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АГРОИНЖЕНЕРИЯ

не требует капитальных затрат, высокоэффектив-

на в условиях единичного, серийного и массового 

производства.

Отсутствие выраженного остатка Эпилама 

6СКФ-180-05 в продукте, интенсивно контакти-

рующем с поверхностью режущего инструмента, 

дает возможность его применения при обработке 

оборудования и инструментов в пищевой промыш-

ленности.
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ЭКОЛОГО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ АСПЕКТЫ ВОССТАНОВЛЕНИЯ 

АВТОМОБИЛЬНЫХ ШИН

Автомобильная шина, практически не разлага-

ясь, может пролежать сто лет под открытым 

небом, поэтому если она загорится, то в атмосфе-

ру выделяется много токсичных веществ, а поту-

шить ее трудно. По этим причинам в США вос-

станавливают 70 % старых шин, в Европе — 60 %, 

а в Скандинавских странах есть правительственная 

программа, обязывающая владельцев грузовиков 

восстанавливать шины, а не покупать новые. Про-

цесс превращения старой шины в новую является 

практически безотходным. Даже резиновая крош-

ка, в которую превращается срезанный протектор, 

используется в производстве покрытия для желез-

нодорожных переездов и беговых дорожек, в строи-

тельных смесях и для набивки спортинвентаря [1].

21 сентября 2011 г. около села Золино Воло-

дарского района Нижегородской области ком-

пания «СТО шин» открыла первый в России за-

вод по восстановлению шин японской фирмы 

Bridgestone («Бриджстоун»), который, восстанав-

ливая по 15 тыс. грузовых шин в год, не только по-

зволит заказчикам экономить ощутимые средства, 

но и позволит бережно относиться к окружаю-

щей среде, улучшит экологическую обстановку. 

На 700 м
2
 работает всего 10 чел., площадь склад-

ских помещений составляет 1000 м
2
.

На заводе будут восстанавливать шины размер-

ностью от 215/75 до 385/65. Для этого представле-

ны наиболее популярные рисунки протекторов 

«Бриджстоун» М729 и W990, специально предна-

Результаты анализа воды, контактировавшей с поверхностями, обработанными эпиламом

Определяемые показатели Результаты 
исследований

Величина допустимо-
го уровня измерений

Единица 
измерения

Нормативный документ 
на метод исследования

Органолептические показатели
Привкус 2 2 Балл ГОСТ 3351–74

Запах при 60 °С 2 2 Балл ГОСТ 3351–74

Запах при 20 °С 2 2 Балл ГОСТ 3351–74

Физико-химические показатели
Фтор (F) Менее 0,04 1,5 мг/л ГОСТ 4386–89

Нефтепродукты Менее 0,005 0,1 мг/л ГОСТ Р 51797–2001

Поверхностно-актив-
ные вещества (ПАВ) Менее 0,025 0,5 мг/л ПНДФ 14.1:2:4.158–2000

Фенольный индекс 0,0008 ± 0,0004 0,25 мг/л ПНДФ 14.1:2:4.182–02
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Технический сервис в агропромышленном комплексе

значенные для зимних дорог L355 для самосвалов 

и R168 для прицепов.

Следует рассмотреть экономическую целесо-

образность восстановления автомобильных шин. 

На 1 ноября 2011 г. стоимость новой шины фир-

мы «Бриджстоун» размером 385/65 R22,5 состав-

ляет 19,0 тыс. р., а стоимость шины Ярославского 

шинного завода подобного размера — 13,0 тыс. р. 

Нормативный срок пробега шины фирмы «Бридж-

стоун» составляет около 300 тыс. км, а Ярославско-

го шинного завода — 150 тыс. км. Но после пол-

ного износа шину фирмы «Бриджстоун» можно 

не отправлять в утиль, в отличие от дешевых шин, 

а восстанавливать. Это гораздо дешевле, чем поку-

пать новую шину: полная стоимость восстановле-

ния шины будет составлять 55…65 % от стоимости 

новой, а если сдать на восстановление изношен-

ную шину (каркас), то цена получится еще намного 

ниже, ведь основную часть стоимости шины состав-

ляет именно стоимость каркаса. Так что при сопо-

ставимом пробеге можно получить гораздо мень-

шие затраты [1].

