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Пролетарии всех стран, соединяйтесы

ДЕРЕВОПЕРЕРЛБАТЫВЛЮЩЛЯ 
И ЛЕСОХИМИЧЕСКАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

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

ВТОРОЙ ГОД ИЗДАНИЯ Ng 12 ДЕКАБРЬ 1953

ЗА ДАЛЬНЕИШИИ ПОДЪЕМ МЕБЕЛЬНОЙ 
ПРОМЫШЛЕННОСТИ

В послевоенный период мебельная промышлен
ность значительно увеличила свои производ
ственные мощности, что дало возможность 

только по предприятиям Министерства лесной и бу
мажной промышленности СССР, выпускающим ме
бель, уже к началу 1952 года превысить уровень 
производства мебели 1940 года почти на 70 процен
тов.

Производственные мощности мебельной промыш
ленности в соответствии с решениями XIX съезда 
Коммунистической партии продолжали увеличивать
ся как в 1952 году, так и в текущем 1953 году.

Однако произ.водство мебели на предприятиях 
государственной и кооперативной промышленности 
в настоящее время является недостаточным и не 
обеспечивает возросших потребностей населения. 
Качество же выпускаемой мебели продолжает оста
ваться еще неудовлетворительным. Не уделяется 
должного внимания расширению ассортимента ме
бели. Крайне мало выпускается недорогой мебели 
в комплектах для оборудования двухкомнатных и 
трехкомнатных квартир. Продолжается выпуск 
плохо обработанной мебели, без полировки и необ- 
•ходимой отделки, с фурнитурой низкого качества.

Причинами недостаточного производства мебели 
и невысокого ее качества являются невыполнение 
плана по вводу новых мощностей как за счет рекон
струкции действующих, так и за счет строящихся 
предприятий, а также невыполнение плана меро
приятий по механизации и автоматизации производ
ства, интенсификации сушильного хозяйства и со
вершенствованию технологии отделочных работ.

Особенно неудовлетворительно обстоит дело с 
наращиванием производственных мощностей. Из 
восьми мебельных фабрик, намеченных к строитель
ству и вводу в строй действующих предприятий 
в 1951—1952 годах. Министерством лесной и бумаж
ной промышленности СССР не построено ни одной.

Из запланированных к установке в 1953 году 40 сбо
рочных конвейеров пущено в эксплуатацию только 
восемь. Не выполнен план реконструкции и строи
тельства сушильных камер мебельных предприятий 
и др. I

В отставании мебельной промышленности повин
но и Министерство машиностроения, которое не обе
спечило выпуск высокопроизводительного оборудо
вания для обработки древесины и продолжает по
ставлять станки устаревших конструкций, не способ
ствующих развитию производства мебели, повыше
нию производительности труда, улучшению качества 
и обработки изделий и снижению их себестоимости. 
Министерство химической промышленности не обес
печивает мебельную промышленность необходимым 
количеством нитропродукции, светостойкими спирто
выми лаками и политурой. ■

Придавая большое значение дальнейшему разви
тию мебельной промышленности. Коммунистическая 
партия и Советское правительство оказывают ей по
вседневную помощь в решении неотложцой зада
чи— всемерного увеличения производства мебели 
для населения.

Постановлением Совета Министров СССР и Цен
трального Комитета КПСС «О мерах дальнейшего 
развития советской торговли» предусмотрен значи
тельный рост рыночных фондов мебели. Так, вместо 
установленного пятилетним планом увеличения ры
ночного фонда мебели в 1955 году в три раза дано 
новое повышенное задание выпустить для продажи 
населению мебели в 1955 году в четыре раза больше, 
чем в 1950 году, а в 1956 году — в 4,8 раза.

Д ля выполнения повышенного задания производ
ства мебели необходимо в 1953— 1956 годах только 
по Министерству лесной и бумажной промышленно
сти СССР закончить строительством и построить 
вновь 29 мебельных предприятий, мощность которых 
должна обеспечить выпуск мебели «а 819,5 млн. руб.
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в год. Построить при лесопильно-деревообрабатыва
ющих предприятиях министерства 20 мебельных це
хов с программой выпуска мебели на 20 млн. руб. и 
50 цехов — на 5— 10 млн. руб. в год. 35 цехов по 
производству мебели на 5--10  млн. руб. должны 
быть 'введены в экоплуатацию в 1954 году.

Одновременно с новым строительством мебель
ных предприятий и цехов должно быть расширено 
сушильное хозяйство действующих мебельных пред
приятий с таким расчетом, чтобы полностью обеспе
чить потребность мебельных фабрик в просушенной 
древесине

Предусмотрено также в 1954— 1956 годах для 
обеспечения мебельной промышленности полуфабри
катами построить 19 цехов по производству столяр
ных плит, 20 цехов по производству строганой и 10 
по производству отделочной декоративной фанеры.

Для обеспечения мебельной промышлениости 
фурнитурой в 1954— 1955 годах будет построен спе
циальный завод, а на одном из механических заводов 
цех по изготовлению мебельной фурнитуры.

В ближайшие годы все основные процессы по из
готовлению и отделке мебели должны быть макси
мально механизированы. Для осуществления этого в 
составе Центрального научно-исследовательского 
института механической обработки древесины будут 
созданы лаборатория поточной организации и авто
матизации мебельного производства, лаборатория 
конструирования станков и экспериментально-произ
водственный завод.

На осуществление плана дальнейшего развития 
мебельной промышленности в 1953— 1956 годах вы
делены значительные средства. Так, капитальные 
вложения в мебельную промышленность Министер
ства лесной и бумажной промышленности СССР в 
1954 году увеличены по сравнению с 1953 годом в 
несколько раз.

Большой объем работ по строительству новых и 
реконструкции действующих предприятий мебельной 
промышленности может быть успешно выполнен 
только при условии того, что в ближайшее же время 
будет осуществлен такой перелом в деле организа
ции строительства, который обеспечит своевремен
ный ввод новых мощностей по производству мебели.

Министерство машиностроения для действующих 
и строящихся предприятий мебельной промышлен
ности должно поставить в текущем и 1954 году бо
лее тысячи станков разных наименований, освоить и 
наладить в 1954— 1955 годах серийный выпуск вы- 
сокопроиз>водительных автоматических и полуавто
матических станков с тем, чтобы полностью осна
стить ими мебельные фабрики.

Выполнение повышенного задания по увеличе
нию производства мебели потребует от работников 
мебельной промышленности серьезных усилий для

его выполнения. Поэтому на каждом действующем 
предприятии, на каждой новой стройке должно -быть 
развернуто широкое социалистическое соревнование 
за досрочный ввод в эксплуатацию новых производ
ственных мощностей, за выполнение и перевыполне
ние плана производства мебели, повышение ее каче
ства и снижение себестоимости.

В связи со значительным сокращением производ
ства мебели для внерыночных целей важные задачи 
стоят перед мебельщиками по расширению ассорти
мента. Необходимо в самое ближайшее время обе
спечить значительное увеличение производства гну
тых стульев, шкафов для платья и белья, книжных 
шкафов, диванов, детской мебели и недорогих гар
нитуров для двухкомнатных и трехкомнатных квар
тир и др. При этом необходимо увеличивать произ
водство той мебели, на которую в данном районе 
имеется повышенный спрос населения.

Для резкого повышения качества мебели необхо
димо расширить выпуск фанерованной мебели щи
товой конструкции, улучшить архитектурно-художе- 
ственное оформление и отделку изделий; более ши
роко внедрять в производство имитационную отдел
ку под ценные породы древесины и отделку высоко
качественными лако-красочными материалами, фур
нитурой, зеркалами и мебельно-облицовочными 
тканями, обеспечив в 1954 году выпуск мебели выс
шего и первого классов не менее 25 процентов от 
общего объема производства и мебели первого сорта 
не менее 92 процентов.

Д ля того, чтобы круто поднять работу мебельной 
промышленности, необходимо прежде всего значи
тельно улучшить хозяйственное и техническое руко
водство предприятиями, на деле взяться за устране
ние имеющихся недостатков в их работе и обеспе
чить тем самым выполнение государственных пла
нов производства мебели и снижение ее себестои
мости.

Партия и правительство, считая дальнейшее 
мощное развитие мебельной промышленности важ 
ной народнохозяйственной задачей, создали для 
этого все условия. Дело сейчас за работниками ме
бельной промышленности, и в первую очередь за их 
руководящими кадрами. От их организаторского 
мастерства и непримиримости к недостаткам, от их 
умения быстро преодолевать встречающиеся труд
ности зависит сейчас успешное выполнение ответ
ственного задания.

Воодушевленные решениями партии и правитель
ства, направленными на значительное повышение 
уровня жизни нашего народа, советские мебельщи
ки, все шире развертывая социалистическое соревно
вание, решат поставленную перед ними задачу по 
дальнейшему подъему мебельной промышленности и 
обеспечению трудящихся нашей страны добротной, 
недорогой и красивой мебелью.
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НАУКА и  ТЕХНИКА

ПРИВОДЫ СБОРОЧНЫХ КОНВЕЙЕРОВ
Дон тор техн. наун И. С. ВОЙТННСНИЙ

цниимод

З а последние десять лет конвейеры в деревооб
рабатывающей и мебельной промышленности 
получили широкое распространение, преимуще

ственно на сборочных линиях. В настоящее время 
окоЛо 50 таких конвейерных линий находится или в 
эксплуатации, или в состоянии монтажа.

При проектировании конвейерных линий основны
ми являются вопросы чисто технологического харак
тера, а именно: расчленение и объединение операций 
по отдельным рабочим местам, изменение обычных 
технологических операций и конструкции изделия со
ответственно новым условиям производства. Причем 
принятая технология возможна иногда только при 
одном виде транспортных средств конвейера.

Особым вопросом является привод транспортных 
средств конвейерных линий.

Опыт построения конвейерных линий, накоплен
ный деревообрабатывающей и мебельной промыш
ленностью, дает возможность подвести некоторые 
итоги в отношении кинематических показателей и 
схем автоматизации управления приводами таких ли
ний. Этом,у вопросу и посвящена данная статья.

В и д  д в и ж е н и я  к о н в е й е р а .  Выбор не
прерывного или пульсирующего движения сборочных 
конвейеров — вопрос чисто технологический, по
скольку он определяет условия работы на отдельных 
рабочих местах. Для подавляющего большинства 
сборочных работ пульсирующее движение является 
более удобным. Исключения преимущественно отно
сятся к линиям с ритмом менее минуты и с шагом 
менее 1,5 м.

К достоинствам пульсирующего движения кон
вейера относятся:

а) возможность сокращения величины ритма и, 
следовательно, увеличения выпуска продукции;

б) возможность использования ряда вспомога
тельных устройств, практически не применяемых при 
неп'реры-вном движеиии;

в) улучшение условий труда рабочих.
К недостаткам пульсирующего движения обычно 

относят;
а) потерю времени на перемещение изделий на 

величину шага конвейера о одного рабочего места на 
другое;

б) невозможность увеличить рабочее время при 
задержке операции на одном рабочем месте за счет 
времени операции на соседнем месте;

в) усложнение электрической схемы привода.
Все перечисленные недостатки практически мало

значимы по следующим причинам:
1. Ритмическое исключение 3—5®/о рабочего вре

мени не влечет за собой снижения общей производи
тельности ручных операций. Во время этих переры
вов, длящихся от 3 до 6 мин., рабочий успевает за
нять положение, удобное для начала следующей опе
рации, иногда — взять другой инструмент и т. д. В 
результате такие остановки уменьшают утомляемость 
рабочего, не снижая производительности.

2. Вопрос об увеличении рабочего времени 0'пе;ра- 
ции за счет последующей операции когда-то стоял 
остро. Однако при правильной организации произ
водства большинство рабочих мест не только прак
тически одинаково загружено, но и одинаково за
страховано от возможности задержки общего ритма 
работы. Опасность задержек если и возникает, то 
строго локализуется и легко предупреждается запас
ным рабочим.

3. При оценке схем электроприводов основным 
показателем является безотказность их работы. Чис
ло же добавочных приводов и нормализованных при
боров не является значимым фактором.

Применяемые в деревообрабатывающей и мебель
ной промышленности схемы автоматического управ
ления ритмом пульсирующего конвейера вполне на
дежны и состоят из простейших элементов, понима
ние работы которых доступно каждому заводскому 
механику.

С к о р о с т ь  п е р е м е щ е н и я  к о н в е й е р а .  
При непрерывном движении скорость конвейера яв
ляется показателем чисто технологическим. Скорость 
перемещения конвейера в метрах в секунду при 
пульсирующем движении равна шагу « метрах, де
ленному на величину ритма в секундах.

По мере освоения конвейера и внедрения тех или 
иных рационализаторских мероприятий ритм может 
быть уменьшен и соответственно должна быть увели
чена скорость. Для этой цели в привод конвейеров сВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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непрерывным движением желательно вводить вариа
тор.

Обычная схема передачи следующая: электро
двигатель — клиноременная передача —  вариатор — 
редуктор — вал ведущей звездочки.

При отсутствии вариатора схема передачи при
нимает следующий вид: электродвигатель — редук
тор — втулочно-роликовая цепная передача — вал 
ведущей звездочки.

При незначительном повышении скорости конвей
ера сначала меняют большую звездочку, уменьшая 
число зубьев на единицу. При дальнейшем повыше
нии скорости меняют меньшую звездочку, увеличивая 
число зубьев на единицу.

При выборе малой звездочки с числом зубьев 
10— 11, а большой 19—20 получается следующий ряд 
передаточных чисел: 1,73; 1,82; 1,9 и 2. Выбирая
звездочки с числом зубьев 12— 13 и 23—24, получим 
соответственно ряд передаточных чисел: 1,77; 1,85; 
1,92 и 2.

При пульсирующем движении скорость переме
щения конвейера связана с его технологическими 
показателями следующей зависимостью:

—  Л - Т .

где:
L — шаг в м;
V — средняя скорость в м/сек;
t  — технологическое время в сек., необходимое 

для проведения всех операций на рабочем 
месте;

Т — величина ритма в сек.

Величина ~  не всегда является потерей, так как
в известных пределах ее увеличение практически свя
зано с уменьшением t. В то же время уменьшение 
скорости V всегда связано с уменьшением мощности 
привода, с более плавным перемещением и с дости
жением большей точности остановки конвейера.

Можно считать, что средняя скорость перемеще
ния, близкая к 0,6 м/сек, является предельной для 
сборочных конвейеров пульсирующего действия. Ско
рость следует выбирать с учетом как шага, так и рит
ма. Чем больше шаг и чем меньше ритм, тем ближе 
может приближаться средняя скорость к указанному 
пределу.

Для приводов конвейеров с пульсирующим дви
жением пригодны обычные электродвигатели.

П у с к  и о с т а н о в к а  к о н в е й е р о в  с 
п у л ь с и р у ю щ и м  д в и ж е н и е м .  Для работы 
конвейера с заданным ритмом необходимо через ин
тервалы, равные ритму, включать электродвигатель 
привода. Для того чтобы шаг перемещения конвейе
ра был выдержан, необходимо останавливать элек
тродвигатель.

Пуск и остановка электродвигателя привода кон
вейера могут осуществляться при помощи электро
муфты, что более дорого и пока не получило распро
странения.

Остановка двигателя через одинаковые проме
жутки времени не может обеспечить постоянство ш а
га перемещения, которое будет зависеть от состояния 
смазки и от напряжения в сети. Поэтому останавли

вать конвейер надо не по истечении определенного 
времени после пуска, а после прохождения им опре
деленного пути. Д ля этого применяются следующие 
простые и надежные устройства.

Пуск двигателя производится обычным магнит
ным пускателем с одной парой блок-контактов. Маг
нитный пускатель представляет собой подобие четы
рехполюсного рубильника, управляемого электро
магнитом. Три пары контактов служат для замыка
ния рабочей цепи электродвигателя, четвертая пара 
замыкает вспомогательную цепь управления, вклю
чающую в себя рабочую катушку, так называемую 
цепь блок-контактов.

К катушке электромагнита подводятся две парал
лельные цепи: одна замыкается кнопкой, находящей
ся вне пускателя, а другая замыкается подвижной 
системой пускателя, когда он включен.

При включении катушки управления электромаг
нит перемещает подвижную систему, которая четырь
мя пластинами замыкает все пары контактов, и дви
гатель приходит в движение. Если разомкнуть цепь 
управления, посредством которой пускатель был 
включен, то он останется включенным через цепь, 
замкнутую самим пускателем. Если прервать эту 
цепь, то катушка обесточится, подвижная система 
отойдет от контактов и двигатель выключится.

В^ряде случаев, когда возможность пуска элек- 
тродв*игателя зависит от определенных условий, ток 
в катушку управления подводится не непосредствен
но от его источника, а через ряд последовательно 
расположенных выключателей. Катушка может ока
заться под током только тогда, когда выключатели 
будут замкнуты.

Ток в катушку управления подается через опреде
ленные, регулируемые промежутки времени специ
альным устройством — цикловым регулятором, или 
конвейерными часами.

Главнейшие элементы конвейерных часов;
1. Синхронный электродвигатель (типа применяе

мого в измерительных приборах с записью на ленту) 
с пристроенным к нему редуктором и резиновым ко
нусом, насаженным на тихоходный валик редук
тора.

2. Диск диаметром 200—250 мм, установленный 
на валике, вращающемся в шарикоподшипниках. Ва
лик на конце несет стрелку. Диск имеет боковые 
уступы, могущие при его вращении замыкать те или 
иные контакты.

