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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

ДЕРЕВОПЕРЕРАБАТЫВАЮЩАЯ 
И ЛЕСОХИМИЧЕСКАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ ПРОИЗВОДСТВЕННО-ТЕХНИЧЕСКИЙ Ж УРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА БУМ АЖ НОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ Щ ЕЙ ПРОМ ЫШ ЛЕННОСТИ СССР

ТРЕТИЙ ГОД ИЗДАНИЯ № 11 НОЯБРЬ 1954

К ВВЕДЕНИЮ СТАНДАРТА НА ДОПУСКИ 
И ПОСАДКИ В ДЕРЕВООБРАБОТКЕ

На предприятиях деревообрабатывающей про­
мышленности за последние годы внедряются 
новые, более совершенные технологические 

процессы — непрерывный поток, конвейеризация 
сборки изделий и намечается переход к автомати­
ческим поточным линиям. Но перестройка на но­
вые, передовые методы производства идет еще 
медленными темпами. В первую очередь это отно­
сится к мебельной промышленности. Причиной это­
го является отсутствие взаимозаменяемости дета­
лей и узлов в изделиях, а также недостаточная точ­
ность машинной обработки сопрягаемых деталей и 
узлов. В результате на предприятиях деревообра­
батывающей промышленности велик объем трудо­
емких пригоночных работ, что сильно удорожает 
стоимость изделий и снижает их качество.

Для устранения этих недостатков и повышения 
культуры и техники производства на предприятиях 
деревообрабатывающей промышленности ,с 1 янва­
ря 1955 года вводится система строго регламенти­
рованных общесоюзным стандартом допусков и по­
садок. !

Директивы XIX съезда партии по пятому пяти­
летнему плану предусматривают для обеспечения во 
всех отраслях промышленности серьезного повыше­
ния качества продукции и> снижения трудовых за­
трат на трудоемких ручных работах — решительнее 
внедрение государственных стандартов, отвечающих 
современным требованиям. Для выполнения этого 
важного указания в деревообрабатывающей про­
мышленности вводится ГОСТ 6449—53.

Работа по ГОСТ 6449—53 заставит предприятия 
улучшить уход за оборудованием и инструментами, 
содержать их постоянно в надлежащем порядке, 
четко, более совершенными методами производить 
наладку и настройку станков, улучшить сушильное 
хозяйство и обеспечивать соответствующие темпе­
ратуру и влажность воздуха во всех производствен­
ных помещениях.

Введение в действие ГОСТ 6449—53 позволит 
осуществить полную взаимозаменяемость деталей

и узлов на деревообрабатывающих предприятиях, 
улучшить использование техники, обеспечить широ­
кое развитие поточных линий и значительное повы­
шение производительности труда.

Опытное внедрение на некоторых мебельных фаб­
риках ГОСТ 6449—53 показало полную его прием­
лемость и эффективность: производительность тру­
да на станочных работах повысилась в среднем на 
30%, пригоночные работы сократились на 80— 
100%, повысилось качество изделий, на 3—5% уве­
личился выход изделий первого сорта, повысилась 
производительность труда, на 4—6% снизилась се­
бестоимость изделий.

С учетом того, что внедрение ГОСТ 6449—53 
потребует значительной подготовительной работы на 
предприятиях, при его утверждении был предусмот­
рен двухлетний подготовительный срок.

Многие предприятия эффективно использовали 
этот срок и провели большую работу по подготовке 
к внедрению стандарта на допуски и посадки в де­
ревообработке. Так, например, работники Шумер- 
линского мебельного комбината в содружестве с 
сотрудниками Центрального научно-исследователь­
ского института механической обработки древесины
сконструировали и изготовили своими силами пре­

дельные калибры, которые позволили внедрить си­
стему допусков и посадок по ГОСТ 6449—53 при 
изготовлении стульев, обеденных столов и платя­
ных шкафов. Предельные калибры применяют: при 
производстве платяных шкафов на Московской ме­
бельной фабрике № 3 и Ленинградской мебельной 
фабрике № 3; при производстве стульев на С ара­
товской мебельной фабрике Главмебельпрома и на 
ряде других предприятий.

Широко развернули работы по изготовлению и 
освоению предельных калибров, уточнению черте­
жей изделий и унификации размеров шиповых со­
единений на Таллинской фанерно-мебельной фабри­
ке, Московской мебельной фабрике № 2 и фабрике 
«Ииту£^гп>.

В О Л О Г О Д С К А Я
ОБЛАСТНАЯ
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Предприятия, работающие по предельным калиб­
рам и внедрившие частично систему допусков и по­
садок, уже имеют ощутимые результаты по сниже­
нию трудоемкости производственных операций и по­
вышению качества продукции. Так, на Шумерлин- 
ском комбинате большинство комбинатов шкафа, из­
готовленное по предельным калибрам и подаваемое 
для сборки на конвейер, не требует никакой под­
гонки. На десятки тысяч стульев, отправленных 
комбинатом в различные районы страны в разоб­
ранном виде, не имеется рекламаций от потребите­
лей в части прочности и качества шиповых соеди­
нений.

Однако в целом по предприятиям Главмебель- 
прома и особенно Укрглавмебельпрома подготови­
тельные работы к внедрению системы допусков и 
посадок в деревообработке ведутся еще слабо и в 
известной степени самотеком. Это видно хотя бы 
на примере Киевской мебельной фабрики им. Бо­
женко, руководство которой эту ответственную р а­
боту собирается провести в течение IV квартала 
текущего года. Вряд ли можно ожидать большого 
эффекта от такой скоропалительной подготовки.

Главные управления должны были оказать по­
мощь предприятиям по организации калибрового 
хозяйства и снабжению калибрами. В частности, 
должно было быть налажено централизованное из­
готовление калибров на Гомельском обозно-строи- 
тельном комбинате, но этого до настоящего време­
ни не сделано, и предприятия вынуждены изготов­
лять калибры своими силами, что, конечно, приведет 
к снижению точности машинной обраоотки деталей 
и затруднит переход на работу по ГОСТ 6449 53.

Для работы по системе допусков и посадок пред­
приятия еще не обеспечены полностью чертежами. 
Проведение этого мероприятия также отнесено на 
четвертый квартал. Поэтому перед Центральным 
проектно-конструкторским бюро Главмебельпрома и 
Проектно-конструкторским бюро Укрглавмебельпро­
ма стоит ответственная задача — обеспечить пред­
приятия к началу работы по новому стандарту соот­
ветствующими чертежами.

Разработанные и утвержденные Главмебельпро- 
мом нормализованные поперечные сечения деталей 
и шиповых соединений действуют пока только на 
предприятиях этого главка. Поэтому, чтобы успеш­
но внедрить систему допусков и посадок на мебель­
ных фабриках всех министерств и ведомств, необхо­
димо, чтобы ЦНИИМ ОД и Ленинградская лесотех­
ническая академия закончили работы по нормали­
зации размеров мебельных деталей, которые они ве­
дут в течение нескольких лет.

Особое внимание на предприятиях при подготов­
ке к переходу на работу по системе допусков и по­
садок должно быть уделено станочному оборудова­
нию и оснастке. Необходимо, чтобы все станки и

приспособления были проверены на точность работы 
и при необходимости проведен ремонт отдельных 
станков. Должно быть проверено также и качество 
режущего инструмента. Сушильное хозяйство надо 
подготовить так, чтобы качество сушки полностью 
отвечало задаче взаимозаменяемости деталей. Сле­
дует также установить тщательный контроль за тем­
пературой и влажностью воздуха в цехах и добить­
ся поддержания их в п р ед ел а х , установленны х стан ­
дартом.

Тщательное выполнение этих важнейших подго­
товительных работ будет играть решающую роль в 
деле успешного внедрения стандарта на допуски и 
посадки в деревообработке. ,

При проведении подготовительной работы к пе­
реходу на систему допусков и посадок в деревооб­
работке руководителям мебельных фабрик необхо­
димо особое внимание обратить на подготовку ра­
бочих, которым надо широко разъяснить значение 
вводимого стандарта и обучить их приемам работы 
с калибрами. • j

Руководители некоторых предприятий, понимая 
что успешное внедрение ГОСТ 6449—53 возможно 
только при хорошей подготовке рабочих, давно при­
ступили к этой подготовке. В качестве примера мож­
но назвать Харьковский мебельный комбинат Укр­
главмебельпрома, руководители которого в содруже­
стве с научными сотрудниками УкрНИИМОД 
уже длительное время ведут подготовительные 
работы, о чем подробно рассказано в статье работ­
ников комбината, публикуемой в этом номере ж ур­
нала.

Нужно широко разъяснить рабочим также основ­
ные положения «Временной инструкции по приме­
нению системы допусков и посадок в деревообра­
ботке», разработанной ЦНИИМ ОД и разосланной, 
хотя и в ограниченном количестве, на предприятия 
мебельной промышленности.

В оставшееся до введения в действие ГОСТ 
6449—53 время предстоит сделать еще очень много. 
Поэтому необходимо, чтобы Техническое управление 
и Главные управления министерства приняли все 
меры к тому, чтобы все без исключения предприятия 
Минбумдревпрома, изготовляющие мебель, с первых 
дней 1955 года начали работать по обязательному 
общесоюзному стандарту на допуски и посадки в де­
ревообработке.

Успешное внедрение стандарта на допуски и по­
садки в деревообработке и связанные с этим повы­
шение культуры производства и дальнейший техни­
ческий прогресс деревообрабатывающей промышлен­
ности всецело зависят от активного участия в этом 
деле рабочих и инженеров, от дальнейшего развития 
и укрепления содружества ученых и производствен­
ников.
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НАУКА И ТЕХНИКА

ОБЕСПЕЧЕНИЕ ВЗАИМОЗАМЕНЯЕМОСТИ 
ДЕТАЛЕЙ В ДЕРЕВООБРАБОТКЕ

Д окт ор т ехн. наук  Н. Н. ЧУЛИЦНИЙ

* Московский лесотехнический институт

С пецифические свойства древесины и различ­
ных слоистых материалов из нее не позволяют 
применить в деревообработке систему допус­

ков и посадок, применяемую в машиностроении. По­
этому в течение ряда лет исследователи в области 
технологии обработки древесины работали над соз­
данием системы допусков и посадок, предназначен­
ной для применения во всех отраслях деревообраба­
тывающей промышленности. Итогом этих работ явил­
ся ГОСТ 6449—53 «Допуски и посадки в деревооб­
работке», утвержденный в январе 1953 г. и подле­
жащий введению с 1 января 1955 г.

Двухлетний срок между утверждением стандарта 
и его введением был предназначен для проведения 
подготовительных мероприятий, направленных к 
обеспечению его применения в промышленности. В 
оставшиеся до введения в действие ГОСТ 6449—53 
два месяца, наряду с подготовкой станочного обору­
дования и калибрового хозяйства для работы по но­
вому ГОСТ, инженерно-техническим работникам 
деревообрабатывающих предприятий необходимо ос­
новательно изучить ГОСТ 6449—53 и главные по­
ложения учения о допусках и технических измерени­
ях с тем, чтобы широко популяризировать их среди 
работников производства.

Однако следует признать, что с этим вопросом 
у нас дело обстоит не совсем благополучно, так как 
за последние годы, кроме журнальных статей, лите­
ратура о взаимозаменяемости деталей в деревооб­
работке не издавалась.

Этот пробел в какой-то мере в настоящее время 
может восполнить «Временная инструкция по внед­
рению ГОСТ 6449—53 «Допуски и посадки в дерево­
обработке», разработанная в начале текущего года 
научными работниками ЦНИИМ ОД, Московского 
лесотехнического института и ВИАМ.

Учитывая, однако, что указанная инструкция из­
дана пока ограниченным тиражом, в настоящей 
статье излагаются основные положения временной 
инструкции по внедрению ГОСТ 6449—53 в той сте­
пени, в какой это позволяет объем журнальной 
статьи.

Основные положения ГОСТ 6449—53 были изло­
жены в статье С. А. Ильинского \  поэтому здесь 
следует лишь напомнить, что для взаимозаменяемо­
сти деталей в деревообработке принята система от­
верстия (гнезда), согласно которой размер отверстия 
является основным, а размер вала (ш ипа)—присое­
динительным. Системой предусматриваются допуски 
для сопрягаемых размеров (отверстие и вал) и для 
несопрягаемых, называемых свободными размерами.

Система допусков и посадок предусматривает до­
пуски, разделяющиеся на три класса точности, и 
семь посадок, отличающихся величиной натягов и 
зазоров: прессовую, имеющуюся только в первом 
классе точности, тугую, имеющуюся в первом и вто­
ром классах точности, напряженную, плотную, 
скользящую и ходовую, имеющиеся во всех трех 
классах точности, и легкоходовую, имеющуюся толь­
ко во втором и третьем классах точности. Значения 
верхних и нижних отклонений от номинального раз­
мера двенадцати ступеней размеров отверстия и ва­
ла в пределах от 1 до 3150 мм для всех классов 
точности и посадок даны в таблицах ГОСТ.

При разработке чертежей столярного изделия 
любого назначения, предназначенного для серийного 
или кассового производства с применением взаимо­
заменяемости деталей и узлов, необходимо устано­
вить допуски на сопрягаемые и на свободные разме­
ры всех деталей, входящих в данное изделие. Для 
этого следует сначала все сопрягаемые размеры раз­
бить на основные и присоединительные, т. е. на охва­
тывающие и охватываемые, и далее, установив клас­
сы их точности, посадки, а для свободных разме­
ров — их ряд, определить соответствующие допуски 
по таблицам ГОСТ.

При выборе класса точности необходимо руковод­
ствоваться качественными требованиями, предъявля­
емыми к  сопряжению, учитывать конструктивные 
особенности и условия эксплуатации изделия, при­
нимая также во внимание то, что повышение точно-

1 См. журн. «Деревоперерабатывающая и лесохимическая 
промышленность», 1953, № 6, стр. 3.
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сти обработки влечет за собой повышение ее стои­
мости.

Первый класс точности характеризуется наиболь­
шей точностью и, следовательно, наименьшими до­
пусками, натягами и зазорами, поэтому применять 
его рекомендуется в исключительных случаях — в 
шиповых соединениях корпусов фотоаппаратов и 
кассет к ним, в некоторых сопряжениях ^механики 
клавишных музыкальных инструментов, в шиповых 
соединениях футляров для точных приборов и т. д.

Второй класс точности является основным и ха­
рактеризуется небольшими натягами и зазорами. Он 
применяется при обработке большинства сопряже­
ний в мебельных изделиях, в музыкальных инстру­
ментах, в корпусах радиоприемников, в кузовах лег­
ковых автомобилей, в отделке пассажирских ваго­
нов и судовых кают, в изделиях из слоистой прес­
сованной древесины — вкладышах подшипников, 
фланцах, муфтах и текстильных челноках.

Третий класс точности характеризуется относи­
тельно наибольшими допусками, натягами и зазора­
ми, но в пределах, обеспечивающих взаимо­
заменяемость деталей. Его рекомендуется применять 
в производстве столярных изделий и домостроении— 
оконные переплеты, двери, паркет, а также кузовы 
грузовых автомобилей, товарных .вагонов, сельско­
хозяйственных машин, строганая тара.

При выборе посадок учитываются требования, 
предъявляемые к качеству соединения, назначение 
и конструктивные особенности изделия и условия 
его эксплуатации. Особенно следует принимать во 
внимание величину допустимых натягов и зазоров, 
обеспечивающих ту или иную прочность, плотность 
или подвижность сопрягаемых деталей и узлов.

П р е с с о в а я  п о с а д к а  характеризуется на­
личием только натяга, так как зазора при ней быть 
не может. Ее рекомендуется применять преимущест­
венно в соединениях, прочность которых обеспечи­
вается наличием сил трения, являющихся следстви­
ем упругих свойств древесины, например посадка 
декоративных розеток в мебельных изделиях или в 
корпусах клавишных музыкальных инструментов.

Тугая, напряженная и плотная посадки характе­
ризуются наличием как натяга, так и зазора и при­
меняются при клеевых соединениях, а плотная по­
садка применяется и без клея.

Т у г а я  п о с а д к а  рекомендуется для примене-' 
ния в соединениях средников с элементами обвязки 
рамки или коробки при расстоянии гнезда от торца 
не менее 30 мм, т. е. там, где допустимы относитель­
но большие натяги. Примером применения тугой по­
садки может служить соединение средних брусков 
с брусками обвязки дверных полотен или соединение 
горбыльков с брусками обвязки оконных переплетов.

Н а п р я ж е н н а я  п о с а д к а  применяется в 
концевых соединениях деталей, например в соеди­
нениях брусков рамок различных конструкций при 
одинарных шипах, при соединении деталей и узлов, 
обеспечивающем формирование проема (отверстия), 
например размер между заплечиками шипов брус­
ков дверной или оконной коробки, а также при сое­
динениях «шип-гнездо», когда гнездо отстоит от тор­
ца на расстоянии менее 30 мм.

П л о т н а я  п о с а д к а  характеризуется не­
большими натягами и потому рекомендуется для 
применения в концевых соединениях брусков обвяз­
ки рамок при двойных шипах, в ящичных шиповых 
соединениях, а также без клея в шпунтовых соеди­
нениях половых досок, вагонной обшивки и др.

С к о л ь з я щ а я  п о с а д к а  характеризуется 
наличием только зазора, так как натяга при ней 
быть не может. Ее следует применять в тех случаях, 
когда детали или узлы вставляются на место вруч­
ную, например в соединениях в шпунт фанерного 
дна ящика с его стенками или в соединении филенок 
с брусками, если исключаются значительные дефор­
мации филенок в эксплуатации, вызываемые повы­
шением влажности. Скользящая посадка применяет­
ся такж е при сопряжении по толщине рамки стенки 
гнезда и заплечика шипа во избежание значитель­
ных провесов.

Ходовая и легкоходовая посадки характеризуют­
ся наличием между сопрягаемыми деталями или уз­
лами гарантированного наименьшего зазора, обес­
печивающего возможность их относительного пере­
мещения.

Х о д о в а я  п о с а д к а  применяется в соедине­
ниях, требующих наличия небольшого зазора, на­
пример в сопряжениях плоскостных конструкций — 
дверей, мебельных изделий с проемом и т. п.

Л е г к о х о д о в а я  п о с а д к а  характеризует­
ся большими зазорами, чем ходовая, и применяется 
в сопряжениях пространственных конструкций, на­
пример выдвижных ящиков с проемом. Эта же по­
садка используется при сопряжениях плоскостных 
конструкций, но в тех случаях, когда в процессе 
эксплуатации возможно значительное изменение 
размеров сопрягаемых деталей или узлов, вследст­
вие изменения влажности древесины, например в 
сопряжениях наружных дверей с проемом или окон­
ных переплетов с оконными коробками. Если при 
эксплуатации изделия древесина деталей или узлов 
может повышать влажность более чем на 3,5%, то 
следует производить расчет изменения размера ши­
роких деталей, пользуясь формулами, приведенны­
ми в описании ГОСТ, и в случае необходимости со­
ответственно увеличивать наименьший зазор в под­
вижных посадках.

Допуски на свободные размеры определяются 
таблицей ГОСТ, содержащей четыре ряда, или раз­
ряда допусков, причем допуск каждого последую­
щего ряда в два раза превышает допуск предыду­
щего ряда. Выбор ряда производят, руководствуясь 
техническими требованиями к изделию, его узлам 
или деталям, степенью точности наличного станоч­
ного оборудования и экономическими соображе­
ниями.

Д ля контроля размеров деталей, изготовляемых 
из древесных материалов, инструкцией рекомендует­
ся применять предельные калибры, широко исполь­
зуемые во всех отраслях машиностроения. При 
пользовании ими каждый размер контролируется 
проходной стороной калибра, размер которой опре­
деляется алгебраической суммой номинального раз­
мера и верхнего предельного отклонения, и затем 
непроходной стороной калибра, размер которой 
определяется алгебраической суммой номинального
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размера и нижнего предельного отклонения. Таким 
образом с помощью предельного калибра, изготов­
ленного для каждого данного размера, можно бы­
стро установить, укладывается ли данный размер в 
установленные для него допуски или нет.

