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Пролетарии всех стран, соединяйтесьI
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ЕЖ ЕМ ЕСЯЧНЫ Й ПРОИЗВОДСТВЕННО-ТЕХНИЧЕСКИЙ Ж УРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВО ОБРА БАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ ПРОМ ЫШ ЛЕННОСТИ СССР

ПЯТЫЙ ГО Д  И ЗД А Н И Я  №  4 А П Р Е Л Ь  1956

ПОВЫШАТЬ КАЧЕСТВЕННЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ 
РАБОТЫ ПРЕДПРИЯТИЙ

Шестой пятилётний план — грандиозная про­
грамма великих работ многомиллионного со­
ветского народа. Для успешного ее осущест­

вления необходимо во всех отраслях промышлен­
ности настойчиво улучшать экономику производства 
и обеспечить безусловное выполнение установленных 
заданий по всем показателям.

Дальнейшее развитие народного хозяйства тре­
бует от всех хозяйственных руководителей повсе­
дневно добиваться улучшения качественных показа­
телей работы каждого предприятия. Как указывает­
ся в Директивах Двадцатого съезда КПСС, — «Шес­
тая пятилетка должна быть пятилеткой дальнейше­
го мощного развития производительных сил Совет­
ской страны, перехода народного хозяйства на более 
высокий технический уровень производства, пяти­
леткой серьезного повышения всех качественных по­
казателей и улучшения хозяйственного руководства».

Важнейшими показателями, характеризующими 
работу каждого предприятия, являются качество вы­
пускаемой продукции и ее себестоимость.

Народнохозяйственное значение повышения ка­
чества продукции заключается в том, что предприя­
тия, выпуская продукцию высокого качества, тем са­
мым способствуют экономии сырья, материалов, ин­
струмента, труда и производственных площадей. Ка­
чество готовых изделий определяет сроки их служ­
бы, а это, в свою очередь, непосредственно сказы­
вается на размерах потребления.

За последнее время многие предприятия мебель­
ной и фанерно-спичечной промышленности на основе 
внедрения новой техники и технологии, повышения 
культурно-технического уровня рабочих и широкого 
развертывания социалистического соревнования до­
бились значительного улучшения качественных по­
казателей и, в частности, улучшения качества выпу- 
скаемой продукции и снижения ее себестоимости.

Так, за выполнение плана по установленным ка­
чественным показателям и снижение себестоимости 
продукции по итогам Всесоюзного социалистического 
соревнования за четвертый квартал 1955 года ос­

тавлено переходящее Красное Знамя Совета Минист­
ров СССР и выдана первая повышенная премия 
Московской мебельной фабрике № 1 (директор 
т. Хвостов). Оставлено переходящее Красное Знамя 
ВЦСПС и Министерства и выдана первая премия 
Усть-Ижорскому фанерному заводу (директор 
т. Ботвиник). Денежные премии получили Москов­
ская № 5, Киевская им. Боженко, Чкаловская, Риж ­
ская № 4 мебельные фабрики, Борисовский фанер­
но-спичечный комбинат и ряд других. Многие из пе­
речисленных предприятий длительное время выпус­
кают продукцию, по своему качеству удовлетворяю­
щую требованиям, предусмотренным условиями Все­
союзного социалистического соревнования. Этого они 
добились благодаря осуществлению организационно- 
технических мероприятий, тщательному соблюдению 
технологических режимов и хорошо поставленному 
техническому контролю.

Вместе с тем нельзя признать нормальным в на­
стоящее время то положение, когда на отдельных 
предприятиях не развернута настоящая борьба за 
улучшение качественных показателей работы и до­
пускаются выпуск изделий низкого качества, повы­
шение себестоимости продукции, что приводит к 
большим убыткам.

Взять к примеру одно из крупнейших предприя­
тий Главмебельпрома — Ивановскую мебельную 
фабрику. Эта фабрика в 1955 году выпустила вто­
рым сортом шкафов для платья и белья более по­
ловины, столов письменных — более четверти, тог­
да как по плану вторым сортом этих изделий долж ­
но быть выпущено не более 10 процентов. В том же 
году фабрика получила на свою продукцию более 
80 рекламаций. В результате такой работы предпри­
ятие имеет убыток, превышающий один миллион руб­
лей. Следовательно, получается так, что фабрика в 
1955 году одну декаду стояла и не выпускала про­
дукцию. Дорого, очень дорого обошлась государству 
такая работа.

Низкого качества продукцию выпускает Рижский 
мебельный комбинат № 3, бригады мастеров кото­
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рого длительное время проживают в Москве, зани­
маясь ремонтом мебели в магазинах и на кварти­
рах покупателей.

Большие убытки от понижения сортности и рек­
ламаций на свою продукцию имели в 1955 году Нов­
городская, Таганрогская и Нальчикская мебель­
ные фабрики, а также Береговский и Речицкий ме­
бельные комбинаты.

За систематический выпуск мебели низкого ка­
чества (недостроганые детали, отколы заусенцы, 
расслоения, плохое шлифование и др.) Государствен­
ная инспекция по качеству промышленных товаров 
при Министерстве торговли СССР запретила в 
1955 году торговой сети принимать продукцию от 
Сальского мебельного комбината, Таганрогской, Чи­
стопольской, Нальчикской мебельных фабрик Глав- 
мебельпрома, Иршавского, Береговского, Сталин­
ского мебельных комбинатов, а также Чистяковской, 
Мукачевской и других мебельных фабрик Ми­
нистерства бумажной и деревообрабатывающей 
промышленности УССР. Следует приветствовать та ­
кую активную форму борьбы с браком, ибо она за ­
ставила указанные выше фабрики серьезно заняться 
качеством выпускаемой ими продукции.

Не выполнили в 1955 году плана по выходу вы­
сококачественной фанеры при полном обеспечении 
сырьем и материалами заводы «Красный якорь», Л е­
нинградский, Тавдинский, «Латвияс-Берзс» и Уфим­
ский. Вместо установленного выхода высококачест­
венной фанеры от всей склеенной фанеры в 85—90 
процентов выход ее на указанных заводах составил 
менее 80 процентов. Некоторые фанерные заводы 
значительно превысили норму выработки неполно­
мерной фанеры. Причиной этого была плохая орга­
низация производства. Эти предприятия не провели 
необходимых мероприятий, направленных на улуч­
шение качества лущения и починки шпона, сниже­
ние потерь при клейке и обрезке фанеры, а также 
не обеспечили строгого контроля за соблюдением 
технологических режимов.

Невыполнение предприятиями установленных за ­
даний по сортности является одной из причин не­
выполнения заданий по снижению себестоимости 
продукции. Коммунистическая ' партия и Советское 
правительство требуют от всех хозяйственных руко­
водителей безусловного выполнения государствен­
ного плана не только по количественным, но и по 
качественным показателям. Не может быть призна­
на хорошей работа предприятия, которое выпустило 
всю продукцию, предусмотренную планом, но по ка­
честву не отвечающую предъявляемым требованиям. < 
Это — не что иное, как растрата материалов, средств, 
труда.

Выпуск продукции неудовлетворительного качест­
ва является следствием различных причин. Одна из 
них заключается в том, что у нас еще не перевелись 
хозяйственники, полагающие; что план можно вы­
полнять любыми средствами, даже в ущерб качест­
ву продукции. Необходимо строго наказывать таких

руководителей, которые пренебрегают качеством про­
дукции, не считаясь тем самым с интересами госу­
дарства и потребителей.

Проверка качества продукции на ряде предпри­
ятий, проведенная министерством в конце прошлого 
года, показала, что рекламации на свою продукцию 
получают те предприятия, па которых неудовлетво­
рительно организован контроль за качеством продук­
ции и нарушаются технологические режимы. Так, 
например, при проверке было выявлено, что на Ба- 
лахнинской, Новгородской и Мукачевской мебель­
ных фабриках, а также на Ужгородском фанерно- 
мебельном комбинате выписки из технологических 
режимов на рабочих местах отсутствуют. В резуль­
тате отдельные операции выполняются произвольно, 
что влечет за собой снижение сортности изделия или 
же брак.

На многих предприятиях до настоящего времени 
отсутствуют техническая документация на изделия, 
мерительный инструмент, плохо обеспечивается на­
ладка оборудования. Все это вызывает необходи­
мость в подгонке и исправлении дефектов и в конеч­
ном счете ведет к большим материальным затратам.

Надо признать, что одной из серьезнейших при­
чин, ухудшающих качественные показатели работы 
предприятий, является неудовлетворительное мате­
риально-техническое снабжение их. Повинны в этом 
главные производственные управления, отделы и уп­
равления Министерства. В результате этого предпри­
ятия не имеют необходимых переходящих запасов 
сырья, материалов и незавершенного производства 
для организации ритмичной работы.

Д ля улучшения качественных показателей рабо­
ты каждого предприятия необходимо устранить при­
чины, мешающие этому, в первую очередь, улучшить 
работу отделов технического контроля и путем ши­
рокого охвата рабочих технической учебой резко по­
высить культуру производства.

Этого можно достигнуть, Опираясь на обществен­
ность — партийные и профсоюзные организации 
предприятия, используя могучую силу социалисти­
ческого соревнования, особенность которого в шес­
той пятилетке заключается в том, чтобы его участ­
ники, овладевая передовой техникой, изменяли уста­
ревшие технологические процессы, совершенствова­
ли производство, использовали имеющиеся резервы 
и на этой основе обеспечивали при наименьшей за­
трате рабочего времени увеличение выпуска продук­
ции, улучшение ее качества и снижение себестоимо­
сти.

Качество продукции и ее себестоимость являются 
важными показателями работы предприятия. Поэто­
му борьба за высокое качество и снижение себесто­
имости изделий должна стать повседневной зада­
чей руководителей и инженерно-технических работ­
ников предприятий. Повышение качественных пока­
зателей работы предприятия — резерв для успешно­
го выполнения и перевыполнения заданий шестого 
пятилетнего плана.
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СКЛЕИВАНИЕ .ПИЛЕНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ДРЕВЕСИНЫ
Инт. Э. Р. ЯНСОН

Львовский лесотехнический институт

Применение клееных элементов в строительных 
и столярных конструкциях позволяет рацио­
нально и экономно использовать древесину 

различного вида и качества. Однако существующая 
технология изготовления клееных элементов, при 
которой производится строгание поверхностей перед 
склеиванием, экономически неэффективна.

Львовским лесотехническим институтом проведе­
ны исследования по склеиванию древесины с различ­
ным характером обработки поверхности, в результа­
те которых оказалось возможным дать производ­
ственникам практические рекомендации для склеива­
ния нестроганой древесины.

В задачу исследования входило установить сте­
пень влияния чистоты поверхности на прочность кле­
евых соединений. Кроме того, исследовалось влия­
ние удельного давления и расхода клея в зависимо­
сти от чистоты поверхности на прочность клеевых 
соединений. Все остальные факторы, влияющие на 
прочность склеивания, были приняты как постоянно 
действующие.

Исследования прочности склеивания велись на 
образцах стандартного размера (50X 50X 65 м м )  из 
древесины сосны, а двусторонняя намазка при склеи­
вании производилась синтетическим клеем КБ-3 хо­
лодной полимеризации с вязкостью 30—60° ФЭ.

Клей КБ-3 обладает рядом положительных ка­
честв, но особенно важным его качеством является 
сравнительно небольшая усадка при затвердевании 
и высокая адгезия, что имеет значение при склеива­
нии древесины с большими неровностями поверх­
ности.

Результаты исследования оценивались на основа­
нии сравнения предела прочности клеевого шва на 
скалывание и вариационного коэффициента, харак­
теризующего устойчивость предела прочности. Зам е­
ры чистоты поверхности производились гидравличе­
ским профилометром системы Медвидя и инструмен­
тальным микроскопом ПТ*. Исследования проводи­
лись на поверхностях, полученных:

после ручного строгания Н макс'**= 3 4 ^-8 4  р.’
после строгания на рейсмусо­

вом станке * Я лал:с= 52ч -156  fx;
после распиливания на п р и ­

резном станке строгальной
ПИЛОЙ НмакС—78-$-\63  [J.;

после распиливания круглой 
пилой с разведенны ми 
зубьями Нмакс— 120-4-370 ц;

после распиливания на лесо­
пильной раме / / иалгсг=290ч-650 р..

* См. жури. «Деревообрабатываю щ ая промышленность», 
1955, № 2, стр. 12.

Режимы склеивания устанавливались в соответ­
ствии с инструкцией***.

Влажность образцов древесины была в преде­
лах 8— 10%.

Варианты удельного давления при запрессовке 
были следующие: 0, 1, 3, 5, 7 и 10 кг/см2', варианты 
расхода клея: 150, 200, 250, 300, 350 и 500 г/м2.

При исследовании определялись также влаж ­
ность, предел прочности на сжатие вдоль волокон, 
объемный вес и прочность древесины на скалывание. 
Эти данные общего порядка позволили судить о 
приблизительном постоянстве физико-механических 
свойств изучаемого материала.

Результаты испытания на прочность склеивания 
показали, что при определенном удельном давлении 
при запрессовке и определенном расходе клея по­
верхности с шероховатостью 500 и выше (лесо­
пильная рама) склеиваются так же прочно, как и 
поверхности, полученные при ручном строгании.

На рис. 1 показан график зависимости предела 
прочности клеевого шва при скалывании от степени

а НО 
IJ 0 0  
!  \ 9 0  
% % 80

о Ручное строгание 
-ф @ Машинное строгание

® Распиливание строгальной пилой — 
•  Распиливание круглой пилой 
9 Распиливание на лесопильной раме'

50 100 200 300 4-00
"  Максимальная высота неровностей, в jjl

Рис. 1. График зависимости предела прочности клеевого шва 
при скалывании от чистоты поверхности древесины (удельное 

давление 1 кг/см2, расход клея 200 г/м 2)

чистоты поверхности древесины (расход клея 
200 г/м2, удельное давление при запрессовке 1 кг!см2).

Из рис. 1 видно, что общий предел прочности кле­
евого шва выше допустимого (60 кг/см2), а рост 
значений Нмакс не вызывает снижения предела проч­
ности.

Следует отметить, что вариационный коэффици­
ент, характеризующий устойчивость предела проч­
ности, ниже у пиленой поверхности, что говорит о 
более надежном склеивании (см. таблицу на 
стр. 4)****. Бросается в глаза резкое падение пре­
дела прочности при склеивании поверхностей, полу­
ченных строганием на станках, в сравнении с по­
верхностями, полученными ручным строганием, не­
смотря на то, что (значения Н макс одинаковы.

** / / , — максимальная высота неровностей по ГОСТ
7016—54 «Чистота поверхности древесины».

*** «Приготовление, испытание :и паспортизация феноло- 
фор/мальдегидных клеев ВИ А М -БЗ м КБ-3». Ц Н И И М О Д, 
1951 г.

**** Данные, приведенные в таблице, получены при рас­
ходе клея 200 г/м2 м давлении при запрессовке 1 кг/см2.
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Ручное строгание 95 ,9 16,7 16,0 3,33 3,47
М аш инное стро­

гание на рейс­
мусовом станке 65 ,6  > 37,1 24 ,7 5,05 7,70

Распиливание 
строгальной пи­
лой ...................... 73,7 17,6 13,0 3,70 5,00

Распиливание 
круглой пилой 
с разведенными 
зубьями . . . . 68 ,6 17,7 12,2 2,55 3,72

Распиливание на 
лесопильной 
р а м е .................. 66 ,7 31,0 20 ,8 4,66 7,16

Сравнивая образцы с различным характером
UVpUVWi IVIl * ж , ~-----  -------— J
верхности, полученной при распиливании круглой 
пилой с разведенными зубьями, ворсистость значи­
тельно больше, чем у поверхности, обработанной 
другими способами.

При склеивании древесины с ворсистой поверх­
ностью отмечается большая устойчивость предела 
прочности. Поэтому можно полагать, что ворсистость 
благоприятно сказывается на процессе склеивания 
и имеет существенное значение при поликонденсации 
клеевого шва.

Увеличение давления при запрессовке до 3 и 
5 кг!см2 общей картины зависимости предела проч­
ности от H vnKC не меняет. Особенно хорошо склеива­
ются пиленые поверхности при давлении в 10 кг!см2.

На рис. 2 представлен сводный график зависимо­
сти предела прочности клеевого шва при скалывании
<\j
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Рис. 2. График зависимости предела прочности клеевого шва 
при скалывании от чистоты поверхности древесины при з а ­

прессовке с удельным давлением 10 кг!см2

от И когда удельное давление при запрессовке 
равно 10 кг/см2. Около каждой кривой указан расход 
клея в граммах на квадратный метр. Из рис. 2 вид­
но, что пиленые поверхности, образованные распи­
ливанием на лесопильной раме, могут склеиваться 
так же прочно, как и самые гладкие поверхности 
ручного строгания. Более детальное рассмотрение 
графика показывает, что предел прочности резко 
снижается при склеивании поверхностей машинного 
строгания. Другие опытные точки, лежащие в этом

же интервале чистоты поверхности, но соответствую­
щие склеиванию пиленой поверхности, находятся 
значительно выше. Это явление свидетельствует о 
том, что на прочность склеивания влияет не только 
чистота поверхности, выраженная максимальной вы­
сотой неровностей Н  макс, но и способ ее обработ­
ки. При различном характере обработки получается 
различная топография поверхности и различная сте­
пень ее ворсистости и мшистости.

Склеивание при давлении 10 кг!см2 очень надеж­
но, и образцов, расколовшихся по клею или клею и 
древесине, не было.

Никаких специальных устройств при этом не тре­
буется. Такое давление можно получить в обычных 
винтовых прессах обычным затягиванием винтов. 
Проверка прессования производилась на Костополь- 
ском домостроительном комбинате.

Опытами установлено, что для поверхностей руч­
ного и машинного строгания и для поверхностей, 
образованных строгальной пилой, изменение расхо­
да клея от 150 до 350 г!м2 не оказывает заметного 
влияния на предел прочности склеивания при всех 
удельных давлениях. Это свидетельствует о том, что 
на поверхностях с малой степенью шероховатости 
расход клея в 150—200 г!м2 обеспечивает создание 
такого шва, при котором все неровности заполняют­
ся клеевым раствором и обеспечивается контакт 
поверхностей по всей площади склеивания. Для по­
верхностей пиления расход клея от 200 до 
350 г!м2 несколько повышает предел прочности.

Таким образом, склеивание самых грубых пиле­
ных поверхностей не требует повышения норм рас­
хода клея против тех, которые установлены инструк­
циями для склеивания синтетическими клеями-

На Костопольском домостроительном комбинате 
было проведено опытное склеивание партии загото­
вок оконных и дверных блоков размером 2000 X  
X  1 0 0 X 3 0  мм. Перед склеиванием определялись 
покоробленность досок, количество и размеры суч­
ков. По описанной методике и режимам производи­
лось склеивание в следующих вариантах: сосна с сос­
ной — пиленая с пиленой; сосна с сосной — пиленая 
со строганой; дуб с дубом — пиленый с пиленым; 
дуб с сосной — строганый с пиленой; дуб с дубом — 
пиленый со строганым.

Давление при запрессовке принималось во всех 
случаях 10— 15 кг!см2 (блоки клеились в винтовых 
прессах).

< Результаты опытных клеек в производственных 
условиях подтвердили результаты лабораторных эк­
спериментов. Прочность клеевых соединений во всех 
случаях оказалась выше допустимой по техническим 
условиям (60 кг!см2 для сосны и 80 кг/см2 для ду­
ба). Средний предел прочности клеевого шва при 
склеивании сосны с сосной составлял 88 кг/см2 ('по­
верхности рамного пиления) и 83,6 кг!см2 (строга­
ная поверхность с пиленой). При склеивании пиле­
ной древесины дуба средний предел прочности был 
равен 115 кг/см2-

Так же высок предел прочности при склеивании 
пиленой сосны со строганым дубом. Из всех 500 
опытных образцов только 6 имели прочность при 
скалывании ниже 60, но выше 50 кг/см2. Это дает 
основание считать вполне возможным склеивание
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клеем КБ-3 не только сосновой, но и дубовой древе­
сины с пиленой поверхностью при толщинах склеива­
емых элементов до 30 мм. Возможность склеивания 
более толстых досок должна быть дополнительно 
проверена. Прочность склеивания пиленых поверх­
ностей и пиленых со строгаными почти одинакова.

При склеивании древесины сосны с дубом зна­
чения предела прочности в среднем несколько выше, 
чем при склеивании сосны с сосной, но ниже, чем 
при склеивании дуба с дубом, что объясняется более 
высокой механической прочностью дуба.

Опытное склеивание в производственных услови­
ях показало, что клеевой шов не прочен только там, 
где нет контакта склеиваемых поверхностей, а это 
может быть лишь в результате неаккуратной уклад­
ки блоков при запрессовке.

Коробление досок (не более 6 мм) не вызвало 
никаких отрицательных явлений при склеивании, и 
давление при запрессовке блоков полностью их ло­
кализовало.

Результаты опытного склеивания в производ­
ственных условиях древесины с пиленой поверхно­
стью без предварительного строгания позволяют 
сделать следующие выводы:

1. Склеивание древесины с пиленой поверхно­

стью, полученной на круглопильных станках и на 
лесопильной раме, вполне возможно. При опреде­
ленном оптимальном удельном давлении и расходе 
клея прочность склеивания пиленых- поверхностей 
не ниже, чем поверхностей, обработанных строгани­
ем на рейсмусовом станке.

2. Прочность склеивания зависит не только от 
величины неровностей И макс , но и от способа обра­
ботки. Имеет значение топография и ворсистость по­
верхности. При одинаковых значениях Н макс проч­
ность склеивания пиленых поверхностей выше, чем 
поверхностей машинного строгания.

3- При склеивании древесины с поверхностью 
ручного или машинного строгания рекомендуется 
при запрессовке применять удельное давление в
1 — 3 кг/см2. Для склеивания поверхностей, полу­
ченных после обработки строгальными пилами и 
пилами с разведенными зубьями, удельное давление 
должно быть в пределах 3— 10 кг/см2. При склеива­
нии поверхностей, полученных распиливанием на ле­
сопильной раме, удельное давление должно быть не 
ниже 10 кг/см2.

На Костопольском домостроительном комбинате 
склеивание нестроганых поверхностей древесины ве­
дется по рекомендуемым в статье режимам.

ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОТ НА ГИДРАВЛИЧЕСНИХ ПРЕССАХ 
МЕБЕЛЬНЫХ ФАБРИК

И. С. АЛАНИИ, И. И. АРСЕНЬЕВ, Ф. М. С0Н0Л0ВСНИЙ

Ц Н И И Ф М

Д
ля эффективного использования гидравличе­
ского пресса с обогреваемыми плитами необ­
ходимо не только организовать его работу в 
течение трех смен, но и сократить продолжительность 

цикла работы пресса и устранить простои. Сократить 
цикл работы пресса можно путем применения карб- 
амидных клеев, а устранить простои — посредством 
околопрес.совой механизации и рациональной органи­
зации рабочих мест у пресса.

Применение карбамидных клеев позволяет при 
облицовке мебельных щитов строганой фанерой тол­
щиной 0,8— 1 мм сократить продолжительность прес­
сования до 5 мин., а цикл работы пресса, включая 
выгрузку и загрузку пакетов и смыкание и размы­
кание плит пресса, довести до 7 мин.

Из оборудования околопрессовой механизации 
хорошо работают тельфер, применяемый на Ленин­
градской мебельной фабрике им. Халтурина для 
транспортирования металлических прокладок, и те­
лежка с подъемным столом, используемая на Ленин­
градских мебельных фабриках № 3, «Интурист» и 
им. Халтурина1.

Практика работы мебельных фабрик показывает, 
что даже в тех случаях, когда на операции фанеро­
вания мебельных деталей занято много рабочих, но

1 См. журн. «Деревообрабаты ваю щ ая промышленность», 
1955, № 8.

нет четкого разделения труда между членами брига­
ды, гидравлические прессы используются плохо, 
часто простаивают, так как на подготовку пакетов 
затрачивается 15—20 мин.

Для правильной организации труда необходимо 
усилить участок по комплектованию пакетов. При 
этом три человека могут набрать восемь пакетов за 
10— 12 мин. Для синхронизации этой работы с рабо­
той пресса необходимо, чтобы комплектование паке­
тов производилось одновременно на двух рабочих 
местах двумя самостоятельными группами рабочих. 
Каждая из них выполняет при этом (последовательно 
такие операции: 1) комплектует пакеты в количестве, 
равном числу промежутков в прессе; 2) подкатывает 
тележки к прессу; 3) загружает пресс; 4) откатывает 
тележку обратно. Кроме того, должна быть создана 
третья группа рабочих, которая производит опера­
цию выгрузки из пресса.

На основании изучения опыта работы Ленинград­
ских мебельных фабрик ниже дано описание реко­
мендуемой организации рабочих мест, предусматри­
вающей эффективное использование гидравличе­
ских прессов.

Две группы рабочих независимо друг от друга 
комплектуют пакеты, укладывая их на тележки 5 
(см. рисунок). Комплектование пакетов в каждой 
группе начинается с того, что двое рабочих берут
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со стола 6 металлическую прокладку и кладут ее на 
подъемный стол тележки 5. Затем один из рабочих 
берет со стола 4 облицовочный материал и раскла­
дывает его по прокладке, стремясь предельно ис-

Схема организации рабочих мест при фанеровании 
деталей >в гидравлическом прессе

пользовать ее площадь. Рабочий у клеенамазочного 
станка берет с подставки 3 детали, предназначен­
ные для облицовки, и пропускает их одну за другой 
через клеенамазочный станок 2. Третий рабочий при­
нимает эти детали и укладывает их на облицовочный 
материал. Первый рабочий раскладывает облицо­
вочный материал, накрывая при этом вторую фане­

руемую сторону деталей. Подготовленный таким 
образом пакет накрывается металлической проклад­
кой. Комплектование следующих пакетов произво­
дится в той же последовательности.

Пакеты разделяются между собой роликовыми 
шинками для того, чтобы облегчить дальнейшую за- 
грурку пресса 1. Когда все пакеты подготовлены, те­
лежку подкатывают к прессу, который к этому вре­
мени уже выгружен, и загружают его.

Выгрузка пресса производится третьей группой 
рабочих, состоящей обычно из двух человек; при ф а­
неровании мелких деталей в нее может входить еще 
третий рабочий, задача которого укладывать фане­
рованные детали на подставку 8.

При размыкании плит пресса рабочие находятся 
на стороне загрузки пресса и начинают выгрузку 
его с того, что выталкивают пакеты из промежутков 
пресса примерно на 7з их ширины. Затем они пере­
ходят на сторону выгрузки пресса и сбрасывают па­
кеты на стол 7. Далее рабочие с помощью тельфера 
вынимают прокладки из ванны 9 и перекладывают 
их на стол 6. После этого начинается разборка вы­
груженных пакетов. Фанерованные детали уклады­
вают на подставку 8\ а металлические прокладки — 
в захваты тельфера. После транспортировки прокла­
док с помощью тельфера к другой ванне 9 рабочие 
вновь готовы к выгрузке пресса.

При применении карбамидных смол, околопрес- 
совой механизации и при описанной организации ра­
бочих мест на участке фанерования на прессе можно 
свободно делать 50—60 запрессовок в течение одной 
смены.

О ПУТЯХ РАЗВИТИЯ ФАНЕРНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ
Нанд. техн. наун А. В. СМИРНОВ

Главфанспичпром

Ф анерная промышленность по сравнению с 
лесопильной, перерабатывая в основном наи­
менее дефицитную древесину лиственных по­

род (березу, ольху, липу), дает ниболее качествен­
ный продукт — клееную фанеру.

Клееная фанера по сравнению с пиломатериала­
ми отличается меньшей формоизменяемостью при пе­
ремене влажности, большими размерами по ширине, 
почти полным отсутствием коробления и повышенны­
ми механическими свойствами. По установившемуся 
в ряде производств (мебельном, деревообрабатываю­
щем и др.) соотношению, 1 мг клееной фанеры заме­
няет около 4 м3 пиломатериалов.

При использовании каждой 1000 м3 фанеры на­
родное хозяйство экономит около 3000 м3 пиломате­
риалов, не считая значительно меньших затрат труда 
при переработке фанеры в изделия по сравнению 
с пиломатериалами. Если еще учесть, что на базе 
применения современной техники можно довести в 
ближайшие годы использование сырья в фанерной 
промышленности с 46 до 90% за счет переработки 
отходов древесины в виде шпона и карандашей на 
серединки столярных плит или на искусственные до­

ски с применением установок типа Бартрев, то на­
родное хозяйство может получить дополнительно 
с каждого двухагрегатного фанерного завода (или, 
иначе, при выработке 30 тыс. м3 фанеры) 20 тыс. мя 
искусственных досок любой длины и шириною до 
1200 мм, отличающихся повышенными механически­
ми свойствами по сравнению с обычными пилома­
териалами.

< Таким образом, при строительстве каждого ново­
го фанерного завода мощностью 50 тыс. м3 фанеры 
в год народное хозяйство будет экономить ежегодно 
около 22 млн. руб. Следовательно, расходы на соору­
жение такого фанерного завода окупятся в течение 
двух с половиной лет, а с учетом возможности ис­
пользования отходов на выработку 35—40 тыс. м3 
искусственных досок все расходы, связанные со стро­
ительством завода, окупятся в два года.

Эффективность применения фанеры по сравнению 
с пиломатериалами несоизмеримо возрастет при ор­
ганизации на базе фанерного производства выпуска 
таких видов фанерной продукции, как бочки, разбор­
ная тара, детали для сборного домостроения (двери, 
паркет, перегородки), детали для мебели (клееные 
из шпона царги и задние ножки для стульев), сто­
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лярные плиты, а также древеснослоистые пластики и 
фанерные трубы. При изготовлении этих видов про­
дукции из пиломатериалов расходуется в 3—4 раза 
больше древесины, чем при производстве их из фане­
ры. Кроме того, изготовление встроенной мебели и 
деталей для сборного домостроения создает огром­
ные возможности для индустриализации жилищного 
строительства.

Однако, несмотря на преимущества, которые име­
ет фанера и изделия из нее по сравнению с пиломате­
риалами, увеличение выработки фанеры из-за недо­
статочного роста производственных мощностей в те­
чение последнего пятилетия недопустимо задержи­
валось.

Наращивание мощностей фанерной промышлен­
ности в основном шло и идет по линии расширения и 
реконструкции действующих предприятий. В течение 
первого года шестой пятилетки будет построен и вве­
ден в эксплуатацию Молотовский фанерный комби­
нат с производственной мощностью 50 тыс. м3 фане­
ры в год и Череповецкий фанеро-трубный завод, что 
следует признать недостаточным, так как дальней­
шее расширение действующих фанерных предприя­
тий становится невозможным вследствие истощения 
ближайших сырьевых баз.

Естественным выходом из создавшегося положе­
ния может явиться только усиленное и ускоренное 
строительство новых фанерных 'предприятий, посте­
пенный ввод которых в эксплуатацию позволит в из­
вестной мере удовлетворить огромный спрос на кле­
еную фанеру и продукцию из нее.

Хотя шестым пятилетним планом и предусматри­
вается строительство новых фанерных комбинатов: 
Добрянского, Чуйского, Оборского, Асиновского, 
Алтайского, Маклаковского и Братского, а также 
реконструкция заводов «Красный якорь» и Ж ешарт- 
ского, однако все это недостаточно.

Поэтому крайне необходимо и целесообразно пре­
дусмотреть в шестой пятилетке увеличение капитало­
вложений в фанерную промышленность для строи­
тельства значительного количества новых фанерных 
предприятий (на базе использования фанерного 
сырья в производстве до 90%) с тем, чтобы суще­
ствующие мощности фанерной промышленности уве­
личить в два раза.

Доведение производства клееной фанеры до вы­
шеуказанных размеров позволит, начиная с 1960 г., 
экономить до 8 млн. м3 пиломатериалов ежегодно, 
или за вычетом имеющейся экономии от действую­
щих предприятий — 3,8 млн. м3.

Только для обеспечения заготовки 3,8 млн. м? 
хвойного пиловочника потребуется организация 19— 
20 леспромхозов с затратой 50—60 млн. руб. на каж ­
дый. К этому следует добавить разницу в затратах 
на капитальное строительство лесопильных заводов, 
которая согласно сравнительным расчетам по созда­
нию мощностей составит около 1 — 1,2 млрд. руб.

Сравнительные данные о затратах на создание 
мощностей для производства пиломатериалов и кле­
еной фанеры приведены в таблице.

Из таблицы видно, что экономия в затратах на 
капитальное строительство фанерных предприятий по 
сравнению с равноценными лесопильными предприя­
тиями составляет более 1 млрд. руб.

П о к а з а т е л и П и л ом ате­
риалы

К лееная
фанера

Годовой вы пуск В ТЫС. М3 . . . 
С тоим ость готовой продукции

4 000 1 000

в тыс. руб............................. ....
Н еобходимое количество новы х

748 000 680 000

заводов ................................................
Годовая производительность

20 20

каждого завода в тыс. м3 . . . 
К апиталовлож ения на строитель­

200 50

ство заводов в млрд. руб. . . . 
П отребность новы х заводов в

1,3 1,2

сы рье в тыс. м3 ......................
Количество н овы х леспромхозов

6 000 2 200

для заготовки сы рья . . . 
К апиталовлож ения на строи тель­

30 11

ство леспромхозов в млрд. руб. 
Всего капиталовлож ений в млрд.

1 ,5—1.8 0 ,5 —0,65

руб.......................................................... 2 .8 - 3 ,1 1 ,7 -1 ,8 " )

На строительство лесопильно-деревообрабатыва­
ющих предприятий только Министерства лесной про­
мышленности СССР в 1956 г. намечено вложить 
средств в пятнадцать раз больше, чем на строитель­
ство предприятий в фанерной промышленности Ми­
нистерства бумажной и деревообрабатывающей про­
мышленности СССР.

Такое направление капиталовложений следует 
признать нерациональным, без учета в надлежащей 
степени интересов народного хозяйства. По­
этому необходимо увеличить капиталовложения в 
фанерную промышленность. Это позволит к 1960 г. в 
значительной степени удовлетворить спрос на кле­
еную фанеру и различные виды продукции из нее, а 
также резко повысить выход готовой продукции из 
древесины.

Дальнейшее развитие фанерной промышленности 
должно базироваться на строительстве наиболее ра­
циональных типов фанерных предприятий, отвечаю­
щих современному уровню техники.

В настоящее время в отечественной фанерной 
промышленности имеются следующие типы предпри­
ятий:

1. Одно- или двухагрегатные заводы, вырабаты­
вающие только фанеру.

2. Двух- и трехагрегатпые заводы, выпускающие 
фанеру и столярные плиты или фанеру и древесно­
слоистые пластики. Некоторые заводы, кроме того, 
вырабатывают строганую и декоративную фанеру.

3. Многоагрегатные комбинаты, производящие 
фанеру, древеснослоистые пластики и другие виды 
продукции (декоративная фанера, чемоданы, ме­
бель) .

Следует заметить, что в некоторых странах, на­
пример в США, кроме указанных типов фанерных 
предприятий, имеются передвижные заводы по про­
изводству шпона в местах лесозаготовок. Количе­
ство таких заводов в последнее время быстро растет.

Основным распространенным типом стационар­
ных фанерных предпри^ий, которые строятся в 
США в последние годы, является одноагрегатный за ­
вод мощностью 1500—2200 м3 фанеры в месяц
(18000—25000 ж3 в год) в зависимости от размеров 
плит пресса.

Основное оборудование такого завода следую­
щее: один окорочный станок, один большой лущиль­
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ный станок для чураков длиною до 2,5—3 м, диамет­
ром 2,1—2,5 м, один средний лущильный станок для 
чураков длиною 1,5 м, диаметром 1,2— 1,5 м, одна су­
шилка фирмы МУУР—паровая, пятиэтажная, 14-сек­
ционная производительностью 38—40 м3 шпона 
в смену, один 20-пролетный пресс с механизирован­
ной загрузкой и разгрузкой (размер плит не ме­
нее 2 Х 1,2 м ) .

Кроме того, на таком заводе имеются станки для 
починки шпона, обрезки фанеры, восьмивальные 
шлифовальные станки и другое оборудование. Штат 
рабочих и служащих на заводе составляет 125— 160 
человек.

Основным типом фанерного предприятия в Фин­
ляндии является 3—5-агрегатный завод мощностью 
до 25—30 тыс. м3 клееной фанеры в год.

Основные размеры плит прессов на этих заводах, 
рассчитанные на загрузку прессов в зависимости от 
выхода чураков по длине при разделке кряжей, сле­
дующие: 1650X1300 мм; 1650X1650 мм; 1950Х
Х1300 мм, 2200X1300 мм и даж е 2500X1300 мм.

Рационально разделывая березовое сырье, фин­
ские предприятия имеют возможность давать потре­
бителю в одной партии листы фанеры различных 
размеров.

В каком направлении должно пойти дальнейшее 
развитие отечественной фанерной промышленности 
с предполагающейся специализацией предприятий и 
каким типам предприятий следует при этом отдать 
предпочтение?

Очевидно, что в зависимости от целого ряда усло­
вий (наличие сырья, условий сбыта и др.) типы ф а­
нерных предприятий могут быть разнообразными.

Основным типом завода в районах, богатых сырь­
евыми ресурсами, должен стать многоагрегатный 
(4—6) комбинат с максимальным использованием 
древесины для производства фанеры и другой про­
дукции.

Для обеспечения рационального использования 
сырья такой комбинат должен иметь прессы различ­
ных форматов: 1650X700 (800) мм — 1 пресс,
1650X1300 мм — 1 пресс, 1650X1650 мм— 1—2 
пресса, 1950 X  1300 м м — 1 — 2 пресса, 2200 X 
Х1300 мм — 1 пресс, а также располагать прирез­
ным цехом большой мощности с выпуском прирезной 
фанеры до 8— 10 тыс. м3 в год.

Кроме того, фанерный комбинат должен в целях 
наилучшего использования отходов фанерного 
сырья иметь цех по производству столярных плит с 
серединками из отходов и цех строительных плит из 
отходов (дробленого шпона, стружки и др.) мощно- < 
стью 30—50 тыс. м3 плит в год в зависимости от 
объема выпускаемой фанеры.

Прототипом такого завода в перспективе должен 
быть Молотовский комбинат или Усть-Ижорский ф а­
нерный завод.

В ряде районов, имеющих ограниченные запасы 
березового сырья, по нашему мнению, целесообразно 
строить одноагрегатные фанерные заводы со следу­
ющим примерным комплектом оборудования: 2 лу­
щильных станка (с длиной ножа 1,6 и 2 м) с автома­
тическими ножницами, 1 станок для долущивания,
1—2 роликовых сушилки, работающие на топочных 
газах, 1 клеильный 20-пролетный пресс с размерами 
плит 1830X1220 мм, 1—2 шпонопочиночных и 1 —

2 ребросклеивающих станка, 1 кромкофуговальный 
станок, 2 обрезных спаренных и 2—3 прирезных 
станка, 1 шлифовальный станок.

Пропарку чураков на таком заводе следует вести 
топочными газами с добавлением отработанного па­
ра от локомобиля. Завод должен выпускать 
20 тыс. м3 фанеры в год при работе в 3 смены.

В качестве силового агрегата завода следует ис­
пользовать турбину с отбором пара для технологи­
ческих целей давлением 7—8 ат (мощность 500— 
1000 кет). Здание завода и все постройки должны 
быть из сборного железобетона. Стоимость строи­
тельства завода и домов для его работников не пре­
высит 15 млн. руб.

При правильной организации работ и обеспече­
нии материалами строительство такого завода может 
быть выполнено в течение года, максимум полутора 
лет, а это значит, что в течение года или полутора 
лет при выделении 150—200 млн. руб. ежегодно на 
капитальное строительство в фанерной промышлен­
ности можно ввести в эксплуатацию не менее двух 
заводов общей мощностью 40 тыс. м3 фанеры в год 
(в этот расчет не входит строительство многоагре­
гатных комбинатов).

В зависимости от обстоятельств такие фанерные 
заводы можно также строить при действующих спи­
чечных и мебельных фабриках, лесопильных и дере­
вообрабатывающих предприятиях.

Вопрос о строительстве передвижных заводов для 
выработки шпона в местах лесозаготовок, безуслов­
но, требует срочного решения.

Передвижной завод по производству шпона, осна­
щенный 1—2 большими лущильными станками с 
ножами длиною 1,6 м, 1 роликовой сушилкой и про­
парочными камерами, действующими на топочных 
газах с добавлением отработанного пара от локомо­
биля, может дать в год шпона в количестве, необхо­
димом для производства 4000—5000 м8 фанеры.

Для выпуска пиломатериалов, используемых для 
упаковки шпона и получаемых из тонкомера, следует 
предусмотреть многопильный станок и камерную су­
шилку также на топочных газах.

Стоимость строительства передвижного завода 
для выработки шпона по ориентировочным подсче­
там находится в пределах 1,5—2 млн. руб. Здание 
такого фанерного завода может быть щитосборной 
конструкции.

Экономическое и техническое обоснование целе­
сообразности строительства хотя бы одного такого 
завода для решения всех вопросов, связанных с отде­
лением выработки шпона от клейки фанеры, своевре­
менно и крайне необходимо.

Немалую роль для увеличения производства 
клееной фанеры должна сыграть специализация дей­
ствующих фанерных предприятий. Поскольку боль­
шинство действующих фанерных заводов (Усть- 
Ижорский, Тавдинский, Муромский, Черниковский 
и др.) выпускает разнообразный ассортимент фанер­
ной продукции, специализация предприятий в бли­
жайшее время крайне затруднительна.

Эти предприятия должны будут резко повысить 
использование фанерного сырья за счет выработки 
древесных плит, столярных плит с серединками из 
дробленки и строительства цехов по производству 
прессованных изделий из пресскрошки.
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Что касается предприятий, находящихся в мало­
лесных районах («Власть труда», заводы Латвий­
ской ССР), то они должны выпускать фанерную про­
дукцию высокой стоимости, требующую при клейке 
длительных режимов (фанерные плиты, фанера на 
фенольных клеях, бакелизированная фанера, древес­
нослоистые пластики и тонкомерная фанера толщи­
ной 1, 1,5, 2,5 и 3 мм). Это позволит предприятиям 
иметь высокий валовый выпуск продукции в рублях 
и в то же время снизить расход фанерного сырья.

Следует отметить, что из 308 тыс. м3 фанерного 
сырья, необходимого для выполнения плана пред­
приятиями бывш. треста Латфанспичпром в 1955 г., 
было завезено из сырьевых баз других заводов 
(Горьковская, Кировская и другие области) 
96 тыс. м3 фанерного сырья.

Специализация таких фанерных предприятий, 
расположенных в малолесных районах, должна быть 
осуществлена в ближайшее время.

Необходимо подчеркнуть, что важнейшей задачей 
для всех предприятий, и особенно для вышеуказан­
ных, является максимальная экономия сырья.

Осуществление этой задачи потребует проведения 
ряда мероприятий и в том числе организации выпу­
ска следующих видов продукции:

а) плит столярных и строительных на базе ис­
пользования дробленых отходов шпона;

б) малоформатно^ фанеры на малогабаритных 
прессах, используя куски шпона;

в) кравенира — специальной тарной фанеры в 
виде шпона (серединки), оклеенного крафтбумагой;

г) фанеропласта — фанеры, покрытой листами 
пластмассы или слоем пропитанной смолой бумаги.

Таким образом, наиболее полное удовлетворение 
потребностей страны в фанерной продукции требует 
первоочередного строительства специализированных 
фанерных предприятий, различных по мощности и с 
максимальным использованием фанерного сырья.

ТИПОВОМ ПРОЕКТ ЦЕХА ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА 
СТРОГАНОЙ ФАНЕРЫ

И нм. Я. НАЗАНСНИЙ

Г п продревпром

П ланом капитального строительства Министер­
ства бумажной и деревообрабатывающей про­
мышленности СССР в шестой пятилетке пре­

дусматривается строительство нескольких цехов, 
предназначенных для производства строганой ф а­
неры.

В связи с этим Гипродревпром разработал типо­
вой проект цеха строганой фанеры, оборудованного 
двумя фанерострогальными станками.

