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ДЕРЕВОПЕРЕРАБАТЫВАЮЩАЯ 
И ЛЕСОХИМИЧЕСКАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ ПРОИЗВОДСТВЕННО-ТЕХНИЧЕСКИЙ Ж УРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ И БУМ АЖ НОЙ ПРОМЫШ ЛЕННОСТИ СССР

ВТОРОЙ год ИЗДАНИЯ Ng 10 ОКТЯБРЬ 1953

ИСПОЛЬЗОВАТЬ ВОЕ РЕЗЕРВЫ ПОВЫШЕНИЯ 
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ ТРУДА

Систематическое повышение производительно­
сти труда является одним из решающих эко­
номических факторов, обеспечивающих непре­

рывный рост и совершенствование социалистическо­
го производства, цель которого состоит в том, чтобы 
обеспечить максимальное удовлетворение постоянно 
растущих материальных и культурных потребностей 
всего общества.

Коммунистическая партия учит советских людей 
непрестанно бороться за максимальное использова­
ние резервов производства, неуклонно добиваться 
повышения производительности труда, снижать се­
бестоимость и выпускать продукцию только высоко­
го качества.

Непрерывный рост производительности труда во 
всех отраслях промышленности СССР обеспечил 
успешное выполнение четырех пятилетних планов. 
Только за период с 1940 по 1952 год производитель­
ность труда в промышленности выросла на 60%. 
Исключительно большое значение имеет выполнение 
заданий по росту производительности труда в пятой 
пятилетке. Производительность труда за пятилетие 
должна увеличиться в промышленности примерно на 
50%, в строительстве — на 55% и в сельском хозяй­
стве — на 40%. Около трех четвертей всего приро­
ста промышленной продукции в пятой пятилетке бу­
дет получено за счет повышения производительности 
труда.

Такой рост производительности труда должен 
быть достигнут внедрением в народное хозяйство но­
вой техники и передовой технологии, широкой меха­
низацией и автоматизацией производства, а также 
непрерывным ростом культурно-технического уров­
ня трудящихся.

Партия и Советское правительство поставили 
перед промышленностью и сельским хозяйством 
неотложную задачу — в течение двух-трех лет

резко повысить обеспеченность населения продоволь­
ственными и промышленными товарами.

Неотложная задача, заявил в своей речи на пя­
той сессии Верховного Совета СССР Председат&у1ь 
Совета Министров СССР товарищ Г. М. Маленков, 
состоит в том, чтобы в течение двух-трех лет резко 
повысить обеспеченность населения продовольствен­
ными* и промышленными товарами — мясом и мяс­
ными продуктами, рыбой и рыбными продуктами, 
маслом, сахаром, кондитерскими изделиями, тканя­
ми, одеждой, обувью, посудой, мебелью и' другими 
предметами культурно-бытового и домашнего оби­
хода.

В решении этой важной задачи немалую роль 
должны сыграть: мебельная, лесохимическая и фа- 
нерно-спичечная промышленность.

Только мебельная промышленность Министерстза 
лесной и бумажной промышленности СССР в этом 
году должна дать дополнительно «  уста'новлениому 
плану на 60 млн. рублей мебели.

Чтобы выполнить это ответственное задание, ру­
ководители меб&пьных фабрик должны проявлять 
повседневную заботу об использовании всех резервов 
производства, о создании необходимых условий, 
обеспечивающих рост производительности труда.

Между тем, как было отмечено на совещании по 
вопросу наращивания мощностей в мебельной про­
мышленности, проведенном 25—26 июля с/г в Мин- 
лесбумпроме, не все руководители мебельных пред­
приятий проявляют настоящую заботу о выполнении 
задания по росту производительности труда. В ре­
зультате этого 29 предприятий во втором квартале 
текущего года не выполнило плана по повышемию 
производительности труда, а по Главмебельпрому в 
целом план по труду за первое полугодие 1953 года 
выполне^^олько на 92,7%.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Самые низкие показатели по росту производи­
тельности труда имеют: Шумерлинский комбинат 
(директор т. Хрипушин), Куйбышевский мебельный 
комбинат (директор т. Гревцев), Таллинская фабри­
ка (бывш. директор т. Мендик), а также Речицкий 
комбинат (директор т. Шестиалтынюв).

Не выполняет плана по повышению производи­
тельности труда фанерная промышленность, давшая 
рост в 1952 году только на 2,9% при плане 5,4% и 
в первом полугодии этого года — на 2,5% вместо 
9,6% по плану. Наиболее отстающими в выполнении 
плана по росту производительности труда являются 
Жешартский завод (директор т. Карпов), Лахден- 
похский (директор т. Гуров) и другие заводы.

Невыполнение плана по росту производительно­
сти труда отдельными предприятиями мебельной 
и фанерной промышленности объясняется тем, что 
их руководители вместо обеспечения надлежащего 
использования оборудования и средств механизации 
и повышения за этот счет производительности труда 
нередко организуют работу по старинке, с широким 
применением ручного труда.

В первой половине этого года выполнили зада­
ние по росту производительности труда лесохими­
ческая и спичечная промышленность, большинство 
предприятий которых перевыполнило задания. Так, 
например, Сявский лесохимический комбинат до­
бился роста производительности труда на 5,8% про­
тив 5% по плану, Выгодский завод — на 6,8%. Пе­
ревыполнили план по росту производительности 
труда спичечные фабрики «Байкал», «Сибирь», 
«Искра» и др.

Кал<дое предприятие имеет значительные резер­
вы увеличения выпуска продукции путем повыше­
ния производительности труда и полного использова­
ния оборудования. Наглядным примером этого мо­
гут служить Московские мебельные фабрики № 1 , 2  
и 3, Майкопский мебельный комбинат, Рижская ме­
бельная фабрика Л<Ь 4, Барнаульский канифольно- 
терпентинный завод, завод «Метил», фанерные заво­
ды — Усть-Ижорский, Зеленодольский, Мантуроз- 
ский и др., спичечные фабрики — «Гигант», «Проле­
тарское знамя», «Искра» и др., перевыполнившие 
план по выпуску продукции в первом полугодии.

Рост производительности труда в значительной 
мере зависит от правильной организации техническо­
го нормирования. К сожалению, на многих пред- 
гфиятиях, особенно мебельной промышленности, тех­
ническое нормирование поставлено неудовлетвори- 
те.льно. Все еще в большом ходу заниженные, так 
называемые опытно-статистические нормы выра­
ботки.

Причиной этого является то, что на предприятиях 
не проводится достаточного изучения лучших ме­
тодов и приемов труда, достижения лучших рабочих 
не доводятся до сведения коллективов и не принима­
ются за основу при установлении новых и пере­
смотре устаревших норм выработки. Поэтому удель­
ный вес опытно-статистических норм выработки на

предприятиях мебельной промышленности состав­
ляет более 30% всех действующих норм. Эти нормы 
не отвечают нынешнему уровню техники производст­
ва, не отражают опыта передовых рабочих и тем 
самым не способствуют повышению производитель­
ности труда. В большом ходу опытно-статистические 
нормы выработки как на основных, так и вспомога­
тельных работах также и на предприятиях фанер­
ной промышленности.

Руководители предприятий мебельной, лесохими­
ческой и фанерно-спичечной промышленности еще 
недостаточно уделяют внимания организации труда 
и не ведут соответствующей работы с рабочими. В 
результате этого, например, в мебельной промыш­
ленности не выполняют норм выработки на Таллин­
ской фабрике 6% сдельщиков, на Хелюльской фаб­
рике—5,5%, на Ленинградской фабрике им.Халтури­
на — 10,3%, на Бакинской фабрике — 9,9%.

Для обеспечения дальнейшего роста производи­
тельности труда в мебельной, лесохихмической и фа­
нерно-спичечной промышленности необходимо ре­
шительно устранять недостатки в деле использова­
ния имеющейся на наших предприятиях техники, на­
стойчиво проводить в жизнь программу комплекс­
ной механизации и автоматизации производствен­
ных процессов, шире внедрять достижения науки и 
техники, систематически совершенствовать формы и 
методы труда и производства, улучшать использова­
ние рабочей силы.

Осуществление комплексной механизации основ­
ных и вспомогательных работ, начиная с подачи 
сырья на переработку и кончая выдачей готовой 
продукции, в канифольно-терпентинной промышлен­
ности обеспечило систематическое выполнение и пе­
ревыполнение почти всеми заводами всех показатс' 
лей производственного плана.

Для обеспечения дальнейшего повышения произ­
водительности труда необходимо также значительно 
улучшить руководство социалистическим соревнова­
нием со стороны партийных и профсоюзных органи­
заций предприятий. Обязанность хозяйственных ру­
ководителей и инженерно-технических работников — 
тщательно и всесторонне изучать передовой опыт и 
настойчиво внедрять его в производство.

Всемерное улучшение руководства предприятия­
ми, полное использование техники, повседневная ра­
бота по улучшению организации труда, внедрение 
всего нового, передового в производство —  ключ к 
непрерывному росту производительности труда.

Работники мебельной, лесохимической и фанерно­
спичечной промышленности располагают всеми воз­
можностями, чтобы на основе повышения производи­
тельности труда, лучшего использования сырья и ма­
териалов увеличить выпуск продукции, улучшить ее 
качество и снизить себестоимость. И они, несомнен­
но, сделают все, чтобы успешно выполнить стоящие 
перед ними задачи, и тем самым внесут свой вклад в 
дело дальнейшего подъема благосостояния трудя­
щихся нашей Родины.
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Н АУКА И ТЕХН И К А

РЕЖИМЫ СУШКИ ДРЕВЕСИНЫ 
ПРИ ПРИМЕНЕНИИ ДИЭЛЕНТРИЧЕСНОГО 

И НОНВЕНЦИОННОГО НАГРЕВА
Нанд. техн. наун В. А. БИРЮКОВ

Ц Н И Л  треста С ев зап л ес

п
рймёнёнИё диэлектрического нагрева при сушке 
древесины, кроме ускорения процесса сушки, 
дает возможность значительно повысить каче­

ство высушиваемых материалов.
Сушка древесины с применением диэлектриче­

ского нагрева может быть легко осуществлена на 
любом предприятии в действующих паровых су­
шильных камерах с сохранением их теплового и 
вентиляционного оборудования. Для этого внутри 
сушильной камеры по бокам штабеля размещаются 
сетчатые электродные пластины, которые присоеди­
няются к типовому ламповому генератору, располо­
женному в смежном помещении'.

Совмещение парового и высокочастотного обо­
рудования в одной камере позволяет осуществлять 
комбинированную сушку с применением диэлектри­
ческого и конвекционного нагрева, что обеспечивает 
наиболее высокие технологические и экономические 
показатели.

Однако, как показали исследования, проведен­
ные автором статьи на производственных установ­
ках, качество сушки и производительность высоко­
частотных электросушильных камер могут быть еще 
более повышены при условии применения научно 
обоснованных режимов сушки.

Ниже приводятся теоретическое обоснование и 
оптимальные режимы комбинированной сушки дре­
весины в камерах с диэлектрическим и конвекцион­
ным нагревом.

Как известно, продолжительность сушки пило­
материалов зависит от их размеров, влажности и 
породы древесины. Однако применение диэлектри­
ческого нагрева при всех равных условиях для пи­
ломатериалов одной и той же породы древесины с 
одинаковыми размерами и влажностью дает воз­

’ В настоящее время наиболее экш омичны трехэлектрод­
ные камеры (см. В. А. Б и р ю к о в .  Камерная сушка древе­
сины в электрическом поле высокой частоты. Гослесбумиздат, 
М.-Л., 1950). ,

можность значительно ускорить процесс сушки, ин­
тенсивность которого зависит в большой степени от 
величины градиента температуры по сечению высу­
шиваемого материала.

Интенсивность движения влаги в древесине в 
процессе сушки в поле токов высокой частоты мо­
жет быть выражена следующей формулой, предло­
женной проф. А. В. Лыковьш:

i =  /(7o(A W + Ъ М ), (1)
где:

i  — плотность потока влаги в кг/м^ час;
К  — коэффициент влагопроводности; ■
8— коэффициент термовлагопроводности;

— соответственно градиент влажности и 
градиент температуры;

-(д — удельный вес сухого материала в кг/м^.
Из приведенной формулы (1) видно, что продви­

жение влаги, а следовательно, и интенсивность 
сушки зависят от градиента температуры, градиента 
влажности, а также от величины коэффициентов 
влагопроводности и термовлагопроводности. В свя­
зи с тем, что увеличение градиента влажности со­
пряжено с опасностью растрескивания материала, 
практически необходимая интенсивность сушки 
должна быть достигнута путем повышения градиен­
та температуры, так как коэффициенты влагопро­
водности и термовлагопроводности в основном зави­
сят от физических свойств древесины^.

При помощи диэлектрического нагрева можно 
создавать большие градиенты температуры по сече­
нию высушиваемых материалов, ускоряя тем самым 
процесс сушки, что, однако, не всегда допустимо по 
технологическим и энергетическим соображениям. В

2 Известно, что коэффициент влагопроводности увеличи­
вается с повышением температуры'. Следовательно, в данном 
случае увеличение градиента температуры, сопровождающееся 
обычно общ им повышением температуры, будет опоооЗство- 
ваггь и увеличению коэффициента влагопроводности.
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большинстве случаев в целях уменьшения удельного 
расхода электроэнергии при сушке пиломатериалов 
и повышения их качества применяют более умерен­
ные режимы сушки со сравнительно небольшим зна­
чением градиента температуры.

Таким образом, в каждом отдельном случае не­
обходимо установить оптимальное значение градиен­
та температуры по сечению высушиваемого мате­
риала, исходя из требований, предъявляемых к ка­
честву сушки и удельному расходу электроэнергии.

Очевидно, что градиент температуры по сечению 
высушиваемого материала в град/см зависит от ве­
личины разности между температурой внутри мате­
риала /д и температурой окружающего воздуха 
измерение которых в производственных условиях 
значительно проще, чем непосредственное измерение 
градиента температуры. В связи с трудностью и не­
надежностью непосредственного измерения градиен­
та температуры вследствие зависимости температу­
ры поверхностных слоев высушиваемой древесины 
от целого ряда случайных факторов автором пред­
ложен и экспериментально опробован в качестве 
критерия интенсивности сушки следующий услов­
ный градиент температуры:

Т абли ца 1

Влажность
древесины
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16 33 9 ,5 3 ,2 5 3 ,5 ПО 42 70 11.4 25 50

* П оказатель внутренних напряж ений в мате­
риале, определяем ы й при помощ и силовы х секций  
с .д л и н о й  зу б ц о в  85 мм, f  =z s  — в мм.

К оличество брусков с трещ инами в % от 
всего  количества материала.

град/см, (2)

где:

— температура древесины внутри высуши­
ваемого материала;

— температура воздуха в камере;
Ь — толщина высушиваемого материала 

в см.

При установившемся процессе сушки температу­
ра поверхностных слоев древесины t„ меньше 
и больше tg. Поэтому значение данного условного 
градиента температуры будет приближаться к 
истинному градиенту температуры с уменьшением

разницы между 

k  +

и ц случае, когда

пературы

и условный градиент температуры
А

равен истинному значению градиента тем-

2 • (̂ д -  п̂)

сушки материалов из твердых лиственных пород 
сказывается еще сильнее (рис. 1).

Заболонь 
9% 13%

fO X ^ /^ e c m o  термометров 
Лт

Такой условный градиент температуры упрощает 
соответствующее измерения и облегчает регулиров­
ку режимов сушки.

В табл. 1 приводятся данные о зависимости ин­
тенсивности и качества сушки сосновых сердцевин­
ных брусков толщиной 60 мм от величины условного 
градиента температуры.

Из данных, приведенных в табл. 1, видно, что 
применение слишком форсированных режимов суш­
ки наряду с большой интенсивностью просыхания 
материала не обеспечивает надлежащего качества 
сушки. Отрицательное влияние высоких температур 
и больших температурных градиентов на качество

Рис. 1. Появление внутренг/их трещин в дубовых 
досках в результате неравномерного распределения 
влаги по сечению материала и применения чрез­

мерно форсированных режимов сушки

Из рис. 1 видно, насколько неравномерно распре­
деляется влага по сечению дубовых пиломатериалов 
при форсированных режимах сушки, что и является 
причиной возникновения внутренних трещин. Высо­
кие температуры отрицательно влияют и на другие 
кольцепоровые твердые лиственные породы, которые 
имеют плохую влагопроводность. Это объясняется 
тем, что при интенсивном диэлектрическом нагреве 
те.мпература высушиваемой древесины значительноВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Рис. 2. Зависимость интенсивности суш><и сосно­
вых сердцевинных брусков размером 6 0 0 0 Х 2 0 0 Х  
X I 00 мм от температуры нагрева древесины и 
температуры окружающ его воздуха в двухэлек­
тродной камере с естественной циркуляцией воз­

духа;
Сд — температура древесины внутри высушиваемых 
брусков; tg — температура воздуха- в камере: 9 —
относительная влажность воздуха в камере в %; 
W  — изменение средней влажности материала в про­

цессе сушки в %

выше температуры окружающего воздуха. В резуль­
тате этого над разогретой поверхностью материала 
устанавливается некоторый слой более горячего воз­
духа с низкой относительной влажностью, который 
способствует пересушиванию поверхности материа­
ла. В дальнейшем пересушка поверхностных слоев 
вызывает неравномерность диэлектрического нагре­
ва, в результате которого участки древесины с по­
ниженной влажностью еще больше перегреваются и 
пересушиваются, а более сырые участки отстают 
по сушке. Таким образом, при чрезмерно форсиро­
ванных режимах сушки искажается нормальный 
процесс, при котором преимущества диэлектрическо­
го нагрева не используются, что иногда приводит к 
порче материала.