По своему назначению калибры разделяются на 
рабочие, служащие для контроля деталей на рабо­
чем месте, и контрольные, или контркалибры, пред­
назначенные для контроля точности изготовления и 
состояния рабочих калибров.

В деревообработке рекомендуется применять ка­
либры следующих основных типов:

1. Калибры-скобы, предназначенные для контро­
ля наружных размеров:

а) деталей, узлов и изделий по толщине от 1 до 
100 мм, по ширине от 5 до 1500 мм, по длине от 
100 до 3150 мм;

б) шипов плоских и круглых по толщине от 1 
до 30 мм, по ширине и длине от 5 до 200 мм;

в) расстояний одежду заплечиками зашипован- 
йых деталей от 100 до 3150 мм.

2. Калибры-пробки (нутромеры), предназначенные 
для контроля внутренних размеров деталей, узлов и 
изделий:

а) отверстий, гнезд и проушек по ширине от 1 до 
150 мм, по длине от 5 до 200 мм;

б) проемов по ширине от 100 до 1500 мм и по 
высоте от 100 до 3150 мм.

3. Калибры-уступомеры, предназначенные для 
контроля размеров уступов, как-то: высоты гребня, 
ширины четверти, глубины шпунта и др.

Рабочие размеры калибров выполняются в точ­
ном соответствии с установленными для них допу­
сками, направленными в сторону, противоположную 
износу калибра. В приложении к инструкции даны 
допуски на калибры для деревообработки, которы­
ми рекомендуется пользоваться впредь до разработ­
ки соответствующего стандарта.

К калибрам предъявляются требования в отно­
шении высокой жесткости, препятствующей искаже­
нию размера, и возможно малого веса, облегчаю­
щего работу с ними. По опытным данным калибр 
для контроля размеров шиповых соединений может 
иметь вес порядка 100—500 г, а для контроля боль­
ших размеров — порядка 500— 1500 г. На основании 
результатов проведенных исследований, для контро­
ля размеров деталей, изготовленных из древесины 
и древесных материалов, могут применяться пре­
дельные рабочие калибры из металла и из дельта- 
древесины для всего диапазона номинальных разме­
ров, охватываемых ГОСТ 6449-53 , а также из ф а­
неры и клееной древесины для контроля размеров от 
120 до 3150 мм. Учитывая свойства калибров из 
древесных материалов и их значительно меньшую 
стоимость по сравнению с металлическими, рекомен­
дуется:

1. Металлические калибры применять для кон­
троля размеров до 800— 1000 мм.

2. Калибры из дельта-древесины применять для 
контроля размеров от 50 до 500—700 мм.

3. Калибры из фанеры и из клееной древесины 
применять для контроля размеров от 260 до 3150 мм.

Для изготовления калибров используется пли­
точная дельта-древесина марки ДСП по ГОСТ 
226—46 и листовая по ТУ-75, а клееная фанера по 
ГОСТ 102—49. При изготовлении калибров из клее­
ной древесины надлежит использовать бездефектную 
древесину клена, березы, сосны и пихты радиально­
го распиливания с влажностью 8 + 1 % . Калибры из 
древесных материалов загрунтовываются и покры­
ваются лаком. Во избежание быстрого снашивания 
поверхности мерительных губок калибров из древес­
ных материалов рекомендуется делать их по высоте 
не менее 10 мм и по ширине не менее 8 мм в случае 
применения дельта-древесины и соответственно не 
менее 12 мм и 10 мм в случае применения фанеры 
и древесины.

Более полные сведения о конструировании, из­
готовлении, контроле и эксплуатации калибров из 
древесных материалов изложены в инструкции по 
внедрению ГОСТ 6449—53.

Установление допусков и изготовление предель­
ных калибров для контроля размеров деталей и уз­
лов, однако, далеко еще не решают, а только подго­
товляют решение вопроса взаимозаменяемости де­
талей. Не решает его полностью и обеспечение ста­
ночной обработки с точностью, обусловленной уста­
новленными допусками. Специфические свойства 
древесины, определяемые ее гигроскопичностью и 
связанной с нею формо- и размероизменяемостью, 
требуют особого внимания и учета для обеспечения 
взаимозаменяемости.

Действительно, мы знаем, что любой размер де­
ревянной детали в направлении поперек волокон 
или под углом к ним будет изменяться в том слу­
чае, если изменится влажность древесины или ее 
распределение по сечению детали. Эти изменения 
размеров будут особенно существенны, если в ма­
териале имеются внутренние напряжения, являю­
щиеся следствием плохо проведенной сушки. Поэто­
му, в целях обеспечения взаимозаменяемости дере­
вянных деталей, рекомендуется к качеству сушки 
материала, поступающего в механическую обработ­
ку, предъявлять следующие требования:

1. Верхний предел допустимой влажности дре­
весины, поступающей для обработки на станках, 
принимать равным наибольшей влажности, допу­
скаемой ГОСТ или техническими условиями на дан­
ное изделие, уменьшенной на 1%. Это способствует 
получению большей однородности влажности пар­
тии материала и предупреждает, в известной степе­
ни, излишнее увлажнение древесины в изделии за 
счет влаги, вносимой при склейке и покрытии.

2. Отклонения от верхнего предела в сторону 
меньшей влажности древесины в отдельных штуках 
материала допускаются в пределах, указанных в 
табл. 1.

В целях обеспечения отклонений влажности дре­
весины не более указанного предела рекомендует­
ся, чтобы влажность древесины, предназначенной 
для обработки по первому классу точности, была не 
выше 10%, по второму классу точности — не выше 
12%, по третьему классу точности —не выше 18%.
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Таблица 1

Класс точности механической обработки  
древесины по толщине и ширине 

материала

Породы древесины I II ш

Величина допустимого отклонения в сто­
рону меньшей влажности в %

Хвойные, кроме лист­
венницы, и мягкие 
лиственные поро­
ды .............................. 2 , 0 4 ,0 8 , 0

Твердые лиственные 
породы и листвен­
ница ...................... 2 , 0 3 ,0 6 , 0

3. Допустимая разница во влажности наружного 
и внутреннего слоев древесины (перепад влажности 
по толщине материала) рекомендуется не больше 
указанной в табл. 2.

Таблица 2

\

Толщина материала 
в мм

Класс точности обработки

I 11 и III
породы древесины

хвойные 
и мягкие 
листвен­

ные

твердые
листвен­

ные

хвойные 
и мягкие 
листвен­

ные

твердые
листвен­

ные

наибольший перепад влажности по тол­
щине в °/0

До 2 0 .......................... 1,0 1,5 1,5 2 ,0
Более 20 до 40 . . 1,5 2,0 2 ,0 3 ,0

, 40 ,  60 . . 2 ,0 2 ,5 2 ,5 3 ,5
, 60 , 80 . . 2 ,0 2 ,5 3 ,0 4 ,0

Режимы сушки берутся по нормативам камерной 
сушки пиломатериалов (ЦНИИМ ОД, 1951 г.), при­
чем для сушки материала, обрабатываемого по пер­
вому классу точности, надлежит брать режимы вы­
сококачественной сушки, а обрабатываемого по вто­
рому и третьему классам точности — режимы суш­
ки первой категории. Конечная обработка материа­
ла в камере проводится при температуре, на 5° пре­
вышающей температуру последней ступени режима, 
а влажность воздуха устанавливается по диаграмме 
равновесной влажности древесины, исходя из верх­
него предела требуемой конечной влажности мате­
риала, увеличенного на 3% . Ориентировочная про­
должительность конечной обработки указана в 
табл. 3. 1 |

Таблица 3

Толщина материала 
в мм

Ориентировочная продолжительность 
обработки материала в сушильных камерах 

в часах

сосна, ель, 
пихта, кедр, 
осина, липа

береза, ольха, 
бук, листвен­

ница
дуб, ясень

Д о 2 0 ........................... 2 3 5
Более 20 до 40 . . 8 12 20

. 40 . 60 . . 12 20 30
„ 60 . 80 . . 24 40 60

Более 80 ...................... 40 70 100

4. Внутренних напряжений в древесине, опреде­
ляемых по силовым секциям, рекомендуется не до­
пускать.

В тех случаях, когда партия материала, посту­
пающего в производство, предназначена для обра­
ботки по разным классам точности, при установ­
лении требований к качеству сушки древесины ис­
ходят из высшего класса точности обработки мате­
риала по толщине и ширине.

Обеспечение требуемого качества сушки мате­
риала, поступающего в механическую обработку, в 
производстве, построенном на основах взаимозаме­
няемости деталей и узлов, является основной зада-' 
чей, стоящей перед работниками сушильного хозяй­
ства предприятия. На этот участок должно быть в 
данном случае обращено самое серьезное внимание.

Сушку с целью получения древесины с минималь­
ным диапазоном конечной влажности и перепадом 
влажности по толщине, а также свободной от оста­
точных внутренних напряжений, следует произво­
дить в камерах периодического действия, приспособ­
ленных для проведения конечной обработки мате­
риала воздухом повышенной температуры и влажно­
сти, не предусматриваемой действующими нормати­
вами по сушке пиломатериалов (Ц Н И И М О Д). 
Установленное качество сушки может быть обеспе­
чено в камерах любой конструкции, но наибольшая 
производительность сушильного хозяйства может 
быть получена при наличии камер со скоростной 
реверсивной циркуляцией воздуха.

Д ля формирования окончательных размеров 
взаимозаменяемых деталей и узлов, т. е. обработан­
ных с заданными допусками, должны использовать­
ся станки определенной точности, соответствующей 
классу точности, установленному для данной де­
тали.

Деревообрабатывающие станки подразделяются 
на следующие три класса точности.

Класс П — повышенная точность, — обеспечи­
вающий при нормальной эксплуатации станка обра­
ботку по второму классу точности системы допусков 
и посадок, а при особых условиях и по первому 
классу.

Класс С — средняя точность, — обеспечиваю­
щий обработку по третьему классу точности.

Класс Н — низкая точность, — обеспечивающий 
обработку по третьему я  четвертому рядам свобод­
ных размеров.

Классы точности основных станков в современ­
ном деревообрабатывающем производстве приводят­
ся ниже.

Типы станков
Строгальные рейсмусовые 
Строгальные четырехсторонние:

а) легкого типа
б) среднего типа 

Фрезерные станки
Шипорезные станки для рамного и ящич­

ного шипа 
Сверлмльно-пазовальные 
Це п нод ол беж ные 
Сверлильные 
Круглопильные:

а) для продольного и торцового чисто 
го распила
б) для продольного и торцового чер­
нового распила

Ленточнопильные станки

Классы точности 
С,П

с ,п
с

с ,п

с ,п
с,п

с
с
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Нормы на основные допустимые геометрические 
погрешности деревообрабатывающих станков при­
ведены в табл. 4.

Таблица 4

Характер погрешности

Допускаемая погрешность для 
деревообрабатывающих станков 

в мм

класса П класса С класса Н

Неплоскостность столов, плит, 
линеек и непрямолиней- 
ность перемещения (на 
1000 м м ) ............................ 0 ,1 0 ,2 0 , 4

Непараллельность элементов 
станка и их перемещений 
(на ЮьО м м ) .......................... 0 ,1 0 ,3 0 ,9

Ненерпендикулярпость эле­
ментов станка и их переме­
щений (на 1000 мм} . . . . 0 ,2 0 ,6 1,8

Изменение горизонтальности 
столов, кареток и шпин­
делей при их перемещении 
(на 1000 м м ) ............................... 0 ,075 0 ,1 5 0 ,3

Радиальное биение шпинде­
лей . . . • . . . . . . . . 0 ,0 2 0 ,0 4 0 ,0 8

Радиальное биение оправок, 
вставленных в центрирую­
щее отверстие шпинделей 
и патронов:

а) у основания оправки . 0 ,0 2 0 ,0 4 0 ,0 8
б) на расстоянии 200 мм 0 ,0 3 0 ,0 6 0 ,1 2

Осевое биение шпинделей . . 0 ,025 0 ,0 5 0 ,1
Поперечное смещение суп ­

портов и кареток .................. 0 ,0 5 0 ,1 5 0 ,4 5
Радиальное смещение валов . 0 ,0 2 5 0 ,0 5 0 ,1
Осевое смещение валов . . . 0 ,0 3 0 ,1 0 0 ,3

Технологический процесс станочной обработки 
взаимозаменяемых деталей и узлов должен строить­
ся, исходя из паспортных данных о точности стан­
ков. Для формирования окончательных размеров 
деталей и узлов могут быть использованы только те 
станки, которые обеспечивают получение требуемых 
размеров ори заданных допусках. Поэтому необхо­
димо предварительно провести проверку станков в 
соответствии с данными табл. 4 и довести их до 
определенного класса точности. Затем каждый ста­
нок испытывается при обработке нескольких пар­
тий типовых деталей. Станок должен быть в таком 
состоянии, чтобы не менее 95% всех деталей партии 
по формируемому в каждом отдельном случае раз­
меру лежало в пределах допуска соответствующего 
класса точности по ГОСТ 6449—53. Проверка точ­
ности станка производится систематически в услови­
ях нормальной эксплуатации. В случаях, когда точ­
ность станка снижается, она подлежит восстанов­
лению путем проведения ремонта. При износе 
станка он переводится в низший класс точности. В 
процессе обработки необходимо систематически кон­
тролировать качество подготовки и установки режу­
щего инструмента, а также точность приспособле­
ний, на которые заводятся специальные паспорта.

Настройку станков рекомендуется производить и 
контролировать по специальной инструкции, разра­
ботанной ЦНИИМОД. От степени точности выполне­
ния этой ответственной операции в значительной 
мере будет зависеть успех обеспечения взаимозаме­
няемости деталей и узлов в производстве.

Окончательно обработанные детали и узлы не 
поступают в сборку немедленно после выполнения 
последней операции их обработки на станках, а тот 
или иной срок находятся в помещениях цехов Или 
на промёжуточных складах. В течение этого време­
ни их размеры, а иногда и форма, могут изменять­
ся под влиянием влажности окружающей среды. 
Совершенно исключить такого рода изменения раз­
меров деталей не представляется возможным, вслед­
ствие специфических свойств древесины. Однако 
возможно принятие мер, сокращающих эти измене­
ния размеров до допустимых пределов, обеспечи­
вающих взаимозаменяемость деталей и узлов во 
время сборки. Эти меры заключаются, в поддержи­
вании в производственных помещениях определен­
ной влажности и температуры воздуха, находящих­
ся в соответствии с влажностью обрабатываемой 
древесины. При установлении необходимого состоя­
ния воздуха следует учитывать, что древесина, вы­
сыхая, достигает средней равновесной влажности, 
указанной в диаграмме равновесной влажности, а 
увлажняясь, не доходит до нее на 2,5%, вследствие 
наличия гистерезиса сорбции. В связи с этим в про­
изводственных помещениях рекомендуется нижнюю 
предельную влажность воздуха устанавливать, ис­
ходя из регламентируемой средней влажности мате­
риала, поступающего в механическую обработку, и 
температуры помещения по диаграмме равновесной 
влажности, а верхнюю предельную влажность воз* 
духа устанавливать тем же путем, исходя из той же 
регламентированной средней влажности материала, 
увеличенной на 2,5%.

Допустимые колебания относительной влажности 
воздуха в производственных помещениях, которые 
рекомендуются для температуры 20°, приведены 
ниже:

Средняя влажность ма- Допускаемы е колебания 
териала, поступающ его относительной влажно- 
41; в механическую  сТИ воздуха в %

обработку, в °/о
7 3 5 - 5 5
9 55 —65

11 6 0 —72
13 7 0 -  80

Поддерживание требуемых температуры и влаж ­
ности воздуха в производственных помещениях про­
изводится путем регулирования работы отопления и 
приточно-вытяжной вентиляции, агрегаты которой 
должны быть снабжены устройствами для увлажне­
ния воздуха путем распыления воды или пара. Кон­
троль за состоянием воздуха в производственных 
помещениях следует производить круглосуточно, 
используя при этом стандартные метеорологические 
приборы — гигрографы и термографы.

Как видно из кратко изложенных в настоящей 
статье мероприятий, направленных к обеспечению 
взаимозаменяемости! деталей и узлов в производстве 
изделий из древесных материалов, внедрение ГОСТ 
6449—53—«Допуски и посадки в деревообработке» 
будет способствовать совершенствованию технологи­
ческого процесса деревообработки, и в особенности 
сушки и станочной обработки, и тем самым подни­
мет нашу деревообрабатывающую промышленность 
на более высокую ступень технической культуры.
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С танки револьверного типа в металлообраба­
тывающей промышленности! нашли широкое 
распространение. Как известно, заготовка, 

установленная в патроне такого станка, обраба­
тывается последовательно несколькими инструмен­
тами, закрепленными в особой поворотной (револь­
верной) головке. Эффективность работы на револь­
верных станках обеспечивается сокращением вспо­
могательного времени на установку и закрепление 
заготовки в патроне. При обработке мелких дета­
лей сложной формы применение токарно-револь­
верных станков выгодно даже в мелкосерийном 
производстве, например при партии одинаковых 
деталей числом более пяти.

Применение револьверного способа обработки в 
деревообрабатывающей промышленности должно 
дать особенно большой эффект, так как потери вре­
мени на вспомогательные операции при обработке 
деталей из дерева значительно больше, чем при об­
работке деталей из металла. Характерна в этом от­
ношении обработка собранных агрегатов, например

оконных рам, дверных полотен и различных рамоч­
ных конструкций мебели. При обработке таких 
агрегатов часто появляется необходимость в так 
называемых «подсечных» шпинделях, которые при 
одинаковом профиле инструмента имеют обратное 
направление вращения для того, чтобы избежать

отщепов древесины при обработке ее в направле­
нии, перпендикулярном волокнам.

Револьверный способ обработки наряду со сни­
жением потери времени на выполнение вспомога­
тельных операций дает возможность значительно 
укрупнить операции, выполняемые на одном и том 
же станке, что очень важно при создании поточно­
сти в серийном производстве изделий.

Известно, например, что создание механизиро­
ванной поточной линии на операциях оправки и на­
вески дверных полотен и оконных переплетов в ко­
робки затруднялось тем, что такт потока составлял 
всего 50—60 сек., таким образом, организация по­
тока на этих операциях требовала выпуска не ме­
нее 450—500 дверей или окон в смену.

Применение револьверного способа обработки 
наряду со снижением трудоемкости позволяет за 
счет укрупнения операций увеличить такт линии до
4—4,5 мин. и тем самым создать поточность при 
сравнительно небольшом выпуске изделий.

Большое значение имеет 
применение револьверного спо­
соба обработки и в тех случа­
ях, когда на одной детали не­
обходимо запилить несколько 
врезок. В этом случае при пе­
редаче таких деталей с одного 
станка на другой затрата вре­
мени па выполнение приемов 
«взять, положить, закрепить, 
снять деталь со стола» особенно 
велика. На револьверном же 
стайке при одной установке на 
столе станка, например, бруса 
можно запилить в нем до ше­
сти различных врезок.

На рис. 1 и 2 схематически 
изображены способы обработки 
собранной двери (рис. 1) и
оконного переплета (рис. 2) на 
револьверных деревообрабаты­
вающих станках. Из рис. 1
видно, что при помощи четырех 
различных инструментов, уста­
новленных на револьверной го­
ловке, и одного дополнитель­
ного электрифицированного 
шпинделя возможно обрабо­
тать гнездо под замок, углуб­

ление под планку, отверстия под ручку и личинку 
замка. В верхней части рис. 1 показана схема 
привода четырех шпинделей револьверной головки, 
приводимых в движение посредством конических
шестерен или, при небольших усилиях резания, при
помощи конических фрикционов.