Что нового внесено в типовой проект по сравне­
нию с действующими цехами строганой фанеры, а 
также с цехами, строительство которых заканчи­
вается?

линдрах-автоклавах под давлением, что позволит 
значительно сократить сроки пропарки.

2. Проектом предусматривается возможность 
пропитки ванчесов в тех же цилиндрах-автоклавах. 
Пропитка ванчесов анилиновыми красителями целе­
сообразна, во-первых, для более резкого выявления 
естественной текстуры древесины, во-вторых, для 
имитации ценных пород (серый клен, орех, красное 
дерево).

Пропарка и пропитка ванчесов в цилиндрах-ав­
токлавах проверены опытами, проведенными в 
УкрНИИМ ОД и в производственных условиях на 
ряде предприятий Украинской ССР.

П ланирозка помещений типового цеха 
1 — лесопильная рам а (гор изонтальн ая); 2 — роликовы е шины; 3  — 
дольная пила для отходов; 6 — электротельф еры ; 7 — траверсны й путь;

ликовая суш илка; 11 — транспортеры ; 12

В технологию производства строганой фанеры 
внесены следующие изменения.

1. В цехе по производству строганой фанеры 
пропарка ванчесов будет осуществляться не в про­
парочных ямах или камерах, а в пропарочных ци-

по производству строганой фанеры:
тор цовая  пила д л я  ванчесов; 4 — тор ц ов ая  пила д л я  отходов; 5 — про- 

 ̂ пропарочны е цилиндры ; 9  — ф ан ер остр огальн ы е станки; 10 — ро- 
— стел лаж и ; 13 — нож ницы ; 14 — пр есс

3. Производственный корпус цеха будет решен 
в унифицированных строительных конструкциях. 
Вследствие этого количество типоразмеров железо­
бетонных колонн сведется к двум, а типоразмеров 
балок — к одному.
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По проекту цех (см. рисунок) будет иметь сле­
дующие отделения: раскряжовки, пропарочное, ф а­
нерострогальное, сушильное и сортировочное.

Технология производства строганой фанеры в це­
хе построена следующим образом.

Чураки поступают на горизонтальную лесораму 
РГ-130, где они разделываются на ванчесы. Далее 
ванчесы подают по роликовым шинам и роликовому 
столу к пиле для поперечного торцевания и затем 
грузят на рельсовую вагонетку для транспортиро­
вания в пропарочное отделение. Поднятие и перено­
ска чураков и ванчесов в отделении раскряжовки 
производятся электротельферами.

Пропарочное отделение оборудовано четырьмя 
цилиндрами-автоклавами, в которые вагонетки с ван- 
чесами поступают по траверсному пути.

Если производится только пропарка ванчесов, то 
срок ее равен 6 час. Если же предусматривается так­
же и пропитка их красителями, то принимается сле­
дующий режим: пропарка при давлении 2 ат — v
3 часа; выдержка под вакуумом — 1 час, выдержка 
в красителе при давлении 6— 10 ат — 2 часа.

Вагонетки с ванчесами из пропарочного отделе­
ния следуют в фанерострогальное отделение.

Строганая фанера одного ванчеса в виде кноля 
подается транспортером к роликовой сушилке СУР-5 
в сушильное отделение. После сушки фанера сорти­
руется, обрезается и упаковывается.

Типовой цех рассчитан на выпуск в год четырех 
миллионов квадратных метров строганой фанеры при 
обслуживании его 54 производственными и 14 вспо­
могательными рабочими.

МЕХАНИЗАЦИЯ ТРАНСПОРТНЫХ РАБОТ 
И УНЛАДКИ ШТАБЕЛЕЙ В ЛЕСОСУШИЛЬНЫХ ЦЕХАХ

И. Я. НРЕЧЕТОВ и Б. С. ЦАРЕВ

Ц  Н И И М О д

Т ранспортировка и укладка штабелей пиломатериа­
лов в лесосушильных цехах относятся к  тяжелым и очень 
трудоемким работам. При транспортировке уложенных на 

трековых тележках штабелей с весом каждого до 10 и более 
тонн передвижение их на некоторых предприятиях производит­
ся еще вручную. В отдельных случаях используются упрощен­
ные трособлочные системы.

Основную трудность при укладке пило­
материалов в  штабели составляет подня­
тие досок на значительную высоту — в 
верхнюю половину штабеля. Известны р аз­

личные механизмы и машины для облегчения и ускорения 
транспортировки штабелей и укладки пиломатериалов.

П редставляется возможной и целесообразной для уклад­
ки пиломатериалов установка в крупных лесосушильных це­
хах сложных и дорогих укладочных машин (стаккеров). Одна­
ко нашей чпрамьниленностью такие машины не изготовляю т­
ся. Следует еще иметь в виду недостаточную эффективность 

их использования на большом коли­
честве предприятий средней мощно­
сти, для которых должны быть раз­
работаны более 'простые, но в то же 
время эффективные механизмы.

К числу таких механизмов отно­
сится предлагаемая авторами статьи 
электрифицированная траверсная 
тележка, оборудованная портальным 
подъемником и пф е д ст а вл я ю щ а я со­
бой комплексный агрегат, формирую­
щий штабели из пакетов-полу- 
штабелей и осуществляющий все 
операции по их транспортировке.

Ниже дано описание конструкции 
траверсной тележки, портального 
подъемника и организации работ по 
пакетному формированию штабелей, 
гфи котором могут использоваться 
как новый комплексный агрегат, так 

-----------------------;— г-—  и друГИ,е устройства.
У с т р о й с т в о  и) и с п о л ь з о в а н и е  э л е к т р и ф и ц и р о в а н н о м  

т р а в е р с н о й  т е л е ж к и  ЭТ-20. На рис. 1 показан общий шид электрифи­
цированной траверсной тележки ЭТ-20 грузоподъемностью 20 т, разработанной 
Гиг.'родревом совместно с Центральным научно-исследовательским институтом 
механической обработки древесины.

Н а металлической рам е сборно-сварной конструкции, опирающейся на во­
семь колес, устанавливаю тся механизмы передвижения (механизм ручной до­
водки и фиксации тележки, грузовая лебедка для  закатки и выкатки штабелей,
кабина управления, мачта токоприемника) и укладываю тся три рельса из к вад ­
ратного проката, образующие две колеи «разной ширины (750 и 1000 мм). Д ля 
обслуживания тележки на ее раме уклады вается дощатый настил.

Применение такой тележ ки позволяет сократить затраты  труда на транс­
портных операциях не менее чем в три раза гю сравнению с обычной трособлоч­

ной системой со стационарно установленной лебедкой в  конце или посередине 
траверсного пути.

Конструкция траверсной тележ ки ЗТ -20 предусматривает сборку ее отдель­
ными узлами, удобными для транспортирования, а такж е использование типо­
вых узлов (лебедки, редуктора, тормоза, электрооборудования и др .), что сни-

Рис. 1. Общий вид электрифициро­
ванной траверсной тележ ки ЭТ-20 
(заглубление траверсной выемки — 

215 мм)
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жает трудоемкость изготовления тележки и гарантирует на­
дежность ее работы.

Управление механизмами тележки производится из остек­
ленной кабины, где в  зимнее время могут быть установлены 
приборы электрообогрева. Безопасность работы тележки обес­
печивается системой электроблокировки, применением электро­
оборудования закрытого типа и ограждения всех вращ аю щ их­
ся частей.

Точная доводка траверсной тележки до стыка ее рельсо­
вых путей с путями для перекатки штабелей производится руч­
ным механизмом, который работает в сочетании с механизмом 
растормаживания. Доводка тележки путем кратковременных 
включений контролера электроблокиразкой исключается во из­
бежание преждевременного износа механизмов.

Сокращение продолжительности пробега тележки во время 
ее остановки осуществляется автоматическим электротормозом, 
который действует после выключения электродвигателя меха­
низма передвижения. Аналогичный тормоз имеется и на гру­
зовой лебедке. Электродвигатель механизма передвижения обес­
печивает плавный пуск и ход тележки, что исключает при ее 
движении падение досок с верхних рядов штабелей.

Так как  ходовая часть тележки имеет весьма существен­
ное значение дли сроков эксплуатации и мощности, затрачивае­
мой на передвижение, валы ходовых колес смонтированы на 
роликовых подшипниках. Д ля снижения веса опорной рамы и 
строительной высоты тележки она опирается на восемь 
колес. Во избежание пробуксовывания колес по рельсам в зим­
нее время и сырую погоду ведущими сделаны четыре колеса 
от одного составного трансмиссионного (плавающего) вала. 
Кроме того, соответствующей расстановкой ходовых колес в 
сочетании с плавающим трансмиссионным валом обеспечивает­
ся привод, как минимум, двух колес из четырех, даж е в слу­
чае значительной просадки траверсного пути.

Ходовые колеса имеют конические ободы, так  как при 
цилиндрических колесах неизбежно возникают перекосы опор­
ной рамы, которые еще более увеличиваются вследствие не­
равномерного износа обода, что приводит к увеличению сопро­
тивления движению, а такж е к сокращению срока службы ко­
лес и рельсов, расстройству путей, поломке реборд и движению 
тележки рывками. Конические колеса, не имея указанных не­
достатков, автоматически выравнивают положение опорной р а ­
мы на пути и скорость передвижения ее обеих сторон.

Питание электродвигателей, установленных на траверсной 
тележке, производится от подвесных троллейных проводов че­
рез токоприемник типа применяемого для городских троллей­
бусов. Питание током может быть осуществлено такж е с по­
мощью бронированного кабеля, подвешенного на кольцах к 
несущему тросу (особенно в крытых помещениях и при корот­
ком траверсном пути), что проще в устройстве и  безопаснее в 
работе по сравнению с троллеем.

Техническая характеристика электрифицированной 
траверсной тележки ЭТ-20

Размеры перемещаемого ш табеля в мм:
д л и н а .................................................................................  7000
ш и р и н а .............................................................................1900
высота (от головки рельсов) . . . . • . . . 2600

Грузоподъемность тележки в т ................................................. 20
Скорость передвижения тележки в м / м и н ...................... 29
Электродвигатель (типа М-12-6):

мощность в к е т .................................................................. 3,5
число оборотоз в м и н у т у ................................................ 900

Грузовая лебедка ЛМ Ц-3 для передвижения штабелей:
тяговое усилие троса в г ...........................................  3
диаметр троса в м м ........................................................... 16
скорость передвижения штабелей в м/'мин . . .  10
вес лебедки в кг ........................................... .....  1279

Электродвигатель типа МТК-31-8:
мощность в к е т .................................................................  7,5
число оборотов в минуту ........................................... 680

Габариты тележки в мм:
Д л и н а ....................................................................................... 6500
ш и р и н а ...................................................................................5100
в ы с о т а ..................................................................................... 4000

Вес тележки в к г ......................................................................  6000

На рис. 2 приведена схема использования электрифициро­
ванной траверсной тележки ЭТ-20 на транспортных операциях 
в лесосушильных камерах непрерывного и периодического 
действия.

Рис. 2. Схема использования электрифицированной траверсной 
тележки ЭТ-20 на транспортных операциях в лесосушильных 

камерах непрерывного и периодического действия:
1 — траверсная  тел еж к а; 2 —  направляю щ ие блоки; 3  — трос; 4  — по­

грузочная площ адка; 5  — ск л а д  сухи х пилом атериалов

П а к е т н о е  ф о р м и р о в а н и е  ш т а б е л е й .  Для 
облегчения укладки пиломатериалов в штабели на предприя­
тиях частично используют высокие эстакадные площадки с по­
дачей тирков пиломатериалов из буферного оклада на погру­
зочные места этих площадок при помощи тельферных устройств 
или вагонеток. Применяют такж е легкие транспортеры, бир­
жевые штабелеры и подштабельные лифты. Однако эти маши­
ны и устройства не получили широкого распространения.

При ручной погрузке пиломатериалов в штабель нормаль­
ной высоты (до 3 м) наиболее трудоемкой операцией являет­
ся укладка верхней половины штабеля, когда приходится под­
нимать сырые пиломатериалы на высоту до 3 м. По хроно- 
метражным данным, при укладке вручную хвойных пиломате­
риалов толщиной 50 мм и длиной от 3 до 6 м двое рабочих 
затрачивают на формирование верхней половины штабеля при­
мерно в 2,5 раза больше времени, чем на формирование ниж­
ней части штабели.

Д ля увеличения производительности, облегчения труда и 
обеспечения большей безопасности работ авторами статьи бы­
ло предложено производить формирование штабелей из от­
дельных пакетов, используя при этом различные подъемные 
механизмы (электротельферы и лебедки, автопогрузчики и др.).

При пакетном способе формирование штабелей расчле­
няется на несколько отдельных операций. Предварительно пи­
ломатериалы укладывают на прокладках в пакеты. После это­
го штабели формируют из нескольких пакетов в зависимо­
сти от грузоподъемности применяемого механизма.

При разработке чертежей траверсной тележки ЭТ-20 кон­
струкцией опорной рамы и расположением ходовых колес бы­
ла предусмотрена возможность дооборудования ее подъемни­
ком длй пакетного формирования штабелей непосредственно 
на тележке. Так как выпускаемое промышленностью грузо­
подъемное оборудование невозможно применить на передвиж­
ном основании траверсной тележки ЭТ-20, разработан подъем­
ник специальной портальной конструкции (рис. 3).

Подъемник монтируется на раме тележки и состоит из 
портала трубчатой сварной конструкции, грузовой однобара­
банной лебедки, установленной на портале, подвесок с захват­
ными приспособлениями и электроаппаратуры, которая поме­
щается в кабине управления тележки.

Портал из двух вертикальных рам подкосной системы, 
связанных поверху горизонтальной рамой, стойками на спе­
циальных баш маках крепится к раме тележки болтами. Гори­
зонтальная верхняя рама четырехугольного замкнутого кон­
тура из основных и вспомогательных двутавровых балок опи­
рается на башмаки стоек портала и закрепляется болтами. По­
верхность рамы покрывают стальным листом, образуется пло­
щ адка. По периметру рамы предусмотрено ограждение. Дли 
входа на площ адку имеется вертикальная лестница. Грузовая 
лебедка с приводам от электродвигателя через редуктор уста-
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новлена на горизонтальной верхней раме и имеет оградитель­
ные приспособления, требуемые по технике безопасности.

Подвеска для поднятия пакета представляет собой м етал­
лическую сварную раму, между продольными балками кото­
рой крепятся направляющие блоки грузовых тросов, а с тор-

Р'ис. 3. Общий вид электрифицированной 
траверсной тележки с портальным подъем­

ником

цозых сторон привариваются поперечные балки, на концах ко­
торых с помощью накладок закреплены оси для подвески 
строп. Д ля предотвращения перекосов подвески при подъеме 
и опускании пакета к  продольным балкам приварены распор­
ные консоли из швеллеров с дубовыми колодками на концах. 
При движении подвески вверх и в ш з  колодки скользят по 
двум противоположным вертикальным стойкам портала, р ас ­
положенным по диагонали. Строп представляет собой отрезок 
троса, на конце которого имеется хомутик. Последний заво­
дится в  проушину грузовой балки и закрепляется чекой.

В качестве ограничителя высоты подъема пакетов на верх­
ней горизонтальной раме установлен конечный выключатель 
электродвигателя грузовой лебедки.
Техническая характеристика портального подъемника
Размеры поднимаемых пакетов в мм

длина . . . . ......................
ширина ......................................
высота .......................................

Грузоподъемность номинальная в т
Пролет портала в ММ ..........................
Ширина портала в свету в мм . .
Высота портала (от головки рельса тележки) в мм 
Скорость подъема и опускания пакетов в м/мин .

Подъемная лебедка типа П Ч -12-00-00 
Электродвигатель (типа МТ-21-6):

мощность в к е т .......................................................
число оборотов в минуту ........................................

Габариты тележки с подъемником >в мм:
длина ..........................................................................
ш и р и н а ........................................................................
в ы с о т а .................................................... .....

Вес подъемника в к г ..................... .....................................
Портальный подъемник может быть пристроен и к другим 

типам траверсных тележек.

Работа по пакетному формированию штабелей на траверс­
ной тележке с портальным подъемником производится в  сле­
дующем порядке.

Пиломатериалы укладывают на погрузочной площадке на 
трековых тележках в пакеты — полуштабели. На треках под 

портал закатывают уложенный на про­
кладках пакет-полу штабель, который в 
дальнейшем должен образовать верхнюю 
часть штабеля. Подъемным устройством 
п а кет- гюлу штабель снимают с треков и 
поднимают на высоту, позволяющую 
подвести под него другой пакет-пол у- 
штабель. Оставшиеся на траверсной те­
лежке треки от первого пакета-полушта- 
беля сталкиваются треками закатывае­
мого второго г.'акета-полуштабеля на 
рельсовый путь, расположенный против 
траверсной тележки. Рельсовые пути за ­
пасной погрузочной площадки и  траверс­
ной тележки должны совпадать.

После проверки правильности уста­
новки нижнего ь'акета на него опускают 

' верхний пакет. Между пакетами поме­
щают реечные прокладки удвоенной тол­
щины (50 мм). Если же балочки за ­

хватного приспособления, поддерживающие верхний пакет, сделаны наворачи­
вающимися с ребра на пласть (под тяжестью верхнего пакета) при соприкосно­
вении с нижним пакетом, то можно использовать прокладки между пакетами' 
обычной толщины (25 м м). М еталлические балочки, имеющие меньшую толщи­
ну, чем прокладки между пакетама, свободно вытаскиваются из штабеля, после 
того как верхний пакет опущен на нижний. Таким образом, на треках, стоящих 
на траверсной тележке, образуется цельный штабель нормальных габаритов.

Укладка пиломатериалов толщиною от 45 мм и более без шпаций (зазоров 
между боковыми кромками досок) позволяет применять тросовое захватное 
приспособление без поддерживающих балочек.

При работе траверсной тележки с подъемником следует обеспечить необхо­
димые мероприятия по технике безопасности, предусматриваемые при эксплуата­
ции подъемных механизмов. При пакетном формировании штабелей отпадает 
необходимость нахождения рабочих на высоких штабелях, укладываемых 
вручную, что повышает безопасность труда.

Пакетный способ формирования штабелей обеспечивает удобство укладки 
пиломатериалов, облегчает труд и повышает его производительность. При этом 
возможно производить подготовку пакетов в нескольких местах погрузочной 
или какой-либо другой площадки. Можно также одновременно формировать 
пакеты из пиломатериалов разных пород, толщины и длины. При этом легко 

осуществлять различные способы укладки в соответствии с
системой сушильных камер и технологией сушки.

3500 — 7000 
1900 
1300 

6
2050
2100
3820

6

Рис. 4. Общий вид опытной электрифицированной траверсной 
тележки с портальным подъемником (момент опускания верх­

него пакета на нижний)
При пакетном формировании штабелей отпадает необхо­

димость создавать буферные склады. Применение пакетного 
способа укладки штабелей не связано с уровнем залегания
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грунтовых вод, тогда как погрузочные лифты заглубляются в 
грунт. Этот способ механизации погрузочных работ осуще­
ствим средствами самих предприятий.

Описанный метод погрузочных работ позволяет уклады ­
вать пакеты непосредственно гаа сортировочных площ адках л е­
сопильных цехов, откуда их можно транспортировать тем или 
иным способом к лесосушилам или на биржу пиломатериалов 
для последующей укладки в штабели. При такой организации 
работ исключаются транспортировка тирков и дополнительная 
перекладка пиломатепиалов.

На рис. 4 показана опытная электрифицированная травер­
сная тележка с портальным подъемнютом.. работаю щ ая уже в 
течение нескольких лет на лесозаводе № 25 треста Северолес. 
Траверсная тележка обслуживает десять сушильных камер 
непрерывного действия.

Д ля пакетного формирования штабелей можно применять 
■и другие устройства например стационарные или  передвиж­
ные козловые устройства, в которых в качестве подъемных 
механизмов могут быть использованы электрифицированные 
лебедки или тельферы, а такж е устройства с продольной или 
поперечной транспортировкой пакетов и использованием элек­
тротельферов или другого оборудования для подъема и пере­
движения пакетов вдоль фронта работ. Устройства с проделан­
ным расположением пакетов могут служить одновременно и 
для транспортировки пакетов, укладываемых на сортировоч­
ных площадках лесопильных цехов

На рис. 5 показан процесс формирования штабеля при 
помощи эстакадно-тельферного устройства, смонтированного 
на лесозаводе № 41 Главвостдрева. В данном случае приме­
нено продольное перемещение пакетов. Д ля подъема и пере­
движения пакетов служат два двигающихся по монорельсу 
электротельфера. Пиломатериалы укладываются о пакеты на 
сортировочной площадке лесопильного цеха, а затем транспор­
тируются на формировочный рельсовый путь, проходящий под 
монорельсом.

Д ля пакетного формирования штабелей можно применять 
также автопогрузчики с удлиненными захватами. Чтобы между 
верхним и нижним пакетами в штабеле оставался зазор не бо­
лее 50 мм, используют вспомогательные поворачивающиеся и 
убирающиеся при окончательном опускании пакета металли­
ческие подкладки.

Рис. 5. Процесс формирования ш табеля при помощи эстакад­
но-тельферного устройства с продольным передвижением па­

кетов (момент опускания верхнего пакета на нижний)

Траверсная тележ ка ЭТ-20 может изготовляться и ис­
пользоваться и без портального подъемника; она имеет ряд 
преимуществ перед применяющимися в промышленности при­
водными траверсными тележками.

Проведение тех или иных мероприятий по механизации 
трудоемких погрузочных работ зависит от местных условий и 
возможностей предприятия.

Имеются основания считать, что пакетный метод погру­
зочных работ в лесосушильных цехах найдет в ближайшее 
время широкое применение.

ГРАФИЧЕСКОЕ РЕШЕНИЕ ЗАДАЧ ДВУСТОРОННЕГО 
КОНТАКТНОГО НАГРЕВА СКЛЕИВАЕМОЙ ДРЕВЕСИНЫ

Нанд. техн. наук И. П. БЕРДИНСИИХ

Украинская сельскохозяйственная академия

.ри склеивании с подогревом склеиваемый пакет поме­
щается в пресс между двумя плитами, нагреваемыми 

паром, горячей водой или электронагревателями со­
противления и обладающими достаточно большой аккумули* 
рующей способностью, вследствие чего температура плит ос­
тается практически постоянной.