По этой причине все попытки ускорить сушку 
трудно просыхающих пиломатериалов (дуб, ясень, 
лиственница, сосновые сердцевинные брусья й т. д.) 
за счет повышения температуры и уветечения тем­
пературного градиента^ пока, не дали положитель-

ных результатов. Однако применение диэлектриче­
ского нагрева и в этих случаях все же сокращает 
время сушки в 3—5 раз по сравнению с обычной 
паровой сушкой.

Поэтому при сушке пиломатериалов, трудно под­
дающихся высушиванию, необходимо применять бо­
лее мягкие режимы с менее интенсивным диэлек­
трическим нагревом в воздушной среде с высокой 
относительной влажностью (рис. 2).

Путем периодических измерений и сред­
ней влажности высушиваемой древесины W  уда­
лось проследить за изменениями зависимости ин­
тенсивности сушки от величины условного градиен­
та температуры в течение всего процесса сушки. В 
результате, в каждой точке, соответствующей опре­
деленному отрезку времени, по значению и 
было определено значение условного градиента тем­

пературы величина которого регулиро­

валась в соответствии с технологическими условия­
ми сушки. Так, например, при периодическом вы­
ключении лампового генератора (на рис. 2 показано 
в виде разрывов на прямой линии) условный гра­
диент температуры резко падал, что соответственно 
снижало и интенсивность сушки, которая характе­
ризуется изменением величины средней влажности 
древесины W. Это наиболее заметно в конце суш ­
ки, при полном отключении генератора (см. рис. 2, 
вправо от вертикальной пунктирной линии).

При сушке крупномерных сосновых сердцевин­
ных брусьев с целью предупреждения растрескива­
ния приходится применять еще более мягкие режи­
мы сушки с периодической обработкой древесины

Ланае

10 го 30 40 so ы 70 го so wo т
брем я с н а ч а л а  суш.ка в ч а с а х

Рис. 3. Завиоимость интенсивности сушки сосновых сердцевин­
ных брусьев размером 6500X 235X 175 мм от температуры на­
грева древесины и температуры окружающ его воздуха в трех­
электродной камере с искусственной циркуляций воздуха: 
/д  - —  температура древесины внутри высушиваемых бр)^ ^ в; —
температура воздуха в камере; ф — относительная влажность воздуха 
в камере в %; \ у  изменение средней влажности материала в процессе

сушки в '•/•Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Рис. 4. Зависимость интенсивности оушки дубовых обрезных пиломатериа­
лов размером 4500X 1 2 0 X 9 0  мм от температуры «а,грев» древесины и тем­
пературы окружающ его воздуха в трехэлектродной камере с естественной 

циркуляцией воздуха;
f.i — температура древесины внутри высушиваемых материалов; /в — температура
воздуха в камере; V7 — изменение средней влажности

в */|

воздухом повышенной влажности с одновременным 
повышением его температуры (рис. 3).

Как видно из рис. 3, в некоторых точках значе­
ния приближаются к значениям ^д, а иногда д а ­
же превышают их, что объясняется периодическим 
впуском в камеру острого пара для обработки дре­
весины воздухом повынгенной влажности. Однако 
можно полагать, что вследствие малой теплопровод­
ности древесины указанное кратковременное повы­
шение температуры воздуха в камере не могло вы­
звать быстрого уменьшения действительного гради­
ента температуры по сечению высушиваемого мате­
риала. Следовательно, в периоды обработки древе­
сины воздухом повышенной температуры и влажно­
сти величина условного градиента температуры не 
является показателем действительной интенсивности 
сушки, что можно проследить на рис. 3 по кривой 
уменьшения влажности древесины. Поэтому ин­
тенсивность режимов сушки в производственных ус­
ловиях следует опреде.иять по среднему значению 
условного градиента температуры, исключая перио­
ды обработки древесины воздухом повышенной тем­
пературы и влажности.

Для сушки твердых лиственных пиломатериалов 
(дуб, ясень) приходится применять такие же, как и 
для сосновых сердцевинных брусьев, мягкие режи­
мы сушки с периодическим диэлектрическим нагре­
вом, который чередуется с обработкой воздухом по­
вышенной влажности (а = 1 0 0 % ), как это показа­
но на рис. 4. ! ; 1 1 I

Применение режима сушки, приведенного на 
рис. 4, вполне согласуется с теорией сушки в со­
ответствии с уравнением (1). Диэлектрический на­
грев создает аномальный градиент температуры по 
сечению высушиваемого материала, что необходимо 
для продвижения влаги из внутренних слоев древе­
сины. Когда высокочастотный генератор отключает­
ся, процесс внутреннего перемещения влаги под дей­
ствием созданного градиента температуры непрерыв­
но продолжается. При этом в камере поддерживает­
ся высока? относительная влажность воздуха, близ­
кая к 100%, что предохраняет материал, имеющий

плохую влагопроводность, от пересуш­
ки поверхности и растрескивания. Чем 
меньше влагопроводность высушивае­
мого материала, тем больше должны 
быть перерывы диэлектрического на­
грева, чтобы обеспечить продвижение 
влаги из .внутренних слоев к поверх­
ности.

Древесина кольцепоровых пород 
(особенно дуб) имеет плохую влагопро­
водность, и 'Поэтому сушка пиломате­
риалов из такой древесины при непре­
рывном диэлектрическом нагреве не 
дает таких же хороших результатов, 
как сушка рассеяннопоровых древесных 
пород (береза, бук), а особенно мягких 
лиственных пород (осина, липа и др.). 
Вследствие более однородного строения 
'И хорошей влагоироводности рассеянно- 
поровые древесные породы поддаются 
сушке значительно легче, чем кольце- 
поровые породы. Так, например, буко­

вые заготовки для сапожных колодок и березовые 
катушечные заготовки в поле токов высокой частоты 
высыхают за 3—4 часа, т. е. в 20—30 раз быстрее, 
чем в паровых камерах. Сушка коротких ваготовок 
требует еще меньшего времени, так как внутрен­
нее продвижение влаги происходит значительно бы-

материала в процессе сушки

стрее вследствие того, что влагопроводность вдоль 

Таблица 2

Н аим енование параметров  
реж имов суш ки

Режимы сушки

жесткий средний мягкий

М аксимальная интенсив­
ность нагрева др ев еси ­
ны в гр ад/ч ас  . . . . 20 15 10

Т ем пература нагрева
древесины  внутри вы­
суш и ваем ого м атериа­
ла в °С  ............................ 9 0 - 1 0 0 £0 70

У словны й гр ади ен т'тем -
пературы  по сечению
вы суш иваем ого мате­
риала в гр ад/см  . . . 3 2 1 ,5

О тносительная влаж ность
в о зд у х а  в кам ере в % 80 85 90

М аксимальная интенсив­
ность остывания д р е­
весины  в гр ад/ч ас  . . 15 10 10

П р и м  е ч а н и я :
1. Жесткий режим — для пиломатериалов хвойных

пород (кроме лиственницы) и мягких лиственных пород
толщиной д о  50 мм.

,2. Средний режим — для: пиломатериалов хвойных
пород (чроме лиственницы), мягких лиственных пород
толщиной свыше 50 мм и твердых листвеиных рассеян-
нопоровых пород толщиной д о  50 мм.

3. Мягкий реж им —' для пиломатериалов твердых
листвениых кольцепоровых пород всех толщин и рассеян-
иопоровых пород толщиной свыше 50 мм, а также лист­
венных и сосновых сердцевинных брусьев.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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волокон древесины в несколько раз больше, чем 
поперек волокон.

На основании исследований скоростной сушки 
древесины в производственных условиях автором 
разработаны и рекомендуются приведенные режимы 
сушки в поле токов высокой частоты средневолно­
вого диапазона с применением конвекционного по­
догрева и искусственного увлажнения воздуха 
(табл. 2).

При появлении в высушиваемых материалах не­
допустимого градиента влажности и внутренних на­
пряжений древесина должна подвергаться обработ­
ке воздухом повышенной влажности до полного вы­
равнивания влажности. Обработку материала возду­
хом повышенной влажности производить, когда ге­

нератор отключен, а также и во время диэлектриче­
ского нагрева.

При достижении заданной температуры древе­
сины внутри высушиваемого материала во избежа­
ние ее дальнейшего повышения высокочастотный ге­
нератор выключается.

В целях более полного использования мощности 
лампового генератора, а также для увеличения про­
изводительности установки и снижения удеяьного 
расхода электроэнергии целесообразно применять 
двухштабельные камеры. В этом случае один лам­
повый генератор при применении данных режимов 
сушки может поочередно пооизводить диэпектоиче- 
ский нагрев материала обоих штабелей, что повы­
сит эффективность высокочастотных электросушиль- 
ных установок.

СПЕЦИАЛИЗИРОВАННЫЕ СТАНКИ 
ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА СТУЛЬЕВ

Инш. Н. Л. ОСНАЧ
ПКБ М инистерства лесной и бум аж ной промы ш ленности УССР

Опыт ряда производств показывает, что приме­
нение специализированных станков приводит 
к значительному увеличению производитель­

ности труда, ускорению оборачиваемости оборот­
ных средств, способствует повышению рентабель­
ности производства и общему улучшению его орга­
низации, создает необходимые условия для авто­
матизации.

Предприятия, построившие своими силами спе­
циализированное оборудование, добились с его по­
мощью усовершенствования технологии и успешно­
го выполнения повышенных заданий бее увеличе­
ния производственных площадей. При этом одно­
временно возросла степень механизации тоудоем- 
ких работ и расширилось многостаночное обслужи­
вание.

Так, на Подольском механическом заводе 
им. Калинина установлено специализированное обо­
рудование на конвейере машинной обработки дере­
вянных подставок для швейных машин, что позволи­
ло операции по обработке подставок, ранее выпол­
нявшиеся вручную, перенести на станки и этим зна­
чительно сократить затраты труда.

Опециализирова’ниыми вазывают такие станки, 
которые выполняют ограниченное количество, а 
иногда только одну определенную операцию, обыч­
но на деталях одного наименования.

При узком целевом назначении специализиро­
ванного станка представляется возможность авто­
матизировать его рабочий цикл, при этом удельный 
вес вспомогательного времени на технологическую 
наладку станка резко снижается. В результате про­
изводительность такого станка-определяется глав,-

ным образом величиной затрат на машинное время. 
. Поэтому использование специализированного стан­
ка даже в условиях значительной недогрузки все 
же оказывается эффективным.

Проектно-конструкторское бюро Министерства 
лесной и бумажной промышленности УССР разра­
ботало специализированное оборудование примени­
тельно к массовому производству стульев, которое 
внедряется на Киевской фабрике им. Боженко, 
Харьковском мебельном комбинате им. Щорса и др.

Как показала практика, в производстве столяр­
ных стульев преобладают универсальные станки с 
ручной и частично механической подачей.

Баланс рабочего времени на станках с ручной 
подачей при неподвижной (позиционной) схеме об­
работки состоит из следующих аяементов;

1) положить деталь на стол ставка;
2) зафиксировать положение детали:
3) подвести деталь к резцу (или резец к 

тал и );
4) обработать деталь (машинное время);
5) отвести деталь от резца (или резец от 

тали );
6) открепить деталь;
7) снять и уложить деталь.
Таким образом, рабочий протелывает знячитепь- 

ное количество ручных операций, которые требуют 
и н оп а  большего времени, чем сама машинная об­
работка детали.

Поэтому отношение машинчого времени к обще­
му цикловому времени — коэффициент производи­
тельности — у этих станков обычно очень низок и 
составляет зачастую всего 0,3—0,5. Наиболее

де­

де-
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эффективный способ повышения коэффициента про­
изводительности станка заключается в сокращении 
вспомогательного времени.

Один из основных 'методов уменьшения продол­
жительности рабочего цикла, а следовательно, уве­
личения производительности станков, заключается в 
расчленении операций с целью последующей кон­
центрации их на одном станке.

Расчленение операций позволяет не только полу­
чить элементарные операции, удобные для автома­
тизации, но и комбинировать их таким обр^13ом, что-

обеспечивает необходимые условия для последующе­
го перехода к автоматическим станочным линиям. В 
то же время была учтена возможность создания 
многопозиционных агрегатных станков, приспособ­
ленных для выполнения определенных операций 
(многошпиндельные сверлильные, многорезцовые 
фрезерно-сверлильные и другие станки).

В результате анализа существующих техноло- 
гических процессов машинной обработки деталей 
стула была разработана структура операций про- 
цесса, базирующаяся на новой, более передовой тех-

52340

План цеха машинной обработки деталей стульев производительностью 2000 комплектов в смену:
1 — двусторонний торцовочный автомат: 2 — карусельный фрезерно-протяжной станок; 3 — восьмишпиндельный свер.чильно-пазовальный- 
станок; 4 — четырехсторонний строгально протяжной автомат; 5 — двусторонний торцовочный автомат; 6 — карусельный фрезерно-про­
тяжной станок; 7 —  сверлильно-пазовальный автомат; 8 — четырехсторонний калевочный станок; 9 — станок для обрезки рамки сиденьЯ'
на сус»; 10 — рабочее место предварительной сборки сиденья; II — конвейерно-клеильная вайма; 12 — односторонний строгально-протяжной
станок; 1S. — карусельный фрезерно-протяжной станок; 14 — станок для вырезки углов; 15 — четырехсторонний строгально-протяжной 
автомат; 16 — двусторонний шипорез; 17 — фрезерно-пазовальный автомат; 18 — рабочее место упаковки передних и задних ножек,

стула; 19 — рабочее место упаковки сидений; 20 — рабочее место упаковки шипуемых деталей

бы одновременно производить ряд работ и холо­
стых операций на одном высокопроизводительном 
автоматическом станке.

Основным и общим принципом при составлении 
технологического процесса машиниой обработки 
деталей стула является совмещение на одном стан­
ке нескольких рабочих операций по следующим со­
ображениям:

1. Совмещение операций сокращает общую за­
трату труда, т. е. обеспечивает высокую производи­
тельность станка.

2. Примеиение этого принципа позволяет сокра­
тить рабочие ходы инструментов за счет увеличения 
количества последних (многорезцовая работа).

3. Развитие этого принципа приводит к созда­
нию многопозиционных станков, где одновременно 
в нескольких позициях производится обработка не­
скольких деталей.

Разработка специализированных операционных 
станков велась с учетом увеличения их производи­
тельности по сравнению с производительностью 
обычных универсальных станков путем создания ав­
томатических и полуавтоматических станков. Это

нологии производства. Изучение же пооперацион­
ных норм машинного времени позволило разрабо­
тать синхронный ритм выполнения операций, яв­
ляющийся неотъемлемым при поточном способе 
производства. Производительность специализиро­
ванных станков тесно увязана с принятым ритмом 
работы.

Специализированные станки спроектированы 
для обработки нескольких однотипных деталей, 
т. е. таких деталей, которые по технологии обработ­
ки и своей конструкции относятся к одной группе 
и обработка которых может быть легко выполнена 
на одном и том же станке при небольшой его пе­
реналадке.

Проектирование специализированного оборудовз' 
ния велось по принципу «узлового» конструирова­
ния, т. е. таким образом, чтобы станок состоял из 
независимых, обособленных унифицированных уз­
лов, выполняющих совершенно определенные функ­
ции. Станки того или иного назначения конструи­
ровались на базе этих узлов путем различной их 
компоновки.

К таким унифицированным узлам относятся си­
ловые головки по группам выполняемых операций.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Т абли ца  1

Н аим енование сп ец и а л и зи р о в а н ­
ного  оборудован ия

К акие станки данная  
конструкция зам ен я ет

П; оизвод'ительность специал изи рован ного  
станка и затраты труда

Д вусторонний торцовочны й авто­
мат

Карусельный ф р е з  ;рно-протяж - 
ной станок для за д н и х  нож ек  
стула

То ж е для передних нож ек стула

Четырехсторонний стр огал ьн о-п ро­
тяжной автомат

С верлильно-пазовальны й автомат 
для за д н и х  нож ек стула

Сверлильно-пазовальны й станок  
для передних нож ек стула

Станок для обрезк и  рамки сиденья  
на ,у с “ с выбором г н езд  для 
шипа

Карусельны й ф резерно-п ротяж ной  
станок для сиденья стула

Д вусторонн ий ш ипорез

Ф резерно-назовальны й автомат

Д вусторонн ий  
1 станок

концеравнитель —

К арусел ьно-ф резерн ы й — 1 станок, 
шли'фовальных одн оц и л и н дро­
вых — 2,3 станка

К арусельно-ф резерн ы й — 1 станок, 
ш лиф овальны х о д н оц и л и н д р о­
вых - 1 , 6  станка

Ч еты рехсторонний калевочный —
1 станок, ш лифовальны х с руч­
ной подачей — 5 , 5  станка

С верлильно-долбеж ны х —8 ,6  стан­
ка

С в е р л и л ь н о -д о л б еж н ы х --?  стан­
ков

Ф резерны х — 2 ,6  станка, т о р ц о ­
вочных одн о ст о р о н н и х  — 2 ,4  
станка

Ф резер н ы х—3 станка, ш лиф оваль­
ных одноц или ндровы х — 2 ,3  
станка

О дн остор он н и х  ш и п ор езов  — 4 ,3  
станка

С верлильны х однош пи ндельн ы х — 
3 ,7  станка, ф резерн ы й — 1 станок

Затраты  труда сниж ены  в 1,5 раза

П рои зводител ьность — 4000 деталей в смену. 
Затраты  Tjiy4 a — 6 сек. на деталь

П рои зводител ьность — 1000 деталей в смену. 
Затраты  труда — 24 сек. на деталь

П роизводител ьность —4000 нож ек в смену. З а ­
траты труда сниж ены  в 17 раз (3 сек . на 
деталь)

П рои зводител ьность — 4000 нож ек в смену. 
Затраты  труда —6 сек. на деталь

П р о и зв од и тел ьн ость—2000 ком плектов в сме­
ну. Затраты  труда -  12 сек. на комплект

П роизводител ьность —2000 сидений в смену. 
Затраты  т р у д а —12 сек . на си ден ье

Затраты  труда сниж ены  в 8 ,5  раза

П роизводительность — 4000 деталей в смену. 
Затраты  труда —6 сек. на деталь

устройство ДЛЯ м агазиннои загр узки  для р азн ы х ви­
дов подач и другие.

