
3) в инкапсулированном виде. 
В настоящее время установлено, что в качестве термоаккумулирующих составов могут использоваться 

следующие соли: 
1) гидратированные соли, содержащие в своем составе воду; 
2) средние соли (нитраты, сульфаты, хлориды и др.). 
Так, в частности, в качестве термоаккумулирующего материала может использоваться соль, состоящая из 

гексагидрата нитрата магния и нитрата лития. Предлагается несколько различных пропорций между гексагид-
ратом нитрата магния и нитратом лития в этой соли. Например, в [2] предлагается материал с изменяемой фа-
зой, состоящий из соли, включающей гидратированный нитрат металла группы IIА и нитрат металла группы 
IA. В качестве гидратированного нитрата металла группы IIА может быть использован гидратированный нит-
рат кальция (тетрагидрат нитрата кальция) или гидратированный нитрат магния (гексагидрат нитрата магния). 
В качестве нитрата металла группы IA может быть использован нитрат лития, нитрат натрия или нитрат калия. 
В [3] описана соль с отношением гексагидрата нитрата магния к нитрату лития, находящимся в пределах от 92 : 
8 до 87 : 13. 

В работе [4] описана соль, состоящая из вышеуказанных компонентов, находящихся в отношениях от 86 : 
14 до 81 : 19. Соли, описанные в этих работах, имеют температуру плавления приблизительно 70 °С и скрытую 
теплоту фазового перехода порядка 180 кДж/кг. Кроме того, эти соли биологически разложимы и не токсичны. 

В [5] предложен теплоаккумулирующий состав, состоящий из хлорида кальция (главный компонент), без-
водного бромида аммония и безводного нитрата калия. В патенте предложены различные составы по количест-
ву основных составляющих. В результате этого фазовый переход может происходить в интервале температур 
от 20 до 30 °С, а теплота плавления составляет 41 кДж/кг. 

В работе [6] предлагается использовать гексагидрат хлорида кальция CaCl2 × 6H2O, распределенного в по-
ристой матрице из силикагеля с размерами пор от 10 до 100 нм. Получение теплоаккумулирующего материала 
осуществляют путем пропитки матрицы раствором хлорида кальция 30…40 %-ной концентрации по влагоемко-
сти силикагеля с последующей сушкой при температуре 200…250 °С в течение 10…20 мин и гидратацией на 
влажном воздухе с относительной влажностью 60…100 % в течение 8…10 ч. 

Существуют и другие термоаккумулирующие составы, однако возможность использования приведенных 
материалов требует проведения дополнительных экспериментов с использованием ИДА. 

В настоящий момент работ, посвященных применению термоаккумулирующих составов в ИДА, нами не 
выявлено, в этой связи целью нашей дальнейшей работы является подбор термоаккумулирующего материала 
для нового поколения ИДА. Для достижения этой цели планируется решить следующие задачи: 

1) провести синтез и экспериментальный подбор термоаккумулирующих составов для аппаратов ИДА но-
вого поколения; 

2) разработать математическую модель процесса кондиционирования ИДА с использованием термоакку-
мулирующих составов; 

3) определить оптимальные геометрические параметры и теплофизические характеристики блоков с теп-
лоаккумулирующими составами на основе математической модели и опытных экспериментальных данных. 

Работа выполнена в рамках ФЦНТП «Исследования и разработки по приоритетным направлениям разви-
тия науки и техники» на 2002 – 2006 гг., шифр РИ-16.0/008/223. 
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Условия рыночной экономики ставят перед ликероводочной промышленностью задачи по снижению себе-
стоимости продукции за счет совершенствования технических средств, увеличения ассортимента и объема вы-



пуска, рационального использования теплоэнергетических, вторичных сырьевых и материальных ресурсов, 
повышения качества и конкурентоспособности на отечественном и мировом рынках. 

Качество водочных изделий напрямую зависит не только от качества исходного сырья (воды и спирта), но 
и от степени очистки водно-спиртовых смесей (сортировок). Очистка сортировки является важнейшей стадией 
производства водки, и процесс ее модификации связан с совершенствованием аппаратурного оформления су-
ществующей технологии.  

В России на ликероводочных предприятиях большой мощности (в частности, на предприятии ОАО 
«ТАЛВИС») очистка сортировок осуществляется, как правило, динамическим способом. В качестве аппаратур-
ного оформления для реализации такого способа используются следующие единицы оборудования: форфильтр 
(на стадии предварительной механической очистки); угольные колонки (для адсорбционной очистки сортиров-
ки от органических примесей); песочный фильтр (для окончательной очистки от механических примесей, обра-
зующихся в результате постепенного истирания активированного угля). 

Недостатками традиционной схемы очистки являются: низкая производительность (до 60 дал/ч при работе 
на свежем активированном угле); нестабильное качество фильтрата. Большие габаритные размеры очистного 
оборудования вызывают увеличение объемов производственных сооружений; усложнение и удорожание строи-
тельных конструкций; сложности при реализации монтажных и ремонтных работ. Регенерация фильтрующих и 
адсорбирующих материалов связана с простоями производства и использованием малопроизводительного руч-
ного труда (при промывке кварцевого песка). 