Рис. 1. Схема обработки собранной 
двери

Рис. 2. Схема обработки оконного 
переплета
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Рис. 3. Револьверный станок РДС-2

В случае настройки револьверно­
го станка на обработку собранных 
оконных створок первым инструмен­
том можно отбирать кромки, тре­
бующие плоской фрезеровки, вто­
рым — обрабатывать сторону при­
твора, третьим — отбирать четверть 
под форточку, четвертым — произво­
дить выемку под петли.

В револьверном станке один из 
шпинделей можно сделать «подсеч­
ным», сообщив ему обратное направ­
ление вращения.

Автором статьи совместно с 
инж. А. Г. Лаптевым была разрабо­
тана конструкция револьверного 
станка, рассчитанного на использо­
вание его как в качестве вертикаль­
нофрезерного станка, так и в каче­
стве сверлильного.

Станок РДС-2 (рис. 3) состоит из 
станины 1, вертикального суппорта
2, несущего револьверную головку 3, 
механизма поворота головки 4, гори­
зонтального суппорта 5 с дополни­
тельным электрифицированным 
шпинделем 6, механизма подъема- 
опускания вертикального суппорта 7, 
двух электродвигателей 8 и 9 и ог­
раждения (не изображенного на ри­
сунке) .

С учетом того, что некоторые деревообрабаты­
вающие заводы и мебельные фабрики имеют воз­
можность изготовлять несложное деревообрабаты­
вающее оборудование силами своих механических 
мастерских, станина станка РДС-2 запроектирова­
на сварной конструкции из профильной стали.

Вертикальный суппорт 2 станка, несущий ре­
вольверную головку 3 и шпиндели с рабочим инст­
рументом, перемещается по двусторонним угловым 
направляющим при повороте зубчатого сектора с 
рукояткой 7. Электродвигатель 8, приводящий в 
движение шпиндели, соединяется с валом главной 
шестерни при помощи соединительной муфты.

Положение каждого из шпинделей фиксируется 
стопорным устройством механизма поворота 4. 
Установка револьверной головки весьма несложна. 
При нажиме на шаровую ручку рукоятки 4 вниз 
защелка стопорного механизма выходит из гнезда 
и позволяет повернуть головку и закрепить ее в но­
вом положении.

Разный инструмент требует различной глубины 
установки, в связи с чем в станке предусмотрены 
ограничитель хода 10 и винтовые упоры 11, позво­
ляющие опускать револьверную головку лишь до

известного предела. Подъем головки в верхнее поло­
жение облегчается грузом-противовесом 12, распо­
ложенным внутри станины.

Техническая характеристика станка РДС-2
Число вертикальных ш п и н д е л е й ...................................... 4

из них:
правого вращения................................................................ 3
левого » ...................... ...........................1

Число горизонтальных ш п и н д е л е й ...................................1
Высота хода1 вертикального суппорта в мм . . . . 380
Длина! хода горизонтального суппорта в мм . . . 100
Число оборотов вертикальных шпинделей *в минуту 4200 
Число оборотов горизонтального шпинделя в минуту 3000
Мощность электродвигателя привода вертикальных

шпинделей в к в т ........................................... .....  2,2
Мощность электродвигателя горизонтального шпин­

деля в квт . s ъ . . .  .......................................1,3
Габариты станка в мм:

в ы с о т а ...................................................................................1610
ширина ...............................................................................900
д л и н а ) ....................................................................................800

Вес станка в к г ....................................................................... 400

Необходимо в ближайшие годы оснастить дере­
вообрабатывающую и мебельную промышленность 
станками револьверного типа. Это позволит уско­
рить внедрение поточных линий на обработке дета­
лей любой формы.
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ПУТИ УЛУЧШЕНИЯ КАЧЕСТВА ДРЕВЕСНОСПИРТОВЫХ 
РАСТВОРИТЕЛЕЙ

В. П. СУМАРОКОВ, 3 . М. ВОЛОДУЦКАЯ
ц н  и л х и

Д ревесноспиртовые растворители (сокращенно раствори­
тели Д  С) являются наряду с метиловым спиртом по­
бочным продуктом производства уксусной кислоты пу­

тем сухой перегонки древесины лиственных пород.
Основные составные части растворителей ДС — метилаце- 

тат, ацетон и метиловый спирт. В зависимости от преоблада­
ния того или иного компонента определяется принадлежность 
растворителя к тому или другому сорту: ацетоно-эфирному
(АЭ), метилацетатному (МА) или ацетоно-метанольному 
(МАЦ). Химический состав растворителей ДС не исчерпывает­
ся только упомянутыми выше тремя компонентами. Как пока­
зано в одной из работ ЦНИЛХИ [1], в состав эфирной части 
растворителей ДС наряду с метилацетатом входят метилфор-; 
миат и метилпропионат. Кроме того, в их состаа входят альде-* 
гиды (уксусный, пропионовый, масляный), фуран, сильван, аце- 
тали (диметилформаль, диметилацеталь), гомолог ацетона— 
метилэтилкетон. Получение растворителей ДС из многоком­
понентной системы, какой является метиловый спирт-сырец,- 
основывается на ректификации; кроме того, для лучшего раз-> 
деления компонентов применяется расоиропливание сырца во­
дой и подача воды на колонну. Растворители образуют легкую 
фракцию, предшествующую метиловому спирту.

При разгонке метилового спирта-сырца на периодически 
действующем аппарате растворитель АЭ отбирают при темпе­
ратуре на верху колонны 46—60°, а ацетонистую фракцию (для 
получения растворителя МАЦ) — при температуре 60—63°. При 
разгонке метилового спирта-сырца на непрерывно действующем 
аппарате отбирают первоначально на 1-й колонне всю легкую 
фракцию (с подачей воды) при температуре 70°, а затем лег­
кую фракцию перерабатывают или на ПДА, или на-Н ДА  для 
получения альдегидной фракции, товарного растворителя и ме- 
танольной фракции. Технология получения растворителя АЭ 
непрерывным способом на аппарате НДА-Ш  описана в статье 
С. О. Скворцова и В. X. Катук'ина [2].

Древесноспиртовые растворители применяются в лако-кра- 
сочНой промышленности, .в кожевенно-обувной и других отра­
слях народного хозяйства. Наряду с весьма ценными компонен­
тами (ацетон, метилацетат) растворители ДС содержат веще­
ства, хотя и хорошо растворяющие пленкообразователц, но об­
ладающие неприятными физиологическими свойствами. К та­
ким веществам относятся метилформиат, уксусный альдегид, 
фуран, сильван, метиловый спирт. Наличие таких компонентов 
затрудняет использование растворителей ДС. Рациональная 
технология получения растворителей должна быть направлена 
на всемерное ограничение содержания этих компонентов и по­
вышение содержания ацетона и метилацетата. Пути улучше­
ния качества растворителей ДС могут заключаться:

1) в улучшении -ректификации при выделении товарных 
растворителей с целью освобождения от низкокипящих компо­
нентов-(уксусного альдегида, метилформиата и т. п.);

2) в разрушении некоторых неприятных компонентов путем 
обработки химикатами с последующей ректификацией;

3) в переводе некоторых компонентов (метилового спирта) 
в другие, менее вредные в физиологическом отношении компо-

. ненты (метилацетат).
С целыо установления сравнительной эффективности этих 

методов нами была проведена в ЦНИЛХИ экспериментальная 
работа, результаты которой приводятся ниже.

И с х о д н ы й  м а т е р и а л .  В качестве исходного мате­
риала применялся полученный на одном из заводов Главлес- 
хима растворитель АЭ следующей характеристики:

Удельный Еес ...........................................  0,8643
Содержание эфиров в пересчете на CH3COOCII3

в % .................................................................... '29.58'
Содержание кетонов в пересчете на СН3СОСН3

в % • • •  ......................................................................39,58
Общее содержание эфиров и кетонов в % . . . 69,16
Кислотное ч и с л о ................................................................ k 0,42
Бромное ч и с л о ..................................................................  .2.79

Содержание свободного спирта (СН3ОН) в % . . 22,62
Содержащие альдегидов в пересчете на СН3СНО

в % . . . . . . . ...................................................  6,46
Растворимость в воде ( 1 : 1 )  ........................ всплывает 4% ■
В л а ж н о с т ь ........................... . ". . .испытание выдерживает

Разгонка по Энглёру в °С:
начало кипения . . : '  ........................................... 49
отгоняется 10% д о ................................................ .. .52
отгоняется 50% до .............................................. 56
отгоняется 90% до ; ............................. 75
конец кипения .......................................................... 90

Испытуемый образец сравнительно со стандартом имел не­
сколько меньшее содержание кетонов. Сумма эфиров и кетонов 
была также несколько ниже нормы (70%). Кислотное число 
было выше нормы, а фракционный состав характеризовался 
повышенным содержанием высококипящих погонов: до 65° отго­
нялось лишь 86% вместо 95% по стандарту. Физико-химические 
показатели растворителя определялись по ГОСТ 2280—43, аль­
дегиды — с димедоном [3|, -*метиловый спирт — ацетилирова- 
нием [4J. Испытуемый образец отличался также довольно низ­
ким бромным числом и низким содержанием альдегидов срав­
нительно с показателями, приведенными в статье [11-

Р е к т и ф и к а ц и я  р а с т в о р и т е л я .  Ректификацией 
мы хотели снизить содержание альдегидов и непредельных со­
единений и повысить содержание кетонов и эфиров. Аппарату­
ра состояла из насадочной колонны диаметром 32 мм с высотой 
насадки из стеклянных колец в 1,5 м. Ввиду летучести уксус­
ного альдегида приемник дистиллата погружался в снег. При 
ректификации отбирались две фракции: 1) до 50°, 2) 50— 
62°. Границы отбора второй фракции были взяты из расчета 
максимально сконцентрировать ацетон и метилацетат и макси­
мально отделить низкокипящие компоненты в головной фракции 
и метиловый спирт в остатке.

Флегмовое число при отгоне I фракции было 10 : 1. В на­
чале отгона'II фракции флегмовое число снижали до 5 : 1 и 
постепенно повышали к концу фракции снова до 10 : 1.

Результаты опыта по ректификации растворителя приведе­
ны в табл. 1.

Таблица 1

Получено Характеристика фракций

Статьи балан­
са в г В %
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0
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чи
сл

о

Загруж ено
Получено

431 100 0,8643 0 ,42 39,58 29,58 6,46 2,79

фр. 2 1 -5 0 ° 59 ,4 13,8 0,8592 5,73 54,57 37,90 10,30 —
фр. 5 0 -6 2 °  

Остаток в 
колбе: 

а) слой рас­

269 62 ,4 0,8483 0,06 36,49 34,54 6,41 1,80

творителя 
б) слой го ­

35,85 8 ,3 0 8524 2,18 52,97 5,43 5,30

ды . . .  .
Остаток в

3,19 0 ,7

колонне . 15 3 ,5
-Потерт- . 48 ,6 11,3

Повышенные потери при разгонке объясняются большим 
остатком в колонне на насадке, который при разборке колон­
ны удалось собрать лишь частично.
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Сильное охлаждение конденсата в холодильнике и в при­
емнике ограничивало возможность потерь при конденсации. 
Проскока альдегидов после приемника, судя по контролю с рас­
твором димедона, не наблюдалось. Все это подтверждает пра­
вильность указанного выше объяснения потерь. Обращает на 
себя внимание концентрирование кетонов в I фракции и в ос­
татке. Концентрирование кетонов в I фракции объясняется на­
коплением альдегидов в I фракции, которые иодометрическим 
методом определяются как кетоны. Концентрирование кетонов 
в остатке может иметь место за счет накопления метилэтил- 
кетона, убыли эфиров, а также за счет расхода иода на непре­
дельные соединения. Концентрация эфиров в дистиллате за 
счет отделения остатка повышается, особенно в I фракции. 
Альдегиды несколько концентрируются в I фракции, но все же 
их отделение оказалось мало эффективным.

Непредельные соединения в результате ректификации были 
значительно снижены в основной фракции (50—62“). Принятый 
в стандарте метод не дал возможности определить бромное 
число в других фракциях и составить баланс непредельных. 
Однако достаточно полного отделения непредельных путем 
ректификации не было достигнуто. Баланс кетонов, эфиров и 
альдегидов показан в табл. 2.

Таблица 2

Таблица 3

•• Распределение в с/0
С т а т ь и  б а л а ,  н с а кето­ эфи­ альде­

нов ров гидов

Б загрузке......................................................... 100 100 100
В 1 фракции (21—50°) ............................. 19,0 17,6 2 1 ,9
Во 11 фракции (50—62°) ........................ 5 7 ,6 7 2 ,9 6 1 ,9
В остатке .............................. 11,1 1 ,5 6 , 8
Потери ....................................... 12,3 8 ,0 9 ,4

Определение состава (по Энглеру) средней фракции пока­
зало заметное отделение при ректификации низкокипящих ком­
понентов (начало кипения повысилось с 49 до 53°). Менее эф­
фективно было отделение высококипящих продуктов: темпера­
тура отгона 90% снизилась с 75° лишь до 71°.

Р е к т и ф и к а ц и я  р а с т в о р и т е л я  с п р е д в а р и ­
т е л ь н о й  х и м и ч е с к о й  о б р а б о т к о й .  В целях сни­
жения количества альдегидов и (непредельных соединений в 
растворителе была применена обработка растворителя перед 
ректификацией серной кислотой. Последняя вызывает полиме­
ризацию уксусного альдегида в паральдегид (температура ки­
пения 124°'). Обработка щелочными реагентами (NaOH) яв­
ляется в данном случае недопустимой ввиду сильного омыля- 
ющего действия щелочи на эфиры. Обработка велась на водя­
ной бане в течение одного часа с обратным холодильником из 
двух последовательно соединенных шариковых холодильников. 
Серная кислота применялась концентрацией 86,6 % в количестве 
5% по весу (по 100%-ной H 2SO4). При обработке H2S 0 4 заме­
чалось резкое потемнение растворителя. После обработки 
растворитель был подвергнут ректификации в той же насадоч- 
ной колонне высотой 1,5 м (как при первом методе). Выход 
фракций и их аналитическая характеристика приведены в 
табл. 3. .

В результате химической обработки выход первой (альде­
гидной) фракции уменьшился сравнительно с простой ректи­
фикацией почти вдвое. Выход же основной фракции (50—62е-) 
уменьшился незначительно. Резко увеличился остаток от пере­
гонки (в виде смолистой массы)..

Удельный вес первой фракции при химической обработке 
значительно повысился за счет снижения содержания альдеги­
дов более чем в 2 раза. Содержание, эфиров в I фракции по 
этой же причине повысилось. Содержание же кетонов в I фрак­
ции понизилось за счет снижения .альдегидов. Кислотность 
1 фракции при химической обработке резко снизилась. Это 
может быть объяснено разрушением формиатов, которые вслед­
ствие легкости омыления могут обусловливать завышенные 
результаты при определении кислотности.

У основной, II, фракции (50—62°) при введении предва­
рительной химической обработки несколько понизился удель­
ный вес (с 0,8483 до 0,8442), повысилось кислотное число (в 
пределах нормы), сумма эфиров и кетона повысилась с 71% 
до 79,5%. Содержание альдегидов во II франкции снизилось

Получено Характеристика фракций

Статьи ба­
ланса в г В °/о
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Загруж ено
Получено

691 ,4* 100,0 0 , S643 0 ,4 2 3 9 ,5 8 2 9 ,5 8 6 ,4 6 2 ,7 9

фр. 41—50° 4 9 ,4 8 7 ,1 0 ,8776 0 ,4 7 4 7 ,54 4 0 ,9 3 4 ,7 5 —
фр 5 0 —62° 3 9 2 ,5 5 6 ,8 0 ,8442 0 ,2 4 42,71 36 ,83 4 ,1 0 0,91
фр. 62—64° 7 0 ,4 5 10,2 0 ,8343 2 9 ,02 31 ,54 8 ,1 7 0 ,1 7 —

Остаток . . 101 , 2** 
77 8

14 ,6
11,3

* Кроме того, 3 7 ,8  г серной кислоты. 
** За вычетом 37 ,8  г серной кислоты.

более чем в 11,5 раза, содержание непредельных соединений 
снизилось в 2 раза. Баланс кетонов, эфиров и альдегидов при­
веден в табл. 4.

Сравнительно с распределением компонентов при ректи­
фикации без обработки химикатами (см. табл. 2) можно 
отметить следующие особенности рассматриваемого метода.

1. Потери кетонов при обработке H2SO4 увеличились с 
12,3% до 22,1%, причем почти исключительно за счет кетонов 
в I фракции, что связано, повидимому, с полимеризацией аль­
дегидов.

Таблица 4

Распределение в °/0

Статьи баланса

100 100 100
8 , 6 7 1 ,2 5 , 4

6 1 ,2 0 ,7 3 6 ,0
8 ,1 2 ,‘S 0 ,2

2 2 , 1 2 5 ,3 5 8 ,4

В загрузке ..................  •
В I фракции (41—50°) 
Во II фракции ( 50—62°) 
В III фракции (62—64°) 
В остатке +  потери . .

2. Потери эфиров при обработке H2S 0 4 увеличились с 
8,0% до 25,3% почти исключительно за счет эфиров низкоки- 
пящей фракции. Эти потери могут происходить за счет метил- 
формиата и за счет метилаля (диметилформаля).

3. Потери альдегидов при обработке H2S 0 4 увеличились с 
9,4% до 58,4%, причем наиболее резкое снижение их содержа­
ния наблюдалось в I фракции за счет полимеризации уксус­
ного альдегида.

В результате применения обработки H2SO4 и ректифика­
ции достигалось снижение содержания альдегидов в основной 
товарной фракции (50—62°) с 6,41 до 4,10% и бромного числа 
с 1,80 до 0,91. Полученная фракция (50—62°) при разгонке по 
Энглеру на 98% перегонялась в пределах 53—64Q.

Э т е р и ф и к а ц и я  р а с т в о р и т е л я .  Этерификацией 
имелось в виду, с одной стороны, освободиться от альдегидов 
и непредельных и, с другой стороны, свободный метиловый 
спирт перевести в метилацетат.

. Для этерификации применялась 98%-ная СПзСООП с 
избытком в 50%; в качестве катализатора — 72%-ная H2SO4 
( 1% 100%-ной H2S 0 4 по отношению к весу 100%-ной уксусной 
кислоты).

Было взято для опыта: растворителя АЭ—688 г, 98%-ной 
СН3СООН—593 г, и 72%-ной H2S 0 4 — 8 г.

Реакционная смесь 'нагревалась с обратным холодильни­
ком в течение 1 часа на водяной бане. Смесь после нагревания
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становилась совершенно темной. Этерификат был подвергнут 
ректификации в ранее описанной колонне с насадкой высотой 
1,5 м. t

Флегмовое число при первой фракции — 10 : 1, при вто­
рой фракции — от 5 :1  (вначале) до 1 0 :1  (в конце) и при 
третьей фракции — 10:1.  Результаты разгонки приведены в 
табл. 5, а баланс компонентов — в табл. 6.

Таблица 5

Статьи ба­
ланса

Получено

в 7 о

Характеристика фракций

в. а

Загружено
Получено: 

фр. 4 2 -5 0 °  
фр, 50—62° 
фр. 6 2 -9 0 °

а) слой рас­
творителя

б) слой во­
ды . . .  .

Остаток в 
колбе . .

Остаток в 
колонне .

Потери . .