3. Устройство, прижимающее конус на валу ре
дуктора к окружности диска и позволяющее пере
ставлять весь моторчик по длине таким образом, что 
конус соприкасается с диском по окружности разных 
диаметров.

Размеры конуса и передаточное число редуктора 
моторчика выбираются такими, чтобы время оборота 
диска, в зависимости от положения конуса, составля
ло в секундах приблизительно: 30— 100, 75—250 и 
200—700.

При пуске часового моторчика диск начинает вра
щаться. При положении стрелки, соответствующем 
цифре 12 на обычных часах, выступ на диске замы
кает контакт цепи управления пускателя и привод 
начинает работать. До остановки привода контакты 
часов размыкаются, но пускатель не включается, такВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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как его катушка получает ток через цепь блок-кон
тактов. Когда конвейер передвинется на необходимое 
расстояние, упор -на цепи конвейера или иа валике 
нажимом на кнопку или концевой выключатель раз
рывает цепь блок-контактов, пускатель размыкается 
и электродвигатель выключается.

Для обеспечения точности остановки конвейеров, 
имеющих скорость движения больше 0,7 м/сек, а так
же и менее быстроходных, но в которых вес груза 
передается на опорную конструкцию посредством ро
ликов, рекомендуется быстроходный вал редуктора 
снабжать тормозами.

Контакты конвейерных часов остаются включен
ными при повороте диска в пределах 2— 3°, т. е. на 
время до 0,008 ритма. Отсюда вытекает следующее 
дополнительное требование к выбору скорости пере
мещения конвейера при описанном методе управле
ния:

—  >  0,008 Г.

Все находящиеся в эксплуатации конвейеры это
му требованию отвечают.

Б л о к и р о в к а  н а  р а б о ч и х  м е с т а х .  В 
тех случаях, когда пуск конвейера невозможен при 
неубранных вспомогательных устройствах, цепь ра
бочей катушки проводится мимо рабочих мест, при
чем специальные выключатели на этих местах замы
кают разрывы цепи катушки только в том случае, 
если вспомогательные устройства приведены в нера
бочее положение.

При внедрении первых конвейеров предполага
лось, что на всех рабочих местах цужно ставить вы
ключатель, которым рабочий по окончании операции 
на данном месте замыкал бы контакты цепи управ
ления, устраняя этим препятствие к пуску конвейера 
и одновременно сигнализируя лампочкой об оконча
нии им операции.

Несмотря на то, что современная электроаппара
тура позволяет свести все управление такими выклю
чателями к одному нажиму кнопки, такая блокиров
ка не получила распространения. Предупреждение 
пуска привода в момент, когда конвейерные часы да
вали сигнал для пуска, вызывало нарушение ритма. 
Поэтому была предложена схема двойной блокиров
ки пуска на рабочих местах, позволяющая:

а) разрывать цепь катушки, что предотвращает 
пуск конвейера даже ручным управлением;

б) останавливать конвейерные часы в момент кон
ца одного цикла в случае, когда конвейер не готов к

Принципиальная схема управления приводом конвейера с пульсирующим движением:
I — магнитный пускатель; 2 —  блок-контакты пускателя: 3 — рабочая катушка пускателя; 4 — диск конвейерных часов; 5 — электротор
моз диска (только при ритме менее 90 сек.); 6 — моторчик конвейерных часов;, 7  —  выключатель конвейерных, часов; 8 ^  рабочие ^<оитлк-- 
ты конвейерных часов; 9 — кнопка ручного пуска; 10 —  кнопка ручной остановки; II — сигнальные лампочки;/2  — блокировочные. кноп
ки; 13 — концевой выключатель (шаговый); 14 -г-- реле; /5  — электродвигателв - привода коивейерзг ' VS — ' KOBTaKtat IcoHeSffepHbfif ч1сЬв

для вспомогательной сигнализации; 17 — плавкие предохранители
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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началу следующего цикла, что обеспечивает сохране
ние ритма.

Вопрос о световой сигнализации над рабочим ме
стом, вызвавшим задержку движения конвейера, до
пускает ряд решений. Мнения расходятся относитель
но того, должен световой сигнал даваться в мо
мент конца ритма, в который рабочий не уложился, 
или же в момент, когда рабочий, видя, что он не 
укладывается, включил блокировку- Каждый из этих 
вариантов имеет свои организационные преимуще
ства и недостатки.

Одно из простейших решений этого вопроса сле
дующее (см. рисунок).

На рабочих (Местах с блакируемьши приспособле
ниями ставятся кнопки 12 с двумя парами контактов 
(КУ-122), а на прочих местах, если на них преду
сматривается ручная блокировка возможности пус
ка, —- переключатели или сдвоенные выключатели. 
Эти переключатели управляют замыканием и размы
канием двух цепей. Нижние пары контактов всех 
блокировочных кнопок и переключателей включают
ся последовательно в цепь управления рабочей к а 
тушки 3 пускателя 1, идущую к рабочим контактам 
конвейерных часов (см. цепь а—б ) . Верхние же пары 
контактов кнопок 12 и переключателей присоединяют 
параллельно друг другу с одной стороны к цепи, иду
щей от контактов конвейерных часов (см. цепь в—г),  
а с другой стороны — к катушкам реле 14 (типа 
ЭП-41/ЗЗА или аналогичного). Другие концы обмот
ки катушек этих реле присоединены в точке е к цепи 
управления пускателем.

Если к моменту замыкания рабочих контактов S 
конвейерных часов хоть одна пара нижних контактов 
кнопок 12 или переключателей не будет замкнута, то 
ток в катушку J  пускателя не поступит и пуск приво
да не произойдет.

Вместе с тем окажется замкнутой цепь катушки 
соответствующего реле М на рабочем месте, вызвав
шем задержку, и реле сработает. При этом включит
ся сигнальная лампочка 11 Н1ад местом, вызвавшим 
задержку, и разорвется цепь и ~ з  питания моторчи
ка 6 конвейерных часов. Часы остановятся в положе
нии замкнутых рабочих контактов (возможно приме
нение электротормоза 5, включаемого через цепь 
к—л).  По устранении задержки (уборки вспомога
тельного устройства или перемещения ручки пере
ключателя) часы заработают и конвейер включится.

Комбинация конвейерных часов и реле позволяет 
получить ряд вариантов блокировки и сигнализации. 
Например, по истечении назначенного процента вре
мени ритма лампочки на рабочих местах могут авто- 
матичеоки включаться. Окончив цикл, рабочий, на
жимая на кнопку, гасит лампочку- Пока кнопка не 
будет нажата, конвейер не-сможет быть пущен. Если 
хоть одна кнопка окажется не нажатой в момент кон
ца ритма, то конвейерные часы остановятся.

В с п о м о г а т е л ь н а я  с и г н а л и з а ц и я .  
Вращающийся диск конвейерных часов используется 
для вспомогательной сигнализации. Нажим бокового 
выступа диска на те или иные контакты вызывает 
звуковой или световой сигнал.

Следует^ избегать частых звуковых сигналов, ко
личество которых ни в коем случае не должно превы
шать, четырех. Удобны следующие сигналы: один ко

роткий ло истечении 50% ритма, два коротких по 
истечении 75% ритма, три коротких сто истечевии 
97—99% ритма.

Имеется большое число схем ламповой сигнали
зации. Весьма удобны последовательно зажигающие
ся лампочки против цифр, показывающих процент 
прошедшего времени ритма.

Включать лампочки, гудки или звонки рекомен
дуется не непосредственно в цепь контактов, замы
каемых .диском, а через реле. Лампочки следует 
включать через реле с самоблокировкой, используя 
тот же выступ диска как для включения реле, так и 
для его выключения. Возможно применение сигналь
ных циферблатов со стрелками, приводимыми в дви
жение электрическим током. При этом датчиком им
пульсов тока будет служить диск конвейерных часов.

К и н е м а т и к а  п у с к а  и о с т а н о в к и .  В 
период разгона конвейера при его пуске возникают 
силы инерции, действующие против направления 
движения, а при остановке — силы, действующие по 
направлению движения. Силы инерции, возникаю
щие в элементах самого конвейера, практически не 
сказываются на его работе. Они только вызывают не
которое увеличение усилий в тяговом ’устройстве и 
приводе при пуске. Силы инерции перемещаемых 
изделий не только отражаются на усилиях в элемен
тах конвейера, но также могут отразиться на поло
жении изделий на самом конвейере.

При свободном положении перемещаемых изде
лий на конвейере, для того чтобы они не передвину
лись относительно конвейера при пуске или останов
ке, необходимо, чтобы сила инерции, действующая на 
изделие, была бы меньше силы трения между изде
лием и настилом конвейера или несущей его поверх
ностью.

Это требование приводит к следующему условию: 
г < 9 ,8 1 / ,

где:
i — ускорение в м/сек^;
/ — коэффициент трения между изделием и 

несущим элементом конвейера.
При наименьшем встречаемом значении / =  0,15 

имеем:
г <  1,5 м/сек2.

Д ля конвейеров со скоростью до 1 м/сек это тре
бование при пуске оказывается выполненным неза
висимо от типа электродвигателя привода. Очевидно, 
что это же соотношение должно иметь место также и 
для периода остановки. Как указывалось выше, точ
ность остановки конвейера часто требует применения 
электротормозов. Для достижения плавности и точ
ности остановки необходима тщательная их регули
ровка.

При перемещении свободно стоящих высоких из
делий, например шкафов, величина ускорения, не 
вызывающего опрокидывания, должна быть провере
на расчетом. При этом, при одном и том же положе
нии изделия на конвейере, ускорения, которые могут 
быть допущены при пуске и при остановке, часто 
сказываются разными вследствие несимметричности 
изделия.относительно плоскости, перпендикулярной 
длине конвейера. _ :
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Уменьшение ускорения во время пуска конвейера 
достигается применением электродвигателя без зна
чительного запаса пускового момента (если возмож
но, то применением электродвигателя с повышеннььм 
скольжением), а иногда установкой на валу двигате
ля маховичка. Следует отметить, что сочетание плав
ности и точности остановки тем труднее, чем больше 
скорость конвейера.

И с т о ч н и к  т о к а  ц е п и  у п р а в л е н и я .  
Реле, применяемые в цепях управления приводами 
конвейеров, изготовляются или для питания катушек 
управления только постоянным током, или же для пи
тания их также и переменным током. Моторчик кон
вейерных часов питается во всех случаях перемен
ным током.

Питание цепи управления осуществляется по од
ному из следующих вариантов:

а) непосредственное присоединение к силовой се
ти ( при напряжении до 220 в);

б) присоединение к осветительной сети;
в) присоединение к силовой или осветительной се

ти через понизительный трансформатор;
г) присоединение к силовой ил'и осветительной се

ти через трансформатор с выпрямителем.
Во всех случаях присоединение цепи управления 

должно допускать испытание в работе всех ее эле
ментов при обесточенных контактах силовой цепи 
пускателя.

Объем и задачи статьи не позволяют подробнее 
остановиться на этом вопросе, однако необходимо 
подчеркнуть, что в настоящее время советская про
мышленность выпускает всю аппаратуру, необходи
мую для автоматизации управления приводами кон
вейеров без применения выпрямителей.

ВАРИАТОР В ПРИВОДЕ СБОРОЧНОГО 
КОНВЕЙЕРА

Ин/и. В. Г. ТАУРОН
Московский лесотехнический институт

При организации обработки деталей и сборки 
изделий на конвейерах важным является воп
рос выбора его привода.

Если правильно расставлены оборудование или 
места сборки у конвейера и питание их непрерывно, 
то привод с одной постоянной скоростью является 
совершенно достаточным.

Однако работа конвейера иногда бывает не 
вполне четко организована, что связано с перебоя
ми. Тогда для правильной настройки скорости кон
вейера синхронно с питающей его машиной или дру
гим конвейером целесообразно в привод конвейера 
включить вариатор скорости — редуктор, который 
даст возможность в известных пределах точно на
строить передачу на необходимое передаточное 
число.

У конвейеров, работающих циклично, время, 
затрачиваемое «а их .передвижение, составляет, как 
это обычно бывает, незначительную долю времени 
цикла и исчисляется секундами.

Это время нельзя считать только как время, 
необходимое для перемещения обрабатываемого 
объекта. Оно является также и временем отдыха ра
бочих, утомляемость которых, особенно при некото
рых чисто ручных операциях (например, обвязка 
пружин матрацев, сборка гнутых стульев и. др.), 
ощутительна и заметно возрастает к концу рабочего 
дня.

При наличии у конвейера нескольких рабочих 
мест не- представляется возможным рассчитать 
процессы обработки или сборки так, чтобы они на
чинались на всех !местах одновременно и одновре
менно же заканчивались.

Кроме того, немаловажным фактором, влияю»

щим на выбор редукции конвейера, будет и то, что 
проектируемый конвейерный-процесс обработки или 
сборки, каким бы он ни был совершенным, не 
является последним словом техники. Поэтому необ
ходимо предусмотреть возможность изменения ско
рости передвижения конвейера. Допустим, что при 
запроектированных 20 рабочих местах у конвейера 
рациональнее окажется перейти на 19. Следова
тельно, при сохранении длины конвейера и разме
щении в обоих случаях мест по всей его длине 
скорость движения должна быть увеличена. Это до
стигается лишь при помощи вариатора, так как он, 
при сравнительно простом устройстве, дает воз
можность получить любое передаточное число.

Принцип работы вариаторов основывается на со
четании двух конусных поверхностей или конусной 
и цилиндрической.

Рис. 1. Клиноременная передача (ведущая часть):
1 —  крнуздый диск, подвижнрй; 2  —  конусный даек., с и д я р ц в  на щ ла 

■ uas: ^  — цепное колесо
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



Деревоперерабатывающая и лесохимическая промышленность №  12

Эти поверхности имеют вид двух усеченных 
конусов (рис. 1), поставленных вершинами друг 
против друга, так что они образуют клиновую ка
навку. При раздвигании одной пары этих конусов 
и соответственном сближении другой пары охваты
вающий их ремень, лента или цепь будет отодви
гаться в одной части (ведомой или ведущей) от 
оси, а в другой — приближаться к ней.

Вариатор может быть выполнен в виде фрик
ционной передачи (рис. 2). В этом случае ведомый 
диск пружиной прижимается к резиновому или 
текстолитовому ведущему ролику, перемещением 
которого по оси достигается регулирование числа 
оборотов диска.

Для выбора того или иного вида вариатора к 
приводу конвейера, скорость которого должна 
меняться по определенному закону автоматически, 
решающее значение наряду с числом регулирова
ния, — т. е. отношением обеспеченного вариатором 
максимального передаточного числа к минималь
ному, — имеет обеспечиваемая данным вариатором 
скорость изменения передаточного числа при рав
номерном изменении положения промежуточного 
звена передачи (например, ремня). Играет роль 
также долговечность работы вариатора, простота 
конструкции, высокий к. п. д. и точность передачи 
крутящего момента.

Так как скорость движения сборочных конвейе
ров в деревообрабатывающей промышленности в 
общем незначительна, так же как и нагрузка, то 
ааиболее удобными для установки в приводах та 
ких конвейеров являются вариаторы, имеющие сле
дующие передачи: ленточные, клиноременные и
фрикционные.

Указанные типы вариаторов имеют несложную 
конструкцию и могут быть изготовлены механиче
скими мастерскими любого предприятия.

 ̂ Рис. 2. Фрикционная передача:
1 — вал электродвигателя; 2 — ролик; 3 — хомут 

для закрепления рол|1ка на ралу; 4 - г  ведомый диск

I ПРОДОЛЖАЕТСЯ ПОДПИСКА НА 1954 ГОД
на ежемесячный производственно-технический журнал

„ДЕРЕВОПЕРЕРАБАТЫВАЮЩАЯ 
И ЛЕСОХИМИЧЕСКАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ"

Условия ПОДПИСКИ:

на год (12 номеров) . ..................60 руб.
на 6 мес. (6 н о м ер о в )................................. 30 руб.
на 3 .мес. (3 номера) . . . . . . . .  15 руб.

Подписка принимается в отделениях Союзпечати, на; печте^ ,а_ также обществен
ными уполномоченными по̂  подписке на фабриках, заводах и в химлесхозах.
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СТАНДАРТЫ НА МЯГКУЮ МЕБЕЛЬ И ФУРНИТУРУ 
ДЛЯ МЕБЕЛИ

Инш. Н. В. ПОПОВ
Техническое управление по фабрично-заводской  

промышленности М инлесбумпрома

У правлением по стандартизации при Гос
плане СССР утверждены новые стандарты «а 
мягкую мебель и мебельную фурнитуру. Эти 

стандарты помогут значительно повысить качество 
выпускаемой мебели.

Вся мягкая мебель в новых стандартах по 
функциональному назначению разбита на четыре 
группы; диваны (ГОСТ 6553 — 53), кресла (ГОСТ 
6554 — 53), кушетки (ГОСТ 6555 — 53) и оттоман
ки (ГОСТ 6556 -53 ).

Поскольку г о с т  6088 — 51 «Мебель деревян
ная, технические условия», утвержденный в 1951 г., 
предусматривает качественные требования и к мяг
кой мебе.яи, в новых стандартах на мягкую мебеть 
регламентируются типы ее и основные размеры.

