
вого подшипников, устанавливаемых на перед-
ней и задней стойках, секций желобов, соеди-
ненных между собой фланцами, подвесных под-
шипников, секций винтов и крышек .

Вал головного подшипника соединен с приво-
дом посредством кулочково-дисковой муфты, да-
лее секции винтов через подвесной подшипник со-
единены шарнирами с двумя степенями свободы .

Конвейеры могут поставляться с длиной 
желоба от 2 до 32 метров, с дискретностью 2 м .

Конвейеры ленточные  – применяются для 
транспортирования не пылящих сыпучих мате-
риалов (щебень, гравий, песок и т . д .) Они не заме-
нимы в строительной и аграрной промышленно-
сти . Конструкция данных конвейеров позволяет 
транспортировать материал на больших отрез-

ках расстояния, за короткий промежуток време-
ни . если есть необходимость, рабочую часть кон-
вейера можно сделать закрытой, всё зависит от 
категории транспортируемого груза . Конвейеры 
ленточные могут иметь различную длину от 5-60 
метров, ширину ленты от 200-1000 мм .

Наименование КВ2016Б КВ3225А КВ4032А

Тип конвейера винтовой винтовой винтовой

Максимальный угол наклона, град. 20 20 20

Направление вращения правое правое правое

Диаметр винта, мм 200 320 400

Шаг, мм 160 250 320

Длина желоба, м 2-32 2-32 2-32

Установленная мощность, кВт (меняется в зависимости 
от длины конвейера) 2,2-4 2,2-22 7,5-22

Частота вращения, об./мин. 75 75 75

Масса без шкафа управления, кг (меняется в зависимости 
от длины конвейера) (при длине 24 м) 359-1666 448-2843 2100

Производительность конвейера 
при коэффициенте заполнения, м3/ч                              0,25

                                                                                                       0,32
                                                                                                       0,4

4
5

6,3

12,5
16
25

32
40
50

Технические характеристики

Технические характеристики

Наименование Конвейер ленточный

Производительность, т/ч до 1000

Ширина ленты, мм от 200 до 1000

Толщина, мм от 6 до 20

Скорость движения  
ленты, м/с до 6

Привод мотор-редукторы, традиционные приводы

Конструктивные 
особенности

стационарные, передвижные, закрытого, герметичного исполнения и др . конструк-
тивные особенности в зависимости от тех . задания
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Элеваторы ковшовые ленточные
Элеваторы ковшовые ленточные с глубоким 

ковшом ЭЛГ и мелким ковшом ЭЛМ предназначе-
ны для вертикального транспортирования насып-
ных мелкокусковых и порошкообразных материа-
лов, химически неагрессивных . Элеваторы не мо-
гут применяться для транспортирования зерна, 
муки и других пищевых продуктов, а также матери-
алов взрывоопасных либо выделяющих взрывоо-
пасные газы или пыль .

Применение элеваторов в качестве межэтаж-
ного транспортного средства дает возможность 
иметь компактные транспортные схемы, занимаю-
щие малые площади .

Элеваторы применяются в строительной, сте-
клокерамической, металлургической, химической, 
горнодобывающей и других отраслях промышлен-
ности .

Элеваторы применяются для транспортиро-
вания материалов плотностью не более 2 т/м3 и аб-
солютной температурой не выше 200°С .

Элеваторы с глубоким ковшом применяются, 
как правило, для транспортирования легкосыпу-
чих материалов, элеваторы с мелким ковшом – для 
плохосыпучих материалов .

В зависимости от расположения привода эле-
ватор имеет два исполнения – правое и левое . Су-
ществует несколько исполнений элеватора в за-
висимости от высоты подъема. Минимальная вы-
сота между осями приводного и натяжного бара-
банов  – 6300  мм, максимальная  – 36250  мм, крат-
ность – 1450 мм и 2850 мм .

Элеватор состоит из следующих составных ча-
стей: привода, головки приводной, секций натяж-
ной, секций кожуха с дефлекторами и без, ловите-
ля, ковшей и ленты .

Привод располагается в верхней части элева-
тора . Крепление ковшей к ленте  – механическое, 
болтовое .

Шахту элеватора рекомендуется аспириро-
вать . При транспортировании холодного матери-
ала на высоту не более 10 м можно ограничиться 
отсосом запыленного воздуха только от башмака; 
во всех остальных случаях следует аспирировать 
верхнюю инижнюю часть элеватора .

Ковшовый ленточный элеватор

Конвейер роликовый
Конвейер роликовый  – рольганги приме-

няется для перемещения груза по территории, 
перемещение происходит за счёт вращения ро-
ликов на неподвижных осях . Различаются на 
приводные и не приводные (гравитационные) .

У приводных рольгангов ролики име-
ют групповой привод от двигателя . У грави-
тационных ролики располагаются с укло-
ном 2-5°, и свободно вращаются под действи-

ем силы тяжести . Они идеально подходят для 
перемещения любых грузов под действием 
собственного веса, либо вручную, хорошо 
стыкуются с другими видами рольгангов .
Технические характеристики:

• Диаметр, мм: 53, 60, 76, 89, 102, 108, 127, 159;
• Длина ролика, мм: 100-2000;
•  Шаг и расположение роликов  – по 
условиям заказчика
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Элеваторы цепные
Элеваторы цепные  – применяются для 

транспортировки сыпучих, пылевидных, зерни-
стых, мелкокусковых и среднекусковых сухих 
грузов .

