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СРАВНЕНИЕ СОСТАВОВ ГЕНЕРАТОРНОГО ГАЗА, ПОЛУЧЕН-

НОГО ПОСЛЕ УГЛЕКИСЛОТНОЙ АКТИВАЦИИ РЕЗИНОВОЙ 

КРОШКИ РАЗНЫХ ФРАКЦИЙ 

В процессе производства и потребления ресурсов, в том числе энер-

гетических, неизбежно образование отходов, которые при ненадлежащем 

обороте наносят существенный вред окружающей среде. Поэтому в насто-

ящее время активно развиваются вопросы утилизации отходов производств 

и потребления. При добыче такого энергетического ресурса как уголь, к од-

ним из наиболее масштабных отходов относятся отходы резинотехниче-

ских изделий (РТИ), к которым можно отнести транспортерные ленты, 

шланги и составляющие и крупногабаритные шины карьерного транспорта 

[1, 2]. При этом отработанные шины представляют собой ценное вторичное 

сырье, которое может быть переработано и использовано в качестве вто-

ричного энергоресурса. Одной из перспективных на сегодняшний день тех-

нологий утилизации отходов РТИ является технология, сочетающая в себе 

последовательное проведение процессов пиролиза и газификации резино-

вой крошки [3].  

Одним из продуктов процесса газификации является генераторный 

газ, в составе которого есть угарный газ, который имеет широкий спектр 

применения: в качестве топлива или для производства водорода. CO явля-

ется важнейшим компонентом генераторного газа, поэтому одной из задач 

исследования [4] является получение в составе газа наибольшего содержа-

ния СО. В данной работе для решение этой задачи исследовалось влияние 

фракции исходного сырья для процессов пиролиза и газификации на содер-

жание СО в составе генераторного газа. 

Для проведения процессов пиролиза и последующей углекислотной 

газификации образующегося при пиролизе твердого углеродсодержащего 

остатка использовалась экспериментальная установка (рис. 1), основанная 

на использовании реактора проточного типа объёмом 275 см3. 
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Рис. 1. Схема экспериментальной установки: 1 – баллон с CO2; 2 – вен-

тиль; 3 – расходомер; 4 – подогреватель СО2; 5 −  реактор; 6 − теплооб-

менник; 7 − сепаратор-отделитель; 8 − барабанный счётчик; 9 – перисталь-

тический насос; 10 – газоанализатор; 11 – терморегулятор. 

 

Для проведения процесса пиролиза в реактор 5 загружалось 80 г рези-

нового гранулята, после чего проводили нагрев реакционной зоны подводом 

тепла от внешнего нагревателя. Температуру в реакторе измеряли термопа-

рой, которая находилась в слое резины. Скорость нагрева составляла от 7 до 

12˚С/мин. В процессе пиролиза нагрев осуществлялся в инертной среде до 

температуры 600˚С, в ходе которого образовывались летучие компоненты. 

Газовая смесь через теплообменник 6 поступала в сепаратор-отделитель 7 

для разделения конденсированной жидкой фазы от пиролизного газа. Окон-

чание образования выхода летучих продуктов процесса фиксировало завер-

шение процесса пиролиза и позволяло осуществить переход к газификации 

твердого остатка. Полученный твердый остаток после процесса пиролиза за-

гружался в реактор 5 массой 8 г. Далее осуществляли нагрев реакционной 

зоны, подводом теплоты от нагревателя извне. Температура в реакторе из-

мерялась при помощи термопары, находящейся в слое газифицируемого об-

разца. Скорость нагрева составляла 8–12˚С/мин, контроль которой осу-

ществлялся с использованием терморегулятора 11. Нагрев до температуры 

начала процесса газификации осуществлялся без доступа кислорода в 

инертной среде. После достижения заданной методикой исследования тем-

пературы процесс газификации начинали открытием крана на баллоне 1 и 

подачей газифицирующего агента (СО2) с расходом 0,1 л/мин. Образую-

щийся газ направлялся через барабанный счетчик 6 для определения коли-

чества и газоанализатор 7, для контроля состава образующегося газа. Для 
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анализа состава образующегося газа использовался поточный газоанализа-

тор ТЕСТ 1.  

В качестве сырья в работе авторов использовались измельченные 

фракции  крупногабаритных шин карьерных самосвалов, полученные на 

установках ООО «СибЭкоПром» и предоставленные компаниями АО «УК 

«Кузбассразрезуголь» (фракции 0-1 мм и 2-3,5 мм). Исходным сырьём для 

газификации был твёрдый углеродсодержащий остаток процесса пиролиза 

резиновой крошки при температуре 600 С. Процесс газификации прово-

дился при температуре 960˚С продолжительностью 70 минут. 

На рис. 2 представлен состав генераторного газа при температуре про-

цесса газификации 960˚С образцов, полученных после пиролиза фракции 2-

3,5 мм. 

 

Рис.2. – Состав генераторного газа при температуре 960˚С 

На рис. 3 представлен состав генераторного газа при температуре про-

цесса газификации 960˚С образцов, полученных после пиролиза фракции 0-

1 мм. 
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Рис.3. –  Состав генераторного газа при температуре 960˚С 

Среднее значение содержания CO в генераторном газе при темпера-

туре процесса 960˚С составило для: фракции 0-1 мм – 64,8%; фракции 2-3,5 

мм – 34,6%. 

Можно сделать вывод, что при одинаковой температуре пиролиза и 

газификации, содержание CO в генераторном газе для образцов фракции 0-

1 мм оказалось выше, чем для образцов исходной фракции 2-3,5 мм, предо-

ставленными для исследований АО «УК «Кузбассразрезуголь». Вероятно, 

это может быть связано с большей поверхностью контакта газифицирую-

щего агента (СО2) с частичками газифицируемой резины, что благоприятно 

сказывается для протекания реакции Будуара.  

Работа выполнена при финансовой поддержке Минобрнауки РФ в со-

ответствии с дополнительным соглашением о предоставлении субсидии из 

Федерального бюджета на финансовое обеспечение выполнения государ-

ственного задания на оказание государственных услуг (внутренний номер 

075-ГЗ/Х4141/687/3).  
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