На рисунке представлен план цеха машинной 
обработки деталей стульев производительностью 
2000 комплектов в смену.

В цехе устанавливаются четыре основных пото­
ка: поток рамочных сидений, поток шипуемых дета­
лей, поток обработки задних ножек и поток обра­
ботки передних ножек стульев.

Бруски рамочного сиденья, пройдя строгание 
на четырехстороннем калевочном станке, обрабаты­
ваются на 16-операционном специализированном 
станке для обрезки брусков на «ус» с фрезерова­
нием гнезд под шипы, после чего склеиваются в 
рамку на конвейерно-клеильных ваймах. Склеенные 
сиденья обрабатываются по пласти на односторон­
нем строгально-протяжном станке, после чего про­
изводится обработка кромки по периметру на ка­
русельном фрезерно-протяжном станке и вырезка 
углов на специализированном для выполнения этой 
операции станке.

Детали, имеющие шипы (царги, поперечные бру­
ски спинки, проножки), обрабатываются на четы­
рехстороннем строгально-протяжном автоматиче­
ском станке, на двустороннем шипорезном станке, 
приспособленном для одновременнюй зарезки пря­
мого и косого шипов, и на фрезерно-пазовальном 
автомате, где в двух позициях происходит пазовайие 
гнезд и отбор потемков в шипах.

Задние ножки, пройдя предварительную обра­
ботку по двум пластям на строгально-протяжном 
станке, торцуются с двух концов на двустороннем 
торцовочном автомате, обрабатываются по кромкам
2 Деревоперерабатывающая пром-сть № 10

Т аблица 2

П о к а з а т е л и
При специа­
ли зирован­
ном обор у­

довании

При обычном 
оборудовании

П рои зводител ьность  ц еха  ма­
ш инной обработки деталей  
стульев в см ену в шт. . . 1000 1000

П отр ебн ое количество стан­
ков ...................  ................... 16 65*

П отребная пр оизводствен ная  
площ адь в м 2 ........................ 575 1200

Затраты времени для обра­
ботки д етал ей  на один  
стул в сек.:

а) м а ш и н н о е ............................. 310 2520**
б) р у ч н о е .................................. 255 2880**

Трудоем кость обработки 1 мз 
деталей  в часах ................... 5,4 61,2

Выпуск стульев на один  ста­
нок при односм енной  ра­
боте в шт............................ ....  . 125 15̂ ^̂

Выпуск стульев на 1 м  ̂ про­
и зв одств ен н ой  площ ади  
в ш т................................................. 3,5 0,6*

* По данным проекта р еконструкции Смы гского
деревообрабаты ваю щ его комбината.

** По данным Главмебельпрома.
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на карусельных фрезерно-протяжных станках и за­
тем поступают на сверлильно-пазовальный автомат 
для фрезерования пяти гнезд.

Передние ножки торцуются с двух концов на 
двустороннем торцовочном автомате, обрабатыва­
ются с четырех сторон на фрезерно-протяжном 
станке, после чего поступают на сверлильно-пазо­
вальный автомат для фрезерования четырех гнезд.

Особенность такой схемы машинной обработки 
деталей стула заключается в совмещении шлифо,- 
вальных операций на станках с операциями строга­
ния и фрезерования. Это совмещение осуществляет­
ся установкой после строгальных головок шлифо­
вальных силовых головок или же применением но­
вой технологии безабразивной обработки поверхно­
сти древесины за счет упрессовывания ее способом 
протяжки, осуществляемой вращающимися калены­
ми валками или фильерами.

Опыты по безабразивной обработке деревянных 
поверхностей способом протяжки, проведенные 
Проектно-конструкторским бк>ро Министерства лес­
ной и бумажной про'мышлеиности УССР, дали по­
ложительные результаты и позволяют сделать вы­

вод о целесообразности внедрения в производство 
этой новой технологии обработки древесины.

Производительность и эффективность внедрения 
специализированных станков при производстве 
стульев видна из табл. 1.

В табл. 2 приводятся сводные технико-экономи­
ческие показатели предприятия, оснащенного спе­
циализированным оборудованием для производства 
столярных стульев.

Опыт эксплуатации первых образцов' специали­
зированных станков для производства стульев, на­
пример, десятишпиндельного сверлильно-пазоваль- 
ного автомата (конструкции инж. Г. Н. Коссовско- 
го) для обработки задних ножек стула на Киевской 
фабрике им. Боженко, карусельного фрезерно-шли­
фовального станка для задних ножек стула и дру­
гих, подтверждает высокую производительность и 
целесообразность внедрения таких станков не только 
в производство стульев, но и в другие деревообраба­
тывающие производства. Это создаст необходимые 
условия для перехода к автоматическим станочным 
линиям.

=DC380C

ОБЛИЦОВОЧНАЯ ФАНЕРА ИЗ ДРЕВЕСИНЫ 
ТОПОЛЯ
Инт. А. Е. РОШОН

до настоящего времени нет ясного и точного 
представления об анатомичеоком строении, фи­
зико-химических и механических свойствах дре­

весины всех видов тополей, растущих на территории 
Советского Союза. Это объясняется тем, что многие 
работники деревообрабатывающей промышленности 
и научно-исследовательских институтов считают дре­
весину тополя -мало пригодной для промышленного 
использования.

Подобное суждение о древесине тополя является 
совершенно неправильным, тдк.как при более глубо­
ком её изучении выявляются весьма ценные качества 
этой породы дерева.

В послевоенный период работники мебельной про­
мышленности Украины, изыскивая новые, дополни­
тельные источники местного сырья для производства 
мебели высшего и первого классов, установили, что 
из древесины некоторых видов тополя — черного 
(осокоря) и других, произрастающих на территории 
УССР, получается высококачественная строганая фа­
нера для облицовки мебели высшего и первого 
классов.

Строганая фанера, полученная из древесины чер­
ного и других видов тополя, по своим техническим 
качествам превосходит ореховую и не уступает фа­
нере, изготовленной ио карельской березы.

Древесина черного и других видов тополя на 
тангентальных срезах дает очень красивый рисунок, 
который по разнообразию и богатству превосходит 
рисунок ореховой древесины.

Преимущество строганой фанеры из тополя перед 
ореховой фанерой заключается еще и в том, что дре­
весина тополя имеет белый, слегка желтоватый цвет 
и поверхности изделий, покрытой этой фанерой, мож­
но придавать любые цвета и оттенки, тогда как оре­
ховая фанера — темносерого цвета, и изделиям, по­
крытым этой фанерой, можно придать только тем­
ные тона.

При наблюдениях за некоторыми видами тополя, 
особенно растущими в несомкнутом насаждении, ус­
тановлено, что ежегодно в вегетационный период на 
нижней части ствола осокоря и других видов топо­
лей появляется большое количество вторичных побе­
гов, которые через один-два года отмирают.

При росте тополя, в местах отмерших и зарастаю­
щих сучков-побегов образуются искривления и пере­
плетения волокон древесины, а там, где побеги рос­
ли пучками на стволах, появляются наросты.

В результате этого в древесине ствола тополя, в 
местах отмерших и заросших сучков-вторичных по­
бегов и веток, а также искривлений и переплетений 
волокон, образуется большое количество разной фор­Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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мы и размеров бурых и светлокоричневых пятен, 
глазков, линий, полосок и завитков, которые дают на 
noeeipxHiocTH срезов множество всевозможных рисун­
ков, различных оттенков (рис. 1).

Рис. 1. Строганая фанера из древесины  
черного тополя

Строганую фа-неру из древесины тополя, не имею­
щую 1красивой текстуры, можно использовать на об­
лицовку внутреиних поверхнюстей изделий.

Обладая такими высокими художе1СтвенН1ыми и 
техническими качествами, тополевая строганая ф а­
нера с большим успехом может применяться не толь­
ко в мебельной промышленности, но и для внутрен­
ней отделки вдаяий.

Мебель и другие изделия, облицованные топо­
левой фанерой, при соответствующей отделке и по­
лировке приобретают красивую поверхность с при­
чудливым рисунком и относятся к изделиям высшего 
класса (рис. 2).

Показанный иа рис. 2 платяной шкаф, облицован­
ный тополевой строганой фанерой, по богатству ри­
сунков и оттенков, напоминающих вышивку, дает 
представление о том, какими ценными качествами 
обладает древесина тополя.

Необходимо отметить также и то, что древесина 
Т01П0ЛЯ не содержит смолы, не растрескивается и не 
коробится.

На гарнитуры и отдельные предметы ^мебели, из­
готовленные на мебельных фабриках Украины и об­
лицованные тополевой строганой фанерой, имеется 
большой спрос. Поэтому среди уже хорошо изве­
стных ценных древесных пород («арельской березы, 
ореха, чинара и др.), идущих на отделку мебели и 
помещений, древесина тополя должна занять также 
подобающее ей место.

Характерные биологические свойства тополя 
(чрезвычайно быстрый рост, способность произра­
стать в разнообразных климатических и почвенных 
условиях) выдвигают его в число древесных пород, 
имеющих большое народнохозяйственное значение.

Положительные результаты применения фанеры 
из тополя для отделки мебели позволяют поставить

Р'Ис, 2. П латяной шкаф, облицованный фаяерой 
из черного тополя

вопрос о создании тополевых лесосырьевых баз и 
промышленной заготовке древесины тополя для изго­
товления высококачественной строганой фанеры.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



12 Деревоперерабатывающая и лесохимическая промышленность № 10

ТОРМОЗНЫЕ у с т р о й с т в а  
для д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и х  с т а н к о в

Ннт. Б. А. НОПЕЙНИН
О тдел охраны  труда  и техники безоп асн ости  М инлесбумпром а

Режущий инструмент большинства деревообра­
батывающих станков работает с числом оборо­
тов вала станка от 2500 до 4000 в минуту и вы­

ше. При таком числе оборотов вал, на котором ук­
реплен режущий инструмент, после выключения мо­
тора будет вращаться по инерции от 0,5 до 2 мин. В 
течение смены приходится останавливать станок до 
8 раз, из-за чего станочник теряет около 12— 16 мин. 
рабочего времени. Поэтому нередко можно наблю­
дать, как рабочие подвергают себя опасности, тормо­
зя вращающийся по инерции режущий инструмент 
кусками древесины, или, выключив станок для сме­
ны пил, руками сметают со станины около пилы 
опилки и щепу при вращающемся -по инерции пиль-

станка

ном вале, или вытаскивают застрявшие куски дре­
весины, не останавливая станка.

Между тем .при наличии тормозов, позволяющих 
останавливать станки через 2—3 сек. после выклю­
чения мотора, необходимость в применении таких 
приемов остановки станка, запрещенных правилами 
техники безопасности, отпадает.

Правила техники безопаонюсти требуют, чтобы 
все лесопильные и деревообрабатывающие стаики, 
механизмы или транспортеры были снабжены бы­
стро и надежно действующими выключающими при­
способлениями для их остановки, сблокированными 
с пусковыми устройствами. Однако руководителями 
большинства деревообрабатывающих предприятий 
эти требования не выполняются, хотя оборудование 
станков тормозами не требует больших затрат и не 
представляет никаких трудностей.

За последнее время на предприятиях треста Сев- 
заплес внедрены тормозные устройства на кругло­
пильных станках для продольного распиливания с 
ручной и мехаиической подачей, а также ш  фуго­
вальных, пропускных и фрезерных станках.

Опыт эксплуатации тормозных устройств на дере- 
вообрабатьшающих станках на Ленинградском заво­
де им. Халтурина, а также на заводе им. Калинина и 
др. показал, что рабочие охотно пользуются ими.

Применение тормозных устройств на деревообра­
батывающих станках особенно необходимо в усло­
виях скоростного пиления, когда скорость резания 
доходит до 100— 150 м/сек и выше. При этом для 
продольного раскроя древесины оградительный ко­
жух пилы должен быть изготовлен из листовой ста­
ли толщиной 5—8 'ММ, с обязательной установкой 
тормозных К01гтей, предотвращающих обратный вы­
лет древесины, и расклинивающих ножей. У торцо­
вочных станков пйлы должны иметь боковое и пе­
реднее ограждение из стальных листов толщиной
8— 10 мм и шириной 150—200 мм.

Имеется несколько конструкций тормозов для ос­
тановки деревообрабатывающих ставков: колодоч­
ные, ленточные, электромагнитные и электрические.

Тормозные устройства должны отвечать следую­
щим требованиям: простота конструкции и предель­
ное ускорение поглощения инерции в торможении 
вращающихся частей механизма и режущего инстру­
мента.

Колодочные и ленточные тормоза работают от пе­
дали или рукоятки. В целях предупреждения воз­
можности воспламенения деревянных колодок от 
трения (что является маловероятным, так как тор­
мозное время не превышает 2—3 сек.) можно реко­
мендовать обшивку деревянных колодок резиной или 
применение обкладок из асбестовой ленты.

Схема колодочного тормоза для круглопильных 
станков с прижимом снизу показана на рис. 1.

Рычаг 1, на конце которого укреплена тор.мозная 
колодка 2, свободно насажен на ось 3, укрепленную 
на станине. Рычаг 1 шарниром 9 соединен с тягой 4, 
которая шарнирно связана с рычагом 5, вращаю­
щимся вокруг оси 6. При нажиме ногой на педаль 7 
тор.мозной рычаг поднимается кверху, и колодка 
прижимается к шкиву или валу 10, останавливая тем 
самым станок. При снятии ноги с педали колодка от­
ходит от вала или шкива под действием груза 8, ук­
репленного на тяге 4. Эта же конструкция тормоза 
может быть приспособлена для прижима тормозной 
колодки к валу не снизу, а сверху.

Рычажное тормозное приспособление к кругло- 
пильным станкам, сблокированное с рубильником, 
показано на рис. 2.

Поводок рубильника 2 при помощи штифта 1 
укрепляется на один конец вала 3, на другом конце 
которого имеется рукоятка 4. Тормозной рычаг 6, 
соединенный серьгой 5 с валом 3, может вращаться 
вокруг оси 7. На коротком плече рычага 6 укрепле­
на тормозная колодка 10. В положении, показанном 
на рисунке, рубильник выключен, колодка прижата 
к шкиву 9 и станок остановлен. Включение рубиль-Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ника производится поворотом рукоятки 4 вверх, при 
этом то'рмоэнкэй рычаг 6 повернется вокруг оси 7, так 
как серьга 5 поднимет длинное плечо рычага, а ко­
роткое плечо его с тормозной колодкой опустится 
вниз и освободит шкив. Пружина 8 при включенном 
рубильнике растянута, а при выключении рубильни­
ка она, сжимаясь, плотно прижимает тормозную ко­
лодку 10 к шкиву 9, останавливая станок в течение 
2 сек.

Эта система блокировки применима д„тя рубиль- 
шиков коробочного типа. Однако пружина 11 являет­
ся слабым местом этой конструкции, которая требует

Полож ение ошчагоВ при 
Выключенном тормозе

Положение 
рычагоВ при —  „  
Включенном ^  

тормозе

Ml 
■ц

i
: . z : 3

вал. Как только рука будет снята с рукоятки, пружи­
на отведет колодку и пилу можно пускать. Кон­
струкция этого тормоза проста в изготовлении, об­
служивании и действует безотказно.

Рис. 3 Схема тормоза к маятниковом 
пиле

Колодочный тор'МО'З к фуговальному станку по­
казан на рис. 4.

Тормозная колодка 10 укреплена на ползуне 1, 
перемещающемся поступательно по направляющим 
2 под действием тяги 3, шарнирно соединенной с пе­
дальным рычагом 4. Рычаг насажен на ось 5, закреп­
ленную в кронштейнах 6, привернутых болтами 7 к 
станине фуговального станка. Выключив мотор, ста­
ночник могой нажимает на педаль 8 рычага 4, благо­
даря чему тяга 3 поднимет ползун 1 и прижмет тор­
мозную колодку 10 к шкйву 11.

Рис. 2. Схема рычажного тормозного приспособления к круг­
лопильным станкам, сблокированного с рубильником

периодической проверки, так как ослабление пружи­
ны приводит к замедлению работы тормоза, что не­
допустимо.

Конструкция тормоза, установленного на маят- 
ииковой пиле на лесозаводе им. Калинина в Ленин­
граде по предложению т. Пантелеймонова, показана 
на рис. 3.