Так, по новым стандартам будут изготовляться 
диваны следующих четырех типов: для сиденья, с 
неоткидными локотниками (тип I), для лежанья, с 
неоткидными локотниками (тип II), с откидными или 
выдвижными локотниками (тип III) и диван- 
кровать (тип IV).

Кресла мягкие утверждены трех типов; для си
денья (тип I), для отдыха (тип II) и кресло-кро
вать (тип III).

Оттоманки и тахты в стандартах сведены к 
двум основным типам; оттоманка со спиночными 
подушками (тип I) и оттоманка без спиночных по
душек — тахта (тип II).

Кушетки будут выпускаться следующих трех ти
пов; с полумягким сиденьем (тип I), с мягки.м си- 

'Денье.м (тип И) и с мягким сиденьем и полуспинкой 
(тип III). *

в новых стандартах предусмотрено обязатель
ное изготовление мягкой мебели на ножках высо
той не менее 80 мм. Однако при наличии заказа 
торгующих организаций допускается изготовление 
диванов, оттоманок и кушеток на цоколе с репками 
и с ящиком для постельных принадлежностей. 
При этом глубина ящика не должна быть менее 
120 мм.

Особенностью ГОСТ на мягкую мебель (при сво
бодном архитектурно-художественном оформлении) 
является унификация разнообразия существую
щих типоразмеров, ранее ничем не регламентиро
ванного, а также введение для сидений и спинок 
мебели размеров, функционально оправдывающих 
назначение этих элементов изделий.

Стандарты на мягкую мебель, . вводимые впер
вые, безусловно создают предпосылки к выпуску м е
бели не только удобной и прочной, но и архитектур
но пропорциональной.

Поскольку срок введения новых ГОСТ — с 1 ап
реля 1954 г. — обязателен для всей мебельной про
мышленности, руководителям мебельных предприя
тий необходимо уже в этом году начать подготовку
2 Деревоперерабатывающая пром-сть № 12

производства к переходу на новые модели мягкой 
мебели, соответствующие новым стандартам.

Не менее важным для мебельной промышлен
ности является утв'ерждение нового стандарта на 
фурнитуру для мебели (ГОСТ 6673 — 53).

Стандарт на фурнитуру для мебели предусмат
ривает наиболее распространенные и -выпускаемые 
промышленностью виды фурнитуры, в том числе, 
ручки, !петли, зам«и, задвижки, защелки, полкодер
жатели, колпачки для гаек крепления ручек, кнопки 
для ножек, стяжки и др.

ГОСТ содержит размерные нормы каждого вида 
изделий, а также технические требования к каче
ству их изготовления. Архитектурно-художествен
ное и конструктивное офор.мление фурнитуры стан
дартом не регламентируется.

В разделе ГОСТ «Ручки» предусмотрены все 
и^(eющиecя их виды; ручки-скобки висячие, на лап
ках; ручки-оксбки на планках с ключевиной; ручки- 
серьги висйчие, на лапках и на планках с ключеви
ной; ручки-капли висячие, на лапках и на планках с 
ключевиной; ручки-скобки и ручки-кнопки. Преду
смотрены также различные типы петель' петли кар
точные шарнирные (угловые, прямые, боковые), пет
ли рояльные, петли школь'ньге — одинарные и двой
ные и петли пятниковые (прямые, угловые и упор
ные).

Замки для мебели по новому стандарту можно 
изготовлять бессувальдные и трехсувальдные. Как 
те, так и другие могут быть -врезньсми, прирезны
ми и прикладными.

Задвижки предусмотрены прикладные и врез
ные, защелки — нескольких типов; шариковые, 
одинарные и двойные; колпачковые одинарные 
и др.

Врезные и прикладные шкафные стяжки (пря
мые и угловые) могут быть как винтовыми, так и 
болтовыми.

Стяжки для диванов и диван-кроватей пред
усмотрены крючковые.

» По техническим условиям ГОСТ металлические 
детали фурнитуры должны быть изготовлены из 
обыкновенной стали, качественной конструкцион
ной стали, нержавеющей стали, ленты холодного 
проката, серого и ковкого чугуна, из цинковых и 
Бторичных алюминиевых сплавов- и латуни.

Декоративные детали мебельной фурнитуры 
могут быть изготовлены из пласт.массы, древесины 
твердых лиственных пород, стекла, фаянса, фарфо
ра и других материалов керамики. При этом в одно.м 
изделии допускается применение различных мате
риалов.

На лицевых деталях фурнитуры предусмотрено 
качественное выполнение выдавки и рельефа ри
сунка или орнамента.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



10 Деревоперерабатывающая и лесохимическая промышленность №  12

Детали из стали или чугуна должны иметь де
коративное противокоррозионное покрытие, наноси
мое путем «икелирования, хромирования, бронзи
рования, латунирования или оксидирования по брон
зированной, омедненной или латунированной по;верх- 
ности. Латунированные и бронзированные поверх
ности фурнитуры должны быть покрыты прочным 
прозрачным лаком.

Так же как и детали фурнитуры, шурупы, вин
ты и болты должны иметь декоративную отделку и 
противокоррозионное покрытие в соответствии с от
делкой деталей.

Винты и шурупы, предназначенные для крепле
ния неметаллических деталей фурнитуры, никелиру
ются, латунируются или хромируются. Лицевые по
верхности фурнитуры из пластмассы и дерева поли
руются.

Отклонения по размерам при изготовлении ме
бельной фурнитуры должны соответствовать 7-му 
классу точности.

Внедрение новых стандартов на мягкую мебель 
и фурнитуру для мебели позволит не только значи
тельно повысить качество изделий, но и улучшить 
их внешнее оформление.

МЕБЕЛЬ ДЛЯ ДВОРЦА НАУКИ
Ннт. А. Н. ВАЛИУЛИН

Главмебельпром

Д
вадцать четыре ведущих предприятия Глав- 
мебельпрома принимали участие в выполне
нии почетного задания по изготовлению мебе 
ли для новых зданий Московского государственно

го университета им. М. В. Ломоносова на ЛеН1ИН- 
ских горах.

Изготовлено около 150 тыс. предметов (660 ти
поразмеров) специальной учебно-лабораторной, бы
товой и канцелярской высококачественной мебели и 
значительное количество столярных изделий на 
сумму более 160 млн. рублей.

В новых зданиях университета размещено: бо
лее 30 тыс. различных лабораторных, письменных, 
бытовых и специальных столов; около 25 тыс. биб-

Рис. 1. Дубовый шкаф для физических лабораторий, 
изготовлеияый Рижским мебельным комбинатом № 3. 
Длина шкафа — 4810 см, ширина — 1515 см, высота 

— 3600 см

лиотечных, учебных и прочих шкафов; более 35 
тыс. кресел и стульев; 175 кабинетных гарнитуров.

Таллинская фанерно-мебельная фабрика и 
Ленинградская фабрика им. Халтурина изготовили 
более 18 тыс. квадратных метров березовых поли
рованных панелей для облицовки стен и более 3,5 
тыс. встроенных шкафов для студенческих обще
житий.

Бобруйская мебельная фабрика поставила МГУ 
3,8 тыс. высококачественных дубовых дверных бло
ков (15 тыс. м2).

На московских мебельных фабриках № 1 и № 3 
и ленинградской мебельной фабрике «Интурист» 
изготовлено 36 специальных дубовых тамбуров 
(общей площадью 2,6 тыс. м^).

Мебельщики Московской фабрики № 3 обли
цевали древесиной ценных пород и отполировали 
57 кабин скоростных лифтов.

Предприятиями, выполнявшими заказ универси
тета, использовано более 2,5 млн. штук высокока
чественной хромированной и никелированной метал
лической лицевой и крепежной фурнитуры.

Что нового было в технологии производства ме
бели для МГУ?

При проектировании мебели (более 400 видов 
изделий) перед Центральным мебельным проектно
конструкторским 'бюро Главмебельпрома была по
ставлена нелегкая задача — дать такие конструкции, 
которые позва,1или бы максимально механизировать 
производственный процесс, изготовить заказ в ко
роткие сроки и обеспечить высокое качество из
делий.

В связи с этим в основном использовались щи
товые конструкции мебели. В целях наибольшей 
транспортабельности крупногабаритных изделий и 
облегчения в дальнейшем их ремонта широко приме
нялись разборные конструкции.

Для обеспечения высокого качества мебели бы
ли внедрены в производство специальные техноло
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гические режимы склеивания и фанерования дета
лей. Режимы строго определяли состояние склеи
ваемых поверхностей, качество клеевых растворов, 
удельные давления при запрессовке и время вы
держки в запрессованном и свободном состоянии.

Особое внимание уделялось вопросам декора
тивных и защитных покрытий изделий. Была при
менена отделка нитролаками с последующим мати
рованием. Центральный научно-исследовательский 
институт механической обработки древесины пред
ложил рецепты отделочных материалов и техноло 
ГИЮ отделочных работ. Для того чтобы изготовлен
ные в (раэных районах страны изделия имели оди
наковый тон отделки, были разработаиы и разосла
ны предприятиям инструкции по отделке и этало
ны отделки.

Мебель МГУ имеет хорошую прочную отделку, 
которая украшает изделие и допускает влажную 
протирку при удалении пыли.

При изготовлении вытяжных химических ш ка
фов и химических лабораторных столов Шумерлин- 
ский мебельный комбинат применил новую техно
логию покрытия поверхности изделий. Шкафы и 
столы химических лабораторий защищены от воз
действия кислот и щелочей.

Ряд мебельных предприятий использовал «овые 
виды материалов; асбофанеру, текстовинит, лино
леум повышенного качества и др. Шумерлинский 
мебельный комбинат, Бобруйская мебельная фаб
рика и другие производили фанерование в прессе с 
обогреваемыми плитами.

По предложению работников Рижского мебель
ного комбината № 1 была внедрена в производство 
новая конструкция крепления дверок книжного 
шкафа для общежития студентов. Вместо металли
ческих ножниц применяются два простых ролика 
Это дало 154 тыс. рублей экономии.

Московская мебельная фабрика Л'Ь 1 и Ленин
градская фабрика № 7 при изготовлении диван- 
кроватей для студенческих общежитий применили вы
сококачественные пружины непрерывного плетения.

Рис. 2. Ореховый стенд для музея землеведения, изго- 
товлеиный ленинградской мебельной фабрикой «Инту

рист». Длина стенда — 8020 см, высота — 3180 см.

По проектам мебели для университета пред
приятия Главмебельпрома изготовили учебную и 
лабораторную мебель для других высших учебных 
заведений столицы — Московского энергетического 
института им. В. М. Молотова и Московского лесо
технического института.

Всесторонняя продуманность и тщательная ор
ганизация производства, большая техническая и 
технологическая подготовка предприятий, строгое 
соблюдение технологических ,  режимов обеспечили 
высокое качество мебели, изготовленной по почет
ному заказу Дворца науки.

Опыт производства мебели для МГУ несомнен
но будет использован и при выпуске бытовой мебе
ли для широкого рынка. '

На рис. 1 и 2 показаны образцы учебно-лабора
торной мебели, установленной в новом здании Мос
ковского государственного университета.

НОВАЯ КОНСТРУКЦИЯ ЧЕРТЕЖНОГО СТОЛА
Инт. А. И. ФИЛЬННН

ЦМПКБ Главмебельпрома

для проектных организаций и конструкторских 
бюро выпускаются специальные чертежные 
столы типа Кульмана. Но спрос на них пол

ностью не удовлетворяется. Поэтому во многих про
ектных организациях до сих пор еще можно ви
деть конструкторов, работающих с рейсшиной, 
угольником и масштабной линейкой.

Кульмановские чертежные столы имеют подъем
ную и вращающуюся под разными углами чертеж
ную доску, снабжены специальными масштабными 
линейками, перемещающимися шарнирной тягой. 
Все это значительно облегчает работу конструктора.
2*

Однако существенный недостаток кульмановских 
столов — громоздкость. Кроме того, к ним необхо
димы письменные столы.

В Центральном мебельном проектно-конструк
торском бюро Главмебельпрома автором статьи раз
работана конструкция нового чертежно-конструк- 
торского стола.

Одновременно с разработкой конструкции чер
тежного стола автором статьи и инж. А. П. Кокоре
вым сконструирована чертежно-конструкторская ли
нейка, более простая и удобная, чем линейка Куль
мана на шарнирной тяге.
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Изготовленные в ЦМПК.Б образцы нового чер
тежно-конструкторского стола и чертежно-конст
рукторской линейки были проверены в работе и об
суждены на совещании в бюро, где их конструкции 
были одобрены.

Чертежно-конструкторский стол щитовой рамоч
ной конструкции оборудо-ван легко сменяемой чер
тежной доской, закрепленно!! на рамке крючками и 
подвижными хомутами.

Рамка посредством металлических скоб и стерж
ня с барашком щарнирно связана с вертикальными 
стойками, что обеспечивает поворот доски в требуе
мое положение: меньший наклон (рис. 1) — для 
работы сидя и больший наклон (рис. 2) — для ра
боты стоя. ! : !

Чертежная доска поднимается грузами (5—7 кг 
каждый), которые перемещают стойки в направ
ляющих брусках. Грузы подвешены на роликах.

Вертикальное положение стоек чертежной доски 
фиксируется точеным деревянным валиком, ручки 
!чоторого вынесены на обе стороны стола.

В столе размещены два выдвижных ящика. 
Один (левый) — для хранения чертежного инстру
мента, другой (правый) ~  для чертежей неболь
шого формата. Правый ящик имеет выдвижмую до
ску для письма. В подстолье находится подвесной 
карман для хранения чертежей.

Для большего удобства у стола предусмотрена 
вертикальная рамка, на которой подвешиваются 
эскизы. На кромке рамки, с рабочей стороны чер
тежной доски, имеется «корыто» для размещения

Рис 1

Piic. 2

инструмента во время работы. Крышка стола под 
чертежной доской, при условии расположения сто
лов в один ряд, может быть использована впереди 

'сидящим конструктором. Площадь, занимаемая чер
тежно-конструкторским столом в рабочем положе
нии, равна 0,8— 1,0 м-.

Новый чертежный стол обладает следующи.ми 
преимуществами по сравнению со столом Кульмана;

1. Стол не имеет сложной литой чугунной стани
ны и шарнирной тяги для чертежной доски, требую
щей механической обработки. На изготовление сто
ла требуется металла не более 18—20 кг, вместо 
150—2С0 кг для стсла Кульмана.

2. Предусмотрены максимальные удобства для 
работы конструктора и хранения чертежей.

3. Стол прост по конструкции и легок в изготов
лении.

В комплексе с чертежно-конструкторским сто
лом была разработана чертежно-конструкторская 
линейка (рис. 3), которая полностью заменяет ли-
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Рис. 3

нейку Кульмана и совмещает в себе рейсшину, 
угольник, масштабную линейку и транспортир.

Линейка представляет собой рейсшину с ролика
ми, перемещающуюся по натянутым шнурам. По 
рейсшине перемещается каретка с окном, на стекле 
которого нанесена визирная линия. Две угловые 
пластинки, одна из которых с пружинкой, пол
ностью исключают боковое качание рейсшины.

На подвижной каретке, перпендикулярно к рейс
шине, шарнирно крепится малая линейка с деления
ми (см. рис. 2), оба края которой — рабочие. На 
верхнем конце каретки имеются деления в градусах.

Миллиметровые деления на рейсшине нанесены 
посредине. Отсчет делений и расстояния ведется 
посредством визирной линии в окне подвижной ка
ретки, что значительно повышает точность отсчета. 
Каретка может быть легко, в течение 5— 10 сек., 
снята с одной стороны рейсшины и надета на дру
гую.

По своей конструкции чертежно-койгтрукторская 
линейка универсальна, удобна, проста в изготовле
нии и надежна в работе. Она может быть исполь
зована как на специальном чертем-сном столе, так и 
на простой чертежной доске и поэтому найдет при
менение не только в проектных организациях и кон
структорских бюро, но и в вузах, техникумах и 
школах.

По сравнению с .1Инсйкой Кульма’иа )ювая чер
тежно-конструкторская линейка требует при изго
товлении значительно меньше металла С150—200 г 
вместо 5—8 кг для линейки Кульмана). Не нужна и 
большая механическая обработка, которая имеет 
место при изготовлении ;ншеек Кульмана.

Д ля удовлетворения потребности проектных орга
низаций и конструкторских бюро в чертежных столах 
необходимо организовать на мебельных фабриках 
Главмебельпрома массовый выпуск чертежно-кон
структорских столов и чертежно-кон'Структорски?с ли
неек новой конструкции.

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ВЕСА ПНЕВОГО ОСМОЛА
Ф. НОМШИЛОВ, л . и. СПИРПОВЛ

Лаборатория лесохимии Карело-Финского филиала АН СССР

При определении веса складочного кубометра осмола 
осмолозаготсзители обычно непосредственно взвешивают 
его [1]. При отсутствии же возможности пронззести взве

шивание осмола справочник подсочника [2] рекомендует поль
зоваться следующей таблицей (табл. 1):

Т а б л и ц а  I

■ Сорт пневого осмола Содержание влаги 
в % от навески

Вес одного  
кубометра 

осмола в кг

С у х о й ......................■
Полусухой.................
Сырой ■ .....................

Не более 20 
2 0 -2 5  

Свыше 25

3 2 0 -3 5 0
3 8 0 -3 9 0
4 0 0 -4 5 0

Данные табл. 1 имеют недостаток, заключающийся в 
тзм, что они не учитывают зависн.мости веса кубометра ос
мола от его смолистости.