637

35,0
269,0

50 .6  

15,8

182,0

24 .6  
60,1

100

5 ,5
42,2

7 .9  

2 ,5

28,6

3 .9  
9 ,4

0,8752
0,8924

0,8652

13,70
3 ,46

16,6

35,42
28,89

55,12

55,20
66,50

14,08

3, 15
1,40

0 ,04

0,51

Сравнение характеристики этих фракций с характеристикой 
фракций, полученных при опыте ректификации (табл. 1), пока-

Таблица 6

Распределение в %

С т а т ь и  б а л а н с а кето­
нов

эфи­
ров

альде­
гидов

В загрузке ..................................................... 100 100 100
В 1 фракции (42—50°) . . . 9 ,1 19, 0 5 ,0
Во 11 фракции (50—6 2 ° ) ........................... 57,1 174,8 16,7
В III фракции (62—9 0 ° ) ........................... 20 ,4 7 ,0 —

13,4 — 78,3
Прибыло за счет этерификации . . — 100,8 —

зывает значительные изменения продукта в (результате этери- 
фикаций. Значительно уменьшилось содержание альдегидов — 
более чем в 3 раза в I фракции и в 4,5 раза во II фракции. 
Баланс альдегидов (табл. 6) показывает, что из первоначаль­
ного количества их в дистиллате осталось только 22%. Зна­
чительно снизилось и содержание непредельных соединений. 
Содержание эфиров, наоборот, значительно повысилось, осо­
бенно во II фракции, где оно увеличилось почти в два раза. 
Баланс эфиров (табл. 6 ) .показал прирост эфиров на 100,8% 
за счет этерификации спирта, содержавшегося в загрузке. 
Однако фактический прирост эфиров составил лишь 57% 
теоретического, что может быть объяснено неполнотой этери­
фикации и потерям» при перегонке.

Содержание кетонов в I и II фракциях снизилось, особенно 
в I фракции. Причина этого — снижение содержания альдеги­
дов, которые при пюдометрическом определении кетонов опре­

деляются вместе с  ними. Увеличение кетонов в III фракции, 
повидимому, можно объяснить убылью спирта, перешедшего в 
результате этерификации в эфир, отгонявшийся при ректифи­
кации этерификата в более низкокипящей фракции. Средняя 
фракция (50—62^) при разгонке по Энглеру показала значи­
тельное сужение пределов кипения: 90% отгонялось до 60" 
(■вместо 71е* при опыте ректификации). Так как средняя фрак­
ция этерификата имела повышенное против норм стандарта 
кислотное число, то мы при одном из опытов ректификации 
этерификата применили при отгонке II фракции подачу на 
верх колонны в небольшом количестве полупроцентного рас­
твора Na2COs. Фракция растворителя была при этом полу­
чена практически нейтральной (кислотное число 0,023). Содер­
жание эфиров и кетонов при этом практически1 не изменилось. 
В производстве для избежания влажности растворителя воду 
следует подавать не на самый верх колсены, а на несколько 
тарелок ниже.

Так как работами Сявского комбината [5] установлена 
зозможность получения из ацетальдегидной фракции искус­

ственной смолы, то, учитывая большое осмоление альдегидов 
при этерификации (потери почти 80%), при самом выделении 
растворителя АЭ (ректификация метанола-сырца) должно 
быть обеспечено максимальное отделение альдегидов.

Выводы
1. Ректификация растворителя АЭ, по опытам в лабора­

торной насадочной колонне, удаляет из него до 40% альдеги­
дов и часть низконипящих эфиров, снижает кислотность ра­
створителя, дает заметное улучшение цвета продукта-,, но не 
освобождает от метилового спирта, содержание которого в то­
варной фракции остается без изменения. Фракционный состав 
заметно улучшается, но освобождение от высококипящих 
фракций требует усиленной дефлегмации.

2. Ректификация растворителя с предварительной химиче­
ской обработкой (в количестве 5% H2S 0 4) значительно снижа­
ет содержание альдегидов и непредельных соединений и повы­
шает содержание эфиров и кетонов в товарной фракции. Од­
нако отрицательной стороной метода является образование 
густых смол в остатке, удаление которых для производства соз­
даст некоторые неудобства.

3. Этерификация заключающегося* в растворителе АЭ ме­
тилового спирта и добавляемой уксусной кислоты с последую­
щей ректификацией этерификата дает почти полное освобож­
дение от метилового спирта и значительное удаление альдеги­
дов и непредельных из товарной фракции. Незначительное по­
вышение кислотности может быть устранено подачей раствора 
соды на колонну при ректификации. В общем, как метод улуч­
шения качества растворителя этерификация содержащегося 
метилового спирта и уксусной кислоты с последующей ректи­
фикацией продукта и выделением фракции 50—62е’1 должна 
быть признана наиболее эффективным из трех испытанных 
методов.

4. Учитывая возникшие в последнее время перспективы 
использования альдегидной фракции для получения искус­
ственной смолы — заменителя шеллака и полимеризацию аль­
дегидов при этерификации, операцию этерификации желатель­
но проводить с продуктом, максимально свободным от уксус­
ного альдегида.
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ОПЫТ ПОДСОЧКИ СЕМЕННИКОВ
Канд. с.-х. наун И. В. ВЫСОЦКИЙ

ц н и и л х

н
а эксплуатируемых подсочкой лесосеках остав­
ляют незаподсоченными будущие обсеменители 
вырубок в количестве от 20 до 25 штук на гек­

таре, что составляет примерно 15—20% от числа ра­
бочих стволов. Это самые лучшие для добывания 
живицы деревья, в основном I—III класса роста, вы­
соких ступеней толщины, с хорошим развитием и 
охвоением кроны.

При подсочке таких деревьев после выполнения 
ими своего назначения можно получить дополнитель­
но значительное количество живицы. Об этом свиде­
тельствуют результаты трехлетних опытов Централь­
ного научно-исследовательского института лесного 
хозяйства, проведенных в содружестве с производ­
ственниками Барановичского химлесхоза треста Бел- 
лесхимпром.

Опыты велись на четырех площадках с примене­
нием на каждой из них разных вариантов интенсив­
ного метода двухъярусной подсочки. Карры закла­
дывались на двух площадках в шахматном порядке, 
на двух других — по одной вертикали. Во всех слу­
чаях верхние карры размещались на значительном 
расстоянии от нижних с учетом трехлетнего срока 
эксплуатации нисходящим способом и того, что к 
концу последнего года работ между ярусами должна 
остаться перемычка в 50 см.

Карры с шахматным размещением были заложе­
ны в 1951 г. и подновлялись на одних и тех же семен­
никах в течение трех лет.

В первый год работала одна проба № 10, на ко­
торой подсочка в обоих ярусах велась с нанесением 
подновок одновременно — два раза в неделю.

На второй год эта проба была разделена на две: 
10А 1и 10Б. На пробе 10А под­
сочка в последующие два года про­
должалась так же, как и в первый 
год, с подновлением карр в обоих 
ярусах одновременно. На пробе 
10Б подновки чередовались: один 
раз в верхнем ярусе, другой раз в 
нижнем, при частоте обходов четы­
ре раза в неделю.

Опытные карры с расположе­
нием по одной вертикали были за­
ложены в 1952 г. и подновлялись 
два сезона. На двух пробных пло­
щадках ПА и 11 Б, имеющих оди­
наковую характеристику, подсочка 
производилась следующим обра­
зом.

На пробе ПА подновки наносились через день — 
два раза подряд на верхней карре, два раза на ниж­
ней. Обе карры обслуживались одним и тем же при­
емником, переставляемым при каждом сборе живи­
цы с верхнего яруса в нижний и обратно.

На пробе 11Б приемники устанавливались в обо­
их ярусах и подновки чередовались: одна в верхнем 
ярусе, другая в нижнем, при той же частоте обхо­

дов — три раза в неделю. Сборы живицы во всех 
опытах производились после трех подновок.

Объем, средние основные элементы и данные 
опытов по годам представлены в таблице.

Из таблицы видно, что в разные годы при разных 
вариантах подсочки выход живицы колеблется: на 
дерево — от 3280 до 4530 г, на двойную карру — от 
1318 до 1660 г и на карроподновку—от 18,7 до 28,8 г.

Большая разница в выходе объясняется главным 
образом различием в технике и режиме нанесения 
ранений.

Наиболее высокий выход на единицу среза и за ­
траты труда дали варианты двухъярусной подсочки с 
размещением карр по одной вертикали независимо от 
порядка чередования подновок в ярусах. •

При шахматном расположении карр, очевидно 
вследствие очень частых подновок и большого коли­
чества обходов за сезон, получились значительно по­
ниженные показатели смолопродуктивности. Вало­
вой выход на карру и дерево при шахматной подсоч­
ке, несмотря на увеличенное количество обходов, 
оказался почти таким же, как и при подсочке с за­
кладкой карр по вертикали и с меньшим числом об­
ходов. Это говорит о нецелесообразности применения 
двухъярусной подсочки с шахматным размещением 
карр, подновляемых учащенно (4 раза в неделю).

Кроме пониженного выхода, такая техника под­
сочки вызывает значительный отпад стволов и усы­
хание карр, вследствие сплошного перереза прямых 
восходящих и нисходящих токов. Так, на пробе № 10 
на второй год усохло 10 деревьев и 26 карр, на тре­
тий год — 11 деревьев и 40 карр, а всего за три года 
отмерло 21 дерево (16,8%) и 66 карр (19,3%). На
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10 1951 125 340 74 3 9 ,5 37 95 20 83 4530 1660 2 2 ,4
10 А 1952 55 147 74 4 0 ,0 37 95 18 61 3720 1390 18,7
10 Б 60 167 76 3 9 ,0 37 95 18 62 4500 1620 2 1 ,3
10 А 1953 49 125 69 3 9 ,3 37 95 21 59 3360 1325 19,2
10 Б 55 149 68 3 9 ,0 37 95 21 57 4050 1500 2 2 ,0
11 А 1952 60 145 47 39,1 35 45 21 41 3280 1350 2 8 ,8
11 Б я 88 225 49 37,1 40 50 21 43 3330 1318 27,1
11 А 1953 57 132 59 39,1 35 45 21 51 3840 1660 2 8 ,2
И  Б » 87 218 57 37,1 40 50 21 50 3960 1580 2 7 ,7

пробах ПА и 11Б, вместе взятых, за два года усохло 
4 ствола и 20 карр, т. е. всего лишь 2,7% заподсочен- 
ных деревьев и 5,4% работающих карр. В основном 
погибли деревья, слабо продуцирующие живицу, с 
повреждениями до подсочки, а именно: со слабым
развитием кроны, суховершинные, пораженные се- 
рянкой и сосновой' губкой, с расшатанной корневой 
системой. Здоровые, хорошо развитые семенники
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оказались Ьысокоустойчивьши даже при очень ин­
тенсивной трехлетней шахматной подсочке, не­
смотря на большое извлечение живицы.

Для проверки и подтверждения опытных данных 
в районе опытов под нашим руководством и контро­
лем велась также производственная подсочка семен­
ников. Наблюдения и учет выхода живицы произво­
дились мастером В. И. Ятченя на двух рабочих 
участках, которые обслуживали вздымщики
Н. А. Фиранчук и Л. И. Кузмич.

Вздымщик Н. А. Фиранчук работал только на 
семенниках, имея участок в 69,31 га с количеством 
двухъярусных карр 4000 (58 карр на гектаре).

Вздымщик JI. И. Кузмич обрабатывал смешан­
ный участок, включающий делянки семенников пло­
щадью 17,44 га с количеством карр 930 (53 карры на 
гектаре).

На обоих участках двухъярусные карры заклады­
вались по одной вертикали, приемники устанавлива­
лись в обоих ярусах и подновки чередовались попе­
ременно: один раз на верхней карре, другой — на 
нижней.

Частота нанесения подновок применялась раз­
ная: на участке Н. А. Фиранчука делалось три об­
хода в неделю, а на участке Л. И. Кузмича — че­
тыре обхода. За сезон сделано в первом случае 69 
обходов, а во втором — 77. Ширина карр составля­
ла соответственно 27—30 см, а длина использова­
ния их — 70—80 см.

Н. А. Фиранчук добыл со всего участка 7700 кг 
живицы, или 111 кг с гектара. На двойную карру вы­
ход составил 1920 г, на карроподновку — 27,8 г.

Л. И. Кузмич получил со своего участка 1970 кг 
живицы, с гектара — 112 кг, на двойную карру — 
2110 г и на карроподновку — 27,4 г.

Как видно, в производственных условиях семен­
ники обеспечили примерно одинаковый выход на 
единицу среза и значительно больший валовой вы­
ход, чем на опытных пробах. Средний выход с гекта­
ра получился почти такой же, как при подсочке нор­
мальных древостоев: на двойную карру — более чем 
утроенный, на карроподновку — двойной, по сравне­
нию со средними показателями производственной 
подсочки по Союзу в целом. Сезонная выработка 
вздымщика также превысила фактические нормы.

Таким образом, можно считать вполне доказан­
ной рентабельность и целесообразность использовав 
ния подсочкой выполнивших свое назначение семен­
ников непосредственно за 2—3 года перед их рубкой. 
Особенно это касается районов, где смолопродук- 
тивность сосны высока и сырьевые возможности 
ограничены, как, например, УССР, БССР, централь­
ные районы европейской части РСФСР, Прибалтий­
ские республики.

При подсочке древостоев на кулисных лесосеках 
можно эффективно использовать даже незначитель­
ное количество семенников на вырубках между ку­
лисами леса. Большие же концентрированные вы­
рубки должны иметь на гектаре не менее 20 семен­
ников со средним диаметром 28 см и выше. В этом 
случае на каждом дереве можно заложить по две

широких двухъярусны х карры, т. е. не менее 40 карр 
на гектаре. При 70 обходах за сезон, согласно при­
веденным выше данным, выход на двойную карру 
составит до 2 кг, на дерево — до 4 кг, на гектар — 
не менее 80 кг.

Наиболее выгодно подсачивать семенники с раз­
мещением двухъярусных карр по одной вертикали, 
с установкой приемников в обоих ярусах и чередо­
ванием подновок вверху и внизу, при частоте обхо­
дов четыре раза в неделю. В случае недостатка в 
приемниках целесообразно устанавливать их в одном 
ярусе и при каждом сборе живицы переставлять из 
одного яруса в другой. В этом случае делаются три 
обхода в неделю. Высота закладки карр верхнего 
яруса — 280 см от земли, нижнего — 100 см, считая 
по верхней границе. Рабочая длина карры за сезон 
(включая просмол) в верхнем ярусе 60 см при двух­
летней подсочке и 40 см п;ри трехлетней. В нижнем 
ярусе соответственно 45 и 30 см. В последний год 
работы должна оставляться перемычка между яру­
сами величиной не менее 50 см (во избежание взаим­
ного влияния карр и возможного падения выхода, 
особенно в верхнем ярусе).

Ежегодное количество подновок на двухъярусной 
карре в зависимости от продолжительности сезона 
должно быть от 70 до 80, т. е. по 35—40 подновок в 
ярусе.

Выборка живицы при установке приемников в 
обоих ярусах должна производиться после шести об­
ходов одновременно в обоих ярусах, при обслужи­
вании карр общим приемником — после трех обхо­
дов. Рабочий участок при режиме обходов четыре 
раза в неделю должен комплектоваться из двух 
дневных норм — одной с двухъярусными каррами 
на семенниках (по 2000 карр в ярусе) и другой — с 
одноярусной обычной подсочкой (тоже 2000 карр). 
Порядок нанесения подновок должен быть следую­
щий: в 1-й, 3-й, 4-й и 6-й день недели подновляются 
двухъярусные карры, поочередно вверху и внизу, а 
во 2-й и 5-й день — одноярусные. При такой работе 
достигается одинаковая пауза между подновками 
(3,5 дня) как при двухъярусной подсочке с учащен­
ными обходами, так и при одноярусной с нормаль­
ными. Количество обходов двухъярусных карр полу­
чается соответственно в два раза большим и выход 
на двойную кару тоже почти удваивается.

Рабочий участок при режиме обходов три раза 
в неделю комплектуется тоже из двух дневных норм, 
но каждая с двухъярусными каррами (2000 штук в 
ярусе). В этом случае подновки делаются последо­
вательно: в 1-й и 2-й день — на обоих нормах в верх­
нем ярусе, в 3-й и 4-й день — в нижнем ярусе, в
5-й и 6-й день — опять в верхнем, затем в нижнем 
и т. д., в течение всего сезона. Последние 3—4 обхода 
в обоих случаях заканчиваются обязательно в ниж­
нем ярусе, так как в конце сезона в верхнем ярусе 
живица выделяется в меньшем количестве.

Максимальное использование семенников, редин 
и деревьев при выборочных рубках с применением 
рекомендуемой нами технологии и техники подсочки 
позволит значительно увеличить добычу живицы в 
районах с ограниченной сырьевой базой.
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УСТРАНЕНИЕ ОБЗОЛА И СЛАБЫХ УГЛОВ 
ПРИ ПРЕССОВАНИИ ФАНЕРЫ

И нм. А. М. ШТАММ
Ц Н И И Ф м

К ак известно, обзолом у фанеры называют от­
сутствие одного из слоев шпона у края листа. 
Такой лист обрезают. Следовательно, обзол 

влечет за собой потери древесины и клея, которым 
склеена отрезанная часть листа фанеры. Это умень­
шает размер листа, что затрудняет его использова­
ние.

Слабым углом называют плохо склеенный угол 
или край листа фанеры. В результате угол его рас­
слаивается или обламывается. Край листа со сло­
манным углом обрезают, а при расслоении без из­
лома подклеивают неводоупорным казеиновым кле­
ем. Но клей этот «держит» плохо, и на многих за ­
водах обрезают все листы со слабыми углами. Об­
резка же обзола и слабых углов требует дополни­
тельных затрат труда.

Главными причинами обзола и слабых углов яв­
ляются различная ширина сухого шпона и отклоне­
ние его от прямоугольной формы.

Во время раскроя сырого шпона на ножницах ра­
ботницы допускают различное провисание ленты 
шпона или не дотягивают ее до упора. Это сказы­
вается на ширине листа. Провисание одного из кра­
ев или отклонение ленты шпона в сторону, а также 
непараллельное расположение ножа ножниц по от­
ношению к ножу лущильного станка влекут за собой 
перекос ленты. Автомат для рубки сырого шпона, 
предложенный изобретателем И. Н. Чернышевым, 
устраняет косину рубки сырого шпона, однако зна­
чительное отклонение от нужной ширины листа 
остается.

Считают, что соблюдение допусков по ширине 
сырых листов шпона гарантирует одинаковую шири* 
ну сухих листов шпона. Это далеко не так. При суш­
ке шпона, даже в современных роликовых сушилках, 
конечная влажность его колеблется в пределах от 6 
до 12%. При абсолютно сухом шпоне усушка со­
ставляет 8— 10%, начиная с влажности 24%. Таким 
образом, каждому проценту потерянной влаги (начи­
ная с 24%) соответствует 0,3—0,4% усушки. Следо­
вательно, при 6% -ной влажности шпон усохнет на
5,4—7,2%, а при 12%-ной влажности — на 3,6— 
4,8%. При снижении фактического предела влажно­
сти до 10% соответственно снижается фактический 
нижний процент влажности, что не изменит общего 
разбега усушки. В результате разбег усушки шпона 
останется прежним.

Фанерные заводы прирубают сырой шпон, исхо­
дя из максимальной усушки 7—7,5%; таким образом, 
при влажности 12% будет иметься запас по ширине, 
равный примерно 60 мм. Значит, при максимальной 
влажности 12% дефекты рубки могут быть пере­
крыты, но по мере понижения влажности шпона эта 
возможность исчезает и появляется значительное ко­
личество листов сухого шпона, которые не укладыва­

ются в размер 1600 мм. В результате этого ширина 
листа сухого шпона, включая косину, фактически 
будет составлять от 1720 до 1540 мм. Это наглядно 
показано на рис. 1 и 2.

