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Пролетарии всех стран, соединяйтесьI

ДЕРЕВОПЕРЕРАБАТЫВАЮЩАЯ 
И ЛЕСОХИМИЧЕСКАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ ПРОИЗВОДСТВЕННО-ТЕХНИЧЕСКИЙ Ж УРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШ ЛЕННОСТИ СССР

ТРЕТИЙ ГОД ИЗДАНИЯ № 12 ДЕКАБРЬ 1954

СТРОГО СОБЛЮДАТЬ НОРМЫ РАСХОДА 
СЫРЬЯ И МАТЕРИАЛОВ

Строгое соблюдение норм расхода сырья, мате­
риалов, топлива и электроэнергии) на всех уча­
стках социалистического хозяйства является ос­

новой для успешного осуществления задач, постав­
ленных партией и правительством перед советской, 
промышленностью по дальнейшему укреплению хо­
зяйственного расчета, строжайшему соблюдению 
режима экономии.

Социалистическая промышленность располагает 
огромными резервами. Эти резервы имеются, в част­
ности, в улучшении использования сырья, материа­
лов, топлива и электроэнергии. Социалистическому 
хозяйству чужды расточительность и нерациональ­
ность в использовании средств производства, харак­
терные для капиталистического хозяйства. Бережли­
вость, экономия материальных ресурсов заложены в 
самой природе советского социалистического хозяй­
ства.

XIX съезд партии в директивах по пятому пятилет­
нему плану развития СССР на 1951 — 1955 годы осо­
бо указал на необходимость «обеспечить даль­
нейшую значительную экономию материальных ре­
сурсов путем ликвидации излишеств в расходовании 
материалов и оборудования, усиления борьбы с бра­
ком, внедрения экономичных видов материалов, ши­
рокого применения полноценных заменителей и про­
грессивной технологии производства». Это указание 
партии является конкретной программой широко раз­
вернувшегося в стране социалистического соревнова­
ния за улучшение использования материальных ре­
сурсов, за дальнейшее повышение производитель­
ности труда.

Строгое соблюдение норм расхода и экономия 
сырья и материалов означают сбережение материаль­
ных ценностей для государства, что равносильно уве­
личению их производства, а следовательно, повыше­
нию производительности труда. Вместе с тем эконо­
мия материальных ресурсов открывает дополнитель­
ные возможности увеличения объема промышленного 
производства. Из сэкономленных материалов социа­

листические предприятия выпускают ежегодно на 
миллиарды рублей сверхплановой продукции. Эко­
номное использование сырья и материалов, умень­
шение норм их расхода ведут к  сокращению затрат 
труда на единицу продукции.

Бережливое отношение к  расходованию сырья и 
материалов ведет к снижению себестоимости продук­
ции и улучшению всех показателей предприятия. Так, 
правильно выполняя директивы партии, коллектив 
работников Сявского лесохимического комбината 
(директор т. Сборщиков), ликвидировав штурмов­
щину, добился не только устойчивого выполнения 
норм расхода сырья и материалов, но и того, что 
предприятие уже более года расходует сырье и ма­
териалы меньше установленных норм и тем самым 
экономит их. За восемь месяцев этого года коллек­
тив работников спичечной фабрики «Лиепсна» (ди­
ректор т. Долинский) за счет соблюдения и сниже­
ния норм расхода сырья и материалов снизил себе­
стоимость продукции и дал 500 тысяч рублей прибы­
ли. Однако еще далеко не все предприятия ведут 
действенную борьбу за соблюдение норм расхода 
сырья -и материалов.

В первом полугодии 1954 года чрезмерный пере­
расход этилового спирта при производстве древесно­
слоистых пластиков допущен на Ленинградском фа­
нерном заводе (директор т. Гухман), при производ­
стве бакелизированной фанеры исключительно вели­
ки потери спирта на Тавдинском фанерном заводе 
(директор т. Леднев). Значительный перерасход 
хвойных пиломатериалов при машинной обработке 
деталей и раскрое материалов допустили на Иванов­
ской мебельной фабрике (директор т. Долинов), Л е­
нинградской мебельной фабрике № 1 (директор 
т. Ж гун), Сальском лесокомбинате (директор 
т. Пульман) и Армавирской мебельной фабрике 
(бывш. директор т. Ушастиков).

Борьба за экономию материальных ресурсов, за 
улучшение использования средств производства не­
разрывно связана с улучшением технологии и орга­
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низации производства. Из этого следует, что важ ­
нейшими предпосылками дальнейшего широкого 
развития социалистического соревнования за улуч­
шение всех качественных показателей, в том числе 
за снижение норм расхода сырья, материалов, топ­
лива и электроэнергии, являются освоение новых 
технологических процессов, систематическая рацио­
нализация производства, внедрение нового произ­
водственного оборудования, организация использо­
вания производственных отходов, повышение всей 
культуры производства-

Важнейшее значение имеет передача и исполь­
зование опыта лучших предприятий, успешно борю­
щихся за экономию сырья и материалов, однако 
главные производственные управления все еще 
слабо проводят эту работу, не внедряют положи­
тельный опыт работы на всех предприятиях. Это 
приводит к тому, что экономия сырья и материалов, 
достигнутая подлинно хозяйским отношением к делу 
коллектива одного предприятия, растрачивается на 
других предприятиях. Так, например, спичечная 
фабрика «Белка» (директор т. Мингалев) в течение 
первого полугодия 1954 года сократила расход спи­
чечного сырья на 0,6%, сэкономила до 2 тонн кост­
ного клея и, исключив из производства расход крах­
мала, сэкономила до 800 килограммов муки, а 
Бийская фабрика (директор т. Смирнов) допустила 
за тот же период перерасход 2635 килограммов 
крахмала и 209 килограммов муки. За это же время 
спичечная фабрика «Победа» (директор т. Поз- 
няк) превысила норму расхода костного «лея на 
27%, допустив перерасход до 4900 килограммов.

Такое же положение имеет место в деле борьбы за . 
экономию топлива и электроэнергии. Так, превысили 
нормы расхода электроэнергии на технологические 
нужды, что вызвало перерасход топлива в первом 
полугодии, лесохимические заводы: Нейво-Рудян-
ский (директор т. Поляков), Вахтанекий (директор 
т. Василевский) и Тихвинский (директор т. Шир- 
кин).

Эффективность усилий передовых предприятий 
по экономии сырья и материалов не снижалась бы 
нерачительным отношением к расходованию материа­
лов на других предприятиях, если бы главные про­
изводственные управления усилили свою деятель­
ность по анализу работы предприятий, допускающих 
перерасходы, расследовали на месте причины из­
лишнего расхода сырья, материалов, топлива и 
электроэнергии и принимали необходимые меры к 
их устранению.

Причинами несоблюдения норм расхода сырья, 
материалов, топлива и электроэнергии являются не­
удовлетворительное выполнение предприятиями ор­
ганизационно-технических мероприятий, предусмот­
ренных приказами министерства по снижению себе­
стоимости продукции, а также нарушения установ­
ленных технологических режимов производства и не­

своевременное проведение планово-предупредитель­
ных ремонтов оборудования.

Борьба за соблюдение норм расхода сырья и 
материалов на предприятиях мебельной, лесохими­
ческой и фанерно-спичечной промышленности мо­
жет дать значительный эффект. Для этого необхо­
димо, например, улучшить раскрой пиломатериалов 
и снизить потери при машинной обработке деталей, 
улучшить использование малых лущильных станков 
для долущивания карандашей и использование кус­
ков шпона, усилить работу по внедрению замените­
лей некоторых материалов, особенно на спичечных 
фабриках. Серьезная экономия топлива и электро­
энергии может быть достигнута при условии внедре­
ния современных топочных устройств и автоматиза­
ции процессов горения, а также снижением расхода 
электроэнергии на единицу выпускаемой продукции.

Установленные нормы расхода сырья и материа­
лов на те или иные изделия не являются предельны­
ми. Поэтому имеются все возможности для система­
тического их снижения. Неиссякаемая творческая 
инициатива новаторов производства открывает все 
новые пути для решения этой важной задачи. Все 
дело за тем, чтобы во-время поддержать ценные 
предложения и правильно их использовать.

Строгое соблюдение норм расхода сырья и мате­
риалов — основа успешной работы предприятия по 
выполнению производственного плана, снижению се­
бестоимости и повышению качества продукции- По­
этому вопросы строжайшего соблюдения норм рас­
хода сырья и материалов должны находиться в цент­
ре внимания руководителей предприятий и  инженер­
но-технических работников, которые должны воспи­
тывать коллективы работников в духе бережливо­
сти и направлять их усилия на всемерное улучше­
ние качественных показателей, всячески содейство­
вать социалистическому соревнованию за экономию 
сырья, материалов, топлива и электроэнергии.

Трудящиеся нашей Родины глубоко осознали 
важность экономного использования средств произ­
водства, бережливого отношения к государственным 
ценностям, систематического снижения себестоимо­
сти продукции за счет снижения норм расхода 
сырья, материалов и топлива. Новаторы производ­
ства возглавляют борьбу против устаревших техни­
ческих норм, за рационализацию -производства, 
максимальное сокращение всякого рода производ­
ственных потерь, внедрение передовой технологии, 
освоение передовых норм расхода материальных 
ресурсов.

Интересы дальнейшего развития социалистиче­
ской промышленности требуют, чтобы на каждом 
предприятии проводился строжайший режим эконо­
мии, а для этого необходимо бережливо, по-хозяй­
ски относиться к средствам производства, в том чи­
сле к  расходованию сырья, материалов, пара, топ­
лива и электроэнергии.
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НАУКА И ТЕХНИКА

РАСЧЕТ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРИПУСКОВ 
В ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИХ 

ПРОИЗВОДСТВАХ
Нандидатм техн. наун С. В. РОДИОНОВ, Н. 0. НЕХАМНИН u Е. Г. 30Н0В

Ленинградская ордена Ленина лесотехническая 
академия им. С. М. Кирова

Вопрос об установлении рациональных при­
пусков имеет большое значение как с точки 
зрения расхода древесины, так и повышения 

культуры производства.
Удельное значение припусков в общем балансе 

расхода древесины, например в производстве пиа­
нино С-5, показано в табл. 1. Из табл. 1 видно, что 
расход древесины на припуски составляет при изго­
товлении корпуса пианино 15,1, деки — 7,8, рипок — 
8,4 и клавиатуры— 10,7%.

Таблица 1

Наименование узлов  
и деталей пианино

Расход древесины в %

при
раскрое

на отбра­
ковку на припуск

ВЫХОД

в чистоте

Корпус ...................... 64 ,0 4,1 15,1 16.8
Ринки .......................... 81 ,4 2 ,4 8 ,4 7 ,8
Дека . . . . . . . 84,1 2 ,7 7 ,8 5 ,4
Клавиатура . . . 72,0 4 ,8 10,7 12,5

Слишком большие припуски, помимо увеличения 
расхода материала, вызывают снижение производи­
тельности труда и оборудования, так как удаление 
лишнего слоя древесины требует дополнительных за ­
трат времени, электроэнергии и рабочей силы.

С другой стороны, приуменьшенные припуски мо­
гут не обеспечить получения поверхности требуемого 
качества, что повысит брак и сведет на нет всю 
экономию материала. Кроме того, слишком малые 
припуски создают неблагоприятные условия для ре­
жущего инструмента и требуют повышения точности 
обработки, что является не всегда рациональным, 
так как при этом увеличивается стоимость операции.

При расчете припусков необходимо поэтому учи­
тывать особенности технологического процесса обра­
ботки, состояние оборудования и инструмента, свой­
ства древесины и требуемое качество обработки.

С х е м а  р а с ч е т а  п р и п у с к о в .  Припуск 
представляет собой слой древесины (снимаемый при 
ее обработке), который предусматривается для ком­
пенсации погрешностей формы, размеров и чистоты 
поверхности, образующихся при сушке древесины 
(усушка, коробление).

Припуск назначается по длине, ширине и тол­
щине заготовки и отсчитывается от номинального 
размера детали в чистоте по нормали к обработан­
ной поверхности.

Общий (суммарный) припуск складывается из 
операционных припусков. Операционный припуск 
определяется разностью размера заготовки на двух 
смежных операциях технологического процесса — 
предшествующей и выполняемой.

В деревообработке принято рассматривать сум­
марный припуск как совокупность припуска на пер­
вичную обработку и припуска на повторную обра­
ботку:

Д0 =  Aj -4- Д2, (1)
где:

Д] — припуск на первичную обработку в мм;
Дг — припуск на повторную обработку в мм.

Припуск на первичную обработку дается на уст­
ранение погрешностей формы, размеров и чистоты 
поверхности, вызванных предыдущими операциями 
(распиливание досок, сушка) и погрешностями обра­
ботки черновых базовых поверхностей на строгаль­
ных станках.

Этот припуск представляет собой слой древе­
сины, снимаемый на первых этапах технологиче­
ского процесса, — придание заготовке точной фор­
мы и размеров по толщине, ширине и длине,— а 
следовательно, включает несколько операционных 
припусков.

Схема расчета припуска на первичную обработку 
представлена на рис. 1.

Минимальный припуск на первичную обработку 
определяется разностью между минимальным раз­
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мером заготовки и максимальным размером детали. 
Максимальный припуск определяется разностью 
между максимальным размером заготовки и мини­
мальным размером детали. Номинальный припуск 
представляет собой разность между номинальным

Номинальный размер детали

Рис. 1. Схема расчета припуска на первичную обработку

размером черновой заготовки и номинальным раз­
мером детали в чистоте.

Величина номинального припуска на первичную 
обработку определяется по следующей формуле:

(2)

где: Ai — припуск на первичную обработку (на обе 
стороны) в мм;

Я ср — максимальная высота микронеровностей 
на поверхности после распиливания в 
микронах;

Т  — минимальная толщина слоя, снимаемого 
при строгании, в мм; 

у  — погрешности в размерах, вызванные 
усушкой древесины, в мм;

/  — погрешность формы (коробление), полу­
чившаяся при сушке, в мм;

ор — погрешности в размерах, получившиеся 
при распиливании заготовок, вследствие 
неточности и деформации оборудования 
и Инструмента (в расчет берется нижнее 
предельное отклонение), в мм; 

ос — погрешности, получившиеся при строга­
нии в размер (в расчет берется верхнее 
предельное отклонение), в мм.

Если первичная обработка предусматривает по­
лучение заготовок точной формы и размеров, то 
повторная обработка предусматривает профилирова­
ние заготовок, зачистку поверхности перед отделкой 
при обработке отдельных брусков, уничтожение по­
грешностей сборки (по форме и размерам), профи­
лирование деталей, собираемых в узлы и изделия, 
зачистку поверхностей перед отделкой при обработ­
ке брусков, входящих в рамки, щиты и коробки.

Величина припуска на повторную обработку оп­
ределяется технологическим маршрутом последую­
щей обработки данной заготовки на операциях, из­
меняющих габаритные размеры заготовки.

В общем виде припуск на повторную обработку 
можно представить в виде суммы следующих опера­
ционных припусков (в мм):

Д2 =  А' +  Д' 4-Л' +  Д' +  А',
‘  о п  1 d) 1 с 1 и 1 in* (3)

где: Аоп — операционный припуск на опиливание 
кромок и торцов;

Дф — операционный припуск на фрезерование;
Ас — операционный припуск на строгание про­

весов (у щитов, рамок);
Дц — операционный гфипуок на циклевание;

Дш — операционный припуск на шлифование.

Величина каждого из этих операционных припус­
ков определяется совокупностью погрешностей, полу­
ченных в результате выполнения предыдущей и дан­
ной операций. При выполнении предыдущей опера­
ции получаются погрешности чистоты поверхности 
(микронеровности), погрешности формы (непарал- 

лельность противоположных плоскостей, конусность 
и др.), погрешности размеров вследствие усушки, 
набухания, а также рассеивания размеров в преде­
лах допуска.

При выполнении данной операции необходимо 
обеспечить надлежащие условия для работы режу­
щего инструмента. Минимальный слой устанавли­
вается в зависимости от режимов обработки и со­
стояния оборудования и инструмента. Кроме этого, 
следует учесть неточности установки заготовки в 
плоскости поперечного сечения и в осевой плоскости.

Операционный припуск можно определить по сле­
дующей формуле:

А  ̂ > 2 Н ср I + т  + (4)

где? Дк — операционный припуск на данную опера­
цию (на обе стороны) в мм;

Н  Ср i — максимальная высота микронеровностей 
на поверхности после выполнения пред­
шествующей операции в мм;

Т к — минимальная толщина слоя с точки зре­
ния состояния оборудования, инструмента 
•и режимов обработки на данной опера­
ции в мм;

£к — погрешность установки заготовки на дан­
ной операции в мм;

• 8i — погрешности в размерах, получившиеся на 
предыдущей операции (нижнее предель­
ное отклонение), в мм;

ок -— погрешности в размерах, получившиеся на 
данной операции (верхнее предельное от­
клонение) , в мм.

При расчете припусков для определенных усло­
вий те или иные слагаемые, входящие в формулы 
(2) и (4), исключаются. Например, величина усуш­
ки имеет существенное значение при расчете изме­
нения размеров заготовки в процессе сушки. На 
последующих этапах технологического процесса ве­
личина усушки или набухания детали может быть 
сведена к минимуму путем кондиционирования влаж­
ности древесины и поэтому из расчета может быть 
исключена.
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При совпадении установочной базы с измеритель­
ной не учитывается погрешность базировки.

Погрешности формы, полученные вследствие не­
точности обработки на станках и представляющие 
собой в основном непараллельность противополож­
ных граней заготовки, учитываются как часть поля

в. вг

Рис. 2. Схема сборочной размерной цепи (щит):
В—ширина щита; bt, Ьг, bj, bt—ширина делянок

допуска. В расчете припусков отдельно учитывают­
ся только погрешности формы, образовавшиеся при 
изменении влажности древесины в процессе сушки 
(коробление).

Минимальная толщина слоя учитывается отдель­
но только в том случае, если она превышает макси­
мальную высоту неровностей обработки.

Абсолютно минимальный припуск АМин >  Т  по­
лучается в том случае, если заготовка не имеет по­
грешностей формы, размеров и чистоты поверхности.

Ниже даны характеристики составляющих при­
пуска.

Д о п у с к и .  Величины допусков на неточность 
распиливания заготовок можно выбирать 'по ОСТ 
НКЛес 290 «Нормы припусков на строгание загото­
вок для деревянных деталей». Допуски на строга­
ние в размер и на другие виды обработки назнача­
ются согласно ГОСТ 6449—53.