Состоит из короба, на торцах которого рас-
положены загрузочные патрубки . На загрузоч-
ном патрубке крепится обводная звёздочка, а 

на разгрузочном патрубке натяжная звёздочка, 
которая передает вращение от привода на цепь 
со скребками (ковшами) . Тяговым органом эле-
ватора является круглозвенная цепь со скреб-
ками . Элеваторы различаются по ширине ков-
ша, скорости движения ковшей, ёмкости, макси-
мальной высоты элеватора .

Наименование ЦО-250М ЦС-320М ЦС-400M

Тип цепи пластинчатая пластинчатая пластинчатая

Шаг ковшей, мм 200 250 320

Ширина ковша, мм 250 320 400

Скорость движения, м/с 0,63 0,54 0,54

Ёмкость ковша, л 2 4 7,8

Производительность, м3/час 28 50 80

Максимальная высота 
элеватора, м 5,5 . . .33,5 30,7 37,8

Технические характеристики

Наименование ЭЛГ160 ЭЛГ250 ЭЛГ320 ЭЛМ160 ЭЛМ250 ЭЛМ320

Производительность, м3/ч 10,1 32,2 51,6 5,6 21,8 35,0

Тип ковша deep deep deep flat flat flat

Ширина ковша, мм 160 250 320 160 250 320

Емкость ковша, м3 0,9 2,8 5,6 0,5 1,9 3,8

Шаг между ковшами, мм 500 320 400 500 320 400

Скорость движения ковшей, м/с 1,25 1,6 1,6 1,25 1,6 1,6

Диаметр приводного барабана, мм 320 500 500 400 500 500

Диаметр натяжного барабана, мм 320 400 400 320 400 400

Установленная мощность электродвигателя, кВт:

при высоте подъема до 20550 мм
при высоте подъема до 36250 мм

-
3,0

7,5
11,0

11,0
15,0

-
3,0

-
7,5

-
11,0

Максимальный размер кусков транспортируемого материала, мм

до 10% 50 70 90 35 60 70

до 25% 40 55 70 30 50 60

до50% 30 40 55 20 35 35

до 75% 25 35 45 18 30 35

до 100% 20 30 45 15 25 25

Объемная масса материала, т/м3 0,8-2,0 0,8-2,0 0,8-2,0 0,8-2,0 0,8-2,0 0,8-2,0

Технические характеристики
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Прочее оборудование

Гранулятор барабанный СМ 960

Дробилка СМ 962А

Виброгазобетономешалка СМС 40Б

Гранулятор барабанный СМ 960 
предназначен для грануляции шихты при 
производстве аглопорита из глинистого сырья .

Устанавливается в технологической линии 

оборудования для получения аглопорита, 
используемого для изготовления легких 
бетонов различного назначения и как 
теплоизоляционный материал

Дробилка СМ 962А предназначена для дробления аглопоритового коржа .

Предназначена для производства ячеистого 
бетона . Происходит интенсивное перемешивание 
газобетонной смеси с низким водотвердым отно-
шением, транспортировка и выдача ее в формы .

Виброгазобетономешалка представля-
ет собой самоходную портальную установ-
ку .

Производительность, м3/ч, максимальная 20

Диаметр барабана (внутр.), мм 1600

Длина барабана, мм 4000

Частота вращения барабана, С-1 (об./мин.) 0,14 (8,4)

Частота вращения валов, С-1 (об./мин.) 1,005 (60,3)

Наклон барабана, град. 4

Установленная мощность, кВт 15

Габаритные размеры (длина х ширина х высота), мм 605х2770х2900

Масса, т, не более 10

Нормативный документ ТУ 22-106-36-81 Код ОКП 484600

Рабочая емкость, м3 20

Тип смесителя вибропоршневой

Частота колебаний вибраторов, кол./мин. 2800

Частота вращения лопастного вала, С-1 (об./мин.) 3,33 (200)

Тип затвора пневматический

Скорость передвижения, об./мин. 12,4

Колея портала, мм 4200

Установленная мощность, кВт 51

Габаритные размеры (длина х ширина х высота), мм 4500х5700х4100

Масса, кг 8500

Удельный расход электроэнергии, кВт/м3 10,2

Удельная масса, кг/м3 1700

Нормативный документ ТУ 22-4515-79 Код ОКП 484227

Технические характеристики

Технические характеристики

Технические характеристики

Наименование СМ 962А

Производительность, м3/ч 20

Размер исходного материала, мм 500 х 500 х 500

Размер выходящего материала, мм 100 х 100 х 100

Ротор:  диаметр, мм 710

            длина, мм 2100

            мощность, кВт 45

Обороты ротора, об ./мин . 30

Габаритные размеры (длина х ширина х высота), мм 4700 х 1900 х1340

Масса, т 7,25

Нормативный документ ТУ 22-106-35-81Код ОКП 484342
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Разрешения и сертификаты
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Фотогалерея
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Для заметок 
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Для заметок 



Адрес:
Российская Федерация,
443022, г . Самара,
ул. 22 Партсъезда, д. 10А
Телефон/факс:
+7 846 3 741 741
Электронная почта: td@strommash .ru

Контакты

www.strommash.ru