К правому (внутреннему) щитку колпака, ограж­
дающего верхнюю часть пилы, прикрепляются две 
скобки 1, через которые пропущен валик 2 с рукоят­
кой 3. На валике 2 насажена колодка 4 и пружина 5, 
один конец которой прикреплен к колодке 4, а дру­
гой— к щитку колпака. В рабочем положении пилы 
колодка 4 пружиной 5 отведена от коренной шайбы 
6 пилы. Для быстрой остановки пилы надо после 
выключения рубильника повернуть слегка рукоятку 
3 в направлении, показанном стрелкой, при этом ко- 
;юдка 4 прижмется к шайбе 6 и затормозит пильный

\

-J

Рис. 4. Схема коло-дочного тормоза для фуговаль­
ного станка

После остановки станка и снятия ноги с педали 
8 ползун 1 под действием груза 9, укрепленно*го-на 
тяге 3, опускается, и станок готов к пуску.

Схема ручного ленточного тормоза к фуговаль­
ному станку показана на рис. 5.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Лента 1 одним концом прикреплена к полке уголь­
ника, привернутого к станине, а другим — к рычагу 
2, насаженному »а ось 3. Рычаг 2 при помощи пру­
жины 4 удерживается в вертикальном положении.

Рис. 5. Схема ленточного тормоза для
фуговального станка

Остановка станка производится нажимом руки иа 
рукоятку рычага 2 в направлении стрелки, при этом 
лента затягивает шкив 5, вывывая остановку станка, 
а пружива растягивается. Когда рука с рукоятки 
снимается, происходит сжатие пружины и освобож­
дение шкива.

CxeKia ленточного тормоза к ребровому станку, 
облокироваиного с пусковым устройством, показана 
на рис. 6.

Под подаюш,ими вальцами ребрового станка на 
полу в подшипниках 1 помеш,ается ось 5, на которой 
плотно насажены рычаг' 3 с педалью 4 и вертикаль­
ный рычаг 2. Последний соединен шарниром с тягой
9 тормозной ленты 10, огибающей шкив 11. Положе­
ние рычага 2 фиксируется пружиной 12, сжатой в то 
время, когда тормоз свободен. В этом же положении 
нажимной рычаг 7, укрепленный на вертикальном 
рычаге 2, нижним концом нажимает на механиче­
ский электроконтакт 8. При нажиме ногой на педаль 
4 поворачивается рычаг 2 и растягивает пружину 12,

Блокировка тормозной системы с пусковым уст­
ройством станка при магнитных пускателях' обеспе­
чивает надежную и безотказную работу тормоза, 
полностью удовлетворяющую требованиям правил 
техники безопасности.

Описанное тормозное устройство, предложенное 
слесарем т. Матвеевым, смонтировано и проверено на 
Сухонском заводе треста Севзаплес.

Д ля предотвращения травм при разрыве ленты 
ленточнопильного станка и в других случаях станок 
необходимо оборудовать быстродействующим тормо­
зом, сблокированным с электропусковым прибором. 
Тормоз должен останавливать вращение пильных 
шкивов сразу же по выключении рубильника. Такой 
тормоз к станкам тяжелого типа (ленточные, реб­
ровые, многопильные) показан на рис. 7.

Рис. 6. Схема ленточного тормоза к ребровому 
станку, сблокированного с тормозным устройством

При ЭТОМ механический электроконтакт 8 отходит и 
прерывает ток, а тяга 9 натягивает тормозную ленггу 
10, останавливая шкив И  станка. Когда нога с педа­
ли 4 снимается, пружина 12 приводит всю систему в 
исходное положение, но станок при этом остается 
невключенным. Для включения станка необходимо 
нажать на кнопку «Пуск» магнитного пускателя (на 
схеме не показана).

Рис. 7. Схема ленточного тормоза к станкам 
тяжелого типа

к  оси 4 с кривошипом 3 контргрузом 5 и обоймой 
6 крепится рычаг 7 тормоза. При нажатии ногой на 
педаль 8 ось 4 с кривошипом 3 поворачивается, и 
тормозная лента 1, обхватывая пильный вал или 
шкив, тормозит станок. Тормозная лента 1 снабжена 
фибровой накладкой 2. В тех случаях, когда жела­
тельно вместо педального иметь ручной тормоз, по­
ворот оси 4 осуществляется при помощи рукоятки 
или маховика.

Практическое использование на деревообрабаты­
вающих предприятиях приведенных выше тормоз­
ных приспособлений будет способствовать резкому 
снижению производственного травматизма и безус­
ловному повышению производительности труда рабо­
чих, обслуживающих станки.

В настоящее время разработаны конструкции 
тормозных устройств, обеспечивающих полную авто­
матизацию остановки станка, длительность торможе­
ния которого (начиная от момента включения мото­
ра и кончая полной остановкой режущего инструмен­
та) исчисляется долями секунды. Такое устройство с 
применением колебательного контура установлено в. 
производственных мастерских Ленинградской лесо­
технической академии им. Кирова (на круглопильном 
станке для продольного распиливания) и заканчи­
вается установкой на фабрике музыкальных инстру’ 
ментов им. Луначарского (Ленинград).

Эв®
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УТОЧНЕННЫЙ ГРАФИЧЕСКИЙ МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
СРЕДНЕГО ЧИСЛА ФЛЕГМЫ ПРИ ПЕРИОДИЧЕСКОЙ 

РЕКТИФИКАЦИИ
Проф. С. Я. НО РОТОВ

А рхангельски й  лесотехнический институт

В лесохимической промышленности имеются пе­
риодически действующие ректификационные 
установки. Некоторые удобства, в отдельных 

случаях представляемые ими по сравнению с непре­
рывно действующими устанО'Вками, не только обус­
ловливают их существование в течение еще длитель­
ного времени, но и делают возможным строительство 
новых периодически действующих ректификационных 
установок. В связи с этим не лишены практического 
интереса вопросы, связанные с анализом их работы, 
а также с приемами управления процессом.

Ниже дано описание уточненного метода подсче­
та величины флегмы при периодической ректифика­
ции и приема по регулированию флегмы.

Как известно, работа на периодически действую­
щих ректификационных установках ведется в основ­
ном по двум варианггам:

1) при постоянном составе дистиллата (в преде­
лах одной фракции) и переменном числе флегмы;

2) при постоянном числе флегмы и переменном 
составе дистиллата.

‘При достаточном оборудовании ректификацион­
ного аппарата контрольно-измерительвьгми прибора­
ми больше удобств представляет первый вариант, так 
как он дает возможность легко контролировать про­
цесс и достичь требуемого результата.

При работе по первому варианту число флегмы 
непрерывно меняется, увеличиваясь к концу отбора 
фракции. Количество флегмы изменяют в соответ­
ствии с составом дистиллата. Д ля подсчета расхода 
тепла и для анализа работы аппарата необходимо 
определить среднюю величину числа флегмы. Для 
этого рекомендовано несколько способов.

По одному из них рекомендуется определять ми­
нимальное число флегмы по формуле

Ф —^МИИ --_  -Уп -  Ук

где:
(V)

0

Фмин — минимальное число флегмы; 
х„ — мольдоля легколетучего  в продукте;

— мольдоля легколетучего  в куое;
Ук — мольдоля легколетучего  в парах, рав­

новесных составу жидкости в кубе.

•̂ КН
1 /* 

0МИН.СР —  /  ^ м и н
■̂ КН --- ^кк J

(2)

где:
‘̂ ‘мин.ср — среднее минимальное число флегмы; 

■̂кн — мольдоля легколетучего в кубе в 
начале разгонки;

^кк — мольдоля летучего в кубе в конце 
разгонки.

При расчете определяют отношение К между 
действительным Фд и минимальным числом флегмы

(3 )К =

мин определяют для нескольких значений в 
пределах от начального содержания легколету­
чего в кубе до его конечного содержания. Затем 
строится график зависимости Ф„„„ от х^ — Фыин =  
=  /(-^к ). производится графическое интегриро­
вание функции и вы чи:ляется среднее минималь­
ное число флегмы по формуле:

Г Этот коэффициент распространяют на весь пе­
риод разгонки и считают, что

^ с р  — К ’ Ф м и н .с р »  ( 4 )

где Фср — среднее действительное число флегмы 
за период разгонки.

Число теоретических тарелок рассчитывается гра­
фическим путем для самого трудного момента — 
конца разгонки.

Графическое определение числа теоретичесьчих та­
релок, выполненное с учетом формулы (3), обнару­
живает, что для начальной стадии процесса ректи­
фикации требуется меньшее число тарелок, чем для 
конечной.

Между тем число тарелок в реальной колонне по­
стоянно как в начале, так и в конце процесса, и если 
принять, что во время разгонки также будет постоян!- 
ным средний коэффициент полезного действия тарел­
ки (что весьма близко к истине), то постоянным во 
время разгонки будет и число теоретических тарелок. 
Коэффициент К. определенный при этом условии, 
оказывается различным при различном содержании 
легколетучего в кубе: чем меньше л:.,, тем он будет 
больше.

Иные способы расчета среднего числа флегмы 
требуют других, также далеких от действительности 
допущений, например: что разделяемая смесь являет­
ся идеальной, что отнощение упругостей паров ком­
понентов при разных температурах постоянно и т.д.

Предлагаемый в настоящей статье прием опре­
деления среднего числа действительной флегмы ос­
нован на постоянстве числа реальных тарелок и тре­
бует допущения, что средний коэффициент полезного 
действия тарелок во время ректификации остается 
постоянным. Последнее позволяет считать постоян­
ным и число теоретических тарелок.

Порядок расчета среднего числа флегмы по пред­
лагаемому методу следующий. Графически определя­
ют число теоретических тарелок для наиболее труд­
ного момента — конца разгонки. Затем для различ­
ных , выбираемых через определенные инггервалы 
АХк, повторяют расчет, причем рабочую линию про­
водят так, чтобы получить определенное расчетноеВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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_
<7'д+1

(5)

Из формулы (5) вычисляют Ф д. Расчет ведется 
до тех пор, пока будет получено значение начального 
содержания легколетучего в «убе —  .

На рис. 1 представлена кривая равновесия пар — 
жидкость для смеси метилового спирта с водой, а 
для числа теоретических тарелок, равного пяти, про­
ведены две рабочие линии —  для мачального и ко­
нечного моментов разгонки. Рабочие линии для про­
межуточных значений л:,; опущены.

Затем строят график функциональной зависимо­
сти Фд от (рис. 2). Интегрируя функцию графиче­
ским методом, вычисляют действительное среднее 
число флегмы по формуле

I

-̂ кн -Vkkу фд (б)

На рис. 2 представлема эта часть расчета для 
случая, рассматриваемого на рис. 1.

Описанный прием, как видно, исключает ошибку 
в подсчете среднего действительного числа флегмы, 
обусловленную предположением постоянства К.

В случаях, когда определение концентрации ку­
бовой жидкости является практически достаточно 
удобным и надежным, график действительных чисел 
флегмы может быть использован в качестве руковод­
ства для аппаратчика при управлении продеосом пе-

Х„„-и.017 . Ь-0.06. Ф̂ = UJ

0.194 {Ш оШ  концентрация ЗП%)

0J 02 ~Тз Т4 05 J6 Ъ  0.8 0.9 1.0
Х,̂ =0,017 Моль бот- мегкомтучвди ’0.948

(ксош тцен- s жидкости {ксоШ т ш -
траиия ЗУо) то ' -я 97Х)

Рис. 1

количество тарелок. Измеряют на графике началь­
ные ординаты В, которые, как известно, равны

Рис. 2

риодической ректификации, а также и для контроля; 
процесса.

При работе с переменным числом флегмы, для. 
того чтобы получить продукт 1П0СТ0ЯНН0Г0 состава,, 
надо непрерывно менять соотношения между коли­
чеством флегмы и продукта. Но так как это невоз­
можно, то число флегмы аппаратчик изменяет время: 
от времени уже после того, как изменился состав- 
продукта. Может случиться, что при таком приеме 
работы не получится продукт заданного состава или: 
не будет достигнута заданная степень исчерпывания. 
Чтобы избежать этого, часто' ведут контроль не: 
только по составу продукта, но и по составу кубово­
го остатка. Пользуясь графическим методом опреде­
ления действительного числа флегмы, можно пред­
варительно составить схему такого контроля. Разде­
лим кривую Ф д = /  (л:„.) на ряд участков и на этих 
участках кривую заменим прямой, ордината которой 
равна среднему значению Фд для этого участка. Кри­
вая превратится в ломаную линию, идущую уступа­
ми (на рис. 2 представлена пунктирной линией). На 
участке, ограниченном определенными концентра­
циями жидкости в кубе, аппаратчик держит постоям- 
ную флегму, равную ординате ломаной линии на 
этом участке. Как только концентрация легколетуче­
го в кубе достигает определенной величины, аппа­
ратчик изменяет число флегмы до определенного гра­
фиком размера. Число подобных участков и преде­
лы их определяются формой кривой Ф д= / ( х^). Для 
удобства контроля на оси абсцисс .можно отклады­
вать не мольдоли легколетучего, а величины, непо­
средственно наблюдаемые аппаратчиком, по кото­
рым уже в дальнейшем вычисляется концентрация 
легколетучего в кубе.

Выводы
1. Уточнен графический метод вычисления сред­

него числа флегмы при периодической ректифика­
ции.

2. Предложен прием составления схемы дополни­
тельного контроля при периодической ректификации, 
а также регулирования флегмы.

Ю 8 0 С = = - ~ -
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ПОЛУЧЕНИЕ СЛОЖНЫХ ЭФИРОВ 
и ФЛОТОРЕАГЕНТОВ-ПЕНООБРАЗОВАТЕЛЕЙ 

ИЗ КИСЛОЙ ДРЕВЕСНОЙ СМОЛЫ
в . Н. НОЗЛОВ, в . Б. СМОЛЕНСНИЙ

Л аборатория лесохи м ии У р ал ьск ою  филиала А кадем ии наук ССС1’

П
ри сухой перегонке дерева получается древесная смапа 
трех сортов: осадочная, кубовая и кислая.
Намбольшее внимание исследователи уделяли осадоч­

ной и растворимой смоле, получаемой при сухой перегонке 
дерева, — газогенераторной и смоло-скипидарной. В литерату­
ре [1—8] подробно освещен химический состав осадочной и 
растворимой древесной смапы и ее химические и физические 
свойства, а также указаны пути использования этой смолы в 
промышленности. Подробная сводка работ по исследованию  
древесной смолы, получаемой различными методами из д р е­
весины различных пород и качества, дана В. П. Сумароковым 
[9]. Что ж е касается кислой смолы, то д о  сих пор по рацио­
нальному использованию ее опубликовано мало данных.

Кислая смола получается при извлечении уксусной кисло­
ты из обесспиртованной и обессмоленной кислой воды методом  
экстракции. Качество кислой смолы зависит от метода извле­
чения ее из кислой воды. При экстракции серным эфиром и 
этилацетатом, вследствие более высокого коэффициента рас­
пределения пропионовой и масляной кислот, а также фенолов 
и их эфиров м еж ду неводной и водной фазами, по сравнению  
с уксусной кислотой, все высшие гомологи уксусной кислоты и 
фенолы практически полностью переходят в невбдную фазу (в 
экстракт).

Муравьиная кислота вследствие меньшего коэффициента 
распределения и повышевной электролитической днссоциац 1М 
большей частью остается в воде и не используется.

После отгонки из экстракта растворителя получается так 
называемая «черная кислота»; при последующей отгонке из 
нее уксусной кислоты остаток представляет собой кислую 
смолу.

Точный состав кислой смолы пока не выяснен, в основном  
в состав ее входят летучие кислоты (уксусная, пропионовая, 
масляная н др .), фкюлы и их эфиры, альдепиды, фенолальде- 
гидные смолы, спирты, эфиры и др.

Содержание указанных веществ в кислой смоле непосто­
янно и зависит от породы обугливаемой древесины, метода пе­
реработки подсмольнсй воды и от полноты отгонки летучих ки­
слот из кислой смолы острым паром.

Целью исследований, проведенных лабораторией лесохи­
мии Уральского филиала Академии наук СССР, являлось изы­
скание наиболее выгодного метода переработки кислой смолы, 
обеспечивающего получение сложных эфиров уксусной, про- 
пионовой, масляной и други.';! кислот и вопенивателей для фло­
тации руд цветных металлов'.

Для исследования была взята кислая смола Ашинского л е­
сохимического завода, имеющая следующую аналитическую ха ­
рактеристику:

С одерж ани е в %:

летучих кислот в п ересчете на у к ­
сусную  .............................................................................................. 2 2 ,5 7

ф е н о л о в ..............................................................................................  20 ,42
воды ........................................................  9 ,0 0
нейтральны х в е щ е с т в .............................................................. 17,55

Ф изико-хи м ич еск ие константы;

удельны й вес d f  . ........................ 1 ,1046
кислотное число . ............................................  349 ,22
число о м ы л е н и я .............................................................. 441 ,14

Повышенное содержание кислот в кислой смоле указывает 
на нецелесообразность использования) отдельных ее фракций в 
качестве флотореагентов-пенообразователей. Поэтому, чтобы

‘ Публикуя эту статью, редакция считает нужным отме­
тить, что в 1937 г. М. И. Давыдова и А. Р. Хибарина 
(ЦНИЛХИ) изучали этерификацию кислот кислой смолы эти­
ловым спиртом и выделили при этом в концентрированном ви­
де эфиры пропионовой и масляной кислот.

улучшить качество масел как флотореагентов и получить цен­
ные органические растворители, кислая смола была подвергну­
та разгонке с отборо.м фракции от 105 д о  180°. В эту фракцию 
отгоняются практически полностью летучие кислоты. В состав 
летучих кислот входят (в %):

у к с у с н а я ...................................................................... 73,1
п р о п и о н о в а я ...............................................  . . ' 17,5
м а с л я н а я ......................................................................  9 ,4

Остаток выше 180° состоит главным образом из фенолов и 
нейтральных масел.