При расчете допусков на неточность сборки узла 
(щита, рамки, коробки) необходимо составлять 
сборочные размерные цепи, примеры которых пока­
заны на рис. 2.

Замыкающим размером цепи будет являться со­
ответствующий размер по толщине, ширине или 
длине узла.

вг 1 1 в*-ш ж1I*

в

Рис. 3. Схема сборочной размерной цепи (рам ки ): 
В—ширина рамки; Ь, и Ь.—ширина продольных брус­
ков; /—длина меж ду заплечиками поперечного бруса

Величина колебания замыкающего размера будет 
равна сумме допусков составляющих размеров сбо­
рочной цепи.

Для схемы на рис. 2 результирующий допуск 
определится из выражения:

о В  =£8 ^  +  8 Ьг +  8 Ьъ +  8 ЬА.

Д ля схемы, показанной на рис. 3, величина коле­
бания замыкающего звена составит:

8 В — 8 Ьх +  о / +  8 Ъг.
Ч и с т о т а  п о в е р х н о с т и .  Диапазон изме­

нения высот микронеровностей при различных ви­
дах обработки древесины, по данным Б. М. Буглая, 
характеризуется следующими значениями:

Виды обработьи  поверхности 
древесины

Пиление рамными пилами (хвой­
ные пор оды) . . . . . . .

Пиление рамными пилами '  (лист 
венные породы) . . . .

Пиление дисковыми пилами 
Пиление ленточными пилами 
Лущение шпона .
Строгание шпона 
Фрезерование .
Ш лифование 
Циклевание . . .

Величина 
микронеровно­
стей поверхно­

сти (Нср) в  
микронах

500 -  2500

3 0 0 -1 0 0 0  
2 5 -  800 

1 3 0 -  500 
4 0 -  300 

'  3 0 -  400 
3 0 -  200 
10—
10-

125
40

П о г р е ш н о с т и  в р а з м е р а х  в с л е д ­
с т в и е  у с у ш к и .  Величина усушки по ширине и 
толщине подсчитывается по следующей формуле:

WK)<?
100

(5)

где:
у  — величина усушки в мм;

W H — начальная влажность заготовки в %;
W K — конечная влажность заготовки в%;
N  — номинальный размер заготовки по толщине 

или ширине в мм; *
<р — коэффициент усушки в процентах на 1 % из­

менения влажности древесины от 0 до 30%-
Величина начальной влажности заготовки выби­

рается в зависимости от того, сушится ли материал 
в досках или заготовках.

При сушке в досках величина начальной влаж ­
ности для расчета припуска по толщине принимает­
ся равной 15%, а по ширине усушка не учитывается.

При сушке в заготовках величина начальной 
влажности для расчета припуска принимается рав­
ной по толщине 15%, а по ширине — 30%.

Величина конечной влажности после сушки вы­
бирается согласно техническим условиям на данное 
изделие с уменьшением на 1—2% с целью повыше­
ния качества изготовления изделия.

П о г р  е ш н о с т ь  ф о р м ы .  Как уже указыва­
лось, в расчет припуска принимается только погреш­
ность формы, получившаяся в процессе сушки заго­
товки (коробление).

Величина коробления зависит от многих факто­
ров, в числе которых можно отметить породу дре­
весины, режим сушки,-начальную и конечную влаж ­
ность древесины, сушку в досках или заготовках, 
укладку заготовок в камерах, размеры заготовок по 
толщине, ширине и длине.

Влияние этих факторов на величину коробления 
точно не установлено.--- -... ;

Проведенные нами исследования в производствен­
ных условиях (фабрики «Красный Октябрь» и им. 
Луначарского) показали, что коробление в значи­
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тельной степени зависит от длины заготовки, увели­
чиваясь с увеличением последней.

Толщина и ширина заготовок в пределах от 20 
до 100 мм не оказывают существенного влияния на 
величину коробления. При увеличении толщины за ­
готовки коробление по пласти уменьшается, а по

Рис. 4. Линейка с индикатором для (измерения 
* величины коробления

кромке возрастает. При увеличении ширины заготов­
ки коробление по пласти увеличивается, а по кром­
ке уменьшается. Наибольшее коробление наблюда­
лось у березовых заготовок, несколько меньшее — у 
буковых и еще меньшее — у еловых и сосновых. 
Сушка заготовок проводилась в камерах с естествен­
ной циркуляцией.

Величина коробления определялась линейкой с 
индикатором, общий вид которой показан на рис. 4. 
Замеры брались в трех местах по длине заготовки. 
В расчет принималась наибольшая стрела прогиба. 
Количество образцов в партии колебалось в преде­
лах от 100 до 150 штук. Полученные данные были 
обработаны методами математической статистики.

Для установленных экспериментальных данных 
были подобраны следующие частные эмпирические 
зависимости (табл. 2).

Таблица 2

Порода древе­
сины

Вид коробле­
ния

Сосна, ель По пласти /  =  0.054

в По кромке /  =  0,036

Бук По пласти /  =  0 ,036

• По кромке /  =  0 ,019

Б ереза По пласти /  =  0,21

9 По кромке /  =  0,0057

Характер зависимости величины короб­
ления от размера заготовки

/0.54 .^0,1

t°Л 
/0 ,62. /0,1

" ~ ^ 7
/0 ,63. ^0,1 

/0.77 . , 0.1

Ь'°Л
/0,43. ̂ 0,1

/0,93 . /0,1 

fcO.l

(6)

(7)

(8) 

(9)

(10)

(И)

В диапазоне изменения длины от 300 до 1600 мм, 
ширины от 20 до 100 мм и толщины от 20 до 80 мм 
подсчеты по формулам, приведенным в табл. 2, д а ­
ют относительную погрешность в пределах от 3 до 
10%.

М и н и м а л ь н о  н е о б х о д и м ы й  п р и ­
п у с к .  Величина минимально необходимого слоя 
для обработки зависит от состояния режущей кром­
ки инструмента, качества заточки, упругой деформа­
ции системы станок — инструмент — деталь под 
влиянием сил, действующих во время резания.

Толщина минимального слоя, снимаемого при ре­
зании, должна быть больше радиуса закругления 
режущей кромки резца. По данным Е. Г. Ивановско­
го, при строгании острым резцом возможно снятие 
слоя толщиной 0,02 мм.

В производственных условиях в силу действия 
указанных выше факторов минимальная толщина 
снимаемого слоя при строгании вращающимися рез­
цами составляет около 0,1—0,2 мм, а при строгании 
неподвижно закрепленным резцом (циклевание) —
0,05—0,1 мм.

Указанные величины значительно меньше макси­
мальных высот микронеровностей. Поэтому в расче­
те припусков на строгание, фрезерование и циклева­
ние величина минимального слоя не должна учиты­
ваться. При пилении круглыми пилами величина ми­
нимально необходимого слоя определяется толщи­
ной пилы, разводом зубьев и некоторым припуском 
материала во избежание увода пилы в сторону. Ве­
личина этого припуска зависит от размеров и кон- 
фигурации обрабатываемой заготовки или узла, ре­
жимов резания, породы древесины, состояния обору- 
дования и инструмента.

При обработке щитов и рамок по толщине вели­
чина минимально необходимого слоя определяется 
погрешностями сборки (провесами).

Измерения провесов при помощи линейки с ин­
дикатором, проведенные на фабрике «Красный Ок­
тябрь», показали, что величина провесов при склей­
ке на гладкую фугу в значительной степени зависит 
от характера предварительной обработки пластей 
делянок и в меньшей степени — от размеров щитов.

Результаты измерений величины провесов у щи­
тов приведены в табл. 3.

Таблица 3

Характер пред­
варительной обра­

ботки пелянок 
щита

Размеры щита в мм Величина 
провесов в мм 

(склейка на 
гладкую ф угу)толщина ширина длина

С троган ы е
пласти и
кромки . . 1 6 -6 0 3 0 0 -6 0 0 1000-1600 1, 0- 2 ,0

С тр о ган ы е
кром ки . . 1 6 -6 0 3 0 0 -6 0 0 1000 1600

юсо1оc*i

С троган ы е
п л а с ти (с к л е ­
иван ие по
пласти) . . 1 6 -6 0 3 0 0 -6 0 0 1000-1600 3 ,5 —5,0

П р и м е ч а н и е ,  /  — величина коробления в мм; I — длина заготовки 
в мм; b —ширина заготовки в мм; / —толщина заготовки в мм.

П о г р е ш н о с т ь  у с т а н о в к и .  Погрешность 
установки зависит от размеров и конфигурации де­
тали или узла, характера базовых поверхностей,
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конструкции и состояния применяемых приспособле­
ний (цулаг, шаблонов и др.).

Величина погрешности установки в настоящее 
время точно неизвестна, так как в этом направле­
нии работ почти не проводилось. Имеющиеся в ли­
тературе данные недостаточны.

На основании изложенного можно рекомендовать 
следующий порядок расчета припусков при обра­
ботке древесины.

1. Разработка технологических маршрутов обра­
ботки для каждой детали, входящей в изделие, ис­
ходя из наличия того или иного оборудования и 
специфики производства.

2. Расчет отдельных составляющих операционно­
го припуска.

3. Расчет операционных припусков с учетом при­
меняемых приспособлений, культуры производства, 
серийности, требуемой точности обработки и т. д.

4. Расчет суммарных припусков.
Проведенный нами расчет припусков примени­

тельно к производству деревянных музыкальных ин­
струментов и экспериментальная проверка расчет­
ных величин в производстве дают основание считать 
предлагаемый расчет вполне реальным.

Дальнейшая разработка метода расчета техно­
логических припусков позволит создать системы при­
пусков для различных производств деревообрабаты­
вающей промышленности.
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ВЛАГОПРОВОДНОСТЬ КЛЕЕНОЙ СЛОИСТОЙ 
ДРЕВЕСИНЫ

Нанд. техн. наук А. Г. НОБЛИНОВА

У краинская  орден а Т рудового К расного Знам ени 
сел ьск о х о зяй ствен н ая  академ ия

При склеивании древесины водными растворами 
клеев затвердевание клеевого слоя происходит 
главным образом за счет удаления воды из 

клея. Поэтому изучение механизма движения влаги 
от клеевого слоя внутрь древесины и последующего 
удаления влаги из клееной древесины представляет 
значительный интерес для обоснования продолжи­
тельности выдержки заготовок в запрессованном со­
стоянии и после запрессовки — в свободном состоя­
нии.

Процесс выдержки заготовок слоистой древесины, 
склеенных холодным способом, занимает до 70—80% 
всего производственного цикла. Поэтому правильное 
решение вопроса о продолжительности выдержки по­
сле склеивания и сокращения ее возможно только 
при изучении характера движения влаги, внесенной 
а Древесину клеем.

Автором статьи были проведены некоторые опы­
ты по определению равновесной влажности и влаго- 
проводности клееной слоистой древесины. Анализ ре­
зультатов опытов дал возможность установить, в ка­
кой степени клееная слоистая древесина отличается 
по влагопроводности от цельной древесины, обосно­
вать характер движения влаги, внесенной в древеси­
ну клеем, и подойти к определению условий и сро­
ков выдержки заготовок после склеивания. Исследо­
вания проводились по методике, применяемой при 
изучении равновесной влажности и влагопроводно­
сти цельной древесины.

Д ля определения равновесной влажности образ­
цы размером 50X 20X 5 мм вырезались из плит тол­
щиной 20 мм, склеенных из березового шпона сор­
та А казеиново-известковым клеем. Образцы поме­
щались в герметически закрытые сосуды над раство­
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ром серной кислоты. Продолжительность опыта рав­
нялась 4 месяцам. При малых размерах и большой 
торцовой поверхности образцов этот срок является 
вполне надежным для получения постоянной влаж ­
ности. Температура воздуха была равна 21 +  2°. 
Незначительные колебания температуры воздуха 
обеспечили отсутствие конденсации влаги на образ­
цах. После окончания опыта образцы имели следую­
щие значения равновесной влажности в процентах 
(табл. 1).

Таблица 1

Количество 
слоев шпоня 

на 1 см 
толщины

Толщиня 
шпона в мм

Равновесная влчжность образцов при относи­
тельной влажности возауха (в °/0)

16 58 80 100

3 ,5 2 ,8 4 ,08 11,30 17,16 41,83
5 ,0 2 ,0 4 ,14 11,56 17,39 42,04

10,0 1,0 4 ,33 12,12 20,01 43,50
18,0 0,55 4,59 12,54 20,69 44,69

Показатель точности результатов при статисти­
ческой обработке находился в пределах 1—2%, ко­
эффициент вариации—3 — 7% , ошибка среднего 
арифметического была равна 0,08—0,12.

Если сравнить кривые равновесной влажности 
при температуре 20—23° цельной древесины, клееной 
слоистой древесины и казеинового клея (рис. 1), то 
можно видеть, что кривые клееной древесины лежат 
выше кривой цельной древесины и ниже кривой ка­
зеинового клея.

Для более точного сравнения автором был проде­
лан опыт по определению равновесной влажности 
жидкосмешиваемого казеиново-известкового клея, 
употребляемого при склеивании гнутоклеенных ме­
бельных заготовок. Образцами служили стеклянные 
пластинки с нанесенным на них и высушенным слоем 
клея. После статистической обработки результатов 
была построена кривая 2 (рис. 1). Характер кри­
вой 2 такой же, как и кривой 1, построенной для 
клея В-105, но располагается она ниже.

Характер приведенных на рисунке кривых равно­
весной влажности показывает, что клееная слоистая 
древесина является сложным коллоидным капилляр- 
но-пооистым телом и имеет типичную кривую равно­
весной влажности.

Увеличение равновесной влажности клееной слои­
стой древесины по сравнению с цельной древесиной, 
очевидно, вызвано присутствием более гигроскопич­
ных клеевых пленок. С возрастанием относительного 
содержания клея, т. е. при увеличении числа слоев 
шпона на 1 см толщины, равновесная влажность 
слоистой древесины повышается.

При высоких влажностях воздуха и особенно 
при влажности 100% наблюдается значительное пре­
вышение равновесной влажности слоистой древесины 
над влажностью цельной. Если же сравнить кривые 
равновесной влажности цельной древесины и клея 
(рис. 1, кривая 2), то можно установить наиболь­
шее различие в равновесной влажности на уча­
стках, соответствующих меньшим значениям влаж ­
ности воздуха. Этот факт можно объяснить некото­
рым изменением в характере связи с влагой древе­
сины, находящейся между клеевыми слоями.

Рис. 1. Кривые равновесной влажности:
/  — казеинового клея ( по данным ВИАМ); 2 — казинового клея по 
опытным данным; 3—слоистой древееины (18 слоев на 1 см толщины) 
по опытным данным; 4—слоистой древесины (3,5 слоя на 1 см толщи­
ны) по опытным данным; 5—цельной древесины (по данным Н. Н.

Чулицкого)

Таким образом, можно сделать вывод, что при 
низкой влажности воздуха равновесная влажность 
клееной слоистой древесины увеличивается за счет 
большей гигроскопичности клеевых слоев. При боль­
шей влажности воздуха (ср=75%), когда равновес­
ная влажность клея приближается к 30%, влагоем- 
кость клееной слоистой древесины увеличивается не 
только за счет гигроскопичности клея, но и за счет 
некоторого увеличения влагоемкости самой древеси­
ны при проникновении в нее клея. Именно с этого мо­
мента начинается резкий подъем кривых равновесной 
влажности клееной слоистой древесины.

Опыты по исследованию влагопроводности клее­
ной слоистой древесины проводились по методу изу­
чения стационарного тока влаги в образцах.

Цилиндрические образцы с влагоизолированной 
боковой поверхностью устанавливались в виде проб­
ки над стаканчиками с водой и помещались в экси­
каторы, в которых создавалась постоянная упругость 
водяных паров. Постоянство упругости водяного па­
ра в продолжение опытов обеспечивалось насыщен­
ными растворами солей с переизбытком соли. Были 
применены дополнительные мероприятия, разрабо­
танные Н. В. Арциховской [1] для предотвращения 
конденсации влаги на образцах. Образцы выреза­
лись из плит, склеенных из березового шпона изве­
стково-казеиновым клеем. Диаметр образцов был 
равен 41 мм, а толщина — 20 мм. '  ^

Были приготовлены три группы образцов.
Первая группа образцов — для исследования за­

висимости скорости продвижения влаги от направле­
ния тока влаги по отношению к годичным слоям. Об­
разцы склеивались из шпона толщиной 2 мм. Тем­
пература воздуха была равна 23 ±2°, влажность воз­
духа у сухого конца образцов равнялась 54 ± 4% .

Вторая группа образцов служила для исследова­
ния влияния влажности воздуха у сухой поверхности 
образца на скорость продвижения влаги. Направле­
ние тока влаги для этих образцов было принято ра 
диальное. . ......... .■ ;

Третья группа образцов предназначалась для ис­
следования влияния на влагопроводность относи­
тельного содержания клея или количества слоев 
шпона в 1 см толщины. . . _ ...
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Образцы вырезались из плит, склеенных из шпо­
на толщиной 2,8; 2 и 1 мм.

Всего было приготовлено 70 образцов и сделано 
более 1200 замеров изменения их веса. Н а­
чальная влажность всех образцов равнялась 4—5%. 
Скорость тока влаги через образцы при радиальном 
и тангентальном направлениях тока в начале опытов 
увеличивалась и достигла постоянной величины че­
рез 12 суток при радиальном направлении и через 
16 суток при тангентальном направлении.

При тангентальном направлении тока влаги че­
рез образцы клеевые слои были обращены к водной 
поверхности (влажность воздуха 100%), но скорость 
прохождения влаги была меньше, чем при радиаль­
ном направлении, когда клеевые слои не соприкаса­
лись с влажным воздухом. Это служит доказатель­
ством незначительной влагопроводности клеевых 
прослоек.

Влажность поверхности образца, обращенной к 
воде, при тангентальном направлении тока влаги до­
стигла 40%.

При продольном направлении тока скорость про­
хождения влаги вначале уменьшалась и достигла по­
стоянной величины через 48 суток. В этом случае 
большая часть испарившейся с водной поверхности 
влаги продвигается через образец в виде пара по 
крупным сосудам и непрерывным каналам, образо­
ванным полостями клеток и порами, а меньшая 
часть — через стенки клеток по субмикроскопиче- 
ским каналам в виде пара путем адсорбции и в виде 
жидкости под действием сил капиллярного давления.' 
По мере увлажнения размеры субмикроскопических 
каналов уменьшаются и уменьшается количество 
влаги, продвигающейся в виде пара путем адсорб­
ции. В то же время часть влаги конденсируется в 
микрокапиллярах и количество влаги, проходящей по 
ним, увеличивается. При максимальном набухании

микроскопическим каналам, а большая — по непре­
рывным макрокапиллярам в виде пара, чем и объяс­
няется значительное увеличение скорости прохожде-. 
ния влаги в продольном направлении.

