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СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ РИСУНКА ГАРНИТУРЫ  
НОЖЕВЫХ РАЗМАЛЫВАЮЩИХ МАШИН 

В настоящее время процесс получение древесной массы в про-

изводстве древесноволокнистых плит (ДВП) осуществляется мокрым 

способом в быстроходных ножевых дисковых мельницах, дефибрато-

рах, рафинаторах, рафинерах. Подготовка древесноволокнистых по-

луфабрикатов важный технологический этап в производстве ДВП, 

требующий приобретения дорогостоящих размольных гарнитур, 

имеющих небольшой срок эксплуатации. Оборудование, эксплуати-

руемое на сегодняшний день для получения древесноволокнистых по-

луфабрикатов физически и морально, в большинстве своем, устарело. 

Рисунок размольной гарнитуры на протяжении уже 60-70 лет одноти-

пен и как показал аналитически-экспериментальный анализ [1, 2, 3], 

не совсем эффективен. Анализ также показал, что в настоящее время 

качественные характеристики древесноволокнистых полуфабрикатов 

и физико-механические свойства ДВП получаемых из них, зачастую 

не соответствуют требованиям ГОСТ 4598-86 [3]. Ввиду сложной фи-

нансово-экономической ситуации в стране на сегодняшний день, про-

цесс обновления парка дорогостоящих размольных агрегатов в произ-

водстве ДВП довольно проблематичен. 

На основании вышесказанного, необходимы исследования, по-

зволяющие разрабатывать и совершенствовать размольные рабочие 

органы, используемые в существующих размольных машинах, с це-

лью получения высококачественных древесноволокнистых полуфаб-

рикатов и готовых плитных материалов, не нарушая технологический 

процесс производства ДВП.  

В работе была проанализирована существующая геометрия (ри-

сунок) размольной гарнитуры, используемая в настоящее время в раз-

мольном оборудовании на предприятиях по производству ДВП. 

Оценка эффективности проводилась согласно разработанным 

методикам [4], используемым в производстве ЦБП, для оценки эффек-

тивности работы размольной гарнитуры при подготовке целлюлозной 

массы. Основными технологическими параметрами, характеризую-

щими эффективность работы размольной гарнитуры, являются: 

 количество точек пересечения (t) режущих кромок ножей ро-

тора с ножами статора, участвующие в образовании секундной режу-
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щей длины (Ls) размольной гарнитуры, характеризующее количество 

одновременно движущихся точек пересечения ножей ротора с ножами ста-

тора в пределах одного сектора гарнитуры; 

 секундная режущая длина (Ls) ножевой гарнитуры, позво-

ляющая оценить общую длину пересечения режущих кромок ножей 

ротора с ножами статора за одну секунду и характеризующая количе-

ство одновременно обрабатываемых волокон, т.е. производительность 

мельницы [4]; 

 циклическая элементарная длина (Lω.эл.), характеризующая 

среднюю длину волокна, «отрезаемую» за один оборот ротора, в про-

цессе контакта всех его ножей с ножами статора [4], и позволяющая 

определять эффективность процесса размола в сторону укорочения 

волокна или получения волокна длинноволокнистой фракции с нали-

чием фибриллирования. 

Разработанные и вышеописанные методики для оценки эффек-

тивности работы размольной гарнитуры в производстве ЦБП при под-

готовке целлюлозной массы [4], идентичны и приемлемы для досто-

верной оценки эффективности работы размольной гарнитуры исполь-

зуемой в производстве ДВП при подготовке древесноволокнистой 

массы. 

Существующая геометрия ножевых сегментов размольной гар-

нитуры была просчитана и обработана в программе «Расчет техноло-

гических параметров ножевой гарнитуры в Matlab» при использова-

нии современного пакета программ Matlab [4], с учетом всех нагрузок 

и конструктивных параметров гарнитуры.  

Анализ расчетных параметров характеризующих эффективность 

работы размольной гарнитуры и качественных показателей древесно-

волокнистых полуфабрикатов, получаемых на них, показал, что суще-

ствующая размольная гарнитура не позволяет получать древесново-

локнистый полуфабрикат высокого качества, что соответственно ска-

зывается на качестве готовых плит [3]. На основании полученных 

данных об эффективности работы размольных гарнитур в производст-

ве ДВП, в работе была разработана геометрия (рисунок) сегментов 

принципиально новой размольной гарнитуры и выполнена оценка ее 

эффективности по вышеуказанной методике [4] для получения высо-

кокачественного древесноволокнистого полуфабриката в производст-

ве ДВП.  

На рис.1. представлен общий вид существующих размольных 

гарнитур используемых в производстве ДВП, а также общий вид 

предлагаемой гарнитуры. 
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Рисунок 1 - Размольная гарнитура с различной геометрией, 
используемая в производстве ДВП 

Расчетные данные основных показателей размольных гарнитур 

характеризующих их эффективность приведены в таблице 1. 
 

Таблица 1 - Основные расчетные показатели размольных гарнитур  
в производстве ДВП 

 

Размольная  

гарнитура 

Показатель 

кол-во точ. пер., t, 

шт. 

сек. реж. дл., LS, 

м/с 

цикл. эл. дл., Lω.эл, 

м 

Дефибратор 55 30740,2 5,73 

Рафинатор 165 91072,1 5,61 

Рафинер 142 137290,2 7,81 

Предлагаемая 

гарнитура 
19–22 70046,3–73001,5 17,57–19,34 

 

Таким образом, теоретические разработки, расчеты технологи-

ческих параметров геометрии гарнитуры в программе при использо-

вании пакета программ Matlab, таких как, секундная режущая длина 

(Ls, мм/с) ножевой гарнитуры, количество точек пересечения (t) ре-

жущих кромок ножей ротора с ножами статора, циклическая элемен-

тарная длина (Lω.эл.) ножевой гарнитуры подтвердили эффективность 

предлагаемой геометрии (рисунка) размольной гарнитуры, которую 

в) рафинера г) предлагаемая 
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можно внедрять и использовать на существующем устаревшем обору-

довании, не нарушая технологический процесс производства ДВП. 

Гарнитура, состоящая из двенадцати сегментов, закрепленных ради-

ально на размольном диске, может изготавливаться как методом фре-

зерования, так и методом точного литья. Предлагаемый принципиаль-

но новый рисунок сегментов размольной гарнитуры позволит полу-

чать древесноволокнистый полуфабрикат высокого качества длинно-

волокнистой фракции с наличием фибриллирования, увеличить срок 

эксплуатации гарнитуры, снизить себестоимость изготовления гарни-

туры, снизить трудовые затраты по сравнению с существующим ри-

сунком. 
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ВЛИЯНИЕ ХИМИЧЕСКОГО СОСТАВА ЦЕЛЛЮЛОЗЫ, 
ПОЛУЧЕННОЙ ОКИСЛИТЕЛЬНО-ОРГАНОСОЛЬВЕНТНЫМ 

СПОСОБОМ ИЗ ОДНОЛЕТНИХ РАСТЕНИЙ, 
НА ЕЕ АДСОРБЦИОННЫЕ СВОЙСТВА 

Современная структура питания населения России характеризу-

ется недостатком потребления пищевых волокон (ПВ), витаминов и 

минеральных веществ. Адекватный рацион питания должен включать 