Средний выход из четырех разгонок кислой с.молы и ана­
литическая характеристика фракции 105— 180® и остатка выше 
180° приведены в табл. 1.

Таблица I

П оказатели Фракция
1 0 5 -1 8 0 °

Остаток 
выше 180"

Вы ход в от кислой смолы . . 45 ,05 53, ?3
С одерж ани е в маслах в %;

волы ...............................................
летучих кислот ........................
фенолов ..........................................
нейтральны х вещ еств . . . 
прочих веществ ........................

23.11
43,20

7,73
5 ,96

20

нет
3 ,2 6

23,47
20,97
52

Физико-химические константы:

удельны й вес d f ........................
кислотное ч и с л о ........................
число окы ления ........................

1,0437
399,02
507,47

1.1690  
158,93  
219,71

Фракция, отбираемая в пределах температур 105— 180°, 
может быть использована или для выделения из нее уксусной, 
пропионовой и масляной кислот, или ж е для переработки ее 
на сложные эфиры, а остаток выше 180° —  на флотореагенты- 
пенообразователи. Переработка уксусной, пропионовой и масля­
ной кислот, содержащ ихся в этой фракции, на сложные эфиры 
является более выгодной по сравнению с выделением кислот, 
так как сложных эфиров получается значительно больше и их 
легче разделить на отдельные компоненты. Пропионовая и ма­
сляная кислоты дают с водой азеотропную смесь, при конден­
сации которой образуется гомогенный раствор. Бутилпропионат 
и бутилбутират также дают азеотропную смебь. Однако при 
конденсации этой смеси вследствие малой растворимости 
бутилпропионата и бутилбутирата в воде они легко от нее 
отделяются.

Для этерификации был взят бутиловый спирт Харьков­
ского завода хнмреактивов. Удельный вес его 0,8098, показа­
тель преломления /г̂ о — !,4000.

Д ля к аж дого . опыта бралось 194,6 г фракции 105— 180°. 
Содержание летучих кислот в этой фракции —  83,67 г. Для 
этерификации 83,67 г кислот, в пересчете на уксусную, тре­
буется теоретически бутилового спирта 103,2 г. При избытке в 
20% сверх теоретического нами бы ловзято 123,84 г. Этерифика- 
ция производилась в присутствии 96% -Hoii серной кислоты как 
катализатора, которой было взято 3% от общ его количества 
смеси — 9,94 г. Этерификация проводилась на песчаной бане 
при температуре ее 140— 170°. В течение первых 2 часов эте­
рификация велась с дефлег.матором. После того как темпера­
тура отгоняемых паров достигала 100°, отгонка прекращалась, 
отогнанный эфирный слой сливался обратно и этерификация 
продолжалась в течение 1 часа с обратным холодильником. За ­
тем из смеси отгонялись образовавш иеся эфирьг. Отгонка пре­
кращалась при достижении температуры отходящих паров 160°.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Эфирный слой нейтрализовался 10%-ным раствором  
КагСОэ до прекращения выделения углекислого газа и про­
мывался водой. Выход нейтрализованного и промытого этери- 
фиката составил 89,9% от веса фракции, отбираемой до  180°, 
и 40—49% от веса кислой смолы.

Состав нейтрализованного этерификата (в %)

К и с л о т ы ........................................... 0 ,0 5
Э ф и р о в ...............................................8 5 ,7 3
В о д ы ..........................................  . 1 ,12
С п и р т а ...............................................13 ,10

Нейтрализованный этерификат разгонялся на лаборатор­
ном микроколонном аппарате. Вначале при температуре д о  
100“ отгонялась смесь эфира с водой, затем д о  116° —  смесь 
эфира и бутанола. После отгонки воды эфирный слой отделял­
ся, возвращался в перегонный аппарат и подвергался фракцио­
нированной разгонке? Во всех отбираемых при этой разгонке 
фракциях определялись кислотность в пересчете «а уксусную  
кислоту и содержание эфиров; для фракций, отбираемых в 
пределах температур до 130°, — в пересчете на бутилацетат, а 
во фракциях 130— 147° и 147— 167° — в пересчете на бутил- 
пропионат и бутилбутират соответственно.

Результаты разгонки этерификата и анализов полученных 
фракций приведены в табл. 2.

Таблица 2

Ф р а к ц и и

Вы ход в весовы х % С одерж ани е
в %

1 РЗ

ь S
^ ’В *  

tо  о, н

и юа о  о

g S  1
н  о  3  

О ^

PS
а

•S ’
0 )

а
о
4
о
5
а

1 0 0 -1 1 6 ° 7,58 6,81 3,07 52,83 0,089
1 1 6 -1 3 0 ° 65,69 59,05 26,59 92,72 0,007

1 3 0 -1 4 7 ° 8,92 8,02 3,61 97,44 0,092

1 4 7 -1 6 7 ° 4,57 4,10 1,85 95,08 0,54

Остаток выше 167° 6,44 5,78 2,60 — —

Потеря 6,80 6,11 2,75 —

Фракция 100— 116°, содержащ ая 52,83% бутилацетата и 
47,09% бутанола, в практических условиях может быть ис­
пользована для этерификации новой загрузки фракции 
105— 180 .̂ Выход эфиров в 100%-ном выражении представлен 
в табл. 3.

Таблица 3

Н аименование
В ы ход в весовы х %

от ф ракции  
1 0 5 -1 8 0 °

от кислой  
смолы

Бутилацетат . . . . о7,90 26,07

Бутилпропионат . . 7,82 3,51

Бутилбутират . . . 3,82 1,73

Остаток выше 167° характеризуется показателями;

Удельный вес ....................... ....  0.9636

Кислотное ч и с л о ...............................................25,24

Число ом ы ления...................................................  262,05

Фенолы в % ..............................................  24.19

Н ейтральные вещества в % ....................... 56,90

При разгонке остатка выше 167° получено фракций в ве­
совых процентах;

1 6 7 - 2 0 0 ° .................................................. 62,87

2 0 0 - 2 3 0 °  . . . . . . . . . .  29,73

О статок выше 2 3 0 ° ....................... 4,42

П отеря и га з  . ............................ 2,98

Фракции масел от 167 д о  230° полученные в количестве 
2,6% от веса кислой смолы, являются флотомаслами.

При температуре выше 230° наблюдается термический 
распад остатка с обильным выделением неконденсируемых га­
зов. Ф|Иаико-химические константы масел, полученных при раз­
гонке остатка выше 167° представлены в табл. 4.

Таблица 4

П о к а з а т е л и
Ф р а к ц и и

1 6 7 -2 0 0 ° 1 200 230°

Удельны й вес 0,9324 0,9780

К ислотное число 15,20 20,59

Ч исло омыления 207,76 252,35

Ф енолы в % 15,02 41,02

Н ейтральны е в ещ е­
ства в % 61,75 53,69

О краска Б л едн озел ен ая Темножелтая

Остаток выше 180°, полученный при разгонке кислой смо­
лы, по внеш нему виду представляет густую вязкую жидкость 
черного цвета. Он был нейтрализован известковым молоком, и 
полученные кальциевые соли подвергнуты пиролизу. Пиролиз 
проводился в железной реторте с электронагревом. Выход 'ма- 
сел в среднем составляет 32,84% от веса остатка и 17,67% от 
веса кислой смолы.

М асло характеризуется следующими показателями:

Удельны й вес . . . 
К ислотное число . . . .  
Ч исло омы ления . . . .
В ода  в % ............................
Н ейтральны е масла в % 
Фенолы в % ........................

1,0617
9,!-6

36,18
2 ,5

46 ,85
40 ,65

Испытание пол1уч©нного масла в качестве флотореагентов- 
пенообразователей дало хорошие результаты.

Кислая смола представляет ценное сырье для выработки 
из нее сложных эфиров и флотореагентов-пенообразователей.
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ОПЫТ п р о м ы ш л е н н о й  п е р е р а б о т к и  
СВЕЖЕГО ПНЕВОГО ОСМОЛА

Иаид. техн. наун Ф. А. МЕДНИНОВ
Л ен и н гр адск ая  лесотехническая академия им. С. М. Кирова  

Нанд. техн. наун Н. А. ГУРИЧ

цнилхи

В настоящее время основным сырьем для получения экс­
тракционной канифоли и скипидара, а такж е смолы и 
сухоперегонного скипидара на смоло-скипидарных заводах  

является пневый сосновый осмол — ядровая древесин» ста­
рых сосновых пней.

В последние годы высота пней, остающихся на вырубках, 
резко сократилась и не превышает 15—20 см. П о Положению
06 организации труда в леспром.хозах деревья, как правило, 
должны спиливаться на высоте шейки корня!, а на волоках — 
заподлицо с землей.

Такие низкие сосновые пни можно использовать только и 
первом классе возраста (в период до 5 лет после рубки), по­
ка они заметны на: лесосекак, а  для снижеиия стоимости  
осмола и применения механизации на корчевальных и раз­
делочных работах целесообразнее осмолозаготовки проводить 
в одном потоке с лесозаготовками д о  начала лесокультурных 
работ.

Наличие в свежих пнях малосмолистой заболони снижает 
общ ее смолосодержание их до 5—-7%. При существующих 
схемах заводской переработки осмола такие пни не пригодны 
пока как сырье для получения канифольно-скипидарных про­
дуктов.

П оэтому на  свежих лесосекак необход'има выборочная 
корчевка с  отбором сосновых пней, имеющих большое ядро и 
тонкий слой заболонной древесины.

Первая промышленная партия овежего пневого осмола 
была заготовлена в Брянской области на вырубках 
1951— 1952 гг. со следующей лесоводческой и таксационной 
характеристикой насаждений: состав древостоя — 8С2Е, воз­
раст господствующей породы — 110— 130 лет, средняя высо­
та — 28, Диаметр — 36 см, бонитет П, полнота 0,7—0,8, 
тип леса — бор-черничник и бор-беломошник, почвы — су­
песчаные и слабоподзолистые.

Корчевка свежих пней велась взрывным способом. П роиз­
водительность труда рабочих составила 2.2 скл. мз в день 
вместо 1,5 скл. м  ̂ по нормам для старых сосновых пней. В се­
го заготовлено 652 скл. мз осмола на площади 34,7 га. Средний 
расход пней на 1 скл. .мз оо.мола составлял 1,82. Пни для кор­
чевки отбирались с  содержанием за^болони не свыше 40% (по  
объему); практически корчевался каждый второй :или третий 
сосновый пень на лесосеке.

Переработка этой партии свеж его осмола на Новобелиц- 
ком канифольно-экстракционном заводе показала, что см о­
листость его составляет 13% по ОСТ (содерж ание канифоли 
на древесину 20%-ной влажности), летучих (скипидара) — 
3,57%, влажность — 24,1%. По данным ситового анализа, щ е­
пы овежего осмола поступило на экст|ракцию: со степенью из­
мельчения свыше 15 iMM — 21,91%, от 15 д о  9 мм — 42,24%, 
от 9 до 6 мм — 17,23%, от 6 до 4 мм —  7,69% , от 4 до 2 мм— 
3,60%, мелочи — 0,43%.

Измельчение свеж его осмола, экстракция щепы и перера­
ботка канифольных растворов (мисцеллы) производились тч- 
ПОВЫ1МЯ режимами д л я  обычного пневого осмола.

Через экстракционную батарею прокачивалось в час 
6300 л рабочего растворителя, который в среднем содерж ал  
4,2 г/л канифоли. Концентрация канифоли в «обратном сли­
ве», поступающем на батарею, — 5,2 г/л . Время экстракции—
7 часов. Температура в головном экстракторе 90—95°, а 
в хвостовом 110— 120°. Давление в хвостовом экстракторе 
3 ,5 - 4  ат;

Отбор проб производился однов1ременно во всех 
точках.

Распределение смолистых веществ в растворах, перете­
кающих из экстрактора в экстрактор, бы ло следующим:

Н аим енование раствора  
и место отбора пробы

М исцелла после сепаратора . . 
М исцелла из г о л о в н о ю  эк с­

т р ак тор ах»  6 ............................
Раствор из экстракторов  

(по х о д у  экстракции)

№
X»
№
№

К онцентра­
ция кани­
фоли в г/л

9 2 ,6

76 ,5

42,1
24 ,9
18.5
15.5  
13,8  
10,3
9 ,5

№ 10 (хвостового  экстрактора)
Рабочий растворитель ........................

Н аблюдения за кинетикой процесса экстракции смолистых 
веществ в одном экстракторе в течение всего времени экс­
тракции отражены в таблице.

S\оо

Время от 
начала вы­
дачи мис­

целлы в мин.

К онц ен­
трация  

каниф о­
ли в г/л

3
Ю
О

Бремя от 
начала вы­
дачи мис- 

целлыв мин.

К онцен­
трация 

каниф о­
ли в г/л

1 20 107,5 7 235 12,9
2 50 4 0 ,4 8 250 11, 2
3 85 30 ,1 9 265 10,3
4 130 21 ,5 10 280 10,3
5 170 18,0 11 300 10,3
6 200 14,6 12 320 10,3

Как видно из таблицы, концентрация смолистых веществ 
в бензиновых растворах после 265 мин. экстракции не изме­
няется. Следовательно, при работе со свежим осмолом воз­
можно сокращение времени экстракции на 1,5—2 часа, что 
приведет к увеличению производительности экстракц.чонной 
батареи по экстракторооборотам. Средняя концентрация мис­
целлы, поступающей на испарительную установку, составляла 
85,4 г/л канифоли, а отработанная щепа имела 3,16% остаточ­
ной смолистости (на древесину 20% -ной влажности). Коэффи­
циент извлечения смолистых веществ — 78,8% (по канифоли).

В результате переработки промышленной партии свежего 
осмола получены следующие выходы смолистых веществ с
1 скл. м3 осмола (в кг): канифоли — 33,2, скипидара — 10,6, 
флотомасла-сырцз — 1,5 при норме выходов для старого зре­
лого пневого осмола на этом заводе: канифоли — 38 кг, ски­
пидара — 9,6 кг и флотомасел товарных — 1,2 кг.

К а ч е с т в е н н а я  х а р а к т е р и с т и к а  к а н и ф о л и  
и с к и п и д а р а  и з  с в е ж и х  п н е й .  Канифоль из све­
жих пней представляет собой хрупкую, но более липкую см о­
лу, чем из зрелых сосновых пней. Цвет — светлокоричневый, 
температура размягчения по методу Ц НИ Л ХИ  — 49,7°, ки. 
слотное число —  162,6, число омыления — 185,2.

В канифоли содержится (в %):
Смоляных к и с л о т ................................... 77,9
Жирных кислот . . . ■ . . . 17,3
Неомыляемых ................................... 5,7
Окисленных в е щ е с т в .......................  1,2

Скипидар имел удельный вес d ^4 — 0,8624, показатель 

преломления Пд — 1,4695, кислотное число — 0,014, число 
омыления —  3,6. Содержание спиртов по Церевитииову в 
скипидаре-сырце — 11,5%, а во флотомасле-сырце — 49,6%
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Из отработанной щепы были изготовлены пористые изоля- 
циоиные плиты ио типовой рецептуре и режиму для обыч­
ной балансовой древесины. Плиты удовлетворяют техниче­
ским условиям на эту про*укцию.

Выводы
1. Промышленная переработка свеж его осмола выбороч­

ной корчевки показала полную возможность использования

этого вида сырья в канифольно-экстракционной промышленно­
сти без изменения существующих технологических режимов с 
удовлетворительными выходами смолистых веществ.

2. Канифоль, полученная из свежих пней, содержит при­
мерно в 2 раза больще жирных кислот и меньще окисленных 
веществ, чем обычная экстракционная.

3. Отработанная щепа свежих пней пригодна для произ­
водства древесноволокнистых материалов.

НОМОГРАММА ДЛЯ РАСЧЕТА ВРЕМЕНИ НАГРЕВА 
ЧУРАНО В

Панд, тгхк. наук Б. С. ЧУДИИОВ
С ибирский л есотехн и ч еск и й  институт

А налитический расчет продолжительности теп­
ловой обработки чураков иа предприятиях фа­
нерно-спичечной промышленности в настоящее 

время осуществляется по методу, впервые предло­
женному проф. Е. Г. Кротовым. Ввиду значитель­
ной сложности этого расчета проф. Кротов в целях 
упрощения пользования выведенными фивико-мате- 
матическими завигимостя-ми и доведения их до про­
изводства разработал номограмму'.

Однако указанная номограмма не нашла широ­
кого практического применения ва производстве 
вследствие сложности и необходимости при лользо- 
вании ею решать большое число уравнений (шесть) 
и накладывать при этом одно графическое решение 
на другое. Кроме того, номограмма и.меет неудач­
ную компоновку отдельных по­
лей. Поэтому по ходу графиче­
ского решения задачи прихо­
дится на номогра.мме делать пе­
рерывы, запоминать промежу­
точные решения, переносить их 
на другие поля, что значитель­
но снижает ее практическую 
ценность.

Учитывая необходимость 
дать ироизводственника'м удоб­
ную и простую для пользования 
номограмму для расчета про^ 
должитель'ности нагрева чура­
ков, ниже предлагается новая 
номограмма (см. рисунок).

В основу предлагаемой но­
мограммы положены получен­
ные проф. Кротовым и прове­
ренные им экспериментально 
физико-математические зависи­
мости. Поэтому она дает доста­
точную для практики точность 
расчетов, имея при этом более 
широкую область возможного

применения при очевидной компактности и (простоте 
пользования ею по сравнению с аналогичной номо­
граммой проф. 'Кротова.