Опыты по исследованию влагопроводности были 
закончены разрезанием образцов на слои и построе­
нием кривых градиентов влажности. Градиенты 
влажности (рис. 2) имеют слабо выраженный S-об­
разный вид, а для образцов с более высокой влажно­
стью воздуха у сухой поверхности образца прибли­
жаются к прямой.

Если распределение влажности по длине образца 
не выражается прямой линией, можно предполагать, 
что коэффициент влагопроводности зависит от изме­
нения влажности образца. Для определения этой 
зависимости было использовано уравнение влагопрс- 
водности, применяемое в теории сушки твердых тел
[2]: I

cLM du
— К 7<гdZ dx

где:
dM
dZ
du
dx

скорость испарения влаги в кг/м2 час;

градиент влажности в Ум д л я  каж ­
дого слоя по кривым градиентов влаж ­
ности (рис. 2);
коэффициент влагопроводности в 
кг/час м.
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Рис. 2. Кривые градиентов 'влажности! образцов слоистой древесины: 
а—тангентальное направление тока влаги; б, г, д —радиальное; в, е—продольное

клеточных стенок устанавливается постоянная ско­
рость тока влаги, причем меньшая часть идет по суб-

Обработке по этому уравнению подвергались кри­
вые градиентов влажности второй группы образцов 
при радиальном направлении тока влаги и влажно­
сти воздуха у сухой поверхности образца в 36; 54 и 
79% (рис. 2, б,г,д).

При этом были получены зависимости изменения 
коэффициента влагопроводности от влажности об­
разца, представленные на рис. 3.

Заметное изменение коэффи­
циента влагопроводности от из­
менения влажности наблюдает­
ся при малых влажностях воз­
духа. Максимума коэффициент 
влагопроводности достигает при 
влажности образцов, равной 
примерно 18—20%, что хорошо 
согласуется с данными исследо­
вания влагопроводности цель­
ной древесины [1].

При больших значениях 
влажности воздуха у сухой по­
верхности образца (ср =  79%) 
коэффициент влагопроводности 
резко уменьшается и мало зави­
сит от влажности древесины.

Градиенты влажности для 
большинства образцов (рис. 2) 
характеризуются прямыми ли­
ниями, что свидетельствует о 
постоянстве коэффициента вла­
гопроводности при данном ин­
тервале влажности слоистой 
древесины.

Поэтому для сравнения значений коэффициентов 
влагопроводности при различных условиях опытов,

t-23f2°
У=5М%

в

12 16 20
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а также для сравнения с коэффициентами влагопро- 
водности цельной древесины были подсчитаны по

Рис. 3. Зависимость коэффициентов влаго- 
проводности от влажности слоистой древе­

сины:
/ — при влажности воздуха у  сухой поверхности 

образца 36%; 2—при влажности воздуха у сухой  
поверхности образца 54%; 3—при влажности воз­

духа" у сухой поверхности образца 79%

уравнению, приведенному выше, средние коэффици­
енты влагопроводности.

du
Величина ^  ~ определялась в 1/м по спрямлен­

ным кривым градиентов влажности (рис. 2).
Результаты подсчета по первой группе образцов 

приводятся в табл. 2.
Таблица 2
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23 5 Т анген-
тальное

54 32 ,0 11,0 32 ,5 10,50 31 ,0

23 5 Р ад и ал ь ­
ное

54 31,0 11,0 33,2 10,00 33 ,2

23 5 П родоль­
ное

54 20,0 10,5 130,0 4 ,75 273,8

Коэффициент влагопроводности в продольном на­
правлении в восемь раз больше, чем в радиальном 
направлении, и в девять раз больше, чем в танген- 
тальном. П. С. Серговский дает соотношение

15 D,

Некоторое уменьшение в нашем случае влагопро­
водности в продольном направлении может быть 
отнесено на счет влияния более гигроскопичных кле­
евых пленок, которые в образцах для продольного 
тока влаги выходили на поверхность, обращенную 
к воде.

Результаты опытов по второй группе образцов 
приведены в табл. 3.

Таблица 3
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5 Р ад и ал ь ­
ное

36 30 ,0 9 ,0 35,4 10,5

5 То же 54 31 ,0 11,0 33,2 10,00

5 .  . 79 36 ,0 19,5 14,5 8,75

ЛТо-105

33,7

33 ,2

16,6

В табл. 3 даны значения коэффициента влагопро­
водности клееной слоистой древесины в зависимости 
от влажности воздуха у более сухой поверхности 
образца. Графическое изображение этой зависимости 
показано на рис. 4.

П р и м е ч а н и е ,  ш • 100—влажность поверхности образца, об ­
ращенной к воде, в %; иг • 100—влажность более сухой поверхно- 

- ,  dM , ,сти образца в %; ~  скорость испарения влаги в кг/м 2 час,

— градиент влажности внутри образца в 1/м; — коэффици­

ент влагопроводности в кг/час м.

Из табл. 2 видно, что коэффициент влагопровод­
ности больше в радиальном направлении, чем в тан- 
гентальном. Для цельной древесины, по исследова­
ниям П. С. Серговского, влагопроводность также 
больше в радиальном направлении, чем в танген- 
тальном.

Рис. 4. Зависимость коэффициента влаго­
проводности от влажности воздуха у сухой 

поверхности образца

Результаты опытов по третьей группе образцов 
приводятся в табл. 4. Чтобы проследить влияние 
клеевых слоев, были взяты образцы с продольным 
направлением тока влаги, у которых клеевые слои 
выходят на открытые поверхности.

Как видно из табл. 4, влагопроводность клееной 
слоистой древесины снижается при увеличении коли-

1б0 
о

с

<М

Платность слоистой древесины в %

40 SO 60 70 80 90 100 
Относительная влажность воздуха в %
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Таблица 4
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и, . 100 и2 • 100
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du
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K-\n -mr’

23 3 ,5 П родоль­
ное

54 18,0 10,5 130,0 3 ,75 347,0

23 5 ,0 То же 54 20,0 10,5 130,0 4,75 273,0

23 10,0 * „ 54 21,0 11,0 125,0 5,00 250,0

чества слоев на 1 см толщины. Очевидно, более ги­
гроскопичные клеевые слои в меньшей степени про­
водят влагу и движение ее идет в основном по вла­
гопроводящим путям древесины.

Для сравнения влагопроводности клееной древе­
сины с цельной древесиной была использована номо­
грамма П. С. Серговского, составленная для средних 
значений коэффициентов влагопроводности цельной 
древесины в зависимости от условного объемного 
веса.

Номограмма дает значения коэффициентов влаго­
проводности древесины в тангентальном направле­
нии. Для радиального направления коэффициента 
влагопроводности приводится формула

d = d t (  1 +  — ) ,  р т V юо /
где а — относительный объем сердцевинных лучей 
в процентах.

Принимая условный объемный вес древесины бе­
резы у у .л равным 500 кг/м3, или 0,5 г/см3, опреде­
ляем по номограмме при Т=23° коэффициент влаго­
проводности К, равный 1,8 10“6 см2/сек.

Объемный вес абсолютно сухой древесины бере­
зы определяем по графику объемного веса древеси­
ны [3] уо=580 кг/м3.

После пересчета в принятую нами размерность
1,8 • 3 ,6  • ю 3 • 580 

* ' " = — — = 37-6 10 5 к г/час  м.

Для радиального направления движения влаги 
в древесине березы (а=10,5%  [4])

. /  , 2 • 10,5 ч
^Л о=^7,б(  ̂ + ---------—  J — 45 ,6  • 10 5 к г/час  м .

Сравнивая подсчитанные значения с данными на­
ших опытов, будем иметь:

Клееная слоистая дре- 
Цельная древесина весина из березового  

березы  шпона с 5 слоями на
• 10s 1 см толщины

п *То • 105
При тангентальном 

направлении тока влаги  37,6-10®  31 ,0  - 10s
При радиальном . . 45 ,6  • 10ь V4  33 ,2  • 105

Таким образом, влагопроводность клееной слои­
стой древесины меньше, чем цельной древесины.

Уменьшение коэффициента влагопроводности клее­
ной древесины вызывается наличием клея. Чем боль­
ше относительное содержание клея (большее коли­
чество слоев на 1 см толщины), тем меньше коэффи- 
цент влагопроводности клееной слоистой древесины.

Выводы
1. Равновесная влажность клееной древесины 

увеличивается по сравнению с влажностью цельной 
древесины в зависимости от относительного содер­
жания клея. Слоистая древесина, склеенная из бере­
зового шпона казеиновым клеем (гнутоклеенные заго­
товки мебели), в условиях производственных помеще­
ний будет иметь равновесную влажность на 1—2% 
больше равновесной влажности цельной древесины. 
Это нужно учитывать при выдержке после склеива­
ния заготовок.

2. Так как наружная поверхность клеевых слоев 
невелика по сравнению с поверхностью древесины, 
то испарение влаги будет происходить главным об­
разом с поверхности древесины. В клееной слоистой 
древесине из шпона движение влаги будет происхо­
дить в радиальном направлении.

3. Влагопроводность клееной слоистой древесины 
меньше, чем цельной, и процесс высыхания первой 
медленнее, чем второй, при прочих равных условиях.

4. Так как основным влагопроводящим элементом 
в клееной слоистой древесине являются слои древе­
сины, увеличение объема клея или количества слоев 
на 1 см толщины ухудшает условия продвижения 
влаги. Толщина слоя древесины должна быть такой, 
чтобы был возможен быстрый отвод влаги от клея; 
при этом влажность самой древесины не должна уве­
личиваться больше чем до 18—20%.

Не рекомендуется склеивать заготовки с количе­
ством слоев более пяти на 1 см толщины, т. е. тол­
щина слоя древесины не должна быть менее 2 мм.

5. При выдержке или кондиционировании склеен­
ных водными растворами клеев заготовок слоистой 
древесины необходимо применение повышенных тем­
ператур и особенно низкой влажности воздуха. Если 
влажность слоистых заготовок не превышает 20% 
(при склеивании слоев толще 4 мм такая влажность 
должна быть вблизи клеевого слоя), возможно при­
менение кондиционирования склеенных заготовок 
при температуре воздуха 50—55° и влажности 20%. 
При более высокой влажности и при склеивании за­
готовок криволинейной формы следует предусмот­
реть предварительную выдержку при температуре 
20—25° и влажности воздуха не более 50% в тече­
ние 1 — 1,5 суток. Продолжительность кондициониро­
вания склеенных заготовок при рекомендуемых ус­
ловиях меньше продолжительности выдержки в атмо­
сферных условиях производственных цехов в три— 
пять раз.
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Д
ля обеспечения роста добычи живицы, заплани­
рованного на ближайшие годы, необходимо 
использовать все возможные ресурсы и источ­
ники сырья. В связи с этим приобретает большое 

значение вопрос о подсочке ели.
Еловые древостой в СССР занимают огромные 

площади, поэтому разрешение проблемы подсочки 
ели может весьма существенно увеличить сырьевую 
базу терпентинного производства. Однако промыш­
ленная подсочка ели у нас в настоящее время совсем 
не применяется.

Все практиковавшиеся ранее способы подсочки 
ели заключались в основном:

а) в снятии узких (3— 10 см) полос коры различ­
ной длины (фогтландский и шварцвальдский спосо­
бы, а также способ, применявшийся в дореволюци­
онной России);

б) в снятии таких же узких полос коры, но с за ­
хватом одновременно и древесины на известную глу­
бину;

в) в снятии полос только твердой корки без сре­
за луба (австрийский способ).

Сбор барраса с таких ран производился обычно 
не чаще одного раза в сезон, а то и реже. Использо­
вавшиеся в опытах карры типа «рыбья кость» и «вил­
ка» представляют видоизменения той же технологии 
подсочки, основанной на снятии узких полос коры. 
Были также испытаны не давшие положительных 
результатов широкая и нисходящая карры, принятые 
при подсочке сосны.

Снятие узких ремней коры при подсочке ели осно­
вано на наблюдении, что выделение живицы из гори­
зонтальных смоляных ходов древесины ели весьма 
незначительное и что основное смоловыделение про­
исходит лишь по краям раны. Поэтому количество 
выделяющейся живицы мало зависит от площади ра­
нения, но находится в прямой зависимости от пери­
метра ранения, или, другими словами, от протяжен­
ности его краев. Слабое выделение живицы из ра­
диальных ходов обнаженной от коры древесины 
объясняется тем, что выстилающие их клетки быстро < 
древеснеют, мало приспособлены к смоловыделению 
и плохо продуцируют живицу1. Обильное же выделе­
ние живицы по краям ранений (особенно по краям, 
расположенным горизонтально, и по верху раны) в 
местах соприкосновения обнаженной поверхности 
древесины с корой в настоящее время также получи­
ло свое объяснение. Это выделение начинается не 
сразу (и потому называется вторичным), а несколько 
позже, обычно через 3— 4 недели после ранений, ког­
да у краев раны появляется наплыв («аллю с), посте­
пенно нарастающий и способный спустя несколько 
лет совсем закрыть собой рану. На подобное смоло­
выделение указывает целый ряд исследователей;

1 А. Н. Ш а т е р  н и к  о в а .  Источник смолоЕыделения при 
подсочке ели. В кн.: Сборник трудов Ц НИ И Л Х . Л., Гослес­
техиздат, 1940.

Н. Майр, Е. Фабер, В. Ивинекий, Ф. Терехов и др. 
Все эти исследователи видели место образования жи­
вицы в наплыве, возникающем после ранения по 
краям раны.

Исследования А. Шатерниковой позволяют глуб­
же понять совершающийся при подсочке ели процесс 
вторичного смо'Лоистечения. Она показала, что: «При 
поранениях ель легко образует наплывы, являющие­
ся источником живицы. Смоловыделение как в пер­
вый год, так и в последующие годы может итти дво­
яким путем, а именно:

а) из особой паренхимной железистой ткани, 
расположенной на нижней плоской стороне этих на­
плывов, прилегающей и образующей с поверхностью 
карры щель, и

б) кроме того, из патологических смоляных ходов, 
возникающих в огромных количествах в новом годич­
ном слое, распространяющихся на значительную вы­
соту над каррой и соединенных друг с другом в тан- 
гентальном направлении в виде сетки. Выделение 
живицы из патологических ходов становится возмож­
ным лишь с того момента, когда различные ткани 
наплыва и древесина начинают разрушаться и ра­
створяться в живице, вследствие чего образуются 
выходы из смоляных ходов наружу».

Отсюда А. Ш атерникова делает практический 
вывод: «Ввиду того, что смоляные ходы древесины 
ели мало работоспособны и при поранениях смоло­
выделение происходит в основном с краев раны из 
вновь образовавшегося наплыва и патологических 
смоляных ходов, карры при подсочке ели должны 
быть узкие (2—3 см) с большим периметром».

Таким образом, применение на практике в доре­
волюционной России и в других странах Европы 
(Германия, Австрия, Швейцария, Финляндия, Шве­
ция и Норвегия) узких ранений при подсочке ели 
получило определенное научное обоснование.

Однако, несмотря на свою большую историю, 
подсочка ели сейчас претерпевает кризис. В настоя­
щее время размеры подсочки ели, имеющей для не­
которых стран промышленное значение, сократились 
до минимума, у нас же подсочка ели совсем не при­
меняется. Причиной этого является прежде всего 
чрезвычайно сильная чувствительность этой породы 
к ранениям, вызывающим грибные заболевания и 
низкий выход живицы.

Проведенные в СССР опытные работы по подсоч­
ке ели (Ф. Терехов \  Н. Лесков2 и др.) показали, что 
при длительной подсочке древесина ели заражается 
грибами с последующим сильным развитием гнили. 
Это обстоятельство не давало основания рекомендо­
вать подсочку ели в производственном масштабе.

Вопрос о возможности и целесообразности крат­

1 Ф. И. Т е р е х о в .  Опыты подсочки ели. В кн.: Сборник 
трудов Ц Н И И Л Х . Л., Гослестехиздат, 1940.

2 Н. Д . Л е с к о в .  О подсочке ели. В кн.: Сборник трудов 
Ц Н И И Л Х . Л., Гослестехиздат. 1936.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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косрочной подсочки ели в течение 1—2 лет оставал­
ся нерешенным вследствие низкого выхода живицы.

Ель обладает по сравнению с сосной, как указы­
валось, весьма низкой смолопродуктивностыо, и, ка­
залось бы, лишь длительная подсочка ели может 
быть выгодной. Только тогда может проявиться ее 
единственное, но существенное преимущество перед 
сосной, а именно: ель достаточно поранить всего 
один раз, чтобы вызвать истечение живицы в продол­
жение ряда лет, в то время как сосна требует для 
восстановления все время прекращающегося смоло- 
выделения постоянного подновления ранений.

Мы показали выше, что применявшаяся техноло­
гия подсочки ели строилась на использовании так 
называемого вторичного смолоистечения из наплы­
вов (каллюсов), образующихся по краям раны. Это 
смолоистечение продолжается в течение нескольких 
лет. не прекращаясь. Следует сказать, что в условиях 
СССР при подсочке ели по такой технологии с дере­
ва за сезон получали всего лишь 100 г живицы.

В 1954 г. нами разработан интенсивный метод 
подсочки ели, рассчитанный на один год эксплуата­
ции — в год рубки, что сводит к минимуму возмож­
ность заболеваний ели грибами.

Метод основан на использовании не вторичного 
смоловыделения из наплывов (так как оно, во-пер­
вых, начинается не сразу после нанесения ранения
и, во-вторых, требует снятия узких полос коры, что 
экономически неэффективно при одногодичной экс­
плуатации), а на использовании способности ели 
выделять живицу из радиальных ходов на окорен­
ную поверхность древесины (первичное смолоистече­
ние). Учитывая незначительность этого смоловыде­
ления, следует снимать кору с большой поверхности 
ствола.

Метод заключается в удалении в начале лета 
всей коры по окружности нижней части ствола ели 
на высоту 1,2— 1,4 м и однократном сборе живицы 
с окооенной поверхности спустя 2—3 месяца.

Метод проверен в Борском лесхозе Горьковской 
области на группе елей IV класса возраста со сред­
ним диаметром в 33,5 см в насаждении 2-го бони­
тета.