Поскольку длина и ширина склеиваемого пакета значи­
тельно больше его толщины и тепло в пакете распространяет­
ся перпендикулярно поверхности, в склеиваемом пакете возни­
кает одномерное нестационарное температурное поле. Будем 
считать материал склеиваемого пакета однородным, в кото­
ром при нагревании не происходит изменения агрегатного со­
стояния, а термические коэффициенты — не зависимыми от 
удельного давления и температуры. Древесина пакета, склеи­
ваемого синтетическими смоляными клеями, имеет влажность 
в пределах 6— 15%, следовательно, явлениетермовлагопровод- 
ности можно не учитывать и для определения скорости нагре­
ва склеиваемого пакета применить классический закон тепло­
проводности. Тогда для однородного нестационарного темпе­
ратурного поля уравнение теплопроводности будет иметь сле­
дующий вид:

d и  д*и
~dt ~ а д х * '  -1-’

Нами решено ]уравкение (1) и для двустороннего контак­
тного нагрева получено следующее выражение для распреде­
ления температуры по сечению склеиваемого пакета:

- 5 9 1 ,6  —/»2 ^ Л
« л = и я — 1 ,2 7 4 (и „  — и а) е • sin —  +

L b

. 1 - 9 (591'6 ? )  . 3** 1 - * ( « “ ■« - f )  XI ----е \ • s in -------4- •—  е ' 0 '

X sin

Ь 5

Ъ~х 
~ Ь ~ .

(2)

где и х  — температура склеиваемого пакета; 
а п — температура плит пресса; 
и 0 — начальная температура древесины; 
е -  основание натуральных логарифмов; 
а — коэффициент температуропроводности 

пакета в см2/сек\
Т — продолжительность нагрева в мин.;
Ь — толщина склеиваемого пакета в см.

древесины
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Уравнение (2) имеет большое практическое значение, так 
как с помощью этого уравнения можно определить изменения 
температуры в любой точке поперечного сечения пакета за 
известный промежуток времени нагрева, т. е. найти скорость 
нагрева склеиваемого пакета в прессах с горячими плитами..

По уравнению (2) нами разработаны графоаналитический 
и графический методы решения задач контактного нагрева 
склеиваемого пакета.

Г р а ф о а н а л и т и ч е с к и й  м е т о д .  По уравнению (2) 
построен график распределении температуры по сечению 
склеиваемого пакета древесины бука (а =  0,00129 см2/сек) 
толщиной 20 мм при начальной температуре древесины 20° и 
температуре горячих плит пресса 120°. Толщина заготовок, 
входящих в пакет, от 3 мм и более (рис. 1).

Можно было бы подобные графики построить для любой 
толщины склеиваемого пакета (любая порода древесины) при 
любых условиях нагрева и по ним задавать режимы склеива­
ния, но таких графиков было бы чрезвычайно много. Поэтому 
построение графиков и в особенности пользование ими созд а­
ло бы такие трудности, что в производственных условиях 
практически ими пользоваться было бы невозможно.

Оказывается, возможно решать задачу нагрева пакета 
различной толщины, породы древесины и при различных усло­
виях нагрева по графику, приведенному на >рис. 1, вводя сле­
дующие поправочные коэффициенты: коэффициент толщины 
пакета; коэффициент породы древесины; коэффициент тол­
щины заготовок, входящих в  склеиваемый пакет; коэффи­
циент испарения влаги; коэффициент условий нагрева.

К о э ф ф и ц и е н т  т о л щ и н ы  п а к е т а .  Продолжитель­
ность нагрева склеиваемого пакета между горячими плитами 
пресса пропорциональна квадрату его толщины, и поэтому { 

К  т.п. — 0,25ft2, 
где Ь — толщ ина склеиваем ого пакета в см.

К о э ф ф и ц и е н т  п о р о д ы  д р е в е с и н ы .  Влияние 
физических свойств древесины на скорость ее нагрева учиты­
вается коэффициентом температуропроводности. Коэффициент 
породы древесины К п-д есть отношение коэффициента темпе­
ратуропроводности древесины бука ( а =  0,00129 см2/сек) к 
коэффициенту температуропроводности древесины, для кото­
рой определяется продолжительность нагрева. Если в пакет 
входит несколько древесных пород, то следует брать средне­
взвешенный коэффициент температуропроводности склеиваемо­
го пакета.

К о э ф ф и ц и е н т  т о л щ и н ы  з а г о т о в о к ,  в х о ­
д я щ и х  в с к л е и в а е м ы й  п а к е т .  С уменьшением тол* 
щины заготовок, входящих в многослойный склеиваемый па­
кет, увеличивается количество клеевых швов, приходящихся 
на единицу толщины пакета. Вследствие этого происходит не­
которое увлажнение древесины пакета за счет влаги, вносимой

с клеем. От увеличения влажности древесины и количества 
клеевых швов, которые имеют более низкий коэффициент тем­
пературопроводности, чем древесина, коэффициент температу­
ропроводности пакета в целом уменьшается, и, следовательно, 
чем больше будет толщина клеевых швов на единицу толщи­
ны пакета, тем продолжительнее нагрев пакета до получения 
заданной температуры.. Было замечено, что уменьшение ско­
рости нагрева склеиваемого пакета происходит при толщине 
заготовок менее 3 мм. При толщине заготовок более 3 мм вли­
яние толщины заготовок, входящих в пакет, на скорость н а­
грева пакета обнаружено не было.

Нами рекомендуются следующие поправочные коэффи­
циенты на толщину заготовок.

Толщина заготовок в мм  . 3 . 0  2 .5  2 ,0  1, 5 1, 0 0 .5
К  т.з ..............................................1 ,0 1,05 1, 10 1,15 1,22 1,35

К о э ф ф и ц и е н т  и с п а р е н и я  в л а г и .  При нагре­
ве пакета до температуры выше точки кипения воды часть вла­
ги, находящейся в древесине, испаряется, на что расходует­
ся тепло, и фактическая температура древесины будет несколь­
ко ниже теоретически вычисленной. Влияние испарения влаги 
на скорость нагрева древесины при температуре выше точки 
кипения воды зависит 
от влажности) древеси­
ны, толщины слоя (за ­
готовки), входящего в 
пакет, сопротивления 
древесины продвижению 
влаги и от температуры 
нагрева древеоины. Это 
влияние проявляется 
сильнее у краев пакета и  
в пакетах малой площ а­
ди. Оно менее выражено 
в центре многослойных 
пакетов значительной 
площади, откуда выход 
влаги затруднен.

В таблице приведены рекомендуемые поправочные коэффи­
циенты на испарение влаги для древесины сосны и дуба 
влажностью 8— 14%.

Следовательно, если древеоина нагревается выше 100°, то 
фактическая температура древесины будет равна температуре,

Рис. 2

найденной по графику и умноженной на поправочный коэффи­
циент, взятый из таблицы.

К о э ф ф и ц и е н т  у с л о в и й  и а г р  е в а. Если условия 
ш грева не совпадают с теми, которые приняты для построе-

И нтервал ы  
т ем п ер а т у р ы  

в ° С

П оправочны й к о э ф ­
ф и ц и ен т  на и сп а р е­

ние влаги для  
д р ев еси н ы

д у э а

10 0 -1 1 0 0,92 0,89
111 — 120 0,90 0,£6
121 — 130 0 88 0,83
13 1 -1 4 0 0.£6 0,79
141 -1 5 0 0,83 —

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



№ 4 Наука и техника 15

оро?ооо
,n th 'l

0.001000
0000750

ашда

Й00//5 0.00125 '0,00135 0.0ОМ J00I5S ООО170 000105

100

ния графика (рис. 1), то соответствующую температуру дре 
весины при иных условиях нагрева можно определить по гр а ­
фику, приведенному на рис. 2, или по формуле

=  — 0*01 (120 — и ) { и ь — и а), (3)
где их  — температура древесины на любом расстоянии от 

поверхности пакетов при условиях нагрева, отлич­
ных от принятых для построения графика (рис. 1); 

и — температура древесины, найденная по графику 
(рис. 1); 

иь — температура плит пресса: 
и а — начальная температура древесины.
Д ля уяснения предложенного метода определения режима 

нагрева склеиваемого пакета решим следующий пример.
Требуется определить продолжительность нагрева в прес-

2. Находим поправочный коэффициент на породу древе­
сины:

К п . д -
0,00129 0,00129

а 0,00129
3. Находим пропорциональное расстояние х для пакета 

толщиной 20 мм, соответствующее Хь = 2 7 ,5  мм при толщине 
пакета 55 мм:

20 20 • 27 .5
х  — —  • Xf, = -------- =  10 мм.

b 55
4. Определяем по преобразованной формуле (3) или гра­

фику (рис. 2) температуру и, которая в данном случае яв­
ляется температурой, полученной за то же время на расстоя­
нии л =  10 мм от поверхности пакета толщиной 20 мм при

0,00200 
а т

^  3 5 ^ё >  30 ё> 20 15 ^  5
\  Н ачальная т емперат ура древесины и ° с

Р и с  3.

се с паровым обогревом плит склеиваемого пакета толщиной 
55 мм до температуры в центре пакета 80°. Пакет составлен 
из заготовок древесины бука толщиной 5 мм  и влажностью 
8—12% (коэффициент температуропроводности а = 0 ,00129 
см2/сек). Начальная температура древеоины 20°, температура 
плит пресса иь =  150°.

Р е ш е н и е  1. Находим поправочный коэффициент на 
толщину пакета:

К  7\я =  0 ,25  • 6! =  0,25 • 5 ,5 2 =  7,56.

«о =  20° и и,г =  120' , что и температура и Л- =  80°, полученг 
ная на том же расстоянии от поверхности пакета, но при 
v а — 20° и ud —  150°:

и х  +  0,2 иь — 1 ,2  и а
П ~~ 0,01 (и ь — и а)

80 +  0 ,2  • 150 -  1 .2  - 2Э
__ -------------------------------------- = 6 6 ,2 ° .

0,01 ( 1 5 0 - 2 0 )
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5. По графину, приведенному на рис. 1, находим продол­
жительность нагрева Т для получения температуры 66,2е на 
расстоянии а: =  10 мм  от поверхности пакета толщиной 
20 мм. Найденное время равно 4,5 мин.

6. С учетом введения коэффициентов продолжительность 
нагрева Т0 будет:

Ть =  К  Т.п • К п.д • Т =  7 ,56  • 1,0 • 4 ,5  ~  34 мин.

Поправки на температуру нагрева и толщину заготовок 
вводить не следует, так как пакет нагревается только до тем­
пературы 80°, а заготовки имеют толщину более 3 мм.

Г р а ф и ч е с к и й  м е т о д .  Предложенный граф оанали­
тический метод определения режима нагрева склеиваемого па­
кета в прессах с горячими плитами прост и дает хорошие ре­
зультаты, но при этом методе, помимо графического решения, 
требуется еще производить вычисления, что, естественно, со­
пряжено с известными трудностями.

Решение задач двустороннего контактного нагрева скле­
иваемого пакета без дополнительных вычислений можно про­
изводить по составленной нами номограмме. Номограмма со­
ставлена по уравнению (2) с логарифмической и  равномерной 
шкалой (рис. 3).

Номограмма с логарифмической шкалой более проста при 
построении и  в пользовании и поэтому более предпочтительна.

Пользование номограммой поясним решением того же 
примера, что и в предыдущем случае.

Р е ш е н и е .  На шкале и к номограммы берем точку а, 
соответствующую температуре нагрева в центре пакета «*• =  
=  80°, и из этой точки проводим горизонтальную прямую впра­
во до пересечения в точке Ь с наклонной прямой и п =150°, 
соответствующей температуре плит пресса.

Из точки Ь прозодим вниз вертикальную прямую до пе­
ресечения в точке с в четвертом квадранте с наклонной линией 

2\ =  и п —1/0=  130".
Из точки с проводим горизонтальную прямую влево до

пересечения в точке d  в третьем квадранте с кривой ~  = 0 ,5 .

Из точки d восставляем перпендикуляр до пересечения с 
осью абсцисс третьего квадранта в точке е. Из точки е по пе­
реходной линии движемся до встречи с осью абсцисс перво­
го квадранта в точке /.

На шкале номограммы «Коэффициент температуропро­
водности» берем точку g, соответствующую заданному

а =  0,00129 см?!сек, и восставляем перпендикуляр до пересече­
ния в точке k с  наклонной прямой Ь =  5,5 см, соответствующей 
заданной толщине склеиваемого пакета.

Из точки k  проводим влево горизонтальную прямую до 
пересечеш я в точке m  во втором квадранте с перпендикуля­
ром, восставленным из точки /', находим Продолжительность 
нагрева Т =  34 мин.

К ак видно, графоаналитический и графический методы д а­
ют совпадающие результаты. Д ля построения графика и но­
мограммы в квадратны е скобки уравнения (2) взяты  три 
члена бесконечного ряда, остальные члены отбрасываются, что 
создает ошибку при определении температуры меньше 0,1% и 
является вполне приемлемым.

Д ля проверки правильности составленного графика и но­
мограммы определения режимов нагрева склеиваемых паке­
тов производились экспериментальные исследозания по изу­
чению скорости нагрева и  распределения температуры в прес­
сах с двусторонним контактным нагревом.

В результате исследований установлено, что при темпе­
ратуре плит пресса до 120° и температуре нагрева древесины 
пакета до 100е номограмма (рис. 3) и график (рис. 1) для оп­
ределения продолжительности нагрева склеиваемого пакета 
древесины в прессах с паровым обогревом плит дают высокую 
точность при определении температуры или продолжитель­
ности нагрева. М аксимальное расхождение между температу­
рами, определенными по графику или номограмме и факти­
чески замеренными плоскими термопарами, не превышает 
2 - 3 % .  [ j ч

При более высокой температуре плит пресса и нагреве 
древесины до 100° определение температуры или продолжи­
тельности нагрева по графику или номограмме производится 
с несколько меньшей точностью и максимальное расхождение 
между величинами, определенными по графику или номограм­
ме и фактически замеренными, в этом случае доходит до 5— 
8% , но в среднем не превышает 3—5%.

При нагреве древесины выше точки кипения воды для оп­
ределения фактических температур необходимо вводить по­
правочный коэффициент испарения влаги, значения которого 
приведены выше.

Разработанные графоаналитический и графический методы 
для определения продолжительности нагрева склеиваемой дре­
весины в прессах с паровым обогревом плит можно рекомен­
довать для практического использования при решении задач 
нагрева древесины.

КЛЕЙСТЕР ИЗ ВОДОРОСЛЕЙ
Инт. В. А. ПОСПЕЛОВ

Ц Н И Л С П Глапфанспичпрома

С одерж ащ аяся в бурых морских водорослях Lam inariacea, 
Fucoidea альгиновая кислота (альгина) при обработке 
содой образует щелочную соль — альгинат натрия, ко­

торая дает высоковязкие водные растворы, обладаю щ ие хоро* 
шими клеящими свойствами.

Благодаря этим свойствам натриевые и другие ссли аль- 
гин^вой кислоты нашли некоторое применение в промышлен­
ности, в частности в текстильной для шлихтовки, аппретуры 
тканей и для загустки красок при печатании.

Высокое содержание альгины в составе водорослей лам и ­
нарий и фукусов (от 14 до 36%) явилось предпосылкой для 
исследования способов использования клеящ их свойств солей 
эт:й  кислоты без предварительного извлечения ее из вещества 
водорослей.

А. И. Ведринский* предложил способ изготовления клея 
из водорослевого порошка, полученного после экстракции из 
ламинарий маннита и солей иода и кальция. По его утверж де­
нию, клей из такого порошка по своим качествам не уступает 
клею из чистых альгинатов.

* Водоросли Белого моря и их промышленное использова­
ние. (Труды Архангельского водорослевого научно-исследова­
тельского института (А ВНИ И). Сборник первый). Архобл- 
издат, 1938.

Данные о составе и распространении водорослей, и зл агае­
мые в настоящей статье, взяты из указанного сборника.

В основу этого предложения и проведенных в связи с ним 
в АВНИИ исследовательских работ был положен принцип 
комплексной переработки водорослей.

В свое время (до 1936 г.) этим принципом можно было 
руководствоваться, поскольку большие количества ламинарии 
(до 65000 т в год) перерабатывались на йодных заводах. В 
настоящее время в связи с освоением новых, более рентабель­
ных источников получения иода, значение водорослей как 
йодного сырья упало.

В Научно-исследовательском институте хлопчатобумаж ­
ной промышленности (Н И Х БИ ) П. А. Ислентьев предложил 
использовать взамен крахмального клейстера для загусткп 
красок при печатании и для других целей тонкодисперсный по­
рошок из ламинарий. При обработке содой водной взвеси та­
кого порошка образуется вязкий клейстер, обладающий кл ея­
щими свойствами.

Свойства этого клейстера, очевидно, находятся в прямой 
зависимости от наличия и соотношения веществ, входящих в 
состав водорослей.

Состав водорослей одного вида не является стабильным. 
Он различен для разных частей растения (стеблей, листьев, 
конуса роста), зависит от времени и способа заготовки, места 
произрастания и от ряда других факторов биологического и 
гидрометеорологического характера.

Влажность свежезаготовленных водорослей колеблется от 
76 до 91%. Перед хранением их необходимо высушить до от­
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носительной влажности 25%, так как при большей влажности 
они быстро портятся, меняя свой состав.

Обычно предварительная подсушка водорослей произво­
дится на прибрежных камнях или траве. В сухую погоду на 
исходе третьих суток этим способом сушки достигается в л аж ­
ность, близкая к  равновесной (от 16 до 32% ). Д альнейш ая 
сушка должна производиться в специальных сушилках.

В зависимости от способа заготовили различаю т ш тормо­
вые и драгированные водоросли.

Так как заросли ламинарий располагаю тся в прибрежной 
зоне на малых глубинах, то при штормах со скоростью ветра 
не менее 15 м/сек  значительнее количество водорослей вы бра­
сывается на берег, где их и собирают. Д л я  драгирования 
водорослевых зарослей требуются флот и специальное обору­
дование.

Состав штормовых водорослей несколько отличается от 
драгированных, так как первые подвергаются сильному дей­
ствию прибоя и некоторые вещества из них вымываются во­
дой при повреждениях внешнего покрова растений.

Состав драпированных ламинарий (L am inaria saccharina, 
d ig ita ta), по данным АВНИИ, колеблется в пределах, ук азан ­
ных в табл. 1.

Т а б л и ц а !

С оставны е в ещ еств а
С о д е р ж а н и е  в %  к а б с .-с у -  

хом у  в е щ е с т в у

от до

Безазотистые экстракти вн ы е ве-
42 70

в том числе:
альгиновая кислота .................. 14 36
ламинарии ................................... 0 24

3 26
А зотсодержащ ие вещества . . . 4 ,4 17
Клетчатка (ал ьгул еза)...................... 4 ,5 13
Зола общ ая............................................. 20 32

в том числе растворимая в воде 15 25

Основными клеящими веществами в этом составе являю т­
ся альгиновая кислота и, вероятно, ламинарии. К сожалению, 
свойства ламинарина мало изучены, так как он трудно вы де­
ляется в чистом виде из водорослей, и о его клеящ их свой­
ствах можно говорить только предположительно на том осно­
вании, что он является легкогидролизуемым полисахаридом 
типа крахмала.

Все ж е необходимо отметить, что осенью содержание 
альгины в ламинариях уменьшается, а содерж ание ламинари­
на увеличивается. Если последний действительно обладает 
клеящими свойствами, то можно рассчитывать на сохра­
нение стабильности клеящих свойств (водорослевого порошка 
в течение всего периода заготовки (с мая по ноябрь в районе 
Белого моря), несмотря на колебания в содержании альгины.

По данным АВНИИ, альгина является полиуроновой ки­
слотой с одной карбоксильной группой на каждый остаток ман- 
нуроновой кислоты, и ее состав можно выразить формулой 
(СбН 80б) п.

На основании этой формулы реакция взаимодействия соды 
и альгины может быть вы раж ена следующим уравнением:

i C(:HwOg 14 -j- -  Na2C03 — ^C6HT06iNa)4 -J-2 CO2 2 H20 , 
т. e. для перевода альгины в альгинат натрия потребуется 

2ХЮ 6Х 100
соды -------— ------ =30,11%  от веса альгиновой кислоты.

704
Так как в водорослевых порошках альгины содержится 

примерно 25%, то теоретически для полного перевода ее в 
альгинат натрия потребуется соды кальцинированной не более 
8% от веса водорослевого порошка.

На самом же деле опытами и практикой установлено, 
что максимальная вязкость растворов получается при 
15% соды.

Влияние на свойства водорослей маннита и азотсодерж а­
щих (белковых) веществ остается невыясненным. Несомненно 
только, что их присутствие способствует загниванию влаж ных 
водорослей и клейстера из водорослевого порошка. О днако по­
следнее наступает не ранее чем после двух суток при усло- 
вии хранения клейстера в теплом помещении.

Имеется предположение, что маннит (шестиатомный 
спи>рт) придает клейстеру большую пластичность.

17

К летчатка водорослей (альгулеза) имеет чешуйчатое 
строение, видимое под микроскопом, в отличие от волокни­
стого строения клетчатки наземных растений. В клейстере она 
образует суспензионную, нерастворимую часть и, хотя весо­
вое количество клетчатки составляет обычно менее 1% от 
веса клейстера, она придает ему зеленую окраску.

Н аличие в составе водорослей большого количества (от 
15 до 25% ) растворимых солей (в основном хлористого нат­
рия) сниж ает вязкость клейстера.

Работы, проведенные Ц ентральной научно-исследователь­
ской лабораторией спичечной промышленности, показали, что 
из порошка ламинарий с величиной частиц в 100 микрон и 
меньше (проход через сито №  0105) получается клейстер, по 
озоей однородности и пластичности вполне отвечающей требо­
ваниям спичечного производства.

Опыты мокрого и сухого измельчения водорослей до 
требуемой степени дисперсности выявили малую пригод­
ность для этой цели обычного размольного оборудования (ш а­
ровых мельниц или дробильных барабанов) и целесообраз­
ность применения вибромельниц.

Способ приготовления клейстера из водорослевого порош­
ка очень прост и заклю чается в том, что в смесь порошка с 
водой добавляется нужное количество соды, которая, вступая 
в обменную реакцию с альгиной, образует вязкий клеящий 
раствор.