Определение продолжительности нагрева чураков 
по номограмме производится в следующем порядке. 
По известной температуре обогревающей среды tu 
начальной температуре чураков to и температуре t, 
до которой необходимо нагреть любую заданную точ­
ку поперечного сечения чурака, определяется безраз­
мерный температурный критерий К:

Л —̂0
Найдя на верхней половине центральной оси ор­

динат номограммы полученное значение температур­
ного критерия К, проводим от него вправо линию.

Номограмма 

для расчета времена 

нагрева чураков

R- радиус чу рама 
г - радикс, на котором 

древесина чураиа дол 
мна шернтвся do тем 
пературш t

’ Е. г. К р о т о в .  Фанерное произ­
водство. Гослестехиздат, М.—Л., 1947.
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параллельную оси абсцисс, до пересечения ее С кри­
вой —  = const. Расположенные в этой части номо- 

R

граммы кривые построены для различных отно­

шений радиуса г, ,яа котором древесина чурака в ре­
зультате тепловой обработки должна быть нагрета до 
температуры t, к радиусу чурака R. От точки пересе­
чения с соответствующей кривой —  проводим пря-

R
мую в нижнее поле номограммы.

На центральной оси абсцисс левой половииы но- 
iMorpaMiMbi от и.звестн10'го значения диаметра чурака 
проводим прямую вниз до пересечения ее с соответ­
ствующей кривой коэффициента температуропровод­
ности древесины а. Затем, проведя от точки пересе­
чения линию, параллельную оси абсцисс, в правую 
половину номограммы до пересечения с ранее про-

гведенной вертикальной линиеи от кривои — , в точ-
R

ке пересечения их получаем время 2 в часах, необ­
ходимое для достижения в заданной точке чурака 
температуры t для принятых уато'вий тепловой oi6- 
работки.

Как пояснение приводим пример графо-аналйти- 
ческото расчета продолжительности тепловой обра­
ботки чураков по предлагаемой номограмме.

П р и м е р .  Определить продолжительность про­
варки березовых чураков диаметром 25 см {R =  
=0,125 м) с начальной температурой — 20°, в 
воде с температурой /i= 80°, если диаметр каранда- 
ща равен 10 см (г=0,050 м), а на поверхности его 
древесину необходимо нагреть до /=20°. Коэффи­
циент температуропроводности березы при влаж ­
ности ее 60% (а=0,00059 м^/час) берем из таблиц.

Р е щ е н и е .  По известным температурам опре­
деляем температурный критерий К:

К  =  =  0 , 6 .

Отношение радиуса карандаша к радиусу чурака 
в данном случае равню:

R

0 ,0 5 0

0 ,1 2 5
=  0,4.

Произведя эти предварительные расчеты, обра­
щаемся далее к номограмме.

На оси ординат номограммы находим значение 
температурного критерия /С=0,6 и проводим от него 
линию, параллельную оси абсцисс, в правую полови­
ну номограммы до пересечения с кривой отношения
—  = 0 ,4 . От найденной точки пересечения проводим 
R

прямую линию в нижнюю половину номогра-ммы.
Затем на левой части центральной оси абсцисс 

находим 1значение диаметра чурака — 25 ом и от не­
го проводим прямую вниз, до пересечения с кривой 
температуропроводности древесины а = 0 ,00059. От 
полученной точки пересечения проводим прямую, 
параллельную оси абсцисс, в правую половину номо­
граммы до пересечения с ранее проведенной верти­
кальной линией от кривой -^ = 0 ,4 . Точка пересече-

н
ния этих прямых дает ответ: г= 3 ,5  часа (графиче­
ское решение примера показано на номограмме пунк­
тирными линиями).

Полученный ответ хорошо согласуется с исход­
ными режимами проварки березовых чураков, ре­
комендуемыми Научно-исследовательским институ­
том фанеры^.

Из этих режимов следует, что при начальной 
температуре березовых чураков от — 10 до —20° и 
диаметре их 21 — 25 см продолжительность нагре­
ва составляет 3,5 часа.

80 +  20
2 Руководство по технологии производства 

фанеры. Гослесб>-миздат, 'М.—Л., 1950.
клееной

Э|о

ИСПЫТАНИЕ СПИЧЕН, ИЗГОТОВЛЕННЫХ 
С ПРИМЕНЕНИЕМ ПЕТРОЛАТУМА

Иит. С. С. ЛАБНОВСНИЙ
Главфанспичпром

З амена парафина при производстве спичек дру­
гими материалами имеет большое иароднохо- 
зяйственнсе значение. Исследования, прове­

денные для изыскания заменителей парафина, пока­
зали, что наилучшим его заменителем является 
петролатум — побочный продукт переработки 
нефти.

Установлено, что для использования петролату-

ма в качестве заменителя парафина необходимо из­
менить технологический режим пропитки соломки на 
автоматах.

Сущность этого изменения состоит в повышении 
до 140° температуры пропитывающей смеси и мак­
симальном форсировании предварительного (до 
пропитки) и последующего (после нее) подогревов 
спичечной соломки.
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Выработанная в январе 1952 г. опытная партия 
спичек (25 тыс. ящиков) с применением петролату- 
ма была направлена в различные по климатическим 
условиям районы с целью изучения жизнеспособно­
сти спичек.

Отзывы, полученные от потребителей и торгую­
щих организаций, а также заключения специальных 
экспертиз показали, что спички, изготовлениые с при­
менением петролатума, включая и ту часть их, кото­
рая иаходилась 4—5 месяцев на хранении, не усту­
пают по качеству спичкам, изготовленным на пара­
фине.

В конце 1952 г. на фабриках «Ревпуть», им. Ки­
рова, «Гигант» и «Маяк» была изготовлена еще одна 
партия спичек в количестве 50 тыс. ящиков.

При изготовлении этой партии спичек на первых 
двух фабриках требуемые температурные режимы 
были достигнуты за счет использования перегретого 
пара, на двух же последних — за счет насыщенного 
пара с дополнительным нагревом пропитывающей 
смеси (50% петролатума, 50% парафина) специаль­
ными электрогрелками.

В целях уменьщения потерь тепла и достижения 
устойчивости 1нужных температур заготовительные 
баки и плиты предварительного и последующего по­
догревов на автоматах были изолированы аобестом.

Проверка ОТК фабрик установила, что спички 
новой опытной партии соответствуют требованиям 
ГОСТ 1820—45.

Переход пламени на древесину, разбежка пропи­
тывающей смеси по соломке и продолжительность 
распространения пламени у опытных и обычных спи­
чек характеризуются данными, приведенными в 
табл. 1.

Таблица 1

Таблица 2

Наименование

фабрики

П ер еход  
пламени с 

головки на 
солом ку в %

Р а зб еж к а  
пропиты ­

ваю щ ей  
см еси по  с о ­
ломке в мм

Продолжи­
тельность рас- 
пространения 

пламени пэ 
соломке на 

участке 15 мм 
от пропитан­

обы ч­
ные

обы ч­
ные

ного
в

конца
сек.

опыт­
ные

опы т­
ные опы т­

ные
обы ч­
ные

„Ревпуть" . . . . 99,8 99,5 20,5 19.3 10,6 10,4

Им. Кирова . , . 100 100 19.0 18,2 7,7 7,8

„Гигант" . . . . 100 100 — — 10,0 9,2

„Маяк“ .................. 100 — 15,2 — — —

Данные табл. 1 показывают, что качество опыт­
ных спичек по приведенным признакам не отличает­
ся от обычных.

Для определения характера изменения перехо­
да пламени при продолжительном пребывании спи­
чек в условиях повыщенной влажности проведены 
сравнительные испытания опытных и обычных спи­
чек, хранившихся при 90,0—99,4% влажности воз- 
дула в течение 24— 144 часов. Результаты испытаний 
приведены в табл. 2.

Данные, приведенные в табл. 2, показывают, что 
при влажности воздуха, доходящей до 90%, продол­
жительность пребывания спичек в эксикаторах не

П родол ­
П ер ех о д  пламени с головки на соломку 

в % при проверке по м етоду  ГО СТ 1820—45
ж итель­
ность при влаж ности в о зд у х а при влаж ности воздуха
х р а н е ­ 90% 99,4%
ния в
часах опытные обычные опытные обычные

24 9 9 ,0 9 8 ,0 9 7 ,0 9 6 ,0
48 9 7 ,0 9 8 ,0 9 7 ,5 9 8 ,5
72 8 7 ,0 8 6 ,0 8 7 ,0 9 1 ,5
96 9 9 ,0 9 7 ,0 7 0 ,0 8 5 ,5

120 9 6 ,0 9 7 ,0 6 0 ,0 4 7 ,5
144 9 8 ,0 9 6 ,0 3 0 ,0 4 1 .3

оказывает заметного влияния на переход пламени с 
головки иа оолом'ку.

При влажности же воздуха, приближающейся к 
100%, переход пламени в зависимости от продолжи­
тельности хране!ния как у опытных, так и у обычных 
спичек ухудшается, причем это ухудшение сказы­
вается у опытных спичек несколько больше, чем у 
обычных.

Поглощение влаги спичками, изготовленными на 
петролатуме и парафине, одинаково, что видно из 
данных табл. 3.

Таблица 3

Л S  
•а а

л
н о . -

аг и  
J3 сз гз
4  X<D со
t  *=<5  «
ч  к  ® 
® ^  =  
§  S  5

С  ct я

С олом ка Головка

опы тных
спичек

обы чны х
спичек

опытных
спичек

обычных
спичек

л
Н
и
о

та ^  
CS са

о
г  S
Ф 5
^  Sга 3!

2В га 
О, п: 
с  m в;

-о
Е-*
О
О
»

я ё ?
ч
а  а

(1)

Р
ТО Я

S  со ^  
=!

С а  CQ

■ л

5
о
S

со ^
Ч
03 CQ

о

г  я
5 S  
3  о
ео X

о .  ч  
п а е

Л
НО
о
X

со ^  
чп п

а 
= g  
д ё
со X  

S а  ^  
С оа а

0
24
48
72
96

120
144

5 ,9 9

7 Л 4
9 ,1 0

11.09
11. 16
12 .20

19
52
85
86 

104

5 ,9 8

7 ,7 2
8 ,7 6

10,75
11 ,59
12,25

29
47
80
94

105

2 ,0 3
3 ,2 9
2 ,0 8
5 ,5 0
6 ,4 5
6 ,9 0
7 ,8 9

62
101
171
218
240
289

2, 11
3 ,2 0  
4 ,0 8  
5 , 16  
6 ,6 6  
7 ,£ 6  
7 ,6 8

51
93

144
215
260
264

В целях исследования влияния увлажнения со­
ломки и головки Hia скорость горения и проч1ность 
посадки головки определены изменения продолжи­
тельности распространения пламени по соломке на 
участке 20 мм от пропитанного конца и про-чности 
посадки головки,на соломках, пропитанных парафи­
ном и смесью ( 1 : 1 )  петролатума с парафином.

Результаты определений после выдержки спичек 
в атмосфере 99,4% влажности в течение 24— 144 ча­
сов показаны в табл. 4.

Из табл. 4 видно, что прочно^сть посадки головки 
и продолжительность горения пропитанной соломки 
снижаются в результате увлажнения как у опытных, 
так и у обычных спичек. Причем, несмотря на то, что 
влажность соломки у опытных и обычных опичек соВологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



№ 10 ' Наука и .техника 23

Таблица 4

IP
D. “ Cl. X « «и О» се ^ г* «

Прочность по- 
салки головки 

в кг

о
24
48
72
£ 6

120
144

опыт-
нь>е

обыч­
ные

Снижение 
прочности п >- 
садки головки

в 'Yr,

опыт- обыч­
ные ные

Прололжи- 
гельность рас­
пространения 

пламени в сек.

опы т­
ные

обыч­
ные

3 ,4 4

2 ,4 8
1,39
1,26
0 ,9 3
0 ,81

3 .6 3  
3, 31
2 .6 4  
1,63  
1,10 
1, 14  
0,66

28
60
63
73
76

9
27
55
70
69
82

11,01
17,06
16,75
20 ,9 7
2 2 ,9 5
2 2 ,5 2
22 ,31

10,33  
17 60 
15,83  
18,92  
2 2 ,7 6  
22 ,7 0  
22 ,3 0

Возрастание 
продолжитель- 
HJi-ти p a in p j- 

странения 
пламени в

OHjIT- I о  ">,«4-
ные I ные

55
52
90

108
105
103

70
53
83

120
120
116

98,75%; на фабрике «Маяк» — соотве'тствеиню 98,1 
и 98,3%. Прочнсх^ть посадки головки oilHqeK фабри­
ки «Гигант» была: у опытных — 3,18 кг, у  обыч,иых— 
3,17 1кг; на фабрике «Маяк»: у опытных — 3,8 кг, у 
обычных —  3,45 кг.

Проверка качества спичек в пунктах с высокой 
влажностью воздуха дала следующие результаты по 
переходу плаадени с головки на соломку (табл. 5).

Т аблица 5

временем выдержки их в условиях влажности воз­
духа 99,4% возрастает (см. табл. 3), скорость го­
рения соломки с некоторого момента (после выдерж­
ки в продолжение 3—4 суток) стабилизуется, что 
имеет существенное значение при хранении спичек и 
пользовании ими в районах с высокой влажностью 
воздуха.

Вторая опытная партия спичек с применением 
петролатума в качестве заменителя 50% парафина 
была направлена в 50 Городов, в том числе в пунк­
ты с высокой влажностью воздуха: Ленинград, Мур­
манск, Архангельск, Сочи и др. Причем часть опыт­
ных спичек вместе с обычными была заложена на 
хранение в указанных городах, а также на фабриках, 
где они были выработаны.

Это дало возможность провести всестороннюю 
проверку жизнеспособности опытных спичек в зави­
симости от продолжительности и условий хранения.

Проверки, проведенные с участием автора статьи 
на фабриках «Гигант» (Калуга) и «Маяк» (Щ ерба­
ков) по истечении 5 месяцев хранения спичек в наи­
менее благоприятный зимне-весенний период (ян­
варь—май 1953 г.), показали, что опытные опички 
имеют те же качества, что и обычные. Так, пере­
ход пламени с головки на соломку составил: на фаб­
рике «Гигант» у опытных спичек 99%, у обычных —

Н аим енование
пункта

П ер еход  пламени с г о ­
ловки на соломку  

спичек в %

опытные 1 обычные

Относительная 
влажность в оз­
духа в склад­
ских п >меще- 

ниях в %

М урманск . . . . 8 0 ,0 7 3 ,0 S6
Л ен и н гр ад  . . . . 9 4 ,5 9 8 ,0 9 0 - 9 1
А рхангельск  . . . 9 4 ,0 9 8 ,5 8 9 - 9 0

95, 1 9 5 ,0 7 8 - 8 9

В среднем переход пламени с головки спички на 
соломку, по приведенным данным, у опытных спи­
чек составил 90,9%, а у обычных — 91,1 %. Следо­
вательно, даже в районах с высокой влажностью 
воздуха спички, изготовленные на петролатуме, впол­
не пригодны для пользования.

Проверки Бюро товарных экспертиз, отзывы тор­
гующих организаций и отдельных потребителей, 
пользовавшихся опытными спичками второй про­
мышленной партии, показывают, что опытные спич­
ки с применением петролатума получили в общем 
положительную оценку.

Учитывая высокие требования к качеству товаров 
народного потребления, принято решение об изготов­
лении третьей партии спичек с применением петро­
латума и длительном их испытании в различных кли­
матических условиях.

Результаты этих испытаний позволят окончатель­
но решить вопрос о применении петролатума как за­
менителя парафина в спичечной промышленности.
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О Б М Е Н  о п ы т о м

ВНЕДРЕНИЕ НОВОГО МЕТОДА ОТДЕЛКИ МЕБЕЛИ 
НА ФАБРИКЕ N2 1 МОСГОРМЕБЕЛЬПРОМА

Инт. Н. М. НЛЗАНСНИЙ
М осковская мебельная ф абрика №  1 треста М осгорм ебельпром  

Ннт. А. А. ДЯДИН

О пы тно-эксперим ентальны й за в о д  Ц Н И Л Х И

Внедрение разработанных в последнее время ме­
тодов о'благораживания и отделки древесины, 
основанных ма максимальной механизации и 

поточности технологии, позволит значительно уско­
рить дальнейший рост мебельного производства*.

Как известно, новый метод отделки мебели за ­
ключается в напрессовывании на поверхности фанер­
ного шпона смоляной пленки вместе с тонкой бума­
гой, на которой напечатан рисунок текстуры ценной 
породы древесины.

Напрессовывание пленки осуществляется в гид­
равлических фанерных прессах или в автоклавах при 
помощи пара или сжатого воздуха. Д ля придания 
поверхности одновременно гладкости и блеска прес­
сование ведется обязательно с применением полиро­
ванных металлических прокладок. В результате по­
лучается облицовочный материал в виде двухслой­
ной или многослойной фанеры, имеющей текстуру 
ценной породы и полированную поверхность, не 
требующую дальнейшей отделки.

Цвет поверхности изделия определяется цветом 
смол, применяемых для верхнего слоя, и изменяется 
по необходимости цветом текстурной бумаги или 
краской, употребляемой для печатания текстурного 
рисунка. Одним из преимуществ указанного' метода 
отделки является кратковременность производствен­
ного цикла (20—30 мин.) и незначительные затраты 
труда.

На основе опытных работ лаборатории ЦМ ПКБ 
Главмебельпрома и полузаводской установки в 
ЦНИЛХИ на мебельной фабрике Л*» 1 Мосгорме- 
бельпрома была принята к внедрению следующая 
схема технологического процесса (рис. 1).

