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ном днища 3÷5° одновременно с напорным движением погрузчика с 
помощью механизмов поворота ковша и подъема стрелы осуществ-
ляют попеременно поворот ковша на угол 2÷3° и подъем стрелы до 
момента выхода на высоту штабеля. В этом случае используют ос-
новной ковш. При этом производительность погрузчика повышает-
ся на 5÷10 %. 

Ковш можно разгружать двумя способами. При первом способе 
стрелу поднимают на высоту, достаточную для поворота ковша, а 
при втором – стрелу поднимают на высоту конька штабеля. Затем 
ковш поворачивают при незначительном подъеме стрелы. При этом 
высота разгрузки существенно зависит от угла поворота коша в мо-
мент его полного опорожнения. При штабелировании фрезерного 
торфа ковш может ложиться на конек штабеля, и производить уп-
лотнение торфа. Кроме этого ковш погрузчика может разглаживать 
откос штабеля при обратном ходе. 

Формирование штабелей возможно, как и бульдозером-штабе-
лером, двумя способами: торцовым и боковым. Для повышения 
транспортной скорости перед началом работ необходимо спланиро-
вать и выровнять площадку, на которой будет работать погрузчик. 

Для повышения эффективности торфяного производства необ-
ходимо внедрять наиболее экономичные технологии, комплексы и 
отдельные машины. Их выбирают по рекомендациям разработчи-
ков, которые должны содержать экономическую оценку новых тех-
нологий и техники в сравнении с имеющимися в производстве и с 
зарубежными аналогами. 
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В настоящее время при расчете сезонных сборов и программы 
добычи фрезерного торфа включают показатели нормативного ко-
личества циклов[1]. В основу определения нормативного количе-
ства технологических циклов была принята методика бывшего 
Московского торфяного института (МТИ), разработанная в конце 
30-х и начала 40-х г.г. XX столетия[2]. Методика МТИ, основанная 



68 

на результатах исследований применительно к низинной торфяной 
залежи средней и хорошей степени разложения, имеет следующие 
основные недостатки: осадки за длительный дождливый период не 
суммируются, а расчет продолжительности просушки торфяной за-
лежи выполняется по данным последних максимальных осадков 
этого периода; методика не учитывает различные потенциальные 
возможности дней для сушки фрезерного торфа в зависимости от 
региона расположения производства. 

ВНИИ торфяной промышленности (ВНИИТП) во второй поло-
вине XX века были выполнены объемные работы по изучению вли-
яния метеорологических, технологических и физико-механи-ческих 
свойств торфяной залежи на сушку фрезерного торфа. В конечном 
итоге была разработана современная методика расчета количества 
циклов применительно для четырех групп торфяной продукции [3]. 
Методика ВНИИТП полностью исключает недостатки методики МТИ. 

Однако методика ВНИИТП для расчета проектного количества 
циклов не была рекомендована. По нашему мнению, причина за-
ключалась в плановой системе управления промышленностью, а 
также из-за субъективных факторов. Но следует отметить, что в 
нормы технологического проектирования издания 1976 г. были вне-
сены корректировки в сторону уменьшения количества циклов с 
учетом типа и степени разложения разрабатываемого торфяного 
месторождения. 

В настоящее время, когда в условиях рыночной экономики по-
ставка торфяной продукции потребителю в обусловленные сроки и 
зафиксированные договорами объемы приобретает исключительно 
важное значение, возникла необходимость уточнения методов рас-
чета проектных производственно-технологических показателей до-
бычи фрезерного торфа. На кафедре геотехнологии и торфяного 
производства Тверского государственного технического универси-
тета разработана руководящая документация по определению про-
ектного количества циклов с учетом метеорологических условий 
региона расположения торфяного производства и принципа органи-
зации работы торфяных машин. Расчеты выполняются на основе 
фактических суточных метеорологических показателей за послед-
ние 30 лет. В основу расчета возможного количества циклов за каж-
дый год принята методика ВНИИТП[3]. Вследствие сложности и 
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трудоемкости расчетов по этой методике на кафедре составлен ал-
горитм и разработано соответствующее программное обеспечение. 