В начале лета, 10 июня (в это время кора легко 
отстает от древесины), на 20 деревьях стругом была

№
аеревз

^иаметр 
дерева в см

Собрано жи- 
Гвицы в г

№
дерева

Л иаметр 
дерева в см

Собрано жи­
вицы в г

I 32 356 11 30 402
2 31 340 •> 12 28 278
3 33 746 13 32 812
4 . 27 234 14 33 378
5 30 613 15 42 486
6 41 811 16 32 315
7 32 150 17 36 529
8 39 693 18 35 293
9 36 399 19 > 31 521

10 40 377 20 34 315

снята вся кора по окружности дерева с высоты 1,6 м 
до 30 см от корневой шейки и 12 августа произведен

сбор живицы с окоренной поверхности. Для сбора 
были использованы струг и хребтюг. Количество жи­
вицы, полученной с каждого дерева, приведено в 
таблице.

Из данных таблицы видно, что выход живицы 
составил в среднем на дерево 455 г, что превышает 
примерно в пять раз выход, получаемый с дерева за 
год при подсочке ели узкими каррами.

Из таблицы также видно, что деревья с меньшим 
диаметром (27—32 см) дают живицы меньше, чем 
деревья с большим диаметром (33—42 см). Следует 
отметить, что по глазомерному определению около 
10—20% всей живицы было потеряно вследствие ее 
стекания на землю. Но эти потери можно устранить, 
если не обрезать кору у корневой шейки, как мы 
это делали, а только отгибать ее; тогда живица бу­
дет накапливаться в месте отгиба, где ее можно лег­
ко собирать.

Большой выход живицы при подсочке ели таким 
образом дает основание ставить вопрос о практиче­
ском применении этого метода. Анализы собранной 
живицы показали малую ее сорность (0,92% ). Про­
центное содержание скипидара оказалось равным
11,5%. При таком коротком сроке эксплуатации 
(один сезон) исключается заражение ели грибками, 
разрушающими древесину, а также уменьшается 
возможность поражения древесины синевой. Для 
полного избежания заражения синевой можно реко­
мендовать применение антисептического препарата 
ЦНИИМ ОД «ГР-48».

По предварительным подсчетам, рентабельность 
подсочки ели указанным методом должна быть зна­
чительно выше, чем подсочки сосны.

Если на добычу 1 т сосновой живицы затрачи­
вается около 100 человеко-дней и требуется лопого- 
стоящее оборудование (приемники, крампоны), то 
для получения 1 т еловой живицы необходимо лишь 
около 30 человеко-дней и совсем не н у ж н о  каррообо- 
рудования. Расчет затрат труда сделан, исходя из 
следующих норм. Окорение — 200 деревьев в день. 
Сбор живицы — 100 депевьев в день. Выход живи­
цы с дерева — 0,5 кг. Нормы по окорению и сбору 
живицы взяты в соответствии с нормами на анало­
гичные работы при осмолоподсочке сосны, приведен­
ными в книге В. И. Лебедева («Осмоло-терпентин- 
ное подсачивание». М., КОИЗ. 1932), но для осто- 
пожности мы их несколько уменьшили. Так,-по Л е­
бедеву на устройство приемников для сбопа барраса 
при осмолоподсочке дана норма 250—400 (стр. 48) 
и для сбора барраса в 200 деревьев (стр. 68).

Основываясь на изложенном, мы считаем воз­
можным рекомендовать данный метод подсочки ели 
к широкой производственной проверке на лесосеках, 
поступающих в рубку. ...........

С учетом кратковременности работ, требующихся 
при таком интенсивном методе подсочки ели, и их 
несложности (снятие к о р ы  и  сбор живицы) подсочку 
ели в год ее рубки м о г у т  вести не только химлесхо- 
зы, но и леспромхозы. Копа ели может быть исполь­
зована для получения дубильных веществ.
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О ВОЗВРАТНОЙ ТАРЕ И СНИЖЕНИИ 
ПОТЕРЬ ЖИВИЦЫ

И нм. В. Г. ШТАНАГЕЙ

Центропромсовет

В марте 1954 г. на научно-техническом совеща­
нии по совершенствованию техники и техноло­
гии подсочки рассматривались вопросы состоя­

ния терпентинного производства и мероприятия по 
снижению стоимости живицы. При этом особое вни­
мание было уделено сокращению потерь живицы при 
хранении и транспортировке.

Это вызвано тем, что в стоимости живицы после 
заработной платы первое место занимают расходы по 
хранению и транспортировке, а также сопутствующие 
им потери живицы. Поэтому для ощутимого сниже­
ния стоимости живицы в первую очередь необходимо 
создать транспортабельную и экономичную тару для 
ее перевозки.

На изготовление бочек под живицу ежегодно рас­
ходуется до 20 тыс. м3 первосортной деловой древе­
сины и тратятся десятки миллионов рублей. Для за ­
таривания 130 тыс. т живицы, добываемой в нашей 
стране, требуется ежегодно 650 тыс. бочек емкостью 
по 200 кг. При стоимости одной бочки, изготовленной 
вручную, 85 руб. ежегодные затраты составляют 
55250 тыс. руб. Канифольные заводы бочки в хим- 
лесхозы не возвращают, а после соответствующей 
очистки используют их под канифоль. Стоимость бо­
чек в связи с этим входит в стоимость живицы и удо­
рожает выпускаемую продукцию.

Учитывая, что тысячи тонн живицы ежегодно 
теряются при хранении и транспортировке, многие 
работники лесохимической промышленности ста­
вили вопрос о снижении потерь живицы путем пере­
возки ее в железной таре и хранении в специальных 
железных или железобетонных хранилищах с меха­
низированной загрузкой и разгрузкой.

В настоящее время в результате применения эма­
лировки тары и улучшения ее качества потери живи­
цы снизились с 3—4% до 1,4% от объема ее добычи. 
Из них 0.5% приходятся на потери при хранении на 
заводе,0,5% — на пропитку тары и 0,4% на утечку.

Тем не менее нельзя мириться с тем, что промыш­
ленность теряет ежегодно свыше 1800 т живицы 
стоимостью свыше 7 млн. руб. Поэтому необходимо 
искать пути к дальнейшему снижению потерь жи- 
вицы.

Для того чтобы снизить эти потери, необходимо 
прежде всего ввести планирование поставки живицы 
на канифольные заводы, ибо нередки случаи, когда 
в летнее время на складах канифольных заводов 
скопляются тысячи бочек с живицей, которые оста­
ются под открытым небом по нескольку недель, пока 
до них не дойдет очередь на отправку в канифоль­
ный цех.

При плановых отгрузках живицы на заводы будут 
более рационально использованы хранилища живи­
цы, имеющиеся в химлесхозах. Благодаря этому зна­
чительно сократятся потери живицы на пропитку та­

ры и утечку, а вместе с этим отпадет необходимость 
в постройке на заводах специальных хранилищ.

При современной технологии канифольно-терпен- 
тинного производства, когда созданы условия для 
быстрого механического 
охлаждения канифоли и 
доведения ее температуры 
перед разливом до 60—70° 
выявилась возможность 
использования под кани­
фоль дешевых бочек-сухо- 
тарок. Это в свою очередь 
дало возможность пре­
кратить использование под 
канифоль дорогих бочек 
из-под живицы и возвра­
щать их в химлесхозы. По­
этому организация воз­
врата бочек в химлесхозы 
позволит сохранить до 
450 т живицы, ежегодно 
теряющейся на пропитку 
тары, и значительно со­
кратить расходы высоко­
сортной деловой древеси­
ны.

Ожидаемый экономи­
ческий эффект от указан- 
ного мероприятия виден 
из следующего ориентиро­
вочного подсчета.

Экономия на стоимости 
бочек емкостью в 200 кг
по цене 85 руб. за штуку при пятилетней амортиза­
ции:

130 0 0 0 - 1  000 4
------------------------• 85 • —  =  44 200 000 pv6.

200 5

< Экономия от сокращения потерь живицы на про­
питку тары (0,5%) при цене живицы 4000 руб. за 
тонну:

130 000 • 0,005 • 4 000 . —  =  2080000 руб.
5

Всего экономии 46 280 000 руб.
Дополнительный расход на провоз возвратной та­

ры при среднем расстоянии 500 км по цене 348 руб. 
за вагон, считая 70 бочек в вагоне:

~ ?. 130 0С0 • 1 000
--------—-----------  • 3 4 8 = 3  230 000 руб.

2С0 *70 1 '
Дополнительный расход на изготовление сухой- 

тары под канифоль по цене 40 руб. за штуку емко­
стью в 200 кг при 75% -ном выходе канифоли из жи­
вицы:

130 000 • 1 оно
--------- — ---------  • 0,75 • 4 0 = 1 9  500 000 руб.

200 - -

Бочка для живицы с 
разборными крышками
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Всего дополнительных расходов 22 730 ООО руб.
Годовая экономия средств при организации воз­

врата тары составит:
46 280 ООО -  22 730 ООО =  23 550 ООО руб.

Это позволяет снизить стоимость тонны продук­
ции примерно на 200 руб. и, что особенно важно, 
сохранить до 500 т живицы, а также значительно со­
кратить расход высокосортной древесины.

Возвратная тара (бочки) должна изготовляться с 
разборным верхним дном. Во избежание потерь ж и­
вицы и для сохранности верхнего дна работа на за ­
водах должна быть организована так, чтобы бочки 
и крышки не раскомплектовывались. Для повышения 
прочности бочки необходимо увеличить на 2—3 мм 
толщину клепок, идущих на изготовление верхнего и 
нижнего дна, и увеличить ширину и глубину утора.

Изготовление бочек с разборным верхним дном не 
составит трудности. Они, кроме верхнего дна, долж ­
ны изготовляться обычным способом. Все клепки 
верхнего дна, кроме трех средних, должны также из­
готовляться обычным способом. Для этого все гра­
ни клепок, примыкающих к средней клепке, и грани 
ее самой должны быть соответственно скошены. 
Средняя клепка предназначается для расклинивания

и уплотнения соединения остальных клепок (см. ри­
сунок) . !

Д ля большей прочности бочек и увеличения сро­
ка их службы необходимо применить склеивание 
клепок животным или синтетическим клеем, напри­
мер клеем «ЦНИИМ ОД-1», для чего грани клепок 
при сборке бочки должны промазываться клеем.

Бочки во избежание потерь живицы на их пропит­
ку должны эмалироваться внутри, как и принято в 
настоящее время, водоустойчивым и скипидароустой- 
чивым составом.

Если решение проблемы снижения потерь живииы 
на складе заводов и проблемы образования запасов 
сырья на зимний период мыслилось путем организа­
ции бестарного хранения живицы, т. е. сооружением 
больших железных и железобетонных хранилищ с 
механизированной загрузкой и разгрузкой сырья, то 
предлагаемая организация возвратной тары решает 
этот вопрос проще и притом не только не требует но­
вых капитальных затрат, но, наоборот, дает эконо­
мию до 20 млн. руб. в год.

Осуществление описанных организационно-техни­
ческих мероприятий позволит механизировать и цен­
трализовать заготовку комплектов тары под живицу 
и сухой тары под канифоль.

К ВОПРОСУ ОБ ЭФФЕКТИВНОСТИ НОВЫХ 
МЕТОДОВ ЛУЩЕНИЯ ШПОНА

Нанд. эконом, наун А. Г. МИТИН

Ленинградская ордена Ленина лесотехническая 
академия им. С. М. Кирова

Отходы и потери древесины в процессе произ­
водства фанеры составляют 1,3— 1,4 м3 на каж ­
дый кубический метр фанеры, в том числе 

0,75—0,80 м3 являются отходами, образующимися в 
процессе лущения шпона (карандаши и рванина). В 
условиях существующей организации процесса лу­
щения и применяемых скоростей лущения шпона 
лентовщицы не могут обеспечить полного отбора кус­
кового шпона из рванины, поэтому часть делового 
шпона (в количестве 4—5% от расходуемого сырья) 
идет в отходы вместе с рваниной.

В целях обеспечения наиболее полного отбора из 
рванины всех деловых кусков шпона и повышения, 
таким образом, процента полезного выхода необхо­
димо изменить организацию процесса лущения.

В настоящее время наметились два способа изме­
нения организации процесса лущения шпона: пер­
вый — расчленение процесса разлущивания чурака 
на две самостоятельные операции, второй — расчле­
нение потока шпона и рванины, выходящего из лу­
щильного станка, на две части.

Сущность первого способа заключается в расчле­
нении единого процесса разлущивания чурака на две 
части — оцилиндровку чурака и разлущивание чу­

рака — и в  выделении процесса прирубки кусков 
шпона, получающихся при оцилиндровке, в само­
стоятельную операцию.

По этому способу оцилиндровка чураков произ­
водится на отдельных, специально для этого выде­
ляемых лущильных станках. Оцилиндрованный чу- 
рак снимается с оцилиндровочного станка и пере­
дается для лущения на другой станок. Из рванины, 
получающейся в процессе оцилиндровки, производят­
ся отбор и прирезка полномерных (равных длине чу­
рака) и укороченных (менее длины чурака) кусков 
шпона.

Сущность второго способа заключается в разде­
лении в вертикальном направлении выходящего из 
лущильного станка потока на две части: поток куско­
вого шпона и поток форматного шпона (см. рису­
нок).

По второму способу оцилиндровка и лущение 
производятся на одном станке., Рванина, получаю­
щаяся в начале процесса разлущивания чурака, на­
правляется для прирезки кусков на ножницы 3, ко­
торые необходимо расположить несколько ниже нож­
ниц для. прирезки форматных листов; лента же шпо­
на /  направляется на вторые ножницы J?,
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Внедрение новой организации процесса лущения 
шпона должно было иметь влияние на следующие • 
показатели:

а) процент полезного выхода шпона;
б) производительность рабочих и производитель­

ность лущильных станков;
в) качество шпона.
Автором статьи проведено специальное исследо­

вание по выявлению влияния первого способа новой

Схема разделения потока шпона, выходящего из лущильного
станка:

/ —лента шпона; 2— ножницы для разрезания ленты шпона; 3—ножни­
цы для кускового шпона

организации процесса лущения шпона на перечислен­
ные выше показатели применительно к условиям то­
го завода, на котором эта организация внедрена в 
производство. Что касается влияния новой орга­
низации лущения шпона на удельный расход сырья, 
to  были установлены как положительные, так и от­
рицательные факторы. К положительным факторам 
отнесены:

а) выделение процесса прирезки кускового шпона 
в самостоятельную операцию, не связанную с разре­
занием ленты шпона на листы и не зависящую во 
времени (в определенных, .довольно значительных 
пределах) от хода оцилиндровки и разлущивания 
чураков;

б) ооганизация отбора и прирезки из рванины 
укоооченных кусков (менее длины чурака) с после­
дующим использованием их для изготовления фа­
неры.

За счет этих мероприятий повышается степень 
полноты отбора кускового шпона из рванины.

Отрицательные (Ьактооьт новой организации лу- 
шения шпона связаны с перерывом в ппонессе луще­
ния и снятием оцилиндрованного чурака со станка. 
К ним относятся:

а) увеличение отходов более чем на 2% от объе­
ма с ы р ь я  за счет вырезки двух полос шпона перемен­
ной толщины, образующихся в конне оцилиндровки 
и в начале разлущивания оцилиндрованного чурака;

б) неточности в центровке при установке оцилин­
дрованного чурака в шпинделе лущильного станка; 
при смещении центпа относительно правильного по­
ложения на 1 мм объем чурака после вторичной 
оцилиндровки уменьшается на 1,5%.

Отрицательные факторы новой организации лу­
щения влияют на вЫхоД не только кускового, но и 
форматного шпона.

Увеличение процента полезного выхода шпона 
при рассматриваемой организации лущения будет 
иметь место в том случае, если величина влияния по­
ложительных факторов будет больше, чем отрица­
тельных.

Величина влияния перечисленных выше факторов 
на полезный выход шпона установлена на основании

данных опытного лущения, проведенного в следую­
щих условиях:

а) в условиях старой организации процесса лу­
щения шпона, но при замедленном темпе работы и 
проведении полного отбора всех кусков — полномер­
ных и укороченных (разлущено 523 чурака);

б) в условиях новой организации п р о й т и
ния при замедленном темпе работы и проведении 
полного отбора всех кусков шпона (разлущен 491 чу- 
р ак );

в) в обычных производственных условиях при но­
вой организации процесса, фактически принятой и 
освоенной на заводе, без снижения принятого темпа 
работы (разлущено 550 чураков).

Кроме того, были проведены повторные наблю­
дения за лущением чураков в количестве 194 штук 
в условиях, указанных в пунктах «а» и «б».

Опытное лущение березовых чураков длиной 
1,6 м, диаметром 18—28 см, на шпон толщиной
1,527 мм производилось на станках, оборудованных 
центрирующими механизмами системы Жукова — 
Банко — П орохш а. Из получавшейся в процессе 
лущения рванины отбирались все куски — полно­
мерные и укороченные. Д ля кусков были установле­
ны следующие размеры: по ширине от 100 мм ' и 
шире, по длине — 1,6 м; 1,3 м; 1 м и  0,8 м. Во время 
опытного лущения измерялись и записывались по 
каждому чураку следующие данные: номер чурака,
максимальный и минимальный диаметр в верхнем 
отрубе, диаметр оцилиндрованного чурака, диаметр 
карандаша, количество полноформатных листов, ко­
личество и размеры кусков.

По данным наблюдений были установлены сред­
ние значения выхода шпона и основные ошибки этих 
значений, которые составляют от 0,8 до 1,5% соот­
ветствующих средних значений.

В целях исключения влияния диаметров каранда­
шей на полезный выход шпона как фактора, не зави­
сящего от организации процесса (с оцилиндровкой, 
без оцилиндровки), в качестве показателей для суж­
дения об изменениях выхода в различных условиях 
лущения приняты показатели суммарного выхода 
шпона и карандашей: суммарный выход форматного 
шпона и карандашей, суммарный выход делового 
шпона и карандашей.

В результате проведенных исследований установ­
лено, что при новой организации процесса производ­
ства шпона происходит увеличение выхода кускового 
шпона на 4,2%, в том числе укороченных кусков 
2,3% и полномерных 4,9%, и снижение выхода фор­
матного шпона также на 4,2% в сравнении с выхо­
дом, получающимся при старой организации процес­
са лущения. При обработке кусков (прифуговка, 
ребросклейка, стыковка) получается 25% отходов. 
Отсюда из 4,2% кускового шпона получается только 
3,15% листов полного формата и 1,05% отходов.

С учетом этих отходов процент выхода делового 
шпона в условиях новой организации процесса лу­
щения по первому способу ниже, чем при старой 
организации, на 1,05 %, что соответствует увеличению 
расхода сырья на 1 м3 шпона на 1,7%. При выработ­
ке 70 000 м3 шпона в год и стоимости 1 м3 сырья в 
чураках 180 рублей перерасход сырья в связи с но­
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вым способом организации лущения составит 1960 м3, 
или 352,8 тыс. рублей в год.