определен по

(1)

Вес штабеля осмола может быть также 
формуле:

где:
Ь  — вес' штабеля в кг;
V — объем штабеля, определяе.мый простым обмером, в м̂ ; 
К — коэффициент полнодревесности, который для осмола 

колеблется от 0,4 до 0.55 [3, 4];
— объемный вес осмола в г/см^.

По ОСТ НКЛес 250 объемный вес древесины может быть 
определен двумя методами: стереометрическим и при помощи 
волюменометра [5].

Объе5*1ный вес древесины одной породы сильно изменяет
ся по высоте ствола « по радиусу, а также в зависн.мости от 
соотношения ранней и поздней древесины [6, 7, 8].'Исслело-
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вания зависимости объемного веса древесины от положения 
дерева в «асаждении 'показывают, что объемный вес у д е 
ревьев первого класса развития, отличающихся наибольшей 
энергией роста, меньше, чем у деревьев низших классов. 
Закономерно изменяется объемный вес древесины также в 
зависимости от содержания в ней влаги, увеличиваясь пропор
ционально увеличению процента воды.

В пневом осмоле указанные закономерности усложняются 
наличием в нем большого количества смолы, которая даже в 
ядровой части распределяется неравномерно, об|разуя различ
но просмоленные зоны, что является причиной больших ко
лебаний объемного веса [9, 10].

Лабораторией лесохимии Карело-Финского филиала Ака
демии наук СССР ■прове.деио исследование зависимости объ
емного веса осмола от'смолистости, влажности и от бонитега 
бывшего древостоя. Целью работы было дать возможность в 
практических условиях сравнительно легко и более точно 
определять вес осмола, чем по данным табл. 1.
. При проведении исследования был определен объемны”! 
вес девяти образцов сосновой древесины и осмола, собран
ного в Карело-Финской ССР из насаждений III и IV бони
тетов.

Из периферической, промежуточной и центральной частей 
ядра каждого образца выпиливали по три кубика размером 
20X20X20 мм. Определяли их объем и взвешивали.

Опилки, собранные при выпиливании кубиков из каждого 
образца, анализировались на влажность и содержание смолы 
(канифоли и скипидара).

Содержание в опилках абсолютно сухой древесины, кани
фоли, скипидара и воды подсчитывалось в процентах относи
тельно их исходного веса (табл. 2).

Образцы (кубики) были также подвергнуты экстрагирова-

Таблица 2

о , Содержание в %

РЗ

ла
аюо
й

Части пня 

или ствола

га4 
Огио
Л
^ S 
§ 5
5 рс  “
и  m

О ЭO S ®о 5 Sо  о U о о
S ' S !

-  о  в

кани
фоли

ски
пида

ра
воды

1SО.
с

S

Ss-'?
S ‘Л 
Си
(1> J3

с  \о

1
1

Ядро ство
ла 3 ,5  м от 
комля . . .

— 87,41
86,99

5 ,85
6 ,73

— 6.03
6.03

-0 ,7 1  
- 0  25

2 К о м е л ь  
бревна, яд
ро . . . .

— 8 5 ,4 8
85,74

7,35
7 ,18

1,16
1.17

5.91
5.91

0 ,09

3 Ядро ство
ла пня . .

16 84,87
84,56

9,15
9 ,67

— 4.51
4.51

- 1 ,4 7
- 1 ,2 5

4 То ж е . . . 20 76.03
76.03

17,68 
17,0J

2.19
2.19

1,88
1,87

- 2 ,2 2
- 2 ,0 2

5 Основание 
корня . . .

12 68,72
67,95

22,38
22,37

2 ,14
2,13

6,00
6,00

- 0 ,7 6
- 1 ,5 5

6 Ко: невая 
шейка . .

16 66,70
66,28

26,66
26,79

3,14
3 ,17

3,21
3 ,20

-0 ,2 5
- 0 ,5 6

7 То же . . . 19 63,69
62,12

2S.51
27,79

2.92
2.92

5 .26
5 .27

+ 0 .3 6
- 1 ,9 0

8 То же . . . 40 58,56
58,70

35,38
35,24

3.71
3.71

2.35
2.35

-

9 Корень пня, 
сросшийся 
с живым де
ревом

6 41,22
41,73

48,55
51,53

5,24
5.89

1,73
2,20

- 3 ,2 5
-Ы ,35

С реднее. . . 70,15 22,59 2,32 4,12 - 0 ,8 1

нию серным эфиром. Смола, извлеченная из кубиков после 
сптонки эфира и высушивания, взвешивалась. Результаты ана
лиза кубиков оказались такими же, как и полученные при ана
лизе опилок.

Объемный вес абсолютно сухой и обессмоленной древеси
ны вычислялся по первоначальному объему кубика, так как 
разницы в объемах сырого и сухого кубика пот данной влаж
ности и измерении штангенциркулем (с точностью до 0,1 мм) 
не было обнаружено.

Объемные веса, приведенные в табл. 3, являются средни
ми для трех кубиков образца.

Таблица 3

Объемный вес в г/см-‘

а
ат
сз
О.

Ю
G

до эк
страги

рования 
смолис

тых

после 
экстра
гирова
ния смо
листых

Процент абсо
лютно сухой и 

обессмоленной 
древесины в 

кубиках

Относительная 
смолистость 

в % (содержа
ние канифоли 

в кубиках)

1 0 ,58 ' 0 ,52 88,71 5.52
2 0,62 0,55 88,75 5 ,15
3 0,62 0 ,53 85,92 9,22
4 0,82 0,59 72,59 18,76
5 0 ,87 0 ,55 64,01 23,84
6 0 67 0 ,45 67,55 20,51
7 0,99 0,57 57,47 29,80
8 0,75 0,43 58,12 36,79
9 0,92 0 ,36 39,32 49,01

С р ед 
нее . 0 ,76

1

0,50 — —

Так как объемный вес древесины сосны, а следовательно, и 
осмола, в большой степени зависит от процентного содержания 
поздней древесины [6], то была измерена ширина годичных 
иолец в кубиках и ширина поздней древесины в годичном 
кольце.

Средняя величина объемного веса для сухой обессмолен
ной древесины карельского осмола от бывших древостоев III и 
IV бонитетоз (при средней ширине годичного кольца 2 мм и 
30% поздней древесины) составила 0,5 г/см .̂

Зная величину объемного веса для сухой обессмоленной 
древесины осмола, можно произвести ‘расчет ее пористости по 
формуле:

Я = 1 0 0 ( | - ^ ) , (2)

где:
П  — 1пористо:ть ссмала;
Yo —■ объемный вес осмола в абсолютно сухом состоянии 

(0,5 г/смз);
d  — удельный вес древесного вещества, из которого со

стоят о'болочки клеток (в среднем он равен 1,54).
Следовательно, величина пористости для данных образцов 

осмола равна 67,5%.
По пористости можно определить максимально возможную 

пропитку древесины ядра смолой. Считая, что 67,5% объема 
древесины могут быть заполнены смолой, вес смолы в объеме 
пор на 1 см  ̂ древесины можно подсчитать по уравнению:

(3
где:

В  — вес смо'лы в объеме пор в т;
— .пористость при полном заполнении пор смолой или 

объем, который занимает смола при частичном за 
полнении пор;

Тс— удельный вес смолы (равный 1,0).

В осмоле тра.хеиды пропитываются не только смолой, но 
и водой. Так как удельный вес воды при температуре 4° тоже 
равен 1, то при малом содержании -воды и большом содержа
нии смолы их сумму в объеме пор также можно под
считать по уравнению (3). Исходя из этого уравнения, опреде
ляется вес смолы в 1 смз древесины при полно.м заполнении
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пор, который будет равен 0,675 г. Смолистость абсолютную Са 
можно высчитать по формуле;

Са =  —  ■ 100 . (4)
То

Следовательно, максимальная пропитка древесины сс ,  
0 ,6 7 5 -1 0 0

мола смолой равняется ------ ——-------  =  135%.
0 ,5

в  литературе о пневом осмоле не приводился пример та
кой высокой смолистости. Однако нашими исследованиями 
доказано, что такое просмсление ядровой древесины имеет ме
сто. Анализ образца № 9 (табл. 4) показал такую смолистость, 
которая характеризует почти полную пропитку трахеид дре
весины смолой.

Таблица 4

е |  iо °<а . 

1 -1 “

s i§
о  s * ^

3 ; . 
i | ' °  s i s

OS

о Чя 5 и 
 ̂“ о

о g я eja Д S H cu  ̂ I о ЧО - Ю Iii:i Cu a X i—

Сред
нее .

12,32
14.34 
13,92 
21,85  
30,51 
33,10
36.34  
41,37  
57,56

14
16
16
27
43
49
57,
70

135

05
74
17
96
90
48
08
56
62

0,58
0,62
0,62
0 ,82
0,87
0.67
0.99
0,75
0,92

29,03 47,95 0,76

0,570
0,584
0,581
0,640
0,719
0,747
0,785
0,853
1,175

0,740

+0,010 
+ 0 ,0 3 6  
+ 0 ,0 3 9  
+ 0 ,1 8 0  
+ 0 ,1 5 1  
- 0 ,0 7 7  
+ 0 ,2 0 5  
- 0 ,1 0 3  
—0,255

+ 0,021

0,00010
0,00130
0.00152
0,03240
0.02280
0,00593
0.04202
0,01061
0,06503

0,02020

Так как объемный вес осмола 7т  слагается из двух вели
чин — объемного веса абсолютно сухой древесины 7о и веса 
смолы плюс вес воды в объеме пор В, то, подставляя в фор
мулу (5) значение В из формулы (4), получим:

или

1т — 7о +  £> 
Са • 'In

-  100 +

1007т  — 10070Са =
То

(5)

(6)

(7)

Следовательно, зная значение 70 и С,-, по формуле (6 ) 
можно определить 7 m для данной партии осмола и далее по 
формуле (1) — вес штабеля осмола В.

Для проверки формулы (6 ) была построена диаграмма 
(см. рис.) зависимости объемного веса 7т  осмола от его смоли
стости Са и, для сравнения, диаграмма зависимости объемного 
веса доевесины от ее влажности. Этой диаграммой по'льзуют- 
ся в технике для определения веса, усушки древесины и т. д. 
[5, 8 ]. Сопоставление кривых на диаграмме показывает пра
вильность предлагаемого метода определения веса пневого 
осмола.

Для пневого осмола Карело-Финской ССР рекомендуется 
при вычислении его веса величину 70 принимать равной
0,5 г/смз.

В заключение иосяедоваиий было произведено сравнение 
объемных весов осмола, найденных по формуле (6 ), с объем
ными весами, найденными опытным путем (табл. 4) .

Анализ табл. 4 приводит к следующим выводам:
1) среднее квадратичное отклонелие объемных весов со

ставляет у'' 0,0202=0,14 г/см’, или +18%  от средней величи
ны найденных объемн.ых весов;

2 ) среднее арифметическое +  0,021  г/см'’ показывает, что 
в общей сложности объемные веса, полученные опытны.м пу
тем, несколько больше объемных весов, полученных по фор
муле (6 ).

ff.50_ 0,70 ОМ
Объемный. Вес осмола

Диаграмма для определения веса осмола:
1 — влажность; 2 — смолистость (абсолютная)

Выводы

1. Определена зависимость объемного веса осмола от 
смолистости:

С а ■ 7о
Тш =  ---- 7ГТ -t- Toi

100
где;

7 m —• объемный вес осмола в г/см^;
Са — смолистость осмола (совместно с влажностью) по 

отношению к абсолютно сухой и обессмоленной 
древесине;

7о — объемный вес абсолютно сухой и обессмоленной 
древесины в г/см’.

2. Найденная величина объемного веса осмола может быть
использована для различных вычислений.
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ВЛИЯНИЕ ВЛАЖНОСТИ И ВЫСОТЫ слоя ЩЕПЫ  ̂
В ГАЗОГЕНЕРАТОРЕ НА ВЫХОД СМОЛЫ И УКСУСНОЙ 

КИСЛОТЫ
Нанд. техн. наун Н. В. ЧАЛОВ

ВНиИ1 с

В практике сухой перегонки древесины считается установ
ленным, что при термическом разложении древесины с 
влажностью 20—40% выход жидких продуктов не 
изменяется [1], однако при переугливании древесины 

влажностью 15% и ниже выход смолы, уксусной' кислоты и 
метанола возрастает. К. И. Ногин и М. В. Кушнер [2] пока
зали, что при влажности ниже 20% выход жидких продук
тов переуглизания увеличивается. Согласно их да}!ным, при 
снижении влажности березовой древесины до 10— 18% вы
ход увеличивается: уксусной кислоты — на 14— 15%, спир
та — на 13%, ссааочной смолы — на 10%. Еще более пока
зательны данные В. Н. Козлова и В. С. Васечкина [3]. Прч 
сухой перегонке березовой древесины (выстила) с влажностью 
7,55—10,0% по сравнению с березовой древесиной влажностью 
32—35% выход увеличивается: смолы — на 87%, кислот — 
На 6,5% и метанола — на 7,9%.

При термическс.м разложении измельченной в щепу дре
весины в генераторном гаое, в швельшахте газогенератора, как 
показал В. А. Лямин [4], с повышением вла1ЖНости древесины 
ciiepx 30% вы.чод уксусной кислоты, мотанола и особенно 
смолы резко понижается. В связи с этим В. А. Лямин [5] 
предложил искусственную сушку щепы.

Аналогичные предложения высказывались В. И. Коряки
ным [6], который считает, что при комплексном энергохимиче- 
ском использовании древесины сушка ее является обязатель
ной операцией. А. Д. Гинзбург [7] описывает суш]1лки для 
древесной щепы, идущей на газификацию.

В настоящее время внесено предложение об эиергохими- 
ческом использовании отходов лесозаготовок путем их гази
фикации. Поэтому во'прос о начальной влажности газифици
руемой древесины представляет безусловный интерес.

В связи с тем, что вопрос об оптимальной влажности дре
весины является дискуссиоиньгм, следует считать целесообраз
ным опубликование данных, собранных нами по этому во
просу.

Одновременно с этим необходимо осветить влияние вы
соты слоя щелы в газогенераторе на выход продуктов. О дей
ствии этого фактора авто.р писал ещ е'в 1936 году [8]. Но до 
настоящего времени волрос еще не изучен. Между тем влия
ние этого фактора весьма значительно, особенно при большой 
степени измельчения древесины в щепу.

В л и я н : 1 е в л а ж н о с т и  д р е в е с и н ы  п р и  е е  
т е р м и ч е с к о м  р а з л о ж е н и и  в г а з о г е н е р а т о -  
ре на  в ы х о д  п р о д у к т о в .  Исследования проводились 
на промышленном газогенераторе со швельшахтой. Газифика
ции подвергалась щепа размерами по длине 75—85 мм, ши
рине 50— 150 мм и толщине 10— 16 мм. Состав древесины по 
иородгм: лиственные, преимущественно береза, — 20%, хвой
ные, п"еимуще:т?'''нно ель и в небольшом количестве сосна и 
лиственница, — 80%. Среднемесячные колебания в составе 
пород древг:ины нез:1ачительны.

Высота зоны сушки и тер.мического разложения древесной 
щепы в. газогенеэатоое изменялась в пределах от 2,93 до 3,60 
метра и в среднем ссстазляла 3,47 метра. Среднее время пре
бывания древес1гны в зоне сушки и разложения — 1,36 часа.

Для получения данных о влиянии начальной влажности 
древесной иепы — в течение года, в среднем через каждые
3 дня, производилось определение состава парогазовой фазы и 
выхода смолы ii уксусной кислоты по методике, разработан
ной А. А. Л'/в^розским и Н. В. Чаловым [8].

Г1сяучен«ые при исследовании данные (т-аол. 1, рис. 1 и 2) 
показали, что начальная влажность древесины оказывает 
огромное влияние на выход уксусной кислоты .и осо'беино 
смолы. При сн!1жении Елажнссти древесной щепы с 45,1 до 
3-3,5% выход смолы :-i уксусной к:!слоты почти удваивается.

Обращает на себя вниман:ие характер зависимости выхо
да смолы и уксусной кислоты от снижения влаж!юсти щепы. 
Из графика (-см. рис. 2) видно, что при уменьшении влаж
ности щепы до 34—36% кривая выхода уксусной кислоты

Таблица I

Месяцы

О  >->
1 “  5
2  g  Ь'  
к  t -  я

-  о ,

и  5  а -  «

5 -
o  a 
В
S  2  
2  S  

r a  3

S <i> 5
“  s- Д  :r~

Я  g a s
- 5  c ; -  

“
S ' S

EQ В S ' S

Содержится 
в газе в гор

ловине в 
г/нмз

Выход от 
веса абсо

лютно сухой 
древесины

D 0/
°  /0

с м о л ы  1к ш л о т (МОЛЫ |]к и с л о т

Я н варь . - 1 5 , 3 41 ,6 1,62 64 ,9 18.3 10,5 2 ,96
Февраль - 1 0 ,7 41 ,7 1 67 55,4 13,2 9 ,2 2,21
iMapT . . -  5 ,5 43,4 1,78 53 ,6 10,8 9 ,5 1,92
Апрель . -i- 2 ,0 45,1 1,80 51, 7 10 6 9, 3 1,91
Май . . -f 9 ,8 42 5 1,67 66,4 13,7 11,1 2,29
Июнь . +  18,2 36,9 1 60 106,7 25,4 17,7 4.06
Июль . - f l9 ,4 38 2 1,57 98 0 25,6 15,3 4,01
Ав|'уст . -f2 0 ,2 33,5 1,44 110,1 25.6 15,9 3.69
Сентябрь -ь 6 ,3 33,5 1,43 122,2 23,2 17,5 3,34
Октябрь - i-  6 ,9 40,7 1 ,57 81, 8 17,3 12 8 2.72
Ноябрь -  2 .7 43,0 1,58 66,4 15.9 10,5 2,57
Декабрь - 1 0 ,5 40,1 1,58 71.6 20,0 11,1 3.16

П р и м е ч а н и е . '  Выход газа взят по производствен
ным показателям.