В дипломном проекте на тему «Реконструкция отделения очистки сортировки в производстве водки» 
предложен вариант реконструкции очистного отделения предприятия ОАО «ТАЛВИС». Реконструкция заклю-
чается в замене действующего оборудования традиционной схемы очистки на фильтрационную батарею, кото-
рая представляет собой комплекс компактных экономичных фильтрационных систем на основе современных 
фильтрующих материалов.  

Фильтрационная батарея состоит из насосного агрегата, патронного фильтра и адсорб-
ционного фильтра.  

Патронный фильтр используется для предварительной очистки сортировки от механиче-
ских примесей размером до 10 мкм. Фильтрующими элементами являются регенерируемые 
патроны глубинного типа, изготовленные из двухкомпонентного полимерного волокна. Па-
тронный фильтр используется для продления ресурса угольных патронов, применяемых в 
адсорбционном фильтре.  

Адсорбционный фильтр предназначен для удаления органических загрязнений из водно-
спиртовой смеси и формирования органолептических свойств, присущих готовому продукту. 

 

 
 

Рис. 1   Угольный патрон Зета Карбон 
Фильтр состоит (рис. 1) из комплекта патронов Зета Карбон, помещенных в герметичный держатель, рас-

считанный для работы под давлением [1]. Фильтропатрон Зета Карбон является разработкой фирмы КЮНО и 
имеет международную сертификацию ISO 9000. Фильтропатрон Зета Карбон состоит из определенного количе-
ства ячеек 1, собранных в пакет и оборудованных торцевыми прокладками 2 из этилена-пропилена. Ячейка 
имеет двустороннюю поверхность фильтрования. Фильтрующим материалом являются диски 3, сформирован-
ные из целлюлозного волокна и мелкодисперсного активированного угля, связанных между собой катионитной 
смолой, несущей модифицированный потенциал. Для продления срока службы фильтрующий материал разде-
лен ячеистым полипропиленовым сепаратором 4 и обжимается с внешней и внутренней стороны полипропиле-
новыми изолирующими обручами 5. 

Очистка происходит за счет одновременного действия трех механизмов удаления загрязнений: механиче-
ского просеивания с рейтингом около 0,7 мкм; адсорбции органических загрязнений на мелкодисперсном акти-
вированном угле; электрокинетической сорбции на матриксе фильтрующего материала. Частицы угля прочно 
удерживаются катионитной смолой, в результате чего очистка сортировки происходит без засорения ее адсор-
бентом. Как следствие, отсутствует необходимость в аппаратах для окончательного фильтрования после ад-
сорбционной очистки. 

1 2 3 4 5



Данная установка занимает в цехе небольшую площадь, экономична, удобна и проста в обслуживании, со-
ответствует высшим требованиям санитарно-гигиенических норм. 

Технико-экономические расчеты показали, что денежные вложения, направленные на реализацию данного 
проекта, окупятся в течение полугода. 

Очистка сортировок в таких системах позволит при высокой производительности (до 300 дал/ч) получать 
готовый продукт высокого качества с улучшенными органолептическими свойствами и снизить потери сырья 
при обработке.  
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Требования неразрушающего контроля (НК) комплекса теплофизических свойств (ТФС) твердых материа-
лов накладывают на условия эксперимента ряд ограничений, возникающих при определении искомых величин 
без нарушения целостности и эксплуатационных характеристик исследуемого образца. Так аналитически точ-
ные и простые зависимости методов НК ТФС [1, 2] предполагают, что исследуемое тело и измерительный зонд 
являются полуограниченными в тепловом отношении образцами. Однако при исследовании реальных изделий 
из твердых материалов различных форм и весьма малых размеров возникает задача выбора конечных и доста-
точно небольших геометрических параметров измерительного зонда, позволяющих создавать в исследуемом 
образце и измерительном зонде тепловой процесс, адекватный процессу в полуограниченном теле. Рассмотрим 
модель относительного метода НК комплекса ТФС, основанного на дискретном тепловом воздействии [2]. Рас-
четные формулы данного метода получены из решения краевой задачи теплопроводности для температурного 
поля в двух соприкасающихся полуограниченных телах – исследуемом ( +∞<≤ r0 , +∞<≤ z0 ) и сравнивае-
мом ( +∞<≤ r0 , 0≤<−∞ z ), между которыми в плоскости 0=z  действует круглый плоский источник тепла 
радиусом 1R . Проведем анализ выполнения условия полуограниченности по координате r , т.е. условия 

+∞<≤ r0 . Пусть верхнее тело имеет определенное конечное значение бокового размера 2Rr =  (рис. 1), тогда 
модель теплового процесса примет следующий вид: 
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Рис. 1   Физическая модель относительного метода 
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