Достоверность выходов подтверждается отноше­
нием разности средних значений суммарного выхода 
к основной ошибке разности этих значений, которое 
на средних ступенях толщины чураков выражается 
числами от 3 до 3,9.

Выводы соответствуют практическим данным 
предприятия, по которым процент выхода шпона в 
условиях новой организации процесса лущения по­
лучился меньше, чем в старых условиях, по формат­
ному шпону на 4,2% и по всему деловому шпону на
0,3%. Основной причиной уменьшения выхода пол­
ноформатного шпона является неточность механиче­
ской центровки при вставке оцилиндрованных чура­
ков в шпиндели лущильного станка.

Влияние новой организации процесса лущения на 
производительность лущильных станков и произво­
дительность труда установлено методами техническо­
го нормирования с использованием отчетных данных 
предприятия.

При новой организации лущения шпона ее влия­
ние на производительность лущильных станков ска­
зывается по трем направлениям:

а) по линии изменения прямых затрат времени на 
разлущивание одного чурака;

б) по линии изменения продолжительности кос­
венных затрат времени и перерывов в работе в тече­
ние смены;

в) по линии изменения полезного выхода шпона 
из сырья.

Содержание и продолжительность прямых затрат 
времени на разлущивание одного чурака при старом 
и новом способах организации лущения характери­
зуются следующими данными (при толщине шпона
1,527 мм и диаметре чурака 22 см):

Наименование операции
Старый способ лу­

щения (время 
в сек.)

Новый способ лу­
щения (время 

в сек.)

Подъем чурака, заж им  в 
ш пинделях, подвод суп­
порта .............................. 10,5 10,5

О цилиндровка и лущ ение 26,9 1 0 ,4 (толь­

В торичная оцилиндровка 
и л у щ е н и е ......................

ко оцилиндров­
ка)

17,1
О тгод суппорта, р азвед е­

ние ш иинтелей, снятие 
к а р а н д а ш а .......................... 3 .5 3 ,5

Прочистка зазо р а  . . 0 .6 0 ,6

И т о г о ................. 41 ,5 42,1

О трод суппорта, разЕеде- 
ние ш пинделей, снятие 
цилиндра ...................... 2 ,8

Подъем цилиндра, заж им 
в ш пинделях, подвод 
суппорта .............................. 10,5

И т о г о .................. — 13,3

Всего .................. 41 ,5 55,4

Из приведенных данных видно, что новый способ 
разлущивания чурака содержит все элементы старо­
го способа и, кроме того, дополнительные операции 
по снятию чурака с оцилиндровочного станка, встав­

ке его в станок, отводу и подводу суппорта, разведе­
нию шпинделей и зажиму чураков в шпинделях. 
Продолжительность этих операций составляет 
13,3 сек., или 32,0% к полному циклу лущения чура­
ка при старой организации процесса. Таким обра­
зом, продолжительность разлущивания чурака при 
новой организации процесса на 32% больше, чем при 
старой. С увеличением диаметра чурака и уменьше­
нием толщины шпона эта разница уменьшается.

Продолжительность косвенных затрат времени и 
перерывов в работе в течение смены при новой орга­
низации процесса лущения меньше, чем при старой, 
на 50 минут, что несколько компенсирует увеличение 
продолжительности цикла разлущивания одного чу­
рака. Уменьшение косвенных затрат и перерывов 
происходит в связи с уменьшением числа случаев за ­
мены лущильных ножей и числа случаев остановки 
станка из-за задержек со стороны лентовщиц вслед­
ствие отставания их с отбором и прирезкой кусково­
го шпона.

Процент выхода шпона, как указано выше, при 
новой организации процесса лущения не только не 
выше, но даж е ниже, чем при старой, на 1 %.

Если учесть перечисленные факторы и фактиче­
ский ассортимент вырабатываемого шпона, то ока­
жется, что производительность лущильных станков 
при новой организации процесса лущения на 9,7% 
ниже, чем при старой организации процесса. Эти 
выводы также соответствуют практическим данным 
предприятия, по которым нормы выработки на луще­
нии шпона в 1953 г. при новой организации процесса 
лущения были на 3,4% ниже, чем нормы выработки 
в 1951 г., и на 13,3% ниже, чем нормы выработки в 
1953 г., при старом способе лущения.

Производительность труда рабочих, занятых на 
выполнении операций по подаче сырья в варочное 
отделение и к лущильным станкам, по обмеру и уче­
ту чураков, по лущению шпона, по обработке куско­
вого шпона при новой организации процесса луще­
ния ниже, чем при старой, в среднем на 26%.

Новый процесс лущения содержит все операции 
старого процесса и, кроме того, ряд новых операций.

Снижение производительности при этом происхо­
дит из-за увеличения объема работ по следующим 
операциям (в процентах):

а) на обмере и учете чураков в связи с возникно­
вением нового объекта обмера и учета — оцилиндро­
ванного чурака — 25,0;

б) на подаче чураков в варочное отделение и к 
лущильным станкам в связи с появлением нового 
объекта перемещения — оцилиндрованного чурака—
7,1;

в) на лущении шпона в связи с понижением про­
изводительности лущильных станков и увеличением 
численности бригад рабочих — 16,8;

г) за счет обработки увеличенного количества 
кускового шпона и снижения выхода форматного 
шпона — 43,0.

В связи с уменьшением производительности тру­
да расходы по заработной плате с начислениями на
1 м3 шпона при новой организации процесса луще­
ния выше, чем при старой, на 7 руб. 84 коп., что на 
годовую программу в 70 000 м3 шпона даст увеличе­
ние расходов на 548 тыс. рублей.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



18 Деревоперерабатывающая и лесохимическая промышленность № 12

По фактическим данным предприятия, взятым из 
калькуляции, расходы по заработной плате с начис­
лениями на 1 м3 шпона при новой организации луще- 
ш я  больше, чем при старой, на 7 руб. 78 коп.

При новой организации лущения происходит сни­
жение сортности фанеры в связи с уменьшением вы­
хода форматного шпона и увеличением выхода кус­
кового. Уменьшение выхода форматного шпона про­
исходит за счет первых, наиболее высококачествен­
ных листов шпона. В результате этого средний коэф­
фициент сортности фанеры уменьшается на 0,018. В 
денежном выражении потери на качестве составят 
при выработке 70 ООО м3 шпона около 600 тыс. руб. 
в год.

Потери в выходе делового шпона от применения 
первого способа новой организации лущения могут 
быть сведены до нуля, а потери форматного шпона 
снижены до 1 — 1,5% за счет более частого регулиро­
вания центрирующих приспособлений -и более ранне­
го прекращения оцилиндровки. Однако применение 
указанных мероприятий приведет к снижению произ­
водительности станков и увеличению выхода куско­
вого шпона на лущильных станках за счет соответст­
вующего уменьшения его на оцилиндровочных стан­
ках. Это в свою очередь может свести на нет весь 
смысл расчленения процесса разлущивания чурака 
на две операции (оцилиндровку и лущение), заклю ­
чающийся в отделении прирезки кускового шпона от 
прирезки форматных листов, так как наибольшая 
часть кускового шпона будет получаться на лущиль­
ных станках, а не на оцилиндровочных. Кроме того, 
наличие после лущильного станка смешанного по­
тока, состоящего из рванины и непрерывной ленты, 
ухудшит условия для автоматизации процесса при­
резки форматных листов и снизит эффективность 
этой автоматизации.

Учитывая, что в новой организации процесса лу­
щения содержатся все операции старой организации 
процесса и, кроме того, целый ряд новых операций, 
а также то, что этот способ лущения в настоящее 
время дает отрицательные результаты по производи­
тельности станков и производительности труда, мож­
но заключить, что и в перспективе он не может дать 
положительных результатов.

В связи с отрицательным влиянием первого спо­
соба новой организации процесса лущения шпона на < 
важнейшие технико-экономические показатели не­
обходимо воздержаться от широкого внедрения его в 
производство.

Решение вопроса о повышении степени полноты 
отбора кускового шпона следует искать по линии вто­

рого способа новой организации процесса разлущи­
вания чурака.

Удачное практическое решение этого вопроса по­
зволит:

а) полностью устранить потери шпона, возникаю­
щие в связи с перерывом в процессе разлущивания 
и вторичной оцилиндровкой чураков;

б) обеспечить наиболее полный отбор и прирезку 
кускового шпона, что позволит повысить выход дело­
вого шпона на 4—5% без потерь в выходе форматно­
го шпона;

в) повысить производительность труда рабочих за 
счет устранения затрат времени на выполнение ряда 
работ, связанных с выделением операции оцилинд­
ровки чураков;

г) уменьшить затраты времени на обработку кус­
кового шпона;

д) увеличить производительность лущильных 
станков и производственную мощность лущильного 
цеха.

В настоящее время возможность увеличения ско­
рости лущения чураков ограничивается затратой вре­
мени на прирезку шпона, получающегося в резуль­
тате разлущивания чураков. Увеличение скорости 
лущения сверх определенных пределов приводит к 
отставанию в выполнении работы лентовщицами и 
рубщицами и к вынужденному прекращению луще­
ния. Практически это подтверждается данными о 
простоях станков из-за задержки со стороны лентов- 
щиц.

В случае разделения потока после лущильного 
станка на две часги будет наблюдаться параллель­
ное выполнение работы по прирезке форматных ли­
стов и кускового шпона, т. е. будет иметь место пере­
крытие во времени выполнения этих работ. Продол­
жительность разлущивания одного чурака в этом 
случае будет ограничиваться не суммарной затратой 
времени на обработку листового и кускового шпона, 
а продолжительностью только одной части процес­
са — разрезания ленты шпона на листы. В связи с 
этим производительность станка может быть увели­
чена в полтора раза по сравнению с фактически до­
стигнутой на заводах за счет увеличения числа 
оборотов шпинделей и ликвидации задержек в лу­
щении со стороны лентовщиц. Кроме того, разделе­
ние потока после станка позволяет полностью отде­
лить кусковой шпон от ленты шпона, что создает 
наиболее благоприятные условия для автоматизации 
прирезки листового шпона.

О т  р е д а к ц и и .  Редакция ж урнала просит работ­
ников фанерной промышленности высказаться по вопро^ 
сам, затронутым в статье А. Г. Митина.

П О П Р А В КА

В десятом номере ж урнала на стр. 7 подпись под рис. 4 следует читать: 
«Зависимость прочности соединения на зубчатый шип от ш ага шипа (при скосе 

шипа 1 : 8 и b ^ 0 ,3  мм):
1—при растяжении; 2—при изгибе»
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ИЗ ИСТОРИИ РАЗВИТИЯ  о т е ч е с т в е н н о й  с п и ч е ч н о и  
ПРОМЫШЛЕННОСТИ

Нанд эн он. наун П. Я. НЕЧУЯТОВ

Ленинградская ордена Ленина лесотехническая 
академия им. С. М. Кирова

П еред началом первой мировой войны в России, по дан­
ным фабрично-заводской статистики, было 251 спичечное 
предприятие2 с производительностью немногим более 

4,2 млн. ящиков спичек в год и с 14,7 тыс. рабочих. При этом 
автоматы имелись только на двух предприятиях.

В результате империалистической войны народное хозяй­
ство страны, в том числе и спичечная промышленность, о к а­
залось в крайне тяжелом положении. Годы гражданской вой­
ны и интервенции еще более усилили хозяйственную разруху. 
Значительная часть спичечных фабрик была разрушена пол­
ностью, некоторые предприятия прекратили свое существова­
ние за отсутствием химикатов и оборудования.

Восстановление отечественной спичечной промышленности, 
как и всего народного хозяйства, на новых, социалистических 
началах стало возможным только со времени перехода Совет­
ского государства на мирное строительство

Если в 1920 г. всеми спичечными фабриками страны было 
выработано 632 тыс. ящиков спичек, что составило 15% дово­
енного производства, то в следующем — 1921 г. выработка спи­
чек возросла до 976 тыс., а в 1922 г. — до 1,4 млн. ящиков.

В последующие годы производство спичек в стране неук­
лонно возрастало: в 1923 г. выработано 1,6 мл», ящиков, в 
1924 г.— около 3,3 млн. ящиков, в 1925 г.— более 4 млн. ящ и­
ков, с превышением уровня довоенного производства спичек в 
стране.

Восстановление и дальнейшее развитие спичечной про­
мышленности с самого начала происходило за счет установки 
на предприятиях нового оборудования и усовершенствования 
технологических процессов производства и — что являлось 
весьма важным — за счет организации немногих по количе­
ству, но более механизированных спичечных предприятий по 
сравнению с тем. какими они были раньше В начале восста­
новительного периода число спичечных фабрик было сокра­
щено почти в два раза. В 1926 г. спички вырабатывались на 
32 предприятиях, а в 1927 г. производство спичек было сосре­
доточено на 26 фабриках.

В годы восстановления спичечной промышленности из-за 
границы было ввезено несколько спичечных автоматов и ста­
ночное оборудование. В первую же пятилетку был взят твер­
дый курс на полную замену импортного оборудования отече­
ственным. А возможность такой замены уже тогда имелась. 
Еще в 1927 г. в Рыбинске, ныне Щ ербакове, на заводе поли­
графического машиностроения «Металлист» было приступлено 
к организации производства оборудования для спичечных 
фабрик. В 1928 г. завод «Металлист» выпустил первые спичеч­
ные машины, которые оказались более совершенными, чем 
аналогичные зарубежные машины. Конструкторское бюоо за ­

вода «Металлист» при выпуске серии спичечных автоматов и 
комплектующего оборудования внесло много усовершенствова­
ний в технику спичечного производства, и первый комплект 
оборудования успешно работал до начала Великой Отечествен­
ной войны. В последующие годы завод, продолжая осваивать 
технику, изготовления специального спичечного оборудования, 
расширил производство и увеличил выпуск различных машин 
для спичечных фабрик.

Успешно развивалось и производство основных химических 
материалов, необходимых для выработки спичек. Построенные 
и пущенные в эксплуатацию Грозненский парафиновый завод, 
Березниковский, Чернореченский и другие химические комби­
наты дали возможность прекратить импорт химических мате­
риалов. Спичечные фабрики были полностью обеспечены па­
рафином отечественного производства.

В первой пятилетке был выполнен ряд на1учно-исследова-

1 Продолжение. См. журн. «Деревоперерабатывающ ая и л е ­
сохимическая промышленность», 1953, №  5 и  11.

2 Коммерческая Россия. Фабрично-заводская статистика. 
Изд. второе, исправленное и дополненное. Москва. 1913, 
стр. 714.

тельских работ в области техники, технологии и организации 
спичечного производства. Так, в 1928 г. на фабрике «П ролетар­
ское знамя» по заданию  ЛОСНХ была проведена научно-иссле­
довательская работа — «Хронометраж и фотография рабочего 
дня коробкоклеилыциц», которая вскоре помогла передовым 
работницам перейти на многостаночное обслуживание автома­
тов НО. Тогда же началась подготовка! инженерных кадров 
для спичечной промышленности при технологическом ф акуль­
тете бывш. Ленинградского лесного института.

В 1930 г. на базе спичечной лаборатории Ленинградской 
лесотехнической академии был организован Государственный 
исследовательский спичечный институт (ГИ С И ), который при­
ступил к проведению исследовательских работ в области спи­
чечного производства и к созданию первого полнометражного 
учебно-инструктивного фильма «Спичечные автоматы».

За  годы первой пятилетки советская спичечная промыш­
ленность получила несколько новых фабрик: «Красная звезда» 
в Кирове, «П ролетарская победа» (ныне Фанерно-спичечный 
комбинат) в Новоборисове. «Малютка» в Новозыбкове, 
«X Октябрь» в Речице и «1 М ая» в Уфе. Тогда же закончи­
лось строительство одной из крупнейших спичечных фабрик 
страны — фабрики «Гигант» в Калуге, которая, вступив в 
строй действующих, в 1932 г. дала стране 144 тыс., а в 
1934 г. уж е более 740 тыс. ящиков спичек.

Спичечная промышленность в 1928 г. дала стране 6.8 млн. 
ящиков спичек, т. е. в полтора раза больше, чем в 1913 г. 
В 1929 г было выработано 9,2 млн. ящиков, в 1°30 г. произ­
водство достигло 9,4 млн. ящиков, что составило 225% от уров­
ня довоенного (1913 г.) производства спичек.

На 26 действовавших спичечных фабриках СССР исполь­
зовалось до 90 автоматов и много сотен других спичечных 
машин, подавляющее число которых являлось машинами оте­
чественного производства. Значительно увеличилось и число 
рабочих, занятых в спичечной промышленности.

В развитии советской спичечной промышленности огром­
ное значение имело социалистическое соревнование, которым 
было охвачено большинство рабочих спичечных предприятий.

Вторая и третья пятилетки ознаменовались новыми, еще 
более крупными успехами в дальнейшем развитии спичечной 
промышленности. Однако задачи улучшения качества работы 
предприятий, разработки и внедрения в производство новых 
технологических процессов, лучшего использования оборудо­
вания и др. настоятельно требовали организационной пере- 
стпойки спичечной промышленности. Существовавший до 
1932 г. Всеспичпром тепетэь, в новых условиях, не мог удов­
летворить возросшим тоебованиям предприятий Поэтому в
1932 - i t . Всеспичпром был упразднен и вместо него соз­
дано Главное управление спичечной промышленности в систе­
ме Н аркомата легкой промышленности СССР — Г л ав т и ч - 
пром, которому в первое время и было передано 10 наиболее 
крупных и мощных спичечных предприятий с производствен­
ной программой, составляющей более 60% ппои^водетва ясей 
спичечной промышленности страны. Но перестройка организа­
ционных форм управления промышленностью этим не закон­
чилась.

Несмотря на успехи в работе спичечной промышленности 
по количественному росту выпуска продукции, производствен­
ная программа, утвержденная правительством на 1930—
1933 гг., полностью не выполнялась. На низком уровне про­
долж ало оставаться и качество спичек.

Одними из главнейших причин отставания спичечной про­
мышленности от растущих потребностей являлись неполное 
освоение на предприятиях новой техники, недостаток квалифи­
цированных кадров, способных освоить новое, сложное обору­
дование предприятий. Рост подготовки кадров явно отставал 
от роста' первоклассной техники.

В 1934 г. был реорганизовав ГИСИ, созданы Центоаль- 
ная научно-исследовательская лаборатория спичек — Ц Н И ЛС 
Главспичпрома и Спичпроект. Результатом деятельности соз­
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данных организаций явилось успешное выполнение многих 
научно-исследовательских работ в области дальнейшего со­
вершенствования спичечного производства, которые позволи­
ли значительно рационализировать технологию, внести ряд 
усовершенствований в технику и создать новые машины.