образует перегиб и дальнейшее снижение влажности почти 
не оказывает влияния на выход.

Как в!1дно яз графика (рис. 1), влажность щепы ниже 
33% будет обусловливать дальнейшее повышение выхода 
смолы.

в ы  к о д  с о /11̂ 1 в  Уо на  a ffc  cyxt/ ю  
д р е в е с и н у

Ри:. 1. Влияние влажности древесины на выход 
смолы при разложении древесины в противотоке 
генераторного газа в условиях -непрерывного 

процесса.
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Такое положение является особенностью процесса непре
рывного термического разложения измельченной в щепу дре
весины в противотоке газа. Обычно это объясняют недоста
точностью времени сушки и разложения, вследствие чего щепа

А

но с у х у ю  д р е в е с и н у

Рис, 2. Влияние влажности древесины на выход уксусной кис
лоты при разложении древесины в противотоке генераторного 

газа  в условиях непрерывного процесса

не успевает пройти нормальное термическое разложение и 
неразложившейся иоступает в зону газификации [4]. Такое 
объяснение является ойосноваиным, но не исчерпывает свое
образие процесса разложения'древесной щепы в противотоке 
горячего газа. За последнее время исследованию швелевания 
твердого топлива уделяется большое внимание [10]. и, без сом
нения, неясные вопросы сушки и прогрева частиц топлива в 
ближайшее время будут решены.

В л я я и и е с л о я  д р е в е с н о й  щ е п ы  н а  в ы х о д  
п р о д у к т о в  т е р м и ч е с к о г о  р а з л о ж е и и я .  Процесс 
разложения древесной щепы в противотоке генераторного газа 
не исчерпывается только тепловыми процессами и процессами 
термохимического разложения.

Не освещены вопросы действия щепы, имеющей широко 
развитую поверхность и сравнительно низкую температуру 
(в зимнее время до — 20°), как мощного фильтра для тумана 
смолы, поступающего из нижележащих слоев. Известно, что 
сырой древесно-генераторный газ по выходе из газогенератора 
содержит 96% смолы в виде тумана.

При увеличении влажности древесины увеличивается 
период сушки. В условиях непрерывного процесса это вызы- 
гает увеличение высоты зоны сушки древесины, и поэтому П'ро. 
дукта-м тер.мического разложения приходится проходить через 
увеличенный слой щепы.

Древесная щепа имеет большую поверхность. Следова
тельно, с увеличением слоя щепы увеличивается кол.ччество 
с.молы, которое .механически задерживается щепой. В зимнее 
время, когда щепа поступает промерзшей, она действует в 
верхней част.ч илвельшахты еще и как мощный холодильник.

На поверхности щепы отлагаются капельки смолы и влаги. 
В дальнейшем задержанные щепою про^дукты термического 
разложения претерпевают вторичную возгонку, ai в условиях 
непрерывного процесса конденсация и 'Механическое задержа
ние их щепой :могут быть .многократными..

Это обстоятельство, по нашему мнению, и является причи
ной снижения выхода уксусной кислоты ц особенно смолы.

Действие слоя щепы как механического фильтра очевидно 
и доказательств не требует, так как всем известны опосо'бы 
обессмоливания газа, основанные «ai механических принципах 
и применении фильтров из стружки, щепы и опилок для тон
кой очистки газа.

Вторым фактором, могущим влиять на выход жидких 
продуктов, является скорость прогрева древесины до  темпера
туры экзотермической реакции. Теоретические расчеты
П. А. Б оф ова [И] и другие исследования показывают, что 
древесная щепа, имеющая толщину около 12 мм, сравнительно 
быстро прогревается до температуры экзотермической реак
ции, как только будет удалена о с н о в н а я  (Масса гигроскоттиче- 
жой воды. Следовательно, этот фактор «е окажет большого 
влияния на 'ВЫХОД продуктов. Третий фактор — скорость про
цесса разложения. По исследованиям В. Н. Козлова и
В. С. Васечкина [3] увеличение скорости разложения в 3—4 ра
за не уменьшает, а увеличивает выход смолы и уксусной кис
лоты.

По исследованиям Боргезани [12], при увеличении ско
рости термического разложеиия древесины кашта.на в 20 раз 
выход смолы, уксусной кислоты и 'метанола уменьшился всего 
лишь на 16,7%. Отсюда следует, что и этот фактор не может 
оказать решающего действия. А. Е. Поляков [13] указывает на 
то, что большая скорость разложения не обусловливает сни
жения выхода, если продукты разложения достаточно быстро 
удаляются из сферы реакции. В газогенераторе из-за большого 
количества газа продукты разложения весьма быстро выво
дятся из сферы реакции.

Следовательно, основиы'м фактором, влияюп1им на выход 
жидких продуктов, является высота слоя сушки щепы, увели
чение которото влечет за собою механическое удержан:'1е жид
ких продуктсо из парогазовой фазы и многократную воз
гонку их, А это и обусловливает снижение выхода, уксусной 
■кислоты и особенно смолы. При высокой влажности древесины 
в газе в значительном количестве имеется в капельно-жидком 
состоянии даж е вода [14].

Для установления влияния высоты слоя л,реве:ной щепы 
на выход жидких П|родуктов были обработаны имеющиеся дан
ные, которые и приводятся ниже.

Показатели по термическому разложению древесной 
щепы в токе генераторного газа (при разной высоте зоны 
сушки и разложения) были получены при газификации дре
весины в опытном газогенераторе с диаметром шахты 480 мм 
и высотою от колосников до юбки загрузочной воронки 
2450 мм. Полученные результаты представлены в табл. 2 и на 
рис. 3.
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П р и м е ч а н и е .  Опыт № 7 проведен на газогенераторе 
другой конструкции.

Как видно из приведенных в табл. 2 данных, высота 
слоя щепы оказьюает большое влияние на выход смолы, при
чем чем меньше слой щепы, через которую должны прохо
дить продукты термического разложения древесины и гази
фикации угля, тем выше выход смолы.

Следовательно, термическое разложение древесной щепы 
в газогенераторе необходимо проводить при минимально допу
стимой высоте слоя щепы в швельшахте.

На выход уксусной кислоты уменьшение слоя щепы не 
оказывает столь сильного влияния.

Из табл. 1 и рис. 2 видно, что если влажность древесины 
будет, менее 33%, то это незнаиительно увеличит выход уксус-
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ной кислоты. Следовательно, данные, лолученные нэ опытном 
газогенераторе, подтверждают результаты исследований в про
изводственных условиях.

л  -
23 -

^ 2 2 -  
Ч

21 -  

20-  

19 - 

1 8 -  

1 7 -  

16 -

о
S:«о

о
ч

---- 1-----1-----1---- 1---- 1-----1---- 1-----1

Высота зоны cyuif<u и  раз/го
н е н и я  в мм

P hic. 3. Влияние высоты слоя щепы на выхол 
смолы при непрерывном процессе разло
жения древесины в противотоке генератор

ного газа

Следует особо отметить, чтв высокий выход смолы пр:и 
газификации 'мелкоизмельченной еловой щепы, равный 30,1% 
от абсолютно сухой древесины, был получен В. А. Лямины.м 
[4,5] при высоте зоны сушки и разложения, равной всего лишь 
375—400 мм.

В заключение следует указать на исследования К. И. Но
гина [12] по разложению подсолнечной лузги на противнях 
в слоях толщиною 40—50 и ЭО^О мм. При уменьшении слоя 
всего лишь на 10 .мм выход осадочной смолы .увеличился с 7,30 
до 8,67%, а уксусной кислоты с 4,93 до 5,90% от абсолютщо 
сухой лузги. Объясняется это тем, что продукты термического 
разложения из нижележащих слоев должны проходить слой 
сильно измельченного вещества, имеющего большую поверх
ность. При этом происходит адсорбция смолы и уксусной 
кислоты на поверхности. В результате возрастают вторичные 
реакции и реакции разложения.

ВЫЕОДЫ
1. Подтверждены данные В. А. Л ямина о том, что при 

термическом разложении измельченной в щепу древесины в

токе генераторного газа в условиях непрерывного процесса 
огромное влияние на выход смолы и уксусной кислоты оказы
вает начальная влажность древесины.

2. Чем меньше начальная влажность древесной щепы и 
чем выше ее ндчальная температура, тем больший выход смо
лы и уксусной кислоты. При влажности древесины 45,1% вы
ход смолы составляет 9,3%, а уксусной кислоты — 1,91% от 
веса абсолютно сухой древесины (20% березы и 80% хвой
ных). При снижении влажности до 33,5% выход смолы уве
личивается до 17%, а уксусной кислоты — до 4%.

3. Снижение выхода смолы « уксусной кислоты с повы
шением влажности древесины является следствием увеличения 
высоты слоя зоны сушки и тер.мического разложения. Щепа 
является мощным механическим фильтром, задерживающим 
часть смолы из газа, что обусловливает разложение части 
смолы и других продуктов и ведет к снижению их выхода.

4. Для получения высокого выхода смолы и уксусной кис
лоты при энергохимическом использовании лесосечных отхо
дов методом газификации древесина должна быть высушена, 
а высота! зоны сушки и разложения должна -быть минимальной 
( ~ 5 0 0  мм).
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ГИДРОФОБНЫЕ ВЕЩЕСТВА ДЛЯ ПРОКЛЕЙКИ 
ДРЕВЕСНОВОЛОКНИСТЫХ ПЛИТ

Ианд. техн. наун А. С. БРУН
ЦПКБ Главстандартдома МПСМ СССР

З а последние годы широкое развитие получило 
производство древесноволокнистых плит. С 
целью повышения сопротивляемости поглош,е- 

нию влаги эти плиты пропитываются различными 
гидрофобными материалами, которые обычно вво
дятся в виде эмульсий. Наиболее широко применя
ются для проклейки парафин, канифоль, некоторые 
синтетические смолы и высыхающие масла.

Центральным проектно-конструкторским бюро 
Главстандартдома Министерства промышленности 
строительных материалов СССР проведена работа по 
изысканию дешевых гидрофобных составов для про
клейки древесноволокнистых! плит. Результаты рабо
ты приводятся ниже.

Исследования различных гидрофобных материа
лов (жирных кислот, высыхаюш,их масел, продуктов 
добычи и переработки нефти и др.) показали, что хо
рошими по качеству и маиболее доступными пропи- 
тываюш,и.ми составами являются озокерит (горный 
воск) и петролатум, представляющие собой смесь 
твердых углеводородов, получаемых при переработ
ке и добыче нефти.

Исследованные озокерит и петролатум различ
ных месторождений имеют следующую характери
стику:

Проклеивающее
вещество М есторождение

Темпера
тура 

плавле
ния в '̂ С

Пенет
рация*
(твер
дость)

Озокерит Дагаджик 60 58
Дзвинячи 69 54

„ Сель-Рохо 61 89
Петролатум Бакинское 55 347

Г розненское 58 152
» Орское 54,5 187

Проклеивающая эмульсия приготовляется путем 
расплавления озокерита или петролатума и после
дующего эмульгирования их олеиновой кис
лотой в горячем водном растворе аммиака. Озоке
рит вводится в количестве от 0,5 до 5%, петрола
тум — от 1 до 8% к весу воздушно-сухото волокна. 
В состав эмульсии входит 100 весовых частей озо
керита (или петролатума), 10 частей олеиновой кис
лоты, 5 частей 25%-ного аммиака, взятых на 1л 
воды. Озокерит или петролатум при этом нагрева
ются до температуры, превышающей точку их плав
ления на 10°, затем добавляется олеиновая кислота, 
и вся смесь хорошо перемешивается. В отдельный

бак заливается 125 весовых частей горячей воды с 
те.мпературой 70—80°, в которую вводят аммиак. 
Смесь расплавленного озокерита и олеиновой кисло
ты вливают в горячий раствор аммиака и перемеши
вают до получения однородной эмульсии, которую 
охлаждают до 30—35° и равбавляют водой той же 
температуры до концентрации 10%. Эмульсия долж
на иметь pH в пределах 8—9. Д ля получения устой
чивой эмульсии в последнюю следует вводить стаби
лизаторы (казеинаты аммония или натрия, столяр
ный клей и т. п.).

Пропитка волокна эмульсиями производится спо
собом, применяемым обычно при пропитке парафи
ном полутвердых и твердых древесноволокнистых 
плит. Д ля осаждения эмульсии на волокнах древе-
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выражена в отвлеченных единицах.

Пропиточные состаВы 6 %

сины приготовляется следующая смесь из серной кис
лоты и квасцов: на 1 л воды 100 весовых частей сер
ной кислоты (уд. вес 1,84) и 40 частей квасцов (алю- 
мокалиевых или калиевых). Осаждающая смесь вво
дится в таком количестве, чтобы pH среды была в 
пределах 4,5—5.

Нами были проведены всесторо«ние исследования 
физико-механических свойств древесноволокнистых 
плит, пропитанных озокеритом или петролатумом,
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при которых были определены водопоглощаемссть, 
гигроскопичность и прочность плит при изгибе со
гласно ГОСТ 4598—49 «а древеоноволокнистые 
плиты.

Результаты этих исследований (см. рисунюк) по
казали, что с повышеиие.м содержания в прО'Клеи- 
вающих составах о'зокерита и петролатума водопо- 
глощаемость снижается. Д ля обеспечения высо-кого 
качества пропитки полутвердых плит в соответствии 
с действующим стандартом достаточно ввести 0,5% 
озокерита или парафина к весу волокна или 2% пет- 
ролатума. При этом водопоглощаемость при выдер
живании образцов в воде в течение 4 часов состав
ляет в среднем 7— 12% (пределы 5— 16%). Соглас
но ГОСТ 4598—49 водопо'глощае'.мость для полутвер
дых плит при тех же условиях допускается до 20%. 
Гигроскопичность плит, пропитанных озокеритом и 
петрслатумо'м и выдержанных при 100%-ной влаж 
ности в течение 72 часов, составляет 7—9% , а пре
дел прочности при изгибе — 80— 120 кг/см^. П овеем  
показателям результаты испытаний были сходны с 
показателями полученных при испытании полутвер
дых плит, проклеенных парафином, и отвечали тре
бованиям стандарта.

Исследования петролатумов различных место
рождений показали, что степень их пенетрации 
влияет на, физико-механические свойства древесно
волокнистых плит и лучшие показатели дают петро- 
латумы с более низкой пенетрацией. Так, например,

для обеспечения качества проклейки полутвердых 
плит в соответствии с ГОСТ достаточно 1 % грознен
ского и орского петролатума к весу волокна (пене- 
трация 152— 187) и 2% бакинского петролатума (пе- 
нетрация 347).

В ы воды
Озокерит и петролатум могут быть использованы 

как проклеивающие гидрофобные материалы, заме
няющие парафин в производстве древесноволокли- 
стых плит.

Д ля обеспечения качественной проклейки древес
новолокнистых плит в соответствии со стандарта
ми необходим расход проклеивающих веществ в сле
дующих количествах: озокерита — не менее 0,75%, 
бакинского петролатума —  не менее 3%, петролату
ма орского или гроаненского — не менее 2% к весу 
волокна. Однако эти цифры в производственных ус
ловиях должны быть уточнены.

По сравнению с другими гидрофобными веще
ствами наиболее экономичным является петролатум, 
так как он в 5— 10 раз дешевле парафина и озоке
рита.

Предварительная проверка озокерита и петрола
тума в производственных условиях показала полную 
пригодность озо'керита для про'клейки древесново
локнистых плит, однако при при.менении петролату
ма в отдельных случаях наблюдалось загрязнение се
ток отливной .машины.

3 |S Э |о

МОЧЕВИНО-МЕЛАМИНО-ФОРМАЛЬДЕГИДНЫЕ 
СМОЛЫ ДЛЯ СНЛЕИВАНИЯ ФАНЕРЫ

Нанд. хим. наун Р. 3 . ТЕМНИНА

ЦНИИФМ

С реди различных видов искусственных смол, 
применяемых в качестве клеящих веществ в 
производстве слоистой древесины, особое ме

сто занимают смолы, являющиеся продуктом кон
денсации меламина с формальдегидом или мелами- 
на и мочевины с формальдегидом.

Хотя меламино-формальдегидные смолы и обла
дают ценными клеящими свойствами, их примене
ние в широких масштабах ограничивается сравни
тельно высокой стоимостью исходного продукта — 
меламина.

Более дешевое сырье — мочевина, которая, кон
денсируясь с формальдегидом, образует смолы, об
ладающие ценными техническими свойствами. Но 
их существенным недостатком является понижен
ная водостойкость, которая может быть значи
тельно повышена путем модификации этих смол 
меламином.

