
Н априм ер, при диам етре резания 125 мм и переднем угле а  = 200 , рас -
стояни е от центра у  составляет 56 мм, а ш ирина, нож а В м ожет составлять 
до 50 мм.

Таким образом, новый способ ориентации инструмента может реш ить 
проблему сохранения упрочненной задней грани реж ущ его инструмента как 
мож но дольш е, что, в свою  очередь, повы сит срок служ бы инструмента и 
сократит расходы  на приобретение, заточку и упрочнение инструмента.
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МОДЕРНИЗАЦИЯ КРУГЛОПИЛЬНЫХ ПРИРЕЗНЫХ СТАНКОВ 
ТИПА ЦДК С ЦЕЛЬЮ УЛУЧШЕНИЯ ИХ 

ЭРГОНОМИЧЕСКИХ ПОКАЗАТЕЛЕЙ

Н а кафедре «Станки и инструменты » традицион но наряду с задачам и 
учебного характера перед  студентам и ставятся задачи так назы ваем ого ре -
ального проекти рования. В этом случае анализируется одна из последних 
м оделей того или иного вида деревообрабаты ваю щ его оборудования, и 
нам ечаю тся пути его возм ож ного соверш енствования.

В данной работе авторам и ставится цель улучш ен ия эргоном ических 
показателей круглопильны х прирезны х станков тип а Ц ДК.

Ранее [1] отмечалось, что при эксплуатации сущ ествую щ их станков 
тип а Ц Д К  оператор в процессе устан овки пилы  (пил) на рабочий вал вы -
нуж ден соверш ать неоднократны е переходы  от главного пульта уп равл е-
ния до м еста у  станка, с которого м ожно визуально контролировать  поло -
ж ение зубчатого венца пилы  по отнош ению  к опорной поверхности п о -
даю щ его конвейера.
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Данное обстоятельство сказывается на эмоционально-психологичес-
ком состоянии оператора и требует от него дополнительных затрат време-
ни на операцию настройки станка.

На рис. 1 приведена существующая схема управления положением 
пильного вала 1 станка ЦДК 5. Пильный вал 1 с определенным эксцентри-
ситетом установлен в поворотных дисках 2, которые в свою очередь по 
внешнему диаметру базируются в опорах 3 по посадке Н7^6.

Через внутренние диаметры поворотных дисков 2 проходит вал 4, ко-
торый синхронизирует движение дисков 2 в опорах 3. На валу 4 в про-
странстве между дисками 2 установлено червячное колесо 5, которое на-
ходится в кинематическом соединении с червяком 6, управляемым махо-
виком 7.

На консоли пильного вала 1 установлены пилы 8. Под ними распола-
гаются цепи 9 подающего конвейера, которые находятся в зацеплении с 
парой ведущих звездочек (на рис. 1 не показаны) и парой ведомых звездо-
чек 10.

Рис. 1. Существующая схема управления положением пильного вала станка ЦДК 5

258



На рис. 2 приводится схема управления пильного вала станка ЦДК 5 
после модернизации.

Как это видно на рис. 2, ведомая пара звездочек 10 устанавливается на 
валу, имеющем сквозную полость, внутри которой располагается вал 11 на 
опорах 12. На одной консоли вала 11 крепится управляющий маховик 7, а 
на другой устанавливается муфта 13, соединяющая этот вал через гибкий 
вал 14 с червяком 5 механизма поворота пильного вала в его эксцентрико-
вых опорах.

Параметры гибкого вала [2] предполагается выбирать в соответствии 
с ГОСТ 13225-80.

Рис. 2. Схема управления положением пильного вала станка ЦДК 5
после модернизации

Таким образом, (рис. 2) оператор будет иметь возможность, не сходя с 
места позиции наблюдения за положением пильного вала, управлять пра-
вой рукой маховиком 7 и одновременно отслеживать меняющееся положе-
ние зубчатого венца пилы по отношению к базовой поверхности подающе-
го конвейера.
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УЛУЧШЕНИЕ ЭКСПЛУАТАЦИОННЫХ СВОЙСТВ 
МЯГКОЛИСТВЕННЫХ ПОРОД ДРЕВЕСИНЫ 

МОДИФИЦИРОВАНИЕМ

В настоящее время одной из наиболее важных задач в развитии лесо-
перерабатывающей промышленности страны является экономия лесомате-
риалов, повышение комплексности переработки древесного сырья и более 
широкое использование древесины лиственных пород. В условиях исто-
щения запасов деловой древесины, расширение сырьевой базы за счет бы-
строрастущих малоценных пород и разработка экологически безопасных 
методов повышения их физико-механических и декоративных свойств яв-
ляются актуальными вопросами в современной деревообрабатывающей 
промышленности. Перспективным направлением является модифицирова-
ние древесины, позволяющее искусственно изменять структуру и свойства 
древесины физическими, механическими и химическими методами на раз-
личных структурных уровнях [1, 2, 3].

Под модификацией древесины следует понимать направленное улуч-
шение её свойств, придание ей новых положительных качеств, устранение 
природных недостатков для более широкого и полного использования. 
Модификациями же называются высокопрочные композиции, получаемые 
наполнением или пропиткой цельной древесины с последующим уплотне-
нием её клеток и термообработкой или полимеризацией наполнителя внут-
ри древесины.

Определилось два основных метода модифицирования цельной древе-
сины: с уплотнением и без уплотнения, которые в свою очередь подразде-
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