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Общая часть.
В ведение.

Современная деревообрабатывающая промышленность, производство 
мебели, фанеры, древесностружечных (ДСП) и древесноволокнистых (ДВП) 
плит имеют разнообразные виды отходов, загрязняющих окружающую среду.

Отдельные технологические процессы указанных производств сопровож­
даются выделением и выбросом в атмосферу загрязняющих веществ. Послед­
ние образуются как в основных технологических процессах, так и во вспомо­
гательных подразделениях (котельные, сварочные посты, кузницы и т.д.).

От технологических линий в атмосферу поступают твердые пылевидные 
отходы - древесная и лакокрасочная пыль, а также паро-газовоздушные отхо­
ды: летучие компоненты лакокрасочных материалов и растворителей, пары 
смолосодержащих клеевых материалов,

В настоящих Методических указаниях:
• приведены термины и определения, связанные с охраной воздушного 

бассейна;
• дана оценка по образованию выбросов от основных технологических 

процессов,
• систематизирован и обобщен вспомогательный материал для производ­

ства расчетов;
Методические указания служат пособием для работников служб охраны 

окружающей среды при заполнении формы статотчетности 2-ТП (воздух), 
разработке мероприятий по охране окружающей среды, для оценки выбросов 
загрязняющих веществ в атмосферу предприятиями деревообрабатывающей 
промышленности при разработке нормативов ПДВ (ВСВ).

1.1. Источники загрязнения атмосферы.

Под источниками загрязнения атмосферного воздуха понимаются: произ­
водство, технологический процесс или операция, в ходе которых образуются 
и выделяются загрязняющие вещества.

Источники загрязнения атмосферного воздуха состоят из источников вы­
деления и источников выброса загрязняющих веществ в атмосферу.

Источником выделения загрязняющих веществ называется технологиче­
ский агрегат (установка, устройство и т.п.), выделяющий в процессе эксплуа­
тации загрязняющие вещества.

Источником выброса загрязняющих веществ называется устройство (тру­
ба, аэрационный фонарь, вентиляционная шахта...), посредством которого 
осуществляется выброс загрязняющих веществ в атмосферу.

Источники выбросов подразделяются на организованные и неорганизо­
ванные.
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1.2. Термины и определения.

Организованный
промышленный
выброс

Промышленный выброс, поступающий в атмосферу через 
специально сооруженные газоходы, воздуховоды и трубы.

Неорганизованный
промышленный
выброс

Промышленный выброс, поступающий в атмосферу в виде 
потоков газа в результате нарушения герметичности обо­
рудования, отсутствия или неудовлетворительной работы 
оборудования по отсосу газа в местах разгрузки, выгрузки 
и хранения продукта.

Предельно- 
допустимая кон­
центрация примеси 
в атмосфере, ПДК

Максимальная концентрация примеси в атмосфере, отне­
сенная к определенному времени осреднения, которая при 
периодическом воздействии или на протяжении всей жиз­
ни человека не оказывает на него вредного действия, 
включая отдаленные последствия, и на окружающую сре­
ду в целом.

Примесь в атмо­
сфере

Рассеянное в атмосфере вещество, не содержащееся в ее 
постоянном составе.

Запыленность газа Массовая концентрация пыли в газе
Загрязнение атмо­
сферы

Изменение состава атмосферы в результате наличия в ней 
примесей.

Мощность выброса Количество выбрасываемого в атмосферу вещества в еди­
ницу времени.

Инвентаризация
выбросов

Систематизация сведений о распределении источников на 
территории, количестве и составе выбросов.

Очистка газа Отделение от газа или превращение в безвредное состоя­
ние загрязняющих атмосферу веществ

Дымовой газ Газ, выделяемый источником загрязнения атмосферы при 
сгорании топлива.

Промышленная
пыль

Пыль, входящая в состав промышленного выброса

Очищенный газ Газ, подвергнутый очистке в очистных сооружениях до 
требуемой чистоты.

Санитарная очистка 
газа

Очистка газа от остаточного содержания в газе загряз­
няющего вещества, при котором обеспечивается соблюде­
ние установленных для последнего предельно­
допустимых концентраций в воздухе населенных мест и 
производственных помещений.

Газоочистной (пы­
леулавливающий) 
аппарат

Элемент газоочистного (пылеулавливающего) сооруже­
ния, в котором осуществляется определенный избиратель­
ный процесс улавливания твердых, жидких и газообраз­
ных веществ, содержащихся в отходящих газах или венти- ! 
ляционном воздухе.
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Г азоочистное (пы­
леулавливающее) 
устройство

Сооружение, предназначенное для улавливания из отхо­
дящих газов или вентиляционного воздуха содержащихся 
в них вредных примесей с целью предотвращения загряз­
нения атмосферы и состоящее из одного или нескольких 
газоочистных (пылеулавливающих) аппаратов, тягодутье­
вых машин вспомогательного оборудования и коммуни­
каций.

Удельные выделе­
ния загрязняющего 
вещества

Количество вредного вещества, выделяющееся в ходе пе­
реработки или перемещения единицы массы материала 
или в единицу времени работы единицы оборудования.

Удельный выброс 
загрязняющих ве­
ществ (удельный 
выброс)

Количество вредных веществ, выбрасываемых в атмосфе­
ру при производстве единицы продукции, при производ­
стве единицы энергии.

Предельно­
допустимый выброс 
(ПДВ)

Научно-технический норматив, устанавливаемый для ка­
ждого конкретного источника загрязнения атмосферы при 
условии, что выбросы вредных веществ от него и всей 
совокупности источников города или другого населенного 
пункта с учетом их рассеивания и превращения в атмо­
сфере, а также перспектив развития предприятий не соз­
дадут приземных концентраций, превышающих установ­
ленные нормативы качества воздуха.

Валовый выброс Часть валового выделения загрязняющего вещества, по­
ступающая в атмосферу за отчетный период времени.

Нормальные усло­
вия газового со­
стояния

Состояние газа, приведенное к температуре 0° С и давле­
нию 101,325 кПа

Стандартные усло­
вия газового со­
стояния

Состояние газа при температуре 20° С и давлении 101,325 
кПа.

Рабочие условия 
газового состояния

Состояние газа при данных температуре и давлении.

Вентиляция Организованный воздухообмен, способствующий поддер­
жанию требуемых параметров в воздухе рабочих помеще­
ний (гигиенических, технологических и пожароопасных), 
а также комплекс технических средств реализации 
воздухообмена
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1.3. Общие положения и организация проведения работ по инвентариза­
ций источников выбросов загрязняющ их вещ еств в атмосферу [18].

Инвентаризация выбросов производится на предприятии с целью учета 
поступления в атмосферу загрязняющих веществ, разработки мероприятий по 
их улавливанию и обезвреживанию, установления предельно допустимых 
(ПДВ) и временно согласованных (ВСВ) выбросов.

2. Количественный и качественны й состав вы бросов загрязняющ их 
вещ еств в атмосферный воздух от основны х технологических процессов.

2.1. Классификация источников газопы левы х выбросов.

На рис,2Л приводится классификация источников загрязнения атмосфер­
ного воздуха основными технологическими процессами деревообрабаты­
вающей промышленности.

Настоящая методика содержит расчетные формулы и удельные показате­
ли выделений (выбросов) загрязняющих веществ от ряда основных производ­
ственных процессов и оборудования, изученных достаточно хорошо с точки 
зрения воздействия их на атмосферный воздух.

Определение качественного и количественного состава газовыделений от 
других технологических процессов, таких как количественное выделение фе­
нола, формальдегида, метанола при сушке древесины и др. требуют дальней­
шей проработки.

8



Производство продукции ПМОД 
(основная технология)

О П Е \Р  А Ц И И

Механическая 
обработка древесины

х х х х х тСклейка древесины. Отделка
древесины

Й у1 ж а^5 ^ев еси н ь^
изделий

л \ \ \ \  ч Х Х Х Х Х Х Х Х  S X A X X X x V x >

О Б О Р У Д О В А Н И Е

Д/о станки 
Лущильные станки 
Циркульные станки

Клеенамазывающие
вальцы
Прессы

Древесная пыль 
(опилки, стружка)

Реактор

Фенол, формальдегид, 
метанол, аммиак

Лаконаливные
машины

Лакораспылительные
кабины

Фенол,
формальдегид, 
метанол, аммиак

Сушильные
камеры

3 А Г Р Я З Н Я Ю Щ И Е В Е Щ Е С Т В А

Летучая часть
лакокрасочных
материалов

Фенол,
формальдегид, 
метанол и др.

VO □
Рис.2.1. Классификация источников загрязнения газопылевых выбросов предприятий механической обработки древесины 

- достаточно хорошо изучен
■
* изучен недостаточно ■ практически не изучено



2.2. Определение количественного и качественного состава выбросов 
загрязняющих веществ в атмосферный воздух от основных 

технологических процессов.

