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Рівняння (5,7,8,9) дають можливість прогнозувати процес сушіння дослі-
джуваного матеріалу у щільному шарі в широкому діапазоні зміни параметрів
процесу. На рис. 5 представлено порівняння розрахункових та експериментальних
значень вологості для першого і другого умовних періодів. Відносна похибка не
перевищує 15 %. 

На рис. 6 наведені кінетичні криві сушіння побудовані за розрахунковими
залежностями. 

Отримані результати теоретичних та експериментальних досліджень мо-
жуть бути використані для створення високоефективного сушильного агрегату, 
який реалізує фільтраційний метод сушіння відходів кавової сировини. 
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ДО ПИТАННЯ РАЦІОНАЛЬНОГО ВИКОРИСТАННЯ ГОРБИЛІВ
За допомогою комп'ютерної техніки проаналізовано математичні залежності вписа-

них в торець горбиля заготовок, які можна отримати з метою їх використання для вигото-
влення фрези. 
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To question of rational the use slab mining 
Mathematical dependencies were analyzed by computer technician for billet written into 

butt end of slab mining whit may be obtain for using its as a sawn timbers.

Для виробництва струганого шпону використовують круглі лісоматеріали
деревини твердих листяних порід в тому числі цінних і фруктових порід. Круглі
лісоматеріали під час переробки проходять відповідну підготовку, основною з
яких є отримання двокантного або чотирикантного ванчеса і горбилів. Подальша
глибока переробка горбилів на напівфабрикати може значно підвищити корисний
вихід матеріалів. Разом з тим, на вихід струганого шпону впливають ряд факторів, 
в тому числі діаметр колод. 

Дослідженнями ряду авторів встановлено, що тангенціальний шпон, який
отримують із периферійної частини колоди (ванчеса), має ряд недоліків, головним
з яких є сильна схильність до розтріскування. У зв'язку з цим для личкування у
меблевому виробництві краще всього підходить шпон радіальної і напіврадіальної
структури поверхні, який отримують із центральних частин колоди (ванчеса).  

Тому пропонується новий підхід до розв'язання даного питання. Він базу-
ється на принципі переведення деревини підгорбильних дощок в сусідню горби-
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льну зону з метою створення на цій основі сировинного резерву для наступного
отримання з цієї частини іншої пилопродукції. 

Оскільки вихід шпону і горбилів з колоди значною мірою залежить від ді-
аметра останньої, то потрібно було встановити діаметр сортиментів, які поступа-
ють на виробництво. З цією метою на ряді підприємств нами було проведено до-
слідження. Встановлено (рис. 1), що на підприємства поступають колоди, діаметр
яких коливається в межах від 30 см до 61 см. Разом з тим, частота поступлення
колод за діаметром різна. Найчастіше зустрічаються колоди діаметром від 42 см
до 46 см. Вказані діаметри взяті за основу при проведенні подальшого аналізу.  
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Рис. 1. Розподіл колод за діаметром

Складна геометрія горбильних відходів є серйозною перепоною для їх по-
дальшого раціонального використання. На своїй поверхні вони мають просторо-
во-сферичну збіжність. У роботі робиться спроба вивчення можливості отриман-
ня прямокутних заготовок стандартних розмірів із горбиля, а також визначення
корисного виходу як заготовок, так і повного використання колоди. Для подаль-
ших розрахунків будемо вважати, що величина збігу у горбиля рівномірна на всій
довжині колоди (рис. 2).  
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Рис. 2. Схема горбиля

Для знаходження коефіцієнта використання горбиля знаходимо максима-
льне значення площі торця заготовки, яка вписана у торець горбиля. Площа заго-
товки визначається за формулою: 

abF
заг

⋅= , см2,      (1) 

де: −b ширина заготовки, см; −a висота (товщина) заготовки, см. 
Враховуючи, що  

г
hROKa +−= , см     (2) 

де: −R радіус колоди, см;  
г

h – висота (товщина) горбиля. 
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Табл. 1. Параметри бруска, що вписується в торець горбиля

Ширина бруска, см Висота бруска, см Площа торця бруска, см.квВисота
горбиля, см z1r20 z2r21 z3r22 z4r23 а1r20 а2r21 а3r22 а4r23 S1r20 S2r21 S3r22 S4r23