Для обоснования проектного количества циклов с учетом пере-
ходящих резервов для поставки потребителю готовой продукции в 
полном объеме в неблагоприятные по метеорологическим условиям 
сезоны во ВНИИТП разработана трудоемкая и сложная для понятия 
в производственных условиях специальная методика [4]. Поэтому 
при выборе вероятности выполнения проектного количества циклов 
по согласованной с заказчиком величине резервной торфяной про-
дукции нами принята более простая и наглядная табличная форма 
движения возможного резерва фрезерного торфа по годам 30-
летнего метеорологического ряда за прошлый период. Окончатель-
ное решение по выбору вероятности выполнения количества циклов 
принимает заказчик и в соответствии с этой величиной по специ-
альному графику устанавливается проектное количество циклов и 
средняя за цикл испаряемость с поверхности почвенного испарите-
ля. Показатель испаряемости за цикл необходим для расчета цикло-
вых сборов в соответствии с другим руководящим документом, раз-
работанном на кафедре геотехнологии и торфяного производства. 

Существенным недостатком методики ВНИИТП по расчету ко-
личества циклов является то обстоятельство, что она не учитывает 
организацию работы технологических машин. Между тем известно, 
что технологический процесс производства фрезерного торфа мо-
жет быть организован по одному из двух вариантов[2]. Первый ва-
риант предполагает постоянную продолжительность цикла, т.е. 
время от фрезерования до уборки включительно. Так как погодные 
условия в течение сезона меняются, то для сохранения постоянной 
продолжительности цикла необходимо заранее запрогнозировать 
категорию дней сушки, рассчитать необходимую глубину фрезеро-
вания в каждом цикле и выдержать ее при выполнении первой опе-
рации. Второй вариант организации технологического процесса ос-
нован на примерно одинаковой глубине фрезерования, которая со-
ответствует средним погодным условиям для сушки торфа. Таким 
образом, в дни с хорошей категорией сушки торф высыхает раньше 
планового срока и часть его остается неубранной, так как количе-
ство уборочных машин рассчитывается на плановую продолжи-
тельность цикла. В дни же со слабой категорией сушки продолжи-
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тельность цикла возрастает, и торфяные машины простаивают из-за 
отсутствия фронта работ. 

Проектные организации при расчете производственно-техно-
логических показателей предусматривают постоянную продолжи-
тельность цикла. Однако из-за невысокой вероятности прогнозиро-
вания метеорологических показателей, влияющих на сушку фрезер-
ного торфа, и невозможности существующими фрезерами выдер-
жать расчетную глубину фрезерования первый вариант организации 
не внедрен в производство. Следует также учитывать и то обстоя-
тельство, что при двухсменной работе торфяных машин примерно 
половина площади фрезеруется в утренние, вечерние и ночные ча-
сы, т.е. когда интенсивность сушки незначительна или отсутствует 
полностью. При наступлении периода суток с интенсивной сушкой 
эта часть площади практически в одно и то же время готова к вы-
полнению очередной операции, однако из-за ограниченной произ-
водительности машин происходит отставание во времени фактиче-
ского выполнения операции от готовности фрезерного торфа в рас-
стиле по условию сушки. 

На кафедре ГТП разработаны методы расчета коэффициентов, 
учитывающих снижение проектного количества циклов из-за орга-
низации работы бункерных уборочных машин [5]. При организации 
технологического процесса с дифференцированием цикловых сбо-
ров в качестве основного показателя принята сезонная производи-
тельность бункерной уборочной машины 
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где  Gс.д – плановая сезонная производительность бункерной маши-
ны при организации процесса с дифференцированием цикловых 
сборов, т; i=1,2,…, n – число интервалов, на которые распределены 
статистические ряды по эффективной испаряемости с поверхности 
почвенного испарителя за цикл; Sуi – производительность убороч-
ной машины при работе с цикловым сбором qцi, га/ч; qцi – цикловой 
сбор, рассчитанный при среднем значении эффективной испаряемо-
сти в i-м интервале, т/га; tрi – расчетное число часов работы машины 
за сутки в i-м интервале по испаряемости; Ту – проектное (норма-
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тивное) число уборочных дней в сезоне; Кi – относительная частота 
циклов по эффективной испаряемости в i-м интервале. 