2.2*1. Деревообрабатывающее производство [1, 6 ,13].
Механическая обработка древесины связана с выделением загрязняющих 

веществ (древесная пыль, опилки, стружка). В лесопильных цехах при распи­
ловке лесоматериалов хвойных и лиственных пород образуется кора, горбыль, 
опилки. Древесная пыль от лесорам не выделяется. В деревообрабатывающих 
цехах в процессах раскроя пиломатериалов на заготовки и рейки, в цехах по из­
готовлению оконных и дверных блоков, дверей, досок пола, паркета, плинтусов, 
заготовок мебели, товаров культбыта, тары и др. выделяется древесная пыль. 
Источниками выделения древесной пыли являются циркульные пилы, торцо­
вочные станки, станки фуговальные, рейсмусовые, сверлильные, фрезерные, 
строгальные, шипорезные, шлифовальные и др. (Приложение 2.2.1.). При произ­
водстве этих операций образуется пыль различной крупности (Приложение
2.2.2.). Содержание пыли в отходах при различных технологических процессах 
обработки древесины приведено в Приложении 2.2.3. Рекомендуемые скорости 
течения воздушного потока для перемещения измельченной древесины даны в 
Приложении 2.2.4.

Источниками выбросов древесной пыли в атмосферу являются трубы пыле­
улавливающих сооружений.

Количество пыли, образующееся при обработке древесины на деревообраба­
тывающих станках (т/год), определяется по формуле:

У • Т
Мп = 103 (2.1.)

где: Мп - количество пыли, образующейся при обработке древесины, (т/год);
У -  удельный показатель пылеобразования на единицу оборудования (кг/ч), 

по Приложению 2.2.1. (графа 4);
Т -  время работы технологического оборудования (ч/год).
Определение времени работы технологического оборудования (формула 

4-1.).
Для источников выделения, необеспеченных газоочисткой, количество пыли 

(т/год), поступающей в атмосферу, определяется по формуле:

Ко -У -Т
Мпя = 103 (2.2)

где: Ко -коэффициент эффективности местных отсосов, принимается рав­
ным 0,9 (при необходимости уточняется на основе инструментальных замеров).

Остальные обозначения те же.

10



Для обеспеченных газоочисткой источников выделения, количество пыли 
(т/год), поступающей в атмосферу, определяется по формуле:

Мпат
К0У-Т

103
(2.3.)

где: г\ “  степень очистки воздуха пылеулавливающим оборудованием, (%), 
определяется по результатам последних наладочных испытаний или паспорт­
ным данным. В случае отсутствия последних по Приложению 2.2.5. Формула 
применима в том случае, если время работы технологического оборудования 
равно времени работы пылеулавливающей установки. При меньшем времени 
работы пылеулавливающей установки (ремонт или др, причины) по сравнению 
со временем работы технологического оборудования количество выбрасываемо­
го в атмосферу загрязняющего вещества (т/год) определяется по формуле:

К  V
Мпат = - V - - - ( T -  

ат 103 100
(2.4.)

где: Мпах -  количество пыли, поступающей в атмосферу, (т/год);
Тг -  продолжительность работы пылеулавливающего аппарата (одновременно 

с работой технологического оборудования), ч/год.
Основным показателем, характеризующим работу пылеулавливающих аппара­

тов в конкретных условиях их применения, является степень очистки (%).
Мул.
Мвх. * 100 (2,5)

где: Мул. -  масса частиц пыли, улавливаемых в аппарате на единицу времени;
Мвх.- масса частиц пыли, поступающих в аппарат в единицу времени;
- отношение Мул./Мвх. -  коэффициент очистки К.
Если считать, что объем воздуха, поступающего в аппарат в единицу време­

ни, равен объему воздуха на выходе из аппарата, т.е. отсутствуют подсосы и 
утечки воздуха в пределах аппарата, то коэффициент проскока можно предста­
вить как отношение расходной концентрации пыли на выходе из аппарата С2, 
мг/м3, к расходной концентрации на входе в аппарат Сь мг/ м3:

Е "  С2/ С] (2.6)

Приведенные параметры, формы, понятия, относящиеся к очистке выбросов, 
подразумевают улавливание пылевидных частиц, т.е. частиц с медианным диа­
метром до 200 мкм.

Определение валового выделения древесной пыли.
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Валовое выделение древесной пыли представляет собой сумму выделений от 
всех технологических процессов и оборудования механической обработки дре­
весины предприятия.

Мобщ. = МП] + Мп2 + ...+ Мп (2.7)

где: Мобщ. -  валовые выделения пыли от всех технологических агрегатов, 
(т/год);

М щ , Мп2... Мп -  количество пыли, образующейся при обработке древесины 
на деревообрабатывающих станках, (т/год), определяется по формуле 2.1.

2.2.2. Производство щепы.

В производстве щепы источниками выделения древесной пыли являются ру- 
бительные машины различных марок (в зависимости от назначения производи­
мой щепы: МРБ-1 -  для получения топливной щепы из отходов лесопиления, 
МРН-25 -  для получения технологической щепы из отходов лесопиления и ма­
ломерных круглых пиломатериалов, МРГ-35 -  для получения технологической 
щепы из низкокачественной древесины, отходов лесопиления и др.), дробиль­
ные установки сортировки щепы (СЩ-02, СЩ-1М(60), СЩ-I, СЩ-120 и др.).

Источниками выбросов в атмосферу являются трубы пылеуловителей, тру­
бопроводы в местах разгрузки щепы, открытые склады хранения щепы.

Количество пыли, выделяющейся при производстве технологической щепы, 
(т/год), определяется по формуле:

О Кпш. Т
Мшц. = 105 (2.8)

где: Q -  расчетная часовая производительность пневмотранспортера, кг/ч;
Кпщ. - содержание пыли в щепе, %, (Приложение 2.2.3);
Т -  продолжительность работы технологического оборудования, ч/год;
Мшц. -  количество пыли, выделяющейся при производстве щепы, (т/год).

Расчетная часовая производительность пневмотранспортера определяется по 
формуле (!]:

1Л5 • Уотх. - ум
Q = Т (2.9)

где: Votx. -  выход измельченных отходов по годовому балансу сырья и ма­
териалов, м3 плотной древесины/год;

ум - средняя объемная масса материала, кг/м3 плотной древесины (Приложе­
ние 2.2.6.3);

Т -  число часов работы технологического оборудования в год;
1,15 — коэффициент, учитывающий неравномерность загрузки технологиче­

ского оборудования.
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Количество пыли, выбрасываемой в атмосферу, определяется по формулам 
раздела 2.2.1. (в зависимости от обеспеченности пылеулавливающими установ­
ками).

2.2.3. Производство ДСП [6 ,30J.

В производстве древесностружечных плит при изготовлении и сортировке 
щепы, изготовлении стружки, при механической обработке плит (обрезка, шли­
фование, раскрой) выделяются отходы древесины, в т.ч. древесная пыль. В про­
цессе пропитки стружки смолой, горячего прессования, охлаждения, выдержки 
плит выделяются вредные парогазовоздушные смеси из расходуемых смолосо­
держащих материалов.

Количество вредных веществ, образующихся при механической обработке 
древесины, рассчитывается по формулам раздела 2.2.1.

Количество свободного формальдегида и фенола (кг/ч, т/год), поступающих 
в атмосферу, следует определять по формуле:

В • ф • Кф
М = 100 (2.10)

где: В -  расход смолы, (кг/ч, т/год);
Ф -  содержание свободного формальдегида и фенола в составе смолы, %, 

(Приложение 2.2.7 -  2.2.9);
Кф -  коэффициент поступления свободного формальдегида и фенола в атмо­

сферу, принимается равным -  0,4.
В атмосферу поступает 40% от валового количества свободного формальде­

гида и фенола, которые распределяются по участкам. Распределение валового 
количества фенола и формальдегида по участкам:

- участок размещения главного конвейера и пресса -  36 %;
- участок приготовления связующих - 3,7 %;
- склад готовой продукции - 0,3 %.

Итого: 40,0%.
Из этого количества мотуг выбрасываться в атмосферу: 

точечными источниками -  90%; 
линейными - 10%.

Количество формальдегида и аммиака (кг/ч), поступающих в атмосферу при 
использовании смол, содержащих эти компоненты, определяется по формуле:

М = В q Ю'3 (2.11)

где: В -  расход смолы, кг/ч;
q -  удельное содержание формальдегида или аммиака на 1 кг расходуемой 

смолы (таблица 2.1), г/кг.

Таблица 2.1.

13



Удельные выделения загрязняющих веществ, поступающих в воздушный бас­
сейн от процессов склеивания смолами (г/кг) [43].

