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Следует отметить, что до настоящего времени вопрос утилизации
сбросных шламов рассолоочистки остается не решенным, вследствие чего с
ними теряется значительное количество кондиционного очищенного рассола.
В ОАО «Крымский содовый завод» в связи с возвратом шлама второй стадии
очистки рассола на первую стадию для интенсификации процесса осветления
рассола в отстойниках последний теряется в виде полуочищенного рассола
со сбросным шламом 1-ой стадии. При мощности производства кальциниро-
ванной соды 800 тыс. тонн в год вероятные годовые потери полуочищенного
рассола в ОАО «Крымский содовый завод» составят около 300 тыс. м3 (при
этом со сбросным шламом безвозвратно теряются около 18 тыс. тонн в год
гидрооксида магния).

С учетом сказанного вопрос возврата в производственный цикл рассола,
теряемого со сбросными шламами, является весьма актуальным.

При реализации процесса выделения рассола из шламов рассолоочистки
одним из двух наиболее приемлемых для этого способов – фильтрованием
или центрифугированием – в производство соды может возвращено до
80%(около 250 тыс. м3 в год) сбрасываемого в накопитель стоков рассола.

Проведенные в лабораторных условиях на модельных установках иссле-
дования процесса выделения рассола из сбросных шламов рассолоочистки
методом фильтрования под давлением и центрифугированием позволили по-
лучить хорошие технологические показатели, которые подтверждают техни-
ко - экономическую целесообразность реализации в производстве рассматри-
ваемого мероприятия.

На основании результатов исследований разработаны варианты техно-
логической схемы и аппаратурного оформления процесса выделения рассола
из сбросных шламов рассолоочистки производства соды.

Выбрано оптимальное решение по аппаратурному оформлению процес-
са выделения рассола из сбросных шламов рассолоочистки производства со-
ды.
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Дальнейшее развитие сахарной промышленности на фоне удорожания
энергоресурсов связано с разработкой перспективных энерго- и ресурсосбе-
регающих технологий и оборудования.

В нашем предыдущем сообщении [1] на основании литературного и па-
тентного поиска предложено новое аппаратурное оформление процесса по-
лучения сахаросодержащего сока – основного процесса при производстве са-
хара. Более детальный анализ оборудования, предлагаемого для осуществле-
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ния данной стадии, позволил разработать установку для непрерывного полу-
чения сахарных соков [2]. Установка позволяет получать сахаросодержащий
сок, как из сахарной свеклы, так и из сахарного тростника и других видов
сырья. При этом имеется возможность регулировать потоки твердой и жид-
кой фаз, температуру и другие параметры в заданных режимах, а также вво-
дить необходимые ингредиенты, как в твердом, так и в жидком виде, на раз-
личных стадиях процесса получения сока.

В настоящем сообщении приводятся результаты исследования для под-
тверждения основных технологических параметров, реализуемых в установ-
ке. Исследования проводились на лабораторном шнековом аппарате с диа-
метром шнеков 45 мм с двумя зонами отвода жидкой фазы. Расстояние меж-
ду зеерными пластинами в первой зоне – 2 мм, во второй – 0,8 мм.

Стружка свеклы взвешивалась, ошпаривалась горячей водой и вручную
загружалась в шнековый аппарат, жидкая фаза отводилась, а твердая фаза
формовалась через отверстия гранулирующей решетки. Полученные гранулы
затем смешивались с промывной водой, и смесь пропускалась снова через
шнековый аппарат. Гранулы жома сушились до постоянного веса, а промыв-
ная вода собиралась, нагревалась до заданной температуры и направлялась
для ошпаривания свежей стружки. В отдельных экспериментах свежая
стружка смешивалась с заданным количеством сухой извести. Процесс про-
водили при значения частоты вращения шнеков 45 и 55 об/мин. Производи-
тельность по стружке свеклы составляла 40 и 50 кг/ч. Вода на ошпаривание
подавалась в количестве 10-70 л/ч. Получали сок в количестве 50-65 кг/ч и
жом в количестве 9-11 кг/ч влажностью 75%. Содержание сахаров в соке со-
ставило 11,5-12%, в жоме – 1,33-1,36%. Затраты мощности составили 0,5 кВт.
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