Недостаточная техническая подготовленность новых кад­
ров, впервые пришедших в промышленность, являлась тормо­
зом, мешала полному использованию техники. Разры в между 
высоким качеством технического оборудования и возмож ­
ностью его надлежащего использования мог быть ликвидиро­
ван только соответствующей производственной подготовкой 
рабочих и повышением квалификации инженерно-технического 
персонала. Только люди, глубоко овладевшие новой техникой 
и технологией производства, могли успешно решать задачи, 
поставленные перед спичечной промышленностью во второй и 
и третьей пятилетках.

Для повышения технической культуры рабочих на всех 
фабриках были организованы занятия по техническому ми­
нимуму. Кроме техминимума, были организованы курсы по 
повышению квалификации и кружки повышенного типа для 
мастеров, механиков, химиков и рационализаторов. Производ­
ственно-техническим обучением были охвачены все рабочие, 
занимавшиеся по особым программам. Проводилось и инди­
видуальное обучение рабочих.

Размах производственно-технической пропаганды можно 
видеть из следующего. Если в 1935 г. занималось 5700 чел., 
то в 1°3б г. число обучающихся Еозросло до 8900 чел. В по­
следующие годы занятия продолжались такж е на профтехни- 
чееких курсах и в системе бригадно-индивидуального обуче­
ния.

Значительно увеличилось в промышленности и количество 
специалистов г высшим образованием за счет инженепов, 
окончивших Ленинградскую лесотехническую академию. Спе­
циалисты средней квалификации —• техники готовились в Но- 
воборисовском спичечном техникуме. Так, в 1932 г. инженеров, 
работавших в спичечной промышленности, насчитывалось все­
го 8 чел., а техников 10 чел.: в 1936 г. число инженеров воз­
росло до 79, а техников до 108.

Дальнейшее развитие социалистического соревнования, 
продолжавшаяся подготовка кадров и освоение ими передо­
вой техники позволили значительно у л у ч ш и т ь  работу промыш­
ленности. План выпуска продукции в 1°35 г. был перевыпол­
нен. в результате чего был полностью удовлетворен спрос н а ­
селения на этот предмет ш и р о к о г о  потребления.

Достигнутые промышленностью успехи позволили высво­
бодить часть оборудования и рабочей силы на выработку 
других видов продукции из отходов основного производства. 
На передовых предприятиях был налажен выпуск шпона для 
выделки из него расфасовочной тары, в которой нуждалась 
легкая и нишевая промышленность для упаковки пищевых и 
других товаров.

Работники спичечной промышленности не останавливались 
на достигнутых успехах, а продолжали и дальше бороться за 
наиболее рациональное использование оборудования, стреми­
лись выявлять скрытые резервы производства, совершенство­
вать организацию тпуда Ежегодно увеличивалась дневная 
норма чмпаботки рабочих, занятых на основных агрегатах. Е с­
ли в 1934 г. дневная норма вываботки на клейке наружных 
коробков составляла 42,5 ящика, то в 1935 г. вырабатывалось

44 ящика, а в 1937 г. выработка увеличилась до 50 ящиков. 
На клейке внутренних коробков выработка возросла с 31 ящ и­
ка в 1934 г. до 36 ящиков в 1937 г. Значительно повысилось 
использование автоматов — с 152 ящиков спичек в 1934 г. до 
220 ящиков в 1937 г. Норма выработки на набивных маши­
нах поднялась с 48,5 ящика до 61 к концу второй пятилетки. 
В целом по промышленности дневная нопма выработки про­
дукции на основном оборудовании за 1934— 1937 гг. возросла 
на 12— 15%.

В третьей пятилетке производительность фабричного обо­
рудования поднялась еше выше. Так, сменная выработка на 
автоматах возросла до 260 ящиков спичек, а на набивных 
машинах — до 65 ящиков.

За годы довоенных пятилеток советская спичечная про­
мышленность добилась крупных успехов в количественном ро­
сте производства. Однако качество продукции продолжало 
оставаться на низком уровне. Хотя >в 1934 г. на >всех спичечных 
фабриках и была введена единая улучшенная рецептура заж и­
гательной и фосфорной массы, чтобы получать спички одно­
родного качества, все ж е потребитель получал продукцию д а ­
леко не отличного качества.

С целью организации производства только высококаче­
ственной продукции на всех без исключения спичечных пред­
приятиях Главспичпром создал специальную эксперименталь­
ную базу, превратив для этого спичечную Фабрику «Мяяк» в 
Щ ербакове в опытное производственное предприятие. Эта экс­
периментальная фабрика долж на была проводить работу не 
только по улучшению качества спичек, но и по освоению 
новых сортов продукции, проверять в эксплуатации новое обо­
рудование и передавать свой опыт другим предприятиям для 
широкого распространения. В результате улучшилось качество 
продукции промышленности. Борьба за высокое качество спи­
чек продолжялась по линии дальнейшего совершенствования 
технологических процессов производства, создания новых ма­
шин и устройства различных приспособлений к основному 
станочному оборудованию.

Например, крупным производственным недостатком явля­
лось то, что спички из автоматов выходили недосушенными. 
Вопросом нормальной сушки спичек на автоматах долгое вре­
мя занималась П Н И ЛС , и только в начале 1941 г. на некото­
рых Фабриках были устроены опытные сушильновентиляцион­
ные приспособления. Были такж е сконструированы и построе­
ны специальные подогревательные плиты, которые обеспечи­
вали необходимую температуру воздуха для подогрева солом­
ки, благодаря чему посадка головки на соломку закреплялась 
нормально.

Значительную работу провела лаборатория Лесотехниче­
ской академии имени С. М. Кирова, где было создано новее 
оригинальное устройство — мельница с воздушной сепарацией 
для сухого размола химических материалов. Рационализаторы 
и изобретатели предприятий успешно работали над созданием 
технически более совершенных машин. На Зябликах устанав­
ливались новые коробкоклеильные машины ВКС, разрабаты ва­
лась конструкция новых набивочных машин МНО, новая ре­
цептура спичечных масс и др.

Таким образом, за годы довоенных пятилеток советская 
спичечная промышленность превратилась в одну из механизи­
рованных отраслей народного хозяйства СССР.
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О Б М Е Н  О ПЫТ ОМ

ЛИФТ ДЛЯ АВТОМАТИЧЕСКОЙ ПОДАЧИ 
ПИЛОМАТЕРИАЛОВ

И и т. Р. С. ЕРМОНСИИИ

Ц П К Б  Главстандартдома МПСМ СССР

Современные строгальные станки большой 
производительности должны быть обеспечены 
устройством для механизированной подачи ма­

териала на станок, так как при большой скорости 
строгания и больших сечениях детали ручную подачу 
осуществляет несколько человек. А это — тяжелая 
и трудоемкая операция.

Центральное проектно-конструкторское бюро 
Главстандартдома МПСМ СССР разработало проект 
наклонного лифта для автоматической подачи мате­
риала на строгальные станки, опыт применения ко­
торого на предприятиях дал хорошие результаты. 
Подсобных рабочих при работе лифта не требуется, 
так как им управляет станочник.

Схема автоматической подачи материала на ста­
нок показана на рис. 1.

Подача

Рис. 1. Схема автоматической подачи материала на четырех­
сторонний строгальный станок при помощи лифта:

1 — рольганг; 2 — наклонный лифт; 3 — питающий стол; 4 — строгаль­
ный станок; 5—рольганг; 6—пульт управления

Пакет досок или брусьев подвозится к лифту на 
вагонетке или подается рольгангом. Станочник уста­
навливает желаемую скорость рабочей подачи ма­
териала (для чего на пульте управления лифта име­
ются штурвал, управляющий вариатором, и рычаг 
для управления перебором) и пускает лифт в ход, 
нажимая кнопку «быстрого подъема». Если же лифт 
не имеет вариатора, а снабжен электродвигателем 
с изменяемым числом оборотов, то регулировать 
движение лифта не нужно. Каретки лифта, несущие 
на себе качающиеся захваты, начинают поднимать­
ся по наклонным направляющим со скоростью от 
4 до 6,5 м в минуту. Поднимаемый захватами пакет

наклоняется, ложится боковой стороной на направ­
ляющие и двигается по ним вверх. Когда верхний 
ряд досок .пакета поднимается выше направляющих, 
доски начинают сползать на питающий стол, загру­
жают его рольганг и поочередно продвигаются к 
станку.

Затем станочник нажатием кнопки «рабочий ход» 
изменяет скорость подъема каретки, давая ей малую 
скорость, подобранную так, чтобы количество досок, 
подаваемых на стол, не превышало количества их, 
подаваемого на станок. Иначе стол будет загромож­
ден и плавная подача досок к станку нарушится.

На пульте управления лифтом имеется четыре 
кнопки: «рабочий ход», «быстрый подъем», «быст­
рый спуск» и «стоп». Все управление блокировано, 
так что нажатие любой из четырех кнопок выклю­
чает все другие линии системы. В крайних — верх­
нем и ниж нем — положениях каретки лифт автома­
тически останавливается с помощью концевых вы­
ключателей.

Конструкция лифта разработана в результате ря­
да сравнительных исследований различных схем. 
Принята и осуществлена схема с углом наклона в 
50э, с тросовым подъемом кареток посредством мно­
госкоростной лебедки с кнопочным управлением. Л е­
бедка устанавливается под полом вблизи станка, 
причем место установки лебедки, связанной с лиф­
том только тросами, выбирается в зависимости от 
расположения оборудования в цехе.

Конструкция лебедки лифта является оригиналь­
ной. Она позволяет иметь два режима работы: быст­
рый — для холостого хода кареток вверх и вниз, 
и рабочий — для плавной подачи досок на стол. 
Быстрый режим предотвращает вынужденные про­
стои станка после израсходования пакета, когда ка­
ретки лифта опускаются за следующим пакетом и 
затем начинают поднимать его вверх. В противном 
случае простои имели бы место, так как скорости ра­
бочего хода лифта незначительны. Например, для 
равномерной загрузки строгального станка, работаю­
щего с постоянной скоростью строгания 30 м/мин, 
при ассортименте профилей, обрабатываемых заво­
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дами Главстандартдома, в случае загрузки материа­
ла пакетом объемом в 5 м3 при длине досок 6,5 м 
нужно иметь скорости рабочего хода каретки в пре­
делах от 1,4 см/мин до 7 см/мин.

При необходимости подавать в станок короткие 
доски или какие-либо детали, требующие иной ско­
рости подачи, рабочий пользуется кнопкой «быстрого 
подъема», периодически останавливая лифт. Такой 
способ работы применяется на практике и не вызы­
вает каких-либо неудобств.

Рис. 2. Лебедка наклонного лифта:
1 — электродвигатель рабочего хода (2 квт); 2 — электродвигатель бы­
строго подъема (7 квт); 3 — вариатор; 4—перебор; 5—червячный редук­
тор; 6—планетарная муфта; 7—электрический тормоз; 8—цилиндрический 

редуктор

Конструкция лебедки обеспечивает полную безо­
пасность при переключении скоростей. Привод ле­
бедки наклонного лифта (рис. 2) состоит из нор­
мальных редукторов: червячного с передаточным 
числом /=51 и цилиндрического, передаточное чис­
ло которого подбирается в зависимости от характери­
стики строгального станка. Редукторы работают по­
следовательно. Между редукторами включена муф­

Рис. 3. Общий вид наклонного лифта

та, служащая для их сцепления при рабочем ходе 
и для безопасного их расцепления при быстром подъ­
еме. Муфта представляет собой планетарную пере­
дачу в круглом картере. Картер может свободно 
вращаться или может быть заторможен посредством 
нормального кранового электромагнитного тормоза 
типа ТКТ-300.

Электромагнит тормоза включен параллельно с 
электродвигателем быстрого подъема; при работе 
последнего муфта растормаживается и вращается 
вхолостую, не передавая крутящего момента, т. е. 
расцепляя тихоходную и быстроходную передачи.

В случае внезапного прекращения подачи элек­
троэнергии тормоз зажимает корпус муфты, она сцеп­
ляет цилиндрический редуктор с самотормозящим- 
ся червячным редуктором, и поднятый груз не мо­
жет самопроизвольно опускаться. При включении 
электродвигателя рабочего хода картер муфты за ­
торможен и муфта передает крутящий момент от 
червячного редуктора к цилиндрическому.

Д ля регулирования скорости рабочего хода же­
лательно применять электродвигатель с изменяемым 
числом оборотов, например АО 62-12/8/6/4. При от­
сутствии последнего применяется вариатор.

На рис. 3 показаны пульт управления (слева), 
питающий стол и наклонный лифт в момент работы.

НОВЫЙ СПОСОБ УКЛАДКИ ПИЛОМАТЕРИАЛОВ 
В СУШИЛКЕ ЦНИИМОД-24

И нм. С. И. ШЕСТНАЛТЫНОВ

Речицкий мебельный комбинат

Существующие на Речицком мебельном 
комбинате сушильные камеры системы 
ЦНИИМОД-24 при постройке предназначались 

для сушки длинных досок, которые должны были 
укладываться в продольный штабель со шпациями. 
Поэтому при сушке в этих камерах хвойных пилома­
териалов увеличенного сечения (80—90 мм), а также 
твердых лиственных пиломатериалов (дуб) любого

сечения сроки сушки удлинялись на 10— 15% по 
сравнению с обычными нормативами. Кроме того, 
при этом имел место значительный брак, достигаю­
щий по твердым лиственным породам 20—25% и по 
хвойным — 10%.

Анализируя работу сушильных камер, мы пришли 
к выводу, что продольную укладку пиломатериалов 
в некоторых случаях можно заменить поперечной В
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порядке испытания было решено провести в двух 
сушильных камерах сушку хвойных пиломатериалов 
с поперечной укладкой без шпаций. Для этого доски 
толщиной 25 мм и длиной 1600 мм были уложены на 
треках в штабели длиной 1800 мм.

При поперечной укладке пиломатериалов в каж ­
дую камеру вмещается 16 треков с общим объемом 
38,5 м3, при продольной же укладке в камеру вме­
щается только 27 м3. Срок сушки как при продоль­
ной, так и при поперечной кладке пиломатериалов 
(при начальной влажности 90% и конечной 8—9%) 
остается постоянным, в среднем 6,5 суток. Но при по­
перечной укладке в камеру вмещается пиломате­
риалов на 11,5 м3 больше, а средняя месячная произ­
водительность ее увеличивается на 65%.

Повышенная плотность укладки пиломатериалов 
во время работы камеры создавала увеличенную 
влажность в сыром конце камеры, и пиломатериалы 
последних штабелей находились в увлажненном со­

стоянии, что в некоторых случаях вызывало удлине­
ние срока сушки. Для устранения этого недостатка 
бригада ЦНИИМ ОД (руководитель Н. Н. Пейч) 
предложила увеличить скорость движения воздуха в 
сушилках. После увеличения числа оборотов венти­
лятора в минуту с 680 до 980 производительность 
его возросла с 16 до 40 м3 воздуха в час. Это позво­
лило сократить срок сушки до 4 дней, а производи­
тельность камеры довести до 350 м3 пиломатериалов 
в месяц.

Практика сушки пиломатериалов при поперечной 
укладке показала, что при этом не только увели­
чивается объем просушенных пиломатериалов, но и 
резко повышается качество сушки.

В настоящее время нами намечено таким же спо­
собом провести сушку пиломатериалов твердых лист­
венных пород. Это позволит улучшить работу сушил 
и снизит себестоимость сушки пиломатериалов.

АВТОМАТИЧЕСКОЕ ИЗГОТОВЛЕНИЕ СКОБОК 
ДЛЯ КРЕПЛЕНИЯ МЕБЕЛЬНЫХ ПРУЖИН

Инж. Ю. Д. ЛЮБЕННО

В итебская мебельная ф абрика

Hia Витебской мебельной фабрике изготовлен и 
внедрен в производство станочек для автомати­
ческого гнутья скобок, используемых при креп­

лении мебельных пружин. Этот станочек полностью 
автоматизирует трудоемкий процесс изготовления 
скобок на ручном станке.

Автомат представляет собой литую чугунную 
плиту и станину, на которых монтируются механиз­
мы подачи, резания и гнутья скобок (см. рисунок).

Механизм резания состоит из приводного кулач­
ка 7, штока 4, обрезного ножа 14, отрезной матри­
цы и откидной пружины.

Механизм гнутья скобки состоит из эксцентрика 
8, шатуна 9, пуансона 15 и матрицы.

Механизм подачи имеет кривошип 10, шатун 11, 
кулису 12, две штанги 3 и патрон подачи 13 на двух 
направляющих штоках 2.

13ращение от электродвигателя через ременную 
передачу и шкив 5 передается рабочему валику 6, 
укрепленному на двух радиальных шариковых под­
шипниках. Кулачок 7 передает движение через ро­
лик и шток 4 на нож, который обрубает проволоку 
под углом (для придания остроты концам скобки), 
после чего, когда кулачок сходит с ролика, нож под 
действием пружины отходит вверх в исходное поло­
жение, открывая фильер отрезной матрицы. Вслед 
за этим эксцентрик загиба 8 передает движение че­
рез шатун на пуансон, который сгибает отрезок про­
волоки в скобку, находящуюся на матрице.

После того, как готовая, скобка вытолкнута в 
окошко, пуансон под действием эксцентрика оказы­
вается над рабочим валиком, и через кривошип 10 и 
систему рычагов 11, 12, 3 осуществляется подача.

Захват проволоки и подача ее в автомат произ­
водится специальным патроном подачи. Патрон по­

дачи имеет корпус (гильзу), втулку, в отверстиях 
которой размещаются три шарика, и пружину.

Под действием пружины во время рабочего хода 
втулка с шариками подается в конец корпуса патро­
на. В конце корпуса (гильзы) имеется конус. Ш ари­

ки, накатываясь на конус, заклинивают проволоку и 
подают ее в автомат. При обратном движении па­
трона подачи шарики выходят ив конуса и свободно 
скользят по проволоке.

Моток проволоки устанавливается на катушке, и 
проволока через специальное рихтующее кулачковое 
приспособление 1 подается в автомат.

Размеры станка следующие (в м м ): длина—420, 
ширина — 200, высота 435. Мощность электродвига­
теля — 1 квт, число оборотов в минуту — 930, про­
изводительность — 19 200 скобок в час.