Содержание формальдегида (или 
аммиака) в смоле, % Формальдегид Аммиак

0,3 1,2 -
0,5 2,0 -
1.0 4,6 1,88
1,2 4,81 2,1

2.2.4. Производство фанеры [6,30,43].

Фанера представляет собой материал, состоящий из 3-х или более листов 
шпона, склеенных в плоский лист со взаимно-перпендикулярным расположени­
ем волокон древесины в смежных слоях (при нечетном числе листов шпона) или 
со взаимно параллельным направлением волокон 2-х средних слоев при четном 
числе слоев шпона. На всех этапах технологического процесса производства 
фанеры происходит выделение загрязняющих веществ.

Таблица 2.2.
Выделение загрязняющих веществ по этапам технологического 

процесса производства фанеры

Участок производства фанеры Загрязняющее вещество
Пыль Фенол Формаль­

дегид
Аммиак

Участок разделки фанерного сырья + - - -
Участок лущения чураков + - - -
Участок сортировки шпона + - - -

Участок починки шпона + - - -
Участок обрезки слоеной фанеры - - -
Участок сортировки фанеры + - - -
Участок упаковки фанеры + - - -
Участок производства древесных 
слоистых пластиков

+ + + -

Участок склеивания шпона - + + +
Участок приготовления смол - + + +

При сушке шпона топочными газами состав загрязняющих веществ, выбра­
сываемых в атмосферу, зависит от вида топлива.

Расчет количества загрязняющих веществ при механической обработке дре­
весины производится по формулам раздела 2.2.1.

О пределение валового выделения загрязняющ их вещ еств при произ­
водстве фанеры.
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Масса загрязняющих веществ (кг/ч, т/год), поступающих в атмосферу, зави­
сит от состава смолы и содержания в ней свободного формальдегида и фенола.

В ф Кф
М = 100 (2.12)

где: В -  количество расходуемой смолы (кг/ч, т/год);
Ф -  содержание свободного формальдегида или фенола в составе смолы, %, 

(Приложение 2.2.7, 2.2.8);
Кф -  коэффициент поступления свободного формальдегида или фенола в ат­

мосферу (50% от валового количества свободных фенола и формальдегида оста­
ется в продукции), принимается равным -  0,5.

Возможное распределение валового количества формальдегида и фенола по 
источникам и участкам [6].

По источникам:
точечные источники -  90%; 
линейные источники - 10%.

По участкам:
на клеевых вальцах -  10%;
на сушилках намазанного шпона и горячих прессах -  75%; 
от камер охлаждения -15%.

Вопрос распределения выбросов по участкам технологического процесса 
производства фанеры уточняется согласно технологической части проекта (или 
по согласованию с отраслевыми НИИ).

Валовое выделение формальдегида и аммиака при использовании смол, со­
держащих эти компоненты, можно определить по удельным показателям (раздел 
2.2.3).

2.2.5. Мебельное производство.

При механической обработке древесины в производстве мебели (раскрой пи­
ломатериалов на заготовки, сверление, строгание, фрезерование, шлифование и 
др.) образуется значительное количество отходов (стружки, опилки, древесная 
пыль). При шлифовании и полировании лакового покрытия образующая пыль 
содержит частицы абразивного материала, отвердевших полиэфирных и нитро­
целлюлозных лаков. Удаление отходов осуществляется системами пнев­
мотранспорта и аспирации с очисткой воздуха в пылеулавливающем оборудова­
нии (циклонах, фильтрах, скрубберах...). Кроме того в воздушную среду попа­
дает целый комплекс веществ, содержащихся в лакокрасочных материалах, рас­
творителях, клеевых композициях, смолах. Основными источниками выделения 
загрязняющих веществ являются окрасочные камеры, пульверизационные каби­
ны, лаконаливные машины, сушильные камеры, стеллажи для хранения готовой 
продукции и другое оборудование. Источниками выбросов газовоздушных сме­
сей являются трубы вытяжной вентиляции и неорганизованные выбросы.
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Расчет выбросов загрязняющих веществ при механической обработке древе­
сины производится по формулам раздела 2.2 Л,

Расчет выбросов загрязняющих веществ в процессах нанесения и об­
лицовки натуральным и синтетическим шпоном (Рекомендации Гипрод-

ревпрома) [6].

В процессах намазки и фанерования натурального и синтетического шпона 
применяются карбамидоформальдегидные смолы. Количество формальдегида 
(кг/ч, т/год), поступающего в атмосферу следует определять по формуле:

В ф Кф
М -  100 (2.13)

где: В -  расход смолы (кг/ч, т/год);
<р -  содержание свободного формальдегида в составе смолы, %, (Приложе­

ние 2.2.7, 2.2.8);
Кф -  коэффициент поступления свободного формальдегида в атмосферу, 

принимается равным -  0,3.
В атмосферу выделяется 30% от валового количества свободного формальде­

гида, которые распределяются по участкам:
а) участок размещения клеенамазывающих вальцов и горячих прессов 25%, 

из которых выделение формальдегида распределяется по участкам:
на клеевых вальцах -  15 %;
на прессах- 75 %;
из верхней зоны - 10 % (линейные источники)

б) участок выдержки фанерованных изделий — 5%.
Состав смол, применяемых для производства мебели, дан в Приложении 

2.2.7, 2.2.8,2.2.10.

Расчет выбросов загрязняющих веществ в процессе 
пропитки (ламинирования) бумаги [б, 10].

В производстве пропитки бумаги применяются синтетические смолы с со­
держанием свободного формальдегида не более 2%.

Количество формальдегида, стирола (при его наличии в смолах) (кг/ч, т/год), 
поступающего в атмосферу, определяется по формуле*

В ф Кф
М = 100 (2.14)

где: В -  расход клеящего состава (раствора) (кг/ч, т/год);
Ф -  содержание свободного формальдегида в составе смолы, %, определяется 

по Приложениям 2.2.7, 2.2.8. стирола -  по паспортным или справочным данным;
Кф -  коэффициент поступления свободного формальдегида, стирола в атмо­

сферу. Кф -  принимается по данным исследований динамики газовыделения в
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промышленных условиях на современных поточных линиях сотрудниками Ин­
ститута газа АН УССР (10), принимается равным -  0,1

Большая часть свободного формальдегида и стирола (90%) связывается и ос­
тается в пленке. В отличие от этих двух компонентов, участвующих в образова­
нии пленки, другие вещества, как этилацетат и ксилол, полностью улетучивают­
ся. Схема газовых потоков на линии пропитки декоративной пленки, динамика 
газовыделения и состава выбросов отделочного оборудования современных по­
точных линий по производству мебели приведена в работе [10].

4. Вспомогательный материал для проведения расчетов

4.1. Определение продолжительности работы технологического оборудова­
ния (ч/год)

Т “  N * п * t • Ки (4.1)
где: N - количество рабочих дней в году; 
п -  количество смен в рабочем дне; 

t -  число часов работы в смену;
Ки -  коэффициент использования технологического оборудования. 
Коэффициент использования технологического оборудования (загрузки 

станка по времени) по данным Г.Ф.Козориса, А.Э.Груббе, исследованиям «Ги- 
продревпрома» определяется:

Ки ”  К1 ■ К2 * КЗ - К4 • К5 (4.2)

где:
К1 -  плановый коэффициент загрузки оборудования. По данным «Гипрод- 

ревпрома», плановый коэффициент загрузки оборудования находится в преде­
лах 0,7-0,85;

К2 -  коэффициент использования рабочего времени. При восьмичасовом 
рабочем дне эффективный фонд рабочего времени равен 420 минут в смену, или 
0,875 номинального фонда рабочего времени, равного 480 минут. Поэтому К2 
принимают равным 0,875;

КЗ -  коэффициент, учитывающий расход рабочего времени на смену инст­
румента, настройку и техническое обслуживание оборудования. Для различного 
деревообрабатывающего оборудования он колеблется от 0,78-0,92, в среднем 
рекомендуется принимать КЗ равным 0,9;

К4 - коэффициент, учитывающий потери рабочего времени на ремонт обо­
рудования, рекомендуется принимать 0,9-0,95 (А.Э.Груббе «Основы расчетов 
элементов привода деревообрабатывающих станков». М., «Лесная промышлен­
ность», 1969г.);

К5 - коэффициент, учитывающий внутрисменные потери рабочего времени 
на производственные неполадки, рекомендуется принимать равными 0,8-0,85. 

Все указанные коэффициенты уточняются с технологом предприятия.
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4.2, Определение скорости газов (W) на выходе из устья организованного ис­
точника выброса загрязняющих веществ в атмосферу производится по формуле:

V
W= S м/с (4.3)

где: W -  скорость газов на выходе, м/с;
V -  объемный расход газов, м3/с;
S -  площадь сечения устья, м2.
Для круглого устья:

S= rcD2 /А, м2 (4.4)

где: D -  диаметр устья, м.

