
3 Вязкость определяли на вискозиметре ВП—З по ГОСТ 8420—74, так как полученный герметик"
обладает

НИЗКОВЯЗКОИ КОНСЁСТЗНЦиеИ.
Вязкость нанесенного материала оценивали по изменению

ппоЩаДИ отпечатка: 3,77 см .

4 жизнеспособноСть(ГОСТ 14231—78) составляетдля данного материала—- 0,5-1 ч.

5Продолжительность
высыхания — 2 — 3 суток.

6 Концентрацию по сухому остатку (по массе) определяли в соответствии с ГОСТ 2199-66, она

составляет55‚6 %-
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СКОЛЬЖЕНИЯНА ОСНОВЕДРЕВЕСИНЫОБЪЕМНОГОДЕФОРМИРОВАНИЯ

А. Б. НЕВЗОРОВА, В. Б. ВРУБЛЕВСКИЙ, В. В. МАКЕЕВ
Белорусский государственныйуниверситет транспорта

Отношение к древесине как машиностроительномуматериалу в процессе эволюции менялось от

полного ее использования в узлах трения механизмов до полного ее изъятия из всех узлов и заме-

ной на металл или искусственныйполимер. Не зная особенностейтехнологии изготовления и цен-

ных свойств прессованной древесины, инженерно-техническиеработники предприятий до настоя—

щего времени с недоверием и скептически относятся к ней, не желая внедрять в производство. В то

же время многочисленныерезультаты производственных испытаъшйв течение прошлого столетия ‹:

1936г. показали, что детали скольжения на основе прессованнойдревесины незаменимы при рабо-

те на самосмазке в абразивных и агрессивных средах при скоростях до 1,5 м/с и нагрузках до 12

МПа (факторри до 3,5 МПа-м/с). При этом она является высокоэкономичным заменителем цвегных

металлов и других дефицитных дорогостоящихматериалов. Стоимость единицы объема прессован—

ной древесины меньше в 55 раз, чем фторопласта 3; в 50 раз, чем баббита Б-83; в 6 раз, чем бронзы

ОЦС 5-6-7; в 4 раза, чем полиэтилена ПЭ-150 и находится на уровне чугуна СЧ-19-36.

До настоящего времени отсутствовала совершенная промышленная технология произв0дства

прессованной древесины (ДП), не разработано единой методики определения экономическогоэф-

фекта производства и применения ДП в машиностроении и ремонтном хозяйстве, не создано еди-

ных ГОСТов на детали из ДП и отсутствуют работы по их унификации. Экономический эффект за-

частую определяется без учета долговечности, сокращения времени ремонта машин и увеличения

продолжительности их эксплуатации без ремонта‚ исключения техуходов, техосмотров и других

технико-экономическихмероприятий.
Степень эффективности произведства подшипников скольжения самосмазывающихся (ПСС) из

древесины характеризуются тремя взаимосвязанъшми показателями: техническими, организации-
ными, экономическими и может быть определена по комплексу таких показателен, как затраты на

производство единицы взаимозаменяющейпродукции (подшипников), коэффициент замены с уче-
том массы, долговечности подшипников,потерь материала при изготовлении; время эксплуатации
(ИЛИ долговечность) сопряженных деталей с ПСС (валов, осей).

На основе этого предлагается методика определения экономической эффективности от внедре—

НИЯ ПСС с учетом коэффициентазамены, срока эксплуатации, долговечности как полшипников, так

И Рабочей поверхности вала.
Усовершенствованная промышленная технология изготовленияПСС и созданное высокопроиз-

ВОдительное оборудование и оснастка для их выпуска позволяют в оптимальные сроки организо-
вать Их серийный выпуск или участок по восстановлениюузлов трения С использованиемдревеси—

ны объемного деформирования. В разработанном технологическомпроцессе мало ручного труда по

сраВНеНию (: другими способами производства ПС (например, ИЗ прессованных секторов, прямо—

угольных пласты, конусообразных брусков, вкладышей торцового гнутья с поперечным прессова—

нием, из секторов с переменнойпропаркой и сушкой и др,), а, энергоемкостьпроизводства ПСС в 7—

10 раз меньше по сравнению с перечисленнымиспособами производстваПС ИЗ ДП.

Приведены сравнительные показатели ПО затратам На ИЗГОТОВЛСНИС ПСС И сроку ИХ эксплуатации
° ПОдшипникамикачения и подшипниками скольжения из других антифрикционных материалов.
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