Проведенные в лаборатории Центрального на
учно-исследовательского института фанеры и мебе

ли работы по изучению условий совместной кон
денсации мочевины и меламина с формальдегидом 
и по изучению клеящих свойств полученных смол 
показали полную возможность применения их в 
качестве клеящих веществ в производстве фанеры, 
обладающей повышенной водостойкостью.

Процесс получения смолообразных продуктов 
конденсации меламина и мочевины с формальдеги
дом очень сложен и зависит от ряда факторов, 
главными из которых являются; соотношение ис
ходных реагентов, температура и продолжитель
ность реакции конденсации, pH среды и концентра
ция вводимого в реакцию формалина.

Путем исследования влияния каждого из выше
перечисленных факторов на реакцию конденсации 
меламина и мочевины с формальдегидом были раз
работаны условия патучения смолооб1равных про
дуктов, пригодных для склеивания фанеры сухим 
горячим способом.

Опыты показали, что введение в реакцию кон
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денсации формалина 40% -ной концентрации обеспе
чивает непосредственное получение смолообразных 
продуктов, пригодных для склеивания.

Отверждение мочевино-меламиновых смол мо
жет осуществляться нагреванием с одновременным 
воздействием на них определенных химических ве
ществ, выполняющих также функции катализаторов 
отверждения.

Способность мочевино-меламнно-формальдегид- 
ных смол отверждаться под влиянием такого рода 
веществ кислого характера, как, например, молочная 
кислота или хлористый аммоний, может быть исполь
зована в производстве клееной продукции, основан
ном на процессах так называемой холодной клей
ки, т. е. клейки без применения повышенной темпе
ратуры.

Введение ускорителей отверждения в смолы, 
предназначаемые для склеивания фанеры, вслед
ствие сокращения срока жизнеспособности смолы 
значительно осложняет намазку склеиваемых по
верхностей, сушку намазанного шпона, а также и 
прессование, осуществляемое при повышенной темпе
ратуре.

Следовательно, отверждение подобных смол зна
чительно удобнее осуществлять при '  повышенной 
температуре без введения ускорителей. Поэтому все 
исследования, а также производственные опыты по 
склеиванию фанеры проводились в условиях, при 
которых отверждение смол осуществлялось только 
при повышенной температуре.

В результате опытов была установлена следую
щая зависимость продолжительности отверждения 
смол от температуры нагревания (по методу опре
деления скорости отверждения смолы на плитке).

Температура отверж
дения в ° С .............................. 150 145 140, 130 120 ПО 100

Продолжительность 
отверждения в мин. . . . 1 ,5  2 ,1  3 ,2  4 ,2  5 ,1  6 ,1  8 ,4

Из приведенных данных видно, что по мере 
снижения температуры продолжительность отвер
ждения смолы увеличивается.

Опыты по склеиванию образцов трехслойнюй 
4-миллйметровой фан1е1ры показали, что наиболее 
приемлемая температура иреоса 140°.

При этой температуре мочевино-меламиновая 
смола отверждается в течение 3,2 мин. Это время 
позволяет провести все предшествующие склеива
нию операции (намазку смолы, сушку намазанного 
шпона, загрузку собранных пакетов в пресс) до от
верждения смолы.

Испытание клеящих свойств мочевино-мелами- 
новой смолы проводилось по общепринятой мето
дике.

Склеивание трехслойной 4-миллиметровой фане
ры осуществлялось с соблюдением следующих ре
жимных условий:
Температура плит пресса в ° С ....................................................140
Продолжительность прессования в мин..................  10; 8 и 5
Удельное давление в кг/см^................................................ 20
Число листов в п а к ет е ............................................................  3

Результаты механических испытаний фанеры, из
готовленной при различной продолжительности 
прессования, приведены в табл. 1.

Таблица 1

g s i^ о Jfl й) о^ ^ 3 5 ^ 0 .  ^ 0 - 0  Ч и в
о . гэ 

l i i

М

кг/см2
а т

1

0//0

1

Р

%
11

Предел 
прочности 
при скалы-1 

вании 
в кг см2

мини
мум

мак
симум

В с у х о м с 0 с Т 0 я н и и

10 23,4 3,9 0 64 16,8 2 ,7 37 18 34
8 23.2 2,7 0,35 11,8 1,5 60 18 30
5 21,0 4 ,9 0,64 23,3 3 ,0 5S 10 31

П о с л е  к и п я ч е н и я  в в о д е  в т е ч е н и е ! ч а с а

10 22,8 2,7 0,43 11,9 1,8 ! 39 17 28
8 21,1 5, 9 0,62 28,0 2 ,9 91 9 34
5 18,7 5 ,8 0,65 31,1 3, 4 1 78 8 29

П о с л е  р а з м а ч и в а н и я в в о д е  в т е ч е н и е
48 ч а с о в

10 24,6 2 ,7 0,43 11,2 1,7 40 19 32
8 25,6 4 ,3 0,57 17,1 2 2 60 16 35
5 23,1 5 ,3 0,69 22,9 2^9 58 12 36

П р и м е ч а н и е .  Ai — сре.чпее арифметическое; 
а — среднее квадратичное отклонение от срел- 
него арифметического; /п—средняя ошибка сред
него арифметического; v — (вариационный коэффи
циент; —показатель точности определения; п —чис
ло наблюдений.

Из данных табл. 1 видно, что высокая механи
ческая прочность фанеры достигалась уже при прес
совании ее в течение 10 мин. Это указывало на воз
можность склеивания фанеры смолой по несколько 
сокращенным режимам в сравнении с иринятьшк 
в производстве при изготовлении фанеры марки 
ФСВ на фенолформальдегидных смолах.

В лабораторных условиях была такж е'провере
на возможность склеивания фанеры из намазанного 
смолой шпона после хранения смолы при обычной 
температуре в течение двух месяцев. Оказалось, 
что смола, нанесенная на поверхность шпона, даже 
после длительного хранения (два месяца) обладает 
характерными для свежеприготовленной смолы 
клеящими свойствами.

Последующими опытами было установлено вли
яние количества вводимого в реакцию меламина на 
клеящие свойства мочевино-меламиновой смолы. С 
этой целью были приготовлены образцы смол с раз
личным соотношением мочевины и меламина. Дан
ные о некоторых свойствах полученных смол, в за
висимости от количества введенного в реакцию ме
ламина, приводятся в табл. 2.

Таблица 2

Количественное соотноше
ние в % Характеристика смолы

меламина мочевины pH вязкость ис
течения в сек.

100 7 ,0 140
50 50 7 ,0 160
35 65 7 ,0 169
20 80 7 ,0 178
— 100 6 ,5 35
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Результаты испытаний клеящих свойств пяти по- 
лучеиных смол шриведемы в табл. 3.

Таблица 3

Количес
твенное со- 
отнс шение 

в %

мела- моче- 
мина вины

Предел прочности при скалывании в кг/см‘

в сухом 
виде

мини
мум

мак
симум

после кипя
чения в во
де в тече

ние 1 часа

мини-
М)М

мак
симум

после разма
чивания в воде 

в течение 
48 часов

мини
мум

100

50
35
20

50
65
80

100

18
18
15
15
7

43
34
30
32
19

12
17
13
О
О

30
28
28
27
6

13
13 
18
14 
11

мак
симум

31
32
31
32 
19

Из Приведенных в табл. 3 данных видно, что с 
увеличением содержания меламина в смоле от 20 
до 50% клеящие свойства ее и особенно водостой
кость повышаются. Дальнейшее увеличение коли
чества меламина вплоть до полной замены им мо
чевины уже не оказывает никакого влияния на по
вышение водоустойчивости смолы и поэтому не це
лесообразно. Смола с содержанием 35% меламина 
хотя несколько и уступает по показателям водо
стойкости смоле, содержащей '50%  меламина, но 
вполне отвечает требованиям, предъявляемым к 
клеям в производстве водостойкой фанеры. Смола, 
содержащая лишь 20% меламина, дает понижен
ные показатели водостойкости после кипячения, хо
тя прочность склеивания такого рода смолами зна
чительно повышается по сравнению с мочевино- 
формальдегидной смолой, .не содержащей мела
мина.

Результаты испытаний позволяют утверждать, 
что наибольшую ценность для производства фанеры 
повышенной водостойкости представляют смолы, 
содержащие от 20 до 50% меламина (по отноше
нию к мочевине).

Разработанные условия получения мочевино-ме- 
ламиновой смолы были опробованы на производ
стве. В содружестве с Усть-Ижорским фанерным 
заводом была проведена работа по изготовлению 
мочевино-меламиновой смолы и по испытанию её 
для производства фанеры повышенной водостойко
сти.

Склеивание фанеры различной толщины произ
водилось по действующим режимам для фанеры 
марки ФСБ.

Качество склеенной фанеры оценивалось по ре
зультатам сортировки и показателям механических 
испытаний. При сортировке склеенной фанеры бра
ка по клею обнаружено не было.

Результаты механических испытаний фанеры по
казаны в табл. 4.

Таблица /

Толщина 
и слойность 

фанеры

М
кг/см-

а т V

%
Р
%

и

П редел  
прочности 

при ска
лывании 
в KI-/CM2

мини
мум

макси
мум

В С у  X 0 м С 0 с т о и н и и

3 мм, трех
слойная . . 31, 6 4, 7 0, 5 14,8 .1.7 71 20 50

4 мм, трех
слойная . . 29,3 5 ,0 0 ,2 17,2 0 ,9 303 15 40

5 мм, п«ти-
слойная . . 40 ,7 6 .2 0 .3 15,2 0 ,8 314 25 55

6 мм, пяти
слойная . . 30 ,9 4 .2 0 ,5 13,6 1.8 57 20 40

8 мм, семи
слойная . . 37 ,6 6 .6 0 ,4 17,6 1,3 188 15 55

10 мм, девити-
слойная . . 34 ,0 5 .2 0 ,4 15,4 1.8 126 20 45

П о с л е  1к и п я ч е н и я  :в в о д е  :в т е ч е н и е
1 ч а с а

3 мм, трех
слойная . . 29 ,2 4 ,9 0 ,6 16,7 2.1 70 15 35

4 мм, трех
слойная . . 19,6 4 3 0 ,2 22.1 1.2 302 10 35

5 мм, пяти
слойная . . 27,5 5 ,5 0 ,3 20.2 1,1 314 10 40

6 мм, пяти
слойная . . 18,9 1,6 0 ,2 8 ,4 1.1 56 15 22

8 мм, семи
слойная 22,5 3 .7 0 ,2 16,5 1.2 183 10 35

10 мм, девяти
слойная . . 19,4 3 ,3 0 .3 17,4 1.5 125 10 30

Приведенные в табл. 4 данные свидетельствуют 
о высоких клеящих свойствах мочевино-меламино- 
вых смол и 'ИХ пригодности для производства водо
стойкой фанеры.

Разработанный состав мочевино-меламиновой 
смолы, которой присвоена марка НИИФ ММС, по 
своим клеящим свойствам превосходит фенолфор- 
мальдегидную смолу НИИФ-С-35.
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О Б М Е Н  ОПЫТ ОМ

ПРОДЛЕНИЕ СРОКА СЛУЖБЫ ПОДШИПНИКОВ 
ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИХ СТАНКОВ

Инт. Г. Ф. ОРЕЛ
Трест Закарпатмебельдревпром

Е жегодно деревообрабатывающие № мебель
ные предприятия расходуют большое количе
ство шариковых и роликовых подшипников на 

замену изношенных или же преждевременно вы
шедших из строя.

Замена подшипников вызывает необходимость 
остановки станков, вентиляторов и другого обору
дования на ремонт вне графика и тем самым поте
рю Бремени, 'предназначенного для выполнения про
изводственного плана.

Как установлено практикой, шариковые подшип
ники наиболее часто выбывают из строя на фрезер
ных станках и автоматах для точки пил, значитель
но реже — на строгальных, токарных и рейсмусных 
станках.

Шариковые и роликовые подшипники дерево
обрабатывающих станков работают в исключитель
но тяжелых условиях, так как нагрузка на них в 
большинстве случаев носит ударный, знакоперемен
ный характер. Особенно перегружаются подшипни
ки при ручной подаче материала. Смазка подшип
ников прекращает свое действие, как только в нее 
попадает древесная пыль, что является одной из 
причин преждевременного износа подшипников.

Имеют место случаи, когда на деревообрабаты
вающих станках работают недостаточно квалифи
цированные рабочие, не прошедшие специальной 
подготовки, которые не умеют отрегулировать пра
вильно не только станок, но даже и режущий ин
струмент. Это приводит к созданию ненормальных 
условий работы для подшипников.

Кроме того, причиной преждевременного износа 
подшипников может быть несоблюдение работника
ми ремонтно-механических мастерских предприя
тий точности обработки поверхностей и посадки при 
монтаже подшипников.

Так, например, подшипники часто выходят из 
строя из-за проворачивания вала в обойме. Это про
исходит потому, что вал подгоняется по подшипнику 
без шлифовки. В результате этого на валу остаются

риски от резца, на выступы которых и садится обой
ма подшипника. Эти выступы при работе подшипни
ка подвергаются смятию, что приводит к ослаблению 
плотности посадки и необходимости менять подшип
ники, а также заново протачивать и шлифовать вал.

Изучение причин преждевременного износа шари
ковых и роликовых подшипников на оборудовании 
деревообрабатывающих предприятий показало, что 
большинство их может быть устранено силами и 
средствами ремонтно-механических мастерских пред
приятий и что путь к 'устранению «енормальностей, 
допускаемых при монтаже и эксплуатации подшип
ников, состоит в общем подъеме технической культу
ры производства на предприятиях. Главное же за
ключается в бережном и внимательном отношении к 
оборудованию как со стороны лиц, работающих на 
этом оборудовании, так и со стороны лиц, ремонти
рующих его.

Значительную роль в борьбе за продление срока 
службы подшипников должны сыграть планово-пре
дупредительный ремонт и профилактические осмотры 
оборудования, проводимые в сроки, установленные 
графиком.

За  последние два года на предприятиях треста 
Зака'рпат.мебельдревпром осуществлены некоторые 
мероприятия, обеспечившие продление срока службы 
роликовых и шариковых подшипников, установлен
ных на деревообрабатывающих станках. Описание 
этих мероприятий приводится ниже.

На Чинадиевском деревообрабатывающем комби
нате в случае проворачивания шейки вала во внут
ренней обойме подшипника на фрезерных станках, 
круглых пилах и паркетных станках поступают 
следующим образом. Вал станка реставрируют пу
тем электронаплавки и последующей обработки. 
Подшипник промывают, определяют его износ и, 
если требуется, старый подшипник заменяют новым. 
При монтаже подшипника особое внимание обраща
ют на правильную и плотную посадку его на вал, 
на герметичность соединения крышки с корпусом.
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Последнее особенно важно для того, чтобы предот
вратить проникновение древесной пыли в смазку.

Выработка в KOipnyce места посадки подшипника 
устра-няется следующими способами.

Подбирают новый подшипник большего наруж
ного диаметра, чем старый, и по этому размеру 
растачивают корпус. Небольшие выработки корпу
сов подшипников устраняются путем кернировки 
поверхности места посадки. Подшипники, имеющие 
широкий корпус, смещают в сторону, на несработан
ную часть, и подгоняют крышку к корпусу.

Чтобы продлить сроки службы подшипников, 
новаторы производства на Ужгородском фанерно
мебельном комбинате заменили плоские ремни в 
приводах деревообрабатываюпшх станков на клино
видные. В результате этого ленточная пила, установ
ленная в фанерном цехе, работает без смены шари
коподшипников 3 года по 16 часов в сутки. В цехе 
гнутой мебели ленточная пила, оборудованная кли
новидными ремнями, работает уже 2 года по 16 ча
сов в сутки без смены шарикоподшипников.

Рис. 1. Схема рааполсхжения радиального 
■подшипника на одношпиндельном фрезер

ном станке

На мйоги'х предприятиях треста Закарпатмебель- 
дреВ'Пром по примеру Житомирского мебельного 
комбината заменили длииноременные передачи 
(2,5—3 м) иа более короткие (0,8— 1,2 м) с самона- 
тяжением ремней весом электромотора, установлен
ного на стене в вертикальном положении. В резуль
тате этого были устранены удары ремней, что обеспе
чило постоянство нагрузки на нодшилники, а срок их 
службы увеличился на 25%.

На Ужгородском фанерно-мебельном комбинате 
на фуговальном и рейсмусном станках поставили с

одной стороны вала сферические подшипники, а с 
другой стороны подряд два шариковых одноряд
ных подшипника. Эти подшипники работают уже 
около 16 месяцев без замены, тогда как раньше, 
при одинаковых подшипниках на обоих концах ва
ла, срок их службы не превышал 4—5 месяцев.

Таким же образом установили подшипники на 
круглой пиле, которая режет сразу по 10— 11 лис
тов фанеры. И здесь подшипники без смены рабо
тают больше года, тогда как раньше заменялись 
через 3—5 месяцев.

На Чинадиевоком комбинате примерно через 
каждые 1—2 месяца приходилось заменять под
шипники шпинделя фрезерного станка. Это проис
ходило из-за вибрации шпинделя. После пришли- 
фовки конуса одной из деталей по месту при по
мощи шлифовальной пасты вибрации шпинделя пре
кратились; подшипники работают без замены уже 
более 8 месяцев.