Из этих рисунков видно, что при существующих 
припусках на усушку при обрезке листов фанеры 
размером 1600 X  1600 на размер 1525 X  1-525 брака 
по обзолам быть не должно. На самом же деле он во

Рис. 1. При влажности шпона, равной 12%, косина и 
недотяг не затрагивают припуска на обрезку 

фанеры:
1 — величина усушки шпона при влажности 12%; 2 — обрез­
ка косины; 8  — величина потери от иедотяга ленты шпона 

до упора при рубке; 4 — припуск на обрезку

многих случаях достигает 10%. Происходит это по­
тому, что собрать листы шпона «кромку с кромкой» 
при косине и разной ширине не представляется воз­
можным. А это и приводит к появлению обзола.

Широкие и узкие листы шпона в пакетах не могут 
плотно прилегать друг к другу по краям и в углах, 
в результате этого они непрочно склеиваются или 
вообще остаются не склеенными. Поэтому обрезки 
кромок (так называемая «сушка») обычно идут в 
топку, в то время как при наличии хорошей склейки 
они могли бы быть использованы для бирок и других 
изделий.

Таким образом, один или два узких листа шпона 
•создают слабые кромки у всего пакета.

Если лист фанеры будет разрезан по слабой 
кромке, то это обнаружится в виде так называемых 
слабых углов.

Следовательно, различная ширина листов шпона 
является основной причиной обзола и слабых углов 
фанерных листов.

Другими, второстепенными причинами слабых уг­
лов являются: обломанные углы прокладок, недоста­
точная намазка углов шпона клеем (главным обрат 
зом из-за вспенивания клея, неаккуратности рабочих, 
которые берут намазанный шпон за углы и тем са* 
мым снимают часть клея), износ или иепрогрев уг­
лов плит клеильного пресса и др.
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Из сказанного ясно, что для устранения брака 
необходимо ■ наладить строгий контроль за соблюде­
нием размеров и прямоугольности каждого сухого 
листа шпона. Однако ни один контролер без измере­
ния не в состоянии обнаружить при ширине листа

Рис. 2. При влажности шпона менее 12% косина 
и недотяг затрагивают припуск на обрезку фанеры, 

сокращая его при влажности 6 % до 15 мм:
/  — величина усушки шпона при влажности менее 12%;
2 — обрезка косины; 3 — величина потери шпона от недо- 

тяга ленты до упора при рубке

1600 мм отклонение в 30—40 мм и одновременно с 
этим заметить косину листа. За смену вручную из­
мерить он сможет не более 1000 листов, при этом 
необходимо обмер листа сочетать с обрезкой его в 
пределах допусков по прямоугольности и по ширине. 
Если нормальный наибольший формат не получает­
ся, то лист должен быть обрезан под прямым углом 
на меньший формат, а недостающая по ширине по­
лоска шпона приклеена на ребросклеивающем стан­
ке. Тогда все листы в пакетах будут прямоугольны­
ми и одинакового размера, сдвинутый лист — заме­
чен и поправлен. Это позволит устранить обзол и 
главную причину появления слабых углов.

Выше было сказано, что на фанерных заводах 
припуск шпона на усушку принят, исходя из наиболь­
шей усушки, равной 7—7,5%, а сама усушка проис­
ходит в пределах от 3,6 до 7,2%, т. е. разбег ее со­
ставляет 3,6%. Это значит, что в среднем примерно

2% клея расходуется на намазку листов шпона, ко­
торые не усохли до максимального размера усушки, 
т. е. 2% клея расходуется зря.

Возможно, что после внедрения контроля разме­
ров сухого шпона и обеспечения его правильной при­
резки припуск на обрезку фанеры можно будет со­
кратить с 75 мм до 50—40 мм. В этом случае при 
той же фактической ширине листов сырого шпона 
количество листов-недомерков, к которым нужно 
приклеивать полоски шпона, резко сократится, а 
также уменьшится размер шпона по длине волокон. 
Это создаст условия для оторцовки и сокращения 
расходов клея от 3,1% до 4,3%, что видно из сле­
дующего расчета: 1 !
(16002 -  15752) 100 (16002 -  15652) 100

16002 ~ 3, 1  % 16002 — 4 >3 %

Общая же экономия клея может достигнуть 5%.
Д ля проверки влияния разномерности листов 

шпона на появление слабых углов и обзола автором 
статьи совместно с коллективом лаборатории Л е­
нинградского фанерного завода была произведена 
обрезка сухого шпона на специальном полуавтома­
тическом обрезном станке, сконструированном авто­
ром. Из обрезанного шпона была склеена фанера.

Из общего количества склеенных 308 листов 
оказалось с обзолом 6 листов, или 2% «(в 4—5 раз 
меньше обычного). Число же слабых углов умень­
шилось в два раза.

Проверить эффективность данного мероприятия 
для ликвидации обзола и резкого уменьшения коли­
чества слабых углов может каждая заводская лабо­
ратория, нарезав точно под прямым углом несколько 
сот листов шпона и склеив их отдельно.

Нужно отметить, что пакеты из обрезанного шпо­
на легче и быстрее собирать и удобнее загружать и 
выгружать из пресса, а затраты труда на обрезку 
шпона компенсируются уменьшением обзола и сла­
бых углов фанеры.

Контроль размеров и обрезка каждого листа шпо­
на необходимы также и для осуществления механи­
зации и автоматизации работ по намазке листов шпо­
на и сборке пакетов.

ГРАФОАНАЛИТИЧЕСКИМ РАСЧЕТ РЕЖИМОВ 
ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ ДРЕВЕСИНЫ 

ПРЯМОУГОЛЬНОГО СЕЧЕНИЯ
Нанд. т ехн. наун И. М. КИРИЛЛОВ

Термическая обработка древесины во многих деревооб­
рабатывающих производствах 'играет исключительно 
важную роль. Назначение же этого процесса обуслов­

ливается технологическими требованиями соответствующего 
производства. Так, например, при лущении и строгании шпона 
(фанеры) термообработка придает волокнам древесины опре­
деленную пластичность, необходимую для получения чистой 
поверхности без трещин. При строгании фанеры из древесины 
твердых пород поверхность имеет хорошее качество при тем­
пературе нагрева древесины 50—55°.

Установление правильного режима термообработки древе­
сины в производстве, в соответствии с требованиями техноло­
гического процесса, позволяет обеспечить высокое качество

продукции, рационально использовать оборудование, норми­
ровать расход пара и  электроэнергии. Наконец, обоснованные 
режимы этого процесса крайне необходимы для рациональ­
ного выбора оборудования и расчета его при проектировании 
новых предприятий.

Все процессы термической обработки древесины, встречаю­
щиеся в производстве, относятся к явлениям нестационарного 
(не установившегося) температурного режима.

Если рассматривать одномерное температурное поле этого 
режима, т. е. учитывать распространение тепла только в одшм  
направлении, то оно характеризуется следующим дифферен­
циальным уравнением:
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dt д21
—  — а  — .
д т д х 2 (1)

где: t — температура древесины в некоторой точке попереч­
ного сечения с координатою х  в момент времени

х — время нагрева;
а — коэффициент температуропроводности древесины 

перпендикулярно длине волокон, характеризующий 
способность древесины повышать овою температуру 
с определенной скоростью под действием притекаю­
щего тепла.

Пластину или брус (см. рисунок) ориентируем относи­
тельно осей координат так, чтобы по оси х  тепловой поток 
был направлен перпендикулярно длине волокон, а высоту или 
ширину пластины (бруса) h считаем бесконечно большой по 
сравнению с толщиной в. Ось у направляем по высоте бруса h 
и по оси симметрии его.

Будем считать, что начальная температура древесины 
одинакова во всех точках поперечного сечения, а температура 
окружающей древесину среды t r остается неизменной на про­
тяжении всего процесса теплообмена, при этом коэффициент 
теплоотдачи (теплообмена) стремится к бесконечности (я -> оо), 
т. е. температура поверхности древесины сразу становится 
равной температуре окружающей среды. А это может быть 
тогда, когда коэффициент а очень большой или коэффициент 
теплопроводности древесины Я мал. В производстве в боль­
шинстве случаев термообработка древесины производится
горячей водой, паром или стальными плитами, обогреваемыми 
паром или электричеством (при плотном соприкосновении с 
древесиной). В этом случае а -> о о (« =  1000— 10000 ккал/м2. 
.час.град). Для воздуха, который имеет низкий коэффициент 
теплоотдачи, это условие неприменимо.

Как известно, при указанных начальных и граничных
условиях, интегрирование дифференциального уравнения ( 1) 
дает распределение температуры по толщине пластины в лю­
бой момент времени в следующем виде:

{2k- \ ) ъ х  m /ov 
cos --------- -------------------------e~m, (2)Т ,  =  1— S ( — 1 )* + '------------------

k = i  '  ( 2  k  —  1 ) 7t
где:

- t — t0
T x — --------- — безразмерная температура;

tc —
{ 2 k — \ У u2 a xm — ------------------- ; -b2

to — начальная температура древесины; 
tc — температура обогревающей среды; 
t  — температура нагрева древесины; 
b — толщина пластины (бруса);
а — коэффициент температуропроводности перпендику­

лярно длине волокон; 
х — время нагрева.
Из уравнения (2) видно, что интенсивность нагревания 

d  7
d х

обратно пропорциональна второй степени толщины пласти­
ны (бруса) и прямо пропорциональна коэффициенту темпера­
туропроводности, т. е. определяется теплоинерционными свой­
ствами древесины и зависит только от скорости перемещения 
тепла внутри древесины.

Расчет режима по уравнению (2) является весьма гро­
моздким, а поэтому автором данной статьи предлагается номо­
грамма, построенная по указанному уравнению и  позволяю­
щая легко и быстро определять время нагрева, необходимое 
для достижения определенной температуры, а также по вре­
мени —• температуру нагрева.

Графическое решение уравнения (2) выполнено в четырех 
квадрантах (см. номограмму).

В правом верхнем квадранте представлена безразмерная 
температура

tc - t
х / _* ’Гс — Го

где начальная разность температур ( tc — /0) отложена по 
горизонтальной оси, а конечная^  - 1) по вертикальной вниз.

В левом верхнем квадранте представлена зависимость 
между безразмерной температурой и критерием

(безразмерным временем). Кривые в этой части номограммы, 
выходящие из начала координат, представленные относитель- 

х
ной координатой , определяют различные точки попереч­

ного сечения пластины (бруса). Это отношение лежит в пре­

делах х = 0  (центр пластины) до — =  +  0 ,5  (поверхность 

пластины).
В нижнем левом квадранте решено уравнение:

т>2 ах

путем подстановки у  =  я2 ах. Поэтому толщина шиастины по­
лучается из уравнения:

и представлена пучком прямых, выходящих из начала коорди­
нат.

Наконец, в правом нижнем квадранте решено уравнение:

.х
где время нагрева т отложено внизу по горизонтальной оси, 
а коэффициенты температуропроводности перпендикулярно 
длине волокон представлены пучком прямых, выходящих из 
начала координат. Аналогично может быть построена номо­
грамма для любой геометрической формы.

Из анализа уравнения (2) видно, что
m, <Ст2 < тг • • • mk.

Поэтому ряд (2) быстро сходится, так как экспоненциальная 
функция е т быстро уменьшается с увеличением т  и, начи­
ная с определенного значения, все члены ряда становятся 
исчезающе малыми по сравнению с первым членом ряда и 
ими можно пренебречь. Поэтому уравнение (2) можно напи­
сать так:

где:

t  =  tc — - ^ - ( t c — t0) е~ т cos Лс ~ \  , 

x У,87 ax

(3)

m —
b 2 b 2

Последнее уравнение, после некоторых элементарных пре­
образований, можно написать в таком виде:

7 -----J  • е г т — • c o s / 3 , 1 4 =  1. (4)t TC \ v /
Логарифмируя его, получим:

In —  — m ln e-f-ln  —  -f-ln  cos (^3,14——^ =  0. 
t  iz \  b J

lne =  1. Подставив в полученное 
9,86 ax

уравнение значение

и решая его относительно т, потенцируя и переходя к системе 
десятичных логарифмов, после элементарных преобразований 
получим довольно простую формулу для определения времени 
нагрева в следующем виде:

Ь2 _ Г tr — t0
1,273 ------ 5 • cosт =  234 • lO—з

tr — t
где:

.(5)

х — время нагрева в часах; 
b — толщина пластины (бруса) в м;
а — коэффициент температуропроводности перпендику­

лярно длине волокон в м2/час, определяемый по таб­
лице;

tc — температура обогревающей среды з °С; 
to — начальная температура древесины в °С; 
t  — температура нагретой древесины в рассматриваемой

(  - х \  точке поперечного сечения (определяемой-^— 1 .

Формула (5), хотя »  является приближенной, но дает до-
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со 5( 3 , 14 f ) - c o s ( 3 , l4 f )  

( —  4- UJ -
\ b 2 Л2

to /г i* is
Время нагрева в ч а с а л

Номограмма для определения 
времени нагрева древесины прямо­
угольного сечеиия

статочно точные для практических целей результаты; для 
слишком малых значений критерия

9,87 ах тп — ----------- ,Ьг
что в производстве встречается исключительно редко, она дает 
ощутимую погрешность. Однако и эта погрешность в практи­
ческих условиях не имеет существенного значения, ибо в силу 
ряда причин сортировку древесины приходится производить 
с градацией не менее 2—3 см в определяющем размере бруса.

П р и м е р .  Определить время нагрева дубового бруса 
прямоугольного сечения размером 25X 80X 300 см при следу­
ющих условиях; температура пара в камере tc = 100°, началь­
ная температура древесины t0——20°, температура нагрева 

х
древесины в точке —  =  0,25 t =  58°, влажность древесины 

Г  =  80%.
Р е ш е н и е .  1. Определяем разность температур: началь­

ную tc’—^о= 1 0 0 + 2 0 =  120р и конечную tc —/= 1 0 0 —58=42°.
2 . По таблице при №==80% находим а = 6 . 10~4 м2/час. 

Для полученных значений находим на номограмме время на­
грева бруса, равное 9,9 час. Последовательность решения при­
мера указана на номограмме штриховой линией со стрелками.

Если приведенный на номограмме пример решить анали­
тически по формуле (5), то время нагрева получим равным

х =  234 • 10- з
120

273 — -0,707 
42

=  9,99 ж 10 час.
6 • 10“ 4

где cos (3,14 . 0 ,25) =  0,707.
Если учесть некоторую погрешность графического реше­

ния, полученная разница во времени нагрева существенного 
значения для практики не имеет.

h
Чем больше отношение ~~т . тем точнее будет расчет по

номограмме и формуле (5) 
h

если —— >  5. Однако, учитывая, что сортировка

Наиболее точно он получается, 

древесины

перед термообработкой вызывает дополнительные расходы,
можно расчет режима производить вышеуказанным способом

h
и при меньшем отношении —  .

В случае, когда необходимо учитывать распространение 
тепла в двух направлениях (по толщине и высоте или ширине 
пластины П), дифференциальное уравнение можно написать в 
таком виде:

d t  d2 t д Ч
—  —а —  +  а у — . (6)

д х2

£ -  *п.Ч - (t'.-tg) - начальная разность к.енперотур

Решение поставленной задачи о распределении темпера­
туры внутри пластины (бруса) в лю­
бой момент времени можно предста­
вить как произведение решений для 
двух неограниченных пластин, т. е.:

234 • 10 -з  ig 1,62

Учитывая только первый член ря- 
да„ что для практических расчетов 
вполне достаточно точно, распределе­
ние температуры внутри пластины 
(бруса) представится в виде:

16 /  х  \
t K y— fc — ( tc t0) cos  ̂3,14 ^ J  •

• cos ^3,14 ' e~ n> (8 )

где:

n =  u2 x ( —  -f- ^ L )  .
\b> h* J

Применив метод, аналогичный ре­
шению задачи для одномерного 
теплового потока, получим формулу, 
определяющую время нагрева при 
условии учета распространения теп­
ла в двух направлениях в следующем 
виде:

иг
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О Б М Е Н  О П Ы Т О М

ВНЕДРЕНИЕ СТАНДАРТА НА ДОПУСКИ 
И ПОСАДКИ НА ХАРЬКОВСКОМ МЕБЕЛЬНОМ 

КОМБИНАТЕ
И. С. ДАНИН, В. А. НЛИМОВ, Л. Н. БРОДСНИЙ (Харьковский мебельный комбинат)

А. И. ИСАНОВ ( у КрНИИМОД)

О существление взаимозаменяемости деталей, 
узлов м агрегатов в изделиях на пред­
приятиях мебельной оромышленности являет­

ся одним из важнейших условий, обеспечивающих 
дальнейшее увеличение выпуска высококачествен­
ной мебели. Полная взаимозаменяемость деталей, 
узлов и агрегатов может быть достигнута только 
при внедрении системы допусков и посадок.

Внедрение ГОСТ 6449—53, устанавливающего 
систему допусков и посадок и регламентирующего 
точность обработки и сборки деталей, узлов и изде­
лий из древесины, на Харьковском мебельном ком­
бинате проводится в творческом содружестве Укра­
инского научно-исследовательского института меха­
нической обработки древесины и коллектива комби­
ната (по методике, разработанной УкрНИИМ ОД).

При подготовительных работах по внедрению 
ГОСТ 6449—53 было уделено внимание следующим 
вопросам:

а) хранению и качественной сушке пиломатериа­
лов;

б) повышению точности обработки деталей и 
узлов на станках и контролю точности линейных 
размеров;

в) обеспечению рабочих мест режущим инстру­
ментом;

г) выбору класса точности обработки деталей и

где:
"с — время нагрева в часах; 

ау — коэффициент температуропроводности древесины в 
направлении оси у в м2/час; ' а у =  1,15 • а; 

h — высота (ширина) -пластины (бруса) в м;
У — относительная координата в направлении оси у  (вы-h

саты бруса);
tx,y — температура нагрева древесины в рассматривае­

мой точке.

Остальные, обозначения те же, что и в формуле (5).
В таблице приведены численные значения коэффициентов 

температуропроводности для различных пород древесины в 
зависимости1 от влажности. • . . .

узлов, установлению посадок и предельных откло­
нений от номинальных размеров;

д) совершенствованию технологии и повышению 
квалификации рабочих.

Д ля хранения сырых заготовок были устроены 
специальные подстопные места, что обеспечивает 
воздушную подсушку и уменьшение коробления бу­
ковых заготовок. Д ля хранения сухих заготовок 
расширены крытые склады. Чтобы обеспечить бес­
перебойное снабжение цехов сухими заготовками в 
зимнее время, дополнительно строятся сушильные 
камеры.

При высушивании буковых заготовок больших 
размеров (например, продольные бруски дверок 
шкафа) значительное количество их коробится. Для 
выравнивания таких заготовок на комбинате приме­
няется специальная установка, которая полностью 
устраняет коробление.

Наши наблюдения показали, что влажность сухих 
заготовок при длительном хранении в крытых скла­
дах без отопления в дождливую погоду увеличи­
вается на 2,0—2,5%, поэтому необходимо, чтобы 
влажность заготовок после сушки была меньше 
влажности изделия не на 1 %, как указывается в 
ГОСТ 6449—53, а на 2—2,5%. Несоблюдение этих 
условий может привести к формоизменяемости де­
талей в процессе производства.

Продолжение статьи И. М. Кириллова

Влажность  
древесины  

в %

Коэффициент температуропроводности перпендикуляр­
но длине волокон в м2/час

сосна береяа ■ дуб

. . ю 6,7 ю — 7,0 . 10— ТоООг-

20 . 6,4 6.6 9 7.1 .
30 6,0 6.4 6,8 .
40 5,8 6,2 9 6,6 „
50 5,6 п 6,0 п 6 .5  г
60 5,4 5.9 6,3 .
70 5,2 в 5.7 6,1 .
80 5,0 5 .5 6,0 „

100 4,7 ) 5,2 5,7 .
120 4.2 - 4,7 * ' '5,3 .

