
Критерии выбора прессового 
оборудования.

Конференция «Управление отходами:  
бизнесс и технологии»



Презентация Компании

• Шведский производитель полностью
автоматизированных горизонтальных
киповальных прессов и дополнительного
оборудования для сортировки, уплотнения и
переработки вторсырья и различных типов
отходов.

• Мы занимаемся изготовлением прессов с 1940х
годови поставили более 5000 прессов в 60
стран мира.

• С 1975 года в Россию было поставлено более
250 единиц оборудования.



Уникальный пресс для Ваших уникальных задач

• Надежная конструкция

• Индивидуальная проектировка

• Непрерывная модарнизация

• Передовая технология предварительного уплотнения



Прессы для макулатуры и вторсырья 

Прессы серии LP EH и VH для любого 
вида вторсырья производительностью 
от 3 до 40 тонн в час



Прессы для 
альтернативного топлива 
RDF серии EHFи VHF

RDF является абразивным материалом 
поэтому пресс-камера и фрикционный 
канал имеет полное покрытие HARDOX 
450 мм.
Вместо проволоки используется обвязка 
из горючих материалов полипропилена

Прессы для полимеров 
серии VHK

Для брикетирования полимеров 
используется перекрестная обвязка 
кип в сочетании с перфоратором



Прессы для «Хвостов» ТКО серии WD

«Хвосты» ТКО  являютсятяжелым абразивным
материалом поэтому используется полное 
покрытие пресс-камеры, фрикционного 
канала, фронтальной части основного пресса 
плитами HARDOX 450-500 мм

Пресс-компакторы для «Хвостов» ТКО 
серии CS

Высоко производительные компакторвы CS 
4000  и CS 5000 маятникого типа с покрытием 
HARDOX 450 мм



Технология предварительного уплотнения

Как работает наш пресс
1. Предварительный и основной прессы исходных
положениях. Прессуемый материал заполняет
пресс-камеру и загрузочную воронку.
2. Предварительный пресс опускается, сжимая
материал, и полностью заполняет пресс-камеру.
3. Основной горизонтальный пресс сжимает
материал с максимальным усилием. 
Пресс-камера закрыта – нет необходимости в 
использовании ножей, срезающих излишки 
материала. На стадиях 2 и 3 материал продолжает 
поступать в
загрузочную воронку.
4. Основной пресс продолжает сжимать материал
до тех пор, пока не будет достигнута заданная
длина кипы. Начинается процесс обвязки
сформированной кипы.
5. Предварительный пресс поднимается в
исходное положение, и материал, скопившийся в
загрузочной воронке, заполняет пресс-камеру.



Сравнение Технологии предварительного 
прессования и прессованием с ножами

Предварительное прессование Прессование с ножами
• Плотность кип всегда 

равномерна.

• Возможность пресовать 
материал без предварительного 
измельчения.

• Возможность пресовать  
вторичное сырье любого типа.

• Отсутствие необходимости 
использование ножей. 

• Низкие затраты на 
профилактическое  и сервисное 
обслуживание.

• Нет необходимости заточки 
регулировки ножей.

• 100% силы давления 
используется для сжатия 
материала.

• Отсутствует необходимость в 
дополнительном оборудовании.

• Процесс обрезки дающий 
нагрузку «рывками» отсутствует.



Пресс «Пресона» повышает производительность предприятия

Плотность материала – важнейший фактор при прессовании

• Основная цель прессования любого материала – его
уплотнение, т.е. уменьшение его объема.

• Достижение как можно большей плотности кипы (в кг/м3) –
основной приоритет при выборе оборудования.

• Несмотря на то, что компании, занимающиеся
переработкой отходов, в основном, обращают внимание на
вес кипы, ее плотность фактически является более важной
характеристикой.

На что влияет плотность кипы

• На транспортировку материала;

• На хранение материала;

• На дальнейшую обработку материала;

• На обслуживание оборудования;



Плотность кипы и пространство для
хранения.