Объемный расход газов может быть определен в соответствии с производи­
тельностью вентилятора рассматриваемой системы.

4.3. Определение общей эффективности пылеулавливающего оборудования 
при нескольких ступенях очистки, дол.ед.

т]общ. -  1- (1- Tjl) ■ (1-1|2) * (1- цЗ) (4.5)

где: т| 1, т|2 , г|3 ~ эффективность каждой ступени очистки (дол.ед).

Примечание:
1. Запыленность воздуха на выбросе в атмосферу для пыли от процессов де­

ревообработки не должна Превышать 60-100 мг/м\ Поэтому уже при входной 
запыленности около 4-х г/м3 степень очистки воздуха должна быть более 97%.

2. Определение количества выделяющегося загрязняющего вещества при ра­
боте технологического оборудования по известной начальной концентрации 
загрязняющего вещества.

Определение производится по формулам:

Т У - С н
Ml -  106 т/год (4.6)

*- При инструментальных замерах объемный расход воздуха (отходящего газа) 
приводится к нормальным условиям по формуле:

273 - Vt - Р
Vh = (273+t) -760 м3/ч (4.7)

где: Vt - объемный расход отходящего газа при рабочей температуре, м3/ч;
Р -  рабочее давление при отборе пробы, мм.рт.ст.;
t -  температура отходящего газа, °С.
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Приложения к соответствующим подразделам 
раздела 2.

«Количественный и качественный состав выбросов загрязняющих веществ 
в атмосферный воздух от основных технологических процессов»



Приложение 2.2,1
Пылеобразование при механической обработке древесины [1,6]

Наименование оборудования Вид отходов

Макси­
мальный 
мгновен­
ный вы ­
ход (пл. 
м3/час.) 
пыли 

(200 мкм и 
менее)

М аксималь­
ный мгно­

венный вы ­
ход (кг/час) 

пыли (расчет 
на сухую 

древесину 
при плотно­

сти 650 
кг/м3)

Мини­
мальный

объем
отсасы­

вающего
воздуха,

м3/час

Примечание

1 2 3 4 5 6
Отделочно-сборочное предприятие корпусной мебели (материалы института «Гипродревпром», шифр 614,

выпуск YII, часть I)
Станок круглопильный универсальный Ц6-2 Пыль 0,00482 3,133 840
Станок фрезерный одношпиндельный:
Ф-4 Пыль 6,00208 1,352 1 1350
Ф-5 Пыль 0,0028 1,352 1 1500
Ф-6 Пыль 0,00208 1,352 1350 1
Станок фрезерный одношпиндельный с ме­
ханической подачей ФС-1 Пыль 0,00352 2,288 1350
Станок фрезерный с верхним расположени­
ем шпинделя ВДК-2 Пыль 0,00325 2,113 400
Станок сверлильно-пазовальный с механиче­
ской подачей: СВА-2, СВА-2М Пыль 0,00312 2,028 150
Станок вертикальный сверлильно- 
пазовальный СВП-2 Пыль 0,00312 2,028 150



1 2 3 4 5 6
Сверлильно-присадочный многоштщдель- 
ный горизонтально-вертикальный СГВП-1, 
СГВП-1А

Пыль 0,00279 1,814 1000

Линия поточная для полирования ЛПП1. 
Станок ПББ (3 шт.) Полировальный барабан

пыль, в том числе: 
лаковая
паста полировальная 
текстильные волокна

5,800
0,140
5,070
0,590

25434* * - мини­
мальный 
объем 
воздуха 
(общее от 
линии)

Станок полировальный однобарабанный 
П1-Б

пыль, в том числе: 
лаковая
паста полировальная 
текстильные волокна

0,829
0,022
0,774
0,033

1590

Линия крашения мебельных шитов МКП- 
ЗМ. Станок для удаления пыли МЩП-2. 
Щетки.

пыль древесная 0,120 3564

Линия лакирования пластей нитроцеллюлоз­
ными лаками МЛН-1. Станок для очистки 
пыли МЛН-1-10

пыль древесная 0,100 3887* * - общее 
от линии

Станок для промежуточного шлифования 
лаковой пленки Шл2В. Шлифовальный агре­
гат

пыль грунтовки 1,000 707

Производство щитовых мебельных деталей (материалы института «Гипродревпром», шифр 614,
выпуск YII, часть II)

Станок шлифовальный ленточный с ручным 
перемещением стола и утюжка ШЛПС-5П

пыль древесная 0,0052 3,380 3000* ♦-общее 
от станка

to



to<Js 3 2 3 4 S 6
Станок шлифовальный ленточный с механи­
ческим перемещением стола и утюжка 
ШлПС-7

Пыль древесная 0,0103 6,695 3000* ♦-общее 
от станка

Станок шлифовальный ленточный с конвей­
ерной подачей и протяжным утюжком: 
ШЛПС-10,
ШЛПС-9

Пыль
пыль

0,0693
0,0693

45.045
45.045

14486*
14486*

♦-общее 
от станка

Станок кромкошлифовальный ленточный 
ШлНСВ

Пыль 0,0022 1,430 2400* *-общее 
от станка

Линия автоматического раскроя листовых и 
плитных материалов с программным управ­
лением МРП.

Входит один станок 
ЦТМФ

12207* *-общее 
от станка

Станок для раскроя плит с программным 
управлением ЦТМФ

Пыль 0,0265 17,225 12207* ♦-общее 
от станка

Станок форматно-обрезной трехпильный 
ЦТЗФ-1

Пыль 0,0073 4,745 2520* ♦-общее 
от станка

Линия обработка и фанерования кромок ме­
бельных щитов МФК-2:
Станок 1 фреза 
Станок 2 пила

Пыль
Пыль

0,0125
0,0050

8,125
3,250

26044* *-общее 
от станка

Станок односторонний для облицовывания 
кромок мебельных щитов МОК-2 Пыль 0,0002 0,130 1300*

*-общее 
от станка

Линия калибрования и шлифования загото­
вок мебельных щитов МКШ-1.
Станок I шлифовальная лента (калибровние). 
Станок II шлифовальная лента (шлифование)

Пыль
Пыль

0,7
0,3

6400* * - общее 
от линии



1 2 | 3 I 4 | 5 | 6
Полуавтоматическая линия шлифования 
пластей мебельных щитов МШП-3

В линию входят станки, имеющие аспирационные устройства: 
ШЛПС-9- (1 шт), (ШЛПС-10 (1шт.)

ДСП и производство цементно-стружечных плит (материалы института «Гипродревпром», шифр 614,
Выпуск YH, часть П1)

Линия распределения сырой стружки ДЛС 
(конвейер)

Пыль следы Следы 4749* * - общее 
от линии

Устройство рассеивающее для стружки 
ДРФ-2 (рассеивающие вальцы)

Пыль 0,360 3000* * - общее 
от линии

Линия конденционирования и обрезки дре­
весно-стружечных плит ДЛКО-100. Станок 
форматный.

Пыль 0,400 7600* * - общее 
от линии

Линия для непрерывной подачи пыли и 
стружки в смеситель ДЛС-1

Пыль 2,700 9000* * - общее 
от линии

Линия распределения стружки ДЛФ-1, 
течка

Пыль следы Следы 113,6* * - общее 
от линии

Станция чистки поддонов щетки пыль цементного 
камня

500,000 17572*

Станок форматный, круги алмазные отрез­
ные

пыль цементного 
камня

80,000 4000* ‘-общее 
от станка

Станция формирующая (устройство рассеи­
вающее)

Пыль следы Следы

Конвейер главный ДК-100. Зона очистки 
внутри сторон транспортерной ленты

Пыль 54,000 13786* * - общее 
от линии

Зона очистки боковых лент транспортера Пыль 3,750
Пильный агрегат Пыль 20,300
Зона над первым бункером Пыль 30,000



1 2 3 4 5 6
Устройство для обдува Пыль 12,500
Транспортер скребковый Пыль 50,000
Дробилка:
аспирационные отверстия 
зонт

Пыль
Пыль

20,000
20,000

Производство фанеры
(материалы института «Гипродревпром», шифр 614, Выпуск YII, часть IY)

Станки форматные для обработки щитов 
ЦФ-2М, ЦФ-2 (фреза, пила)

Пыль 0,016 10,400 9888* * - общее 
от линии

Станок усовочный, дисковая фреза. Линия 
клеивания листов шпона на «УС» ЛУС-1. 
Станок усовочный двухсторонний (пила, 
фреза)

Пыль 0,008 5,200 3200* ----- « ----

Линия форматной обрезки фанеры ЛФО-27 Пыль 0,012 7,800 2040* -«--
Станок шлифовальный широколентный с 
конвейерной подачей 2ШлКА