На 01 ноября 2011 г. на заводе «СТО шин» 

стоимость восстановленной шины для прицепов 

385/65 R22,5 составляет 11,7 тыс. р., а если шина 

восстановлена на сданный каркас, то цена состав-

ляет 8,0 тыс. р. Завод дает гарантию на два года 

и пробег около 70 % от пробега новой шины, т. е. 

200 тыс. км. В случае непригодности сдаваемого 

каркаса к восстановлению его может приобрести 

завод на утилизацию по цене от 600 р. до 1500 р. 

в зависимости от размера.

Можно произвести сравнительный расчет 

стоимости одного километра пробега шин фирмы 

«Бриджстоун» и шин Ярославского шинного заво-

да по следующей схеме (рисунок).

Стоимость 1 км пробега 27 000 : 500 000 = 

= 0,054 р.

Для пробега 500 тыс. км необходимо приобре-

сти не менее трех шин Ярославского шинного за-

вода (500,0 : 150,0) общей стоимостью 39,0 тыс. р. 

(13,0 тыс. р. · 3). Соответственно стоимость 1 км 

пробега составит 0,08 р. Экономическая целесооб-

разность восстановления шин очевидна.

Следует отметить, что восстановлением шин 

в Нижегородской (Горьковской) области занима-

лись еще в 1960-е и 1980-е годы. Для этого был по-

строен в г. Кстово шиноремонтный завод. Техноло-

гия восстановления включала выполнение следую-

щих основных операций: дефектовку покрышки; 

удаление старого протектора; зачистку наружной 

поверхности; нанесение клея и сушку; подготовку 

протекторной резины; наложение протектора; вул-

канизацию; отделку и контроль качества.

Покрышка с расслоившимся каркасом, с по-

рванными внутри каркаса или гнилыми нитями 

корда, пропитанная нефтепродуктами, с изломом 

резины и с вытянутыми бортами, с изломом или 

оголением металлического сердечника борта, с дву-

мя и более сквозными повреждениями каркаса под-

лежит выбраковке.

После удаления старого протектора на наруж-

ной поверхности покрышки создают неровности 

и очищают ее от пыли с помощью пылесоса. Для 

придания большей упругости внутрь покрышки 

вкладывают камеру, наполненную сжатым возду-

хом. На восстанавливаемые поверхности вначале 

наносят клей малой концентрации с последующей 

сушкой в камере при температуре 30…40 °С в те-

чение 25…30 мин или при комнатной температу-

ре в течение 1 ч. Вторичную промазку осуществля-

ют клеем высокой концентрации с сушкой при той 

же температуре в течение 35…40 мин. Наносят клей 

распылением. При этом уменьшается время сушки, 

так как содержащийся в клее бензин испаряется.

Подготовка протекторной резины включает от-

резание ее по размеру и создание на концах косо-

го среза под углом 20
o
. Наложение протекторной 

резины с одновременной прокаткой роликом вы-

полняют на станках. После промазки брекера кле-

ем малой концентрации и его выравнивания с по-

мощью прослоечной резины на поверхность вос-

станавливаемой покрышки наносят клей большей 

концентрации из пульверизатора. Затем наклады-

вают заготовку прослоечной и профилированной 

протекторной резины. После наложения каждо-

го вида резины покрытие прокатывают роликами.

Вулканизацию протектора осуществляют 

в кольцевых вулканизаторах, представляющих со-

бой разъемную по окружности форму с выграви-

рованным рисунком протектора. Температуру для 

вулканизации (143±2) °С создают нагревом фор-

мы паром или электрическим током. Для выдав-

ливания рисунка протектора покрышку прижима-

ют к выгравированной поверхности воздухом, по-

даваемым под давлением 1,2…1,5 МПа в варочную 

камеру, предварительно заложенную внутрь по-

крышки. Опрессовку осуществляют водой, возду-

хом или паром. Время вулканизации зависит от раз-

мера покрышки и способа опрессовки. Опрессовка 

холодной водой продолжается 105…155 мин, а воз-

духом — 90…140 мин.

Отделка покрышки предусматривает срезание 

наплывов резины, зачистку на станке мест среза 

и стыковку краев протектора с боковинами.

