
непротяженное расстояние, то реальная необходимая скорость будет 
еще выше.

Увеличение скорости воздушного потока для повышения пол
ноты удаления стружек из зоны резания связано с высокими энерге
тическими затратами, что не является эффективным направлением со
вершенствования системы аспирации. Рациональным является ис
пользование кинетической энергии стружки, ее направление в щель 
воздухозаборника. При этом удаление пыли из зоны резания зачастую 
осуществляется при относительно низкой скорости воздушного пото
ка в колпаке воздухозаборника.
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ИНТЕНСИФИКАЦИЯ ПРОЦЕССА ОТВЕРЖДЕНИЯ
ЛАКОКРАСОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ ИЗДЕЛИЙ 

ИЗ ДРЕВЕСИНЫ
Переход лакокрасочного материала в твердое состояние является 

неотъемлемой частью процесса формирования защитно-декоративных 
покрытий. Отверждение лакокрасочных материалов может происхо
дить за счет следующих явлений: испарения растворителей и разбави
телей; совместного действия испарения растворителей и химических 
реакций; химических реакций.

Данные процессы могут протекать в естественных (цеховая тем
пература и влажность воздуха) и искусственно созданных (за счет 
подвода энергии в различных формах) условиях. Искусственная сушка 
лакокрасочных материалов ускоряет процесс их отверждения, тем са
мым способствуя сокращению технологического цикла, повышению 
производительности и экономии производственных площадей.

На деревообрабатывающих предприятиях Республики Беларусь 
в основном используются лакокрасочные материалы, основанных на 
первых двух явлениях отверждения, и для них в основном применяет
ся сушка в естественных цеховых условиях либо конвективная. Прак
тически не используется инфракрасная. Рассмотрим основные осо-
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бенности данных ускоренных видов сушки лакокрасочных материа
лов. Конвективный нагрев получил широкое применение благодаря 
своей универсальности (пригоден для отверждения любых лакокра
сочных материалов, нанесенных на изделия любой формы), мягкости 
и равномерности нагрева, простоте конструкции и легкости эксплуа
тации камер [1].

Сущность конвективной сушки состоит в том, что горячий воз
дух омывает и нагревает деталь с нанесенным на нее слоем лакокра
сочного материала. Нагрев осуществляется с наружной поверхности 
слоя покрытия, и именно он начинает подсыхать первым -  образуется 
гелеобразная пленка, препятствующая выходу растворителя из ниж
них слоев покрытия (в данном случае отверждение происходит с по
верхности покрытия к поверхности древесины). В связи с этим для 
удаления растворителя из внутренних слоев лакокрасочного покрытия 
требуется больше времени и энергии, а также накладывается ограни
чение по температуре сушильного агента с целью избежать образова
ния дефектов покрытия (пузырей), когда растворитель будет «мигри
ровать» через быстроподсохший наружный слой материала.

Недостатками данного вида сушки является то, что для органи
зации циркуляции воздуха и его нагрева расходуется большое количе
ство электроэнергии и коэффициент полезного действия таких су
шильных камер составляет 1-2% [1]. Инфракрасный нагрев -  это на
грев материалов электромагнитным излучением с длиной волны от 
0,76 до 750 мкм. Для технических целей инфракрасное излучение 
подразделяется на три группы. Определяющим фактором излучения 
является длина волны: 0,76-2,0 мкм (коротковолновая область), 2-3 
мкм (средневолновая область), свыше 3 мкм (длинноволновая об
ласть) [2].

При эффективной инфракрасной сушке нагрев изделий происхо
дит за счет излучения, которое должно проникать сквозь слой лако
красочного материала и поглощаться в основном окрашиваемой дре
весной поверхностью. В таком случае лакокрасочный материал будет 
нагреваться от древесины, начиная с внутренних слоев. И при этом 
будут созданы более благоприятные условия для выхода растворителя 
из внутренних слоев покрытия, что будет сказываться на времени его 
сушки и качестве. Основными достоинствами инфракрасной сушки 
лакокрасочных материалов по сравнению с конвективной являются: в 
процессе нагрева отсутствует промежуточный теплоноситель; энергия 
от излучателей передается непосредственно изделию; не требуется 
предварительного прогрева сушильного оборудования; безынерцион- 
ность камер, т. е. быстрый выход на рабочий режим; низкие энергети

449



ческие, тепловые потери в окружающем воздухе; высокий уровень ге 
плопередачи и сокращенное время.