Шлифовальная пыль 0,400 260,000 34000* --- - « ----

Станок шлифовальный широколентный с 
нижним расположением шлифовальных аг­
регатов 2 ШлКН

Шлифовальная пыль 0,400 260,000 34000*
—  « —

Станок калибровочно-шлифовальный 
ДКШ-1

пыль 1,600 1040,000 24869* ----  « -----

Станок калибровочный ДКШ-3 пыль 1,800 1170,000 67517 ■--- - « -----
Станок калибровочный ДКШ-6 пыль 0,900 585,000 45849* ----  « -----
Линия шлифования фанеры ЛШФ-14 В линию входят станки, имеющие аспирационные устройства: 

2ШлКА -1 шт., 2ШлКН -1 шт.
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Производство брусковых и других деталей мебели (материалы института «Гипродревпром», шифр 614, выпуск

YII, часть Y)
Станок круглопильный ЦА-2А (пила) Пыль 0,05 32,500 850
Станок прирезной с гусеничной подачей 
ЩЦС-4-2

Пыль 0,015 9,7500 698

Станок прирезной однопильный ЦДК-4-3 Пыль 0,015 9,7500 1000
Станок прирезкой пятипильный ЦДК-5-2 Пыль 0,05 32,500 1200
Станок прирезной десятипильный ЦМР-2 Пыль 0,05 32,500 5004
Станок торцовочный с автоподачей ЦПА-2 Пыль 6,0115 7,475 840
Станок торцовочный с прямолинейным рас­
положением суппорта ЦПА-40

Пыль 6,0115 7,475 633

Станок ленточнопильный столярный 
ЛС-40-01 пила

Пыль 0,029 18,850 435

Станок ленточнопильный столярный 
ЛС-80-6 пила

Пыль 0,029 18,850 1272

Станок фрезерный одношпиндельный сред­
ний с механической подачей для прямоли­
нейной обработки ФСА, ФСА-1

Пыль 0,004 2,600 3160,
1350

Станок фрезерный одношпиндельный с ши­
норезной кареткой: фреза ФСШ-I, ФСШ-Н

Пыль 0,004 2,600 1350

Станок фрезерный карусельный Ф1К-2 Пыль 0,004 2,600 1000
Станок фрезерный шлифовальный кару­
сельный специализированный Ф1К-2А

Пыль 0,0096 6,240 2000* *-общее 
от станка

Станок сверлильный многошпиндельный го­
ризонтально-вертикальный с загрузочно-раз­
грузочным устройством СГВП-1А (СГПВ-1)

Пыль 0,0008 0,520 1000
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Станок сверлш1ьный пазовальный СВПГ-2,
СВПГ-2В Пыль 0,005 3,250 950
СГВП-3 Пыль 0,005 3,250 513
Для заделки сучков СВ СА-2, СВ СА-3 Пыль 0,0015 0,975 500
Станок четырехсторонний строгальный:
С16-1А Пыль 0,029 18,850 3648* ♦-общее
С10-3 Пыль 0,020 13,000 4572 от станка
С26-2М Пыль 0,058 37,700 4104
Станок фуговальный односторонний СФ4-1, Пыль 0,04 26,000 1500
СФА4-1
Станок фуговальный с ручн. подачей СФ-6, Пыль 0,03 19,500 1320, для каж­
СФб-1, 1600, дого стан­
СФК6-1, 1600, ка
СГФЗ-З 1764
Станок фуговальный с ручной подачей Пыль 0,025 16,250 1764
СГФ4-1
Станок четырехсторонний строгальный Пыль 0,029 18,850 5690* *-общее
С16-4А от станка
Станок четырехсторонний строгальный: Пыль 0,029 18,850 4560* ♦-общее
С16-2А от станка
Многошпиндельный шипорезный полуавто­ Пыль 0,0064 4,160 756
мат ШЛХ-2
Станок шипорезный для ящичного шипа пыль 0,0064 4,160 595
типа ШЛХ-3
Станок шипорезный для ящичного прямого пыль 0,007 4,550 1907,
шипа ШПА-40, ШПК-40 1270
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Станок шипорезный рамный односторонний
ШО10-4 П Ы Л Ь 0,020 13,000 2016* *-общее
Ш016-4 пыль 0,027 17,550 от станка
Станок с автоматической подачей ШОЮ-А пыль 0,020 13,000 3332* — . « —
Станок с конвейерной подачей Ш015-А-1 пыль 0,027 17,550 3332* —  «—-
Станок односторонний шипорезный ШО-6 пыль 0,020 13,000 5735* —  « —
Станок двухсторонний шипорезный:
ШД-12 пыль 0,028 18,200 11668
ШД-10 пыль 0,028 18,200 6042
ШД-15 пыль 0,0542 35,230 6042
Шипорезный рамный двухсторонний пыль 0,028 18,200 7200
ШД10-8
Станок двухсторонний шипорезный пыль 0,014 9,100 4562
ящичный Ш2ПА-2
Станок круглопалочный: КПА-20, 586,
КПА-20-1, пыль 0,09 58,5 801, для каж­
КПА-50, 798, дого стан­
КПА-50-1 848 ка
Станок плоскошлифовальный с конвейерной пыль 0,1152 74,88 11304
подачей трехцилиндровый ШлЗЦ12-2
Станок шлифовальный широколенточный пыль 0,070 45,500 5087
ШлКб, ШлК8
Станок цепнодолбежный с автоподачей пыль 0,0065 4,225 500
Д Ц А -4_____
Станок шлифовальный с дисками и бобиной:
ШлДБ-5 пыль 0,00768 4,992 4524



1 2 3 4 5 6
ШлДБ-4 П Ы Л Ь 0,0064 4,160 2200
Станок для промежуточного шлифования пыль 0,005 1,000 707
лакокрасочных покрытий Шл-2В

Пылеобразование при механической обработке древесины (кг/час)
Круглопильные станки:
ЦТЭФ пыль 15,700 2520
ЦКБ-4, ЦМЭ-2 пыль 15,800 860
Ц2К12 П Ы Л Ь 11,800
ЦА-2 пыль 39,700 1500
ЦДК-4 П Ы Л Ь 28,100
ЦМР-1 пыль 61,200 1900
Универсальный круглопильный У6 пыль 8,400
Универсальный круглопильный УП пыль 6,300 1900
фуговальные с механической подачей:
СФА-6 пыль 47,600
СР-3 пыль 24,200
СК-15, С16-4, С16-5 пыль 77,700
С2-Р6, С2Р8 пыль 112,000 2500
С2Р12 пыль 122,500 3100
С2Р16 пыль 139,000
фрезерные ФЛ, ФЛА, ФСШ-1 Пыль 4,8 900
ФА-4 Пыль 8,8 1350
Ф1К Пыль 4,4
ВФК-2 Пыль 5,4 400
СР-6 Пыль 61,2
СР-12 Пыль 83,7
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CP-18 Пыль 125,000
СГ-30, С-26 Пыль 150,000
Ленточнопильные:
ЛО-80 Пыль 9,800 1150
ДЦ-140 Пыль 83,500 2500
ЛС-80-1, ЛС-40-1 Пыль 12,000
Сверлильные и долбежные станки:
СВПА Пыль 1,500
2Н, 125Л Пыль 6,000
ДЦА-2 пыль 4,800
Токарный 1Е61М, IA6IB пыль 6,000
Шлифовальные:
ШлДБ пыль 3,100
ШлНС пыль 2,700
ШлСЛ пыль 1,700
Шл2Д пыль 3,800
ШлЗЦ-2 пыль 26,500
ШлЗЦ13-3 пыль 45,600
Из «Каталога установочных чертежей и технических характеристик основного оборудования по производствам

мебели», М., «Гипродревпром», 1989.
Линия раскроя облицовочных плит МРД-1 пыль 0,0492 31,98 14100
Круглопильный станок ЦРЛ-20 для раскроя пыль 0,008 5,2 7750
плит и листовых материалов
Комплекс автоматизированный для облицовы­
вания пластей щитовых деталей мебели на базе пыль 0,00015 0,0975 7200
пресса усилием 6300 кН АКДА 4938 А.0,1
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Линия обработки и фанерования кромок ме­
бельных щитов МОК-3:
МОК 3.01 
МОК 3.02

П Ы Л Ь
п ы л ь

п ы л ь

0,160
0,112
0,048

104 17433

Станок прирезной десятипильный ЦМР-3 п ы л ь 0,083 53,950 6500
Станок односторонний фуговальный 
СФ4-1А (ножевой вал)

п ы л ь 0,03 19,500 1500

Станок фуговальный односторонний 
СФ6-1А, фреза

п ы л ь 0,043 27,950 1600

Станок деревообрабатывающий комбиниро­
ванный КСМ-1А (ножевой вал)