Принятая схема технологического процесса пред­
усматривает;

а) производство облицовочного материала с ими­
тационной отделкой под ценные породы прессова­
нием;

6) фанерование заготовок изделий облицовоч­
ным материалом в автоклаве;

в) прессование профильных деталей мебели из 
слоистой древесины с одновременной отделкой.

Сборка мебели, так же как и заготовка чисто­
вых деталей для фанерования, имеет обычную тех­
нологию столярного производства.

* См. журнал «Деревоперерабатывающая и лесохимиче­
ская промышленность» № 4, 1953.

Рис. I. Схема технологического процесса имитационной отдел­
ки мебели на мебельной фабрике 1 треста Мосгормебель-

npoiM

Для облицовки мебели на нашей фабрике при­
меняется двухслойная фанера из шпона 0,4—0,6 мм 
и многослойная общей толщиной до 10 мм.

Облицовочная двухслойная фанера предназна­
чается для фанерования деталей или заготовок. Мно­
гослойная фанера используется д,1я панелей, рамоч­
ных конструкций и пустотелых щитов или же приме­
няется в качестве филенок.

Процесс прессования облицовочного материала, 
принятый на фабрике, ведется следующим образом. 
На металлическую гладкую прокладку уклады­
вают в перекрестном порядке листы шпона с клее­
вой пленкой между ними. На верхний лист шпона 
укладывают два листа смоляной пленки и между 
ними — лист текстурной бумаги с рисунком той илиВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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иной породы древесины. Собраняый пакет покрыва­
ют хромированным стальным или хромо-'иикелевым 
листом с полированными сторонами, предваритель­
но смазанными олеиновой кислотой и протертыми 
насухо. Сверху прокладки в обратном порядке укла­
дывается такой же пакет из шпона и пленки с тек­
стурной бумагой.

Рис. 2. Обжатие фанеруе1у1ых деталей мешком при от- 
сасьшании из него воздуха вакуумнасосом.

Пакеты с прокладкой между ними направляют 
посредством загрузочного устройства на плиты прес­
са (iB каждый этаж пресса можно загружать по не­
сколько пакетов). После загрузки всех этажей прес­
са плиты его сближаются. Прессование происходит 
при удельном давлении 10—25 кг/см2 и температуре 
плит пресса 145— 155°. Время выдержки под давле­
нием — 20 мин. для двух двухслойных пакетов во 
всех этажах пресса.

Выдержка увеличивается с увеличением толщи­
ны прессуемой фанеры на каждый миллиметр на
2 мин.

После охлаждения плит пресса (без снижения 
давления) до температуры 20° давление снимают,

пакеты выгружают из пресса и дают им отлежаться 
в температурных и влажностных условиях цеха в те­
чение 5 часов, после чего используют как облицовоч­
ный материал для отделки мебели.

На профильные детали облицовочный материал 
в виде двухслойной тонкой фанеры наклеивают в 
специальных авто!Клавах при помощи вакуума, дав­
ления и температуры.

Это проиэводится следующим образом. На под­
готовленную из массива деталь мебели наносят слой 
клея. Затем на смазанную клеем деталь накладыва­
ют обратной стороной выкройку облицовочной ф а­
неры. Последнюю закрепляют на детали специаль­
ными зажимами или резиновыми стяжками. Собран­
ный пакет помещают в резиновый мешок, который 
герметически закрывается и подсоединяется к ваку- 
умнасосу. При отсасывании воздуха из резинового 
мешка облицовочный материал плотно прижимается 
к изделию (рис. 2). После достижения в мешке не­
обходимого вакуума патрубок закрывается и отсое­
диняется от насоса. Затем 1мешки с деталями поме­
щают в автоклав, где поверх мешка создаются не­
обходимые для схватывания клея давление и тем­
пература. Д ля смоляных клеев давление держится в 
пределах 2—4 ат, а температура, в завис.имости от 
применяемой смолы, — от 60 до 140°. Так, например, 
для фенолформальдегидного клея требуется темпе­
ратура 60—70° и время выдержки в автоклаве — 
15— 17 мин.

После выдержки мешки с изделиями разгружают, 
облицованные детали обрабатывают, т. е. зачища­
ют по кромкам, и отправляют на сборку. Во избежа­
ние повреждения зеркально полированной поверх­
ности облицовочного материала при фанеровании 
плоских деталей рекомендуется применять гладкие 
полированные прокладки, а при фанеровании про­
фильных изделий — поверх выкроек облицовочной 
фанеры накладывать плотную бумагу.

Большое значение для качества фанерования име­
ют толщина и конструкция облицовочного материа­
ла. Экапернментальной проверкой установлено, что

О?;

■I
I

'0
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Рис. 3. План цеха фанерования деталей мебели новым облицовочным материалом:
/  — рабочий стол для резки бумаги и пленки; 2 —  ленточнопильный еганок; 3 —  рабочий стол для накатки текстуры на бумагу;

4 — рабочий стол для набора пакета облицовочного материала у гидропресса; 5 — вальцы клеевые; б — пресс гидравлический много­
этажный с подогревом; 7 — рабочий стол для разметки; 8 — рабочий стол у автоклава; 9 — автоклав; W — вакуумнасос; И  — верстак столяр­
ный для .застрожки.. кромок, облицовочного--материала у--ножек^-стола;- 12 — фрезерный станок; 13 — рабочий стол у  клеемазочных вальцов 
И гидропресса; 14 — клише текстуры ценных пород древесины; 15 — стойка с желатиновым валиком; 16 — стойка для листов текстурной
бумаги; 17 — стойка для хромированных прокладок; 18 — сушильная камера; . / 9  — увлажнительная камера; 20 —

21 — тележка автоклава i
аккумуляторная;
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для облицовки деталей с овальным сечением должна 
использоваться двухслойная облицо'вочная фанера, 
у которой верхний лист шпона расположен поперек

столик для телевизора, отделанный под крас­
ное дерево, имеющий сосновые овальные, конусные 
ножки и царги, а полку и крышку — щитовые;

Рис. 4. Буфет, отделанный под наплыв ореха

ЛИНИИ сгиба фанеруемой детали. В этом случае тол­
щина шпона не должна превышать 0,4—0,5 мм. При 
фанеровании раскладок с небольшими радиусами 
рекомендуется применять однослойную фанеру с 
расположением слоя поперек фанеруемой детали 
при толщине шпона 0,3—0,4 мм. Д ля облицовки пло­
скостей толщина шпона может быть увеличена до
0,8 М'М.

При отделке изделий рамочной конструкции при­
меняется многослойная фанера, которая наклеи­
вается обратной стороной на рамку в клеильных 
прессах при обычных столярных режимах или же в 
резиновых «мешках при воздействии вакуума.

Прошвод-ство облицовочного материала и фане­
рование ведется на фабрике в специально построен­
ном цехе, план которого приведен на рис. 3.

Ориентировочный объем производства цеха — до 
12 тыс. столиков для телевизоров а  до 6 тыс. обеден­
ных столов овальной формы в год.

При проектировании цеха было учтено возмож­
ное изменение номенклатуры мебели и объема ее 
производства.

В настоящее время фабрика выпускает с приме­
нением описанного способа отделки и фанерования 
следующие изделия:

Рис. 5. Ш каф для платья и белья, отделанный под 
наплыв ореха

буфет щитовой конструкции, отделанный под на­
плыв ореха (рис. 4);

Рис. 6. Кровать, огделавная под наплыв ореха.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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шкаф для платья и белья, разборный, щитовой 
конструкции, отделанный под наплыв ореха (рис. 5);

стол овальный раздвижной, полутораспальную « 
односпальную кровати, отделанные под иаплыв 
ореха (рис. 6).

Опыт работы мебельной фабрики №  1 Мосгорме- 
бельпрома показывает, что применение нового мето­
да отделки и фанеровавия мебели дает значитель­
ную экономию средств, затрачиваемых »а материа­
лы и рабочую силу. При изготовлении указанных 
выше изделий затраты труда снизились: на 36— 
42% — против затрат труда при отделке таких же 
изделий ценными породами древесины с применени­
ем обычного столярного полирования и на 9—20% — 
по сравнению с отделкой мебели фанерой твердых 
лиственных пород с последующим лакированием.

Продолжительность производственного цикла фа­
нерования и отделки снижается примерно: в 3,5—4 
раза — по сравнению с отделкой изделий столярной 
полировкой и в 1,5 раза — по сравнению с отделкой 
лакированием.

Общее снижение себестоимости продукции при 
HOtBOM методе составило 34—41% по сравнению с 
себестоимостью 'изделий, фанерованных ценными по­
родами и полированных, и 10—20% по сравнению с 
изделиями, облицованными обычной фанерой из 
твердых лиственных пород и отделанными лакиро­
ванием. По сравнению с применявшейся ранее ими­
тацией ценных пород методом глубокой печати но­
вый метод дает снижение трудоемкости и себестои­
мости изделий на 42%.

ПОДАЧА ПАРАФИНА К СПИЧЕЧНЫМ АВТОМАТАМ 
ПО ТРУБОПРОВОДУ

П. П. ТЕМИРЕННО

Главный и н ж ен ер  Б арнаульской  спичечной фабрики

1“ Г ри изготовлении спичек к каждому спичечному
I автомату должно быть иодано в течение сме­

ны 120— 140 кг парафина, который затем рас­
плавляется в специальных баках у автоматов. Это 
вызывает необходимость хранения у каждого авто­
мата запаса парафина в ящиках, .периодической его 
подвозки или подноски к автоматам, для чего рабо­
чий, обслуживающий автомат, должен отрываться 
от своей основной работы. Хранение же парафина у 
автоматов приводит к загрязнению рабочеш места и 
в случае вспышек спичек на автоматах создает воз­
можность возникновения пожара.

На фабриках, где парафин расплавляется в од­
ном центральном баке, рабочий подносит его к ав­
томату в ведрах. Разноска расплавленного парафи­
на по автоматам также отрывает рабочего от основ­

ной работы, так как в течение смены к каждому ав­
томату нужно поднести 8— 10 ведер парафина.

На Барнаульской спичечной фабрике в феврале 
1953 г. была осуществлена подача к автоматам рас­
плавленного в центральном баке парафина по спе­
циальному трубопроводу, который работает уже бо­
лее пяти месяцев без всяких перебоев.

Как видно из приведенной на рисунке схемы, бак
2 для расплавления парафина установлен в тамбуре 
рядом с автоматным цехом. От бака под полом це­
ха проложеи труб оп роводкоторы й  имеет ответвле- 

•ния 5 к каждому автомату 1. Парафин из трубопро­
вода поступает в бачки 3, из 
которых сливается в парафини- 
ровочный аппарат.

Разогрев парафина в цент­
ральном баке производится па­
ром, который проходит через 
змеевик, размещенный в баке. 
В центральный бак парафин 
загружается один раз в смену.

Д ля того, чтобы парафин не 
охлаждался и не затвердевал в 
трубопроводе, последний проло­
жен между двумя трубами, по 
которым циркулирует пар.

Описанный способ подачи парафина к автома­
там освобождает макалей от переноски парафина, 
улучшает санитарное состояние цеха и устраняет 
потери парафина.

Э | е
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И ПЛАНИРОВАНИЕ

ПУТИ СНИЖЕНИЯ СЕБЕСТОИМОСТИ ЖИВИЦЫ
А. Б. БЛШЕЛХЛНОВ

Н ач. п л аново-экон ом ич еского  отдел а  треста И ркутхим лес

В ысокая себестоимость живицы в химлесхозах 
Восточной Сибири (превышающая отпускмую 
стоимость) обязывает подсочников искать пути 

ее снижения.
Между тем лесохим'ическая промышлениость рас-, 

полагает значительными,резервами, у.мелое исполь­
зование которых позволит снизить себестоимость и 
повысить рентабельность предприятий, добывающих 
живицу.

Производствеимые программы химлесхозов одно­
го из крупнейших трестов Главлесхима — Иркутхим- 
леса — резко различны и составляли в 1952 г. от 
100 до 2500 т при почти одинаковой численности 
управленческого аппарата (И  — 16 человек). В ре­
зультате этого доля общезаводских расходов в себе­
стоимости 1 т живицы по химлесхозам треста коле­
балась от 2443 до 487 руб.

План по добыче живицы производственных уча­
стков химлесхозов также колебался от 50 до 550 т 
при одинаковых штатах.

Анализ работы крупного Зимияского химлесхоза, 
имеющего севониый план добычи живицы 2500 т, по­
казывает, что при обеспечении мео'бходи'мой потреб­
ности в основных и оборотных фондах химлесхоз ра­
ботает ритмично и из года в год перевыполняет про­
грамму, систематически снижая себестоимость про­
дукции. Поэтому укрупнение химлесхозов и соответ­
ственно производственных участков не только значи­
тельно повысит их рентабельность, но и высвободит 
квалифицированные руководящие кадры, в которых 
нуждаются лесохимические предприятия.

Одновременно с укрупнением химлесхозов необ­
ходимо раоомотреть вопрос о штатах и оплате труда 
управледаеского аппарата в зависимости от количе­
ства добываемой химлесхозом живицы.

Недавно утвержденная номенклатура цехового 
персонала для химлесхозов имеет существенные не­
достатки. Она не стимулирует укрупнения производ­
ственных участков, так как основана на уравииловке 
в зарплате и не учитывает объема работы по добы­
че живицы.

Так, например, если раньше Зиминский химлес­
хоз содержал на участках 22 счетных работника, 
включая разъездных кассиров, то новая номенкла­
тура позволяет сократить 12 счетных работников 
(согласно новой номенклатуре их положено 10 при 
наличии 8 производственных участков) или же вме­
сто ныне существующих 8 производственных уча­
стков организовать 25 с тем, чтобы содержать 25 
бухгалтеров.

Целесообразность укрупнения химлесхозов и про­
изводственных участков не исчерпывается указанным 
выше. Большие резервы эконо'мии имеются тз'кже 
в более рациональном использовании автотранс­
порта и друрих механизмов, находящихся в распоря­
жении химлесхозов.

Мелкие химлесхозы треста Иркутхимлес, имею­
щие по две-три автомашины, не используют их пол­
ностью; кроме того, они лишены возможности орга­
низовать надлежащий и качественный их ремонт. 
Станочное оборудование и пилорамы, в химлесхозах 
в течение года также работают не с полной нагруз­
кой. В результате этого механизмы, предназначен­
ные для облегчения труда рабочих и удешевления 
себестоимости продукции, приносят значите,тьные 
убытки.

В укрупненных химлесхозах автомашины исполь­
зуются значительно лучше. В этом можно убедиться 
из следующих сравнительных данных:

Н аим енование
х и м л есхозов

Добы то ж и ­
вицы за  с е ­
зон  1952 г. 

в т

К оэф ф и­
циент ис­
п ол ьзова­
ния авто­

парка

С ебестои­
мость тон- 

нокиломет- 
ра в рублях

Зим инский . . . . 2629 0 51 1,61

Заларинский . . . 580 0 31 1.97

Харикский . . . . 436 0 .4 0 2 ,0 0

Тайш етский . . . 405 0 ,2 9 2 ,44
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Поэтому автомобильный парк химлесхозов, рас­
положенных близко друг к другу, следовало бы объе­
динить и выделить на самостоятельный баланс. Это 
даст возможность не только лучше использовать 
транспортные средства, но и обеспечить сохранность 
автопарка.

Крайне иео'бходимо также устранить излишние 
затраты, вызванные ждостаггками в организации 
производства на мастерском участке.

По нашему мнению, целесообразню нагрузку мас­
тера снизить на 20—30%, доведя ее до 50—60 тыс. 
карр, и одновременно ликвидировать должность при­
емщика живицы (бригадира). Это наряду с эконо­
мией по зарплате даст мастеру большие возмож­
ности следить за соблюдением технологии подсочки, 
за качеством продукции и надлежащим образом за ­
ниматься организацией труда рабочих на своем уча­
стке.

Важную роль в борьбе за снижение накладных 
расходов на единицу продукции должны сыграть 
равномерная «агрузка и использование проивводст- 
веннюй мощности химлесхоза в течение всего года. 
Достаточно сказать, что только из-за того, что 
в межсезонный период до 15% рабочей силы не обес­
печивается работой, трест Иркутхимлес ежегодно 
недодает стране продукции, составляющей 7— 8% го­
довой программы.

Увеличение в ближайшие годы добычи живицы 
по Иркутской области почти в три раза вызывает 
необходимость создания постоянных кадров рабо­
чих, а это в свою очередь требует организации в хим- 
лесхозах производственной работы в течение всего 
года.

Для практического решения этой задачи необхо­
димо на межсезонный период организовать в хим- 
лесхозах специализированные лесозаготовительные 
участки, обеспечив их своевременно необходимыми 
средствами, механизмами, включая строительство 
дорог для вывозки древесины к пунктам отгрузки 
или сплава. Кроме того, в каждом химлесхозе сле­
дует организовать смоло-скипидарное производство, 
обеспечив ценггрализованный сбыт продукции.

Доля накладных расходов, влияющих «а себе­

стоимость продукции в химлесхозах нашего треста, 
повышается также за счет больших затрат на сезон­
ный набор рабочей силы.

Существующая система оплаты труда на под­
сочке устарела и, по существу, стала тормозом для 
повышения производительности труда. По этой 
системе рабочие соседних участков путем передачи 
части добытой живицы друг другу даже при усло­
вии невыполнения обоими рабочими норм выработки 
могут получить больше любого рабочего, перевы­
полнившего свою норму.