На Береговском мебельном комбинате часто вы
ходили из строя все радиальные шарикоподшипни
ки на одношпиндельном фрезерном станке и один 
односторонний упорный шарикоподшипник. Вы
шедшие из строя радиальные подшипники имел - 
сильно изношенные дорожки качения вследствие 
появления больших осевых усилий со стороны 
упорного подшипника, который почти всегда раз
рушался полностью. При детальном изучении при
чины выхода из строя подшипников было установ
лено, что это происходит из-за упорного подшип
ника. Упорный подшипник работал с неопределен
ным зазором, тогда как радиальные подшнпники 
монтировались с боковым зазором в корпусе. Это 
приводило 1К заклиниванию шариков из-за нагона их 
на 1края бешвых дорожек центробежной силой, дей
ствующей при вьгсоиих окружных скоростях, что вы
зывало поя1влеН1ие осевых усилий на радиальных 
подшипниках и вело к разрушению упорного под
шипника. Та'кииМ образом, налицо был случай неудач
ного конструктивного решения, из-'за которого шари
коподшипники преждевременно выходили из строя. 
Слесари и механики Береговского (комбината тт. Ли- 
зак, Гачи, Молнар, Филип, Розенберг и другие при
шли (К выводу, что шпиндель фрезерното станка мо
жет работать без упорного подшипника и что этот 
подшииник в станке лишний.

После удаления упорного подшипника и разме
щения радиальных подшипников по схеме, показан
ной на рис. 1, фрезерный одношпиндельный станок 
стал работать нормально. Срок службы подшипни
ков при новой схеме их размещения увеличился в 
6 раз. При этом было устранено нагревание под
шипников.

На том ясе Береговском комбинате рационали
затор т. Молнар применил шарикоподшипник М-17, 
допускающий нагрузку в 45 кг при 8000 об/мин, 
на специальном станке «механический гравер», где 
подшипник имел нагрузку в 90 кг при 13 200 об/мин. 
Д ля того чтобы износ беговой канавки не повлиял 
на точность и бесперебойность работы станка, т. Мол
нар обеспечил автоматический натяг верхней обоймы 
подшипника при помощи специальной гильзы с пру
жиной. Таким образом, при образовании зазора меж
ду обоймой и шариками пружина сдвигает их в сто
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рону на величину зазора. Этот станок работает более 
года без смены подшипников.

По такому же принципу был отремонтирован 
специальный фрезерный станок для изготовления 
ящичных шипов типа «ласточкин хвост». Здесь, в 
главном узле (фрезерном шпинделе), имеется два 
прецизионных радиальных шарикоподшипника се
рии 6205 (25X52X15 мм). При эксплуатации стан

ка в течение трех лет з а 
зор в подшипниках достиг 
в радиальном направле
нии 0,5 мм, в осевом —
0,3 мм. Это привело к не
допустимому дрожаиию 
инструмента и резкому 
ухудшению качества обра
ботки ящичных шипов.

Так как замена старых 
подшипников на новые 
оказалась невозможной, 
то для устранения зазора 
были использованы гиль
зы « пружины, предло
женные т. Молнар. Между 
наружными , обоймами 
установлены две металли
ческие гильзы, которые 
разжимаются тарирован
ными пружинами, встав
ленными между ними, как 
показано на рис. 2. Пру
жины размещены равно
мерно по окружности 
гильз.

Такой способ устране
ния зазора между шари
ками и обоймой вполне 
оправдал себя на прак
тике. Подтверждением это

го служит безупречная работа ставка в течение года.
Необходимо отметить, что описанный способ 

продления срока службы шарикоподшипников пу
тем устранения зазора между износившимися ша
риками и обоймой применим не ко всем типам под
шипников. Он годен только для подшипников, кото
рые имеют глубокие дорожки качения.

Рис, 2. Устранение зазора в 
подшипнике при помощи 
пружины (D проволоки — 
8 мм; S =  1,2 мм; Р — 

=  60 кг)

Как было указано выше, древесная пыль, про
никая сквозь несовершенные войлочные уплотне
ния подшипников, быстро сгущает смазку.

Д ля того чтобы это предотвратить и тем самым 
продлить срок службы подшипников, слесарь Ж и
томирского мебельного комбината т. Лубша заме
нил в четырехшпиндельном станке войлочные саль
ники на кожаные, которые он изготовил по типу 
кожаных манжет насоса. Это продлило срок службы 
шарикоподшипников с 2 до 8 месяцев.

Следуя этому примеру, на Чинадиевском дерево
обрабатывающем комбинате и на других предприя
тиях треста Закарпатмебельдревпром стали приме
нять резиновые сальники в  лод'шипниках вертикаль
ных режущих головок паркетных станков. Срок 
службы 'ПОДШИПНИКОВ с резиновыми сальниками уве
личился в 2—4 раза.

Меры продления срока службы подшипников на 
деревообрабатывающих предприятиях Закарпатья 
позволили более чем в два раза уменьшить простои 
оборудования из-за замены износившихся или поло
манных шарикоподшипников на новые. Так, напри
мер, если в 1951 г. простои станков из-за техниче
ских неисправностей по тресту Закарпатмебельдрев- 
пром составили 0,9% рабочего времени, то в ГЭ53 г. 
они оиизились до 0,4 %.

Описанные рационализаторские мероприятия по 
продлению срока службы шариковых и роликовых 
подшипников не исчерпывают всех тех возможно
стей, которыми располагают 'предприятия для повы
шения срока службы подшипников в деревообраба
тывающих станках.

В связи с этим большие задачи стоят и перед 
конструкторами новых деревообрабатывающих 
станков. Необходимо в самое ближайшее время ре
шить вопрос о полной герметизации тех мест в 
станках, где работают шариковые и роликовые 
подшипники. Это, несомненно, продлит срок их 
службы.

Д ля подшипников деревообрабатывающих стан
ков нужна новая смазка, которая сохраняла бы все 
свои качества длительное время (не менее 500 ча
сов). В этом производственникам должны оказать 
помощь соответствующие научно-исследовательские 
институты.

о с
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ВЕНИРОВНА ПЛИТ ГОРЯЧИМ СПОСОБОМ
С. с. МЛРГОЛИН, Б И. МОРОЗОВСННЙ

Речицкий мебельный комбинат

На Речицком мебельном комбинате мебель 
производят из вбни'рованных плит с односто
ронней облицовкой их дубом или ясенем. При 

освоении в фаиерном цехе 1производства вениро- 
аанных плит горячим способом они имели следую
щие дефекты: частичные набеги облицовочного
шпона на швы после кромкофугов:ания и пробитие 
клея. Клей применяли казеиновый, в количестве 65 кг 
ка 1 м2.

Уменьшение же количества клея на намазку д а
вало непрочную склейку.

Для устранения пробития клея мастер Морозов- 
ский предложил применять выдержку пакетов в 
прессе при низком давлении в течение 3 — 4 мин., 
после чего давать высокое давление и выдержи
вать 15 мин. При этом обш,ая продолжительность 
нахождения плит в прессе составляет не более 
23—25 мин.

Применение подпрессовки полностью устранило 
пробитие клея на облицованных сторонах плит.

Причиной набегов облицовочного шпона на швы 
было то, что венировку плит производили сплош
ным капотом из 8 — 10 делянок по всей площади 
плиты. При выпрямлении коробленного шпона после 
смыкания плит образовывались набеги.

Во избежание этого венировку стали произво
дить не сплошным набором капота 1600 X  1600, а 
подетально, по 1600X360 мм (что соответствова
ло ширине стенки ш кафа), с отступлением одного 
капота от другого на 1 — 1,5 см. Кроме того, .стали 
набирать капот в полуелку, что дало возможность 
использовать короткие куски строганого шш »а.

Это мероприятие позволило полностью устра
нить набеги шпона на швы и повысило качество 
венированных плит.

О ПРИМЕНЕНИИ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ 
В УНСУСНОНИСЛОТНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ

Инш. Е. А. ФЕДОРОВ

Сявский лесохимический комбии&т

Н а Сявском лесохимическом комбинате прове
дены испытания нержавеющей стали марки 
ЭЯ1Т на стойкость ее против коррозионного 

износа в различных агрессивных средах.
Для испытаний из трубы внешним диаметром 

68 мм и внутренним 60 мм были изготовлены образ
цы в виде колец высотой 16 мм и в виде прямоуголь
ных пластинок.

Перед испытанием образцы тщательно промы
вались в растворителе, шлифовались и взвешива
лись, после чего опускались на медной проволоке в 
соответствующий аппарат для испытания. Во избе-- 
жание прикосновения образцов к медной проволо
ке на последнюю надевались кольца Рашига.

Испытание проводилось в жидкой и паровой ф а
зах кубов чернокислотного, эссенционного, высше
кислотного и этерификационного аппаратов во вре
мя их работы. Кроме того, некоторые образцы ис
пытывались в лабораторных условиях при кипяче
нии в колбе производственных жидкостей или 
искусственно приготовленных смесей.

По окончании испытаний образцы тщательно 
очищались и взвешивались. Убыль в весе образцов 
подсчитывалась в грам.мах на один квадратный метр 
в час (г/м^час). Результаты испытаний приведены в 
таблице.

Из данных таблицы видно, что во всех случаях 
испытаний образцы, помещенные -в жидкую фазу 
агрессивной среды, по сравнению с образцами, на
ходившимися в паровой фазе, имеют большую 
убыль в весе. Это объясняется, видимо, тем, что на 
поверхности образцов, находящихся в паровой фа
зе, создается прочная, труднорастворимая пленка 
серого цвета, которая защищает металл от разру
шения. На поверхности же образцов, находящихся 
в жидкой фазе, образуется более слабая защитная 
пленка, которая значительно меньше защищает ме
талл от действия коррозии.

Сталь марки ЭЯ1Т более устойчива в концентри
рованных растворах уксусной кислоты (например, 
в кубе эссенционного аппарата), где она значитель
но меньше подвергается разрушению от коррозии’. 
В агрессивных же средах чернокислотного и высше
кислотного кубов указанная сталь подвергается 
коррозионному разрушению больше, чем медные тру
бы. Это подтверждается и производственной прак-

' Это объясняется, видимо, тем, что, кроме концентрации 
уксусной кислоты, играет роль почти полное отсутствие в чс- 
сенционном кубе муравьиной кислоты, а также наличие окис
лительной среды, создаваемой добавкой в куб марганцево
кислого калия. — Ред.
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Место испытания 
образцов

Коли
чество
образ

цов

Продол
житель

ность испы
тания в 

часах

Фаза, в которой 
испытывались 

образцы
Характеристика среды

Кгрэозион- 
иый износ 

образца 
в г/м- час

Примечание

Кипячение в 64%-ном 
растворе черной кис
ло.ы ..............................

То же 
Кипячение в колбе

То же

Куб чернокислотного 
аппарата ..........................

То же

Куб эссенционного 
аппарата ..........................

То же

Куб высшекислотного 
аппарата ......................

То же 
Куб этерификацион- 

ного аппарата . . . .

То же

2

1
1

1

1

2

44

44
100

115

115

95

95

146

201

46

46

112

112

640

640

Жидкая

Паровая'
Жидкая

Жидкая

Паровая

Жидкая

Паровая

Жидкая

Паровая, жидкая

Жидкая

Паровая

Жидкая

Паровая

Жидкая

Паровая

64%-иый раствор чер
ной уксуси ‘й кислоты 

То же 
Смесь уксусной (97%) 

и серной (3%) кислот 
То же

62 — 63%-ный раствор 
черной уксусной кис- 
л т ы  в начале и 
15—20%-ный в конце 
операции; температура 
118 - 120°

То же

65%-ный раствор чер
ной уксусной кислоты 
в начале и 15%-ный в 
конце операции; тем
пература 118—120°

То же

98%-ный раствор ук
сусной кислоты в нача
ле и £0—40%-ный в 
конце операции; темпе
ратура 1 1 8 -1 2 5 °

То же

25—30%-ный раствор 
уксусной кислоты в на
чале и 8 —10%-иый в 
конце операции 

То же

Уксусная кислота — 
71 ,8% , серная кислота 
— 1, 4%,  этиловый 
спирт —11,2% , в о д а — 
15,6%; температура 100° 

То же

8 ,7 - 1 0 .2
3 ,2

1,7
6,9

0 ,5

4 ,8 - 4 ,5  
1,8

7 ,6 —8,5  
5 ,0

2,6
0 ,3 4 - 0 ,4 2

1 , 8 5 - 1 , 9 0
0 ,26

1 , 7 - 2 , 1  
1,4

На образце 
имелась местная 
коррозия

120 часов обра
зец находился 
в паровой фазе  
и 81 час—в ж ид
кой

Образцы покры 
лись тонким сло
ем кристаллов 
ледяной уксус
ной кислоты

Образец пок
рылся тем носе
рой нераствори- 
м й защитной 
пленкой

тикой. В эссенцнонных кубах медные змеевики слу
жат всего 3,5—4 месяца, тогда как в чернокислот
ных кубах — несколько лет.

На комбинате в эсоенционный куб был поставлен 
змеевик из нержавеющей стали марки ЭЯ1Т. Из-за 
невозможности отбортовки стальных труб паропод
водящий и пароотводящий патрубки к кубу длиной 
по 2 м были установлены медные. Змеевик хорошо 
работал в течение 4 месяцев, после чего вышел 
из строя в результате разрушения медных патруб
ков.

При осмотре змеевика и патрубков заметных 
следов коррозии стали не было обнаружено, между 
Т'8м на медных патрубках имелось много глубоких 
раковин и были сквозные отверстия, образовавшиеся 
ва ’̂ едствие хи.мического воздействия среды.

Стальной змеевик после проверки был вновь по
ставлен в чернокислотный куб, где он проработал 
только один месяц, а пото.м стал пропускать пар. 
При его осмотре оказалось, что в местах сварки ко
лец в результате коррозии образовались сквозные 
отверстия.
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Такой же змеевик из стальных труб (сталь мар
ки ЭЯ1Т) был поставлен для испытания в черно
кислотный куб. По истечении одного месяца работы 
змеевик вышел из строя по тем же причинам, что и 
первый.

Сталь марки ЭЯ1Т испытывалась и в эфиро-кис- 
лотных аппаратах. Труба из этой стали с толщиной 
стенки 4 мм была установлена в нижней части 
исчерпывающей колонны эфиро-кислотного аппарата 
и использовалась для отъема черной кислоты. Тру
ба проработала 8,5 месяца.

Тр}"ба из нержавеющей стали ЭЯ1Т:
слева — до испытания; справа ~  после 8,5 месяца непрерывной ра

боты внизу исчерпывающей колонну эфиро-кнслотного аппарата

в  этих же условиях медные трубы с толщиной 
стенки 2,5 мм работали не более 6—7 месяцев, пос
ле чего выходили из строя ©следствие коррозии.

Характерно, что износ стальных труб проходил 
равномерно по всей поверхности труб; толщина 
стенок при этом уменьшилась до 1 мм (см. рисунок).

Флегмовые гидравлики к ректификационным 
колоннам черноки'слотиых аппаратов, иэготовлен- 
ные из нержавеющей стали этой ж е марки, были в 
работе 4 месяца, а затем вследствие разрушения 
сварных швов были заменены новыми.

В этерификационном кубе образцы находились 
менее месяца (650часов), и, хотя, как это видно из 
таблицы, убыль в весе образцов незначительна, они 
подверглись очень сильной местной коррозии (сквоз
ные раковины).

Кроме того, к этерификационному аппарату была 
установлена ректификационная колонна, изготовлен
ная из нержавеющей стали марки ЭЯ1Т. Диаметр 
колонны — 1100 мм, высота —̂ 8230 мм; колонна 
имеет 30 тарелок с 33 колпачками на каждой тарел
ке. Агрессивная среда в этерификационном кубе: ук
сусной кислоты — 71,8%, серной кислоты — 1,38 %, 
этилового спирта — 11,2%, воды — 15,6%, темпера
тура в кубе —  100°, температура на верху Колом
ны — 70°.

Колонна работала нормально 2 месяца, после 
чего стала работать плохо и была остановлена.

При осмотре царг, тарелок и колпачков колонны 
было обнаружено следующее;

1. Стальная коробка гидравлического затвора, в 
которой помещается сливной стакан нижней тарел
ки колонны, а также сам сливной стакан сильно 
корродировали, в результате чего толщина их стенок 
уменьшилась с 3 до 0,5—0,1 мм.

2. На десяти нижних тарелках 90% всех паровых 
стаканч1ИкО'В в результате коррозии выпали из своих 
отверстий. На других тарелках произошло то же са
мое, но в меньшей степени.

3. Некоторые стальные трубки, надетые на сталь
ные крепежные шпильки, пришли в полную негод
ность.

В результате испытаний установлено, что нержа
веющая сталь марки ЭЯ1Т имеет достаточную устой
чивость против коррозии в агрессивных средах как 
ледяной уксусной кислоты, так и черной уксусной 
кислоты и малоустойчива в этерификационной смеси 
этерификационного аппарата.

Большим недостатком стали ЭЯ1Т является то, 
что она очень тверда и трудно поддается горячей и 
холодной обработке. Трубы плохо гнутся, часто тре
скаются и очень трудно отбортовываются, причем 
борты рвутся, 'образуя сквозные щели. Сварные швы 
труб неустойчивы против коррозии и легко разруша
ются от действия кислот.

В настоящее время на Сявском лесохимическом 
комбинате почти половина коммуникации химическо
го цеха из меди заменена стальными трубами. Это 
позволило сэкономить свыше 5 т меди.

Д ля более широкого применения нержавеющей 
стали в уксуснокислотном производстве необходимо 
разработать такие методы ее сварки, которые впол
не обеспечили бы антикоррозионную устойчивость 
швов.