п ы л ь 0,043 27,950 11083

Станок вертикальный сверлильно- 
пазовальный с механической подачей СВА-3 п ы л ь 0,00312 2,028 400
Комплекс оборудования для облицовывания 
пластей щитовых деталей мебели на базе 
пресса усилием 10000КН АКД 4940-1 (для 
облицовывания деталей мебели сторганым, 
лущеным и синтетическим шпоном).Станок 
МЩП-3 (щетки)

п ы л ь 0,00015 0,097 7200

Станок агрегатный односторонний облицо­
вывания кромок мебельных щитов МОК 4.10 
Шлифовальная головка 
сверло, нож, пила

п ы л ь

п ы л ь

0,0018
0,043

1,170
27,950

2239
11083

Станок агрегатный односторонний облицо­
вывания кромок мебельных щитов МОК 4.20 п ы л ь 0,0016 1,040 848
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Станок односторонний для облицовывания 
прямолинейных кромок щитов рейкой 
МОК-6

ПЫЛЬ 0,00062 0,403 3087

Станок шлифовальный ленточный с ручным 
перемещением стола и утюжка ШЛПС-6 ПЫЛЬ 0,028 18,200 3000
Линия форматной обработки и облицовыва­
ния кромок с микропроцессорным управле­
нием МФК-4

ПЫЛЬ 0,300 195,000 22788

Линия обрезки кромок мебельных щитов 
МФО-1 ПЫЛЬ 0,100 65,000 14130



Приложение 2.2.2

Дисперсный состав пыли, образующейся при основных процессах 
механической обработки древесины [б]

Технологический процесс Содержание пыли, в % при ее дисперсном составе: мкм
200-100 100-75 75-53 53-40 40

Пиление 16 68 10 3 3
Фрезерование 40 53 4,5 2 0,5
Сверление 46 45,5 4,5 2,5 1,5
Строгание 52 43 3 1,2 0,8
Шлифование 21 28 17,5 12 21,5

Примечание: Данные приложения должны использоваться с учетом влажности, направления обработки и породы 
древесины, скорости обработки и других факторов



Приложение 2.2.3.

Содержание (Кп, %) пыли в отходах при различных технологических процессах
обработки древесины [6]

Процесс Кп Процесс Кп
Пиление 36,0 Получение технологической щепы 10
Фрезерование 12,5 Получение сырой технологической щепы 1,0
Сверление 18,0 Получение сухой стружки 25,0
Строгание 12,5
Шлифование 90,0



Рекомендуемые скорости течения воздушного потока 
для перемещения измельченной древесины [19]

Приложение 2.2.4.

Танспортируемый материал Скорость движения воз­
душного потока, м/с

Весовая кон­
центрация аэ­
росмеси

Примечание

Опилки 14-16 0,2-0,6 Минимальные значения 
скорости воздушного 
потока

Стружка 17-18 0,2-0,7
Технологическая щепа влажностью 
60-70%, полученная на дисковой 
машине МРН-10

25-38 1,5-5
Соответствуют трубо­
проводам малых диамет­
ров при движении по ним 
аэросмесей низких кон­
центраций

На упаковке ДУ-2 23-36 1,5-5



Приложение 2.2.5
Характеристика пылеулавливающего оборудования, 

применяемого в деревообрабатывающей промышленности [1,6,25,31]

Наименование пыле­
улавливающего обору­

дования
Тип или 
марка

Эффек­
тивность
улавлив

ания

Способ
очистки

Организация, разрабатываю­
щая чертежи пылеулавли­
вающего оборудования Примечание

1 2 3 4 5 6
Циклон ЛТА 85-90 сухой Институт «Гипрод- 

рев», г.Ленинград
Циклон с обратным 
конусом

70 сухой Государственный про­
ектный институт «Гос- 
химпроект», г.Москва

Циклон НИИОГАЗ ЦН-11

ЦН-15

95

95

сухой

сухой

Институт «Проект-
промвентиляция”,
г.Москва
Институт «Гипрогазо- 
очистка», г.Москва

Рекомендованы для 
очистки воздуха от 
грубых фракций пыли. 
Циклоны типа ЦН-15 
изготавливаются: 
г.Тольяти, Куйбышев­
ской обл., Предприятие 
УР-65/16

Циклон си о т 70 сухой Институт охраны труда 
г.Свердповск

Применение ограни­
ченно из-за сложности 
изготовления. Для очи­
стки сухой неслипаю- 
щейся волокнистой 
пыли.
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Циклоны УЦ УЦ 95-99 сухой

предназначен 
для несли- 
пающихся пы­
лен, а также 
смесей пылей 
с опилками и 
стружками

Разработаны и иссле­
дованы ЛТА им.
С.М. Кирова

Г ипродревпромом раз­
работана рабочая до­
кументация на 15 типо­
размеров этих цикло­
нов. Применяются при 
начальном пылесодер- 
жании выше 1000 м2/ 
м3. Подробно в мате­
риалах Гипродревпро- 
ма «Узлы и нормали 
систем пневмотраспор- 
та древесных отходов 
для предприятий по 
производству мебели, 
фанеры, ДСП» вып.1, 
Циклоны, часть1.

Циклон РИСИ
(N2-N11)

99,0

см.
при­
мем.

сухой для очи­
стки технологи­
ческих выбро­
сов от всех ви­
дов волокнис­
той и слипаю­
щейся пыли (от­
ходов полирова­
ния лаковых 
покрытий С при- : 
менением паст

Разработаны инженер­
но-строительным ин­
ститутом РИСИ, 
гРостов-на-Дону. 
Рабочие чертежи раз­
работаны Гипрдрев- 
промом.

Сепарационная харак­
теристика циклонов 
РИСИ
А.Н. Александров, 
Г.Ф.Козорис «Пнев­
мотранспорт и пыле­
улавливающие соору­
жения на д/о предпри­
ятиях», Справочник, 
М , Лесная промыш­
ленность, 1988, 5) с.



1 2 3 4 5 6
Циклон К К (или 

СЭКДЭМ)
см,

при­
мем.

сухой Гипродревпром, 
г.Москва. «Узлы и 
нормали систем пнев- 
мотраспорта древесных 
отходов для предпри­
ятий по производству 
мебели, фанеры, ДСП» 
вып.1, Циклоны, часть!. 
(Циклоны типов К, 
УСЦ-38, УЦ)

Рекомендуется приме­
нять как разгрузители в 
системах аспирации, 
удаляющих измельчен­
ные отходы, не содер­
жащие пыль. По дан­
ным ЛТА им. С.М. Ки­
рова (50) фракционная 
эффективность осаж­
дения пыли циклонами 
поданным ЛТА: 
Менее 75 мм - 0,45 
75-100 мм-0,58 
100-150 мм - 0,65 
150-200 мм - 0,80

Циклон Гипродрев- 
прома (Ц)

Ц СМ.
при­
мем.

сухой Гипродревпром,
г.Москва

Фракционная эффек­
тивность осаждения 
пыли циклонами; 
Менее 75 мм - 0,48 
75-100 мм - 0,60 
100-150 мм-0,65 
150-200 мм-0,75

Пылеулавитель
ударно-смывного
действия

УДС-ЛИОТ 85-100 мокрый Институт «ЛИОТ», 
Ленинград

Фильтр воздуха 
мокрый

ФВМ 99 мокрый Г ипродревпром, 
г.Москва
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Циклон с водяной 
пленкой

ли от
цвп

90-98 мокрый «Гипродрев», 
г. Ленинград

Циклон ЛИОТ-2 97 сухой Институт охраны труда 
г.Ленинград

Для улавливания ме­
таллической и шлифо­
вальной пыли

Пылеосадительные
камеры

40-50 Для предотвращения 
вторичного уноса частиц 
из камер, скорость газо­
вого потока не должна 
превышать 2-3 м/с

Циклон УЦ-38 УЦ-38 92-96 Сухой Устанавливаются для 
улавливания мелкодис­
персной пыли (при 
шлифовании плит ДСП 
на калибровочно-шлифо­
вальных станках, шлифо­
вальных д/о станках).

Индивидуальные 
агрегаты типа:

ЗИЛ-900,
А3212

99 сухой

Фильтры рукавные ФРО,
ФРОС

99 сухой ПО «Газоочистка» Изготавливаются: 
152101, п.Семибратово, 
Ярославской обл. 
Подробная информа­
ция: Каталог «Газоочи­
стное оборудование», 
ЦИНТИХимнефте- 
маш», М., 1988.
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Фильтр ФРКН 99 ,9 сухой НИИОГаз Для улавливания мел­

кодисперсных неагрес­
сивных электрообра- 
зующихся и взрыво­
опасных пылей с меди­
анным размером частиц 
3-5 мкм.