П р и м е ч а н и е .  В тангентальном направлении а т =  1,15 а .  
правлении вдоль волокон « ц =  1 ,8 а .
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Заметных изменений формы и размеров готовых 
деталей и узлов при хранении их на промежуточных 
складах и в процессе производства не наблюдалось 
даже при значительных колебаниях температуры и 
влажности воздуха в производственных помещениях, 
если время от выпуска детали до окончательной 
сборки изделия не превышало 2 — 3 суток.

Чтобы выявить влияние температуры и влажно­
сти воздуха на изменение формы и размеров заго­
товок, деталей и узлов, на комбинате систематиче­
ски ведутся наблюдения за температурой и влаж ­
ностью воздуха. На складе заготовок и деталей и в 
производственных помещениях установлены психро­
метры. Запись их показаний производится кругло­
суточно, через каждые 2 часа, а замеры размеров 
заготовок и деталей — через 2 дня.

Повышение точности обработки деталей на стан­
ках при внедрении допусков и посадок является 
одним из важнейших вопросов. На комбинате была 
проведена проверка технического состояния всех 
станков и приспособлений, а в опытных партиях де­
талей проверена точность обработки. Детали опыт­
ных партий брались из общей партии, запущенной 
в производство. По каждому изделию брали 6—8 
партий по 25—50 деталей в каждой.

Замеры размеров деталей производились после 
каждой операции. Длина измерялась с помощью 
масштабной линейки и металлического метра с точ­
ностью до 0,5 мм, а линейные размеры шипов, 
гнезд и фальцов — штангенциркулем с точностью 
до 0,05 мм.

На основании данных, полученных в результате 
проверки станкоз на геометрическую точность и 
точность обработки деталей, были разработаны ме­
роприятия по доведению станков до класса точно­
сти П (повышенная точность) и С (средняя точ­
ность) и по ремонту приспособлений.

Непосредственное внедрение допусков и поса­
док мы начали в цехе, изготовляющем стулья. При 
этом основное внимание было уделено получению 
точных размеров по сечению деталей и созданию 
базовых поверхностей при строгании (фрезерова­
нии), а также точности обработки шипов и гнезд. 
Все заготовки строгаются на четырехстороннем 
строгальном станке, который капитально отремон­
тирован, причем заготовки длиной более 500 мм 
предварительно фугуются.

Во время капитального ремонта у четырехсто­
роннего строгального станка модернизирован меха­
низм подачи; колодочные прижимы с грузом заме­
нены роликовыми с индивидуальными пружинами, 
что позволило обрабатывать на этом станке все де­
тали стульев. ;

Капитально отремонтирован шипорезный станок 
и горизонтальные сверлильно-долбежные станки 
для выборки гнезд. Под сверлильно-долбежными 
станками, на которых выбираются гнезда в задней 
ножке стула, усилен фундамент. Проведен профи­
лактический ремонт и других станков.

Одновременно с ремонтом станков отремонтиро­
ваны и выверены съемные и фиксирующие приспо­
собления. Для сверлильно-долбежных станков изго­
товлен второй комплект съемных приспособлений, 
что позволяет своевременно, без остановки станка

производить ремонт приспособления, если оно не 
обеспечивает требуемой точности детали.

На каждый станок изготовлен второй комплект 
режущего инструмента, что позволяет своевремен­
но заменять затупившийся инструмент, повышать 
качество резания и производительность станков.

Улучшена подготовка режущего инструмента к 
работе. Настройка станков проверяется точными 
измерительными приборами. Все дисковые пилы с 
ручной заточки переведены на заточку с помощью 
автомата. Установка и выверка ножей в головках 
строгальных и фрезерных станков производится 
только в специальном приспособлении.

Замечено, что однопазовые фрезы более чисто и 
точно обрабатывают гнезда, чем спиральные сверла. 
Производительность же станка со спиральными 
сверлами на 20—25% выше, чем с однопазовыми. 
Для внедрения однопазовых фрез при выборке гнезд 
без снижения производительности станка требуется 
повысить скорость вращения шпинделей до 5000— 
6000 об/мин.

При изготовлении режущего инструмента мы 
встретили определенные трудности, так как не име­
ли специальной инструментальной стали. Кроме то­
го, инструмент, изготовленный собственными сила­
ми, — невысокого качества, а стоимость его значи­
тельно выше, чем выпускаемого промышленностью.

Таким образом, проведенные мероприятия обе­
спечили обработку деталей и узлов в цехе, изготов­
ляющем стулья, с точностью, соответствующей 
ГОСТ 6449—53.

В таблице приводятся данные по точности обра­
ботки деталей стула на основных станках до и по­
сле внедрения допусков и посадок.

>S | 
2 2

Предельные отклонения в мм

Наименование
размера « а !  аз S £ <у

На каком станке 
проведена

до внедрения 
станаарта

после внедре­
ния стандарта

Н
ом

1 
ра

зм
 

ли
 

в обработка верх­
ние нижние

верх­
ние нижние

Ширина 
задней цар- 
ги

4 7 , 0 Четырехсто­
ронний стро­
гальный ста­
нок

+ 0 , 2 5 - 0 , 6 0 + 0 , 1 5 - 0 , 1 0

Толщина 
задней цар- 
ги

2 2 , 0 То же + 0 , 1 5 — 0 , 7 0 + 0 , 0 5 - 0 , 2 5

Толщина
шипа

8 , 0 О дносторон­
ний ш ипорез­
ный

+ 0 , 3 0 - 0 , 3 5 + 0 , 1 0 - 0 , 1 5

Ш ирина
гнезда

8 , 0 Сверлильно-
лолбежный

+ 0 , 4 5 - 0 , 3 5 + 0 , 2 5 - 0 , 0 5

Длина
гнезда

4 7 , 0 То же + 0 , 8 5 - 0 , 6 5 +  0 , 4 0 - 0 , 0 0

С учетом требований, предъявляемых к качеству 
соединений, назначения, конструктивных особенно­
стей и условий эксплуатации изделий, а такж е дан­
ных геометрической точности станков и точности об­
работки деталей и узлов был выбран второй класс 
точности. . ■ —

Д ля шиповых и фальцовых соединений принята 
напряженная и плотная посадка. Обработка отдель­
ных узлов, например контура рамки сидения стула, 
ведется по свободным размерам второго ряда, а 
фанерного сидения — по ходовой посадке.
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Предельные отклонения в соответствии с уста­
новленными допусками и посадками были простав­
лены в чертежах деталей и узлов изделий с соблю­
дением указаний ГОСТ 6449—53. Для удобства при­
нято числовое обозначение предельных отклонений.

Опыт нашей работы показал, что класс точно­
сти и посадки были выбраны правильно, отклоне­
ния от номинальных размеров указанных деталей и 
узлов находятся в пределах, предусмотренных стан­
дартом.

Для контроля точности размеров гнезд, шипов, 
фальцовых соединений и узлов разработаны и изго­
товлены предельные калибры. Калибры изготовлены 
из стали Ст. 5 с точностью, предусмотренной в ин­
струкции ЦНИИМ ОД. Следует сказать, что изго­
товление калибров в условиях ремонтных цехов яв ­
ляется делом трудоемким, доводка до высокого 
класса точности вручную занимает много времени.

При внедрении допусков и посадок серьезное 
внимание было обращено также на совершенствова­
ние технологии производства и организации рабо­
чего места.

Для упорядочения движения деталей в потоке 
изготовлены специальные ящики, в которых детали 
стульев вспомогательными рабочими передаются от 
станка к станку и транспортируются в сборочное 
отделение цеха. Применение ящиков облегчило кон­
троль за качеством деталей и упростило учет (в 
ящик вмещается определенное количество тех или 
иных деталей, станочник оставляет в ящике свой 
ярлык).

На каждом рабочем месте установлены спе­
циальные стеллажи и столики под обрабатываемые 
детали и заготовки, что значительно облегчило труд 
станочника. Несмотря на повышенное требование к 
точности обработки, производительность труда ра­
бочих не снизилась.

Внедрению допусков и посадок в значительной 
степени содействовала техническая учеба ИТР, ма­
стеров, работников ОТК, а также лекции и беседы
о внедрении взаимозаменяемости деталей в дерево­
обработке.

К внедрению системы допусков и посадок было 
привлечено внимание новаторов производства, ко­
торые дали ряд ценных предложений. Так, напри­
мер, технолог Д. П. Рыбалко разработал конструк­
цию двухшпиндельного сверлильно-долбежного 
станка для выборки гнезд в деталях стула (станок 
находится в стадии изготовления), инженер Е. Ф. 
Бутырский разработал конструкцию двухпильного

торцовочного станка с учетом конкретных особенно­
стей производства в цехе, изготовляющем стулья.

При вырезке в сидении стула гнезд под задние 
ножки на станке с качающимися пилами наблюда­
лись защепы и выколы кромок сидения. Для устра­
нения этих дефектов при сборке и отделке затрачи­
вался дополнительный труд. Пилоправ Л. И. Рай- 
ман предложил заменить качающиеся пилы набо­
ром обычных дисковых, закрепляемых на специаль­
ной втулке. После внедрения этого предложения 
гнезда не имеют дефектов, отпала надобность в при­
гоночных работах и подшпатлевке при отделке.

В цехах корпусной мебели подготовительные ра­
боты по внедрению допусков и посадок продолжа­
ются. Коренным образом пересмотрен технологиче­
ский процесс: организуется новый 'клеевой цех, где 
будут осуществляться все операции фанерования 
и сборка некоторых узлов; в цехах машинной обра­
ботки деталей и узлов частично переставляется дей­
ствующее оборудование и устанавливается новое, 
ремонтируются станки. Работы ведутся с таким рас­
четом, чтобы к 1 января 1955 г. система допусков и 
посадок по ГОСТ 6449—53 была внедрена во всех 
цехах комбината.

Первые положительные результаты от внедре­
ния допусков и посадок комбинат имеет уже и сей­
час: увеличилась прочность шиповых соединений, 
улучшилось качество стульев, затраты труда по при­
гоночным операциям снизились на 15%, в июле и 
августе на 7% увеличился выпуск продукции с 1 м2 
производственной площади при том же количестве 
рабочих.

Внедрение системы допусков и посадок в дере­
вообработке, как показывает наш опыт, значительно 
повышает прочность соединений, улучшает качество 
изделий, увеличивает производительность труда при 
сборке изделий.

Д ля успешного внедрения в мебельную промыш­
ленность системы допусков и посадок необходимо 
организовать централизованное изготовление и снаб­
жение предприятий нормальным режущим инстру­
ментом всех видов (дисковые пилы, ножи, пазовые 
фрезы разных диаметров и др.), а также калибрами.

Необходимо также снабдить предприятия конт­
рольно-измерительными приборами для наладки 
станков, контроля точности калибров и производст­
венной оснастки, а такж е приборами для контроля 
температуры и влажности воздуха в производствен­
ных помещениях (термографы и гигрографы) и 
контрольно-измерительным инструментом общего 
назначения.
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ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ ФРЕЗЕРОВАНИЯ 
ПРОДОЛЬНЫХ НАНАВОК НА КОЛОНКАХ

Инт. Л. Б. ДЕЛЕВИ

Днепропетровский мебельный комбинат им. Халтурина

Р езьба на колонках трюмо, буфетов, ножках 
роялей и другой мебели в виде фигурной под­
резки капителей и в виде продольных (полу­

круглого профиля) канавок-каннелюр на конусной 
части деталей на многих мебельных фабриках произ­
водится еще вручную.

Бывш. главный инженер Днепропетровского ме­
бельного комбината Н. С. Спесивцев предложил ори­
гинальную конструкцию 'приспособления с делитель­
ной головкой для фрезерования на фрезерном стан­
ке десяти канавок на конусной части колонки трю­
мо. Это приспособление может также применяться 
для фигурной подрезки капителей, для гранения но­
жек обеденных столов, стульев и других изделий.

Приспособление (рис. 1) состоит из деревянной 
площадки, на которой установлены два деревянных 
кронштейна. Сбоку кронштейны имеют прорези ко­
нусной формы. Между кронштейнами помещается 
колонка, входящая своими шипами в прорези. П ро­
рези имеют правильную конусную форму и обеспе­
чивают положение оси колонки на постоянной вы­
соте по отношению к площадке даже в тех случаях, 
когда диаметр концевых шипов имеет колебания в 
размере. Колонка в прорезях кронштейнов удержи­
вается специальными крючками-скобками с резьбой.

На фрезерном станке устанавливается фреза 
нужного профиля. Высота ее центра от стола .должна

Ряс. 1. Схема приспособления для фрезерования канавок на колонках:
/ — делительная головка; 2 — деревянная площадка; 3 — кронштейны; 4 — обрабаты ваемая колонка;
5 >— скоба-крю'чок; 6 — направляющая линейка; 7 — шпиндель фрезерного станка; 8 — фреза;

9  — стол фрезерного станку

На конце выступающего удлиненного шипа колонки, 
за кронштейном, закрепляется специальная дели­
тельная головка (рис. 2), имеющая на своем венце 
десять прорезей для фиксации деления. К кронштей­
ну прикрепляется защелка, которая заходит в про­
рези венца делительной головки.

Фрезерование канавок на конусной части ко­
лонки трюмо ТР-6 производится следующим обра­
зом.

Колонка, обточенная по заданному профилю и 
имеющая один шип, удлиненный на 20 мм, закла­
дывается в прорези кронштейнов и зажимается 
крючками. На выступающий конец удлиненного 
шипа надевается делительная головка, которая за­
крепляется рукояткой. Поворотом колонки дости­
гается совпадение одной из прорезей на венце де­
лительной головки с защелкой. 4,5 мин.

Рис. 2. Делительная головка приспособления для фрезерования 
канавок на колонках:

/  — делительный диск; 2 — зажимная шайба; 3 — зажимное коромыс­
ло; 4 — распорная ось; 5 — рукоятка; 6 — пружина со штифтом

быть равной высоте оси колонки, закрепленной в
приспособлении. Затем устанавливается направляю­
щая линейка так, чтобы фреза выступала на требуе­
мую глубину фрезерования. После включения станка 
приспособление с закрепленной'колонкой проводит^

ся около линейки и враща* 
ющейся фрезы. При этом 
колонка должна плотно ка^ 
саться . линейки, чтобы 
обеспечить одинаковую глу­
бину фрезерования по Дли­
не канавки. После фрезеро­
вания одной канавки защел­
ка отжимается, а колонка 
поворачивается до совпаде- 

-ния. со следующей прорезыо 
на делительной головке. З а ­
тем колонка снова проводит­
ся около вращающейся фре­

зы и т. д. — до полной обработки детали.
Описанное приспособление.внедрено на Днепро­

петровском мебельном комбинате им. Халтурина бо­
лее девяти месяцев назад. Оно очень удобно и 
вполне безопасно в работе.

При использовании приспособления, помимо со­
кращения в несколько раз затрат рабочего времени, 
достигается более высокое качество нарезки кана­
вок, чем при нарезке без приспособления.

Хронометражными наблюдениями установлено, 
что для ручной нарезки десяти канавок на одной ко­
лонке требуется 55 мин. При нарезке тех же кана­
вок на фрезерном станке с помощью описанного 
приспособления затрата времени составляет только
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МЕХАНИЗАЦИЯ ОБИВОЧНЫХ РАБОТ
М. М. АХУНДОВ

Гл. инженер Ленинградской мебельной фабрики № 7

В настоящее время обивка мягкой мебели обли­
цовочной тканью осуществляется еще вруч­
ную. Эта операция очень трудоемка. Обивка 

матрацев и элементов мягкой мебели состоит из сле­
дующих операций, выполняемых вручную:

а) обжима, матраца;
„б) натяжки облицовочной ткани;
в) прикрепления облицовочной ткани к деревян­

ной раме матраца обойными гвоздями.
Д ля обеспечения высокого качества мягкой мебе­

ли при массовом ее выпуске необходимо механизи­
ровать процессы обивки с таким расчетом, чтобы 
механизацией были охвачены одновременно или по­
следовательно все перечисленные выше операции.

Как известно, в результате обжима матраца и на­
тягивания обивочной ткани достигается сохранение 
на продолжительное время формы, первоначально 
приданной матрацу.

Качество обивки матраца во многом зависит от 
качества натяжки облицовочной ткани. Если ткань 
предварительно растянута «до отказа» и при обив­
ке равномерно натянута по поверхности мебели, то 
в период эксплуатации матраца она будет деформи­
роваться меньше. Матрац, не обжатый при. изготов­
лении, через некоторое время дает осадку; образу­
ются пролежни, на облицовочной ткани появляются 
морщины.

На некоторых мебельных фабриках обжим мат­
рацев производится большими плитами, имеющи­
ми механический привод. Но качество обжима мебе­
ли этими плитами неудовлетворительно.

В настоящей статье дано описание оборудования 
для обжима матрацев, предложенного автором и 
внедренного на Ленинградской мебельной фабри­
ке № 7.

Обжим матраца осуществляется путем глубоко­
го обкатывания его перемещающимся по поверхно­
сти матраца катком. В результате такого обкатыва­
ния матраца наряду С обжимом достигается вы­
равнивание настилочного материала, растяжка и 
натяжка облицовочной ткани.

Станина станка для обжима представляет 
собой металлический каркас со столом для ук­
ладки матрацев (рис. 1). Пустотелый барабан 1, 
изготовленный из фанерной или тонкостенной метал­
лической трубы, при помощи кронштейна 2 крепит­
ся к гребенке 3. Гребенка 3 шестерней 4 редуктора 5 
перемещается вдоль матраца 7. При перемещении 
гребенки вместе с ней вдоль матраца движется и 
барабан 1.

Валики 8, на которые посажен барабан /, уста­
новлены в подшипниках качения, находящихся в 
салазках 9, размещенных в боковых вертикальных 
направляющих кронштейна 2. Установка барабана 
на соответствующую высоту или придание ему нуж­
ного уклона осуществляется винтом 10. Обжим про­
изводится в следующей последовательности.

М атрац (сидение дивана, кушетки и др.) после 
подправки настилочного материала и предваритель­
ной прибивки несколькими гвоздями обивочной тка­
ни ставится на стол между упорами 13. Включается 
электродвигатель 6, и гребенка с барабаном при-

Р'ис. 1. Станок для обжима матрацев

ходит в движение. При перемещении барабан обжи­
мает матрац, выравнивает настилочный материал 
и в достаточной степени натягивает обивочную ткань.

Как видно из рис.' 1, целесообразно использовать 
два барабана для того, чтобы одновременно обжи­
мать два матраца. Это увеличивает производитель­
ность станка и обеспечивает плавный ход гребенки. 
При обратном движении барабанов на стол ставят­
ся очередные два матраца.

Особенно хорошо обжимающий барабан рабо­
тает, будучи установленным на сборочном 'Конвейере 
(рис. 2). В этом случае обжим производится тяговой

Рис. 2. Обжим матрацев на сборочном конвейере Ленинград­
ской мебельной фабрики № 7.

силой конвейера за очень короткое время перемеще­
ния матраца с одного рабочего места на другое.

На Ленинградской мебельной фабрике № 7 с 
июня 1953 г. работают два приспособления для об­
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жима матрацев, Одно — на конвейере по сборке си­
дений оттоманок, другое — на конвейере по сборке 
матрацев. Ввиду того, что при обжиме достигается 
некоторое сужение и выравнивание изделия по вы­
соте, а также растяжка по длине изделия, стано­
вится возможным немного сократить расход облицо­
вочных тканей. Как показала практика, экономия 
тканей зависит от высоты и степени сжатия аморти­
зирующих элементов изделия, от коэффициента рас­
тяжения ткани и от характера расположения ткани 
по изделию. В процессе обжима матраца можно су­
дить о качестве пружинного переплета.

В этом году на Ленинградской мебельной фабри­
ке N° 7 будет изготовлен и внедрен станок (рис. 3) 
для натяжки облицовочных тканей при обивке ма­
трацев и сидений диванов.

