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ДJiя уменьшения вJiияния неравномерного нагрева на жесткость и 
устойчивость Jiенточных ПИJI при распиJiовке древесины сJiужат термо
компенсационные направJiяющие [1], оснащенные одной иJiи нескоJiь
киюr фрикционными вставками (рис. 1). При движении ПИJIЫ происхо
дит трение менее нагр_етых участков поJiотна о фрикционные вставки, в 
резуJiьтате чего температурный перепад по ширине ·Jiенты частично ИJIИ 
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Рис. 1. Устройство (а) и 

схема расположения на 

станке (б) термокомпенса

ционньrх наnравляющих для 

ленточных пил~ 

1- фторопластовая накладка; 

2- фрикционные вставки; z.
величина выставки направляю-

щих. 

поJiностью выравнивается. Жесткость и устойчивость ПОJiатна при этом 
повышаются за счет бoJiee равномерного его натяжения. Искусствеи
ный подогрев пиJI имеет смысJI производить TOJIЬKO на рабочем участке 
(между направJiяющими), поскоJiьку за время одного цикJiа движения 
Jiенты температура по ее ширине практически выравнивается [3]. Ис
ходя из этого, при установке на станок термакомпенсационных направ

JIЯющих верхнюю направJiяющую сJiедует заме;шть соответствующей 
ей термокомпенсационной, а нижнюю оставить без изменений. 

Нормальная работа термакомпенсационных направляющих зави
сит, прежде всего, от правиJiьного подбора фрикционных вставок, в ка
честве которых цеJiесообразно использовать различные асбофрикцион
ные материаJiы, обJiадающие высоким коэффициентом трения и хоро
шей износостойкостью. Поверхность направляющей, контактирующую 
с полотном ленточной пилы, следует, напротив, изготовлять из мате
риалов с низким коэффициентом трения. Для этих цеJiей наиболее при
емлемы фторопJiасты различных марок. 

Методика расчета термакомпенсационных направляющих разработана из условия, 
что на рабочем: участке ленточной пилы в результате искусственного подогрева уста~ 
новилея стационарный тепловой режим. При расчете приняты следу10щие ограниче~ 
ния: окружающая среда имеет постоянную температуру; коэффициенты теплопровод~ 
ностн и теплоотдачи постоянны для всей поверхности рабочего участка; градиент тем~ 
пературы в поперечном сечении пилы (по толщине) достаточно мал по сравнению с 
градиентом темnературы по ее ширине; количество тепла, образующееся nри трении 
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пилы о фторопластовую поверхность направляющей, яезначительно, и им можно npe~ 
небреч.ь; закон распределения температуры по ширине полотна на всем рабочем: уча~ 
стке описывается уравнением вида Г41: 

где 

_ е ch [т (В- у)] (l) 
8У- 0 ch (тВ) 

ео- разность температур зубчатой кромки nилы и окружающей среды, 0С; 
еу -разность температур данной точки по ширине пилы и окружающей среды, 0С; 
В- ширина пилы, м; 
у- расстояние данной точки по ширине пилы от ее зубчатой кромки, м; 

т- размерный параметр, м- 1; 

~rг. 
т~ V ТВ· 

Здесь Л- коэффициент теплопроводности матери·ала пилы, Вт · м · ос- 1; 

а- коэффициент теплоотдачи с поверхности пилы, Вт. м- 2 • ос- 1 ; 
О - толщина пилы, м. 

(2) 

Согласно работе [2], при стаЦионарном тепловом режиме количе
ство тепла Q, возникающее за счет трения, равно количеству тепла, 
уходящего непосредственно через поверхность трения и нерабочую по
верхность трущихся пар в пространство. Исходя из этого, уравнение 
теплового баланса для нашего случая имеет следующий вид: 

Q=Qt+Q,, (3) 

где Q, - количество теплоты, уходящее в окружающую среду с поверх
ности пилы на участке между направляющими в единицу вре-

мени, Вт; , 
Q2 - количество теплоты, уходящее в окружающую среду с поверх

ности фрикционной вставки в единицу времени, Вт. 

Рис. 2. Расчетная схема для 
определения количества теп. 

лоты, возникающей в ре

зультате трения фрикцион

ной вставки о полотно лен· 

точной пилы. 

1- участок лильt; контактирую

щий с фрнкциоииой вставкой; 

Т0- темnература воздуха; Т 0 -

темлера1ура участка J; 8 1 н 

8 2- разности темлератур со
ответственно зуб•tатой и задней 

кроыок nилы 11 окружающего 

воздуха, возникающие в ре

зульта•е искусствениого nодо-

грева учас1ка J. 

Q, 

в, 

в 

Для элементарного участка пилы, расположенного в зоне между 
направляющими (рис. 2), можно записать следующее соотношение [4]: 

Здесь 

dQ,=afдyudy. (4) 

dQ,- количество теплоты, отдаваемое в единицу времени 
поверхностью элементарного участка пилы, Вт; 
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а "' 2L- периметр рабочего участка пилы, м; 
L- длина рабочего участка пилы (расстояние между 

направляющими), м. 

Интегрируя выражения ( 4), найдем общее количество теплоты, от
даваемое в единицу времени с поверхности рабочего участка пилы (в 
случае использования одной фрикционной вставки). Используя закон 
распределения температуры по ширине полотна, описываемый уравне
нием (1), и полагая при этом, что 8 0 - разность температур участка 
пилы (контактирующего с фрикционной вставкой) и окружающего воз
духа, получим Q1, Вт: 

Q 1 ~ 2"Le, /!h(mB1) +th(mB2)], (5) 
т 

где В 1 - расстояние от фрикционной вставки до зубчатой кромки пи
лы, м; 

В2 - расстояние от фрикционной вставки до задней кромки пилы, м. 

К:оличество тепла Q2, поступающее при стационарном тепловом ре
жиме во фрикционную вставку, можно рассчитать, используя коэффи
циент распределения тепловых потоков: 

сх ~QQ'-100%. (6) 
т. n 1 

В нашем случае коэффициент взаимного перекрытия двух трущих
ся элементов близок к нулю, поэтому коэффициент распределения теп
ловых потоков весьма мал и не превышает 1,75-5,00 % [2]. При рас
чете термакомпенсационных направляющих данной величиной можно 
пренебречь и считать, что Q "' Q1• Для определения параметров фрик
ционной вставки (или вставок) используем уравнение 

(7) 

Здесь Р1, -удельное давление пилы на направляющую, Н/м2 

(расчет Руд в данной работе не приводим); 

kтр- коэффициент трения материала вставки; 

F в -площадь поверхности вставки, контактирующая с пи
лой м2 · 

v- ско]юс;ь движения пилы, м/с. 
Следует отметить, что при расчете термакомпенсационных направля

ющих, наряду с использованием уравнений (1), (5), (7), необходимо 
иметь ЭI{спериментальные данные о средних величинах нагрева по ши

рине пилы в конкретных условиях производства. Поскольку температу
ра нагрева пильного полотна зависит от многих факторов (скорость по
дачи, высота пропила, влажность древесины и др.), пр именение термо
компенсационных направляющих наиболее целесообразно на ленточно
пильных станках проходнога типа, работающих на сырье более или ме
нее постоянных параметров. 
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