При складировании кип в 5 ярусов общий вес
кип плотностью 400 кг/м3 будет на 500 кг выше
веса кип плотностью 300 кг/м3.

Площадь хранения кип плотностью 300 кг/м3
увеличивается на 25% по сравнению с кипами
плотностью 400 кг/м3.

Благодаря технологии предварительного
прессования «Пресона» готовые кипы имеют
высокую плотность и очень твердую
поверхность – это позволяет увеличить
количество ярусов для складирования.



Энергопотребление предварительное прессование и 
прессование с ножами

Значения энергопотребления приведены с учетом эксплуатации прессов под полной нагрузкой.

* Сила давления пресса «Пресона» 250 /280 бар - при нормальных условиях эксплуатации.

** Сила давления пресса «Paal» 315 бар - теоретическая величина.



Предварительное прессование и прессование с ножами –
энергопотребление

Разница в пользу предварительного пресования – 4 000 000 руб, и это 
только экономия на электроэнергии!

В таблице ниже приведены сравнительные данные по энергопотреблению в ходе 
прессования 150 000 т гофрированного картона с изначальной плотностью 30 кг/м3

Все данные – теоретические (предполагается работа пресса под полной нагрузкой)

Модель
Общая 

установл.  
мощность

Стоимость 
эксплуатации в 

час
(5 руб/кВт-ч)

Объемная 
производительность 
пресса, при 
изначальной плотности 
ок. 30 кг/м3

Время, 
необходимое на 
прессование 150 

тыс. т картона 
(изначальная 

плотность ок. 30 
кг/м3)

Затраты 
электроэнергии на 
прессование 150 

тыс. т картона

Стоимость
Руб.

Presona LP 100 CH4 S 113 kW 565 800 cbm/h 6.250 hrs 706.250 kWh 3  531 250

Paal Conti 600 G 233 kW 1165 750 cbm/h 6.667 hrs 1.553.411 kWh 7  767 055



Эксцентрическое обвязочное 
устройство «Пресона»

Приводится в действие гидравлической 
системой; минимальное время остановки 
основного пресса при обвязке; 
сокращение ручного труда.
Высокая надежность, т.к. в системе мало 
подвижных частей. 
Возможность выбора количества 
операций скручивания – для 
оптимального соотношения расхода 
проволоки и прочности кипы в 
зависимости от типа прессуемого 
материала (для серииLP). 
Благодаря опции выбора количества 
скручиваний также возможно 
использование проволоки меньшего 
диаметра.
Наличие механизма протяжки проволоки 
– узлы располагаются  на передней и 
тыльной сторонах кипы, где сила 
расширения материала минимальна. При 
этом риск разрыва или раскручивания 
узлов почти отсутствует. 



Обвязочное устройство «Пресона» 

После обвязки остаются очень короткие 
«хвостики» (выступающие концы 
проволоки на скрученном узле).

Одно только снижение затрат на 
проволоку (благодаря коротким 
«хвостикам») позволяет сэкономить 
немало средств за все время 
эксплуатации пресса.



Расходы на обвязочную проволоку, с учетом экономии на 
«хвостиках»





Преимущества технологии предварительного прессования фирмы 
«Пресона» перед технологией прессования с использованием ножей 

• Плотность кип всегда равномерна - кипы имеют
прямоугольную форму.

• Возможность прессовать материал без предварительного
измельчения (например, большие картонные коробки).

• Возможность прессовать вторичное сырье практически
любого типа в кипы правильной формы.

• Отсутствует необходимость использовать ножи в ходе
основного прессования.

• Низкие затраты на профилактическое и сервисное
обслуживание.

• Нет необходимости заточки и регулировки ножей, как на
традиционных прессах – изношенное или плохо
отрегулированное лезвие не будет резать эффективно. Это
особенно критично при прессовании полимерной пленки.

• Отсутствует необходимость в дополнительном оборудовании
для прессования вторичного сырья – материал удерживается
в пресс-камере сжатием с двух сторон без применения
дополнительной силы давления.



Наша задача – повысить 
эффективность Вашего предприятия
Наша цель – Ваше уважение