Схема автомата, изготовляющего скобки для крепления 
мебельных пружин
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ФАНЕРОЙ И ТЕКСТУРНОЙ БУМАГОЙ

Инж. Г. В. МОРУШИИН

Ленинградская мебельная фабрика им. Халтурина
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Л енинградская мебельная фабрика им. Халту­
рина от опытов с отдельными образцами мебе­
ли из декоративной фанеры в сочетании с тек­

стурной бумагой приступила с апреля 1954 г. к 
выпуску массовой мебели, облицованной декоратив­
ной фанерой и бумагой. Первые партии этой мебе­
л и — лабораторные шкафы и письменные столы — 
уже находятся в эксплуатации.

Мебель, изготовленная с применением декоратив­
ной клееной фанеры и шпона, имеет нарядный вид, 
гигиенична, ее покрытие водостойко и теплоустой­
чиво.

Проблема массового производства мебели с круг­
лыми и закругленными поверхностями благодаря 
применению декоративной фанеры и текстурной бу­
маги может быть решена с меньшими трудностями 
и более удачно в отношении механизации процесса 
производства.

При изготовлении мебели с декоративной кле­
еной фанерой почти отпадает собственно фанерова­
ние, лишь мелкие детали фанеруются обычным спо­
собом; на 50—75% сокращается столярная чистка, 
которая считается весьма трудоемкой и тяжелой опе­
рацией, даже если она достаточно механизирована. 
Отделочный процесс также значительно упрощает­
ся по сравнению с обычной отделкой.

Машинная обработка деталей и агрегатов при из­
готовлении мебели из декоративной фанеры ведется 
обычным способом, но при этом нужно более вни­
мательно следить, чтобы в цулагах и приспособле­
ниях не было выступающих головок гвоздей и шу­
рупов, могущих вызвать повреждение пленки на де­
талях при их обработке. Однако, если такие царапи­
ны уже имеются, они легко устраняются путем шли­
фования поврежденного места шлифовальной шкур­
кой (№ 140— 180) с последующим лакированием де­
тали нитролаком из пульверизатора или располиров- 
кой, если все изделие располировано.

Клеевые затеки, которые при сборке случайно 
могут оказаться на лицевой стороне деталей после 
высыхания, легко снимаются, не оставляя никакого 
следа. При сборке агрегатов остатки клея могут быть 
сняты и горячей водой.

Для увеличения прочности и эластичности мела- 
миновой пленки на изделиях, весьма чувствитель­
ной к ударам, вибрациям и резким колебаниям тем­
пературы, производится нитропокрытие из пульве­
ризатора нитролаком с добавкой в него мочевино-

формальдегидной или меламино-формальдегидной 
смолы в количестве до 3% , что обеспечивает более 
надежную связь пленки с нитролаком.

Лакоиокрытие по меламиновой пленке во много 
раз повышает стойкость и долговечность самого по­
крытия. Замечено, что нитролак без добавок непроч­
но держится на меламиновой пленке, меламиновая 
же пленка, не покрытая нитролаком, быстро пор­
тится: тускнеет, трескается.

Помимо мебельных деталей, облицованных тек­
стурной бумагой, применение текстурной бумаги как 
отделочного материала позволяет организовать про­
изводство мелких деревянных изделий: всевозмож­
ных футляров для приборов, радиоящиков, портрет­
ных рамок, футляров для часов и некоторых видов 
мебели, например прикроватных тумбочек и др. Из­
готовление малогабаритной мебели и разных других 
изделий может быть организовано везде, так как 
для этого не требуется специального оборудования.

Процесс изготовления мебели с применением тек­
стурной бумаги состоит из трех этапов:

1. Подготовка изделия для оклейки бумагой. Пе­
ред оклейкой все лицевые поверхности должны быть 
тщательно зачищены, дефекты в виде трещин и 
сучков должны быть заделаны и подмазаны.

2. Оклейка изделия текстурной бумагой.
3. Отделка.
Перед оклейкой бумагу нарезают по размерам 

облицовываемых поверхностей с небольшими при­
пусками, которые после наклейки и подсушки в те­
чение 20—30 мин. легко срезаются острым ножом 
или бритвой.

Рабочий раствор клея (85% костного и 15% мез­
дрового) наносится на текстурную бумагу с помощью 
тампона или на клеевых вальцах. Текстурная бумага 
на изделии притирается хлопчатобумажным тампо­
ном, слегка смоченным в холодной воде.

Рабочий раствор клея должен иметь концентра­
цию 12— 18% по клеемеру АР-1 и температуру 25°. 
Волее густой раствор клея применяется для наклей­
ки более плотной и толстой бумаги.

По окончании оклейки изделие около часа су­
шится при нормальной температуре, после чего уст­
раняются все дефекты, получившиеся при оклейке 
бумагой. Затем изделие отделывается.

Лакирование производится обычным порядком с 
применением промежуточных выдержек и шлифова,- 
ния шлифовальной шкуркой № 180.
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ЭКОНОМНО ИСПОЛЬЗОВАТЬ ФАНЕРУ 
ВЫСШИХ СОРТОВ

Инж. Е. И. АВЕТИНА

I Усть-Ижорск'ий фанерный завод

У сть-Ижорский фанерный завод из года в год 
расширяет ассортимент выпускаемой продук­
ции, основным сырьем для которой служит бе­

резовый шпон. Сортовые выходы березового шпона 
предопределяют сортность фанеры. .

За последние годы, как это видно из приведен­
ной ниже таблицы, коэффициент сортности рядовой 
фанеры повысился, в то время как по фанере ФСБ 
он имеет колебания.

Сорт
фанеры

Г о д ы

1951 1952 1953 1954

Рядовая . 1,101 1,115 1,111 1,119

ФСВ . 1,665 1,816 1,637 1,562

Несмотря на некоторое повышение сортности, за ­
вод не обеспечивает потребителей необходимой им 
сортовой фанерой и, в особенности, потребности в 
фанере радиотехнической и мебельной промышлен­
ности, а также предприятий, изготовляющих музы­
кальные инструменты.

Большинство потребителей требует поставки 
полноформатной фанеры и шпона высших сортов, 
в то время когда они могли бы использовать сред­
ние сорта. Так, например, в мебельной промышлен­
ности до 20% расходуемой фанеры идет на детали, 
размером 1525X300 мм, которые с успехом можно 
получать путем вырезки из „фанеры не высшего, а 
среднего сорта.

Для изготовления ящиков для телевизоров завод 
поставляет полноформатную листовую фанеру толь­
ко сорта АВ. Между тем вполне возможно эти ящи­

ки изготовить из фа­
неры сорта В, что и 
показано на рис. 1.

Дгтя изготовления 
коробок телевизоров 
завод поставляет 
авиашпон размера­
ми 400X^595 мм и 
кратными ему. За- 
вод-потребитель рас­
краивает ЭТОТ ШПО'Н 
по схеме, приведен­
ной на рис. 2.

Из рис. 2 видно, 
что две заштрихован­
ные части листа вы­
рубаются. Следова­
тельно, в случае по­
лучения заводом-пот­

ребителем авиашпона, листы которого не имеют 
дефектов, значительная часть его идет в отход. В то

же время на заводе-поставщике в рядовой шпон вы­
браковываются листы авиашпона с дефектами, ко­
торые подлежат вырубке па заводе-потребителе, ес­
ли использовать их на данный вид заготовки 
(рис. 3).

Очевидно, что, зная, куда идут детали, изготов­
ляемые из фанеры, подборку листов фанеры и даже 
шпона завод-поставщик может производить по 
шаблонам потребителя, что даст значительный эко- . 
комический эффект.

На изготовление внутренней и внешней обечай­
ки, задинки и подкладки щипковых музыкальных 
инструментов также можно использовать не полные

по длине листы авиа­
шпона, которые и 
поставляет сейчас 
завод подобранными 
по шаблонам завода- 
потребителя (700 X
Х 85, 250X170, 450 X  
Х130, 350X350 мм) 
форматами.

При использовании 
фанеры и авиашпо­
на на детали пиани-. 
но также можно под­
бирать по шаблонам, 
согласно заданным 

размерам (в мм), листы фанеры: для крышки — 
1595'Х465; верхней рамы — 1465X480; нижней ра­
мы — 1400X555 (для пианино С-5) и 1350X555 
(для пианино С -6); боковой стенки — 1290X400; 
клавиатурной доски — 1600X445; консольной балки 
785X574; карнизов 1400X135 и др.

Из приведенных примеров видно, что во многих 
случаях требование потребителей на фанеру сорта 
АВ и выше, а также авиашпон необоснованно.

Из сказанного следует, что для полного удовлет­
ворения потребителей фанерой и авиашпоном необ­
ходимо:

а) ввести на фанерных заводах выработку де­
тальной фанеры марок ФСВ и ФБ и детального 
шпона, требующихся потребителям, с учетом их рас­
кройных чертежей;

б) Центральному научно-исследовательскому 
институту фанеры и мебели разработать техниче­
ские условия на мебельную фанеру, крайне необхо­
димые как для мебельных фабрик, так и для фанер­
ных заводов;

в) организовать выработку для мебельной, ра­
диотехнической и других отраслей промышленности 
малогабаритной (800X800 мм) фанеры высших 
сортов;

г) при выдаче нарядов потребителям ограничи­
вать поставку высших сортов фанеры и авиашпона-

1
5мжт г~  1

-100

шж -

%

L’_ J
£ г
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Рис. 2 • Рис. 3
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НАМ ПИШУТ

НА МАЙКОПСКОМ к о м б и н а т е  р а б о т а ю т  
ПО УСТАРЕВШ ЕЙ ТЕХНОЛОГИИ

Д ля изучения опыта передового предприятия я был на­
правлен па Майкопский мебельный комбинат. Там я озна­
комился с технологическим процессом производства гну­

той мебели. Ожидая увидеть новое, передовое, я был неприят­
но разочарован, так как на комбинате отдельные участки тех­
нологического процесса не только плохо продуманы, но даж е 
технически не обоснованы. Видно, что на этом предприятии 
совсем не друж ат с теорией. Поэтому я считаю своим долгом 
через наш журнал высказать майкопчанам свои замечания по 
одному 'из узких мест технологического процесса производства 
гнутой мебели: гидротермической обработке, гнутью и сушке 
деталей.

Производительность гнутарного цеха определяется обора­
чиваемостью моделей (форм) и, следовательно, находится в 
прямой зависимости от сроков сушки деталей. А эти сроки на 
Майкопском комбинате очень велики. Так, например, мас­
сивная спинка (головка) стула сушится в течение 123 ча­
сов, а царга стула — в течение S6  часов. Соответственно за ­
вышены сроки сушки и других деталей. Эти сроки в два-три 
раза превышают нормально установленные на большинстве 
предприятий гнутой мебели.

При гнутье древесина должна хорошо и легко сжиматься 
и растягиваться вдоль волокон. Перед гнутьем мы до опреде­
ленного предела можем придать древесине эти сзойства. Такая 
«подготовка» древесины обычно проводится путем гидротерми­
ческой обработки, т. е. путем пропарки ее в специальных к а­
мерах или лроварки в горячей воде. Этим достигается необхо­
димое для гнутья насыщение волокон древесины горячей 
влагой.

Древесина, поступающая в гнутье, должна иметь влажность 
не более 30—35%. Дальнейшее повышение ее влажности будет 
итти за счет накапливания свободной влаги в полости клеток.

• Эта влага отрицательно влияет на процесс гнутья, так как, з а ­
полняя полости клеток, она препятствует нормальным дефор­
мациям и, в частности, сжатию древесины. Особенно заметно 
сказывается отрицательное действие свободной влаги, которая 
затягивает сроки сушки, так как требует на свое испарение 
большого количества тепловой энергии, нужной на испарение 
гигроскопической влаги.

Этого как раз и не учитывают на Майкопском мебельном 
комбинате. Игнорируя элементарные основы теории, на комби­
нате почему-то ввели двухступенчатую обработку древе­

сины перед гнутьем. Сначала древесина проваривается в спе­
циальных бассейнах, после чего подается в камеры для про­
парки, Нетрудно видеть, что такой сложный процесс обработки 
не только отрицательно сказывается на качестве гнутья, но и 
вызывает очень большие непроизводительные затраты  средств.

Прежде всего необходимо отметить, что предварительная 
проварка сводится к обыкновенной замочке древесины и, сле­
довательно, к совершенно ненужному увлажнению ее.

Проварка эффективна лишь в том случае, когда деталь, 
вынутая из горячей воды, немедленно загибается на форме, 
не успев отдать запасы тепла в окружающую среду. Такая 
проварка обычно применялась в старых кустарных мастерских, 
где отсутствовало паровое хозяйство. Сейчас проварка деталей 
промышленное зц гчеш е потеряла и, как правило, не исполь­
зуется.

На комбинате ж е после проварки остывшая, но сильно 
увлажненная деталь поступает в парильные камеры, где до­
полнительно увлаж няется. В результате такого чрезмерного 
увлажнения деталь теряет нужные качества и поступает в су­
шильные камеры с большим избытком свободной влаги.

Разве можно считать нормальным, когда гнутые детали 
подаются на просушку с влажностью 90— 110 и даж е 123%?

Как уже было указано, для качественного гнутья древеси­
на долж на иметь влажность, соответствующую точке насыще­
ния волокна, т. е. не более 30—35%. Такая влажность может 
обеспечиваться гидротермической обработкой в парильной к а ­
мере. Зачем ж е производись предварительное увлажнение, ко­
торое отнимает много полезного места, энергии на подогрев и 
вызывает большие затраты  бесполезного труда? Над этим 
вопросом, очевидно, не задумывались руководители комбината, 
а ведь это является причиной больших сроков сушки гнутых 
деталей.

Следует напомнить, что зависимость продолжительности 
сушки от начальной влажности определяется выражением:

А с =  1.43 Ig-
W K

Следовательно, если средняя начальная влажность дета­
лей, поступающих в сушку на комбинате, составляет 105%, а 
нормальная 35%, то сроки сушки из-за плохой организации 
технологического процесса на комбинате завышаются в два
раза.

105
1.481В Т

35 ~ 2 'b 43lg т

Учитывая большие масштабы производства на комбинате, 
можно сделать вывод, что на нем непроизводительно расходу­
ются большие средства.

Коллективу инженерно-технических работников комбината 
необходимо хорошо продумать технологию производства, глуб> 
же разобраться в основных ее вопросах и смелее изживать 
сохранившиеся элементы кустарщины.

А. И. КОСТАРЕВ 
(г. Новороссийск)

О т  р е д а к ц и и .  Соглаш аясь с А. И. Костаревым, ре­
дакция ж урнала считает нужным отметить и то обстоятель­
ство, что за последние годы на Майкопский комбинат для ока­
зания помощи в выполнении плана и по вопорсам рекон­
струкции! неоднократно -выезжали) работники Главмебельпро- 
ма и Гипродревпрома, но ни у одного .из них не возникло хотя 
бы сомнения в  правильности установившейся технологии гид­
ротермической обработки древесины на этом предприятии. 
Главмебельпрсму необходимо помочь комбинату устранить 
недостатки в технологическом процессе.
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„О ТЕХНОЛОГИИ ПОДСОЧКИ СО СНЫ  ОБЫКНОВЕННОЙ"

П рочитав статью мастера Абанского химлесхоза треста 
Красхимлес К. С. Фоминцева «О технологии подсочки сос­
ны обыкновенной»1, я полностью согласился с ним, что в 

условиях Восточной Сибири восходящий метод подсочки дает 
больший выход живицы. Но К. С. Фоминцев не учитывает в 
своей статье возможности использования всей поверхности 
ствола сосны за 15 лет ее подсочки.

Мы знаем, что сосна у комлевой части дает больший выход 
живицы, нежели вверху. Восходящим же методом новые отво­
ды лесонасаждений мы сможем использовать только начиная 
с высоты 180 см, так как расположение приемника на высоте 
менее 180 см вызывает снижение производительности труда 
вздымщика. Подсочка же сосны восходящим методом на вы­
соте свыше 5 м от земли очень трудоемка; следовательно, 
один восходящий метод для 15-летней подсочки, хотя он и 
дает большой выход, отпадает.

К- С. Фоминцев поенебрегает также метеорологическимр 
условиями Восточной Сибири. Между тем опыт показал, что 
в осенний период карры, расположенные внизу ствола, дают 
больший выход живицы, чем расположенные ©верху. Поэтому. 
если совершенно отбросить нисходящий метод и перейти только 
на восходящий, как предлагает К. С. Фоминцев, мы допустим 
большую ошибку.

При восходящем методе подсочки недоиспользуется по­
верхность ствола сосны, что сокращает срок эксплуатации де­
рева. Комбинированный метод подсочки, предложенный инже­
нером В. Ф. Беденко, также не даст положительных результа­
тов, так как при переходе с восходящего метода на нисходя­
щий первые два-три обхода почти не дают живицы2. Но все 
же при этом методе подсочки выход за сезон с дерева полу­
чается больший, чем при одном нисходящем методе подсочки.

При комбинированном метоле подсочки исключается воз­
можность недоиспользования поверхности ствола сосны, но 
нужно отметить, что технология подсочки комбинированным 
методом пока еще не разработана.

По нашим наблюдениям, лучшие результаты за сезон 
получаются при переходе с восходящего метода на нисходя­
щий не в середине сезона, а в третьей декаде августа, т. е. 
в кочне сезона.

При нисходящем методе подсочки усы и первые две-три 
подновки нужно проводить мельче обычных и шаг подновки 
также делать меньше (примерно 5—б мм); это дает возмож ­
ность сосне быстрее залечить раны и полностью покрывать 
срезы живицей. В этом случае не будет резкого снижения 
выхода живицы при переходе с восходящего метода на нис­
ходящий.

Можно такж е применить другой вариант подсочки сосны 
в условиях Восточной Сибири — переменную подсочку. При 
этом методе подсочки в первый год надо заклады вать карру 
на высоте 180 см от земли, желобок .проводить длиной 6—8 см 
и работать весь сезон восходящим методом; на второй же год 
карру закладывать ниже и работать нисходящим методом.

1 См. журн. «Деревоперерабатывающая и лесохимическая 
промышленность», 1954, №  7, стр. 26.

2 Снижение выхода живицы при первых двух-трех подноз- 
ках может объясняться тем, что с зеркала карры не снимался 
просмол, — Ред.

Таким образом вести переменную подсочку 6 лет. На 7-й год 
сосне нужно дать отдых, затем снова вести подсочку восхо­
дящим методом. П равда, в этом случае при нисходящем мето­
де подсочки мы будем получать меньший выход живицы. П о­
этому на эта годы нужно будет планировать меньший выход 
живицы на карру. Несмотря на это, указанный метод подсочки 
все же имеет некоторые преимущества по сравнению с нисхо­
дящим или восходящим методом.