За одной уборочной машиной закрепляется постоянная площадь 
Fц. Расчетное число часов работы машины за сутки в i-ом интервале 
определяется по формуле tрi = Fц/(Sуiτц), где τц – плановая продолжи-
тельность цикла, сутки. 

Расчетное количество циклов при организации процесса с диф-
ференцированием цикловых сборов и расчетный цикловой сбор 
(т/га) определяется по формулам: nц.д = Fс.д/Fц; qс.д = Gс.д /Fц. Сред-
невзвешенное значение циклового сбора (т/га): qц.д = qс.д/nс.д. 

Выполненные расчеты показывают, что в результате органи-
зационных факторов при работе бункерных уборочных машин се-
зонные сборы на 10-15% ниже тех значений, которые рассчитыва-
ются проектными организациями по формуле qс = qц.нnц, где qц.н – 
нормативный цикловой сбор, рассчитанный для средних погодных 
условий, т/га: nц – нормативное количество циклов. 

Методика определения поправочного коэффициента к проектно-
му количеству циклов при организации процесса с постоянными 
цикловыми сборами при уборке торфа бункерными машинами ис-
ходит из предположения равенства необходимой для сушки торфа 
испаряемости за цикл, с одной стороны, и произведения фактиче-
ской средней испаряемости за сутки на расчетную продолжитель-
ность цикла, с другой стороны, т.е. iц τц = iэ.ц = iэi τцi, где iэ – среднее 
за сезон эффективная испаряемость за сутки, значение которой 
принято при расчете циклового сбора, кг/м2; τц – плановая продол-
жительность цикла, сутки; iэi – среднее значение эффективной испа-
ряемости за сутки в i-ом интервале; τцi – расчетная продолжитель-
ность цикла для сушки фрезерного торфа в i-ом интервале по испа-
ряемости, сутки; τцi =  iэ.ц/ iэi. 

Расчетное количество циклов при организации процесса с посто-
янными цикловыми сборами определяется по формуле 

( )∑ =
⋅⋅=

n
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Понижающий коэффициент к проектному (нормативному) коли-
честву циклов определяется по формуле Kц = nц.п/nц и находится в 
пределах от 0,85 до 0,90 (в зависимости от метеорологических 
условий региона расположения торфяного производства). 
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Повышение использования торфа позволит увеличить добычу 
торфяного сырья, технология добычи которого зависит от направ-
ления дальнейшего использования [1, 2]. Все основные операции 
ремонта производственных площадей торфяных месторождений 
механизированы [3]. Однако доля этих работ в общих затратах при 
производстве торфяной продукции весьма значительна. Поэтому 
совершенствование технологии ремонта действующих производ-
ственных площадей является одной из основных задач по улучше-
нию качества добываемого энергетического топлива или другого 
сырья, повышению надежности технологического процесса и рабо-
чего оборудования, а также снижению трудоемкости и стоимости работ. 

Выбор комплекса оборудования для ремонта производственных 
площадей должен исходить из требования к качеству торфяной 
продукции, производительности оборудования, экономической эф-
фективности и характеристики торфяной залежи. 

Применение методов корчевания на залежах низкой степени раз-
ложения, даже с активными рабочими аппаратами, не позволяет ка-
чественно отделить пни от торфа, что подтверждается опытами на 
торфяном месторождении «Сятинский Мох» Тверской области. 
Краткая характеристика залежи на опытных участках показана в 
табл. 1. Результаты проведенных замеров представлены в табл. 2. 
Анализ табл. 2 показывает, что засоренность скорчеванного слоя 