Смачиваемость порошка водой довольно хорошая, но для 
растворения комков требуется время, поэтому при производ­
ственных испытаниях смесь порошка с водой пропускалась 
через краскотерку.

Соду можно ©водить в (виде порошка, но лучше в раство­
ре. Способ введения соды влияет только на время «созрева­
ния» клейстера, но не на его качество.

Кратковременный нагрев клейстера до температуры 
70—80° повышает его вязкость, способствуя разбуханию клет­
чатки. Длительный (в течение нескольких часов) нагрев при 
температуре выше 70° уменьшает вязкость и клеящ ие свойст­
ва клейстера, разлагая  альгинат натрия.

По существу, способ и режимы приготовления клейстера 
из водорослевого порошка такие же, что и из крахмала и 
муки.

Способность образовы вать вязкие растворы у водоросле­
вого порошка не меньшая, чем у крахмала, и большая, чем 
у муки.

В табл. 2 показана вязкость 1%-ного раствора различных 
составо®.

Т а б л и ц а  2

С остав  р аств ор а

В я зк о ст ь  в са н т и п у а ­
за х  при тем п ер а ту р е

20" | 50°

Крахмал картоф ельны й в 1% -ном ра­
створе, обработанны й 1% NaOH
при нагреве до кипячения . . 28 ,5 11.7

М ука пш еничная I сорта в 1%-ном
растворе, обработанная 3%
NaOH при нагреве до кипячения . . 3 ,8 1,4

В одорослевый порош ок (величина ча­
стиц 100 м икрон) в 1% -ном раство­
ре', обработанны й 15% Na2C 0 3
при кипячении или нагреве до тем ­
пературы  7 0 ° ............................................ 21 ,5 10,0

В табл. 3. показана вязкость рабочих 8%-ных растворов, 
определенная на автоматическом капиллярном вискозиметре 
АКВ-2.

Т а б л и ц а  3

В я зк ость  в са н т и п у а за х  при

С остав раствора Д-1000 1 с м  и тем п ер атур е

20° 50°

К рахм альны й 8 % - н ы й .................. 1209 467
8% -ны й раствор порош ка из ти ­

хоокеанских водорослей с ве­
личиной частиц 100 микрон и
м е н ь ш е ............................................ 912 892
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Естественно, что вязкость растворов водорослевого порош­
ка должна колебаться в зависимости от состава водорослей, 
из которых он изготовлен, а так ж е от величины отсева круп­
ных фракций при изготовлении порошка нужной степени 
дисперсности.

Однако во ©сех полученных Ц Н И Л С П  образцах при кон­
центрации порошка в 7—8% получался вязкий клейстер, впол­
не пригодный по своей консистенции для работы на клеиль­
ных машинах. ■

Н адо отметить, что способность образовывать вязкие р а ­
створы у крахмала такж е в значительной степени зависит от 
сортности, а у муки — от сортности и  качества помола. 
Поэто'му точные и повторимые результаты  определений в я з­
кости могут быть получены только для определенных об­
разцов.

Однако для практических целей можно принять на осно­
вании предварительных исследований, что вязкость клейстера 
из водорослевого порошка в 1,3 р а за  выше, чем из пшеничной 
муки II сорта, применяемой в настоящее время спичечными 
фабриками.

Клеящие свойства клейстера из водорослевого порошка 
были определены методом пропитки им бумажной ленты и 
установления прочности образовавшейся клеевой пленки после 
соответствующей поправки на прочность самой бумаги 
(табл. 4).

Т а б л и ц а  4

Н азван ия м атер иалов  и их к он ц ен тр ац и я  
в к л е й ст ер е  для проклейки бум аги  в %

К р еп ость
пленки
в кг/см2

Водорослевый порош ок 7 115
8 140
9 147

ю 147
П ш еничная мука 11 сорта 8 118

„ II . ю 135
Крахмал 8 141

ю 150

Как видно из приведенных данных, клеящ ие свойства 
клейстера из водорослевого порошка те же, что и у крахм аль­
ного, и выше, чем у мучного. Несмотря на это, лабораторные 
опыты приклеивания бумаги к влажному шпону и производст­
венные испытания клейстера из водорослевого порошка дали 
плохие результаты.

Склеивание бумаги и картона дало хорошие результаты, 
клеевой слой был целым, рвалась бумага или картон. Видимо, 
адгезионная способность этого клейстера к поверхности шпо­
на по какой-то причине ниже, чем у крахмального и мучного. 
Объяснить и устранить это явление пока не удалось.

Добавки жидкого стекла, концентратов сульфитно-спир- 
товой барды и костного клея, испытанные в различных соот­
ношениях с водорослевым порошком, дали отрицательные ре­
зультаты, так  как они, разж иж ая клейстер, уменьшали его 
клеящую способность.

Причиной этого является наличие большого количества 
водорастворимых солей, особенно хлористого .натрия, в соста­
ве водорослей, а такж е щелочные свойства образуемых ими 
альгинатов. Перечисленные выше добавки сами по себе не 
устойчивы к воздействию щелочей.

Сочетание водорослевого порошка и пшеничной муки в 
клейстере дало удовлетворительную крепость приклеивания 
бумаги к шпону.

Лабораторные и производственные испытания, проведен­

ные Ц Н И Л С П  в 1955 г., показали возможность замены 50п/о 
муки в составе клейстера водорослевым порошком.

Мука обладает некоторым излишком клеящих озойств при 
приклеивании бумаги к шпону в процессе клейми спичечных 
коробок и перекрывает недостаток этих свойств в водоросле­
вом порошке. В то же время водорослевый порошок повышает 
вязкость мучного клейстера и позволяет уменьшить в нем со­
держ ание обоих компонентов.

В настоящее время согласно действующим технологиче­
ским паспортам на спичечных фабриках клейстер готовится из 
пшеничной муки II сорта в концентрации от 10 до 12% в зави­
симости от качества муки и от той вязкости клейстера, к ко­
торой фабрики приспособились (одни фабрики работаю т на 
густом клейстере, другие — на более ж идком).

При изготовлении комбинированного клейстера из пшенич­
ной муки и водорослевого порошка в соотношении 1 : 1 кон­
центрация муки (и порошка) долж на быть в пределах 
4,4—5,2%.

Производственные испытания комбинированного клейсте­
ра из леж алой пшеничной муки (кислотность 9,6% вместо 
3,5% по норме, рвущ аяся, неэластичная клейковина) на Ба- 
лабановской спичечной фабрике позволили применить эту 
муку в концентрации 5,7% в сочетании с 3,8% водорослевого 
порошка. Из хорошей пеклеванной муки удовлетворительные 
результаты  на этой ж е ф абрике дал  клейстер при концентра­
ции муки 4 и водорослевого порошка 4%.

Применение водорослевого порошка как частичного заме­
нителя пшеничной муки в спичечном производстве позволит 
сэкономить около 2 тыс. т муки в год.

Водорослевый порошок перед любым клеящим материа­
лом имеет преимущество в том, что запасы сырья для него 
практически неисчерпаемы.

В настоящ ее время имеется согласие Министерства рыб­
ной промышленности СССР значительно расширить заготовку 
ламинарий для нуж д спичечного производства.

Нерешенными являются два вопроса: о стоимости и о 
размоле ламинарий.

Отпускная цена беломорской ламинарии в настоящее 
время составляет 3 тыс. руб. за 1 г, а заготовительная —
1,5 тыс. руб. за  1 т.

Стоимость только транспортно-складских операций, про­
изводимых организациями рыбной промышленности, состав­
ляет 50% стоимости продукта. Заготовительная цена на л а ­
минарии одинакова с ценой на идущие на изготовление агар- 
агара багряные водоросли «анфельции», запасы которых в 
Белом море составляю т 1,5% от запасов ламинарий.

С ледовательно, ни заготовительная, ни отпускная цена не 
соотзетствуют ф-актическим затратам, носят конъюнктурный 
характер и могут быть значительно снижены.

Разм ол водорослей и изготовление порошка было бы це­
лесообразнее организовать ближе к местам заготовок с тем, 
чтобы сократить транспортные расходы. Готовый порошок 
имеет довольно высокий насыпной вес (0,6—0,7 т в 1 м3) и мог 
бы транспортироваться в крафтмеш ках.

Следует отметить, что и при существующей отпускной це­
не 3 тыс. руб. за 1 т, если размол обойдется не дороже 1 тыс. 
руб., комбинированный клейстер из пшеничной муки II сорта 
и водорослевого порошка обойдется дешевле крахмального.

В заключение необходимо сказать, что исследованием воз­
можности использования клеящ их свойств водорослевого по­
рошка занимается в настоящее время не только Ц Н И ЛСП . 
Такие ж е работы ведутся в текстильной и нефтяной промыш­

ленности . Можно ожидать, что в ближайшем будущем про­
мышленное использование этого порошка получит широкое 
распространение.

В бумаж ной и деревообрабат ывающ ей промыш ленности  —  
авт омат изироват ь основные т ехнологические процессы целлю ­
лозно-бум аж ного и гидролизного производст ва; осуществить 
комплексную автоматизацию участ ков и цехов эт ого производ­
ства; создать и внедрить автоматические и полуавтоматиче­
ские линии в производст ве мебели .

(И з Д иректив XX съ е зд а  КПСС по ш естом у пятилетнем у плану  
| развития н ар од н ого  хозя й ств а  СССР на 1956— 1960 год ы ).

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



ПРИЖИМНОЕ УСТРОЙСТВО ДЛЯ ФРЕЗЕРНОГО СТАНКА
И нм. Б. Н. ВАСИЛЕВСНИЙ

Ц ум анский деревообрабатываю щ ий комбинат

Одношпиндельные фрезерные станки для обра­
ботки древесины, выпускаемые станкострои­
тельной промышленностью, не имеют прижи­

мов для деталей при их обработке. Поэтому на пред­
приятиях при фрезеровании длинномерных деталей 
станок обслуживают два человека — станочник, ко­
торый прижимает деталь вручную к угольнику стан­
ка, подавая ее на режущую головку, и его помощ­
ник, принимающий деталь.

При обработке короткомерных деталей станоч­
ник делает примитивные упоры в виде деревянной 
гребенки, которая служит ограничителем по ширине 
детали, и подает деталь на режущую головку при 
помощи так называемого толкача.

Прижим деталей вручную или применение при­
митивных приспособлений не обеспечивает чистоты 
обработки деталей, так как деталь вибрирует при 
подаче на режущую головку, что образует волни­
стую поверхность детали и, кроме того, иногда яв­
ляется причиной травматизма.

Чтобы обеспечить прижим деталей на фрезерном 
одношпиндельном станке при обслуживании его од­
ним станочником и создать одновременно условия 
для безопасной работы, автор статьи сконструировал 
и внедрил на комбинате специальный прижим 
(рис. 1), который монтируется на станке следующим 
образом.

С края стола фрезерного станка, со стороны ста­
ночника, на болтах устанавливается угольник раз­
мером 60X60 мм и длиной 700—800 мм, к которому

Р«с. 2. Ролик с пружиной 
в сборе:

1 — ролик; 2 — болт;'<? —  ш ар ико­
вый подш ипник; 4 — скоба; 5 — 

пруж ина

фрезерного станка:
/  —  угольник; 2 — ролики; 3  — натяж ны е болты ; 4  — бараш ки; 
5  — пружины ; 6  — угольник ф р езер н ого  станка; 7 — р еж ущ ая  

головка

на пружинах крепятся прижимные ролики диамет­
ром 70 мм и высотой 90 мм. В центре каждого ро­
лика (рис. 2) просверливается отверстие диаметром 
12 мм, в него проходит болт длиной 105 мм с го­
ловкой, на котором вращается ролик на двух шари­
ковых подшипниках № 202—205, запрессованных в

гнездах ролика внизу и вверху. Диаметр головки 
болта должен быть равным диаметру внутренней 
обоймы подшипника, а сама головка должна вы­
ступать из ролика на 5 мм.

На выступающую часть головки болта плотно 
надевается скоба, к наружной боковой части кото­
рой приклепывается 
пружина толщиной 2
1,5—2 мм и шириной 
70—80 мм. Длина 
пружины берется в 
зависимости от того, 
от какого ролика 
пружина идет. Конец 'f  
пружины завивается 
в виде шарнира на 
болт, приваренный к 
угольнику.

Для установки ро~ 
ликов по ширине об­
рабатываемой дета­
ли и натяжения пру­
жин к каждой пру­
жине на расстоянии 
200—250 мм от роли­
ка наглухо, в центре
пружины, крепятся натяжные болты диаметром 12 мм 
и с резьбой на 2/3 длины болта. По обе стороны от 
центра угольника (см. рис. 1), на котором смонтиро­
ваны ролики, на расстоянии 50—60 мм просверли­
ваются отверстия для натяжных болтов. С двух сто­
рон угольника на эти болты навертываются гайки- 
барашки, при помощи которых пружина с роликом 
перемещается по отношению к угольнику фрезерного 
станка и закрепляется.

Д ва средних прижимных ролика должны быть 
установлены по обе стороны режущей головки на 
расстоянии 50 мм от ее центра, а крайние ролики — 
на расстоянии 100— 150 мм  от средних с таким рас­
четом, чтобы при проходе деталью режущей голов­
ки не произошло вырыва конца детали. В центре 
средних пружин делаются отверстия для натяжных 
болтов крайних пружин.

При обработке деталей все четыре ролика дол­
жны быть строго выровнены по линии, параллель­
ной угольнику фрезерного станка, что создаст нор­
мальный прижим деталей к режущей головке.

Используя описанное прижимное устройство, 
станочник может работать без помощника, подавая 
одну деталь за другой в торец и не затрачивая при 
этом никакого усилия на прижим детали к уголь­
нику станка. При обработке длинномерных деталей 
станочник должен к столу фрезерного станка при­
ставить роликовый стол, по которому детали будут 
свободно выходить после обработки.
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ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ РАСПИЛИВАНИЯ 
КОРОТКИХ КРЯЖЕЙ НА ЛЕСОПИЛЬНЫХ РАМАХ

Ним. Е. М. БЕЛЬНЕВИЧ

Ленинградский лесопипьно-тарный комбинат

20 Деревообрабатывающая промышленность № 4

Приспособление для распиливания коротких кряж ей на л е ­
сопильных рамах:

1 — распиливаемы й кряж ; 2 — хом ут; 3 — планка; 4 — п рорезь в п лан­
ке; 5, 6  — ниж ний и верхний п одаю щ и е вальцы

Р аспиливание короткометражных кряжей на 
лесопильных рамах без специального при­
способления крайне затруднено, так как при 

незначительной длине бревна невозможно придать 
ему вполне устойчивое положение. Имея только од­
ну точку закрепления, короткое бревно во время 
распиливания приходит в колебательное движение 
(возникают биения бревна). Это приводит к наруше­
нию положения пил в поставе, что ухудшает каче­
ство распиливания и работу механизма посылки, а 
иногда вызывает и аварии. Производительность ле­
сопильных рам при этом снижается.

Установка дополнительных вальцов на лесопиль­
ных рамах почти полностью исключает указанное яв­
ление. Однако это устройство, хотя и несложное по 
конструкции, требует значительных затрат на его из­
готовление и монтаж.

На Ленинградском лесопильно-тарном комбина­
те испытано новое приспособление для распиливания 
короткометражных кряжей на лесопильных рамах. 
Это приспособление отличается чрезвычайной про­
стотой. Как видно из рисунка, приспособление состо­
ит из стальной планки шириной 60 мм и толщиной 
15 мм и двух приваренных к ней хомутов, опираю­
щихся на оси нижних подающих вальцов. Планка 
имеет отверстие для свободного прохода пилы. При 
отсутствии в поставе центральной пилы такого отвер' 
стия может и не быть. Таким образом, вовремя рас­
пиливания обеспечивается закрепление бревна, пре­
дотвращающее перемещение его конца в направле­
нии, лежащем в плоскости распиливания.

Несложное в изготовлении приспособление легко 
установить или снять с лесопильной рамы.

Применение описанного приспособления па лесо­
пильных рамах Р-65 и PJIM-65, установленных на 
комбинате, дало хорошие результаты. Значительно 
сократились простои оборудования, улучшились ус­
ловия работы обслуживающего персонала, а также 
повысилось качество распиливания.

МЕХАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА МЕБЕЛЬНЫХ ПРУЖИН
Инж. Е. И.ПОТАШЕВ

Великолукская мебельная фабрика

Д
ля механизации изготовления мебельных пру­
жин слесарем Великолукской мебельной ф а­
брики Е. Д. Быстровым сконструированы и 
изготовлены два станка: для завивки концов пружин 

и для автоматического их витья. Описание станков 
приводится ниже.

С т а н о к  д л я  з а в и в к и  к о н ц о в  п р у -  
ж и н. Завивка концов пружин на станке производит­
ся следующим образом (рис. 1). Пружина кладется 
на стол / витками в специальные прорези, после это­

го включается электродвигатель 2 и рабочий нажи­
мает на педаль 3. При нажиме на педаль 3 вилка 4 
освобождает скользящую шпонку 5, которая под дей­
ствием пружины производит сцепление вала 6 с ше­
стерней 7. Вал 6 начинает вращаться и вращает кри­
вошип 8, который через шатун 9 тянет вперед стол с 
пружиной. При этом конец пружины и один виток ее 
попадает в прорезь шестерни 10. Шатун 11 движется 
вместе со столом и зацепляется за шпильку 12, тем 
самым фиксируя положение стола. Вал 6, сделав
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один оборот, при помощи прилива 13 на муфте нажи­
мает на коромысло 14 и одновременно выключается 
из работы вилкой 4, а коромысло 14 нажимает на 
вилку муфты сцепления 15, и скользящая шпонка 
при помощи шестерни 16 включает в работу вал 17. 
Шестерня 18, находящаяся на валу 17, начинает вра­
щаться и приводит в движение шестерню 10, которая 
и завивает конец пружины на ее последний виток. 
Шестерни 18 и 10 подобраны так, что при одном обо­
роте шестерни 18 шестерня 10 делает три оборота. 
Сделав один оборот, вал 17 нажимает приливом 19 
на коромысло 20 и выключается из работы вилкой 
коромысла 14. Коромысло 14 отжимает вилку 21 и 
при этом освобождает храповик 22, который под дав­
лением пружины 23 сцепляется с валом непрерывно 
вращающейся шестерни 24. При этом в движение 
приводится кривошип 25, который шпилькой 12 тол­
кает при помощи шатуна 11 стол 1 назад. Сделав 
один оборот, храповик выводится вилкой 21 из за ­
цепления, и движение кривошипа 25 прекращается. 
После этого готовую пружину снимают со стола.

Производительность станка — 2000 пружин в 
смену.

С т а н о к  д л я  в и т ь я  п р у ж и н .  Кинематиче­
ская схема станка показана на рис. 2. От электро­
двигателя 1 через ремень приводится в движение 
шкив 2, посаженный на один вал с шестерней 3. Ше­
стерня 3 в свою очередь приводит в движение через 
шестерню 4 основной вал 5. На валу 5 смонтирована 
коробка скоростей, дающая возможность при пере­
воде зацепления шестерен 6 получить нужное число 
витков пружины. Диаметр витков пружины регули­
руется си лой  нажима формирующего ролика 7 на 
проволоку. Эта сила регулируется особой рукояткой- 
регулятором (на схеме не показана).

Пружина изготовляется следующим образом. По­
дающие ролики 8 направляют пружинную проволоку 
на направляющие ролики 9, приводимые в движение 
шестерней 10, посаженной на вал 5. Подающие роли­
ки приводятся в движение цепью Галля через звез­
дочки И , 12, 13, 14.

25 
12

Рис. 1. Кинематическая схема 
станка для завивки концов пружин

Формирующий ролик 7 одногфеменно с враща­
тельным движением имеет небольшое поступатель­
ное движение. Поступательное движение создается

при помощи шарнира и специального эксцентрика 
(на схеме не показан). Благодаря поступательном^ 
движению ролик то сильнее, то слабее нажимает на 
проволоку и формирует пружину. Когда пружина 
сформирована, эк­
сцентрик 15, закреп­
ленный на валу 16, 
через клин 17 с силой 
нажимает на нож 18, 
который отрубает го­
товую пружину.

Станок предназ­
начен для изготовле­
ния двухконусных 
пружин, но на нем 
можно также изго­
товлять одноконус­
ные и цилиндри­
ческие пружины.
Производительность 
станка 18—25 пру­
жин в минуту в за ­
висимости от числа Рис- 3- 0бщий ®ид автомата 

гт -  для витья пружиних витков. Набор
шестерен коробки пе­
редач 6 позволяет изготовлять пружины с числом 
витков 7, 9 и 12.

На рис. 3 показан общий вид автомата для витья 
мебельных пружин.

Описанные станки просты по конструкции и мо­
гут быть изготовлены силами ремонтно-механической 
мастерской любого предприятия.

Рис. 2. Кинематическая 
схема автомата для

ВМТЬЯ пруЖ 'ИН
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РЕЖУЩИМ ИНСТРУМЕНТ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПАРКЕТНОЙ ФРИЗЫ

В. И. ЭАРИИЦЫН

К иевский деревообрабатываю щ ий комбинат

На предприятиях деревообрабатывающей про­
мышленности для обработки паркетной фризы 
используются четырехсторонние строгальные 

станки ПАРК-1. Эти станки имеют вертикальные но­
жевые съемные головки, на которые для обработки

фризы устанавливают- 
~ ся комплектно по две 

j фрезы с пятью или 
шестью зубьями, а 
между ними — круглая 

| пила для выборки 
шпунта. При эксплуа­
тации фрезы и пилы 
требуют тщательного 
ухода, правильной за ­
точки и частой обточки 
их па токарном станке

1 для обеспечения ради- 
усности зубьев. Несмот­

ря на это, из-за быстрого износа их приходится очень 
часто заменять новыми. Изготовление же нового 
комплекта инструмента силами предприятия требует 
больших затрат материала и рабочего времени.