По сравнению с комбинированным переменный метод под­
сочки имеет то преимущество, что требует меньших затрат 
труда на подготовительные работы при одинаковых выходах 
живицы и не вызывает необходимости перехода среди сезона 
с одного метода на другой, что значительно повысит произво­
дительность труда нздымщика.

П равда, переменный метод подсочки для нас еще нов, но 
все ж е я считаю им следует серьезно заняться, для чего про­
вести опыты в нескольких химлесхозах и смелее внедрять его 
в условиях Восточной Сибири.

Сосновые насажтения Восточной Сибири в основном пере­
стойные и имеют меньшую жизнеспособность, следовательно, 
процесс смолообразования у таких сосен проходит медленнее. 
Поэтому нет никакого смысла наносить подновки через 2 дня 
на 3-й, т. е. обход по участку делать в 3 дня. Более целесо­
образно делать обход в 4 дня, что практически уже проводит­
ся во многих химлесхозах. Это даст возможность получить 
то же количество живицы с карроподновки и даж е больше 
при меньшей затрате труда. Если же учесть, что наши хим- 
лесхозы испытывают большой недостаток в рабочей силе, то 
4-дневная пауза имеет явное преимущество перед 3-дневной, 
так как при этом вздымщик сможет обрабатывать большее 
количество карр.

К- С. Фоминцев в своей статье указывает, что если 
вздымщик выполнит сезонное задание раньше срока и ему 
после этого сразу оплачивают сезонную премию-надбавку, то 
этот вздымщик после резко снижает производительность тру­
да. По одному-двум случаям, по нашему мнению, не следует 
судить о всех рабочих потсочной промышленности. Мы знаем 
многих вздымщиков, которые после получения сезонных пре­
мий продолжают работать «  выполняют дие-три нормы.

Наиболее целесообразно установить такую систему опла­
ты труда вздымщика, при которой прогрессивную оплату и 
сезонные премии-надбавки он получает за выполнение своего 
расчетного плана независимо от количества обрабатываемых 
карр. Если же в дальнейшем этот вздымщик не будет выпол­
нять месячные задания, то его следует лишать прогрессивной 
оплаты и премии-надбавки.

Если же построить систему оплаты труда рабочим, как 
предлагает К. С. Фоминцев, у вздымщика не будет стимула 
брать большее против плана количество карр. А это в усло­
виях Восточной Сибири, где не хватает рабочей силы, крайне 
невыгодно. В таких случаях всегда будет иметь место про­
стаивание большого количества подготовленных карр, что не­
благоприятно скажется на выполнении химлесхозом и м а­
стерскими участками производственного плана.

Мастер Шиткинского химлесхоза 
треста Иркутхимлес 

t 1 П. Г. КИСЕЛЬ
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И Б И Б Л И О Г Р А Ф И Я

НОВЫЕ КНИГИ
Д Е Р Е В О О Б Р АБ А Т Ы В А Ю Щ АЯ  ПР О МЫШ Л ЕН Н ОСТЬ

А ф а н а с ь е в  П. С. Конструкции деревообрабатывающих 
станков, т. 2. Станки специализированные. М., Машгиз, 1954. 
444 стр. с илл. Библиогр. Цена 17 р. 50 к.

В книге освещаются конструктивные особенности специа­
лизированных станков; приводятся описания конструкций этих 
станков, рекомендации и данные, необходимые для конструи­
рования, наладки и эксплуатации станков; приводятся расчет­
ные данные, скоростные, силовые и размерные характеристики, 
устанавливается типаж оборудования. Книга состоит из сле­
дующих глав: I — Фанерное оборудование; II — Оборудова­
ние для мебельного производства; III — Станки для произ­
водства строительных деталей; IV — Ящично-тарные и бондар­
ные станки; V — Станки для производства разных предметов 
народного потребления (спичечные автоматы, станки для 
карандашного, колодочно-каблучного производства, спортин­
вентаря, музыкальных инструментов); VI — Станки колесно­
обозного производства; VII — Специализированные станки 
для вспомогательных производств (лля модельных цехов, судо­
строения, автокузовостроения, катушечного производства, дере­
вянных деталей швейных маш ин).

Книга предназначается для инженерно-технических работ­
ников, связанных с конструированием и эксплуатацией дерево­
обрабатывающих станков, а такж е для студентов лесотехни­
ческих и строительных в у з о в  и  техникумов.

З а х а р о в  П. С. Применение сосущей силы кроны для 
сушки и пропитки древесины. 2-е ттзд. исир. и доп. М.—Л ., 
Гослесбумиздат, 1954. 44 стр. Библиогр. Цена 1 р. 25 к.

В брошюре подробно излагается технология процесса 
пропитки деревьев на корню, свежесрубленных деревьев, уло­
женных с кроной, и  отдельных кряжей путем применения 
искусственного вакуума. Предлагаемый автором метод сушки 
и пропитки позволяет получать в лесу консервированную, окра­
шенную, огнеупорную, воздушно-сухую, гибкую и пластичную 
древесину. Окрашенные на корню береза, осина и липа, как 
пишет автор, представляют собою новые ценные ©иды дре­
весины, которые с успехом могут быть применены для изго- 
товлешия мебели.

С а х а р о в  М. Д. Новое оборудование для лыжного про­
изводства. М., КОИЗ, 1954. 76 стр. с илл. Цена 1 р 60 к.

Дается описание нового специализированного оборудова­
ния. значительно механизирующего производство лыж. Новое 
оборудование устанавливается на всех предприятиях, изготов­
ляющих лыжи, включяя предприятия промысловой кооперации 
•и местной промышленности'. В книге обобщен производствен­
ный опыт эксплуатации первой серии нового оборудования.

Ф а б р и ц к и й  X. Б. Техническое нормирование в лесо- 
пильно-деревообрабатывающем производстве. М.—Л., Гослес- 
бумизлат, 1954. 243 стр. Библиогр. Цена 9 р.

Цель книпи — помочь инженерно-техническим работникам 
усвоить основы методики и практики технического нормирова­
ния. В шей изложены основы методики нормирования заработ­
ной платы и установления норм выработок на основных опе­
рациях в лесопильно-деревообрабатывяющем производстве. 
Книга рекомендуется руководящим работникам и работникам 
по нормированию на лесопильно-деревообрабатывающих пред­
приятиях.

Тарифно-квалификационный справочник рабочих лесо­
пильной и деревообрабатывающей промышленности. М.—Л.,
Гослесбумиздат, 1954. 140 стр. (М-во лесной и бум. пром. 
С С С Р). Цена 2 р. 85 к.

Тарифно-квалификационный справочник является офици­
альным руководством, утвержденным бывш. Минлесбумпромом 
С ССР по согласованию с ВЦСПС.

Он издан взамен устаревшего справочника 1945 г. и учи­
тывает современное состояние промышленности.

Справочник состоит из 18 разделов, каждый из которых 
посвящен определенному виду производства: лесопильному,
ящичному, стружечному, бондарному, катушечному, паркетно­
му, лыжному, производству стандартных домов и стройдегалей, 
шпалопилению и другим.

ГОСТ 49—54 «Лыжи» (взамен ГОСТ 49— 52 и 5084—49). 
М., Стандартгиз, 1954. 20 стр. Цена 65 коп.

Утвержден Управлением по стандартизации при Госплане 
СССР. Стандарт распространяется на лыжи, предназначенные 
для передвижения по снежному покрову в условиях равнинной 
и пересеченной местности. В стандарте установлены типы и 
размеры лыж, технические условия их изготовления, правила 
приемки и методы испытания, а такж е требования к их марки­
ровке, упаковке, транспортированию и хранению. Стандарт вве­
ден в действие с 1 /IV  1954 г., а в части многослойных лыж  — 
с 1/VI 1954 г.

ГОСТ 94—54 «Палки лыжные» (взамен ГОСТ 94—52). М., 
Стандартгиз, 1954. 13 стр. Цена 65 коп.

Утвержден Управлением по стандартизации при Госплане 
СССР. Стандартом установлены типы и размеры лыжных па­
лок, технические условия на их изготовление, правила прием­
ки и методы испытания и требования к их упаковке, транспор­
тированию и хранению . ГОСТ 'введен в действие с 1/IV 1954 г.

ГОСТ 6854—54 «Станки деревообрабатывающие ленточно­
пильные столярные». М., Стандартгиз, 1954. 3 стр. Цена 15 коп.

Утверждён Управлением по стандартизации при Госплане 
< СССР. Стандартом установлены основные пара!метры и раз­

меры ленточно-пильных столярных станков. Стандарт вво­
дится в действие с 1/1 1955 г.

Л Е С О Х И М И Ч Е С К А Я  ПРОМЫШЛЕННОС ТЬ

С у |.м а р о к о в В. П. Химия и технология переработки дре­
весных смол. М.—Л., Гослесбумиздат, 1953. 236 стр. с илл. 
Библиогр. стр. 227—235. Цена 13 р. 15 к.

Книга представляет собой монографию, в которой автором 
подытожен большой материал, накопленный промышленностью 
и научно-исследовательскими институтами СССР, по перера­
ботке древесных смол и проблеме их использования. Особое 
внимание в книге уделено химическому составу, основным ком­
понентам, анализу смолы и продуктов, получаемых из нее ме­
тодами химической технологии.

Книга снабжена библиографией русской и зарубежной ли­
тературы. П редназначается книга для инженерно-технического 
персонала лесохимических заводов, работников специальных 
научно-исследовательских учреждений, а такж е студентов ву 
зов и техникумов.
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Г а в р и л о в  Б. И. Длительная подсочка сосны в СССР
М.—Л., Гослесбумиздат. 1954. 160 стр. с илл. Библиогр. стр. 
156— 157. Цена 6 р. 90 к.

В этой книге автор приводит основные результаты много­
летних исследований (с 1930 г.) по длительной подсочке сосны.

На основании этих данных, а такж е опытов других иссле­
дователей (В. П. Синицкий, И. И. Орлов, В. В. Ш кателов, 
С. И. Федоренко, Н. А. Устинов), проведенных в  различных 
природных условиях СССР, автор дает лесоводственное, фи­
зиологическое и экономическое освещение длительной подсоч­
ки. Книга состоит из 9 глав; приведена библиография из 
36 названий.

В помощь лесохимику. Сборник статей. М., КОИ З, 1963. 
67 стр. (Совет промысловой кооперации РСФ СР. Центр, науч.- 
эксперимент. лесохим. лаборатория (Ц Н Э Л ). Бесплатно.

Сборник рассматривает вопросы развития так  называемой 
смалой лесохимии», предприятий небольшого масш таба по хи­

мической переработке древесины, находящихся в ведении ме­
стной промышленности и промысловой кооперации. Помещен­
ные в сборнике статьи представляют интерес не только для 
инженерно-технических работников предприятий лесопромысло­
вой кооперации, но могут служить практическим руководством 
и для учащихся лесохимических техникумов.

Сборник содержит следующие статьи: Х о в а н с к а я  А. П. 
— Сырые сухоперегонные скипидары и  методы их очистки; 
Д е р е в я г и н  А. А. — Технологическая схема рациональной 
очистки сухоперегонных скипидаров; М и х н е в с к и й  А. И. 
П о з д н я к о в  Н. П.  и К о р и ц к а я  3. П. — Использование 
отходов канифолеварениюго производства; С к л я р  с к а я  Н. П. 
и Д о р о г у  т и н  Б. С. — Л аковая смола из бересты и приго­
товление из нее лака и политуры.

Составила Н. М. Арнштейн

УКАЗАТЕЛЬ СТАТЕЙ, ПОМЕЩЕННЫХ В ЖУРНАЛЕ 
„ДЕРЕВОПЕРЕРАБАТЫВАЮ Щ АЯ И ЛЕСОХИМИЧЕСКАЯ 

ПРОМЫШ ЛЕННОСТЬ11 З А  1954 ГОД
ПЕРЕДОВЫЕ

Равномерно выполнять план с первых дней
г о д а .............................. ‘ ..................................

Больше внимания фабрично-заводским лабо
р а т о р и я м .........................................................

Важные задачи лесохимической промышлен
н о с т и ...................... ..........................................

Больше мебели с каждого квадратного метра 
производственной площади . ( . . . .

Строить быстро, прочно и дешево . . . .  
Непрерывный рост производительности тру

да — важнейшая з а д а ч а ...........................
Шире внедрять в производство достижения

науки и техники ...........................................
Всемерно улучшать качество товаров широко

го п о т р е б л е н и я ............................ .....
Устранить недостатки в нормировании труда

и заработной платы ............................. . .
Успешно выполнить план 1954 года .' . .
К введению стандарта на допуски и посадюи

в деревообработке .......................................
Строго соблюдать нормы расхода сырья ] 

материалов .....................................................

19 Журн. стр.
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3 1—2
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5 1—2

6 1—2

7 1—2

8 1—2

9 1—2
10 1—2
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А н д р е е в  Л. В. Приспособление для выбор­
ки пазов .................................................................

А р с е н ь е в  К. К. К вопросу о применении
электровлагомеров ............................................

А х у н д о в  М. М. Механизация обивочных
работ .......................................................................

Б е з р у к и х  Д.  Г. С е з е м и н  П. И. П ере­
возка мебели в контейнерах . . . ' .  v

Б е р д н и к о в  В. И.  К о л к е р  Л. Я- Кон­
вейер для отделки и сушки стульев . . 

Б и р ю к о в  В. А. Ч е р н ы ш е в А. И. Термо­
обработка режущего инструмента токами
высокой частоты ..............................................

Б у г л а й  Б. М,  П и р я т и н с к и й  А. Л.,  
К о р ш у н  Л. Л. Терпено-коллоксилино-
вые лаки для отделки м е б е л и ......................

Б у г л а й  Б. М. Оптический метод контроля 
толщины прозрачных лаковых покрытий

9 24

2 22

И 23—21

5 3—5

4

05т00

2 3—6

1 3—5

6 3—7

Б у р к о в  В. И. Приемы отделки мебели на
фабриках Чехословакии ...................................

В и н о г р а д о в  Е. Г. Постоянно вентилируе­
мые воздушные разделки для металличе­
ских дымовых т р у б ........................................

В л а д ы ш е в с к и й  В. Л. Клееные заготовки 
для мебели из деловых отходов . , . . 

Г а л л а к В. М. Химическая окраска древе­
сины окислами а з о т а ...................................

Г и л е л ь с  Г. Г. О расчете производственных 
мощностей деревообрабатывающих пред­
приятий ..................................................................

Г о л и к о в  М. М. Клееные детали для фурго­
на автомобиля « М о с к в и ч » ...........................

Г о р б у н о в  И. А. Применение ребросклеи­
вающего станка для склейки строганой
ф а н е р ы ..................................................................

Г р а ч е в  А. В. Автоматический двухшпин­
дельный фрезерный станок . . . . .

Г у с е в  Ф. М. Автоматический зажим деталей 
на карусельнофрезерном станке . . . .  

Д а н и н  И. С., К л и м о в  В. А., Б р о д- 
, < с к и й Л.  Н., И с а к о в  А. И. Внедрение 

стандарта на допуски и посадки на Харь­
ковском мебельном комбинате . . . .  

Д а р д а А. Ф. Сопротивление стружечных 
фильтров распылительных кабин проходу
воздуха ..................................................................

Д е в я т к и н  Н. Г. Присадочный станок для 
сверления отверстий под шканты . . .

Д е л  е в  и Л. Б. Улавливание лаковой пыли 
при помощи матерчатых штор . . . .  

Д е л е в и  Л. Б. Как мы повысили произво­
дительность распылительной кабины . .

Д  е л е в и Л. Б. Приспособление для фрезе­
рования продольных канавок на колонках 

Д е м ь я н  о в с к и й  К. И. Измерение микро­
геометрии режущих инструментов . . .

Е р м а к о в  В. А. Реконструкция сушильных 
камер на Ростовской мебельной фабрике 

Е р м о н с к и й  Р. С. Лифт для автоматиче­
ской подачи пиломатериалов ......................

Ж и г а л е в  Н. В., М а к с и м о в а  Л. Т. П ри­
способление для интарсии ............................
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5 24
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З а в ь я л о в а  А, Й. Мебельная фурнитура
№  журн. стр.

из дерева .............................................................
И в а н о в  П. А. Секторная направляю щ ая 

линейка для продольного раскроя досок 
К а л и н о в  С. Р. Наш опыт полирования
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К е р з о  н Я- С., Ф и  н о ш и  н А. Е. Ф анерова­
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новка ......................................................................
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Прессованные декоративные элементы ме­
бели .......................................................................

Л е в я т о в  А. Э., П о н о м а р е в  М. В. Отдел­
ка гнутой мебели способом распыления . 

Л ю б е н к о  Ю. Д . Автоматическое изготовле­
ние скобок для крепления мебельных пру­
жин ........................ ..... ......................................

Л ю ш и н  С. В. Простые книжные шкафы и
полки ........................................................................

М а д е н о в  Ф. И. О качестве столярных плит 
М а к с и н  А. Н. Ограждение режущей части

фрезы фрезерного станка ............................
М а н к е в и ч  Л. А. Повышение производи­

тельности пропарочных установок при ско­
ростном гнутье древесины на станках . 

М и к и т Э. А., У п м а н и с  К. К. Сушка пи­
ломатериалов при повышенной темпера­
туре . . , .......................................................

М и л о в а И. С. Рационализаторы совершен­
ствуют технологию производства . . . .  

М и х а й л о в  В. Н. Рецензия на учебник 
«Отделка столярных изделий» . . . .

М и х е е в  И. И. Вертикальный шлифовальный 
станок с механизированной подачей де­
талей ........................................... ..........................

М о р о з о в  Г. А., С л у ц к и й  М. Б. Книга,
написанная без знания дела ......................

М о р о з о в  Н.  А., К а л и т е е в с к и й  Р. Е., 
К о р ш у н о в  А. Н. Автоматический ста­
нок для заточки фрез по дереву . . .

М о р о з о в  Н. А. Револьверный станок для 
обработки деталей из дерева . . . .  

М о р у ш к и т  Г. В. Опыт отделки мебели д е ­
коративной фанерой и текстурной бумагой 

Н ы с е н к о  Н. Т. Нанесение рисунков на дре­
весину способом прессования . . . .  

О с т р о в с к и й  М. И. М алогабаритный ком­
бинированный фуганок ..................................

О т л и в а н ч и к  А. Н. О прочности шиповых
соединений . . . ...........................................

П а в л о в  В. П. Сопряжение древесины по
длине на зубчатый ш и п ................................

П е с о ц к и й  А. Н., Б а р а н о в  С. А. Улуч­
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