Новая шина Восстановление 
протектора Итого

Пробег, км 300 000 500 000200 000+ =

Стоимость
шины, р. 800019 000 27 000+ =

 Расчет стоимости километра пробега
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Отремонтированные покрышки подвергают 

статической балансировке на специальном стан-

ке БЛБ-1. Уравновешивают покрышку, приклеи-

вая на ее внутреннюю беговую часть куска листо-

вой специальной резины толщиной 2,0 мм. Про-

бег покрышки после восстановления составляет 

15…25 тыс. км [2].

Технология восстановления шин на заводе 

«Бриджстоун» следующая.

Сначала каждый каркас внимательно осматри-

вают изнутри и снаружи на инспекционном борто-

расширительном станке. Проколы и другие повре-

ждения помечают.

Пригодные шины отправляются на более де-

тальный осмотр — на станке вакуумной шеаро-

графии при помощи двух камер и лазерных лучей 

происходит сканирование внутренних расслоений 

в протекторной зоне и в боковинах. Изображения 

передаются на компьютер, и оператор видит со-

стояние каркаса на мониторе.

Основные критерии приемки каркасов авто-

шин на восстановление:

1. Каркас автошины должен быть не старше 

пяти лет.

2. Заводской номер должен быть читаемым.

3. Не допускается износ беговой дорожки 

до оголения брекерного слоя.

4. Не допускаются повреждения в зоне борто-

вого кольца, повреждения герметизирующего слоя 

внутри каркаса шины.

5. Не допускаются различные деформации бо-

ковины и повреждения в неремонтируемой зоне.

6. Не принимаются уже ранее восстановленные 

шины, шины китайского, российского производ-

ства или шины не установленного производителя.

Следующий этап — шероховальный станок. 

Здесь удаляют протектор и зачищают всю грязь, при-

чем пыль сразу втягивается встроенным пылесосом. 

Шину, обработанную на этом станке, запрещено ка-

саться руками, даже в перчатках; ее нельзя опускать 

на пол. Потом на участке зачистки местных повре-

ждений скайвинга тремя видами пневмоинструмен-

та с насадками удаляют все мелкие повреждения 

протектора и боковины. Затем шину в покрасочной 

камере обрабатывают связующим составом — «це-

ментом», чтобы обеспечить потом прилипание про-

текторной ленты и прослоечной резины.

На лентоотрезном станке оператор должен на-

жать одновременно две кнопки для того, чтобы от-

резать кусок протекторного слоя нужного размера. 

Это забота о безопасности, при такой технологии 

просто невозможно получить травму. Есть и кноп-

ка полной остановки в экстренном случае.

С помощью валиков под давлением 0,35 МПа 

происходит прикатывание ленты и прослоечной ре-

зины, на сборочном станке — сборка ленты и кар-

каса. Оператор контролирует центровку и в целом 

процесс с помощью лазерного светового устрой-

ства. После этого шину упаковывают в герметизи-

рующий резиновый конверт, и она по монорельсу 

отправляется в автоклав. «Выпекание» 22 шин од-

новременно производят в течение 4,5 ч при темпе-

ратуре 99 °С под давлением 0,6 МПа. В результа-

те происходит вулканизация — химический про-

цесс, при котором молекулы резины связываются 

в цельный химический кусок. Это не приклеива-

ние, а именно химическая реакция с взаимопро-

никновением молекул.

После автоклавирования остается снять кон-

верт и покрасить шину.
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АНАЛИЗ НАПРЯЖЕНИЙ И ПРОГИБОВ В БАЛЛОНАХ ДАВЛЕНИЯ 

ИЗ КОМПОЗИЦИОННОГО МАТЕРИАЛА

Применение современных композиционных 

материалов в сельском хозяйстве становит-

ся все более актуальным в связи с модернизаци-

ей, проводимой во всех отраслях народного хозяй-

ства. В настоящее время уже находят применение 

баллоны давления из композиционных материа-

лов для сжатого и сжиженного газа в автосельхоз-

технике. Перспективным является проектирование 

и производство различного рода емкостей для хра-

нения и опрыскивания под давлением сельхозуго-