Станина станка состоит из металлических стоек 1, 
верхней трубы 2 , нижней трубы 3 и малых труб 4, 
соединяющих стойки 1. С нижней стороны труба 2 
имеет идущие справа налево две самостоятельные 
одинаковые долевые прорези 5, которые, делая по­
ворот на 180°, заканчиваются на противоположной 
стороне, т. е. на верху трубы. Параллельно проре­
зям 5 по верху трубы 2 на приваренных пластинках 
сделаны направляющие пазы 6. Труба 2 одновремен­
но служит главным направляющим валом, на кото­
ром на подвесках 7 и 8 размещены платформа 9, 
предназначенная для установки матраца 10, и 
устройство 11 для натяжки облицовочной ткани и об­
жима матраца. Подвески 8 по трубе 2 перемещают­
ся на роликовых подшипниках. Правая подвеска от­
личается от левой подвески только тем, что она свер­
ху имеет разрез для того, чтобы соединение трубы 2 
со средней поперечной трубой 4 не мешало переме­
щению устройства 11. Подвески 8 с нижней стороны 
имеют входящие в прорези 5 пальцы 12, а сверху — 
помещенные в пазы 6 ролики 13. Последние при пе­
ремещении в скошенных участках пазов 6 имеют 
возможность повернуться вокруг своих вертикальных 
осей. По центру труб 2 и 3 натянут прикрепленный 
к пальцам 12 трос 14. Последний получает движе­
ние от редуктора, связанного с электродвигателем. 
Катки 15 устройства 11, изготовленные из фанерной 
трубы диаметром 20 мм, на периферийных сторонах 
цилиндрических поверхностей имеют нарезку 16.

Размеры и контур рамы платформы 9, предна­
значенной для поддержания матраца, соответствуют 
внутренним размерам и контуру матраца. Следова­
тельно, матрац о платформу опирается не нижней 
поверхностью своей рамы, а своими средниками и 
фиксируется сторонами рамы платформы.

Работа на станке происходит следующим обра­
зом. После закрепления облицовочной ткани 4—5

гвоздями к правому поперечному борту деревянной 
рамы матраца матрац подается (конвейером или 
вручную) на платформу. Нажатием пусковой кноп­
ки пульта управления «пуск влево» приводится в 
действие привод, который при помощи троса 14 пе­
ремещает влево устройство 11. При этом происходит 
обжим матраца, долевая и поперечная растяжка 
ткани, а также ее натяжка по поверхности матраца. 
Это достигается благодаря силам трения, возникаю­
щим в долевом направлении между поверхностью 
катков и облицовочной тканью, а в поперечном на-

Рис. 3. Станок для натяжки облицовочной ткани 
при обивке матрацев и сидений диванов

правлении между тканью и винтовыми нарезками 
16 катков. Во время перемещения подвесок 8 в ско­
шенных частях прорезей 5 и пазов 6 происходит 
разворот на 180° устройства 11 с платформой 9.

В результате матрац над трубой 2 принимает 
удобное для обивки положение, т. е. становится 
нижней стороной кверху. При таком положении 
матраца специальными электрическими или пнев­
матическими ручными аппаратами (а где их нет,— 
вручную) гвоздями к раме матраца прибивается 
облицовочная ткань. Нажатием кнопки «пуск впра­
во» устройство 1 перемещается обратно и вместе с 
платформой 9, разворачиваясь на 180°, приходит в 
исходное положение, при этом электродвигатель ав­
томатически выключается. Готовый матрац уби­
рается, на платформу 9 ставится очередной матрац, 
подлежащий обивке.

Описанные станок и приспособление для обжима 
матрацев и станок для натяжки облицовочной тка­
ни при обивке могут быть изготовлены силами ре­
монтно-механической мастерской любой мебельной 
фабрики. Высокие качественные и экономические 
показатели, надежность в работе, дешевизна и про­
стота изготовления позволяют рекомендовать их к 
внедрению на предприятиях, производящих мягкую 
мебель.
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УСКОРЕНИЕ ОБОРОТА СМОЛОПЕРЕГОННЫХ 
КУБОВ

Инженеры Е. А. ФЕДОРОВ, А. А. ЧЕВЕЛЕВА
Сявский лесохимический комбинат

Переработка древесной смолы лиственных по­
род с целью получения антиокислителя, фло- 
томасел, креозота и пека в настоящее время 

производится в периодически действующих аппара­
тах (рис. 1).

Лабораторные опыты М. Д. Тиличеева1 показа­
ли, что в случае перегонки смолы в периодически

Рис. 1. Схема фракционной разгонки древесной смолы 
с применением ректификационной колонны:

/ — смолоперегонный куб емкостью 7 м3; 2 — ректификационная ко­
лонна; 3 — трубчатый холодильник-конденсатор; 4 — вакуум-приемники;

5 — мерники-отстойники

действующем аппарате, эффективность колонны ко­
торого эквивалентна 1,5—2 теоретическим тарел­
кам, температура жидкости превышает температу­
ру пара на 30—50°. У колонн с большим 
числом теоретических тарелок температура 
жидкости будет еще выше.

При перегонке смолы под нормальным  !
давлением и без водяного пара отгонка ан­
тиокислителя в этих колоннах должна была 
бы происходить в пределах температуры 
жидкости от 270 до 380°. Но при этих темпе­
ратурах скорость термического превращения 
смолы настолько велика, что вместо нормальной пе­
регонки смолы будет происходить ее коксование.

Во избежание этого перегонку смолы при полу­
чении антиокислителя производят обычно с приме­
нением вакуума и в присутствии перегретого водя­
ного пара, что снижает температуру жидкости ан­
тиокислителя до 168—227°.

Однако ввод острого пара имеет и существен­
ный недостаток, заключающийся в том, что конден­
сационная вода вызывает частичное растворение 
пирогаллола, пирокатехина и других фенолов, что 
приводит к потере наиболее ценных компонентов 
смолы (антиокислителя), количество которой дости­
гает иногда 30% от количества антиокислителя, на­
ходящегося в маслах. При этом имеют место пере­
бросы смолы из куба в колонну, вызывающие про­
стои аппарата из-за чистки колонны.

Значительная поверхность фланцевых соедине­
ний в колонне не позволяет осуществить абсолют­
ной герметизации ее, а следовательно, и более глу­
бокого вакуума в аппарате. Кроме того, это вызы­
вает дополнительные затраты прокладочного ма­
териала, создает неудобство обслуживания аппара­
та и большой расход меди.

Перечисленные недостатки периодически дейст­
вующего аппарата приводят к значительному рас­
ходу перегретого пара и низкой производительно­
сти. Так, например, средняя продолжительность 
оборота смолоперегонного аппарата на Сявском ле­
сохимическом комбинате в 1953 г. составила 
20,8 часа.

Проводя эксперименты, целью которых было 
увеличение производительности смолоперегонного 
аппарата, работники ингибиторного цеха комбината
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Рис. 2. Схема фракционной разгонки древесной смолы без 
применения ректификационной колонны:

/  — смолоперегонный куб; 2 — трубчатый холодильник-конденсатор; 
3 — вакуум-приемники; 4 — мерники-отстойники; 5 — пеноотделнтель

1 М. Д. Т ' и л и ч е е в .  Производство древесносмольного добились снижения температуры ЖИДКОСТИ в аппа- 
антиокислителя. М.—Л, Гос. взд-во нефтяной и горно-топлив- рате путем уменьшения числа тарелок в колонне,
ной лит-ры, 1943, . \  Сначала было снято 6 тарелок 12-тарельчатой ко-
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лонны, затем—еще 3 тарелки. Производительность 
аппарата при этом увеличилась, и оборот куба со­
ставил 18 час. Расход перегретого пара соответ­
ственно уменьшился. Кроме того, несколько увели­
чился выход и улучшилось качество антиокисли­
теля.

Результаты опытов показали, что ректифика­
ционная колонна при фракционной разгонке смолы 
является бесполезной, поэтому было решено на од­
ном из аппаратов произвести разгонку древесной 
смолы без ректификационной колонны (рис. 2). 
Для предотвращения переброса смолы из куба в 
холодильник в перекидной трубе были установлены 
пластинчатые отбойные перегородки брызгоулови- 
теля.

В феврале 1954 г. на этом аппарате без ректи­
фикационной колонны провели 21 операцию и пе­
реработали 109 т смолы. Средняя продолжитель­
ность операции составила 14 час. На этом же аппа­
рате при работе с ректификационной колонной в 
январе 1954 г. было переработано 90,7 т смолы и 
проведено 15 операций. Средняя продолжитель­
ность операции составила 21,2 часа.

Качество антиокислителя, полученного при р а з­

гонке смолы в аппарате без ректификационной ко­
лонны, вполне отвечает требованиям стандарта.

Данные анализа масел, полученных при разгон­
ке смолы в аппарате с колонной и без колонны, 
приводятся в таблице.

Аппарат для 

разгонки

С ректификаци­
онной колонной 

Б ез ректифика­
ционной колон­
ны

Отгоняется в % 
при температуре

и

32

25,5

CJ и
оосо
оп

55

51

86

84

О

£ <ц Ф с 5
гг*

га О О.»
«3с. к

93 99

93

2 о к к s С1* . О X 
н к£О. И 
S

U  с я о

9,53

98,5 10,92

Разгонка смолы в аппаратах без ректифика­
ционных колонн даст возможность значительно 
снизить расход меди, увеличить выход полезных 
смоляных масел, уменьшить расход перегретого пара 
и повысить производительность аппаратов.

ИЗ ОПЫТА РАБОТЫ БАРНАУЛЬСКОГО ЗАВОДА
С. И. МО ГУ то в

Гл. инженер Барнаульского канифольно-терпентинного завода

В 1934— 1935 гг. на Барнаульском заводе были 
установлены две канифолеварочные колонны 
системы К- П. Михеева. Проектная и фактиче­

ская мощность каждой колонны обеспечивала пере­
работку 1,25 т живицы в час. При форсированной 
работе колонн можно увеличить их мощность до
1,5 т в час, но при этом получается канифоль с низ­
кой (не соответствующей стандарту) температурой 
размягчения 63—64°.

Для того, чтобы увеличить производительность 
колонн и улучшить качество канифоли в колоннах, 
после подсушников были установлены газоуловите­
ли, которые позволяли отгонять от канифоли изли­
шек летучих веществ (скипидара). Однако это меро­
приятие незначительно улучшило качество канифоли 
и мало увеличило производительность колонн.

В 1948 г. по предложению рационализаторов за ­
вода в одном из газоуловителей над змеевиками 
был установлен барботер, а газоуловитель соединен 
с отдельным холодильником. Эксперимент подтвер­
дил целесообразность дополнительного барботажа 
канифоли перегретым паром с температурой 240— 
250° в газоуловителях.

В 1949— 1950 гг. барботеры были установлены в 
оба газоуловителя и последние соединены с двух­
камерным холодильником. Одновременно было про­
изведено и некоторое усовершенствование газоуло­
вителей-.

Усовершенствованный газоуловитель (см. рису­
нок) состоит из медной обечайки высотой 2190 мм с 
внутренним диаметром 600 мм (толщина стенок

2,5—3 мм). Конусообразные крышки обечайки снаб­
жены фланцами и крепятся болтами. Д ля предуп­

реждения попадания 
в газовую трубу 
брызг канифоли или 
пены, что наблю­
дается при перера­
ботке барраса или 
живицы кедра, вну­
три верхней части 
обечайки укреплены 
два отбойника, рас­
положенные наклон­
но. Канифоль из ко­
нуса канифолевароч­
ной колонны посту­
пает в газоуловитель 
по трубе, штуцер ко­
торой соединяется с 
газоуловителем не­
сколько ниже сере­
дины обечайки. В га­
зоуловителе кани­
фоль распыляется 
через медную решет­
ку, имеющую отвер­
стия диаметром 3 — 
4 мм.

В нижней части 
газоуловителя рас­
положен змеевик

Усовершенствованный
газоуловитель:

1 — медная обечайка; 2 — конусооб 
разные крышки; 3 — отбойники; 4 — 
трубы для подачи расплавленной кани­
фоли; 5 — медная решетка; 6 — зм ее­
вик глухого пара; 7 — барботер; 8 — 
выход канифоли; 9 — подача острого 

пара; 10 — выход скипидара.
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глухого пара, имеющий поверхность нагрева 2,4 м2. 
Над змеевиками укреплен . барботер (диаметром 
400 мм) с отверстиями в 1,5—2 мм. Канифоль вы­
ходит из газоуловителя по трубе, конец которой 
расположен ниже нижней секции змеевиков.

Газоуловитель имеет простую конструкцию и им 
легко управлять. Износу в газоуловителе вслед­
ствие незначительной коррозии подвергаются, глав­
ным образом, верхняя половина обечайки, отбойни­
ки, а также барботер.

Работа канифолеварочных колонн с усовершен­
ствованными газоуловителями в течение четырех лет 
дала положительные результаты. Качество канифо­
ли по температуре размягчения отвечает стандарту. 
В среднем за 1949— 1953 гг. температура размягче­
ния канифоли была равна 69°.

Количество отгоняемой из газоуловителей тяж е­
лой фракции скипидара с удельным весом 0,88—0,90 
увеличило коэффициент использования скипидара 
более чем на 2 % , при незначительном уменьшении 
коэффициента использования канифоли.

Двухкамерный холодильник (для каждого газо­
уловителя отдельная камера) дает возможность ре­
гулировать подачу острого пара в газоуловители и 
вести наблюдение конденсата.

Опыт подсказал возможность исключения под- 
сушников из схемы как излишних. Весь 1953 г. за ­
вод работал без подсушников, при этом влажность 
канифоли вполне соответствовала нормам для ка­
нифоли высшего сорта. Усовершенствованные газо­
уловители также дали возможность форсировать ра­
боту колонн, производительность их резко увеличи­
лась.

Вначале возник вопрос: как использовать тяж е­
лую фракцию скипидара? Такой фракции завод по­
лучал 10— 12 кг из одной тонны живицы, а иногда 
и больше, в зависимости от степени форсирования 
работы колонн.

Фракцию скипидара, отгоняемую из газоулови­
телей, стали использовать на разбавление живицы 
в плавильниках. Накопление этой фракции в оборот­
ном скипидаре стало отрицательно влиять на физи­
ко-химические показатели товарного скипидара. 
Когда эти показатели подходили близко к пределам, 
допускаемым ГОСТ, тогда на некоторое время до­
бавку тяжелой фракции скипидара в плавильники 
прекращали и направляли ее на переработку в цех 
ширпотреба.

Расход острого пара на отгонку тяжелой фрак­

ции скипидара в газоуловителе значительный, около 
120 кг на тонну живицы, но перегретый пар, очевид­
но, более эффективен, чем насыщенный, и этим 
можно объяснить большую скорость процесса пере­
гонки. Влияние перегретого пара на цвет канифоли 
наблюдается только при низкой производительности 
колонн.

Увеличению производительности колонн способ­
ствовала также установка третьего плавильника. 
При двух плавильниках в осенне-зимний период 
ощущался недостаток отстоенной живицы ввиду со­
кращения оборотов плавильников. Кроме того, для 
создания необходимого запаса отстоенной живицы 
(терпентина) в 1953— 1954 гг. была увеличена ем­
кость всех декантаторов.

Перечисленные мероприятия обеспечили произ­
водительность каждой колонны до 2,5 т живицы в 
час при хорошем качестве продукции.

С целью экономии пара, кроме изъятия из схемы 
подсушников, на одной (меньшей по производитель­
ности) колонне установлена дополнительная царга 
в три тарелки и увеличена поверхность нагрева 
змеевиковых подогревателей колонн (с 3 до 4 м2 в 
каждом подогревателе).

В целях увеличения выпуска канифоли светлых 
марок на заводе перерабатывают баррас вместе с 
живицей. Баррас небольшими порциями (6— 10 бо­
чек в смену) загружается непосредственно в пла­
вильники, иногда и через шнек. Такое небольшое 
примешивание барраса в живицу почти не отра­
жается на осветлении терпентина и не делает кани­
фоль темнее. За последние годы завод выпускает 
98—99% канифоли светлых марок.

У некоторых сотрудников ЦНИЛХИ достигнутое 
Барнаульским заводом улучшение качества продук­
ции вызывает сомнение. Также вызывает сомнение 
целесообразность использования острого пара, вслед­
ствие его большого расхода, а следовательно, и 
удорожания переработки живицы. Высокий коэффи­
циент использования скипидара (97,5%) на нашем 
заводе кажется недостижимым некоторым работни­
кам других канифольных заводов.

Всесторонние наблюдения, производимые силами 
завода, и опыт ряда лет подтверждают полную целе­
сообразность метода работы на Барнаульском за ­
воде.

Внедрение опыта Барнаульского завода в прак­
тику других канифольных заводов помогло бы им 
достичь таких же результатов по коэффициенту ис­
пользования сырья и по качеству продукции.
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ИЗ ПРАКТИКИ ВНЕДРЕНИЯ ХИМИЧЕСКОИ ОЧИСТКИ 
ВОДЫ НА ПРЕДПРИЯТИЯХ ГЛАВЛЕСХИМА

А. А. ГАНШИН

Главлесхим

Р ябота котельных без надлежащего резерва требует, по­
мимо соблюдения некоторых специальных условий, 
прежде всего применения такой питательной воды для 

паровых котлов, которая не дает при их продолжительной 
эксплуатации накипи. Для этого необходимо, чтобы на пред­
приятии тщательно собирался и использовался весь чистый 
конденсат, а вся добавочная к конденсату вода проходила 
глубокое умягчение на специальных водоумягчительных уста­
новках.

Учитывая важность рассматриваемого в статье вопроса!, 
небезинтересно поделиться некоторым опытом по водоподго- 
товке, накопленным за последние годы на предприятиях Глав- 
лесхима х.

Особенностью работающих и некоторых монтируемых 
установок для очистки воды на предприятиях Главлесхима 
прежде всего является их компоновка, которая, как правило, 
производится в любых допускающих размещение аппаратуры 
помещениях. Такое размещение установок водоочистки ни­
когда не вызывало никаких неудобств в эксплуатации, в то 
же время значительно ускоряло и удешевляло внедрение хи­
мической очистки воды на предприятиях.

Технологическая схема химической очистки воды, как 
правило, вне зависимости от характеристики сырой воды, до­
ли возврата конденсата и др., на предприятиях Главлесхима 
применяется натрийкатионитовая и только на двух установ­
ках используется содоизвестковая и монтируются две Н-нат- 
рийкатионитовые. В качестве ионита используется только 
сульфоуголь.

Обычно коагуляция воды не производится, несмотря на 
наличие на большинстве установок мерников для коагулянта 
и использование прямоточной системы. Как показала практи­
ка, даже при питании речной водой нет необходимости в 
повседневном применении коагуляции, которую приходится 
вводить только во время паводков. Иногда установка квар­
цевого фильтра, имеющего увеличенный против расчетною  
диаметр, может частично заменить во время паводка коагу­
ляцию при одновременном использовании более мелких фрак­
ций фильтрующего материала.

Подкисление химически очищенной воды в случаях боль­
шой ее щелочности, несмотря на неоднократно делавшиеся по­
пытки, не привилось, так как это требует особенно тщатель­
ной дегазации обработанной кислотой воды до поступления 
ее в питательный тракт котельной. Пренебрежение этим при­
вело к преждевременному выходу из строя питательных тру­
бопроводов на Вахтанском заводе, что в конечном счете и 
послужило причиной того, что метод подкисления не получил 
распространения. Намечаемое в ближайшее время на пред­
приятиях Главлесхима широкое внедрение термических дега­
зационных установок позволит в некоторых случаях вернуться 
к подкислению. Во всяком случае, этот метод является менее < 
громоздким, чем предварительное известкование воды с по­
вышенной карбонатной жесткостью. Известкование в целях 
интенсификации процесса должно производиться при повы­
шенной температуре воды, а это в свою очередь (при глубо­
ком последующем умягчении в катионитовых фильтрах) тре­
бует применения громоздких теплообменников, что еще более 
усложняет и удорожает саму установку.