1 3,63 3,72 3,81 3,89 0,67 0,67 0,67 0,67 2,4 2,5 2,5 2,6 
2 5,09 5,22 5,35 5,47 1,34 1,34 1,34 1,34 6,8 7,0 7,2 7,3 
3 6,19 6,35 6,51 6,66 2,02 2,02 2,02 2,01 12,5 12,8 13,1 13,4
4 7,10 7,29 7,47 7,64 2,70 2,70 2,69 2,69 19,2 19,6 20,1 20,6
5 7,88 8,09 8,29 8,49 3,38 3,38 3,38 3,37 26,7 27,3 28,0 28,7
6 8,57 8,80 9,03 9,25 4,07 4,07 4,06 4,06 34,9 35,8 36,7 37,5
7 9,20 9,44 9,69 9,93 4,76 4,76 4,75 4,75 43,8 44,9 46,0 47,1
8 9,76 10,03 10,29 10,55 5,46 5,45 5,45 5,44 53,3 54,7 56,0 57,4
9 10,28 10,56 10,84 11,12 6,16 6,15 6,14 6,14 63,3 65,0 66,6 68,2
10 10,76 11,06 11,36 11,64 6,86 6,85 6,84 6,84 73,8 75,8 77,7 79,6
11 11,20 11,52 11,83 12,14 7,57 7,56 7,55 7,54 84,8 87,1 89,3 91,5
12 11,61 11,95 12,28 12,60 8,28 8,27 8,26 8,24 96,2 98,8 101,4 103,8
13 12,00 12,35 12,69 13,03 9,00 8,98 8,97 8,95 108,0 111,0 113,8 116,7
14 12,36 12,73 13,09 13,43 9,72 9,70 9,68 9,67 120,2 123,5 126,7 129,9
15 12,70 13,09 13,46 13,82 10,45 10,42 10,40 10,39 132,7 136,4 140,0 143,5
16 13,02 13,42 13,81 14,18 11,18 11,15 11,13 11,11 145,6 149,7 153,6 157,5
17 13,33 13,74 14,14 14,53 11,91 11,88 11,86 11,83 158,8 163,2 167,6 171,9
18 13,61 14,04 14,45 14,85 12,65 12,62 12,59 12,56 172,2 177,1 181,9 186,6
19 13,89 14,32 14,75 15,16 13,39 13,36 13,32 13,29 186,0 191,3 196,5 201,6
20 14,14 14,59 15,03 15,46 14,14 14,10 14,06 14,03 200,0 205,8 211,4 216,9
21 13,89 14,85 15,30 15,74 15,39 14,85 14,81 14,77 213,8 220,5 226,6 232,5
22 13,61 14,59 15,56 16,01 16,65 16,10 15,56 15,52 226,7 235,0 242,0 248,4
23 13,33 14,32 15,30 16,26 17,91 17,36 16,81 16,26 238,7 248,6 257,2 264,5
24 13,02 14,04 15,03 16,01 19,18 18,62 18,06 17,52 249,8 261,4 271,5 280,4

Отримаємо значення ОK , яке дорівнює висоті ванчеса і бруска або
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Тоді площа вписаного прямокутника набуде вигляду, см2
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R(bF +−−⋅= .    (4) 

Для знаходження максимального значення площі торця заготовки, необ-
хідно взяти похідні від прF  по b і прирівняти до нуля. 
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Прийнявши z/b =2 , отримаємо розрахункове рівняння у вигляді: 
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В результаті розв'язання рівняння (6) знайдено значення півширини заго-
товки z , але для подальших розрахунків підходять лише ті значення z , які додат-
ково задовольняють умові (5). 

Висота бруска aобчислюється із виразу, см: 
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г
hRzRa +−−= 22 .     (7) 

Враховуючи, що R є сумою висоти (товщини) півванчеса і горбиля, змі-
нюючи висоту горбиля, можна прогнозувати як розміри ванчеса і відповідно
шпону, так і ширину горбиля і можливість його глибокої переробки. 

Коефіцієнт використання торця горбиля обчислюється за формулою: 

100⋅=
г

з

S

S
K ,      (8) 

де: 
з

S – площа торця заготовки; 
г

S – площа торця горбиля.  
Аналізуючи вирази (5…7), за допомогою комп'ютерної техніки отримано

результати, які представлені в табл. 1.  
На основі даних табл. 1 простежено зміну розмірів прямокутника, вписа-

ного в торець горбиля залежно від діаметра колоди та висоти горбиля. Вони да-
ють можливість вибрати розміри заготовок, зокрема паркетної фрези. 
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ДО ПИТАННЯ МІЦНОСТІ І ДОВГОВІЧНОСТІ КЛЕЙОВИХ
З'ЄДНАНЬ

Склеювання є одним із ефективних методів з'єднання сучасних конструк-
ційних матеріалів. Його переваги порівняно з іншими видами з'єднань (болтами, 
на заклепках, зварюванням, шурупами і т. д.) в тому, що склеювання забезпечує
більш рівномірний розподіл напружень під навантаженням, запобігає послаблен-
ню матеріалів у місцях з'єднання, веде до зменшення витрати матеріалів, дозволяє
отримати конструкції складної форми, механізувати і автоматизувати процес з'єд-
нання, що, в свою чергу, призводить до збільшення продуктивності праці. 

До початку ХХ століття промислове значення клеїв і методу склеювання

було незначним, в основному, використовувались клеї на основі компонентів
природного походження – міздряні, кісткові, альбумінові, казеїнові. Значна час-
тина цих клеїв не відзначається атмосферо-, водо-, волого-, і теплостійкістю, під-
лягає загниванню, в наслідок чого з'єднання швидко втрачають міцність. По-
штовхом для вдосконалення техніки склеювання і пошуку нових видів клеїв стала

фанерна промисловість, яка спричинила винахід синтетичних клейових матеріа-
лів. Першими промисловими синтетичними клеями були фенол-формальдегідні, 
синтезовані у 1907 році Бекелендом, а у 1912 році підтверджені Г.С. Петровим. 
Використання цих клеїв деревообробною промисловістю дозволило склеювати рі-
зні деревні матеріали. Розвиток хімії високо полімерних матеріалів привів до по-
дальшого розширення асортименту клеїв – створення синтетичних карбамідо-
формальдегідних, карбінольних, поліуретанових, поліефірних, полівінілацетат-
них, каучукових і т.д. З цього часу почався бурхливий розвиток виробництва син-
тетичних клеїв, які набули широкого використання у деревообробній та інших га-
лузях промисловості. 


