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На многих сахарных заводах участок очистки све-
кловичного сока от примесей все еще является проблем-
ным участком в связи с низкой, а иногда вообще сомни-
тельной, эффективностью технологических решений и 
применением устаревшего оборудования. Переработка 
же некачественно убранной или долго хранившейся 
свеклы еще более усугубляет положение.

В настоящее время для фильтрования сатуриро-
ванных соков в свеклосахарной промышленности СНГ 
применяются гравитационные отстойники и листо-
вые фильтры-сгустители, используются также дис-
ковые фильтры. При переработке сырья надлежащего 
качества данное оборудование обеспечивает устой-
чивую работу завода, но не обеспечивает стабильных 
качественных показателей. Кроме того, ограничено 
применение ресурсосберегающих технологий.

Основные недостатки применения гравитацион-
ных отстойников:

повышенное разложение сахарозы из-за дли-•	
тельного времени пребывания сока в отстойниках (не 
менее 0,02% к весу свеклы);

повышенные тепловые потери (температура •	
сока понижается на ~ 6°С, а на современных сахар-
ных заводах это соответствует потерям температуры   
от дефекатора до выпарной установки); 

обязательное применение химических добавок •	
(флокулянтов) для получения качественного декантата;

высокая инерционность не позволяет эффек-•	
тивно автоматизировать процесс;

сложность реализации схемы работы на пред-•	
дефекации с возвратом суспензии сока I сатурации, 

поскольку плотность суспензии из отстойников не-
стабильна и из-за опасности «забивания» отстойни-
ков, как правило, всегда имеет низкую плотность.

необходимость в контрольном фильтровании •	
декантата.

Себестоимость и качество выпускаемой продукции – ключевые факторы, которые 
определяют конкурентоспособность отечественных предприятий в существующих 
условиях перенасыщения сахарного рынка и повышения цен на энергоносители. А это, 
в свою очередь, требует применения более совершенных технологий и оборудования, 
позволяющих при минимальных затратах ресурсов получать наилучший результат. 
Многое будет зависеть от оборудования для фильтрования сатурированных соков.

Рис. 1. Станция фильтрования сока I сатурации

 на сахарном заводе производительностью 3000 тонн свеклы в 

сутки

Площадь фильтрования каждого фильтра 109 м2, один находится 

в резерве.

отФИЛЬТРовать
 по-новому:

новые технологии фильтрации 
в сахарной промышленности
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Листовые фильтры сгустители лишены всех 
недостатков, присущих гравитационным отстой-
никам, однако невысокая единичная производи-
тельность оборудования и продолжительный цикл 
регенерации, в процессе которой нужен значитель-
ный объем уже отфильтрованного сока для рецир-
куляции, заметно нивелируют их преимущества. 
К тому же при переработке сырья с пониженным 
качеством возникают значительные проблемы на 
этом участке производства.

Компания Теплоком в 2005 году, впервые на тер-
ритории СНГ внедрила в процессе реконструкции 
одного из сахарных заводов (республика Белорусь) 
фильтры-сгустители нового образца – патронные с 
импульсной очисткой.

Данный тип фильтров по принципу действия бли-
зок к листовым, но его конструктивное исполнение и 
технология процесса максимально усовершенство-
ваны. Так, благодаря исполнению корпуса в виде 
цилиндра с коническим днищем, процесс фильтро-
вания проводится в более широком диапазоне дав-

лений, а конструкция фильтрующих элементов из 
нержавеющей стали, которые имеют специальную 
форму, позволяет значительно увеличить поверх-
ность фильтрования, а также быстро и качественно 
провести ее регенерацию.

Принцип действия фильтра достаточно прост. 
Заполнение фильтра и стадия фильтрования про-
ходят так же, как и на листовых фильтра х: не-
фильтрованный сок подается в корпус фильтра, 
проходит через фильтрова льн ую ткань вн утрь 

Рис. 2. Так выглядит отфильтрованный сок I сатурации через смо-

тровые стекла до и после фильтра

Преимуществами данного оборудования являются:

высокая производительность по фильтрованному соку (в 1,5 – 2 раза выше, чем у фильтров, работа-��
ющих за счет использования гидростатического напора, с идентичной поверхностью фильтрации);

содержание СаСО3 в фильтрате составляет 1–10 мг/т (в применяющихся других типах - 20-100 ��
мг/т), что благотворно сказывается на работе теплообменного оборудования, выпарной установки и 
чистоте сгущенного сиропа;

отсутствие контура рециркуляции значительного объема фильтрата для регенерации ткани;��
возможность проводить подряд несколько  циклов регенерации при переработке свеклы пониженно-��

го качества;
возможность получения суспензии стабильно оптимальной плотности и регулирование данной ве-��

личины в автоматическом режиме. Более плотный осадок снижает нагрузку на оборудование, приме-
няемое для его последующего обессахаривания. Вместе с тем, получение суспензии плотностью свыше 
1,32 г/мл требует более точных настроек процесса для предотвращения накопления осадка внутри 
фильтра;

потери температуры сока при фильтровании составляют не более 0,5°С;��
работа с использованием одного комплекта фильтровальной ткани минимум 1 сезон (не менее 100 ��

суток) максимум 3 сезона (при условии регенерации фильтровальной ткани кислотным раствором по-
сле выведения фильтра из эксплуатации);

полное отсутствие подвижных механических и гидравлических элементов;��
возможность использовать сжатый воздух из общезаводской системы.��
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фильтрующих элементов, образуя при этом слой 
осадка на поверхности ткани.

Регенерация же фильтровальной ткани прово-
дится обратным потоком сжатого воздуха сразу по 
завершении процесса фильтрования. Когда осадок 
скапливается в нижней части фильтра, автома-
тически открываются клапаны сброса сгущенной 
суспензии и набора сока в корпус фильтра. После 
завершения сброса суспензии соответствующий 
клапан закрывается, проводится короткая рецир-
куляция мутного фильтрата и начинается новый 
цикл фильтрования.

Обязательным условием работы этого оборудо-
вания является качественная и надежная автома-
тизация. При этом станция фильтрования  работает 
в полностью автоматическом режиме с периоди-

ческим внесением корректировок в зависимости от 
качества обрабатываемого продукта.

Ввод в эксплуатацию
Благодаря высокой единичной мощности и меньше-

му количеству оборудования, монтаж и ввод в эксплуата-
цию осуществляется в максимально сжатый срок. Стан-
ция фильтрования (Фото1) введена в эксплуатацию за 12 
дней с момента доставки на завод. При этом осуществлен 
комплекс работ по монтажу фильтров, всех необходимых 
коммуникаций и системы автоматизации. 

Таким образом, экономическая эффективность 
достигается за счет снижения:

потерь сахарозы (от разложения и снижения ее ��
содержания в мелассе);

затрат тепловой энергии,��
затрат электроэнергии на перекачивание сока;��
расхода известкового камня и кокса; ��
эксплуатационных затрат. ��

Повышается экологическая безопасность пред-
приятия за счет уменьшения количества выводимого 
дефеката, а также возросших возможностей более 
эффективного использования теплоты вторичных 
энергоресурсов.

Фильтры могут быть применены и в любой другой 
отросли пищевой промышленности, где есть необ-
ходимость фильтрования, в том числе и продуктов с 
высоким содержанием сухих веществ. 

Новые условия требуют новых решений, и только 
современные технологии смогут обеспечить их эф-
фективность.

Компания «Теплоком»

Рис. 3. Схема автоматизации станции фильтрования