В двух случаях (Горьковский завод и Ветлужский комби­
нат) с целью борьбы с высокой щелочностью котловой воды, 
вызывавшей частые продувки котлов, был применен метод 
частичного катионирования с последующим смешением кати- 
онированной и осветленной воды. Этот метод в небольших 
установках вполне себя оправдал, но требует особенно тща­
тельного наблюдения за котловой водой.

Работа «а катионированной воде в смеси с недостаточ­
ным количеством конденсата требует частой продувки котлов. 
Во избежание больших потерь тепла с продувочной водой, что 
имеет место на установках с высокой щелочностью сырой во­

ды, намечено построить установки по непрерывной продувке 
с использованием тепла! продувочной воды для подогрева пи­
тательной. По обыкновению, для этой цели устанавливаются 
обычные сепараторы и трубчатые теплообменники, однако на 
Ветлужском комбинате в целях упрощения всей установки 
намечено всю продувочную воду пропускать через специаль­
ный змеевик, уложенный в баке для питательной воды, с 
отводом из него охлажденной воды в дренаж. Такое упро­
щение позволяет в любых условиях, не прибегая к сложной 
аппаратуре, почти полностью использовать тепло продувоч­
ной воды.

Представляет интерес осуществленное на Нейво-Рудян- 
ском и намеченное на Вахтанском заводе применение чугун, 
ного экономайзера для предварительного нагрева химически 
очищенной воды перед поступлением ее в термический дега­
затор. На последнем заводе установлен экономайзер с большой 
поверхностью нагрева, что дает возможность подогревать воду 
до температуры 50— 150°. Естественно, с переходом на дега­
зированную воду температура ее перед поступлением в эконо­
майзер будет достигать 99°, а при выходе 170— 180°, что при 
рабочем давлении в 13 ат превысит допускаемый по нормам 
Котлонадзора предел. Это в свою очередь потребует отключе­
ния части поверхности нагрева и одновременного расхода пара 
на дегазацию. Чтобы избежать этого, предполагается поверх­
ность нагрева экономайзера разделить на две части, из кото­
рых одна будет использоваться как безнапорная для подогре­
ва химически очищенной воды перед дегазатором до темпера­
туры 85—90°, а вторая часть — как нормальный водяной 
экономайзер.

С целью удлинения межрегенерационного периода и 
уменьшения количества обслуживающего персонала водоочи­
стки (работа в одну или в две смены вместо трех) начали 
применять несколько завышенную по мощности против 
«нормальной», рекомендуемой специальными справочниками, 
аппаратуру для химической очистки! воды. Как показывает 
практика, предположение, что малые скорости являются при­
чиной образования больших «мертвых» пространств в филь­
трующем слое, не подтверждается.

Иногда в целях упрощения, удешевления и ускорения 
строительства не применяется повторное использование слаь 
бого рассола для взрыхления катионитовых фильтров. Некото­
рый, практически незначительный, перерасход поваренной со­
ли на регенерацию для того, чтобы ускорить ввод в эксплуа­
тацию и упростить обслуживание фильтров, по нашему мне­
нию, не является существенным. В дальнейшем, во время экс­
плуатации такие установки могут быть дооборудованы на хо­
ду баками для сбора слабого рассола.

Внутрикотловая обработка воды (за исключением упомя­
нутого выше частичного катионирования) с вводом щелочей 
внутрь котла через специальные дозаторы применяется толь­
ко на одном предприятии (котел А-5) и вполне оправдала 
себя (завод «Метил»).

Для ускорения внедрения химической очистки воды на не­
больших и средних котельных установках следует отказаться 
от чрезмерного объема монтажных проектов, что очень затя­
гивает проектирование- Как показывает практика, хо­
рошему мехаиику-монтажнику достаточно иметь только более 
или менее подробную схему коммуникаций и эскиз разме­
щения аппаратуры в здании. Необходимо критически отно­
ситься к рекомендуемым в книге М. С. Шкроба «Водопод- 
готовка» 2 (других нормативов пока не имеется для неболь­
ших установок) компоновкам оборудования, которые ведут 
к неоправдываемым излишествам при новом строительстве и 
часто отказу от использования готовых помещений для ор­
ганизации очистки воды при действующих установках.

Широкое внедрение химической очистки воды, даже на 
небольших предприятиях, даст возможность наряду с большим 
экономическим эффектом значительно увеличить энергетиче­
скую мощность.

1 В котельных, имеющих котлы с рабочим давлением не
более 15 ат. 2 М., Госэнергоиздат, 150, стр. 446.
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Э К О Н О МИ К А  
И П Л А НИ Р ОВ А Н И Е

ОБ ЭКОНОМИКЕ ПЕРЕВОДА ЭКСТРАКЦИИ
УКСУСНОЙ ки сл оты  ИЗ ж и ж ки

С ЭТИЛОВОГО ЭФИРА НА ЭТИЛАЦЕТАТ
Нанд. экон. наук Д. И. ЭЛЬНИН

Ц Н И Л Х И

В общей цепи мероприятий, направленных к со­
вершенствованию техники и технологии произ­
водства в промышленности сухой перегонки 

древесины и подъему ее экономики, значительное 
место занимают вопросы, связанные с технологией 
извлечения уксусной кислоты из жижки. В числе 
этих вопросов одним из важных является выбор рас­
творителя.

Правильное использование сырьевых ресурсов 
страны предполагает наиболее рациональное и эко­
номное расходование их, что имеет особенно большое 
значение в производствах, характеризующихся зна­
чительными материальными затратами. К числу та­
ких производств относится также и получение лесо­
химической уксусной кислоты на основе сухой пере­
гонки древесины. Количество технологических дров 
твердых лиственных пород, которое требуется пе- 
реуглить при выработке 1 т уксусной кислоты (в 
100%-ном исчислении), составляет около 65— 
70 скл. м3. Совершенно очевидно поэтому, что при 
выборе растворителя для прямого извлечения уксус­
ной кислоты из жижки должна преследоваться зада­
ча максимального снижения удельных норм расхода 
технологических дров, равно как и общего улучше­
ния технико-экономических показателей, являющих­
ся основой для успешного решения задачи по сни­
жению себестоимости продукции.

В настоящей статье рассматриваются наиболее 
важные вопросы экономики перевода экстракции 
уксусной кислоты из перегнанной жижки с этилово­
го (серного) эфира на этилацетат и в качестве кри­
терия для сравнительной оценки работы с назван­
ными растворителями берутся следующие показа­
тели:

а) выход уксусной кислоты и удельный расход 
технологических дров;

б) концентрация черной кислоты, обусловливаю­
щая количество слабых погонов, возвращаемых в 
кислую воду на повторную экстракцию, и оказываю­
щая существенное влияние на дальнейшие показате­
ли уксусно-экстракционного производства;

в) затраты растворителя и пара, определяющие

в известной степени размеры издержек производства 
на процесс экстракции уксусной кислоты.

Д ля сравнительного технико-экономического ана­
лиза использованы производственно-технические по­
казатели Ашинского и Сявского лесохимических ком­
бинатов. Первый из них перешел на работу с этил- 
ацетатом в качестве экстрагента с 1951 г., и потому 
его показатели можно считать достаточно надеж­
ными.

В ы х о д  у к с у с н о й  к и с л о т ы  и к о н ц е н ­
т р а ц и я  ч е р н о й  к и с л о т ы .  Аналитическая 
обработка и сопоставление производственно-техни­
ческих показателей Ашинского и Сявского комбина­
тов за длительные периоды их работы на этиловом 
эфире и этилацетате показывают, что применение 
для экстракции уксусной кислоты из жижки этил- 
ацетата взамен этилового эфира обеспечивает увели­
чение полноты ее извлечения и соответственно по­
вышение валового выхода товарной кислоты. Это 
видно из данных, приведенных в табл. 1. (Следует 
учесть, что, в то время, как на Ашинском комбинате 
сырьём являются преимущественно мягкие листвен­
ные породы древесины, на Сявском комбинате пере- 
угливаются почти исключительно березовые дрова).

Рассматривая приведенные в табл. 1 цифры вало­
вого выхода товарной уксусной кислоты как конеч­
ного показателя, определяющего коэффициент ее по­
лезного использования, можно установить, что при 
работе на этиловом эфире указанные величины в те­
чение многих лет как на Ашинском, так и на Сявском 
комбинате были не выше 67,5—68,4% от кислоты в 
жижке. В то же время при работе на этилацетате со­
ответствующие показатели устойчиво держались в 
течение 1951 и 1952 гг. на уровне 72,5— 73,5%, а в 
1953 г., хотя несколько и снизились, но все же оста­
вались на уровне более высоком, чем при работе на 
этиловом эфире.

Промежуточное положение между этилацетатом 
и этиловым эфиром занимают показатели, получен­
ные при работе на смеси этих растворителей. При 
этом валовой выход товарной кислоты достигал 
64,6—69,8% от кислоты в жижке.
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Таблица 1

Название предприятия
a О
н  X о *

к о ЬС я

Коэффициент  
использования 
кислоты в %

<ие< са 

8 * 2  
о S ЯDBS 
н * £

1 Й1 н
£  у 5
о в 5
w к я о s  «
^ Я 35;
о £ и

Р асход  раство­
рителя на 1 т 

валовой товарной  
кислоты в кг •

Q*
S
•е*

При работе на этиловом эфире

Ашинский комбинат
1938 г.
1939 г.
1949 г.

Сявский комбинат
1939 г.
1940 г.
1948 г.
1949 г.
1950 г.
1951 г.
1953 г.

Ашинский комбинат
1951 г.
1952 г.
1953 г.

При работе на смеси этилового эфира с этилацетатом

62,0 62,1 68 ,5 36,0
58 ,2 66,5 66 ,4 38,2
61,9 67 ,5 73 ,2 54 ,8

61 ,7 54 ,2 71, 3 33 ,8
63 ,4 65 ,7 72 ,6 27 ,8
63 ,4 66 ,4 72 ,4 27,8
60,1 67,4 73 ,3 23,3*
59 ,6 67 ,7 70 ,7 28,37
54 ,0 68 ,4 70 ,2 28,1
59 ,9 68,0 74,0 26 ,6

работе на этилацетате

64,3 72 ,5 83,4 0,73
64,1 73,75 87,0 —
61, 3 71,0 84,5 —

1,2

Ашинский комбинат
1940 г. 64,1 67,1 74,1 32 ,4 9 ,2
1948 г. 65 ,0 64 ,6 77 ,4 27 ,0 43 ,9
1950 г. 67 ,0 69 ,8 80 ,2 27 ,8 16,4

Сявский комбинат
1952 г. 62,5 68 ,5 71, 4 21,2 13,8

* Удельная норма расхода растворителя 23 ,3  кг вызывает сом не­
ние и является, повидимому, результатом неточности учета.

Общеизвестно, что повышенная кислотность пере­
рабатываемой кислой воды обусловливает улучшен­
ные показатели уксусно-экстракционного производ­
ства. Между тем показатели, относящиеся к экстрак­
ции уксусной кислоты из жижки на Ашинском ком­
бинате, получены, как это видно из приводимых ниже 
данных, при переработке кислой воды с кислотностью 
более низкой, чем на Сявском комбинате (табл. 2). около 10%.

Таблица 2

экстракцией этиловым эфиром еще боль­
ший эффект, если бы кислотность кис­
лой воды была хотя бы такой, как на 
Сявском комбинате.

Более высокая концентрация черной 
кислоты при экстракции этилацетатом 
обусловливает и повышенный выход то­
варной кислоты по отношению к ее содер­
жанию в черной кислоте. Из данных, 
приведенных в табл. 1, видно, что этот 
показатель как на Ашинском, так и на 
Сявском комбинате при работе на этило­
вом эфире не превышает 73—74% от 
кислоты в черной кислоте. При переходе 
же на экстракцию этилацетатом он рав­
нялся в 1951 г. — 83,4%, в 1952 г.—87,0% 
и в 1953 г. — 84,5%, т. е. в среднем на 
15% был выше.

Следует заметить, что согласно утвер­
жденному в 1952 г. технологическому ре­
жиму при экстракции уксусной кислоты 
этилацетатом черная кислота должна 
иметь кислотность не ниже 70%. Однако 
вследствие значительного превышения со­
держания в ней смолы, доходящего, как 
это установлено, до 28—30%, практиче­
ски концентрация черной кислоты, полу­
чаемая на Ашинском комбинате, была 
ниже. Как показано работами ЦНИЛХИ, 
проведенными в 1953 г. с целью уточне­
ния состава черной кислоты, кислотность 
в ней по воде (от веса без смолы) при 
экстракции этилацетатом достигает почти 
своего предела и равняется 97%, в то вре­
мя как при этиловом эфире она составля­
ет, по расчетам В. П. Сумарокова, 84%. 
Это видно из табл. 3.

При указанной концентрации кислоты 
в черной кислоте по воде количество сла­
бых погонов, получающихся при ректифи­
кации черной кислоты при работе с этил­
ацетатом, будет меньше, чем при работе 
с этиловым эфиром. Данные, выявленные 

изучением опыта работы Ашинского комбината на 
этилацетате, подтверждают, что ректификация чер­
ной кислоты производится там с малой флегмой и 
без отъема слабой кислоты. Между тем количество 
слабых погонов, идущих на повторную экстракцию, 
при работе с этиловым эфиром составляет, как это 
установлено работами ЦНИЛХИ в разное время,

27 .7
24 .8  
24 ,3

Название
Кислотность переработанной  

кислой воды в %
предприятия

1951 г. 1952 г. 1953 г.

Ашинский комбинат 7,09 6,95 7 ,33
Сявский я 8 ,5 8,54 8 ,48

Таблица 3

Поэтому имеются все основания для того, чтобы 
утверждать, что показатели работы на этилацетате 
в качестве растворителя, фактически получаемые на 
Ашинском комбинате, могли бы дать в сравнении с

Состав черной 
кислоты

При экстракции 
этиловым эфи­

ром в %

При экстракции 
этилацетатом

в %

от об­
щ его  
веса

от веса 
без смо­
лы (по 
воде)

от об­
щего 
веса

от веса 
без смо­
лы (по 
воде)

К и сл ота ...................... 68,1 84 ,0 76 ,4 96,7
В о д а ........................... 13,1 16,0 2 ,6 3,3
Растворимая смола 18,8 — 21,0 —
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Таким образом, при переводе экстракции уксус­
ной кислоты из жижки с этилового эфира на этил- 
ацетат в результате более полного извлечения кис­
лоты и сокращения потерь, обусловливаемых почти 
полным отсутствием слабых погонов, идущих на 
повторную экстракцию, можно ожидать, что вало­
вой выход уксусной кислоты от ее содержания в 
жижке увеличится примерно на 5%.

З а т р а т ы  р а с т в о р и т е л я  и п а р а .  Затра­
ты растворителя и пара в технологическом процессе 
прямого извлечения из жижки уксусной кислоты и 
ее укрепления являются одним из важнейших эконо­
мических факторов. Эти затраты, исчисленные на
1 т валовой уксусной кислоты, показывают, что на 
Ашинском комбинате с переходом на экстракцию 
этилацетатом и освоением этого процесса удельная 
норма расхода растворителя заметно снизилась. 
Если расход серного эфира на 1 т валовой кислоты 
по Ашинскому комбинату за предвоенный период 
(1938— 1939 гг.) составлял 36—38 кг, то соот­
ветствующая удельная норма расхода этилацетата 
на том же комбинате равнялась, как показано 
в табл. 1, в 1951 г. — 27,7 кг, в 1952 г. —  24,8 кг и в 
1953 г. — 24,3 кг. Наряду с этим расход этилового 
эфира на Сявском комбинате в течение ряда послед­
них лет находился на уровне 28 кг и лишь в 1953 г. 
доведен до 26,6 кг.

Поэтому со стороны количественных показателей 
расхода растворителя перевод на экстракцию этил­
ацетатом не должен дать каких-либо существенных 
изменений. Более заметную разницу можно ожидать 
по этой статье расхода в ценностном показателе 
вследствие различной стоимости рассматриваемых 
растворителей.

Технико-экономическими расчетами ЦНИЛХИ 
показано, что применение этилацетата взамен этило­
вого эфира обусловливает увеличение сметы произ­
водства за счет данной статьи расхода на 1%.

Что касается изменений, относящихся к затратам 
тепла, то, как это вытекает из работ, проведенных в 
ЦНИЛХИ, расход пара по всему циклу уксусно-экс- 
тракционного производства, исчисленный на 1 т пере­
работанной жижки, при применении этилацетата бу­
дет примерно на 2% выше, чем при работе с этило­
вым эфиром. С учетом же повышенного выхода ук­
сусной кислоты указанное увеличение расхода пара, 
пересчитанное в общей смете издержек производства 
на единицу продукции, даст даж е снижение пример­
но на 1 %'.

Таким образом, с точки зрения ценностного фак­
тора некоторые изменения в расходах растворителя и 
пара на себестоимости продукции никак не отразятся.

И з м е н е н и я  э к о н о м и ч е с к и х  п о к а з а ­
т е л е й  п р и  п е р е х о д е  н а  э к с т р а к ц и ю  
э т и л а ц е т а т о м .  Подсчеты эксплуатационной 
сметы уксуснокислотного производства для условий 
работы на этилацетате в сопоставлении с работой 
на этиловом эфире дают изменения, которые при­
водятся в табл. 4.

В указанных подсчетах нашли свое отражение из­
менения в калькуляции издержек производства, выте­

кающие из повышенного выхода уксусной кислоты 
при ее экстракции этилацетатом. При этом затраты 
технологических дров на 1 т условной уксусной кис­
лоты при экстракции этиловым эфиром взяты соглас­
но данным Сявского комбината за 1953 г. Для рабо­
ты на этилацетате суммарное количество условной 
уксусной кислоты на 1 скл. м3 дров увеличивается на
1,25 кг (за условную кислоту принята техническая 
80%-ная кислота).

Таблица 4

Статьи расхода

В % к смете издерж ек  
производства на 1 т 

условной кислоты

увеличе­
ние

уменьш е­
ние

I. Сырье и вспомогательные
материалы ;*> •

Дрова технологические . -- 1,7
Растворитель ...................... 1,0 —

И т о г о  по п. 1 . . — 0, 7
II. Зарплата и начисления . . . — 0,2

III. Затраты на топливо и др. энер­
гетические средства . . . . — 0, 7

IV. Цеховые и общ езаводские
расходы  ........................................ — 0,4

И т о г о  к заводской
себестоимости . . . - 2 ,0

V. Коммерческие расходы . . . — 0,1

В с е г о  к коммерчес­
кой себестоимости . . — 2,1

Главным итогом проведенного анализа перевода 
уксуснокислотного производства на экстракцию этил­
ацетатом взамен этилового эфира является то, что 
установлена возможность дополнительного получе­
ния уксусной кислоты из единицы переработанного 
сырья при одновременной экономии в издержках 
производства. В условиях переработки 100 000 скл. м3 
березовых дров дополнительный выпуск уксусной 
кислоты составит около 100 т в год.

Из организационно-технических преимуществ ра­
боты на этилацетате наиболее важными следует при­
знать значительное уменьшение огнеопасности произ­
водства и обеспечение его непривозным раствори­
телем.

Изложенные соображения служат достаточным 
основанием для того, чтобы считать, что применение 
этилацетата для экстракции уксусной кислоты из пе­
регнанной жижки имеет преимущество перед этило­
вым эфиром.

В заключение будет не лишним отметить, что еще 
больших преимуществ следует ожидать при переходе 
к следующему этапу — экстракции уксусной кисло­
ты этилацетатом из неперегнанной жижки.

, В этом случае за счет сокращения затрат пара, 
связанных с работой жижкоперегонных аппаратов 
(эти затраты занимают около 30% всей суммы ста­
тьи расхода), размер экономии в издержках произ­
водства будет еще большим, чем при экстракции 
из перегнанной жижки.
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