ПОПРАВКИ

В десятом номере журнала «а стр. 17 в лравой колонке, в 4 строке снизу, напе
чатано: А. Р. Хибарина. Следует читать: А. Р. Хибарный.

В одиннадцатом номере журнала на стр. 30 в левой колонке, в 25 строке снизу, 
напечатано: «45 лет... и т. д. Следует читать «25 лет... и т. д.
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УКАЗАТЕЛЬ с т а т е й , ПОМЕЩЕННЫХ В ЖУРНАЛЕ 
„д е р е в о п е р е р а б а т ы в а ю щ а я  и  ЛЕСОХИМИЧЕСКАЯ 

ПРОМЫШЛЕННОСТЬ" ЗА 1953 ГОД

От Центрального Комитета Коммуни
стической партии Советского Союза, Совета 
Министров Союза ССР и Президиума Вер
ховного Совета С С С Р ..........................................

ПЕРЕДОВЫ Е

Выполним задания пятой пятилетки по
проиаводств|у мебели . . . • ........................

Неустанно повышать качество продук
Н И И ......................................................................• . . .

Своевременно подготовиться к сезону
п о д с о ч к и .................................. ■ . . .

Экономить сырье, материалы, топливо
и эл ек тр оэн ер ги ю ...........................................

Больше внимания изобретателям и ра
ц и он ал и затор ам .............................. • . . .

Обеспечить выполнение плана каждым
предприятием ...................................................

За дальнейшую механизацию и авто
матизацию производства................................

Повышать культурно-технический уро
вень рабочих ...................................................

Укреплять содружество науки с произ
в о д с г в о м ........................• ..........................

Использовать все резервы повышения 
производительности труда! . . .  . .

Всемерно увеличивать производство то
варов народного потребления .....................

За -дальнейший подъем мебельной про 
мышленности ................................................

№
жури.

№

3 -

1

2
3

4

5

6

7

8 

9

10

И

12

М ЕБЕЛ ЬН АЯ  П Р О М Ы Ш Л Е Н Н О С Т Ь

А в е т и к о в  А. Л., Отделка мебели 
глубокой пропиткой 'И аэрографией . : . 5

А л ь т ш у л е р  И. С., О равномерно
сти просыхания древесины в паровых эжек-
ционных сушильных к ам ер ах ........................... 9

Б и р ю к о в  В. А., Режимы сушки дре
весины при применении диэлектрического
и конвекционного нагрева ................................  10

Б у г л а й Б. М., Новый прибор для 
оценки чистоты поверхности древесины . . 6

Б у г л а й  Б. М., О проекте стандарта 
на чистоту обработки древесины • . . . в

В а л и у л и н А. К., Мебель для Двор
ца н аук и ....................................................................  12

В о й т и н с к и й  И. С., Приводы сбо
рочных конвейеров...........................................’ . 12

Г л е б о в  А. С., Научно-техническая 
конференция по внедрению поточных мето
дов и конвейеризации производства на дере
вообрабатывающих и мебельных пред
приятиях ....................................................................  7

Д а в ы д о в а  Н. И., К о р е н е в  Н. И.,
Работа пилами с пониженным энерго
потреблением ..............................................................  2

Д  е м е ш и н П. И., Несколько замеча
ний о проект1ировании мебелл . . . .  И

Д  р у г о з  А. С., М а л и н  ов Л. М., 
Деревообрабатывающий станок Федорова . 3

З е р н о в  В. А., Водяное охлаждение 
подшипников вентиляторного вала в лесо-
сушилах...........................................................................  5

И л ь и н с к и й  С. А., Допуски и по
садки в деревообр аботк е...................................  6

К а з а н с к и й  Н. М., Д я д и н  А. А., 
Внедрение нового метода отделки мебели 
на фабрике № 1 Мосгормебельпрома . . .  10

К а з а н с к и й  Н. М., Практическое ру
ководство по отделке м еб ел и .............................. 5

Стр.
К е р з о н  Я. С., П е й ч  Н. Н., Ц а 

р е  в Б. С., Усовершенствование лесосушиль

журн. Стр.

— ■
ных камер устаревших конструкций . . . 

К 0 п е й к и н Б. А., Тормозные устрой
3 20—22

ства для деревообраватывающих станков . 
К о р е н е в  Н. М., Конвейерные линии

10 12— 14

1—3

1—2

для сборки мебели на Речицком комбинате 
К о с с о в с к и й  Г. Н., С п и т к о в -  

с к и й  3. М., 0  работе на копировально
фрезерных станках с верхним расположе

7 23—25

1 - 2

1—2

нием ш п и н д е л я .....................................................
К о с с о в с к и й  Г. Н., Новые деревооб-

1 23—24

|ра1батывающие с т а н к и ................................. ■
К р е ч е т о в  И. В., Мероприятия по

3 9— 12

улучшению работы л есо су ш и л ..................... 1 7— 11
1—2 К у з н е ц о в  П. Д., Мебель для кухонь 

К у к л и н М. Н., Книга по экономике 
деревообрабатывающей промышленности 

Л е с н и к о в  В. Е., 0  расчете произ
водственных мощностей деревообрабатываю

9 9— 10

1—2

1—2

6 31

1—2
щих предприятий ................................................

М а к о в с к и й  Н. В., Вопросы авто
И 2 5 -2 9

1—2
матизации процессов деревообработки . . 

М а . р г о л и н  С. С., М о р о з о в с к и й
1 4—7

1—2

1 - 2

1—2

Б. И., Венировка плит горячим способом .
М а н к е в и ч Л. А., Влияние гидро

термической обработки на брак при гнутье

12 26

древесины на станках...........................................
М е р к у ш е в С. В., Организовать тех

3 3 - 5

нический контроль п о -н о в о м у .....................
М е р к у ш е в  С. В., Комбинированная

1 25

футорка из пластмассы ......................................
М е р к у ш е в  С. В., Экономить массив

3 23

3—6 твердых лиственных п о р о д ................................
М е р к у ш е в  С. В., Предупреждение

4 19—20

2 4 -2 7 '
деформации дверей корпусной мебели . .

М и х а й л о в  В. Н., К у л и к о в  В. А., 
0  подготовке к внедрению ГОСТ на допуски

6 ‘25—26

3—7

7— 11

и посадки в деревообработке ..........................
М и х а й л о в  В. Н., К у л и к о в  В. А., 

Я н т 0 в с к и й А. Т., Нормализация чисто
вых размеров деталей и шиповых соедине

7 9— 11

3 - 8

1Л 11

ний м е б е л и ......................................................- . .
М и щ е н к о  Г. Л.,  Ш в е д о в  В. Н.. 

Новый способ имитационной отделки ме

8 3— 7

Ш— 11
о *7

бели ....................................................... . . .
М о р о з о в  Н. А. Об автоматических

4 3—6
О---1 линиях для обработки древесины . . . .

М 0  р у ш к и н Г. В., Измерение тем
пературы клеевого шва термоэлектрическим

11 3—5

29—30

т е р м о м е т р о м ..........................................................
М о р о з о в  Г. А., С л у ц к и й  М. Б., 

Обязательные технологические режимы при

11 21—22

21—23
изготовлении мебели ..........................................

О р е л  Г. Ф., Производство столярных
2 3 - 5

10
плит из стружек и опилок....................................

О р е л  Г. Ф., Продление срока службы 
подшипников деревообрабатывающих стан

3 25

30 ков ...................... ................................................ 12 23—25
О р л о в  Д . М., Неудачная книга . . 
О с н а ч Н. А., Специализированные

4 29

24—26

3 - 7

станки для производства стульев . . . .
О т л и в а н ч и к  А. Н., Пособие для 

статистической обработки результатов на

10 7— 10

блюдений ................................................................
О т л и в а н ч и к  А. Н., Зависимость

8 31

24 27 свойств коллагеновых клеев от вязкости . . 
П а в л о в  А. П., Из опыта работы тех

11 5 - 9

31 нического совета на предприятии . . . . 4 25—26
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№
журн.

5

2

Стр.

6—8

23—24

4 21—22

9

4

12

11

7

27—29

28

9—10

30

6—9

П е р ш  а н о в  Н. А., Т и б у  к и н  Л. Г., 
Установка для измерения температуры и 
вла1Жности воздуха в сушильных камерах , 

П о б о ч и й  Н. У.. П е с о ч и н с к и й  
Я. 3., Имитационная отделка мебели . . .

П о б о ч и й  И. У., П е с о ч и н с к и й  
Я. 3., Электрифицированный полировальный
аппарат ..........................  .....................................

П о б о ч и й  Н. У., П е с о ч и н с к и й  
Я. 3., Из опыта работы мебельных пред
приятий Украины ................................................

П о п о в  Н. В., В художественно-техни
ческом совете ..........................................................

П о п о в  Н. В., Стандарты на мягкую
мебель и фурнитуру для м е б е л и ....................

Р о ж д е с т в е н с к и й  Б. В,, Об огра
дительных устройствах для круглопильных
сгавкоз .....................................................................

С а х н о в с к и й  Л.  В.. К р а с н о  в- 
с к и й  И. В., Прибор для быстрого опреде
ления влажлости древесины . . . . . .

С е р г о в с к и й П .  С., О температуре 
древесины при камерной сушке и значении 
температурного перепада в материале для
расчета п р о ц е с с а ................................................

С и т X и н а Д. Е., Привлечь рабочих к 
работе по улучшению организации произ
водства .....................................................................

С и м с о н И. И., Оградительные устрой
ства к фрезерным станкам ................................

С и м с о н И. И., Оградительные устрой
ства для круглопилвных станков ■ . . .

С л у ц к и й  м . Б., Быстрее внедрять 
новые способы отделки и фанерования
м е б е л и ...................................................   . . . .

Та у р о к  В. Г., Вариато.р в приводе
сборочного конвейера ..........................................

Т у б е л ь с к и й  Д. Л., Клиновая сула
га для склейки ящ иков.....................................

У г о л е в Б. Н., Остаточные напряже
ния в древесине и способы их устранения .

У X о в И. П. Сборочный конвейер на 
Ленинградской мебельной фабрике № 3. . 

У X о в И. Н., Работа на фрезерных
станках с двойным п р и п о л к о м ......................

Ф и л ь к и н  А. И., Новая конструкция
чертежного с т о л а .................................................

Ч е к м а р е в а А. А., Производство
столярных плит в В е н г р и и .....................

Ч у д и н о в  Б. С.. К всаэссу о длитель
ности теплозой обработки древесины . . .

Ш е п ш е л е в и ч В. Л., Из работ лабо- 
ратоаии ПКБ Главмвбельпрома . . . .

Новые книги ..................................................
Новые к н и г и ..................................................
Новые к н и г и ..................................................
Новые к н и г и ..................................................

ЛЕСОХИМИЧЕСКАЯ ПРОМ Ы Ш ЛЕННОСТЬ

Б а ш е л X а и о в А. Б., Пути сниже
ния себестоимости ж и в и ц ы ..........................  10 28—29

Б е д е н к о  В. Ф., О технологии пят
надцатилетней подсочки с о с н ы ....................  2 10— 12

Б о т е з а т  П. Г., Усовершенствсвание
стружкоотражателя...............................................  6 29

В ш и в ц е в а  М. М,  Пути увеличения 
выхода живицы при подсочке сосны . . 6 12— 15

В ы с о ц к и й  И. В., Эффективность 
применения интенсивного метода подсочюи 1 15— 19

Г а н ш и н  А. А., Непрерывные процес
сы в технологии лесохимических про
изводств ..................................................................  3 12— 15

Г а н ш и н  А. А., По поводу одной
статьи ..................................................................... 11 30

Г л е б о в  А. С., Г о р д о н  Л. В.. 
Научно-техническая конференция по обмену

3 6 - 8

5 ' 23—24

2 8—10

7 3—6

8 21—24

12 7—8

2 24

1 12—15

11 19—21

4 20—21

12 11 — 13

2 27—30

8 10—11

8 8 - 9
2 31—32
4 30
7 31—32
9 32

№
журн. Стр.

опытом в канифольно-терпентинной про
мышленности ........................................................... 10 30—31

Г у р и ч Н. А., Расширить производ
ство высокосмоляного клея на канифоль
ных з а в о д а х ............................................................. 7 14

Ж л о б о  М. К., П о н о м а р е в а  В. А„
Из опыта работы на реконструированных
канифолеварочных к о л о н н а х ............................  7 27—28

К а я и н и ч у к  Е. М.  П а ш к е в и ч  
А. Ю., Опреаеление процентного содержа
ния сора в ж и в и ц е........................................... 7 11 — 13

К а л и н и ч у к  Е. М., П а ш к е в и ч  
А. Ю., Рефракто.метрический метод опреде
ления канифоли и скипидара в живице . . 11 11— 14

К а м е л и н  В. П., Опыт организации 
работы лаборатории в химлесхозах . . .  6 27—28

К а м е л и н  В. П., Производительность 
труда при применении интенсивных методов
подсочки....................................................................... 8 24—26

К а с ь я н о в  Т. Д., Правильно исполь
зовать и растить кадры молодых специали
стов ............................................................................ 8 20

К а т у  НИН В. X., Г о л ь д ш т е й н
А. Я., Пути экономии вспомогательных хи
микатов при производстве сложных эфиров
уксусной кислоты и м етанола........................... 4 24—25

К о з л о в  В. Н.,  С м о л е н с к и й  В. Б.,
Получение сложных эфиров и ф.потореаген- 
тов-пенообразователей из кислой древесной
см ол ы ................................ ..........................................  10 17— 18

К о м ш и л о в  Н. Ф„ С п и р к о в а .
Л. И., Определение веса пневого осмола 12 13— 15

К о р б у т  Г. И., Крампон-держатель
К Д К ...........................................................................  6 2 9 -3 0

К о р о т о в С. Я., Уточненный графи
ческий метод определения среднего числа 
флегмы при периодической ректификации . 10 15— 16

К у р с а к о в А. Д ., К вопросу о тех
нологии пятнадцатилетней подсочки сосны . 4 8— 10

Л и з у н о в  Е. А., Скоростная футе
ровка а п п а р а т о в ..................................................  2 24—25

Л о г и н о в  С. И., В Техническом со
вете м и н и стер ства................................................  4 27—28

М а т р о с о в  Б. Д. ,  К о з л о в  В. Н.,
Теплоемкость, плотность и вязкость раство
ров ацетата кальция и древесноуксусного
порош ка......................................................................  5 11— 13

М е д н и к о в  Ф. А.. Г у р и ч  Н. А.,
Опыт промышленной переработки свенсего
пневого осм ол а .......................................................  10 19—20

М е г а в о р я н Л. О.. Механизация 
распиливания соснового пневого осмола . . 3 16— 17

М и х е е в  К. П., Очистка живицы ме
тодом непрерывного отстаивания . . . .  5 26—28

Н а г о р н о в а  К- Г., С к в о р ц о в  С. О., 
Передовики-новаторы Сявского лесохимиче
ского комбината...................................................... 7

Н а з а р о в  Г. В., Основные правила 
организации вздымки и сбора живицы по
г р а ф и к у ..................................................................... 4

Н ы с е н к о Н. Т., Древесные пласти
ки как материал для аппаратуры лесохи
мической пром ы ш ленности.............................  9

О л о в е н и к о в  Ю. Б., Л о ц м а н  о- 
в а П. Н-, Древесный уксусно-кальциевый 
порошок из отходов производства . . . .  1 28—29

Р о .м а н е н к о В. И., Опыт применения
пневматических у р ов н ем ер ов ..........................  1 26—27

С и г о в  В. В., К о р е л ь с к а я  Е. В.,
Увеличение выхода укрепленного метанола 
на периодически действующих спиртовых
аппаратах ................................................................  з

С к в о р ц о в  С. О., Ашинский лесо
химический комбинат освоил выпуск мета
нола первого сорта ..............................................  4

С н е с а р е в К. А,, В о р о б ь е в а М. Т.,
Безртутный ускоренный метод определения 
температуры размягчения канифоли . . .  9

25—27

23

11—14

24

10— 12

15-17
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№
журн. Стр.

С у м а р о к о в  В. П., В о л о д у ц к а я  
3. М., Укрепление уксусной кислоты с ан- 
тренером из отходов переработки березо
вой д р ев еси н ы .....................................................  2 12— 15

С у м а р о к о в  В. П., В о л о д у ц к а я  
3. М., Экстракция уксусной кислоты из не-
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Х Р О Н И К А

О поточных МЕТОДАХ ПРОИЗВОДСТВА 
НА ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИХ И МЕБЕЛЬНЫХ ПРЕДПРИЯТИЯХ

Приказом Министра лесной и бумажной промышленности Для обеспечения выполнения решений конференции в прак-
СССР утверждены для широкого внедрения и использования в тической деятельности деревообрабатывающих и мебельных
промышленности предложения и мероприятия, разработанные предприятий, а также при проектировании новых и реконструк-
Научно-технической конференцией по поточным методам произ- ции действующих предприятий выделяются необходимые сред-
водства в деревообрабатывающей и мебельной промышленно- ства и материалы.
сти, проведенной мидисгерством совместно с Всесоюзным на- Намечено в ближайшее время провести четвертый конкурс
учнЫ'М инженерно-техническим обществом лесной промышлен- на лучшую организацию поточных линий на деревообрабаты- 
ности и лесного хозяйства 18—20 мая с. г. вающих и мебельных предприятиях.
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