Источником энергии при инфракрасном нагреве служат инфри 
красные излучатели, состоящие из собственно источника энергии (ни 
гретого тела) и отражателя. В зависимости от степени нагрева истом 
ников их условно подразделяют на низкотемпературные (до 450 
среднетемпературные (450-1500 °С), высокотемпературные (свыше 
1500°С). В качестве источников нагрева применяют зеркальные лампы 
накаливания, кварцевые и стеклянные трубчатые излучатели с натре 
вательными спиралями, а также металлические и керамические труб 
чатые нагреватели (ТЭН).

Основной особенностью инфракрасной сушки является то, что 
электромагнитное излучение должно быть прозрачным для сырого 
нанесенного слоя лакокрасочного материла и, пройдя через него, на
гревать древесную окрашиваемую поверхность, в ином случае про 
цесс ничем не будет отличаться от конвективного способа.

На проницаемость лакокрасочного материала будут влиять такие 
факторы, как вид (прозрачное и непрозрачное), состав, толщина по
крытия и длина инфракрасных лучей. Наилучшей проницаемостью 
обладают лучи с длиной волны 0,76—2,7 мкм. В этом волновом интер
вале сквозь покрытие толщиной 50 мкм проходит 70-85% лучистой 
энергии. Эти данные справедливы при облучении покрытий монохро
матическим потоком. У реальных излучателей энергия распределена 
по определенному спектру длин волн, что является причиной более 
низкой проницаемости интегрального лучистого потока. С увеличени
ем толщины покрытия и длины волн проницаемость уменьшается и 
может составлять всего 8—15% [1]. В большей степени нашли распро
странение в качестве излучателей ТЭНы, но они позволяют получить 
длинноволновую часть спектра инфракрасного излучения, обладаю
щего низкой проникающей способностью.

Однако в настоящее время на рынке появились новый вид ин
фракрасных излучателей, которые с высокой эффективностью (более 
90%) преобразуют электроэнергию в коротковолновый инфракрасный 
спектр. Это галогенные лампы (лампы накаливания, в баллон которых 
добавлен буферный газ, пары галогенов (йода или брома)). Такой вид 
излучателей инфракрасной сушки широко применяется при окраске 
автомобилей. В таблице [3] приведены сравнительные характеристики 
по времени отверждения материалов используемых при окраске ме
таллических деталей кузова автомобиля.

450



Таблица -  Эффективное! ь отверждения лакокрасочных материалов в 
зависимости от вида сушки_____________________________ ________________

Вид лакокрасочного 
материала

Инфракрасная 
сушка, мин

Конвективная
сушка

Естественная
сушка

Грунтовка 6-8 10-20 30-60
Одноцветная эмаль 8-12 30-45 240
Прозрачный лак 8-10 30-35 210

Анализ приведенных данных позволяет заключить, что приме- 
нение галогенных инфракрасных излучателей позволяет сократить 
время отверждения лакокрасочных материалов в несколько раз. Акту- ?
альным остается вопрос использования таких излучателей для отвер
ждения лакокрасочных материалов, где в качестве окрашиваемой по- 5

верхности будет использоваться древесина, и отработки такой техно
логии. (
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СУШИЛКА ДЛЯ ПИЛОМАТЕРИАЛОВ 
Настоящая сушилка отличается от известных подобного на

значения физическим принципом действия и конструкцией.
Главные технологические особенности следующие.

1 Укладка материала (досок, брусьев и т. п.) ведется не гори
зонтально («плашмя»), а вертикально («на ребро»). Благодаря этому 
создается такая аэродинамическая обстановка в движении сушильного 
агента, когда а) вся кладка обдувается равномерно, включая внутрен
ние доски, б) в каждой доске не пересушиваются угловые части (что 
особенно важно при производстве половых досок), в) аэродинамиче
ское сопротивление кладки не велико, снижаются затраты энергии на 
вентиляцию.

2 Вся кладка равномерно поджата в течение всего периода 
сушки (одинаково в начале и в конце) своим весом, действующим
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