Пылеулавитель 
мокрого типа моде­
ли 2400

99 мокрый Конструкция ВИПО 
«Союзначплитгтром»

Для очистки воздуха от 
Мелкодисперсной пы­
ли, максимальная про­
изводительность по 
воздуху 30 м3 /ч.

Пылеулавитель 
вентиляционный 
мокрый типаПВМ:

ПВМЗСА 
(произ. по воз­
духу 3000 м3 
/ч) ПВМ5СА 
(произ. по воз­
духу 5000 м3 
/ч) ПВМ10СА 
(произ. по воз­
духу 10000 
м3/ч)
ПВМ20СА
(произ. По воз­
духу 20000 
м3/ч)
ПВМ40СА 
(произ. по 
воздуху 40000 
м3/ч) и т.д

99 мокрый Конструкция
ЦНИИпромзданий

Изготавливаются по про­
ектной документации на 
типовые конструкции 
изделия и узлы серий
5.904- 8 (П ВМСА) и
5.904- 23 (П ВМКБ), рас­
пространяемой централь­
ным институтом типово­
го проектирования 
(ЦИТП). Применяются 
для улавливания пылей 
всех видов, в т.ч. взрыво­
опасных, за исключением 
пылей, способных образо­
вывать прочные отложе­
ния
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Гидрофильтры:

форсу­
ночные
каскадные
барбо-
тажно-
вихревые

87-94

85-92
90-92

мокрый

мокрый
мокрый

1. Эффективность (%) 
аппаратов по очистке 
от газообразных со­
ставляет по гидро­
фильтрам; 
форсуночные 5-35 
каскадные 20-40* 
барботажно- 40-50* 
вихревые
* - процент принима­
ется при работе по пря­
моточной системе (в 
проточной воде).
2. В гидрофильтрах 
улавливается летучая 
часть из аэрозоля крас­
ки попадающего на 
гидрофильтр.
3. Для конкретного ти­
па окрасочного обо­
рудования принима­
ются паспортные или 
эксплуатационные дан­
ные.

Установка катали­
тического дожига­
ния

95-98



Приложение 2.2.6
Вспомогательный материал для проведения расчетов выбросов за­

грязняющих веществ 
от деревообрабатывающего производства

а). Пересчет объемов древесных отходов [46]
Пересчет объемов древесных отходов из складочной или насыпной меры в 

плотную.
Различные виды отходов древесины, собранные и уложенные в определенном 

порядке, занимают большой объем по сравнению с объемом, который эти же от­
ходы занимали в плотной массе.

Отношение складочной плотности древесных отходов к плотности древесины 
(при одной и той же влажности) называется коэффициентом заполнения габарит­
ного объема или коэффициентом полнодревесности. Коэффициент полнодревес- 
ности (Kv), приведен в таблице 2.2.6.1.

Объем древесных отходов в плотной массе, м3 определяют по формуле:

Упл. -  Ускл. • К

где: Ускл. - объем отходов, измеренных в складочной мере;
Упл. - объем отходов, измеренных в плотной массе.

Таблица 2.2.6.1.

Объемная масса и полподревесность измельченных 
древесных материалов [1,46]

Наименование древесных 
материалов Влажность

Объемная 
масса, кг/нас. 

м3

Коэффициент 
полнодревесио- 

сти, К
Щепа технологическая 70 260
хвойных пород 100 300 0,4

120 360
Стружка в производство 80 150-200 0,25
ДСП от станков типа ДС 4 80-120
Стружка в производство 80 110-150 0,2
ДСП от станков типа ДС-5 4 80-120
иДС-7
То же, измельченная в 80 130-140 0,22
мельницах 4 80-120
Микростружка 4 120-180 ^ 0,34
Древесное волокно* сухое 30-40 0,08
Пыль шлифовальная* 150-200 0,25
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Наименование древесных 
материалов Влажность

Объемная 
масса, кг/нас. 

м3

Коэффициент 
полнодревесно- 

сти, К
Стружка станочная - отхо­ 18 110 0,2
ды механической обработки 10 80
Опилки от лесопиления 80 150-200 0,22

4 100-120

* - по данным [46].
С уменьшением размера частиц от 200 до 40 мкм объемная насыпная масса 

пыли увеличивается от 100 до 250 кг/м3.

б) Пересчет массы древесных отходов из складочной меры в плотную:

Мскл.
Мпл

к
где Меи. определяется по табл.2.2.6.2.

Таблица 2*2.6.2

Масса дров по породам [19, 45]

Степень влажности 
дров

Масса скл.м3 дров по породам, кг
Береза Сосна Ель

Сухие 472 383 337
Полусухие 545 442 389
Сырые 708 574 560

в) Перевод плотных м3 в тонны натурального топлива.
р  =  v  •  М  • Ю '3Г Т.Н.Т. ▼ шш. АУА пд. 1V

где: Рха.т. -  количество древесных отходов, выраженное в тоннах натураль­
ного топлива;

М пл. - объемная масса плотной древесины соответствующей породы (кг), 
определяется по табл.2.2.6.3.

Таблица 2.2.6.3
Объемная масса древесины различных пород [1]

Порода Объемная масса древесины Упл, кг/м3 плотной древесины при влажности W ,%
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120

1 '2 3 4 5 6 7 8 9' 10 11 12 13
Лиственница 600 690 710 770 820 880 930 990 1040 1100 1150 1210
Береза 640 660 690 740 800 850 900 960 1010 1060 1110 1160
Осина 490 510 540 580 620 660 710 750 790 830 870 910
Сосна 500 520 550 590 640 680 720 760 1 810 850 890 930
Ель 440 460 590 520 560 600 640 670 710 750 790 820
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Величина объемной массы (плотности) древесностружечных плит определена 
ГОСТ 10632-77 и при влажности 8 ± 2% для плит марки II-I составляет 650-800, 
для плит марки II-2 составляет 550-750, марки 11-3 750-850 кг/м3 плотной древеси­
ны.

г). Определение коэффициента загрузки аспирационной системы.

Определение валового количества древесной пыли через максимальную кон­
центрацию загрязняющего вещества и объемный расход газовоздушной смеси в 
единицу времени без учета коэффициента загрузки аспирационных систем приво­
дит к завышению результатов. Часто, при составлении отчетов по форме 2 ТП 
(воздух) этот фактор не учитывается. Поэтому, при определении валового выделе­
ния древесной пыли целесообразным является учет коэффициента загрузки аспи­
рационных систем. Полезным объемом аспирационного воздуха является тот, ко­
торый удаляется от рабочего органа, когда выделяются измельченные отходы [1,

где: Qvi - расход воздуха по каждому отсосу технологического оборудования, 
подключенного к системе, м3/час;

Т - время работы системы;
ti - время работы оборудования (каждого органа технологического оборудова­

ния), час.
Экспериментальные исследования, проведенные ИВАНОВСКИМ ВНИИОТ, 

показали, что годовой коэффициент загрузки аспирационных систем примерно 
равен 0,4-0,5. Таким образом, за год в среднем 50% воздуха отсасывается сущест­
вующими аспирационными системами из деревообрабатывающих цехов беспо­
лезно, при этом удаляется воздух от всего оборудования, независимо от фактиче­
ской одновременности работы.

3].

Для каждой аспирационной системы определяют коэффициент загрузки:
п
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Приложение 2.2.7.
Содержание свободного фенола, формальдегида, ацетона в клеевых 

материалах, применяемых в производстве ДСП, фанеры мебели, сто­
лярно-строительных изделий [9,11,12,13,14,15,21,22,23,35,40,41,47,48,53,54]

Массовая доля, %
Марка Свободного формальде- Свободного Ацетонагида фенола

1 2 3 4
Карбамидо-
формальдегидные смолы:
КФ-МТ 0,3
КФ-Б 0,9
КФ-БЖ 0,8
КФ-Ж 1,0
КФР не более 1,3
КФ-МТ(Н)-П 0,14-0,29
КФ-МТ(Н)-Ф 0,17-0,24
КФ-60М не более 0,3
ПМФ 0,3-0,5
Мочевино формальдегид- 
ные смолы:
УКС-А 1,2
Ml 9-62 А 1,0
КС-68А 1,0
МФ 3-4
М-60 1-1,5
М-70 1,5-3
ПМФ 0,3-0,5
М-4 1-1,5
МФС-1 1,0-2,0
МФСМ 1-1,2
ММ-54У не более 3
МФ-17 2,5-3,5
М-48 0,9-1,2
Ml 9-62 А 0,7-1,0