Подтверждением этого может служить тот факт, 
что в 1952 г. по тресту Иркутхимлес при невыполне­
нии производственной программы прямые затраты 
по статье заработная плата на 1 т живицы оказа­
лись выше норматива на 3,4%, а количество вздым- 
щиков, не выполнивших нормы, составило 27,8% от 
общего числа.

Введенная 12 лет назад система сезонных пре­
мий-надбавок тоже не отвечает требованиям сего­
дняшнего дня. Эта система имела целью закрепить 
сезонных рабочих и поэтому не отвечает задаче за ­
крепления постоянных кадров рабочих в связи с пе­
реводом химлесхозов на круглогодовую работу.

Одной из причин нерентабельности предприятий 
является запущенность и отставание учета и отчет­
ности. В результате этого себестоимость продук­
ции выявляется один раз, в конце года, при со­
ставлении годового бухгалтерского отчета, что несов­
местимо с подлинной борьбой за систематическое 
снижение издержек производства. При такой поста­
новке учета существующая премиально-поощритель­
ная система оплаты труда не достигает цели и в зна­
чительной мере затрудняет внедрение хозрасчета 
в низовых производственных звеньях. А внедрение 
хозрасчета на производственных участках явилось 
бы серьезным стимулом в борьбе за снижение себе- 
стои'мости 1продукции.

Использование резервов снижения себестоимости 
продукции химлесхозов позволит значительно увели­
чить их рентабельность. Поэтому выдвинутые нами 
предложения должны быть рассмотрены Главлесхи- 
мом и Министерством.

ос г>о
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И Н Ф О Р М А Ц И Я

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКАЯ КОНФЕРЕНЦИЯ 
ПО ОБМЕНУ ОПЫТОМ В КАНИФОЛЬНО-ТЕРПЕНТИННОЙ 

ПРОМЫШЛЕННОСТИ

В
 июне 1953 г. состоялась научно-техническая конференция 

по обмену опытом работы в канифольно-терпентинной
промышленности.

В конференции, организованной Центральным научно-ис­
следовательским лесохимическим институтом и ВН ИТО Лес, 
приняли участие работники канифольно-терпентинных заводов, 
Технического управления Министерства лесной и бумаж ной  
промышленности СССР, Главлесхима, Гипролесхима, научно- 
исследовательских институтов и др. — всего 100 человек; из 
них выступило с докладами, сообщениями и в прениях 28.

Участники конференции заслуш али пять докладов; чятен- 
сификация и реконструкция действующих канифольно-терпен- 
тинных заводов и вопросы про-ектирования новых! заводов  
(инж. ЦНИЛХИ Н. П. П оздняков), новая технологическая 
схема переработки живицы (инж. Гипролесхима В. И. Фила­
тов), о бестарных хранилищах для живицы (инж. Гипролес­
хима Б. Т. Павлов и ииж. Ц НИ Л ХИ  С. И. Барбот) и стан­
дартизация продукции канифольно-скипидарной промышлен­
ности (доктор хим. наук И. И. Барды шев). Кроме того, 
были заслушаны четыре сообщения с мест об опыте рабо­
ты канифольно-терпентинных заводов по рационализации про­
изводства. С сообщениями выступили главные инженеры Горь­
ковского завода (К. П. М ихеев), Киевского (С. А. Синогей- 
кин), Нейво-Рудянского (М. К. Ж лобо) и Барнаульского 
(С. И. Могутов).

В докладах и сообщениях было отмечено, что «аяифольно- 
терпентинная промышленность на основе усовершенствования 
оборудования, улучшения технологических процессов и распро­
странения опыта работы новаторов производства из года в 
год наращивала производственные 1М ощ «ости и в 1952 г. пе­
реработала живицы в 2,5 раза больше, чем в предвоенном 
1040 г. Это позволило в основном ликвидировать сезонность  
в работе канифольно-терпентинных заводов.

Значительные успехи в деле интенсификации производст­
венных процессов и механизации трудоемких работ на кани­
фольно-терпентинных заводах были достигнуты в 1949— 52 гг. 
Так, на основе реконструкции канифолеварочных колонн была 
удвоена их производительность. На некоторых заводах внедре­
но непрерывное отстаивание терпентниа и непрерывный роз­
лив охлажденной ка-нифоли, ускорен в 1,5 р аза  процесс плав­
ления живицы, частично механизированы погрузочно-разгру­
зочные работы и др.

В результате этого улучшилось использование сырья и 
повысилось качество продукции. При этом, наивысших показа­
телей достиг Барнаульский завод, где коэффициент извлечения 
смолистых составил 98,8%, канифоли — 99,1% , терпентинного 
масла — 97,5%, выпуск канифоли высшего сорта — 99,3% от 
общей ее выработки и т. д.

Этим достижениям в значительной мере способствовала 
упорная работа рационализаторов и изобретателей на заво- 
дак, а та'кже творческое содружество сотрудников Ц Н И Л ХИ  
с работниками канифольно-терпентинны» заводов.

Д ля выполнения директив XIX съезда партии по пятому 
пятилетнему плану об увеличении мощностей действующих 
предприятий за счет их расширения и реконструкции и увели­
чения производства при наименьших затратах в канифольно-

терпентиннои промышленности предстоит решить ряд органи­
зационно-технических и технологических проблем. Наиболее 
важными из них являются: бестарное хранение живицы на за ­
водах, усовершенствование та;ры в целях устраяеняя потерь 
живицы при транспортировке, а также дальнейшее совершен­
ствование технологии, интенсификация работы оборудования, 
замена периодических процессов непрерывными и т. д.

В прениях по заслушанным докладам наибольшее внима­
ние участники конференции уделили вопросу о бестарном хра­
нении живицы на заводах. В двух докладах по этому вопросу 
были освещены исходные положения этой проблемы и раз­
личные варианты конструкции хранилищ.

Необходимость создания хранилищ вызывается тем, что 
они предотвратят большие потери живицы при ее хранении 
на заводах в бочках. П о подсчетам одного из выступавших — 
кавд. эконом, наук Д . И. Элькина только на трех заводах — 
Киевском, Горьковском и Нейво-Рудянском — при переработке 
живицы заготовки 1951 г. в результате хранения ее в деревян­
ных бочках было потеряно около 570 тонн терпентинного мас­
ла, стоимость которого составляет 2,8 млн. руб. Постройка 
хранилищ для живицы создаст возможность круглогодовой за ­
грузки заводов.

Некоторые 'из выступавших высказали мнение, что такие 
хранилища не нужны, а лучше иметь резервные мощности на 
заводах, которые позволили бы быстро переработать любое 
поступающее количество живицы, что исключило бы необходи­
мость длительного ее хранения. Но это было единодуш но от- 
вэррнуто конференцией, преж де всего потому, что приве­
ло бы к работе рывками, к отсутствию ритмичности и ухуд­
шило бы качественные показатели работы заводов.

Однако по вопросу о  типе хранилищ мнения участников 
конференции разошлись. Ни один из трех обсуждавшихся ти­
пов хранилищ не получил общей поддержки. Инженеры 
Н. П. Поадняков, Б. Н. Ясинский (Главлесхим), С. И. Барбот 
высказались за  подземные хранилища, инженеры Гипролес­
хима Б. Т. Павлов и В. В. Терентьева — за надземные, инж.
В. И. Филатов и гл. инженер Гипролесхима А. Н. Хлызов — 
за подземные железобетонны е хранилища, в которых должна 
храниться живица, предварительно разбавленная терпентин­
ным маслом. Целесообравность последнего предложения была 
подтверждена в выступлении науч. сотрудника Г. Д . Атаман- 
чукова (Ц Н И Л Х И ), отметившего, что при иопытании в 1934 г. 
на Брасовском заводе модели вертикального надземного хра­
нилища выгрузка неразбавленной живицы из него представила 
большие трудности.

Зам. начальника Технического управления по фабрично- 
заводской промышленности А. Е. Поляков в своем выступле­
нии сказал, что, по его мнению, все представленные схемы 
хранилищ сомнительны и без проверки внедрять их рискованно.

В принятом по этому вопросу постановлении конференции 
указано, что в целях быстрого разрешения) проблемы бестар­
ного хранения живицы необходимо начать в этом году строи­
тельство опытно-промышленных бестарных хранилищ живицы 
на двух зз'водах —  одно по проекпу Гипролесхима и другое, 
ж елезобетонное, — на основе работ Ц Н И Л ХИ  и Гипролесхима.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Хотя специального доклада на конференции о  таре для  
транспортировки живицы к отгрузочным пунктам не было, тем 
не менее этот вопрос подвергся широкому обсуждению. Канд. 
Техн. наук Н. А, Гурич (Ц Н И Л ХИ ) осветила в своем выступ­
лении проведенную в инститз'те подготовительную работу по 
созданию тары. Институтом сконструированы металлические 
контейнеры емкос1Ью  1,1 м ,̂ а также приспособления (краны, 
тележки и др.) для удобства погрузки и разгрузки контейне­
ров. Группой инженеров Гипролесхима совместно с Ц НИ Л ХИ  
сконструирована железная бочка с отъемным днищем и с тре­
мя варианта.ми запорных приспособлений. На Моршанском  
заводе изготовляются опытные контейнеры и железные боч­
ки для их испытания в текущем сезоне. Кроме того, скон­
струирована деревянная бочка с  герметически закрывающимся 
отъемным днищем и др.

Выступавшие в прениях указали «а то, что вопрос о кон­
тейнерах недоработан и организовать перевозку в них ж и ­
вицы дело не простое. Например, на мелких ж .-д . станциях 
нет контейнерной отгрузки, и контейнеры не исключают при­
менения бочек для перевозки живицы из леса к ж .-д. станци­
ям. Некоторые товарищи отметили также то, что отказ от ис­
пытаний мягкой тары недостаточно обоснован и что следует  
испытать боч'ки-сухотарки с вкладыше.м пз листовой полихлор- 
виниловой пластмассы.

Все ж е подавляющее большинство выступавших выска­
залось за применение металлической тары. Однако на ее ис­
пытание, освоение и внедрение необходимо несколько лет, по­
этому сущ ествующ ее положение с деревянной тарой вызывает 
тревогу. В своем выступлении ст. науч. сотрудник В. О. Вершук  
(ЦНИЛХИ) указал, что в деревянных бочках возят без по­

терь скипидар, пиво, вино и др. продукты. Почему ж е нельзя 
без потерь транспортировать живицу? Все дело в том, что хнм- 
лесхозы делают плохие бочки в мелких кустарных мастер­
ских, а лесохимические тресты не навели до сего времени по­
рядка в этом деле. Необ.ходимо повысить требования к каче­
ству бочек и к качеству их эмалировки, перейти к механизи­
рованному их изготовлению, для чего создать механизирован­
ные мастерские в химлесхозах. Это предложение нашло от­
ражение в резолюции конференции, которая приняла решение 
впредь до  разработки усовершенствованной тары перейти к 
созданию централизованных бондарных мастерских, предус­
мотрев наряду с этим улучшение технологии эмалировки  
бочек.

Большое внимание участники конференции уделили вопро­
су повышения качества продукции. Д ело  в том, что норму от­
гона терпентинного масла до  170“ (92% ) выполняют не все 
заводы, поэтому были высказаны пожелания при пересмотре 
ГОСТ снизить эту норму д о  90%. Но это предложение не 
встретило поддержки конференции. Вместе с тем гл. инженер 
Барна1ульского завода С. И. Мо^гутов и гл. инженер Бори­
совского завода А. А. Камыш.ный подвергли критике каня- 
фольно-скипидарную лабораторию Ц Н И Л ХИ , которая не сле­
дила за строгим соблюдением методики определения этого  
показателя заводскими лабораториями.

В связи с тем, что канифоль марки «экстра» в настоящее 
время почти не вырабатывается, канд. техн. наук Л. В. Гордон 
(Ц НИ ЛХИ ) и А. А. Ганшин (Главлесхим) в своих вы­
ступлениях указали на возможность повышения требований к 
цветности высшего сорта канифоли. Сейчас к высшему сорту 
относят канифоль марок (по цвету) «экстра», WW и WG, а 
по их мнению канифоль 'марки WG следует перевести из 
высшего сорта в 1-й сорт.

Канд. техн. наук Е. Г. Быховскнй (Ц Н И Л Х И ) отметил в 
своем выступлении, ч ;о  качество канифоли снижается из-за 

 ̂ нарушения условий осветления живицы на заводах; реакция 
осветления до конца не доводится, вследствие ускоренного 
плавления живицы и ухудшения перемешивания ее с освет­
ляющим реагентО 'М . Поэто'му концентрацию осветляющего реа­
гента необходимо увеличить.

Новая технологическая схема переработки живицы, приня­
тая в проекте канифольно-терпентинного цеха строящегося 
Тайшет-Березовского лесохимического «омбииата, 'И злож е«на 1Я 
в докладе инж . В. И. Филатова, подверглась критике со сто­
роны участников конференции. В выступлениях доц. Ф. А. М ед- 
никова (Лесотехническая академия им. С. М. Кирова), 

t  Г. Д . Атамаячукова и других указывалось, что в проекте Гио- 
ролесхима много спорного. Так, например, очень усложнены  
конструкции- плавильников и отстойников, к тому ж е они не

проверены. Нач. технологического сектора Гипролесхима
В. В. Терентьева отметила, что ЦНИЛХИ м ало дал экспери­
ментально проверенных конструкций для этого проекта. По­
этому, хотя тов. Филатов и проявил изобретательность и на­
стойчивость, предложив ряд вариантов решений трудных 
узлов, все ж е многие из них требуют пересмотра и тщатель­
ной экспериментальной проверки. Тов. Терентьева! поставила 
вопрос о  необходимости оказать помощь Гипролесхи1му в ор­
ганизации проверки и испытания моделей; прежде всего 
непрерьшно действующего плавильника и отстойника.

Значительная часть участников конференции в своих вы­
ступлениях уделила внимание вопросу дальнейшего усовер­
шенствования технологии.

Гл. инженер Гипролесхима А. Н. Хлызов сказал, что на­
стало время отшлифовать технологию и дать типовую аппара­
туру. Такую аппаратуру с  учетом опыта других отраслей про­
мышленности мог бы спроектировать Гипролесхим. А Глав­
лесхим долж ен постепенно ее внедрять по мере износа суще­
ствующей.

М ного внимания также было уделено непрерывному про­
цессу плавления живицы и отстаивания терпентина. Гл. инже­
неры заводов (Н ейво-Рудянского— М. К. Ж лобо, Горьковско­
го —  К. П. М ихеев и Борисовского — А. А. Ка1мышный) рас­
сказали об успешном опыте перехода на непрерывное отстаи­
вание, однако конференция расценила этот опыт только как 
первый шаг, ибо  (необходимо дальнейшее улучшение процесса 
непрерывного отстаивания. П редложение Н. П. Позднякова 
отказаться от применения поваренной соли при очистке живи­
цы было поддерж ано А. А. Ганшиным и другими. Тов. Ата­
манчуков отметил целесообразность иопользоваиия опыта 
нефтяной промышленности по быстрой очистке нефти от 
воды и солей при помощи токов высокого напряжеиия.

На конференции было отмечено, что механизации трудоем­
ких работ уделялось недостаточно внимания. Д о  сих пор еще 
нет типовой схемы комплексной механизации работ с  бочками, 
начиная от их поступления с живицей на за1Вод и кончая по­
грузкой готовой канифоли. М еж ду тем на заводах вопросы 
механизации трудоемких работ решаются по-разному и не 
всегда с успехом. В принятом постановлении конференция ре­
комендует Гипролесхиму в содруж естве с ЦНИ ЛХИ  и работ­
никами заводов разработать систему механизации выгрузки 
живицы из бочек и очистки бочек от остатков живицы.

В ряде выступлений резкой критике была подвергнута 
работа по изучению и обобщению передового опыта в кани- 
фольно-терпенти«1юй промышленности. Указывалось, например, 
на то, что Барнаульский завод имеет наивысшие среди всех 
заводов показатели извлечения смолистых и качества живицы, 
а до  1953 г. никто там и не побывал для изучения опйта.

Вторичная переработка терпентинного масла и канифоли 
осуществлена только на Нейво-Рудянском и Киевском заво­
дах. Предложенный Ц Н И Л ХИ  ускоренный безрпутный метод 
определения температуры размягчения канифоли пока не 
внедрен на ряде заводов из-за отсутствия приборов, которые 
долж ен был изготовить Ц НИ ЛХИ . Д о  настоящего времени по 
вине Главлесхима не осуществлен перевод всех канифольно- 
терпентинных за1водов на механизированный розлив канифоли 
при помощи охлаждающ их барабанов и др.

В плохой постановке обмена передовым опытом повинно 
не только Техническое управление по фабрично-заводской 
промышленности Министерства, но и Главлесхим, ЦНИЛХИ, 
а также и ВН ИТО Лес.

В принятом решении конференция особенно подчеркнула 
необходимость улучшения работы по обмену опытом и, в част­
ности, расширения и укрепления творческого содружества ра­
ботников науки с  работниками производства.

В заключительной части решения конференция обратилась 
к инженерам, техникам и рабочим канифольно-терпентинной 
промышленности с призывом активнее способствовать дальней­
шему техническому совершенствованию и расширению произ­
водства, всесторонней механизации, облегчению и оздоровле­
нию условий труда.

Конференция выразила уверенность, что работники лесо­
химической промышленности с честью выполнят возложенные 
на них задачи и поднимут канифольно-терпентинную про­
мышленность на еще более высокий технический уровень в со­
ответствии с  директивами XIX съезда Коммунистической 
партии Советского Союза.

А. С. Г Л Е Б О В , Л . В. Г О Р Д О Н
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