На Киевском деревообрабатывающем комбинате

автором статьи и работником комбината Т. Т. Байдой 
для обработки паркетной фризы был предложен ре­
жущий инструмент (см. рисунок), состоящий из дис­
ка диаметром 190 мм и толщиной 22 мм, в котором 
клинообразно крепятся три вставные ножа, а между 
ними в углублении устанавливаются три сектора из 
круглой пилы, закрепленные двумя болтиками каж ­
дый. Предложенный нами режущий инструмент был 
одобрен БРИ Зом комбината и после изготовления 
установлен на станках.

Результаты обработки фризы этими дисками ока­
зались хорошими: поверхность фризы получалась
ровная, без скалывания и шероховатости,- а шпунт 
очень чистый.

Преимуществом предложенного режущего инст­
румента является то, что смена ножей и секторов 
пилы диска для переточки ввиду простоты их креп­
ления не требует много времени.

Применение описанных дисков на станках 
ПАРК-1 на комбинате позволило снизить имевший 
ранее место брак от скалывания и шероховатости. 
Кроме того, работа указанными дисками позволила 
снизить расход электроэнергии и уменьшить простой 
при наладке станка.

ПОВЫШЕНИЕ СТОИКОСТИ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО 
ИНСТРУМЕНТА

Инж. А. Б. ФРЕНКЕЛЬ

Д
еревообрабатывающий инструмент (фуганоч­
ные и рубаночные железки, стамески и доло­
та), изготовленный из стали У8 с твердостью 
50—55 Rc, имеет низкую стойкость, быстро тупится и 

требует частой переточки.
Для повышения стойкости инструменте на Мос­

ковском автозаводе им. Сталина партия столярных 
стамесок и железок была подвергнута второй терми­
ческой обработке. Стамески и железки были отож­
жены на зернистый перлит, закалены и отпущены до 
твердости 58—60 Rc.

Для устранения брака от поводки охлаждающая 
жидкость содержала 93—94% веретенного масла 
и 7—6% жидкого каустика (в подогретое до темпе­
ратуры 70—75° масло заливали жидкий каустик и 
хорошо перемешивали).

Инструмент закаляли в охлаждающей жидкости, 
подогретой до температуры 70—80°. Во время ра­
боты через каждые 3—4 часа жидкость перемеши­
вали, так как каустик имеет больший удельный вес, 
чем веретенное масло, и постепенно оседает. Отпуск 
производился в соляной ванне при температуре 
2^0—300°.

После вторичной закалки и отпуска инструмент 
испытывался на древесине сосны, ели (с большим 
количеством сучков), белого бука, ольхи и березы. 
Обработка древесины производилась как вдоль, так 
и поперек волокон. Во время испытания инструмент, 
подвергнутый второй термической обработке, показал 
высокую стойкость в работе: лезвия не крошились и 
не заминались, поверхность обрабатываемого мате­
риала получалась чистой.
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Рис. 2. Крючки 
для захвата щитов:

1 — крючки; 2 — трос;
3 — кольцо; 4 — крюк: 

5 — тельф ер

ПРИМЕНЕНИЕ АВТОПОГРУЗЧИКОВ НА ЛЕСОЗАВОДЕ
/ Инж. В. Ф. домницний

Уссурийский лесозавод № 1—2 Минлеспрома СССР

тикалью 10— 15°, автопогрузчик по мостовой следует на погру­
зочную эстакаду, где установлено 15 агрегатоз Петухова для 
комплектования и отгрузки домов. Бригада комплектовщиков в 
количестве четырех человек авто­
погрузчиком раскладывает щиты 
по комплектам на агрегаты П ету­
хова (рис. 3). Н а каждый агре­
гат, рассчитанный для одной двух­
осной платформы, укладывается 
один дом Щ-1. При поставке до- 
моз с шиферной крышей на к а ж ­
дые два агрегата г/риходится три 
дома.

Еще в 1953 г. дома грузили в 
четырехосные крытые вагоны, а 
щигты к фронту погрузки подво­
зились на вагонетках. В 1954 г. 
на заводе освоили новый способ 
погрузки домов с применением ав ­
топогрузчиков и погрузочных агре­
гатов Петухова. Если при старом 
способе погрузки один дом Щ-1 
грузили в четырехосный' крытый
вагон, то сейчас этот дом уклады- J  '[] "К / /
вается на одну двухосную п лат­
форму (с шиферной крышей —
1,5 дом а). Следовательно, подвиж­
ного состава исгюльзуется в два 
и три раза меньше. Если раньше 
вагон грузили 2—2,5 часа, то сей­
час он грузится в течение 30—35 
мин. На комплектование и отгруз­
ку одного дома ia 1952 г. требовалось 8,9 чел.-дня, сейчас же 
необходимо всего 2,9.

Если из-за несвоевременной подачи вагонов все агрегаты 
П етухова оказываю тся заполненными, то новые щиты отво­
зят  автопогрузчиками на склад готовой продукции, где их в 
целях экономии площади укладываю т в трехъярусные шта- 

ку, укладка в стопы для хранения, комплектование домов на бели ВЬ1СОТОЙ до 5 ж  Чтоблы удобнее было подводить захва-
агрегатах Петухова для отгрузки потребителю ироизво- ты автопогрузчика иод щиты, между ярусами, помещают про-

дятся при помощи автопогрузчиков. кладки толщиной Ю 0-120  мм.
Н а этих операциях заняты  два автопогрузчика и боль- ч 

ше никаких механизмов не используется Работа одного ав ­
топогрузчика за три смены обеспечивает транспортирование 
из цеха и отгрузку 10— 16 домов типа Щ-1.

Щиты стен, полов и пристроек собираю тся в домо­
строительном цехе на трех конвейерах. Принятые контроле­
ром ОТК щиты снимаются с конвейеров и переносятся по­
средством тельфера на выносной транспортер, который до­
ставляет их к сортировочной площадке.

Н а сортировочной площадке установлено два ряда д е ­
ревянных столбов диаметром 32—34 см и высотой 5 м, 
укрепленных сверху поперечинами из швеллерного ж елеза. К 
средней части поперечин на протяжении всей площадки при­
креплена посредством болтов и электросварки двутавровая 
балка № 24, по которой перемещается тельфер. Вся пло­
щадка покрыта крышей.

На сортировочной площадке рабочий-тельферист посред­
ством тельфера захваты вает с выносного транспортера щ и­
ты и расклады вает их на подстойные места раздельно по 
наименованиям (рис. 1). К аж дое подстопное место имеет две 
подкладки из брусьев толщиной 150—200 мм. Типовая з а ­
хватная рама тельфера здесь заменена крючками (рис. 2), 
которые позволяют снимать с выносного транспортера сразу 
по два щита и в более короткие сроки.

По мере заполнения подстопных мест щиты вывозятся с 
территории сортировочной площадки. Водитель автопогруз­
чика подъезжает к лежащ ей на подкладках стопе щитов, 
наклоняет при помощи гидропривода направляю щую  раму 
вперед от вертикали на 2—4° и опускает захваты  почти до 
соприкосновения с мостовой; затем, подавая автопогрузчик 
на стопу, вводит захваты  под груз. Подняв гидроприводом 
груз на нужную высоту и наклонив раму назад на угол с вер-

Грузовые захваты  на автопогрузчике были удлинены до 
1 м 80 см. Удлинение захватов позволило поднимать и пере­
возить щиты всех наименований без дополнительного креп­
ления их к каретке автопогрузчика, как это было раньше. 
Теперь нет случаев пролома захватам и  обшивки щитов и 
деталей окон и дверей. Удлинение захватов исключает при 
укладке на агрегаты Петухова трудоемкую операцию раз­
ворота щитов стен.

Т ранспортирование сырья, полуфабрикатов и готовой 
продукции, а такж е погрузочно-разгрузочные работы на 
многих лесопильных и деревообрабатываю щ их пред­

приятиях зачастую еще слабо механизированы и требуют 
больших затрат труда. Укладка пиломатериалов в штабели 
на некоторых заводах еще производится вручную.

Лесозаводы треста Д альдрев — Уссурийский и Хор- 
ский — с успехом используют для транспортных операций и 
погрузочно-разгрузочных работ автопогрузчики, выпускае­
мые Львовским заводом автопогрузчиков. Технологический по­
ток выработки и отгрузки щитовых домов на Уссурийском л е ­
созаводе неразрывно связав  с применением автопогрузчиков. 
Все трудоемкие операции, как-то: съем щитов с конвейеров, от­
возка на оклад готазой продукции и на гагрузочную площад-

Рис. 1. Съем щитов с выносного транспортера 
при помощи тельфера

Рис. 3. Укладка щитов на агрегат П етухова при помощи 
автопогрузчика
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Нашли применение автопогрузчики и на укладке досок 
в штабели на бирже пиломатериалов (рис. 4). Если раньше 
один рабочий подавал доски другому на ш табель вручную, 
то сейчас эту операцию выполняет автопогрузчик, а рабочие 
лишь раскладываю т доски. П акет досок подвозится к шта-

го ж елеза 90X 90 мм, попарно сваренных и скрепленных для 
жесткости конструкции болтом. Устройство крепится к раме 
автопогрузчика четырьмя болтами диаметром 25 мм.

Груз готовят для перевозки следующим образом: около 
цеха для пакетов уклады ваю т рядами лаги толщиной 
100— 150 мм; поперек кладут подкладки сечением 70—80Х 
Y 1 5 0 —200 см; на подкладки рядами складываю т детали или 
готовые изделия; сверху пакет накры вается доской 
70X150 мм, под которую по концам подкладываются даа ко­
ротких (25—30 см) обрезка доски. П акет готов к отвозке. 
Автопогрузчик, передвигаясь между лагами, подводит зах­
ваты под пакет и поднимает его до упора верхней, прижим­
ной, доски я упорное приспособление. Пои подъеме пакета 
обе стороны подкладок несколько прогнутся под действием 
тяж ести груза. (Д ля прочного заж им а крайних рядов дета­
лей и подкладываю тся обрезки доски). Прибыв на склад го­
товой продукции, водитель устанавливает пакет на такие же 
лаги-подкладки, как  и возле цеха. Верхняя доска снимается 
с п'акета помощником водителя автопогрузчика и кладется 
на захваты  автопогрузчика с тем, чтобы использовать ее для 
прижима следующего пакета. Н а некоторых автопогрузчиках 
эту доску прикрепили к упорному устройству, и теперь нет 
необходимости после каж дого рейса перекладывать доску с 
пакета на захваты.

Рис. 5. Перевозка автопогрузчиком ящичной дощечки

Автопогрузчики, выпускаемые Львовским заводом, — 
универсальные машины, которые можно с успехом исполь­

зовать, кроме перечисленных, на многих видах работ (мон­
таж  оборудования, погрузка опилок и стружек и т. д .). Ши­
рокое применение автопогрузчиков позволит механизировать 
и облегчить многие трудоемкие операции. /

Рис. 4. Укладка досок при помощи автопогрузчика

белю лесовозом или автопогрузчиком. Водитель поднимает 
автопогрузчиком пакет на нужную высоту, подъезжает 
вплотную к штабелю и, наклонив раму на 2—4° вперед, 
устанавливает пакет на край ш табеля на заранее подготов­
ленное из досок предыдущего пакета место шириной 1,5 м

При погрузке пиломатериалов автопогрузчиком на авто­
машины с прицепом пакеты подвозятся к фронту погрузки 
автолесовозом или автопогрузчиком заранее. П акет подни­
мается автопогрузчиком, движением автопогрузчика вперед и 
наклоном рамы заносится за первый ряд откидных стоек и 
кладется на грузовые подушки автомашины. Один грузчик- 
поправщик в течение 10— 12 мин. кладет автопогрузчиком на 
автомашину 8— 10 м3 досок.

Автопогрузчики эффективно используются на нашем з а ­
воде для транспортирования изделий от цехов деревообра­
ботки до склада готовой продукции и фронта погрузки. Д ля 
перевозки такого рода груза автопогрузчик снабж ается спе­
циальным упорным устройством, которое крепится к раме 
автопогрузчика (рис. 5).

Упорное устройство состоит из четырех отрезков углово­

НАШ ОПЫТ ПРИМЕНЕНИЯ КЛЕЯ К-17

При внедрением! на Ш умерлинском .мебельном комбинате 
карбамидного клея К-17 выявились его положительные 
качества: клеевой шов обладал высокой прочностью и был 

незаметным; быстрая полимеризация клея позволяла сокращать 
время выдержки деталей в прессах. Однако недостатком клея 
К-17 является его малая жизнеспособность — 1—2 часа; клей 
же, приготовленный из некоторых партий смолы, имеет ж изне­
способность всего лишь 30—40 мин.

Д ля изыскания способа увеличения .жизнеспособности клея 
К-17 нами были проведены в заводской лаборатории следу­
ющие опыты.

Отвердитель клея К -17— 10%-ный раствор щавелевой 
кислоты — не вводился в смолу МФ-17, а непосредственно на­
мазывался на дубовые образцы; затем на слой щавелевой кис­
лоты наносили слой смолы МФ-17 с наполнителем — древес­
ной мукой. Такой опыт был произведен с односторонней и дву­
сторонней намазкой склеиваемых образцов 10%-ным раство­
ром щавелевой кислоты. После выдержки в прессе в течение

<
12 час. и свободной выдержки в течение 24 час. склеенные об­
разцы были испытаны на скалывание.

П редел прочности образцов при скалывании по клеевому 
шву в среднем составил 130— 150 кг/см2 при 100%-ном разру­
шении образцов по древесине.

Кроме того, были проведены опыты по иамазке образцов 
10%-ным раствором щавелевой кислоты с последующей их суш­
кой. После высыхания слоя щавелевой кислоты в течение 
30 мин. на него наносился слой смолы МФ-17. Полимеризация 
смолы в этом случае происходила за 24—30 час., а прочность 
склейки была хорошая.

Результаты  опытов показали, что способ склейки древе­
сины с предварительной намазкой склеиваемых поверхностей 
10%-ной щавелевой кислотой и последующим нанесением смо­
лы МФ-17 позволяет экономить клей К-17, в частности в лет­
нее время, когда его жизнеспособность особенно мала.

М. Ю. С вердлинский, И. В. Рыбакова 
(Ш умерлинский мебельный комбинат)
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ПРЕДЛОЖЕНИЯ РАЦИОНАЛИЗАТОРОВ И ИЗОБРЕТАТЕЛЕЙ,
О ДОБРЕННЫ Е БЮРО ПО ДЕЛАМ И ЗО Б Р Е Т А Т Е Л Ь С Т В А  М И Н И С ТЕР СТВ А  БУМАЖ НОЙ И 

Д Е Р Е В О О Б Р А Б А Т Ы В А Ю Щ Е Й  ПРОМ Ы Ш ЛЕННОСТИ С С С Р

Щерба Н. С. С п о с о б  п о л у ч е н и я  б е с ц в е т н ы х  
п р о з р а ч н ы х  с м о л  д л я  п р о и з в о д с т в а  о т д е- 
л о ч и ы х  п л е н о к .

Д ля изготовления смолы по рецепту и режиму, предлага­
емым автором, могут быть использованы формалин концентра­
цией от 35 до 40%, химически чистый перегнанный фенол и 
перекристаллизазанный меламин. П олучаемая npni этом смола 
представляет собой мутноватую жидкость, в тонком слое она 
бесцветна, хорошо растворяется спиртом в любых соотноше­
ниях, п'од действием низкой температуры мутнеет, но в ком­
натных условиях при температуре 18—20° вновь становится 
прозрачной. Полная полимеризация смолы наступает при тем­
пературе 100— 110° в течение 20—30 мин. Жизнеспособность 
смолы составляет 15—20 суток при: температуре 18—20°..

Полимеризованная смола прозрачна, светостойка, выдер­
живает 2-часовое кипячение в воде и 24-часовую выдерж ку в 
холодной воде без заметных изменений

Смола пригодна для получения отделочных пленок по су­
ществующим режимам. Полученные на основе указанной смо­
лы пленки могут быть использованы для отделки фанеры спо­
собом горячего прессования в гидравлическом прессе между 
полированными металлическими прокладками по принятым 
режимам.

Холмогоров В. Н., Сизов В. А., Мищенко Г. Л., Филькин
А. И., Щ ерба Н. С. С п о с о б  о т д е л к и  д р е в е с и н ы  
т е р м о р е а к т и в н ы м и  с м о л а м и .

Предлагаемый способ отличается от существующих тем, 
что вместо бумаги термореактивной смолой пропитывают дре­
весину, в частности шпон или строганую фанеру, затем под­
сушивают ее и подвергают горячему прессованию по обычно­
му режиму: температура 120— 140°, давление 18—25 кг!см2, 
время прессования 20—30 мин.

Полученный материал имеет хороший ровный глянец и 
может быть исп’ользован в качестве облицовки мебели (допол­
нительной отделки лаками не требует).

Штамм А. М. И з г о т о в л е н и е  ц а р г  и к о л е ц  и з  
п о л о с о к  ш п о н а  п у т е м  с к л е и в а н и я .

Предложенный способ заключается в следующем. Отходы 
шпона разрубаются на автоматическом станке на полоски з а ­
данной ширины, которые затем нарезаются по длине на 15—20 
групп. Каждая из этих групп отличается по длине на удвоенную 
ветичину толщины шпона и клеевого слоя. Из таких полос н а­
бираются пачки толщиной, равной толщине царг, таким обра­
зом, чтобы концы пачки образовали одинаковые уступчики. 
В таком виде п'ачка сгибается и помещается в форму, пред­
ставляющую собой кольцевой канал, ширина которого несколь­
ко больше толщины царги, а глубина равна глубине царги. 
В образующуюся полость между пакетом и стенкой канала 
окладывается резиновый шланг. Затем форму закрываю т 
крышкой, стягивают болтом и  создают давление в шланге воз­
духом или водой. Под воздействием давления полосы шпона 
в пакете плотно прижмутся друг к другу, образуя замкнутое 
кольцо.

Керзон Я. С. О б л и ц о в к а  м е б е л ь н ы х  и з д е л и й  
с т р о г а н о й  ф а н е р о й ,  о б р а щ е н н о й  к л е е в о й  
( г у м м и р о в а н н о й )  л е н т о й  к о т д е л ы в а е м о й  п о ­
в е р х н о с т и .

Предложенный способ фанерования не требует операций 
мочки и механического шлифования крупной шкуркой поверх­
ностей для снятия гуммированной ленты, а такж е позволяет

за один процесс происходить фанерование и отделку мебели 
планкой, что в два раза увеличивает производительность прес­
сового хозяйства.

Указанный способ фанерования применяется на Москов­
ской мебелъной фабрике № 3 с конца сентября 1955 г.

Забродкин А. Г., Плотникова Г. Н. и Халоимова А. И. 
С к л е и в а н и е  т е р м о в  о д о с  т о й к  о й ф а н е р ы  к а р б- 
а м и д н ы м и  с м о л а м и .

Авторами предложен новый способ получения карбамид- 
ной смолы, позволяющей клеить фанеру, выдерживающую воз­
действие кипящей воды. Этот способ заклю чается в том, что 
вначале ® щелочной среде конденсируется мочевина с фор­
малином до получения смолообразных продуктов и сохране­
ния не менее 3% свободного формальдегида.

Полученная смоле (вакуумированная или невакуумиро- 
оашная) конденсируется с меламином, который добавляется 
к ней в количестве не менее 10% и выдерживается при тем­
пературе 20° в течение 30—40 мин.; затем добавляется 0,5% 
альбумина и смола взбивается механическим путем или про­
дувкой воздухом до увеличения объема не менее чем в два ра­
за. После этого в смолу добавляется катализатор — хлорис­
тый аммоний в количестве от 0,5 до 1%, и она снова взби­
вается в течение 5 мин.

П олученная взбитая смола намазы вается вальцами или 
кистью на склеиваемые детали, которые затем загружаю тся в 
горячий гидравлический пресс, где и заканчивается процесс 
конденсации и отверждения смолы до требуемой водоупор­
ности.

Кисин В. М., Загайнов М. А., Петров А. А., Слуцкий С. Б., 
Тихомиров В. В., Холмогоров В. Н. и Шведов В. Н. К о н с т ­
р у к ц и я  и з д е л и й  к о р п у с н о й  м е б е л и  и з  д е т а ­
л е й  у н и ф и ц и р о в а н н о г о  с е ч е н и я  б е з  п р и м е ­
н е н и я  ш и п о в ы х  с о е д и н е н и й  и с х е м а  а в т о м а ­
т и ч е с к о й  л и н и и  д л я  в ы р а б о т к и  р е е к  д л я  
и з д е л и й  к о р п у с н о й  м е б е л и .

Авторы предлагаю т рамочные конструкции мебели и рам­
ки щитов склеивать не из зашипованных деталей-брусков, 
а из реек унифицированного сечения путем формирования ра- 
мск из трехслойных элементов с одновременной вязкой всех 
соединений. По сравнению с обычным способом склеивания 
рамок этот метод имеет ряд преимуществ.

Кондрашкин Е. П. С п о с о б  и з г о т о в л е н и я  к р у г ­
л ы х  и т р а п е ц е в и д н ы х  ц а р г  и п р о  н о ж е к  д л я  
г н у т ы х  с т у л ь е в .

По предлагаемому способу изготовление круглых и тра­
пецевидных царг и проножек стульев производится на трубоч­
ном и специальном станках по технологии, отличной от су­
ществующей.

Отрезки труб для  царг изготовляются из шпона, двух­
слойной и трехслойной фанеры на карбамидных и феноло-фор- 
мальдегидных смолвх. При этом листы шпона и фанеры усу- 
ются,<покрываются смолой и навиваются на круглую или тра­
пецевидную оправку (холодную или горячую) в количествах, 
соответствующих заданной толщине стенки царги. Готовые от­
резки труб разрезаю тся на заготовки для царг заданной ши­
рины.

Применение указанного сгюсоба значительно упростит 
существующую технологию изготовления царг и  резко снизит 
расход сырья.

Инж. С. И. Логинов
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НОВЫЕ КНИГИ
Т и т к о в Г. Г. Краткое руководство по составлению и 

расчету поставов. М.—Л., Гослесбумиздат, 1955. 49 стр. Цена 
6 руб. 50 коп.

Цель настоящего (руководства — познакомить рабочих и 
инженерно-технических работников лесспильно-дерев)обрабг- 
тывающих предприятий с улучшенными способами составле­
ния и расчета поставов, разработанными на основе экспери­
ментальных данных Ц Н И И М О Д  по раскрою бревен и на ос­
нове теоретических исследований автора. Рекомендуемые пра­
вила составления и 'расчета поставов даю тся в кратком ин­
структивном изложении, без детального освещения рассмат­
риваемых вопросов. Руководство состоит из шести глав. В 
последней главе на 36 страницах даны графики для расчета 
размеров пиломатериалов при составлении поставоз.