Б 1,0-1,2
М19-63 1,0-1,2
УКС(А,Б) 1,0-1,2
КС-Б40Ж10-М не более 1
КС-68 А 0,7-0,9

Б 0,8-1,0
М 1,0-0,3

Бартрев 4,5-7,5
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‘ 1 2 3 4
“М-56 не более 1,5
КФ-60 не более 1,5
МФС-1
Невакуумированная не более 4,5
Вакуумированная не более 3,5
У не более 7-8
Уст не более 7-8
смк не более 7
МФ не более 3-4
МФПК не более 1
Фенолформальдегидные
смолы::
СФЖ-3011 1,0 2,5
СФЖ-3013 0,18 0,18
СФЖ-3014 0,15 0,1
СФЖ-3015 1,5 1,0 7,0-12,0
СФЖ-3016 4,0 5,0
СФЖ-3024 0,08 0,08
СФП 1,0 1,0
СФЖ-Т 0,8-1,2 0,4-0,6
СФЖ-Н 0,4-0,7 0,2-0,5
СФЖ-323 4-5 5,0-7,0 2,0-12,0
СФЖ-309 15,0-20,0
СФЖ-3066 0,08 0,05-0,08
СФЖ-3015Т 0,5 1,2
СБТ не более 0,25
СБТ-1 10-14
ЦНИИМОД не более 2 не более 3
ЦНИИМОД-1 0,5-2 2
ЦНИИФ С-50
НИИФ С-35 не более 2,5-3
ЦНИИПС-2 не более 9
ВИАМ Ф-9 2-3,5 2-2,5
ВИАМ-Б 20
ВИАМ-Б-3 до 21

Б 4 5
ФК-40 2,7
С-1 2,5
С-35 2
С-45 3
С-50 не более 1,5
С-2 не более 2,5

49



1 2 3 4
СК-2 не более 2,5
СЛФ не более 2,5
СКФ не более 2,5
СКВ не более 2,5
СБС-1 не более 14-18
СКС-1 не более 14-18
СП-1 не регламентируется
СФВ не регламентируется

СП-2 А не более 4
Б не более 3,5

СФ-2 0,09-0,18 0,06-0,2
СФХ 1
ЛБС-1 9
ЛБС-3 8
ЛБС-9 2,5
СФМ-2 не более 0,3 не более 6,2
ЛАФ-1 не более 0,1 не более 0,4
ДМ-12 1
Р 1

ВФ не более 7,5-11,0
СБС-1 ФФ не более 14-18
КБ-3 4 5
КР-4 0,8-2 1,5-3
ВК не более 8-12
Водостойкая 0,18 0,18
Ватекс-244 0,1 0,4

Экстер А 0,15 0,4
л  л

ЛАФ-1 0,1
УФБ 2,0 1,7
Бакелитовые лаки (А,Б) не более 14

Пропиточные смолы:
ММПК-25 1,4
ММПК-50 U
МФП 0,5-1,0
СПМФ-4 0,4
ММПК 1,0
ММПК-1 1,0
ПМФ 1,0
СФП 1,0
ммп 1,0
МП 1,0
МФП 1Д
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l 2 3 4
Меламиноформальдегид- 
ные смолы:
СМ 60-08 не более 0,8
НИИФМС 1,0-1,5
МП 1,0-1,5
СПМФ-1 0,6
СПМФ-1А 0,6
СПМФ-5 0,5
СПМФ-6 0,5
СПМФ-7 0,5
Карбамидомеламин- 
Формальдегидные смолы:
м м с 0,5-1,5
ММФ 2
к с -в -с к 0,8
ММФ-ПД 0,2
к в с 0,3
Мочевиномеламино- 
Формальдегидные смолы:
м м п 0,3-0,8
м м с 0,5-1,5
ММФ 2
МС 1-1,5
ММ-54-У не более 3
Резорциновые и алкил- 
резорциновые клеевые 
смолы:
ФР-12
ФРФ-50
ФР-100

5,3

ДФК-1АМ
ДФК-14Р 4
ДФК-14 4

Мочевиноформальдегид- 
но фурфурольные смолы: 
ММФ не более 5
М-70Ф не более 2
М-60Ф не более 1,5
МФФ-М(А,Б) не более 2
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l 2 3 4
Мочевино-фуриловые
смолы:
ВМФ С

к
неболев 1,5 
не более 1

Карбамидомеламиновые
смолы:
Дюменол Л-459 0,39
Резорциноформальдегид- 
ные смолы:
Р~1 (ЦНИИФ) не более 0,15

Свободный ре­
зорцин (в пере­
счете на фенол) 

не более 0,2
Прочие:
Бакелитовая пленка 
Клеевая пленка 
МЛ-21111 ПМ Ксилол - 23,79%,

10
следы

Бутанол-17,7%
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Приложение 2.2.8
Содержание свободного формальдегида и фенола 

в смолах зарубежных марок [9,11-15,21-23,35,40,41,47]

Марка Массовая доля, %
Свободного фенола | Свободного формальдегида

1 2 3

Финляндия
Экстер А 0,4 0,05-0,1
Экстер В 0,1 од
Экстер К

о д
ОД

Экстер СН ОД
Экстер 416 о д ОД
Каурезин 250 
Каурезин 260 
РФ-30 3
РФ-50 5,3
Мелурекс-507

6,0
0,4

Тамарсинол-5415
Дюменол Л-459 0,32
Ватекс-244 0,06 0,05
Англия
Лауксит RP-504 0,9 0,0
Лауксит RF-1506 0,23 (резорцин) 0,0
«Бакелитовый цемент» 
G-17432 од ОЛ
Моудцрит 1717 0,25 0,86
Моудцрит 2738 1,4 0,86
Каскофен Р-8 0,28 0,6
Бартрев не более 7
ФРГ
Бакелит HW 2453 
Бакелит HW 2456 
Бакелит HW 2502 
Бакелит HW 2504 
Бакелит HW 2505 
Ракаля РФ-100 15,3
Каурамин-540
Каурамин-542
Каурит-385
Каурезин-440 14,0
Пляйофен 5103 2,9 3,8
Пляйофен 5203 2,9 3,8
Норвегия
Dunocol-176 0,2-0,5 од

Диносол S-576 0,5 од
Диномел-159 0,32
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1 2 3
Диномел-735
Дикомел-459 0,32
Швейцария
Аэродукс 185 В 18,0
Аэродукс 185 18,0
Франция
Софракол РФ-7010 5,5
Софракол РФ-185 8,7
Швеция
Каско-1711 9,5
Каско-1710 7,0
Венгрия
Амикол-50 нс более 4,3
Польша
PW-BZ не более 1,0
Япония
Сумилайт PR-9300 0,51 0,45
Румыния
Урелит С не более 5

R не более 5
Р не более 1

ЧССР
Диакол S-650 не более 8

F не более 4,5
М не более 1
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Приложение 2.2.9
Количество незаполимеризовавшихся и способных улетучивать­

ся компонентов в некоторых водных дисперсиях

Виды дисперсий 
(латексов)

Мономеры и вредные 
выделения

Содержание,
%

1 2 3
Полвенилацетатные ПВА Винилацетат не более 0,5
Полиметилметакрилатные
(ПММА)

Метакршювый эфир ме- 
такриловой кислоты

не более 0,05

Дивинилстирольные
(СКС-65ГП)

Дивинил
Стирол

не более 0,5

Полихлоропреновые 
ШНТ, Л-7)

Хлоропрен не более 2

Латекс наирих Л-4 Хлоропрен не более 0,3
Дивинилметакр платные 
(ДММА-65-1ГП)

Дивинил, 
метакрилат, 
метакриловая кислота

не более 0,3

Дивинилакрилониприяь- 
ные (СКН-40-1П1)

Дивинил, 
акрилонитрил, 
метакриловая кислота

не более 0,3 
не более 0,5
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Ui04 Приложение 2.2.10.
Состав пропиточных смол и лаков в производстве 

синтетических пленок [6,43]_____________
Наименование , ! Марки 

Ья-илм. | МФПС-1 1 МФПС-2
шолы, лака

имам Г  ПМФ-2 j ПН-35 1 НЦ-2102
1 2 3 4 6 7 8

Карбамид - 100% м.ч. 100+30 * 100+50 *
Формалин - 37% м.ч. 270 270
Едкий натр - 16% м.ч. для доведения рИ
Хлористый аммоний - 
20%

м.ч. для доведения pi 1

Аммиачная вода - 25% м.ч. для доведения 
pH

Вода i м.ч. 100
Уротропин м ч. 5
Ксилол м ч 8,4
Бутилацетат % 8,4
Изобутанол % 1,05
Этилацетат % 33,6
Толуол % 9,1
Содержание свободно­
го формальдегида

% не более 2 не бо tee ! пе более 1 не более 1

Вязкость по ВЗ-4 14-15
Вязкость в СИЗ с и з 15-20 11-14 400-500
Содержание стирола % 33,5-36,5
Сухой ос гаток %  _ 40 50л2 51+1 49±1 28-33
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