Сборник рационализаторских предложений, внедренных 
на предприятиях Главзапдрева. Л., 1955. 260 стр., 142 илл.
(Минлеспром СССР. Главзапдрев. Трест «Севзаплес» Ц Н И Л ). 
Бесплатно.

В сборнике опубликованы 52 рационализаторских предло­
жения, внедренные на предприятиях Главзапдрева. Больш ин­
ство предложений касается лесопильных цехов, ряд предло­
жений относится к усовершенствованиям в  области энергетики 
и техники безопасности на предприятиях.

Сборник технических условий на ручные бондарные ин­
струменты. М., 1955. 34 стр. с илл. (М инистерство рыбной 
промышленности СССР. Главрыбтара. «Ц нилры бтара»). 
Цена 4 руб.

В сборнике даны 15 ТУ М РП  СССР с №  487—55 по 
501—55 на ручные бондарные инструменты: молоток бондар­
ный, топор бондарный, фуганок, циркуль, рубанок, зубило 
и пр.

Научно-техническая информация № 11. М., 1955. 53 стр. 
с илл. (Министерство высшего образования. Московский 
лесотехнический институт). Бесплатно.

В настоящей технической информации имеется статья 
Буглая Б. М. — «Глубокое крашение древесины», стр. 3—25. 
В ней описываются различные методы глубокого крашения 
заготовок, а такж е фанеры и шпона в ваннах и автоклавах, 
описано такж е протравное крашение древесины.

Деревообрабатывающее оборудование. Каталог. М., 
ЦБТИ, 1955. 248 стр. с илл. (М-во станкостроительной и ин­
струментальной промышленности СССР. Главдревлитмаш ). 
Цена 35 руб. /

Каталог, составленный Научно-исследовательским инсти­
тутом деревообрабатывающего машиностроения (Н И И Д РЕ В - 
МАШ), содержит описание деревообрабатывающ его обору­
дования, изготовляемого заводами Главдрозлитмаш а Мини­
стерства станкостроительной и  инструментальной промышлен­
ности СССР. В каталог включены как станки общего н азна­
чения (выпускаемые сериями), так  и специализированные 
станки (выпускаемые мелкими сериями или по особому за к а ­
зу). Каталог состоит из следующих разделов: лесопильные ра­
мы с околорамной механизацией; круглопильные станки; л ен ­
точнопильные станки; строгальные станки; фрезерные станки; 
шипорезные станки; сверлильные станки; шлифовальные стан­
ки; оборудование для фанерного производства; бондарное обо­
рудование; ящично-тарное оборудование; лыж ное оборудова­
ние; заточные станки; лесотранспортное оборудование. 
Приведены краткие технические описания станков и чертежи.

Н а з а р о в а  Н. С. Альбом чертежей детской мебели для 
оборудования яслей и домов ребенка. М., Медгиз, 1955. 60 лис­
тов чертежей. Цена 16 руб. 30 коп.

Альбом включает в себя 60 чертежей детской 'мебели, р аз­
работанных Министерством здравоохранения СССР. Были уч­
тены акатомо-физиолопические особенности» детей раннего воз­
раста, принципы наиболее рациональных методов их обслу­

живания и воспитания в коллективе. Данные чертежи реко­
мендуются к ак  наиболее отвечающие требованиям, предъяв­
ляемым к  детской мебели. К альбому приложена объяснитель­
ная записка.

Сборник тем для рационализаторов и изобретателей лесо­
пильной и деревообрабатывающей промышленности. Л., 1955. 
(Минлеспром СССР. Ц ентральная научно-исследователь- 
ская лаборатория треста «Севзаплес»). Бесплатно.

В предлагаемом сборнике тем для изобретателей и рацио­
нализаторов утчены многие до сих пор не решенные вопросы, 
общие для всех лесопильных и деревообрабатывающих пред­
приятий. Сборник разбит на следующие разделы: рейд и склад 
сырья; лесопильное производство; пилоставно-инструменталь- 
ное хозяйство; сушильное хозяйство; деревообработка; погру- 
зо*разгрузочные работы; техника безопасности; энергетика и 
ремонт оборудования.

М и н и н  А. Н. Пути рационального использования 
сырья на деревообрабатывающих предприятиях. Минск, Гос­
издат БС СР, 1955. 169 стр. с илл. Ц ена 4 р(уб.

Книга состоит из следующих основных разделов: источ­
ники резервов в деревообрабатывающ ей промышленности и 
пути их использования; резервы в фанерном производстве; 
рациональное использование сырья в  лесопильном производ­
стве; пути рациональной утилизации отходов основного произ­
водства. Книга рассчитана на инженерно-технических работ­
ников и новаторов деревообрабатываю щ ей промышленности.

С о к о л о в  П. В. Сушка древесины. Учебник для тех­
никумов по механической обработке древесины. М.—Л., Гос­
лесбумиздат, 1955. 423 стр. с илл. Ц ена 11 руб. 40 коп.

И злагаю тся сведения по сушке древесины, необходимые 
для решения задач максимального увеличения производи­
тельности сушильных камер, обеспечения требуемого каче­
ства сушки и снижения ее себестоимости. Учебник написан в 
соответствии с программой, утвержденной для  лесотехниче­
ских техникумов. П риводятся данные о новейших достиже­
ниях лесосушильной техники.

Мебель для жилья. (Альбом проектов). 2-е испр. и до­
поли. изд. Составила А. С. Крыжановская. Под ред. Н. Д. Ма- 
нучаровой. Киев, Изд. Академии архитектуры УССР, 1955. 
168 стр. с илл. Ц ена 25 руб. 65 коп.

В альбоме помещены проекты комплектов мебели для 
трех-, двух- и однокомнатных квартир, а такж е гарнитуров 
мебели для столовой, спальни и кабинета, разработанные 
сотрудниками Института художественной промышленности 
Академии архитектуры Украинской ССР. Проекты представ­
лены в виде схематических изображений полного состава 
комплекта с указанием основных размеров, даны такж е пер­
спективные изображения предметов.

Б е л я н к и н  Ф. П. Прочность древесины при скалыва­
нии вдоль волокон. Киев, И зд. Академии Н аук УССР, 1955. 
140 стр. с илл. (Институт строительной механики АН УССР). 
Цена 8 руб. 05 коп. I

И злагается новая теория прочности древесины при скалы ­
вании вдоль волокон, позволяющ ая определять величину пре­
дельной несущей способности плоскости скалывания. Книга 
рассчитана на работников научно-исследовательских учреж ­
дений и заводских лабораторий, занимающихся вопросами 
испытания прочности древесины, а такж е на инженеров про­
ектных организаций.

Составила И. М. Арнштейн

Заказы  на книги издания Гослесбумиздата следует на­
правлять по адресу: М осква, Ш арикоподшипниковская ул., 
корпус 7,— М агазин №  62 Москниготорга. Отдел «Книга  — 
почтой»', или  же: Москва, Б. Власьевский пер.. д. 9, — Торго­
вый отдел Гослесбумиздата.
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I
СТАТЬИ В ИНОСТРАННЫХ ЖУРНАЛАХ

Buxbaum Н. Die verschiedenen Systeme der Spanplatten- 
erzeugung. «Intemationaler Holzmarkt», 1955, Nr. 17, 7. IX,
S. 27—31.

Р а з л и ч н ы е  м е т о д ы  п р о и з в о д с т в а  д р е ­
в е с н о в о л о к н и с т ы х  п л и т .  Характерные конструк­
тивные особенности установок и различные технологические 
процессы. Анализируется работа следующих установок: 
Бартрев, Бер, Шипкор, Крейбаум, Л ебаните, Новопан, Сун- 
1екс, Термодин, Цапфендорф и др.

Keylwerth R., Gaiser Н., Meichsner Н. Untersuchungen an 
einer Heissdampftrockenanlage. «Holz als Roh- und Werk- 
stoff», 1956, Nr. 1, I, S. 6—20, 20 Abb. Bibl. 11.

И с с л е д о в а н и я  с у ш и л ь н ы х  у с т а н о в о к ,  
р а б о т а ю щ и х  н а  п е р е г р е т о м  п а р е .  Р езульта­
ты научно-исследовательских работ по изучению процессов 
и продолжительности сушки пиломатериалов разной толщ и­
ны в установках, работаю щих на перегретом паре. Конст­
руктивные особенности опытной сушильной установки: ем ­
кость металлической кам еры — 15,5 .и3; вес — 3500 кг]
размеры загружаемого ш табеля — 3,75X 1.20X1,60 м. И зо­
ляция стенок сушильной камеры толщиной 12 см изготовле­
на из стеклянной шерсти. П одчеркивается возможность 
сушки пиломатериалов хвойных пород (сосна, пихта и др.) 
от влажности в воздушно-сухом состоянии и выше, толщ и­
ной 18-—45 мм при температурам от 115 до 132° и твердых 
лиственных пород (береза, дуб и др.) толщиной 20—80 мм, 
от влажности в воздушно-сухом состоянии при температурах 
от 110 до 127°.

Boiciuc М. §i Vintila Е. Debitarea ?i curbarea riglelor 
pentru mobila §i masuri de reducere a rebuturiLor. «Industria 
Lemnuliui, Cehiiozei §i Hirtiei», 1956, vol. 4, No. 9, IX, p. 346— 
350, 13 ill., 1 tabl., bibl. 3.

С н и ж е н и е  о т х о д о в  п р и  р а с п и л и в а н и и  
и г н у т ь е  б р у с к о в  д л я  п р о и з в о д с т в а  г н у ­
т о й  м е б е л и .  При производстве гнутой мебели самое 
большое количество отходов (за счет брака по гнутью) по­
лучается в процессе гнутья. Н а основании результатов ис­
следований Научно-исследовательского института М инистер­
ства лесной и бумажной (Промышленности Румынской Н арод­
ной Республики анализируются следующие факторы, вли я­
ющие на количество отходов: качество древесины, способ р ас ­
кроя или распиливания досок на заготовки, качество гидро­
термической обработки заготовок, состояние оборудования, 
используемого для гнутья деталей, и техника гнутья.

Grotkamp R. Uber das Umformen von Holz. «Holz-Zentral- 
blatt», 1055, Nr. 81, 7. VII, S. 969-^970, 5 Abb.

Ф о р м о в к а  и п р е с с о в а н и е  д р е в е с и н ы .  
Различия между процессами механической обработки ме­
таллов и древесины. Формовке и прессованию древесины, как 
правило, предшествует химическая и механическая обработ­
ка ее с добавлением связующих веществ, что не имеет места 
при обработке металлов. Технология прессования измель­
ченной древесины, смешанной с искусственными смолами. 
Производство изделий из прессованной древесины, близкой по 
своим качествам пластмассам и обладающей высокими 
механическими свойствами.

Некоторые данные о различных видах облагороженной 
и прессованной древесины приведены в таблице.

И змельченная древесина, смеш анная с искусственными 
смолами и спресованная под большим давлением, водоупорг

П о к а за т ел и

О б л а г о р о ж ен ­
ная д р ев еси н а , 
и зг о т о в л ен н а я  
но н ем ец к ом у  

ст а н д а р т у  
Д . И . Н. 4076

П р ессов ан н ая  
д р ев еси н а  ти­

па 31/1349

И змельченная  
д р ев еси н а , 

см еш анная с 
и ск у сст в ен н о й

С М О Л О Й  и
сп р ессов ан н ая

С одерж ание смолы 
В % .......................... 8 35 3 0 -3 5

С одерж ание древеси­
ны в % . . . . 92 5 0 -6 0 6 5 -7 0

Д авление при прес­
совании в кг/см* . 2 0 -7 5 400 1 0 0 -400

Температура прессо­
вания в ° С ______ 6 0 - 1 0 0 - 1 3 0 1 4 0 -1 5 0 1 4 0 -1 5 0

О бъем ны й вес в 
к г / с м г ...................... 1,1 1 ,2 - 1 ,3 1,3

на, крепка, трудновоспламеняема и поэтому имеет все пре­
имущества для использования ее в мебельной, строительной 
и судостроительной промышленности, а такж е и в город­
ском транспорте.

HessLer G. Bid'ck auf die Holzbearbeitungsmaschinen der 
Leipziger Friihjahrmesse. «Die Holzind'ustri-e», 1956, Nr. 5, V,
S. 1139—141, 9 Abb.

Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и е  с т а н к и  н а  Л е й ­
п ц и г с к о й  в е с е н н е й  в ы с т а в к е  1955 г. Фото­
графии и технические характеристики деревообрабатываю ­
щих станков — экспонатов Лейпцигской весенней выставки. 
Фрезерный станок с легко и быстро наклоняющимся шпин­
делем. Станок для сверления отверстий, являющийся улуч­
шенной конструкцией сверлильного станка «Дюдельфикс», у 
которого возможен поворот сверла на 90°, что позволяет 
заж им ать все обрабатываемы е детали в горизонтальном по­
ложении; стандартный станок снабжен электроприводом, но 
он может быть оборудован такж е и пневматическим приво­
дом при установке соответствующего типа компрессора. 
Ручной полировочный станок небольшого веса, обеспечиваю­
щий высокое качество полировки. Новые конструкции дисков 
круглых пил с небольшим количеством зубьев.

Plato F. Kontral'lmstrumri'ente zur Betriebsiiberwachung in 
der Sperrholzindustrie. «Holz als Roh- und Werkstoff», 1955, 
Jg. 13, Nr. 8, VIII, S. 312—313, 2 Abb.

И н с т р у м е н т ы  д л я  к о н т р о л я  з а  п р о и з ­
в о д с т в о м  в ф а н е р н о й  п р о м ы ш л е н н о с т и .  П е­
речень и краткие технические характеристики контрольных 
инструментов. Тахометр для определения времени прохожде­
ния шпона через роликовую сушилку. Специальный счетчик 
для определения производительности шпсунофуговального 
станка, одновременно замеряющий толщину пакета. Конт­
рольные часы, используемые при работе клеильного пресса; 
прибор для определения развиваемы х прессом усилий.

КОНВЕЙЕРНАЯ ОТДЕЛКА МЕБЕЛИ

В результате введения полностью автоматизированной си­
стемы конвейерной отделки столов было достигнуто бо­
лее чем 100%-ное увеличение производительности пред­

приятия. Отличительной особенностью конвейерной системы, 
описание которой приводится ниже, является наличие ряда 
автоматических подъемников, перегрузочных пунктов и дру­
гих механизмов, управление которыми производится с цент­
рального пункта, где расположен щиток кнопочного управ­
ления, снабженный сигнальными лампами.

В целях расширения объема производства к существую­
щему двухэтаж ному производственному корпусу был при­
строен новый трехэтажный корпус. Отделочный и упаковоч­
ный цехи были размещены на втором и третьем этаж ах. 
Д ля того чтобы получить достаточно большую площ адь для 
сушки поверхности изделий, покрытых лаком, было решено 
построить новое здание сушилки в виде моста, опирающего­
ся на колонны старого двухэтаж ного корпуса.
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Самым удобным конвейером был признан конвейер типа 
движущихся платформочек (см. рисунок). В некоторых ме­
стах этого конвейера была предусмотрена более тесная ус­
тановка отделываемых изделий, располагаемых поперек кон­
вейера, что давало возможность получить достаточно дли-

Планировка оборудования конвейера для отделки столов на одном этаж е 
(сушилки находятся на трех этаж ах ):

А  —  отделочны й цех; Б  — щ иток кнопочного управления конвейером ; В  — суш ильн ое п о ­
м ещ ение; Г  — подъем ники; 1 — п одач а столов из сбор оч н ого  цеха; 2 — м есто н а н е­
сения первого слоя красителя дл я  вы равнивания тона окраски; 3  — суш ка п ов ер х­
ности издел ия в течение 6,7 мин; 4 — м есто нанесения второго слоя красителя для  
выравнивания тона окраски; 5  — суш ка поверхности издел ия в теч ение 31 мин.; 6 — м есто  
нанесения третьего слоя красителя д л я  вы равнивания тона окраски; 7 — суш ка поверхности  
изделия в течение 28,9 мин.; 8  — пр едвари тельное нан есен и е нор озап ол н и теля , п р ои зв од и ­
мое в течение 11,4 мин; 9 —  нанесение порозаполнителя; 10 — втирание п ор озапол нителя, 
удал ен и е излиш ков и очистка отделы ваем ы х поверхностей , п р оизводим ы е в течение  
17,8 мин.; 11 — к суш илке д л я  суш ки поверхности издел и й  п осл е нанесения пор озапол нн-  
теля; 12 — из суш илки д л я  суш ки поверхности издел и й  после нанесения порозапол нителя;  
13 —  операция нанесения грунтовки; 14 — суш ка поверхности  и здел и я  в теч ение 4,7 мин.; 
15 — операция нанесения слоя л ак а , зап ечаты в аю щ его поры древесины ; 16 — суш ка п о ­
верхности издел ия в течение 30,8 мин.; 17 — ш л иф ование ш куркой в теч ение 6,3 мин.; 
18 — нанесение первого слоя лака; 19 — суш ка поверхности  и здел и я  в теч ение 15 мин.; 
20—нанесение второго слоя лак а; 21—суш ка поверхности и здел и я  в теч ение 24,1 мин.; 22— 
нанесение третьего слоя лака; 23 — в суш илку д л я  суш ки поверхности издел и й  п осл е л а к и ­
рования; 24 — подъем ник д л я  подачи платф орм очек  с отделы ваем ы м и и здел иям и на 
второй этаж ; 25 — подъ ем ник для  подачи п ор ож н и х платф орм очек  к м есту загрузк и  их 

издел иям и , предназначенны м и д л я  отделки

тельный период сушки поверхности изделии в промежутках 
между отдельными операциями отделки способом распыле­
ния. При расчете скорости движения конвейера были учтены 
(.надлежащие периоды сушки, а равно и интервалы, необходи­
мые для выполнения таких операций, как шлифовка ш кур­
кой, протирка, очистка от пыли и др. Все эти операции про­
изводятся при постоянном движении конвейера с переменной 
скоростью.

Другим нововведением является установка автоматиче­

ских перегрузочных пунктов для платформочек, на которых 
изделия транспортируются по всей площади отделочного це­
ха, где установлены распылительные кабины; в этих пунк­
тах платформочки перегружаются на секции транспортеров 
типа вращ ающ ихся колес, при помощи которых после выпол­

нения операции порозаполнения или лакиро­
вания они поступают в оушилки.

Сушилки для сушки поверхности изделий 
после порозаполнения расположены этажом вы­
ше по отношению к месту, на котором изде­
лие покрывается лаком. Платформочки подни­
маются пневматическими цилиндрами, приводи­
мыми в действие сжатым воздухом давлением 
в 6,3—7,0 ат и включаемыми при тюмощ» мик- 
ровыключателей по мере того, как они прихо­
дят в соприкосновение с механизмом перегру­
жателя. После этого платформочки передвига­
ются к  другому подъемнику, который подни­
мает их на следующий этаж.

Расположенный рядом второй пневматиче­
ский подъемник выполняет операцию, противо­
положную описанной, п'о мере того, как  плат­
формочки выходят из сушилки для подсушки 
поверхности изделий после порозаполнения. 
Цикл работы конвейера дает возможность вы­
сушивать в сушилках поверхности изделия с 
порами, заполненными порозапо.тнителем, в те­
чение полутора часов.

Сушилка для лаковых покрытий состоит 
из трех отдельных потоков. В каждом потоке 
содержится семь рядов ковзейеров, на которых 
можно хранить платформочки. Платформочки 
разгружаю тся с тележек конвейера после про­
хождения последней лакировочной кабины и 
автоматически перегружаются, поднимаются и 
устанавливаю тся на соответствующий поток и 
ряд конвейера.

Ряд, на который платформочка должна 
быть помещена, выбирается заранее с цент­
рального п’ункта управления. Пульсирующие 
сигнальные лампы дают возможность в любое 
время определить, какой из семи рядсв сушил­
ки загруж ается платформочками в данный мо­
мент. Особое устройство позволяет автомати­
чески выгрузить из сушилки любое отделыва­
емое изделие из того же ряда, в который про­
изводится загрузка платформочки с изделием, 
или из другого ряда.

Планировка конвейера такова, что изделие 
входит в сушилку для сушки нанесенного на 
него слоя лака с дальнего конца (по отно­
шению к  отделочному цеху) сушилки.

Платформочки, выгружаемые с другого 
конца сушилки:, который ближе всего расположен к отделоч­
ному цеху, автоматически передаются подъемником на второй 
этаж  нового здания, где выполняются операции протирки и упа­
ковки изделий. В этом пункте порожние платформочки сни­
маются с конвейера и затем возвращ аются при помощи: подъ­
емника к  месту загрузки их изделиями, предназначенными для 
отделки.
«Wood and Wood Products», 1955, Vol. 60, № 1, J, p. 32, S3, 64, 
9 ill.

МАССОВАЯ ОТДЕЛКА

С овременные методы внутренней отделки обществен­
ных зданий, учреждений и жилых домов делают выгодным 
более широкое использование фанерных филенок, полно­

стью отделанных на самом предприятии, вырабатывающем эти 
филенки, подобно щитовому паркету, который выпускается 
предприятиями в совершенно отделанном виде.

Процесс фабричной отделки трехслойных фанерных филе­
нок размером 1 ,22X 2,44 м, толщиною 6,4 мм, облицованных 
красным деревом, состоит в следующем.

ФАНЕРНЫХ ФИЛЕНОК

Сначала филенки пропускают через роликовый станок, на­
носящий на их лицевые поверхности грунтовку из синтетиче­
ской смолы, к которой добавлено нужное количество катализа­
тора. Эта грунтовка оказалась лучше обычной грунтовки из 
столярного клея, так как она проникает через всю рубашку 
филенки, имеющую толщину 0,8— 1,26 мм, и в то же время не 
накапливается в порах древесины. Это дает возможность поро- 
заполнителю, который наносится на отделываемую поверхность 
после грунтовки, заполнить открытые поры древесины.
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Покрытые грунтовкой филенки подвергают воздушной суш­
ке в течение 4 час. или же высушивают в течение 1 час. в су­
шилке при температуре 50—60° и относительной влажности воз­
духа 15—25%, после чего слегка шлифуют шкуркой для пол­
ного удаления ворса и получения гладкой поверхности.

Затем на отделываемую поверхность наносят опрыскива­
телем слой порозаполнителя или комбинированного порозапол- 
нител'Я-бейца, который втирают ш горы дерева, а излишки 
снимают протиркой до получения чистой поверхности. Втира­
ние порозаполнителя производят механизированным способом. 
Филенки с нанесенным порозаполнителем подвергают 4-часо­
вой воздушной сушке или 1—0,5-часовой сушке в сушилке при 
температуре 50—60° и относительной влажности воздуха 
15—25%.

После этого на отделываемые поверхности можно нанести 
слой лака с 21°/о-ным содержанием пленкообразующих веществ, 
который высушивается и шлифуется шкуркой. Однако боль­
шинство предприятий не включает эту операцию в режим от­
делки. Вместо этого филенки покрывают слоем лака с высо­
ким содержанием пленкообразующих веществ, которому дают 
возможность высохнуть в течение 1— lU часа в сушилке при 
указанных выше температуре и относительной влажности 
воздуха.

Филенки, имеющие сильный блеск или зеркальную отдел­
ку, не считаются хорошим материалом для отделки внутрен­
них стен помещений. Д ля снижения блеска покрытых лаком 
филенок их пропускают через специальный станок (см. рису­
нок), в котором производится протирка щетками, вощение и 
полирование филенок.

Отделанные лаком филенки на плоских лентах проходят 
через станок. При этом ролики, оказывающие легкое давле­
ние на тонкие фанерные филенки, надежно прижимают их к 
ленте.

Первая роликообразная щетка станка снабжена спираль­
но расположенными рядами толстых волокон, полученных из 
луба древесной породы тампмко. Ось щетки расположена под 
углом в 45° к направлению движения ленты подачи станка.

Вторая щетка такж е снабжена спирально расположенны­
ми рядами волокон тампико, но более тонких, причем спирали 
волокон направлены в противоположную сторону по отноше­
нию к спиралям первой щетки. К аж дая щетка закрыта сверху 
колпаком-приемником эксгаустерной установки, отсасывающей 
частицы пыли, которые могут образоваться в результате тре­
ния щеток о лакированную поверхность филенок. Эти щетки 
расположены на расстоянии примерно 0,9 м друг от друга. 
Силу давления щеток на отделанные поверхности филенок не­

обходимо точно регулировать, чтобы они производили лишь 
достаточное трение, иначе на лаковой пленке образуется де­
фект, известный под названием «паутины».

Затем филенки проходят под валиком, который наносит 
на их поверхности покрытие из жидкого воска. Этот валик 
обтянут резиной и получает достаточное количество воска от

Схема станка для  массовой отделки фанерных филенок 
(вид сбоку и св ер х у ):

1 — ф ан ер н ая  филенка; 2 —  в р ащ аю щ иеся  щетки; 3  — при­
ж им ны е ролики; 4 — валик д л я  нанесения воскового покры ­
тия; 5  — в озд уш н ая  струя; 6 —  щ етка, п р оизводящ ая поли­
р ование вощ еной поверхности; 7 — р асп ол ож ен и е щ еток и в а­

ликов по отнош ению  к ф иленкам

металлического валика, вращающ егося в желобке, содержа­
щем жидкий воск. Количество воска, подаваемого на покры­
тый резиной валик, регулируется силой прижатия к нему ме­
таллического валика.

Воздушная струя, действующая по всей ширине станка, 
дает возможность достигнуть быстрой сушки и «схватывания» 
слоя воска; поэтому к моменту прохода филенки под мягкой 
цилиндрической щеткой покрытие из воска оказывается уже в 
таком состоянии, когда филенке можно придать трением щетки 
мягкий блеск полированной поверхности.

Скорости вращения щеток и валика для нанесения воско­
вого покрытия должны соответствовать скорости движения лен­
ты для подачи филенок. Необходимо также отрегулировать 
силу прижатия щеток к лакированной поверхности филенок. 
При выполнении этих условий описанный станок является эко­
номичным и дает высокое качество отделки.

«Industrial Finishing», 1955, vol. 31, No. 11, IX, p. 79—80, 
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РОЛИКОВЫЙ СТАНОК ДЛЯ ОТДЕЛКИ ПАНЕЛЕЙ

П рименявшееся ранее нанесение покрытий на отделы­
ваемые детали на роликовом станке несколько видо­
изменено: станок снабжен теперь ролико.м, вращающимся 

навстречу движению отделываемых щитов; это обеспечивает 
создание гладкого слоя-основания для нанесения отделочного 
материала, заполнение всех .неровностей и закрытие дефектов 
на лицевых поверхностях деталей из древесины, твердых плит 
и плит, спрессованных из щепы, струж ек и т. д.

Хотя плоские поверхности древесноволокнистых плит, ли ­
стов клееной фанеры и плит, спрессованных из опилок, щепы 
и стружки, могут на первый взгляд казаться  совершенно 
гладкими, все же после нанесения эмалевой краски или про­
зрачного лака различные дефекты, как, например, местные 
углубления, выступы и царапины и т. п., становятся хорошо 
заметными. В результате этого щит с нанесенным на него 
покрытием становится непригодным для обшивки внутренних 
стен помещений, для изготовления из него филенок для две­
рей, деталей мебели, ящиков для телевизоров и других из­
делий.

Теперь же возможно исправлять небольшие дефекты на 
отделываемых поверхностях, т. е. делать эти поверхности 
более ровными и гладкими благодаря применению ролика, 
вращающегося навстречу движению отделываемого щита. Т а­
кой ролик хорошо заполняет отделочным материалом все 
мелкие углубления и впадины на отделываемых поверхностях.

Роликовый отделочный станок (рис. 1) имеет пять роли­

ков. Стальной ролик А с хромированной поверхностью являет­
ся «отмеряющим», или вспомогательным роликом; он снабж ен 
пластинкой, регулирующей толщину слоя отделочного мате­
риала-наполнителя, прилипающего к его поверхности; эта 
пластинка расположена у движущ ейся вперед верхней дуги

Рис. 1. Схема роликового отделочного станка 
(вид сбоку)

ролика А. Вязкий материал, предназначенный для заполне­
ния неровностей и углублений, находится между этим «отме­
ряющим» роликом и стальным роликом В, кгторый наносит 
этот материал на отделываемые поверхности. Поверхность ро­
лика В ж елобчатая, т. е. покрыта параллельными желобками,
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Рис. 2. Общий вид роликового отделочного станка (вид сс 
стороны выхода отделанного щита)

расположенными на одинаковых расстояних друг от друга. 
Глубина желобков у каждого ролика одинаковая, но в зави­
симости от материала, на поверхности которого следует про­
извести заполнение углублений и неровностей, она может и з­
меняться от 0,8 до 1,6 мм. Силой давления между роликами 
А я В  определяется и регулируется количество материала, на­

носимого на поверхности щитов, пропускаемых через станок 
механизмом подачи.

Станок снабжен двумя обрезиненными роликами подачи 
С 1 и С2. Ролик В не только производит нанесение материала 
для заполнения неровностей и углублений на поверхностях 
щитов, но благодаря силе наж атия меж ду ним и первым ро­
ликом подачи Ci создает такж е ряд параллельных неглубоких 
волн, на поверхности щитов.

Стальной ролик D с хромированной поверхностью по от­
ношению к щитам является роликом, регулирующим толщину 
слоя материала, наносимого для заполнения неровностей. 
Этот ролик такж е снабжен вспомогательной, или регулирую­
щей, пластиной, прижимаемой к верхней, движущейся вперед 
дуге ролика и имеющей назначение снимать с него излишки 
отделочного материала. Под действием силы давления между 
роликом D и вторым роликом Сг поверхности обра­
батываемых щитов делаю тся гладкими и ровными.

В ращ аясь в противоположную сторону по отношению к 
другим роликом, ролик D удаляет с отделываемой поверхно­
сти следы неглубоких волн, создаваемы х роликом В, проти­
рает все выступающие участки поверхности и оставляет уг­
лубления или вмятины надлеж ащ им образом заполненными 
наполнителем или отделочным материалом, образуя при этом 
совершенно гладкую, плоскую и ровную поверхность, подго­
товленную для покрытия масляной краской, сохнущим или 
окисляющимся лаком или эмалевой краской.

Описанный роликовый станок пригоден для отделки лю­
бого листового материала толщиной до 50,8 мм; рабочая ши­
рина станка 1219 мм.
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СУШ КА ЛАКИРОВАННЫХ СТОЛИКОВ ИНФРАКРАСНЫМИ ЛУЧАМИ

У становка сушилки, оборудованной нагревателями, даю щ и­
ми инфракрасные лучи и имеющими керамические сер­
дечники, температура которых |регулируется, позволила 

сократить производственную площадь, занятую  отделочным 
цехом, на современном американском предприятии на 45%;.

Рис. 1. Сушильный тоннель с нагревателями (на заднем 
плане распылительные кабины)

Ранее на этом предприятии применялась воздуш ная суш ­
ка лакированных изделий. Ускорение процесса сушки позво­
лило такж е повысить скорость движения конвейера отделочно­
го цеха, а главное — снизить брак, причиной которого было 
большое количество операций перегрузки и транспортировки

отделываемых столиков. Благодаря применению нагрева ин­
фракрасными лучами удалось повысить качество отделки.

Отделочный цех предприятия занимает четвертый этаж  и 
имеет размеры 61X 18X 4 м. Столики в отделочный цех пода­
ются вертикальным транспортером из расположенного на 
третьем этаж е столярного цеха.

Процесс отделки столиков начинается с пропуска их че­
рез две распылительные кабины, в первой из которых произ­
водится нанесение слоя отделочного материала, приготовлен­
ного на лаковой основе и применяемого для выравнивания 
тона окраски столиков, а во второй — нанесение распылите­
лем бейца, не вызывающего поднятия ворса. После этого из­
делия поступают в новую сушильную установку.

После нанесения отделочного материала рабочий поме­
щ ает столик на горизонтальный конвейер планочного типа, 
который проходит по всей длине отделочного цеха.

Раньш е у каж дой кабины необходимо было иметь вспо­
могательного рабочего-относчика, который вынимал из каби­
ны столик и ставил его на пол для воздушной сушки в тече­
ние 30 мин. П оследующ ая операция такж е выполнялась вспо­
могательным рабочим-подносчиком, который ставил столики 
обратно на конвейер.

Теперь ж е после нанесения отделочного материала рабо­
чий, выполняющий эту операцию, сам ставит столик на пла­
ночный конвейер, после чего берет другой столик с вертикаль­
ного конвейера и ставит его на поворотный круг распылитель­
ной кабины. Столики на конвейере входят в трехметровый тон­
нель сушилки (рис. 1), в котором поверхности столиков, по­
крытые отделочным материалом, подвергаются нагреву им- 
фракрасными лучами. Так как скорость движения конвейера 
составляет только 1,5 м/мин, то каждый столик подвергается 
сушке инфракрасными лучами в течение 2 мин.

Таким образом, это сушильное устройство позволило 
снизить срок сушки столиков с 30 до 2 мин. Температура на­
грева в сушильном тоннеле регулируется, при этом темпера­
тура на поверхности древесины доводится до 46—49°. После 
сушки столики подвергаются легкой шлифовке шкуркой.

Источником инфракрасных лучей является керамический 
сердечник, на который намотана проволока в виде электриче­
ского элемента, закры тая слоем материала, изготовленного из
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вулканической лавы. Сердечник встроен в алюминиевый ре­
флектор, форма которого дает возможность избежать образо­
вания горячих и холодных участков на отделываемой поверх­
ности.

Керамические нагреватели (рис. 2) не портятся от у д а­
ров и вибраций и непроницаемы для влаги, поэтому пробле­
ма замены ламп и патронов (что имеет место в случае при­
менения ламп, дающих инфракрасные лучи) отпадает. П осколь­
ку нагреватели при работе дают темные лучи, зрение людей, 
работающих близ сушильной установки, не страдает. Тепло, 
отдаваемое нагревателями, не ухудш ает условий труда рабо­
чих, занятых на данной производственной площади.

Керамические нагреватели, дающие инфракрасные лучи, 
смонтированы в секции по четыре. Количество таких секций 
можно увеличить или уменьшить, а такж е перегруппировать 
их с целью образования тоннельной сушилки, пригодной для 
сушки определенного изделия как по высоте, так  и по длине.

В отделочном цехе описываемого предприятия установле­
но следующее оборудование: 7 кабин д л я  нанесения на изде­
лия отделочных материалов, 14 распылителей, 7 регуляторов 
подачи отделочных материалов, 7 насосов для  создания тир-

СУШ КА БЕРЕЗОВЫХ БОЛВАНОК

Сушка древесины или заготовок деталей из древесины то­
ками высокой частоты по сравнению с обычным процес­
сом сушки древесины в сушильных камерах, обогревае­

мых паром, имеет следующие преимущества: сокращение сро­
ков сушки и снижение брака за  счет сушки до минимума.

Рис. 1. Схема конвейерной сушилки для сушки березовых бол­
ванок токами высокой частоты:

1 — лоток для  загрузки  детал ей ; 2 —  катуш ки д л я  настройки; 3  — м ед ­
ные шины дл я  соедин ения элек тродов  и экранов; 4  — экран; 5  — э л ек ­
трод; 6 — лента конвейера; 7 — коаксиальны й кабель; 8 — катуш ка для  

настройки; 9 — гр уз д л я  натяж ения ленты  конвейера

Н иже дано описание полузаводской установки для конвей­
ерной сушки березовых болванок (рис. 1, 2), сконструирован 
ной и построенной Английской лабораторией лесных про­
дуктов.

Высушиваемые на такой установке березовые заготовки 
распиливаются вдоль оси на две колодки для полевых щеток. 
Древесина березы, из которой вытачивали на токарном станке 
заготовки, отличается сравнительно хорошей способностью 
отдавать влагу, и поэтому последняя во время сушки обиль­
но выделялась, не вызывая заметного ухудшения качества за ­
готовок. Выделившаяся влага уносилась потоком теплого воз­
духа, имевшего встречное направление движения по отноше­
нию к движению высушиваемого материала.

Длительность сушки один час. В течение этого времени 
происходила значительная усушка заготовок: диаметр их
уменьшался на 3—6 мм по сравнению с диаметром заготовок 
до сушки. П ервоначальная влаж ность заготовок равнялась 
примерно 95%, конечная — 32—38%. Д ля получения более 
низкой конечной влажности скорость ленты конвейера соот­
ветственно снижают.

Ток к системе электродов конвейерной сушилки подается 
от генератора высокой частоты концентрическим кабелем, 
имеющим сопротивление 43 ома. Генератор высокой частоты 
мощностью 10 кет питается от сети переменного тока напря­
жением 400 в, и потребляемая им мощность составляет 20 кет.

Рис. 2. Секция, состоящ ая из четырех нагревателей, 
дающих инфракрасны е лучи

куляции отделочных материалов и конвейер планочного 
типа длиной 52 м.
«Industrial Finishing», 1955, Vol. 31, No. 12, X, p. 76, 78, 80 , 99.

ТОКАМИ ВЫСОКОЙ ЧАСТОТЫ

Эффективная длина электрода в конвейерной сушилке 
равна 2,74 м, а ширина — 0,91 м. Электрод изготовлен из трех 
секций, к аж д ая  и з которых может быть поднята на 76 или 
102 мм. Это дает возможность регулировать установку кон­
вейера в зависимости от размеров высушиваемых деталей, а 
Также увеличивать или уменьшать силу напряжения электри­
ческого толя. Регулировка производится простым передвиже­
нием вверх и вниз винтов, поддерживаю щ их электроды. Вин­
ты закрепляю т на нужной высоте поворотом гаек (бараш ков).

Система электродов настраивается при помощи неподвиж ­
ных катуш ек, расположенных на некотором расстоянии друг 
от друга вдоль электродов, с таким расчетом, чтобы система 
имела резонанс при частоте тока, равной 19,5 мгц. Катушки 
для настройки могут быть заменены катуш кой-вариато- 
ром, предназначенной для выравнивания индуктивного сопро­
тивления и позволяющей производить более тщательную ре­
гулировку установки перед ее пуском. О бслуживает конвейер­
ную суш илку один человек. Сушильную установку можно 
включать и выключать по мере надобности, используя ее д а ­
ж е для сушки небольших партий деталей, хотя описываемая 
установка работает на предприятии непрерывно.

Рис. 2. Общий вид конвейерной сушилки (ограждающ ие 
экраны сняты)

Стоимость сушки болванок на конвейерной сушилке ока­
залась такою же, что и в обычной сушилке. Стоимость уста­
новки — 1500 фунтов стерлингов. Эксплуатационная стои­
мость установки составляет около 5 шиллингов в час; в эту
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стоимость включены стоимость электроэнергии (1 пенс за
1 квт-ч), расходы на замену ламп и амортизационные (срок 
зксплуатации установки считается равным 10 годам при рабо­
те ее 2500 час. в год). Стоимость сушки одной болванки —
2 пенса.

Скорость движения ленты конвейера составляет около 
46 мм/мин, « поэтому болванка проходит через установку с 
системой электродов длиной 2,74 м в течение 1 часа; через 
каждые 2 ми», из сушилки выходит одна болванка. Количество 
влаги, испаряемой в течение этого времени .из каж дой болван­
ки, достигает 0,34 кг; общее количество влаги, испаряемой в 
течение 1 часа, составляет примерно 10..2 кг, или лишь немно­
гим более 0,9 кг на 1 квт-ч энергии токов высокой частоты. 
Это можно признать довольно высокой эффективностью рабо­
ты установки, полученной при данных условиях эксплуатации.

М ожно считать доказанным, что токи высокой частоты 
могут быть использованы с преимуществом, если заготовки 
имеют немного более высокий припуск на обработку, так  как 
величина их усушки при применении токов высокой частоты 
несколько превышает величину усушки при обычных методах 
сушки. Конвейерная сушилка может быть пущена в ход в лю­
бое время.

После, пуска установки ib ход требуется лиш ь время от 
времени производить загрузку магазина сырыми болванками 
и регулировать частоту тока и потребление энергии.

Сушка березовых болванок токами высокой частоты ока­
залась  высококачественной; заготовки получаются белее 
светлого тона, чем гари обычном способе сушки.

«Wood», 1S55, Vol. 20, No. 3, III, p. 86—89, 5 ill.

С О Д Е Р Ж А Н И Е
Повышать качественные показатели работы п р е д п р и я т и й ...........................................  1

НАУКА И ТЕХНИКА

Э. Р. Яясон  — Склеивание пиленых поверхностей д р е в е с и н ы ......................................  3
И. С. Апакин, К. К. А рсеньев, Ф. М. С околовский  — О рганизация работ н.а гид­

равлических прессах мебельных ф а б р и к .................................................................  5
A. В. Смирнов — О путях развития фанерной п р о м ы ш л е н н о с ти ................................
Л4. Я ■ Казанский  — Типовой проект цеха для производства строганой фанеры . 9
И. В. Кречетов и Б. С. Ц арев  — М еханизация транспортных работ и укладки ш та­

белей в лесосушильных ц е х а х .......................................................................................  10
И. П. Бердинских  — Графическое решение задач двустороннего контактного н а­

грева склеиваемой древесины . . ......................................................................  13
B. А . Поспелов — Клейстер из в о д о р о с л е й ...........................................................................  16

ОБМЕН ОПЫТОМ
Б. К. Василевский  — Прижимное устройство для фрезерного с т а н к а ...................... 19
Е. М. Белькевич  — Приспособление для распиливания коротких кряжей на лесо­

пильных р а м а х .......................................................................................................................  20
Е. И. Поташев — М еханизация производства мебельных п р у ж и н ...........................  20
В. И. Зарницын  — Режущ ий инструмент для обработки паркетной фризы . . .  22
A. Б. Френкель  — Повышение стойкости деревообрабатывающ его инструмента 22
B. Ф. Домницкий  — Применение автопогрузчиков на л е с о з а в о д е ................................ 23
М. Ю. Свердлинский, И. В. Рыбакова  — Наш опыт применения клея К -17 . . 24

X р о н и к а

П редложения рационализаторов и изобретателей, одобренные Бюро по делам 
изобретательства Министерства бумажной и деревообрабатываю щ ей про­
мышленности СССР .............................................................................................................  25

КРИТИКА И БИ БЛ И ОГРАФ И Я

Новые к н и г и ..................................... ................................................................ ' ................................  26
Статьи в иностранных ж у р н а л а х .................................................................................................  27

Р е ф е р а т  ы
Конвейерная отделка м е б е л и .....................................................................................  . . 27
М ассовая отделка фанерных филенок . . .  ......................................  . . . .  28
Роликовый станок для отделки п а н е л е й .................................................................................  29
Сушка лакированных столиков инфракрасными л у ч а м и ................................................. 30
Сушка березовых болванок токами высокой ч а с т о т ы .....................  ......................  3!

П О П Р А В К А

Во втором ном ере ж у р н ал а  за  1956 г. на стр. 24 в левой колонке, 
19 строка сни зу, напечатано: «д о  20 ат», сл ед ует  читать: «до  2 ат ».

Р е д а к ц и о н н а я  к о л л е г и я :
J1. П. Мясников (редактор), С. В. Александров, Б. М. Буглай, В. И. Бурков, Ф. Т. Гаврилов, 

А. С. Глебов (зам. редактора), Е. П. Кондрашкин, И. В. Курочкин, М. Д. Товстолес
~  Адрес редакции: Москва. К -12, ул. 25. Октября, 8. Тел. К 5-05-66, доб. 84. ____  ____

Технический редактор Л . Г. П р о  х о р о в .
Л  64885 Сдано в производство 3 /II 1956 г. Подписано к печати 27/Т 11 1956 г. Печ. л. 4. Уч.-изд. 5,3 Тираж  8220

Знак, в печ. л. 53000._______________________Бумага 60X 92/8.__________________ Ц ена 5 руб ._________ _______________З аказ №  883
Типография иед-ва «Московская правда»^ Потаповский пер.. 3.

f В О Л О Г О Д С К А Я
ОБЛАСТНА Я 

М  b Л  И  О  Т ?  К А
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru




