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Пролетарии всех стран, соединяйтесь>

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ ПРОИЗВОДСТВЕННО-ТЕХНИЧЕСКИЙ ЖУРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 

Ш сСТОЙ ГО Д ИЗДАНИЯ №  6 ИЮ НЬ 1957

НОВЫЕ БОЛЬШИЕ ВОЗМОЖНОСТИ ДЛЯ РАЗВИТИЯ 
МЕБЕЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

Т рудящиеся нашей Родины единодушно одоб­
рили решения седьмой сессии Верховного 
Совета СССР о дальнейшем совершенствова­

нии организации управления промышленностью и 
строительством. Намеченная перестройка создаст ус­
ловия для бурного роста промышленности, приведет 
к новому подъему и всестороннему развитию социа­
листической экономики нашей страны.

Всенародное обсуждение мероприятий по совер­
шенствованию организации управления промышлен­
ностью и строительством показало полное единоду­
шие советских людей и понимание ими того, что пе­
рестройка руководства важнейшими отраслями хо­
зяйства продиктована жизненными потребностями 
страны, интересами успешного решения задач ком­
мунистического строительства. Социалистическая 
экономика — наиболее передовая и прогрессивная в 
мире—непрерывно развивается, и это требует посто­
янного совершенствования организационных форм и 
методов управления промышленностью и строитель­
ством, методов планирования народного хозяйства.

Цель проводимой перестройки управления хозяй­
ством состоит в том, чтобы дать еще больший про­
стор развитию производительных сил страны, полнее 
использовать имеющиеся у нас огромные резервы, 
чтобы еще шире развивать творческую инициативу и 
активность трудящихся и обеспечить дальнейший 
подъем народного хозяйства и благосостояния совет­
ских людей.

Исключительно благотворно проводимая пере­
стройка управления промышленностью и строитель­
ством должна сказаться на развитии мебельной про­
мышленности, вырабатывающей предметы народного 
потребления.

Известно, что в настоящее время мебель выпус­
кают предприятия 19 министерств и ведомств, а так­
же многих городских и областных Советов депутатов 
трудящихся. При этом почти в каждом экономиче­
ском районе или области имеются наряду с предпри­
ятиями, оснащенными современной техникой, пред­
приятия полукустарные и кустарные. Эти предприя­
тия в силу отсутствия кооперирования затрачивали 
много труда и средств на выпуск изделий/ которые

по качеству и стоимости зачастую не полностью of- 
вечали требованиям потребителей. Происходило это 
вследствие ведомственной разобщенности предприя­
тий, которая, как известно, ведет к ослаблению, а 
порою и к нарушению правильных и весьма выгод­
ных производственных связей как между предприяти­
ями данной отрасли промышленности, так и между 
предприятиями различных отраслей промышленно­
сти, расположенными в одном и том же экономиче­
ском районе. Все это не давало возможности опера­
тивно решать хозяйственные вопросы на местах, це­
лесообразно использовать имеющиеся материальные, 
трудовые и денежные ресурсы. Ведомственный под­
ход к делу создавал серьезные препятствия широко­
му осуществлению специализации и кооперирования 
производства внутри экономического района, затруд­
нял комплексное развитие экономических районов, 
вызывал нередко совершенно излишние перевозки 
сырья, материалов, деталей и других грузов.

Например, ленинградские мебельные фабри­
ки Минбумдревпрома РСФСР при осущест­
влении кооперирования их с находящимися в Ле­
нинграде и близко от него лесозаводами им. Кали­
нина, Охтенским, Пестовским и другими могли бы 
быть полностью обеспечены заготовками большей 
частью из отходов производства указанных лесоза­
водов. Однако их принадлежность тресту Севзап- 
лес Минлеспрома РСФСР не позволяла это осу­
ществить из-за ведомственных барьеров; хотя все пе­
речисленные предприятия находятся в одном эконо* 
мическом районе. ;

Майкопский мебельный комбинат длительное 
время вместо заготовок получал круглый лес от пред­
приятий Краснодарлеса, возил его на автомашинах 
за сотни километров и распиливал у себя. Только 
после перехода треста Краснодарлес из системы Мин­
леспрома РСФСР в систему Минбумдревпрома 
РСФСР удалось организовать поставку заготовок в 
достаточном количестве Майкопскому комбинату 
вместо круглого леса.

Насколько отрицательно сказывалась на работе 
мебельной промышленности ведомственная ограни­
ченность, видно также из следующих примеров.
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При наличии на лесозаводе и деревообрабатыва­
ющем комбинате Главзапдрева в г. Саратове 
избыточной мощности по сушке древесины Саратов­
ская мебельная фабрика Главмебельпрома вынуж­
дена была построить дополнительные сушильные ка­
меры, затратив на это средства и материалы. Если 
бы эти предприятия, находящиеся в одном городе, 
подчинялись одному ведомству, как это будет теперь, 
то не возникла бы необходимость строить сушильные 
камеры на Саратовской мебельной фабрике.

Имея на большинстве радиозаводов мощ­
ные деревообрабатывающие цехи, Министерство ра­
диотехнической промышленности из ведомственных 
соображений не желает заниматься «несвойственным 
ему делом» и добилось того, что производство радио­
футляров было поручено предприятиям мебельной 
промышленности. Это не только вызвало излишние 
перевозки, например из Харькова радиофутляры пе­
ревозились в Новосибирск, но и отразилось на вы­
пуске мебели, так как производство футляров было 
организовано за счет снижения плана по выпуску ме­
бели, в которой испытывается недостаток. Нежизнен­
ность такого решения подтверждается тем, что мно­
гие директора радиозаводов отказываются прини­
мать радиофутляры от мебельных фабрик, ссылаясь 
на то, что они смогут делать их сами.

Для резкого увеличения производства мебели 
Постановлением Совета Министров СССР в октябре 
1953 года Министерству лесной и бумажной промыш­
ленности СССР было поручено построить при лесо­
пильных и деревообрабатывающих предприятиях 70 
мебельных цехов. Однако в 1954 году министерство 
разделилось на два, и намеченный план строитель­
ства мебельных цехов не был выполнен, а те цехи, 
которые были построены Минлеспромом СССР, ста­
ли использовать в силу узковедомственных сообра­
жений для производства не мебели, а другой про­
дукции.

Объединение мебельных фабрик и деревообраба­
тывающих заводов в специализированных управле­
ниях Советов народного хозяйства экономических 
районов позволит осуществить укрупнение, углуб­
ленную специализацию и кооперирование этих пред­
приятий, повысить их технический уровень и за счет 
этого значительно увеличить выпуск мебели. При 
этом открываются возможности для того, чтобы де­
ревообрабатывающие и мебельные предприятия, рас­
положенные вблизи от сырьевых баз, специализиро­
вать на массовое изготовление деталей и щитов из 
древесностружечных и столярных плит, а также на 
изготовление выклейных элементов мебели из шпо­
на и гнуто-пропильных деталей и т. д. Мелкие и да­
же часть средних мебельных фабрик можно будет 
специализировать на отделку узлов и деталей, полу­
ченных в порядке внутрирайонной и межрайонной 
кооперации. Эти же предприятия смогут собирать из­
делия непосредственно в районах потребления.

При новой организации управления промышлен­
ностью того или иного экономического района долж­
но резко улучшиться материально-техническое снаб­
жение предприятий.

Известно, что ведомственная разобщенность пред­
приятий, находящихся в одном экономическом рай­

оне, создавала большие трудности в снабжении и ма­
териально-техническом обеспечении предприятий. 
Это не только порождало большое количество сбы­
товых организаций, но и излишние дальние встреч­
ные перевозки одинаковых изделий и грузов из од­
ного экономического района в другой. Теперь это ко­
ренным образом должно измениться.

Создание Советов народного хозяйства и разви­
тие специализации и кооперирования промышленно­
сти в каждом экономическом районе позволит заме­
нить множество параллельно действующих ведом­
ственных снабженческих и сбытовых контор и баз 
едиными территориальными органами, ведающими 
снабжением и сбытом. Понятно, что это будет способ­
ствовать преодолению неритмичности работы пред­
приятий, ликвидации простоев оборудования и ко­
ренному улучшению использования производствен­
ных мощностей.

Перестройка руководства промышленностью и 
строительством открывает новые возможности и еще 
больший простор для всестороннего развития нашей 
социалистической Родины. Устранение многочислен­
ных межведомственных барьеров, управление пред­
приятиями по территориальному принципу — через 
Совнархозы — создают условия для наведения по­
рядка в планировании, снабжении, кооперации, спе­
циализации. Следовательно, успех в работе каждого 
предприятия в большей степени будет теперь зави­
сеть от умения его хозяйственных руководителей мо­
билизовать коллектив на выполнение и перевыпол­
нение государственного плана.

В новых условиях неизмеримо возрастает роль 
коллективов предприятий в решении задач техниче­
ского прогресса. Именно на фабриках и заводах 
должна создаваться новейшая техника, совершенст­
воваться технология производства. Для этого необхо­
димо на предприятиях всемерно развивать конструк­
торские бюро и лаборатории, развивать массовое 
движение рационализаторов и изобретателей.

Партия и правительство поставили перед труже­
никами промышленности большую и важную зада­
чу — провести перестройку управления быстро, в 
сжатые сроки.

Обязанность руководителей, а также партийных 
и профсоюзных организаций мебельных фабрик и де­
ревообрабатывающих заводов — обеспечить беспе­
ребойную работу предприятий в период перестройки, 
позаботиться о создании коллективам предприятий 
всех условий для высокопроизводительного труда, 
для выполнения ими обязательств по досрочному вы­
полнению производственных планов 1957 года.

Решения седьмой сессии Верховного Совета 
СССР о дальнейшем совершенствовании организа­
ции управления промышленностью и строительством 
вызвали у работников мебельных фабрик, как и у 
всех трудящихся нашей страны, новый прилив поли­
тической и трудовой активности. Работники мебель­
ной промышленности развертывают борьбу за бо­
лее полное использование новых огромных воз­
можностей для роста производства, увеличивают 
выпуск мебели, улучшают ее качество и снижают се­
бестоимость, готовят достойную встречу 40-й годов­
щине Великого Октября.
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НАУКА И ТЕХ Н И К А

ВЛИЯНИЕ ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНОЙ СУШНИ ДРЕВЕСИНЫ 
СОСНЫ НА ЕЕ ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСНИЕ СВОЙСТВА

Н. Л.  ЛЕОНТЬЕВ,  И. В. КРЕЧЕТОВ , Б. С. ЦАРЕВ, Р. П. БО ЛД ЕНК ОВ
цниимод

Исследованиями, проведенными в 1955 г. в Цент­
ральном научно-исследовательском институте 
механической обработки древесины, было уста­

новлено, что сушка соснового пиломатериала толщи­
ной 30, 40 и 60 мм форсированными режимами с 
конечной температурой .процесса в 105 и 110° не ока­
зывает существенного влияния на основные физико­
механические свойства древесины1. Поэтому в иссле­
дованиях 1956 г. для сушки древесины сосны были 
применены режимы с более высокой температурой на 
всех ступенях процесса. Конечные температуры ре­
жимов сушки были приняты в 120 и 135°. Результа­
там этих исследований посвящена настоящая статья2.

С у ш к а  м а т е р и а л а .  При исследованиях 
были приняты режимы сушки, приведенные в табл. 1.

Эти режимы сушки характеризуются постоянной 
температурой по мокрому термометру (80°—режим 1 
и 75° — режим 2), поэтому они могут применяться 
в лесосушильных установках как периодического, 
так и непрерывного действия, в том числе в паровых 
и газовых.

При установлении указанных в табл. 1 режимов 
сушки ожидалось дополнительное сокращение про­
должительности сушки сосновых пиломатериалов 
толщиной 25, 40 и 60 мм по сравнению с сушкой их 
режимами с конечной температурой 105 и 110°.

Опытная сушка проводилась в эксперименталь­
ной камере ЦНИИМОДа с емкостью рабочего про­
странства около 2 ж3. Камера оборудована электро­
калорифером с автоматической регулировкой, 
увлажнительной электрической и паровой системой, 
а также осевым вентилятором, создающим мощную 
циркуляцию воздуха по материалу. Теплоизоляция 
и герметизация ограждений камеры были усилены.

Торцы контрольных отрезков, по которым регу­
лировался ход просыхания материала по ступеням

Т а б л и ц а  1

Режим 1 Режим 2

влажность темпера­ психро­
метричес­ влажность темпера - психромет­

рическаядревесины тура в оз­ кая раз­ древесины тура воз­ разность
в 7о духа в СС ность в СС в °/о духа в СС в СС

Выше 40 90 10 Выше 40 85 10
40 95 15 40 90 15
30 105 25 30 95 20
20 115 35 20 100 25
15 125 45 15 110 35
10 135 55 10 120 45

режимов сушки, имели надежную тепло- и влагоизо- 
ляцию: они покрывались слоем шлаковаты толщиной 
10 мм и закрывались жестью. Влажность контроль­
ных отрезков в процессе сушки регистрировалась ди­
станционно. По этим контрольным отрезкам замеря­
лось распределение температур по толщине материа­
ла в процессе его сушки.

Всего было проведено 6 опытных сушек сосно­
вых досок. Характеристика процессов сушки приво­
дится в табл. 2.
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1 25X 220-350X 2500 2 120 69,6 6,5 42 110 2,6
2 25X 300-410X 2500 1 135 56,8 3,7 30 106 3,5
3 40X 210-310X 2500 2 120 88,3 12,3 50 134 2,7
4 40X 230-405X 2000-2500 1 135 72,2 13,0 51 127 2,5
5 60X 280-430X ^500 2 120 71,5 8,1 120 240 2,0
6 60X270—360X2500 1 135 74,0 5 ,3 79 276 3,5

1 См. журн. «Деревообрабатывающая промышленность», 
1956, № 10, стр. 3—5.

2 В работе, кроме авторов, принимали участие В. К- Енгова-
това, П. Н. Кудряшов, В. М. Хитин.

Фактическое соблюдение режима при опытных 
сушках № 1, 2, 5 и 6 по ступеням уменьшения влаж­
ности материала соответствовало заданному. При 
проведении опытных сушек № 3 и 4 убыль влажно­
сти материала в конце процесса несколько опережа­
ла заданную. Тепловлагообработки материала в кон­
це сушки не проводилось. Качество высушенных пи­
ломатериалов по внешнему виду было хорошее.

М е т о д и к а  и с с л е д о в а н и я .  Для каждой 
из 6 опытных сушек было подготовлено по 15 необ­
резных досок длиной 3,0 м, шириной 210—430 мм и 
толщиной 25, 40 и 60 мм (см. табл. 2).

Перед загрузкой опытных досок в сушильную 
камеру один из концов каждой доски на протяже­
нии метра размечался по пласти на 30-миллиметро­
вые маркированные рейки. Затем от «каждой доски 
перед сушкой отпиливался отрезок длиной 0,5 м и 
во избежание растрескивания тотчас же разрезался 
на рейки согласно разметке. После сушки от тех же- 
концов досок отпиливались вторые отрезки длиной
0,5 ж и также распиливались на рейки.

Из каждой рейки, согласно ГОСТ 6336—52 «Ме­
тоды физико-механических испытаний древесины», 
изготовлялись образцы для определения объемного 
веса, коэффициентов усушки, влагопоглощения (об­
разцы размером 20X20X10 мм), предела прочности 
при сжатии вдоль волокон, удельной работы при 
ударном изгибе и предела прочности при скалывании
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4 Деревообрабатывающая промышленность

Т а б л и ц а  3

Доски толщиной 25 мм Доски толщиной 40 мм Доски толщиной 60 мм

„Статисти­ режим 1 режим 2 режим 1 режим 2 режим 1 режим 2
ческие ве­

личины контроль­
ные

после
сушки

контроль­
ные

после
сушки

контроль­
ные

после
сушки

контроль­
ные

после
сушки

контроль­
ные

после
сушки

контроль­
ные

после
сушки

О б ъ е м н ы й  в е с  в г /сл 3
п 70 70 55 55 49 49 52 52 54 54 51 51
М 0,495 0,487 0,458 0,456 0,456 0,466 0,470 0,469 0,487 0,485 0,463 0,459
м  % 100 98,5 100 99,6 100 102,1 100 99,8 100 99,6 100 99,1

* а 0,062 0,060 0,041 0,050 0,038 0,043 0,046 0,060 0,064 0,062 0,054 0,058
m 0,007 0,007 0,006 0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,008 0,008 0,008

. v% 12,5 12,3 9,0 10,9 8 ,3 9,2 9,8 12,8 13,1 12,8 11,7 12,6
Р% 1,4 1,4 1,3 1,5 1,1 1,3 1,3 1,7 1,8 ч 1,6 1,7 1,7

t 0 20 0, 22 1 28 0, 10 0, 16 0 35
К о э ф ф и ц и е н т у с у ш к и  в р а д и а л ь н о м  н а п р а в л е н и и в %

п 70 70 55 55 • 49 49 51 51 54 54 48 48
М 0,139 0,135 0,146 0,138 0,145 0,144 0,143 0,146 0,149 0,156 0,137 0,123
М% 100 97,0 100 94,5 100 99,2 100 102,1 100 104,6 100 89,8
а 0,034 0,041 0,038 0,048 0,030 0,029 0,029 0,027 0,035 0,035 0,041 0,030
m 0,004 0,005 0,005 0,006 0,004 0,004 0,004 0,004 0,005 0,005 0,006 0,004
v% 24,4 30,4 26,0 34,8 20,7 20,2 20,3 18,5 23,1 22,4 29,9 24,4
р % 2,9 3 ,7 3 ,4 4 ,4 2 ,8 2 ,8 2 ,8 2,7 3 ,4 3 ,2 4,4 3,2

t. 0, 62 1, 03 0, 18 0, 53 0, 99 1, 95

п
М
М%
а
тп
и%
р %

t

п
М
М%
о
тп
V%
р%

t

К о э ф ф и ц и е н т  у с у ш к и  в т а н г е н т а л ь н о м  н а п р а в л е н и и  в %
70 70 54 54 49 49 51 51 54 54 48 48

0,277 0,262 0,280 0,249 0,266 0,257 0,275 0,274 0,272 0,259 0,268 0,228
100 94, V 100 89,0 100 96,6 100 99,6 100 95,2 100 87,2
0,043 0,048 0,038 0,041 0,033 0,049 0,036 0,030 0,046 0,044 0,043 0,040
0,005 0,006 0,005 0,006 0,005 0,007 0,005 0,004 0,006 0,006 0,006 0,006

15,5 18,3 13,5 16,5 12,4 19,7 13,1 10,9 16,9 17,0 16,1 18,0
: 1,8 » 2,3 1,8 2,4 1,9 2,7 1,8 1,5 2,2 2,3 2,2 2,7

92 3, 97 1, 05 0 , 16 -* 1, 54 5, 31

П р е д е л  п р о ч н о с т и  п р и  с ж а т и и  в д о л ь  в о л о к о н  в /сГ /с л 2
70 70 30 30 51 51 53 53 54 54 48 48

414 399 376 370 389 370 386 403 412 394 368 349
100 96,5 100 98,5 100 95,2 100 104,4 100 95,7 100 94,9
76 74 62 56 52 48 55 58 71 66 61 71

9,1 8,8 11,4 10,3 7,3 6,7 7,5 8,0 9 ,7 9 ,0 8,8 10,3
18,4 18,6 16,6 15,2 13,4 12,8 14,1 14,4 17,3 16,7 16,7 20,4
2,2 2,2 3,0 2,8 1,9 1,8 1,9 2,0 2,4 2 ,3 2,4 3,0

0,14 0,07 0,27 0,21 0, 19 0,20
У д е л ь н а я  р а б о т а  п р и  у д а р н о м  и з г и б е  в кГм /см 3

п 79 79 64 64 56 56 56 56 60 60 62 62
М 0,146 0,171 0.130 0,136 0; 144 0,167 0,146 0,146 0,126 0,160 0,108 0,130
м% •100 117,1 100 104,6 • 100 116,0 100 100 100 127,0 100 120,3
а 0,047 • 0,070 0,032 0,052 0,044 0,054 0,040 0,045 0,042 0,078 0,043 0,069
тп 0,005 • 0,008 0,004 •' 0,007 0,006 0,007 0,005 0,006 0,005 0,010 0,006 0,009
о% 32,2 . 41,0 24,6 38,3 30,5 32,4 27,4 30,8 33,4 48,5 39,7 53,0
р% 3 ,4 ' . 1 4-7 3,1 5,1 4,4. 4 ,2 3,4 4,1 4,0 6 ,3 5,6 6,9
■V *Vv* - 2 63 0,79 2,47 0,00 3,0 2, U
V4v • ' ' П р е д е л  п р о ч н о с т и  п р и  с к а л ы в а н и и  в д о л ь  в о л о к о н  в Г/сл<2
п '59 59 42 42 52 52 56 56 44 44 44 44
м 74 79 70 ' 76 78 74 77 74 82 68 77 68
м% . 100 106,8 100 108,6 . 100 94,9 100 96,1 100 83,0 100 88,3
а ■ 10,2. 12,9 7 ,4 10,9 7,8 10,9 9 ,5 11,1 10,7 11,8 8,1 9,1
m 1,33 1,68 1,15 1,68 1,08 1,51 1,28 1,49 1,62 1,78 1,22 1,37
v% 13,8 16,4 10,6 14,3 10,0 14,7 12,4 15,1 13,1 17,3 10,5 13,4
Р% 1,8 - 2 , 1 ■ 1,6 2,2 1,4 2 ,0 1,7 2,0 2,0 2,6 1,6 2,0

t., 2, 34 2,94 2,15 1,52 5 ,8 4,91

П р и м е ч а н и е ,  п — число наблюдений; М — среднее арифметическое; М°/0 — среднее арифметическое в °/о»‘ « — среднее квадратичное 
отклонение; m — средняя ошибка среднего арифметического; г/% -  показатель изменчивости; Р>/0 — показатель точ­
ности; t  — характеристика достоверности разницы.
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Наука и техника

вдоль волокон (по радиальной плоскости). Марка 
рейки переносилась на каждый взятый из нее 
образец.

~ Результаты испытаний обрабатывались методами 
вариационной статистики.

Оценка степени влияния того или иного режима 
на физико-механические свойства древесины сосны 
производилась по формуле:

/ Г = ^ — ^ 1 0 0 ,
А

где К — степень влияния в %;
А — показатель исследуемого свойства древеси­

ны контрольных образцов;
В — показатель исследуемого свойства древеси­

ны после сушки.
Контрольные образцы высушивались в помеще­

нии лаборатории при температуре воздуха 15—20° и 
относительной влажности 50—70% до конечной 
влажности древесины 10— 12%.

Р е з у л ь т а т ы  и с с л е д о в а н и я .  Данные о 
физико-механических свойствах древесины сосновых 
досок, как контрольных, так и высушенных указан­
ными выше режимами, приводятся в табл. 3, а про­
центное изменение'свойств древесины сосны после 
сушки по отдельным толщинам досок — в табл. 4. 
На рисунке представлены данные о влагопоглоще- 
нии контрольных и высушенных досок.

На основании приведенных данных можно сде­
лать следующие выводы:

1. Показатели физико-механических свойств дре­
весины, 'взятой для опытов, близки к средним пока­
зателям физико-механических свойств древесины 
сосны по ГОСТ 4631—49. Значения коэффициентов 
изменчивости для всех испытанных свойств близки 
к средним значениям этих коэффициентов, присущим 
данным свойствам древесины. Точность исследова­
ний соответствует точности, принятой при испыта­
ниях физико-механических свойств древесины.

Таким образом, данные о влиянии исследован­
ных высокотемпературных режимов сушки могут 
быть распространены на древесину сосны в Целом.

2. Намечается некоторая тенденция к снижению 
механической прочности досок толщиной 60 мм. З а­
метного различия влияния отдельных режимов на 
физико-механические свойства древесины сосновых 
досок толщиной 25—40 мм не обнаружено.

«3

L г/г — f — t —
■ , 2

Г " L

у

та /

2
1

f Э - -
1 Г у

Г
Г

Iff J,
Г "

Лб 1* — — - - -

2
Y

к ” б

V j r ° н ,
г

1в о , f ' Лв {г
•
JLАr * = o —

/1

Физико-механи­
ческие свойства

Процент изменения свойств древесины сосны по 
с контрольными образцами

сравнению

доски толщиной (мм] в среднем с 
учетом числа 1 
наблюдений }

древесины 25 40 60

режим 1 | режима режим 1 | режим 2 режим 1̂ | режим^2< режим 1 "режим 2

Объемный вес . . 
Коэффициенты 

усушки: 
в радиальном на­

-  1,5 -  0,4 -ь 2,1 - 0 , 2 -  0 ,4 -  0,9 - 0 , 4 - 0 , 6

правлении . . . .  
в тангентальном

-  3,0 — 5,5 — 0,8 + 2 ,1 +  4,6 — 10,2 0 ,0 - 4 , 2

направлении . . 
Предел прочности 

при сжатии вдоль

-  5,3 - 1 1 ,0 -  3,4 - 0 , 4 -  4 ,8 - 1 2 ,8

001 - 9 , 2

волокон .....................
Удельная работа

-  3,5 -  1,5 -  4,8 + 4 ,4 -  5 ,3 -  5,1 - 4 , 2 - 0 , 5

При ударном изгибе 
Предел прочности 

при скалывании 
вдоль волокон по 
радиальной пло­

+  17,1 +  4 ,6 + 1 6 ,0 0 ,0 + 2 7 ,0 + 2 0 ,3 + 5 ,0 + 7 ,9

скости ..................... +  6,8 +  8,6 -  5,1 - 3 , 9 - 1 7 ,0 —11,7 - 6 , 3 -2 ,-7

"■ о  i p  г о  эо w  о ю  г о  эо “ W
Время, ситки.

Влагопоглощение сосновых досок:
/  — .режим 1; II — режим 2; а — образцы из досок толщиной 25 мм; 
б — из досок толщиной 40 мм; о — из досок толщиной 60 мм; Т — до­

ски контрольные; 2 — доски после искусственной сушки

3. Влияние примененных режимов сушки на раз- 
личные физико-механические свойства древесины 
сосны неодинаково. Изменение объемного веса вы­
сушенной древесины по сравнению со свойствами 
контрольных образцов колебалось в пределах от 
—1,5 до +2,1% , коэффициента радиальной усуш­
ки от — 10,2 до+  4,6%), коэффициента тангентальной 
усушки от —12,8 до —0,4%, предела прочности при 

Та’бл'ица 4 1 < сжатии вдоль волокон оТ — 5,3 
до +4,4% , удельной работы при 
ударном изгибе от нуля до 
+  27,0% и предела прочности 
при скалывании вдоль волокон 
от — 17,0 до +8,6% . (Несколь­
ко большая величина снижения 
показателей в процентах при 
скалывании, ударном изгибе и 
усушке отчасти объясняется ма­
лой абсолютной величиной са­
мих показателей этих свойств). 
Влагопоглощение после искус­
ственной сушки уменьшилось 
на 3—5%.

В среднем для всех толщин' 
Пиломатериала снижение проч­
ности не превышает 6%. Такое 
снижение не имеет практиче­
ского значения для большинст­
ва потребителей сухой древе­
сины в различных отраслях 

- 'промышленности, '*
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6 Деревообрабатывающая промышленность

Таким образом, исследованные сокращенные вы­
сокотемпературные режимы сушки вполне приемле­
мы для древесины сосны, за исключением пиломате­
риалов, предназначенных для изготовления ответ­
ственных деталей, которые при эксплуатации испы­
тывают большие нагрузки.

4. Незначительное влияние приведенных в табл. 1 
режимов сушки на физико-механические свойства 
древесины сосны может объясняться малой продол­
жительностью воздействия температуры выше 100° 
на высушиваемую древесину. Эта продолжитель­
ность при различных процессах сушки приведена в 
табл. 5.

5. Обращает на себя внимание увеличение удель­
ной работы при ударном изгибе древесины сосны, 
высушенной указанными режимами. Полученные ре­
зультаты (противоречат материалам других исследо­
вателей. Установить причину такого противоречия 
не удалось. Для выяснения этого вопроса, в силу

его большой теоретической и практической значимо­
сти, желательна постановка дополнительных иссле­
дований.

Т а б л и ц а  5

Толщина пи­
ломатериала 

в мм

Температура 
последней сту­
пени режима 
сушки в "С

Продолжитель­
ность воздействия 
температуры вы­
ше 100° С в часах

Температура мате­
риала выше 100СС 
была в течение 

часов

60 135 32 14
60 120 38 10
40 135 14 7
40 120 11 4
25 135 12 7
25 120 11 1

6. Новые форсированные режимы сушки с ко­
нечными температурами процессов 120 и 135°, про­
веренные в экспериментальной установке, следует 
внедрить в производство.

ЩИТОВОИ ПАРНЕТ, ОБЛИЦОВАННЫМ ДРЕВЕСИНОЙ 
БЕРЕЗЫ

Д о к т о р  с.-х. н а у к  В. Н. ПЕТРИ,  инженеры А. В. АЛЕКСЕЕВА, А. П. БЕРСЕНЕВ,  М. И. МОРОЗОВА,
И. Д.  Л У К О Я Н О В

В настоящее время паркет в основном изго­
товляется из древесины ценных пород (дуб, 
бук, ясень и т. д.). ГОСТ 862—52 допускает 

производство паркетной дощечки и из древесины сос­
ны, лиственницы и березы. Однако паркет из этих по­
род древесины не нашел широкого распространения, 
так как он значительно уступает по своим техниче­
ским свойствам и внешнему виду паркету из дуба, 
бука и ясеня. В ГОСТ 862—52 и технической литера­
туре не указываются методы облагораживания мало­
ценных пород древесины, идущих на производство 
паркета.

По предложению В. Н. Петри коллектив лабора­
тории сохранения и использования древесины Сверд­
ловского филиала Восточного научно-исследователь­
ского института промышленных сооружений совмест­
но с работниками деревообрабатывающего комбина­
та треста Тагилстрой разработал технологию из­
готовления щитовых паркетных полов, облицован­
ных древесиной березы, пропитанной петролатумом, 
и организовал изготовление опытной партии паркет­
ных щитов. Эти щиты имеют хороший внешний вид, 
не боятся влаги, натираются без применения каких- 
либо мастик.

Обычный березовый паркет не нашел пока широ­
кого применения из^за его малой износостойкости. 
Так, например, по данным нашей лаборатории, изно­
состойкость непропитанной древесины березы зна­
чительно ниже, чем древесины дуба.

Высокотемпературная сушка древесины березы в 
цетролатуме или «парафиновых проОках» и пропитка

при этом древесины теми же составами значитель­
но улучшают ее технические свойства. В этом случае 
износостойкость березы становится в 2—2,5 раза 
выше, чем дуба. Гигроскопичность березы, пропитан­
ной петролатумом при температуре 120°, снижается 
на 21%, а обработанной при температуре 140° — на 
10,5%. При этом водопоглощение ее уменьшается в 
3 раза, а скорость нарастания гигроскопичности и 
скорость впитывания капельно-жидкой влаги у про­
питанной петролатумом древесины березы в 3 с лиш­
ним раза ниже, чем у непропитанной.

Паркетный щит состоит из основания, склеенно­
го из реек хвойных пород, и облицовки из березо­
вых дощечек, пропитанных петролатумом, которые 
приклеиваются к основанию щита феноло-формаль- 
дегидным клеем. Для создания красивого рисунка 
часть паркетных дощечек можно пропитывать пара­
финовыми пробками (парафиновые отложения), ко­
торые являются отходами нефтедобывающей про­
мышленности и до сих пор еще не -нашли практи­
ческого применения.

Описываемые паркетные дощечки в зависимости 
от количества поглощенного петролатума имеют кра­
сивый светло-коричневый или темно-коричневый 
цвет. Пропитанные же парафиновыми пробками пар­
кетные дощечки имеют иссиня-черный цвет, напоми­
нающий цвет мореного дуба.

При изготовлении опытной партии паркетных 
щитов для них были установлены следующие раз­
меры: 4000—3000X 280X 42 мм. Указанная длина 
позволяет избежать стыкования щитов по длине, что
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значительно облегчает их укладку. Отклонения от 
установленных размеров допускались: по длине 
±  1 см, по ширине ±  1 мм, по толщине ±  1 мм. По 
ГОСТ 862—52 толщина паркетной дощечки в готовом 
щите должна равняться 17 мм. Паркетные дощечки 
набираются в «елочку» под углом в 45° к боковой 
кромке основания. Для того, чтобы сделать паркет­
ные щиты более красивыми, в них можно вставлять 
планки, пропитанные парафиновыми пробками (см. 
рисунок). На боковых кромках паркетных щитов вы­
бираются пазы для реек, соединяющих эти щиты 
друг с другом при укладке.

Описанная конструкция паркетных щитов, или, 
точнее, паркетных досок, предусматривает макси­
мальное использование отходов, замену ценных по­
род древесины облагороженной березой, облегчение 
укладки паркетных полов, изготовление паркета на 
обычном оборудовании, имеющемся на деревообра­
батывающих предприятиях.

Основания для паркетных щитов опытной партии 
были изготовлены из отходов столярного цеха, а 
также из досок 3—4-го сортов по ГОСТ 3008—45 по 
технологии, применяющейся в производстве середи­
нок столярных плит. Для этой цели использовались 
строганые рейки влажностью 9—12%, по длине щита 
они стыковались. Крайние рейки в основании щита 
ставились цельными. Рейки склеивались феноло- 
формальдегидным клеем в специальных струбцинах. 
Основания для щитов после запрессовки в струбци­
нах подвергались сушке при температуре 40—60° в 
специальной камере, а затем выдерживались при 
комнатной температуре, после чего прострагивались 
на четырехстороннем строгальном станке с выбор­
кой пазов на боковых кромках. Паркетные дощечки 
изготовлялись из березовых досок 3—4-го сортов по

ГОСТ 2695—44 и отходов березовой древесины тол­
щиной 25 мм и выше следующим образом: а) березо­
вые паркетные заготовки размером 6500X70X25 мм 
сушились в петролатуме при температуре 120° до 
влажности 6—7%. Затем они строгались на четырех­
стороннем строгальном станке в размер со снятием 
скосов по 0,25 мм на кромках. После этого паркет­
ные заготовки раскраивались на требуемую длину 
на торцовой пиле.

Наиболее важной операцией при изготовлении 
щитового березового паркета является наклейка 
паркетной дощечки на основание щита. Эта операция 
производилась на рабочем столе после предвари­
тельного подбора рисунка дощечек. Щиты с наклеен­
ными паркетными дощечками укладывались в паке­
ты, запрессовывались и подвергались сушке в каме­
ре при температуре 40—60° до затвердевания клеево­
го слоя. После этого они выдерживались для устра­
нения внутренних напряжений в древесине. Затем 
щиты поступали на фуговальный станок для снятия 
провесов дощечек и фугования кромок щитов.

Готовые паркетные щиты погружались в ванну с 
петролатумом, где выдерживались в течение 3—4 
час. при температуре 80°, а затем 2—3 часа при тем­
пературе 70°. Нужно отметить, что ель, из которой 
изготовлялись -основания щитов, практически не про­
питывается петролатумом. Сушка же в нем паркет­
ной дощечки в готовом щите обусловливается тем, 
что пока еще не найдены вещества, пригодные для 
приклейки к основанию щита паркетных дощечек, 
пропитанных петролатумом. Пропитанные щиты вы­
держивались в течение 8 час. при комнатной темпе­
ратуре, после чего их лицевые поверхности шлифо­
вались.

При сравнении стоимости обычного березового 
паркета и березового щитового паркета, пропитанно­
го петролатумом, следует принять во внимание, что 
затраты на укладку штучного березового паркета 
значительно превосходят затраты на укладку щито­
вого паркета, пропитанного петролатумом.

Массовое изготовление щитового паркета, обли­
цованного древесиной березы, пропитанной петрола­
тумом, позволит высвободить для мебельной про­
мышленности большое количество ценной древесины.

СНЛЕИВАНИЕ ФАНЕРЫ БЕЗ ПОДСУШИМ ШПОНА, 
НАМАЗАННОГО СМОЛОЙ

Канд.  техн.  н а у к  
Д Н И

Применение феноло-формальдегидных смол без 
предварительной подсушки намазанных середи­
нок позволит упростить технологию производст­

ва фанеры.
Для осуществления этого в жидкие смолы стали 

вводить вещества, ускоряющие их отверждение, а 
тем самым и сокращающие время горячего прессо­
вания.

А. Г. З А Б Р О Д К И Н  -
И Ф м

Как показала практика работы с феноло-формаль* 
дегидными смолами, отверждение смолы ускоряет­
ся с изменением ее pH. Если вводить в смолу кислый 
контакт Петрова, то она будет отверждаться при 
температуре +20° в течение нескольких часов, а при 
более повышенной температуре — в течение несколь­
ких минут.

Продолжительность процесса отверждения ука­
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занных смол зависит от температуры. Так, например, 
при горячем склеивании смола быстро отверждается 
ДО состояния резита, при холодном склеивании этот 
процесс протекает очень долго (месяцы и годы) и за­
висит от целого ряда факторов.

Исследование процессов смолообразования фено- 
ло-формальдегидных продуктов показывает, что ре­
акция фенола с альдегидами может быть двух типов. 
Она зависит как от pH среды, так и от температуры 
и концентрации реагирующих веществ.-

При первом типе реакции одна молекула форм­
альдегида соединяется с двумя молекулами фенола, 
при этом выделяется одна молекула воды и образует­
ся одна молекула дифенилметана, далее переходяще­
го в смолу. При втором тиПе реакции одна молекула 
фенола соединяется с одной, двумя, тремя молекула­
ми формальдегида, при этом не выделяется вода, а 
образуются феноло-опирты (феноло-алкоголи) или 
одно-, двух- и трехатомные спирты.

При реакции первого типа получаются новолач- 
ные, термопластичные и неотверждаемые смолы; при 
реакции второго типа — резольные, термореак­
тивные, отверждаемые 'при нагревании смолы.

Исследования новолачных и резольных смол по­
казывают, что они имеют разную структуру. Ново- 
лачные термоплавкие смолы представляют собой ли­
нейные поликонденсаты с гибкой цепочкой, неспособ­
ные создавать пространственные структуры. Резоль­
ные смолы благодаря наличию метилольных (спирто­
вых) групп представляют собой поликонденсаты, 
имеющие пространственную структуру и большой мо­
лекулярный вес. Во время нагревания они замыка­
ются поперечными связями — СНг—, т. е. отверж­
даются. Отвержденные молекулы смолы называются 
резитами, а иногда бакелитом С. Таким образом, для 
получения термореактивной (резольной) смолы необ­
ходимо иметь или метилольные группы, или метиле­
новые мостики. Следовательно, новолачную смолу 
можно сделать термореактивной путем совмещения 
ее с формальдегидом. Полученные же молекулы мо­
гут быть превращены в р е з и т ы .
_G Реакция первого типа протекает в кислой среде 
при pH ниже 7 и при повышенной темпепатуре, при­
чем скорость реакции пропорциональна pH среды и 
очень мало зависит от изменения высокой темпера­
туры (например, 100 или 120°).

Реакция второго типа протекает в щелочной сре­
де при pH выше 7 и при низких температурах. В 
данном случае температура оказывает сильное влия­
ние на скорость прохождения реакции.

Для получения резольных термореактивных смол 
феноло-спирты, имеющие метилольные группы, необ-. 
ходимо подвергнуть более полной конденсации, в 
результате чего произойдет поперечное сцепление 
молекул, т. е. их отверждение.

В этом случае реакцию конденсации ведут меж­
ду одним молем фенола и полутора-двумя молями 
формальдегида в присутствии щелочного катализато­
ра (каустическая сода, аммиачная вода, окись ба­
рия, окись кальция и др.).

При низких температурах реакция между фено­
лом и формалином приводит к образованию феноло- 
спиртов, при этом не происходит поперечного сцеп­
ления молекул, но в то же время образуется такое

количество метилольных групп, которое необходимо 
для последующего отверждения смолы.

С повышением температуры количество метилоль­
ных групп уменьшается — начинается реакция вто­
рого типа.

Бели смола имеет достаточное количество мети­
лольных групп, то в нее можно ввести кислые отвер- 
дители, тогда реакция оцепления будет протекать 
при комнатной температуре.

Сцепление молекул смолы при изменении ее pH 
также зависит и от кислотности самого фенола и от 
полярности получаемой смолы.

Следовательно, для получения быстроотверждаю- 
щихся смол в присутствии кислых катализаторов не­
обходимо прежде всего получить смолообразные про­
дукты с большим количеством метилольных групп, а 
затем вводить в эти смолы отвердитель, изменить их 
pH и таким образом обеспечить сцепление метилоль­
ных групп в трехмерные молекулы.

Опыты по отверждению феноло-формальдегидных 
смол путем введения в них кислых катализаторов, 
проведенные в ЦНИИФМе*, показывают, что с по­
вышением температуры смолы время отверждения 
ее в кислой среде достигает всего нескольких минут 
вместо 72 час., требующихся для отверждения этой 
смолы при температуре 20°.

Исследованию подвергались следующие смолы: 
ВИАМ-Б, НИИФ-С-35, С-1, СКС-70, СКС-50 и 
ЦНИИМОД-1.

С м о л а  В И А  М-Б — щелочной конденсации, в 
качестве катализатора используется едкий барий. 
Концентрация этой смолы — около 55%, содержание 
свободного фенола —• 12—20%. При добавлении в 
нее контакта Петрова смола из слабощелочной пре­
вращается в кислую. Отверждение ее зависит как от 
количества контакта Петрова, так и от влажности, 
температуры и толщины клеевого слоя.

При температуре 20° отверждение смолы проис­
ходит медленно и заканчивается через несколько 
суток.

При температуре 100° смола отверждается при­
мерно за 30 мин., а склеивание происходит за 10— 
15 мин. Но при этих условиях склеивание влажной 
(не подсушенной) смолой вызывает обугливание дре­
весины и частичное разрушение клеевого слоя, что 
еще больше усугубляется с повышением температуры 
выше 100°.

Чтобы избежать этого, нужно склеивать фанеру 
при температуре ниже 100° и влажности менее 10%. 
При этих условиях горячее прессование производит* 
ся за 10— 15 мин.

С м о л а  Ц Н И И М О Д - 1  конденсируется сна­
чала в кислой, а затем в щелочной среде. В смолу 
вводится пластификатор диэтиленгликоль (двухатом­
ный спирт), сильно задерживающий время полного 
отверждения ее. Поэтому при склеивании смолой 
ЦНИИМОД-1 холодным и горячим способами водо­
упорные свойства ее п р о я в л я ю т с я  значительно поз­
же, чем у клея ВИАМ-Б-3.

С м о л ы  Н И И  Ф-С-35 и С-1 — щелочной кон­
денсации, при нагревании отверждаются сравнитель­
но быстро. Смола С-35 подвергается более полной

* В экспериментальной работе принимали участие В- С, Еф­
ремов и> М. К- Николаева.
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конденсации, чем смола С-1. Концентрация же пер­
вой смолы меньше, чем второй.

Для изменения pH этих смол в них вводился кон­
такт Петрова в количестве от 3 до 50% от веса ука­
занных смол.

Опыты показали, что pH смолы становится кис­
лой только при введении в нее около 50% контакта. 
В этом случае отверждение, т. е. образование полу­
твердого геля, происходит за 192 сек. Добавление 
контакта Петрова вызывает повышение вязкости 
смолы до нужной консистенции.

Введение контакта в сильнощелочные смолы с 
низкой концентрацией (например, С-35) приводит к 
сильному разжижению их при нагревании. За счет 
влаги контакта влажность смолы увеличивается.

Для устранения этого в смолу вводили гипс (в 
количестве от 2 до 15%), хорошо всасывающий воду. 
Смола, размешанная с гипсом, загустевает и отверж­
дается. При добавке 5— 15% гипса масса смолы це­
ментируется за 10—20 мин., при добавке 2% гипса— 
за 2—2,5 часа, но при нагревании такая зацементи­
ровавшаяся смола начинает плавиться и при 100е 
разжижается, а при охлаждении снова затвердевает 
без отверждения самой смолы.

Проведенные опыты показывают, что путем вве­
дения в смолу гипса в количестве 2—3% от ее веса 
можно увеличить вязкость смолы. Однако указан­
ное количество гипса не может существенно влиять 
на поглощение воды из клея.

С м о л ы  С К С-70 и С К С-50 получаются из 
трикрезола. Конденсация их проходит в слабоще­
лочной среде с частичным отделением воды и добав­
лением или без добавления спирта. При добавлении 
к спиртовому раствору СКС-50 контакта Петрова в 
количестве от 5 до 40% вязкость смолы повышается. 
Она отверждается при 100° за 45 сек. (при 40% кон­
такта) и за 100 сек. (при 5% контакта). При добав­
лении более 20% контакта смола быстро загустевает 
и отверждается за 50 сек.

С м о л а  С К С-70 — воднощелочная. При добав­
лении 10% контакта Петрова она имеет щелочную 
реакцию и не отверждается. При добавлении 20% 
этого контакта смола становится кислой и отверж­
дается при температуре 100° в течение 43 сек.

После установления условий введения контакта 
и отверждения смол были поставлены опыты по скле­

иванию фанеры толщиной 3—4 мм как чистой смо­
лой, так и смолой с добавлением контакта Петрова. 

Результаты испытаний показали следующее. 
Смолами щелочной конденсации можно клеить 

фанеру без сушки намазанных листов, но при этом 
упрессовка фанеры увеличивается примерно до 25% 
от толщины фанеры.

Введение контакта Петрова в сильнощелочные 
смолы вызывает значительное снижение концентра­
ции их и не ускоряет времени отверждения этих 
смол.

Введение контакта Петрова в слабощелочную 
смолу (СКС-70) ускоряет ее отверждение. Такой 
смолой можно клеить фанеру при температуре 110— 
135°, причем с увеличением времени прессования 
прочность склеивания понижается.

В ы в о д ы

1. Время отверждения резольных смол зависит от 
температуры и не зависит от изменения щелоч­
ности.

2. Изменение pH резольных смол от 7 до 3 единиц 
способствует отверждению смолы при низких 
температурах и частично ускоряет процесс склеи­
вания при повышении температуры.

3. Кислые катализаторы при повышении температу­
ры склеивания вызывают деструкцию смолы и 
древесины. Особенно активно они действуют при 
температуре выше 100° и влажности выше 10%.

4. Количество контакта Петрова или другого кисло­
го катализатора, необходимое для изменения рП 
смолы (ниже 7), зависит от щелочности смолы. 
Так, например, на 100 вес. част, сильнощелочных 
смол (С-1 и НИИФ-С-35) нужно вводить 50 вес. 
част, контакта Петрова. Это снижает концентра­
цию смолы на 33%. На 100 вес. част, слабощелоч­
ных смол (СКС-70 и ВИАМ-Б) требуется 20% 
контакта Петрова.

5. Для склеивания фанеры марки ФСФ без подсуш­
ки намазанных листов шпона наиболее рациональ­
но применять смолы высокой концентрации и низ­
кой щелочности. Для этой цели нами рекоменду­
ются следующие смолы: крезольная СКС-70, обес­
печивающая склеивание фанеры при температуре 
110—145° крезольные СКС-50 и С-50: фенольная 
С-50 с пониженной щелочностью.

МЕБЕЛЬНЫЕ ЛАКИ НА ОСНОВЕ КАРБИНОЛЬНЫХ СМОЛ
Канд.  хи м.  н а у к  П. И. ДМ И ТР  ИЕВ

ГИПИ-4 Минхимпрома СССР

Синтез продуктов сополимеризации карбинола (диметил- 
винилэтинилкарбинола) с различными непредельным» 

соединениями позволяет расширить ассортимент новых син­
тетических смол и высококачественных лаков, необходимых 
для технического прогресса в различных областях народного 
хозяйства.

С п и р т о в ы е  м е б е л ь н ы е  л а к и  н а  о с н о в е  
к а р б и н о л ь и о й с м о л ы  М 6 М А-30. Карбинольная смо­
ла МБМА-30 синтезирована путем лаковой (в среде этило­
вого спирта) сополимеризации карбинола с метил- и бутил- 
метакрилатами в присутствии перекиси бензоила. Для сопо­
лимеризации применялись технические, очищенные от ингиби­
тора исходные мономеры и сухая (безводная) перекись бен­
зоила.

После окончания сополимеризации в аппарат вводится 
дополнительно этиловый спирт с таким расчетом, чтобы полу­
чился 30%-ный раствор смолы в спирте с вязкостью 25— 
30 сек. по ВЗ-4.

На основе этой карбииольной смолы МБМА-30 были при­
готовлены два спиртовых мебельных лака следующего соста­
ва: лак № 1 — карбинольная смола 90%, этилцеллюлоза 10%; 
лак № 2 — карбинольная смола 70%, этилцеллюлоза 30%.

Для испытания спиртовые лаки наносились пульверизато­
ром на отшлифованную шкуркой деревянную пластинку. Пос­
ле нанесения двух слоев лака (при вязкости 20 сек. по ВЗ-4) 
следовали сушка на воздухе в течение 40—50 мин., шлифо­
вание шкуркой № 120 и вторичное нанесение двух слоев лака. 
Далее—сушка 1,5 часа, а затем шлифование и полирование.
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10 Деревообрабатывающая промышленность

После высыхания лак испытывался по техническим усло­
виям на мебельный лак № 754 и дополнительно на светостой­
кость при облучении ртутно-кварцевой лампой ПРК-2.

Результаты испытаний показали, что спиртовые карби- 
нольные лаки № 1 и 2 соответствуют техническим условиям 
на мебельный лак № 754 по всем показателям, кроме проч­
ности на изгиб, и превосходят лак № 754 по вязкости, цвету, 
содержанию сухого остатка, твердости пленки», водостойкости 
и светостойкости.

Опытное лакирование мебели спиртовым карбинольным 
лаком № 1 было проведено на Московской мебельной фабри­
ке № 3.

Состав лака: спирт этиловый технический 75%, смоляная 
часть 25%. в том числе карбинольной смолы 22,5% и этилцел- 
люлозы 2,5%. Цвет по йодометрической шкале — № 21—22.

Шкафы, фанерованные ясенем, отделывались пульвери­
затором по следующей технологии.

Первое лакирование (в два с л о я )— лаком вязкостью 
20 сек. по ВЗ-4 (сопло 2,5 мм, давление воздуха 4—5 ат).

Сушка при температуре цеха 20° — 40—50 мин.
Шлифование (ручное) — шкуркой № 120.
Второе лакирование (в два слоя) — лаком вязкостью 

20 сек. по ВЗ-4 (сопло 2,5 мм, давление воздуха 4—5 ат).
Сушка при температуре цеха 20°— 1 — 1,5 часа.
Шлифование (ручное) — шкуркой № 120.
Располировка лакированной поверхности производилась 

спиртом при помощи губки (вата, обернутая миткалем).
При отделке четырех платяных шкафов расход лака со­

ставил 500 г на 1 мг лицевой поверхности шкафа.
Опыты отделки мебели спиртовым карбинольным лаком 

№ 1 приводят к выводам:
1. Лак № 1 по малярным свойствам, по способу приме­

нения и по расходу на 1 м2 поверхности при отделке пульве­
ризацией мебели первого класса ничем не отличается от ис­
пользуемых Московской мебельной фабрикой № 3 лаков 
№ 754 и ТК-3.

2. По качеству лаковой пленки лак № 1 имеет лучшие 
показатели, чем мебельный лак № 754, кроме показателя про­
бы на изгиб, который также можно улучшить путем пласти­
фикации, так как лаковая пленка имеет большой запас твер­
дости.

3. Лак № 1 после улучшения показателя пробы на изгиб 
может быть рекомендован для отделки мебели первого класса.

С п и р т о в ы е  м е б е л ь н ы е  л а к и  н а  о с н о в е  
к а р б и н о л ь н ы х  с м о л  М Б М  А-25. Карбинольные смолы 
МБМА-25 синтезированы путем блочной (в растворе исходных 
мономеров) сополимеризации карбинола с метил- и бутилмета- 
крилатами в присутствии перекиси бензоила.

Для сополимеризации применялись технические, очищен­
ные от ингибиторов, исходные мономеры и сухая (безводная) 
перекись бензоила.

Приготовление спиртового карбинольного лака МБМА-25 
производилось путем растворения карбинольной смолы 
МБМА-25 в этиловом спирте: карбинольная смола МБМА-25— 
25%, этиловый спирт — 75%.

Для испытания были взяты сухие сосновые дощечки, 
тщательно отшлифованные тонкой наждачной шкуркой. Лак 
наносился на дощечки тремя-четырьмя слоями пульвериза­
тором и тампоном, а на стекло — наливом.

Каждый слой с момента нанесения последнего слоя су­
шился 30 мин. Твердость пленки определялась согласно 
ГОСТ 5233—50.

Испытания на водостойкость и стойкость против мыль­
ного водного раствора проводились путем погружения в соот­
ветствующие жидкости и регулярного осмотра деревянных 
пластинок после практического высыхания лака.

Результаты испытания карбинольного, идитольного и шел­
лачного спиртовых лаков показали:

1. Пленки лака на карбинольной смоле МБМА-25 по цве­
ту, скорости высыхания, по водостойкости и по светостойко­
сти имеют лучшие показатели, чем пленки, изготовленные на 
идитольной смоле.

2. По сравнению с шеллачным лаком, пленки карбиноль­
ного лака более тверды и водоустойчивы.

3. Пленки шеллачного и карбинольного лаков хорошо по­
лируются после практического высыхания, пленки же идитоль- 
ного лака хорошо полируются только через 48 час. после на­
несения.

4. Прочность на изгиб пленок карбинольного лака при 
воздушной сушке значительно ниже, чем пленок шеллачного 
и идитольного лаков. Однако после старения пленок при 60°

в течение 24 час. этот показатель для всех трех лаков оди­
наков.

Для получения полированной поверхности следует после 
нанесения лака (тампоном или пульверизатором) произвести 
полировку пастой с последующей обработкой полировочной 
водой. При нанесении лака пульверизатором перед поли­
рованием следует отшлифовать поверхность мелкой шкуркой.

Центральная лаборатория Всесоюзной производственной 
конторы «Лакокраспокрытие» разработала три схемы отделки 
мебели спиртовым карбинольным лаком МБМА-25 (вязкость 
18—20 сек. по ВЗ-4 при 20°).

С х е м а  № 1. Отделка мебели из различных пород де­
рева путем пульверизации с последующей обработкой лаковой 
пленки полировочной пастой и водой.

Циклевание и шлифование мелкой шкуркой № 200.
Поднятие ворса, смачивание (слегка) водой и сушка

1 час. 30 мин. при 18—20°. !
Шлифование мелкой шкуркой № 280.
Нанесение порозаполнителя на лаке ЯП-1, выдержка 

3— 4 мин., протирка поверхности и сушка 2 часа при 18—20°.
Шлифование мелкой обтертой шкуркой № 280—300.
Нанесение первого слоя лака пульверизатором. Сушка 

25 мин. при 18—20°.
Нанесение второго слоя лака пульверизатором. Сушка 

6 час. при 18—20°.
Шлифование мелкой шкуркой № 280—300.
Нанесение третьего слоя лака пульверизатором. Сушка 

24 часа при 18—20°.
Шлифование шкуркой № 400.
Полирование полировочной пастой № 290 и обыкновен­

ной полировочной водой.
С х е м а  № 2. Отделка мебели путем пульверизации с 

последующей отделкой политурой.
Подготовка изделий и нанесение лака путем пульвери­

зации такие же, как и по схеме отделки № 1.
После нанесения второго или третьего слоя лака МБМА-25 

и последующей сушки (см. схему отделки №1) лаковую плен­
ку нужно прошлифовать мелкой шкуркой № 320, после чего 
полировать политурой в 3—4 приема с выдержками в 24 часа, 
используя льняное или .подсолнечное масло и пемзу в порошке>

После выдержки в течение 24 час. полированные изделия 
нужно тщательно протереть фланелью.

С х е м а  № 3. Отделка мебели при помощи тампона по 
схеме отделки № 1 и 2.

Лак наносится тампоном в 4—5 слоев. Промежуточная 
сушка между нанесениями слоев 15—20 мин. при 18—20°.

Сушка предпоследнего слоя 6 час. при 18—20°. Пред­
последний слой нужно шлифовать мелкой шкуркой № 280— 
300. Сушка последнего слоя 12 час. при 18—20°.

К о л л о к с и л и н  о-к а р б и н о л ь н ы й  л а к  д л я  от ­
д е л к и  м е б е л и .  Коллоксилино-карбинольный лак пред­
ставляет собой раствор коллоксилина, весьма низковязкой 
карбинольной смолы МБМА-10 и дибутилфталата в смеси ор­
ганических растворителей (№ 647 или 646).

Коллоксилино-карбинольный лак предназначается для от­
делки мебели из светлых и белых пород дерева.

Изделия до лакировки должны быть тщательно просуше­
ны и прошкурены. Лак наносится на отделываемую поверх­
ность при помощи пульверизатора, кистью или окунанием.

Коллоксилино-карбинольный лак имеет следующие техни­
ческие показатели:

Цвет лака, разбавленного до рабочей вязко­
сти, по йодометрической шкале . . .  № 7—9

Содержание сухого вещества в % . . . .н е  менее 17
Рабочая вязкость по воронке ВЗ-4 при 20°

в с е к ..............................................................  20—30
Время высыхания лака (практическое)

в мин..................................................................  15
Прочность пленки на изгиб (по шкале 

НИИЛКа) через 24 часа после нанесе­
ния в мм . . . .  .....................................не менее 5

Твердость пленки по маятниковому прибору
через 24 часа после нанесения . •. . . не менее

0,6
Светостойкость пленки при облучении ульт­

рафиолетовой лампой ПРК-2 в течение
2 час.................................................................. слабое

пожелтение
Прочность пленки на истирание в г (ГОСТ

7573—55) в г . . . ...............................  500
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Пленка лака шлифуется с образованием ровной, гладкой, 
матовой поверхности, без оспин и выбоин. Пленка лака, 
нанесенная в 5 слоев, высушенная, отшлифованная и отполи­
рованная, водостойка в течение двух часов.

По заданию Технического управления Минбумдревпрома 
СССР ЦПКБ Главмебельпрома провело испытание коллок- 
силино-карбинольного лака в лабораторных и полупроизвОд- 
ственных условиях: Лак бесцветный; исходная вязкость но 
воронке ВЗ-4 35 сек.; до рабочей вязкости (25 сек.) лак до­
водится добавлением растворителя № 646. Наносится лак на 
изделия мебели способом распыления и образует ровное, со­
вершенно прозрачное, блестящее с небольшой (допустимой) 
шагренью покрытие.

Время сушки между покрытиями составляет 45—60 мин. 
при температуре 18—20° и влажности воздуха 55—60%. 
Пленка лака обладает водоустойчивостью, достаточной для 
шлифования шкурками с водой или с уайт-спиритом.

Для получения зеркального блеска лаковое покрытие по­
лируется пастами или политурами. Адгезия лаковой пленки 
хорошая. Внешний вид мебели, фанерованной белой березой 
и отделанной по первому Классу коллоксилино-карбинольным 
лаком и политурой, вполне удовлетворительный.

ЦПКБ Главмебельпрома в ближайшее время Осу­
ществит промышленный опыт отдёлки коллоксилино-карби- 
нольным лаком 300—400 предметов корпусной мебели на Од­
ной из фабрик Главмебельпрома.

ВЛИЯНИЕ НАЧЕСТВА ПОВЕРХНОСТИ ДРЕВЕСИНЫ НА 
ПРОЦЕСС СНЛЕИВАНИЯ

Канд.  техн .  н а у к  Э. Р. ЯН С О Н
Львовский лесотехнический институт

В литературе по столярно-механическим производствам 
при освещении теории склеивания касаются главным 

образом адгезии. Органические клеи имеют достаточ­
но высокую адгезию, однако прочность клеевого соединения 
нередко бывает низкой, и причины, вызывающие это, под­
час необъяснимы.

В настоящей статье кратко излагаются результаты иссле­
дований прочности склеивания поверхности древесины, обра­
ботанной различными способами1. Эти исследования, проведен­
ные во Львовском лесотехническом институте, показали, что 
поверхности с Нмакс, равными 650—700 /и, можно без предва­
рительного строгания склеив ть синтетическим клеем КБ-3. 
Влияние макронеровности и покоробленное™ древесины на 
процесс склеивания должно рассматриваться отдельно.

На прочность клеевых соединений влияют многие факторы: 
чистота поверхности, режим склеивания, порода древесины, 
толщина склеиваемого материала и его влажность, вид приме­
няемых клеев, величина удельного давления при запрессовке, 
расход клея и др.

Для того, чтобы выяснить, какое значение для процесса 
склеивания имеет качество поверхности, все перечисленные 
факторы, кроме чистоты поверхности, были приняты постоян­
ными.

При механической обработке древесины изменяется ее 
микрорельеф, характеризующий чистоту поверхности, и де­
формируется поверхностный слой, находящийся под обрабо­
танным слоем. От чистоты поверхности и физического состоя­
ния поверхностного слоя зависит качество поверхности.

Чистота поверхности древесины определяется ее микро­
геометрией с учетом ворсистости, мшистости, загрязненности 
и т. д. Поверхностный слой — это слой с измененными струк­
турой и физико-химическими свойствами, отличающимися of 
основной массы материала. Прочность, состояние напряжен­
ности поверхностного слоя, несомненно, имеют большое зна­
чение при склеивании древесины. Определить свойства этого 
слоя пока не удается, но можно предположить, что величина 
дефектного слоя не превышает значительно величины микро­
неровностей. Качество поверхности практически характеризу­
ется только чистотой ее.

Чистота поверхности исследуемых образцов определялась 
при помощи инструментального микроскопа ПТ и гидравличе­
ского профилометра Медвидя2.

Опытные данные, приводимые в табл. 1, показывают, как 
способ обработки поверхности влияет на ее чистоту.

Характер обработки поверхности сказывается также на 
степени мшистости и ворсистости древесины. Так, например, 
поверхности, полученные после обработки древесины на лесо­
пильных рамах, имели мшистость и значительную ворсистость. 
В меньшей степени мшистость наблюдалась на образцах, рас­

1 См. журн. «Деревообрабатывающая промышленность:», 
1956, № 4, стр. 3.

2 См. журн. «Деревообрабатывающая промышленность»,
1955, № 2, стр. 12.

пиленных круглой пилой. Но эти образцы имели значительную 
ворсистость. Незначительная мшистость и в большей степени 
ворсистость наблюдались на поверхностях, полученных после 
распиливания строгальными пилами. На строганых поверхно­
стях мшистость отсутствовала, ворсистость почти не наблю­
далась.

Т а б л и ц а  1

Способ обработки 
Поверхности

Предельные 
зна- ения 

чистоты по­
верхности 

Нмакс в

Класс 
Чисто­
ты по­
верх­
ности

Метод замера 
неровностей

Ручное строгание . 3 6 -9 0 7 Профи."ометром
Медвидя

Строгание на рейс­
мусовом станке . . . 50 -1 5 0 6 То же

Распиливание стро­
гальной пилой . . . . 80 -1 6 0 6 п 9

Распиливание круг­ Инструменталь­
лой пилой с разведен­ ным микроскопом
ными зубьями . . 120-370 4 ПТ

Распиливание на ле­
сопильной раме . . . . 290-620 3 То же

П р и м е ч а н и е .  Трасса замера 25 мм.

Образцы стандартного размера по общепринятым режи-  ̂
мам склеивались синтетическим клеем КБ-3 холодной полиме­
ризации. На рис. 1 показан график зависимости прочности скле­
ивания древесины сосны от чистоты поверхности.
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Рис. 1. Зависимость предела прочности клеевого 
шва при скалывании от чистоты поверхности дре­
весины при запрессовке с удельным давлением 

10 кг/см2

Из рис. 1 видно, что при известных условиях как чистые, 
так и грубые поверхности склеиваются прочно.
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Испытания показали, что поверхности, полученные после 
ручного строгания (рис. 2,а) и после обработки на лесопиль­
ной раме (рис. 2,6), имеют одинаковую прочность склеивания 

В первом случае поверхность имела Нмакс — 50 ц  и едва 
заметную ворсистость. Кинематические и вибрационные неров­
ности отсутствовали. Во втором случае поверхность имела 
Нмакс= 600 fi, значительную мшистость и ворсистость, кине­
матические и структурные неровности, а также неровности раз­
рушения.

Рис. 2. Схема модели клеевых швов при 
склеивании поверхностей древесины, полу- 

* ченных:
а — при ручном строгании; б — при пилении 

на лесопильной раме

Чем же объяснить одинаковую прочность склеивания?
Прочность склеивания зависит прежде всего от механиче­

ской прочности поверхности склеиваемого вещества и самого 
клея.

Органические клеи достаточно прочны. О механической 
прочности поверхностных слоев древесины судить трудно. 
Очевидно, чем прочнее древесина, тем прочнее ее поверхност­
ные слои. Но совершенно ясно, что различные способы механи­
ческой обработки древесины могут по-разному разрушить 
верхние слои ее.

Исследования показали, что образцы, склеенные после рас­
пиливания древесины на лесопильных рамах, разрушаются 
обычно по древесине и значительно ниже клеевого шва. Это 
позволяет предположить, что поверхностные слои древесины 
сосны при сильно нарушенном и грубом микрорельефе ее име­
ют достаточную прочность. При этом микрогеометрия и вор­
систость поверхности по-разному влияют на прочность кле­
евых соединений.

Так, например, из рис. 1 видно, что прочность склеивания 
поверхностей древесины, полученных после строгания на рейс­
мусовом станке, ниже, чем прочность склеивания поверхностей, 
образованных при пилении, хотя величина неровностей Нмакс в 
последнем случае больше, чем в первом. Поверхность, полу­
чаемая при пилении, характеризуется значительной ворсисто­
стью и мшистостью, а строганая поверхность — незначитель­
ной ворсистостью.

Опыты показали, что ворсистость древесины положитель­
но влияет на процесс склеивания, в то время как топография 
поверхности по-разному сказывается на результатах. Ворси­
стость значительно увеличивает поверхность склеивания. К аж ­
дая ворсинка является стержнем, вокруг которого адсорбиру­
ются молекулы клеящего вещества. Ворсинки до некоторой 
степени выполняют роль волокнистого наполнителя. Они 
уменьшают период релаксации при отверждении клеевого шва 
и делают этот шов более эластичным. Ворсистость поверхности 
способствует более равномерному распределению деформаций 
в клеевом шве и, по-видимому, предотвращает образование 
трещин.

Как показала практика, шпон, высушенный в роликовых 
сушилках, не всегда хорошо склеивается. Это происходит в ре­
зультате некоторого «приутюживания» ворсинок.

Недостаточно хорошо фанеруются поверхности после тон­
кого шлифования, что объясняется наличием мелкой пыли, ко­
торая закрывает поры древесины и препятствует проникнове­
нию клея вглубь нее. Кроме того, при тонком шлифовании 
большинство ворсинок срезается.

Для взрыхления поверхности применяется цанубление. 
При этом риски, получающиеся от цанубления, изменяют топо­
графию поверхности, но не создают нужной ворсистости.

Какую же роль играет при склеивании топография по­
верхности? Шероховатая поверхность (например, со степенью 
Н макс = ̂ >00 /л) и гладкая поверхность (со степенью Я лвкС=  
=  50 /и) имеют разную площадь склеивания.

Доступная для замера удельная поверхность определялась 
профилометром Медвидя, при этом производилась сравнитель­
ная оценка этой поверхности по условному показателю aXb, 
где а — показатель частоты колебаний иглы на трассе заме­
ра и Ь — средняя амплитуда колебаний.

Т а б л и ц а  2

Способ обработки 
поверхности

<и я 
3 Й 
х 2S РЗ 5* СО

О ,
S&
о о a

* -4) X
® 2 sa s и
g=s я.

Л 
>» = н X я я ~ч VO

• . ^°о  X
; « а 
'5 - с 5£ р, н = У a Z, о о

ч X ± Л 2 о Ьй f- х * а я я § * S ™ jj.0.CQ а  а ГГ vo х < х а ^  х н и я

50
120

8
6

Ручное строгание 70
165
105
84

7
6
6
6

6 57 342

165
204

6
6

Машинное строгание на 
рейсмусовом станке

47
105
70
50

128

8
7
7
8 
6

7 64 448

Расп и ли ва н ие строгал ь- 
ной пилой на прирезном 
станке

345
228
285
185
326
218
285
426

4
5
5
6
4
5 
5 
4

8 104 832

Распиливание разведен­
ной круглой пилой

66
228
324
228
382
165
426
228

7
5
4
5 
4
6
4
5

8 148 1184

Распиливание на лесо­
пильной раме

660
350
526
326
610

3
4
3
4 
3

5 242 1210

Ш лифованная шкуркой 
№ 70

70
105
132
54
70

7
7 
6
8 
7

5 41 205

165 6
Пескоструйная обработка 

(тонкая) под давлением 
2 am

90
132
70

8
16

7
6
7

10
9

6 62 372

Пескоструйная обработка 
(грубая) под давлением 
5 am

560
265
700
180

3
5 
3
6

4 422 1688

П р  и м е ч а н и е. Трасса замера 25 мм.
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Наука и техника 13

В табл. 2 приводятся условные показатели доступной по­
верхности древесины, обработанной различными способами.

Казалось бы, что с увеличением доступной поверхности 
основы, а с ней и удельной (на 1 см2) величины клеевой 
пленки, должна увеличиваться прочность клеевого соединения.

Но результаты склеивания показывают, что при минималь­
ных показателях a X b  (поверхность, строганная ручным спосо­
бом) прочность склеивания так же велика, как и при макси­
мальных (пиленая поверхность).

Поэтому нельзя объяснить прочность склеивания поверх­
ностей, полученных при пилении, наличием большой (в резуль­
тате больших неровностей) площади склеивания.

Положительным фактором при склеивании грубых по­
верхностей является то, что толстые клеевые швы расчленены 
на мелкие объемы.

Шероховатые поверхности имеют различные выступы, мно­
гочисленные перегородки, грани и т. д., которые разбивают 
клеевой шов на мельчайшие участки. В этих участках напряже­
ния, связанные с объемной усадкой, также незначительны.

В ряде случаев поверхности, склеенные после машинного 
строгания, имеют показатели предела прочности более низкие 
и менее устойчивые, чем поверхности, склеенные после пиле­
ния. Мы полагаем, что это связано с микротопографией дре­
весины. Во-первых, гребешки, выступы, трещины на поверх­
ностях, образованных при машинном строгании, выявлены в 
небольшой степени, поэтому членения клеевого шва на малые 
объемы не происходит. Во-вторых, невозможно обеспечить ми­
нимальную клеевую прослойку при наличии кинематических 
неровностей. Поэтому в данном случае появляются довольно 
значительные усадочные напряжения. В-третьих, поверхности, 
строганные на станках, имеют небольшую ворсистость.

Микронеровнссти цанубленной поверхности представляют 
собою канавки с ворсистыми краями. Канавки расположены 
на близком расстоянии друг от друга и образуют как бы сетку 
из мелких квадратиков или ромбов. При цанублении поверх­
ностные слои разрезаются в геометрическом порядке, их мож­

но легко отделить от основы. Вероятно, поэтому и нет устой­
чивых показателей при исследовании прочности клеевых швов 
подобных поверхностей.

Поверхности, полученные после грубого и тонкого шлифо­
вания, следует рассматривать раздельно. Это вызвано тем, 
что мельчайшие риски, образованные мелкими абразивны­
ми зернами, способствуют изменению напряженного состояния 
поверхностного слоя древесины в большей степени, чем круп­
ные.

На основании проведенных исследований можно сделать 
следующие выводы:

1. Прочное склеивание может быть только при механиче­
ски прочной поверхности древесины. Механическая прочность 
поверхностных слоев древесины зависит и от способов ее об­
работки. (Это относится только к здоровой древесине.)

2. На процесс склеивания оказывает значительное влияние 
топография поверхности, а именно — различный характер об­
работки ее, так как с этим связано и особое состояние по­
верхностных слоев древесины.

3. Ворсистость поверхности положительно влияет на про­
цесс склеивания.

4. Выводы, сделанные на основании склеивания образцов 
синтетическим клеем КБ-3, могут быть распространены и на 
процесс склеивания древесины казеиновыми клеями.
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О КОНТРОЛЕ КАЧЕСТВА СКЛЕЙКИ ФАНЕРЫ
В. М. ХР У Л Е В

Академия строительства и архитектуры СССР

О дним из основных требований, предъявляемых к фа­
нере, является ее водостойкость. В зависимости от этого 

по ГОСТ 3916—55 фанера, выпускаемая отечественными 
заводами, делится на четыре марки: ФСФ, ФК, ФБА и ФБ.

Водостойкость фанеры марок ФСФ и ФБА испытывается 
путем кипячения стандартных образцов в воде в течение 1 ча­
са, а фанеры марки ФК — путем вымачивания образцов в 
течение 24 час. Фанера марки ФБ испытывается на прочность 
склейки только в сухом состоянии. Такой дифференцирован­
ный подход к испытаниям фанеры зависит от свойств клеев 
Однако испытание фанеры в сухом состоянии не дает полного 
представления о ее водостойкости, так как не отражает воз­
можных воздействий на эту фанеру (при ее эксплуатации) 
различных неблагоприятных факторов.

В зарубежных стандартах на фанеру содержится много 
различных способов испытания водостойкости фанеры в зави­
симости от ее назначения и вида клеевого материала. Так, на­
пример, по американскому и канадскому стандартам на фа­
неру из дугласовой пихты прочность склеивания фанеры опре­
деляется следующим образом.

Из десяти испытываемых образцов (рис. 1) пять вымачи­
ваются в воде при комнатной температуре в течение 48 час., 
затем высушиваются в течение 8 час. при температуре 63±3° 
После этого их дважды (по 16 час.) вымачивают и 8 час. вы­
сушивают при указанных выше условиях. Затем эти пять об­
разцов помещают в воду комнатной температуры на 16 час. 
и испытывают на прочность склейки во влажном состоянии. 
Другие пять образцов помещают на 4 часа в кипящую во­
ду, затем сушат 20 час. при температуре 63±3°, далее их 4 
часа кипятят, после чего испытывают во влажном состоянии. 
Критерием прочности является процент разрушения клеевого 
шва, который в среднем для десяти образцов должен быть не 
ниже 60.

Такой же порядок испытания фанеры на водостойкость 
предусмотрен и американским стандартом на фанеру из лист-

Рис. 1. ‘Схема образца и приспособление для испытания 
. прочности склейки фанеры по американскому и канад­

скому стандартам.

венных пород. При этом минимальные показатели прочности 
клеевого шва должны быть не ниже 14,75 кг!см2 для фанеры 
из пород средней твердости (береза) и 8,45 кг[см2 для мягких 
пород (липа, осина). ' -  (-
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В табл. 2 приводятся условные показатели доступной по­
верхности древесины, обработанной различными способами.

Казалось бы, что с увеличением доступной поверхности 
основы, а с ней и удельной (на 1 см2) величины клеевой 
пленки, должна увеличиваться прочность клеевого соединения.

Но результаты склеивания показывают, что при минималь­
ных показателях aXb  (поверхность, строганная ручным спосо­
бом) прочность склеивания так же велика, как и при макси­
мальных (пиленая поверхность).

Поэтому нельзя объяснить прочность склеивания поверх­
ностей, полученных при пилении, наличием большой (в резуль­
тате больших неровностей) площади склеивания.

Положительным фактором при склеивании грубых по­
верхностей является то, что толстые клеевые швы расчленены 
на мелкие объемы.

Шероховатые поверхности имеют различные выступы, мно­
гочисленные перегородки, грани и т. д., которые разбивают 
клеевой шов на мельчайшие участки. В этих участках напряже­
ния, связанные с объемной усадкой, также незначительны,

В ряде случаев поверхности, склеенные после машинного 
строгания, имеют показатели предела прочности более низкие 
и менее устойчивые, чем поверхности, склеенные после пиле­
ния. Мы полагаем, что это связано с микротопографией дре­
весины. Во-первых, гребешки, выступы, трещины на поверх­
ностях, образованных при машинном строгании, выявлены в 
небольшой степени, поэтому членения клеевого шва на малые 
объемы не происходит. Во-вторых, невозможно обеспечить ми­
нимальную клеевую прослойку при наличии кинематических 
неровностей. Поэтому в данном случае появляются довольно 
значительные усадочные напряжения. В-третьих, поверхности, 
строганные на станках, имеют небольшую ворсистость.

Микронеровнссти цанубленной поверхности представляют 
собою канавки с ворсистыми краями. Канавки расположены 
на близком расстоянии друг от друга и образуют как бы сетку 
из мелких квадратиков или ромбов. При цанублении поверх­
ностные слои разрезаются в геометрическом порядке, их мож­

но легко отделить от основы. Вероятно, поэтому и нет устой­
чивых показателей при исследовании прочности клеевых швов 
подобных поверхностей.

Поверхности, полученные после грубого и тонкого шлифо­
вания, следует рассматривать раздельно. Это вызвано тем, 
что мельчайшие риски, образованные мелкими абразивны­
ми зернами, способствуют изменению напряженного состояния 
поверхностного слоя древесины в большей степени, чем круп­
ные.

На основании проведенных исследований можно сделать 
следующие выводы:

1. Прочное склеивание может быть только при механиче­
ски прочной поверхности древесины. Механическая прочность 
поверхностных слоев древесины зависит и от способов ее об­
работки. (Это относится только к здоровой древесине.)

2. На процесс склеивания оказывает значительное влияние 
топография поверхности, а именно — различный характер об­
работки ее, так как с этим связано и особое состояние по­
верхностных слоев древесины.

3. Ворсистость поверхности положительно влияет на про­
цесс склеивания.

4. Выводы, сделанные на основании склеивания образцов 
синтетическим клеем КБ-3, могут быть распространены и на 
процесс склеивания древесины казеиновыми клеями.
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О КОНТРОЛЕ КАЧЕСТВА СКЛЕЙКИ ФАНЕРЫ
В. М. Х Р У  ПЕВ

Академия строительства и архитектуры СССР

О дним из основных требований, предъявляемых к фа­
нере, является ее водостойкость. В зависимости от этого 
по ГОСТ 3916—55 фанера, выпускаемая отечественными 

заводами, делится на четыре марки: ФСФ, ФК, ФБА и ФБ.
Водостойкость фанеры марок ФСФ и ФБА испытывается 

путем кипячения стандартных образцов в воде в течение 1 ча­
са, а фанеры марки ФК. — путем вымачивания образцов в 
течение 24 час. Фанера марки ФБ испытывается на прочность 
склейки только в сухом состоянии. Такой дифференцирован­
ный подход к испытаниям фанеры зависит от свойств клеев 
Однако испытание фанеры в сухом состоянии не дает полного 
представления о ее водостойкости, так как не отражает воз­
можных воздействий на эту фанеру (при ее эксплуатации) 
различных неблагоприятных факторов.

В зарубежных стандартах на фанеру содержится много 
различных способов испытания водостойкости фанеры в зави­
симости от ее назначения и< вида клеевого материала. Так, на­
пример, по американскому и канадскому стандартам на фа­
неру из ду| ласовой пихты прочность склеивания фанеры опре­
деляется следующим образом.

Из десяти испытываемых образцоз (рис. 1) пять вымачи­
ваются в воде при комнатной температуре в течение 48 час., 
затем высушиваются в течение 8 час. при температуре 63±3°. 
После этого их дважды (по 16 час.) вымачивают и 8 час. вы­
сушивают при указанных выше условиях. Затем эти пять об­
разцов помещают в коду комнатной температуры на 16 час. 
и испытывают на прочность склейки во влажном состоянии. 
Другие пять образцов помещают на 4 часа в кипящую во­
ду, затем сушат 20 час. при температуре 6 3 ± 3 Э, далее их 4 
часа кипятят, после чего испытывают во влажном состоянии. 
Критерием прочности является процент разрушения клеевого 
шва, который в среднем для десяти образцов должен быть не 
ниже 60.

Такой же порядок испытания фанеры на водостойкость 
предусмотрен и американским стандартом на фанеру из лист-

Рис. 1. 'Схема образца и приспособление для испытания 
прочности склейки фанеры по американскому и канад­

скому стандартам.

венных пород. При этом минимальные показатели прочности 
клеевого шва должны быть не ниже 14,75 кг/см2 для фанеры 
из пород средней твердости (береза) и 8,45 кг1см2 для мягких 
пород (липа, осина). - . ,
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В табл. 2 приводятся условные показатели доступной по­
верхности древесины, обработанной различными способами.

Казалось бы, что с увеличением доступной поверхности 
основы, а с ней и удельной (на 1 см2) величины клеевой 
пленки, должна увеличиваться прочность клеевого соединения.

Но результаты склеивания показывают, что при минималь­
ных показателях aXb  (поверхность, строганная ручным спосо­
бом) прочность склеивания так же велика, как и при макси­
мальных (пиленая поверхность).

Поэтому нельзя объяснить прочность склеивания поверх­
ностей, полученных при пилении, наличием большой (в резуль­
тате больших неровностей) площади склеивания.

Положительным фактором при склеивании грубых по­
верхностей является то, что толстые клеевые швы расчленены 
на мелкие объемы.

Шероховатые поверхности имеют различные выступы, мно­
гочисленные перегородки, грани и т. д., которые разбивают 
клеевой шов на мельчайшие участки. В этих участках напряже­
ния, связанные с объемной усадкой, также незначительны,

В ряде случаев поверхности, склеенные после машинного 
строгания, имеют показатели предела прочности более низкие 
и менее устойчивые, чем поверхности, склеенные после пиле­
ния. Мы полагаем, что это связано с микротопографией дре­
весины. Во-первых, гребешки, выступы, трещины на поверх­
ностях, образованных при машинном строгании, выявлены в 
небольшой степени, поэтому членения клеевого шва на малые 
объемы не происходит. Во-вторых, невозможно обеспечить ми­
нимальную клеевую прослойку при наличии кинематических 
неровностей. Поэтому в данном случае появляются довольно 
значительные усадочные напряжения. В-третьих, поверхности, 
строганные на станках, имеют небольшую ворсистость.

Микронеровнссти цанубленной поверхности представляют 
собою канавки с ворсистыми краями. Канавки расположены 
на близком расстоянии друг от друга и образуют как бы сетку 
из мелких квадратиков или ромбов. При цанублении поверх­
ностные слои разрезаются в геометрическом порядке, их мож­

но легко отделить от основы. Вероятно, поэтому и нет устой­
чивых показателей при исследовании прочности клеевых швов 
подобных поверхностей.

Поверхности, полученные после грубого и тонкого шлифо­
вания, следует рассматривать раздельно. Это вызвано тем, 
что мельчайшие риски, образованные мелкими абразивны­
ми зернами,- способствуют изменению напряженного состояния 
поверхностного слоя древесины в большей степени, чем круп­
ные.

На основании проведенных исследований можно сделать 
следующие выводы:

1. Прочное склеивание может быть только при механиче­
ски прочной поверхности древесины. Механическая прочность 
поверхностных слоев древесины зависит и от способов ее об­
работки. (Это относится только к здоровой древесине.)

2. На процесс склеивания оказывает значительное влияние 
топография поверхности, а именно — различный характер об­
работки ее, так как с этим связано и особое состояние по­
верхностных слоев древесины.

3. Ворсистость поверхности положительно влияет на про­
цесс склеивания.

4. Выводы, сделанные на основании склеивания образцов 
синтетическим клеем КБ-3, могут быть распространены и на 
процесс склеивания древесины казеиновыми клеями.
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О КОНТРОЛЕ КАЧЕСТВА СКЛЕЙКИ ФАНЕРЫ
В. М. Х Р У  ПЕВ

Академия строительства и архитектуры СССР

О дним из основных требований, предъявляемых к фа­
нере, является ее водостойкость. В зависимости от этого 
по ГОСТ 3916—55 фанера, выпускаемая отечественными 

заводами, делится на четыре марки: ФСФ, ФК, ФБА и ФБ.
Водостойкость фанеры марок ФСФ и ФБА испытывается 

путем кипячения стандартных образцов в воде в течение 1 ча­
са, а фанеры марки ФК — путем вымачивания образцов в 
течение 24 час. Фанера марки ФБ испытывается на прочность 
склейки только в сухом состоянии. Такой дифференцирован­
ный подход к испытаниям фанеры зависит от свойств клеез 
Однако испытание фанеры в сухом состоянии не дает полного 
представления о ее водостойкости, так как не отражает воз­
можных воздействий на эту фанеру (при ее эксплуатации) 
различных неблагоприятных факторов.

В зарубежных стандартах на фанеру содержится много 
различных способов испытания водостойкости фанеры в зави­
симости от ее назначения и вида клеевого материала. Так, на­
пример, по американскому и канадскому стандартам на фа­
неру из дугласовой пихты прочность склеивания фанеры опре­
деляется следующим образом.

Из десяти испытываемых образцов (рис. 1) пять вымачи­
ваются в воде при комнатной температуре в течение 48 час., 
затем высушиваются в течение 8 час. при температуре 63±3° 
После этого их дважды (по 16 час.) вымачивают и 8 час. вы­
сушивают при указанных выше условиях. Затем эти пять об­
разцов помещают в Боду комнатной температуры на 16 час. 
и испытывают на прочность склейки во влажном состоянии. 
Другие пять образцов помещают на 4 часа в кипящую во-., 
ду, затем сушат 20 час. при температуре 6 3± 3Э, далее их 4 
часа кипятят, после чего испытывают во влажном состоянии. 
Критерием прочности является процент разрушения клеевого 
шва, который в среднем для десяти образцов должен быть не 
ниже 60.

Такой же порядок испытания фанеры на водостойкость 
предусмотрен и американским стандартом на фанеру из лист-

Рис. 1. ‘Схема образца и приспособление для испытания 
. прочности склейки фанеры по американскому и канад­

скому стандартам.

венных пород. При этом минимальные показатели прочности 
клеевого шва должны быть не ниже 14,75 кг/см2 для фанеры 
из пород средней твердости (береза) и 8,45 kzJcm2 для мягких 
пород (липа, осина). . v .
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По английским техническим условиям на синтетические 
смоляные клеи для фанеры в зависимости от водостойкости 
последней эти клеи подразделяются на три класса:

1. WBP — клей типа феноло-формальдегидного, абсолютно 
погодоустойчивый, биостойкий, выдерживающий многократное 
кипячение, обработку паром, действие высоких температур.

2. BR — клей типа мочевино-меламинового. Выдерживает 
кипячение, продолжительное вымачивание, хорошо сопротив­
ляется воздействию микроорганизмов, но действие его недол­
говечно при эксплуатации изделий на открытом воздухе.

3 . MR — карбамидный клей. Выдерживает продолжитель­
ное вымачивание, но разрушается при кипячении.

Испытание образцов из фанеры, склеенной указанными ти­
пами клеев, производится следующим образом (см. табл. 1):

Т а б л и ц а  1

- Минимальная
Минимальная прочность

Тип Вид обработки разрушающая склейки образ-
клея нагрузка в ц в в сухом

образцов кг/см* состоянии
в кг/см2

WBP Кипячение в течение
» m

7i ч а с . * ............................. 14 17,5
BR Кипячение в течение

3 час....................................... 7 17,5
MR Вымачивание в воде при

температуре 67±2° в
14 17,5течение 3 час......................

* Может быть заменено пропариванием в течение 6 час. при давле­
нии 2 am. Кипгчение м( жет пр<вг литься не сразу. В промежутках 
образцы должны находиться в воде комнатной температуры.

Индийский стандарт на торговую и водостойкую фанеру 
устанавливает следующие минимальные показатели прочности 
на скалывание по склейке малых образцов из трехслойной фа­
неры (табл. 2).

Т а б л и ц а  2

Сорт водо­
стойкой 
фанеры

Прочность склейки в кг/см2

в сухом состоя­
нии

после кипячения 
в воде в течение 

Л час.

после миколо­
гических испы­

таний

I 21 15,7 15,7
II 17.5 14,0 14,0

III 15,7 12,3 12,3

Необходимо отметить, что как в индийском, так и в анг­
лийском стандартах на фанеру предусматриваются микологи­
ческие испытания, заключающиеся в следующем: в прямо, 
угольную ванночку из нержавеющего металла, стекла или 
пластмассы насыпается 2,5 см опилок негрибостойких пород 
древесины (ясень, бук, береза, тополь, ива и др.). Опилки 
предварительно смачиваются раствором сахара (12,5 г на 1 л 
воды). I

Увлажнение производится из расчета 300% от веса опи­
лок в воздушно-сухом состоянии. Испытываемые образцы фа­
неры слегка вдавливаются в слой опилок; сосуд плотно закры­
вается и выдерживается в течение 2—4 недель при темпера­
туре 30°, после чего образцы вынимаются, увлажняются в во­
де комнатной температуры и испытываются на прочность 
склейки.

По австралийскому и новозеландскому стандартам на во­
достойкую фанеру прочность клеевого шва определяется сле­
дующим образом: образцы фанеры кипятят 6 час., после чего 
их вымачивают в воде при комнатной температуре в течение 
16—24 час. Прочность склейки испытывается долотом. Такой 
субъективный метод оценки прочности клеевого шва, несмотря 
на его простоту и доступность, довольно сомнителен, хотя в 
некоторых случаях, например при испытании фанеры в кон­
струкциях, является единственно возможным. Способ этот 
применяется также в Англии и США.

По многим зарубежным стандартам (индийский, англий­
ский, немецкий) водостойкость фанеры определяется путем

вымачивания образцов в воде при температуре порядка 
62—70°. Такой, более жесткий, режим предназначен в основ­
ном для фанеры на карбамидных клеях.

Фанера средней водостойкости на синтетических и белко­
вых клеях испытывается путем попеременного вымачивания и 
высушивания или путем вымачивания в воде при комнатной 
температуре. Так, например, по американскому торговому 
стандарту C.S. 45—55 прочность склеивания фанеры опреде­
ляется после 4-часового вымачивания ее в воде при комнат­
ной температуре, 20-часового высушивания при температуре 
62±3° (всего два цикла). Для испытания фанеры, идущей на 
опалубку, требуется десять циклов.

Югославский стандарт для средневодостойкой фанеры 
предусматривает вымачивание образцов в воде при температу­
ре 15 ±5° в течение 24 час. При этом не должно быть види­
мых признаков расслоения.

Приведенные примеры, число которых можно было бы уве­
личить, говорят о том, что в большинстве стран, производя­
щих фанеру, к ней предъявляют весьма жесткие требования. 
Это способствует улучшению качества фанеры, а также разра­
ботке и совершенствованию новых синтетических клеев и уве­
личению выпуска водостойкой фанеры, используемой в строи­
тельстве, судостроении и вагоностроении.

В нашей стране широкое применение водостойкой фанеры 
в строительстве ограничивается недостаточностью ее производ­
ства. Кроме того, выпускаемая фанера не всегда соответствует 
предъявляемым к ней требованиям. Имеется ряд случаев 
преждевременной расклейки водостойкой фанеры, например в 
сборных домах Главстандартдома МПСМ, в опалубке и дру­
гих конструкциях. В значительной степени это объясняется 
облегченными требованиями, предъявляемыми ГОСТами к ка­
честву склейки фанеры.

В настоящее время в Академии строительства и архитек­
туры СССР по заданию Комитета стандартов мер и измери­
тельных приборов при Совете Министров СССР проводятся 
испытания фанеры с целью обоснования повышенных требова­
ний к ее качеству.

Образцы из трехслойной, пятислойной и семислойной фа- 
неры (рис. 2), изготовленные на Усть-Ижорском фанерном за*

130 
— 20—-

1

1

Рис. 2. Схема образцов из трех-, пяти- и семислойной фанеры

воде, испытывались на прочность склейки способами, описан­
ными в различных стандартах на фанеру. Опытные образцы 
фанеры склеивались обычными в практике фанерного произ­
водства клеями: фенольными смолами С-1 и С-35, карбамид-
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/ Т а б л и ц а  3

Прочность
Средне- Показател1

Вид обработки
квадрати­ измен­склейки в чное о т ­ чивости V

кг/см2 клонение
о В %

Кипячение в воде 1 час (по
ГОСТ 3 5 1 6 - 5 5 ) ...................... 1 5 , 5 2 , 8 5 1 4 , 8

Кипячение в воде 3 часа . . 1 5 , 3 2 , 0 5 1 1 , 4
Кипячение в воде 6  час. . . 1 4 , 0 1 , 5 3 9 , 8
Кипячение в воде 4  часа, вы­

сушивание 2 0  час. и еще раз
1 5 , 4 1 1 , 5кипячение 4  часа . . . 2 , 0 2

Кипячение в воде 7 2  часа
(с п ер е р ы в а м и )..................... 1 5 , 3 1 , 5 4 8 , 9

Вымачивание 3  часа в воде
при 7 0 °  ................................................. 1 6 , 1 3 , 0 5 1 6 , 0

Попеременное вымачивание
1 5 , 0 1 , 2 7 7 , 8по канадскому стандарту .

Испытание в сухом состоянии 1 7 , 8 3 , 3 1 5 , 2

ными смолами (МФС-1 вакуумированной и невакуумирован- 
яой, а также с 15%-ной добавкой меламина), альбумино-казеи- 
довым и казеино-альбуминовым.

Для изготовления фанеры применялся березовый шпон 
толщиной 1,5 мм.

В табл. 3 приводятся результаты испытаний образцов 
трехслойной водостойкой фанеры, склеенной клеем С-35.

Как видно из табл. 3, прочность склейки уменьшается по. 
мере ужесточения условий испытаний, в то же время эти по* 
казатели становятся устойчивее.

Прочность склейки во всех случаях оказывается выше ми­
нимальной величины (12 кг!см2), установленной в ГОСТ 
3916—55.

Полученные результаты не являются окончательными, так 
как не учтены данные длительных испытаний фанеры, кото­
рые проводятся в настоящее время.

Образцы вымачиваются в воде, попеременно вымачивают­
ся и высушиваются, выдерживаются на открытом воздухе, 
пропариваются, пропариваются и замораживаются, испытыва­
ются в опалубке для бетона и т. п.

Фанера, склеенная клеями С-1, С-35 и МФС-1 с меламином 
и испытанная всеми описанными способами, имела вполне 
удовлетворительные показатели.

Для улучшения качества фанеры, выпускаемой нашими 
заводами, необходимо расширить исследовательские работы, 
в частности, по повышению водостойкости фанеры. Одновре­
менно с этим следует пересмотреть требования ГОСТа к ка­
честву склейки в сторону их ужесточения,

К ПЕРЕСМОТРУ СТАНДАРТА НА НОСТНЫЙ ИЛЕЙ
Т. у/. МЕХТИЕВА, В. А. АР Х А Н Г Е Л ЬС К А Я

Д Н И Л С П

D  спичечных массах костный клей является основным клея-
^  щим веществом, определяющим в значительной степени 
качество готовой продукции. Наиболее важными показателя­
ми костного клея, применяемого в спичечной промышленности, 
являются: вязкость, жирность, склеивающая способность и пе­
нистость.

В проектах нового ГОСТа на костный клей предусматри­
вается увеличение количества жира в клее с 0,3—0.5% (как в 
действующем ГОСТ 2067—47) до 1,0%, т. е. на 200—300%.

Опыт работы спичечных фабрик и специальные исследо­
вания костных клеев с большим содержанием жира показы­
вают, что даже незначительное увеличение количества жирэ в 
клее против регламентированного ГОСТом затрудняет изготов­
ление спичек и отрицательно сказывается на их качестве. Го­
рение спичек ухудшается, становится неактивным («с заж и­
мом»), ореол пламени делается неровным; сушка спичечных 
головок значительно замедляется, т. е. резко снижается произ­
водительность автоматов.

Исследования, проведенные ЦНИЛСП на спичечных фаб­
риках «Гигант», «Маяк» и «Пролетарское знамя», показали, 
что продолжительность сушки головок, в состав массы кото­
рых входит костный клей с повышенным содержанием жира, 
увеличивается. Так. например, на фабрике «Гигант» костный 
клей содержал 0,26% жира. В этом случае конечная влаж­
ность головок при выходе из автоматов не превышала 1.56— 
2,70% (т. е. находилась в пределах, допускаемых технологи­
ческим паспортом). Если же клей содержал 1,1% жира (опре­
деление жира в клее производилось этиловым эфиром), то 
влажность головок при прочих равных условиях повышалась 
до 3,4—3,6%, в результате чего автоматы останавливались 
для досушки спичек.

На фабрике «Пролетарское знамя» клей содержал 0,77% 
жира, и влажность головок при выходе из автоматов достига­
ла 3,0%. Это требовало остановки автоматов или дополни­
тельной досушки спичек в кассетах.

На фабрике «Маяк» костный клей содержал 1,18% жира, 
влажность головок прч съеме спичек с автомата в этом случае 
достигала 3,85—4,22%. Простои на один цикл автомата

(при продолжительности цикла 45 мин.) доходили до 37 мин. 
Кроме того, повышенное содержание жира в костном клее вы­
зывает оклеивание спичечной головки, т. е. появление на ее 
поверхности клеевой пленки, ухудшающей воспламеняемость 
спичек и вызывающей горение «с зажимом», языки пламени 
при этом разбрасываются в разные стороны.

Для повышения активности горения спичек с оклеенной 
головкой необходимо увеличивать количество бертолетовой со­
ли в спичечной массе, что экономически невыгодно.

Нужно также отметить, что и метод определения жира в 
костном клее, рекомендуемый в проекте нового ГОСТа, недо­
статочно обоснован. Так, наример, по ГОСТ 2067—47 жир в 
клее определяется петролейным или этиловым эфиром. В про­
екте нового ГОСТа на костный клей для этой цели предусмат­
ривается только петролейный эфир. Исследования, проведен­
ные в ЦНИЛСП и на спичечных фабриках, показали, что для 
определения жира в костном клее может быть использован 
только один растворитель, а именно этиловый эфир, извлекаю­
щий жиры и жироподобные вещества. Последние также за­
медляет скорость высыхания головки. Кроме того, этиловый 
эфир легко можно получить на любом предприятии, в то вре­
мя как петролейный эфир является дефицитным.

Следует также отметить, что и другие устаревшие и не­
достаточно обоснованные методы испытания качества костных 
клеев, рекомендуемые в проекте нового ГОСТа, должны быть 
пересмотрены.

Например, в указанном проекте ГОСТа описывается ме­
тод определения клеемером содержания в галерте товарно-су­
хого клея, но клеемеры в настоящее время не производятся 
и в продаже их нет.

Метод определения клеящей способности костного клея— 
очень длителен и сложен, требует отдельного помещения для 
сушки и распиливания древесины и специального рабочего 
для выполнения этих операций. Фабрики этим методом не 
пользуются.

В проекте нового ГОСТа концентрацию водородных ионов 
(pH) и пенистость костных клеев также рекомендуется опре­
делять примитивными и устаревшими методами.
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РЫЧАЖНЫЙ БРЕВНОСБРАСЫВАТЕЛЬ ДЛЯ АМБАРНЫХ 
ЛЕСОТАСОК
Инж. Н. Д.  КУЗНЕЦОВ

Сявский лесохимический комбинат

Рычажный бревносбра- 
сыватель для амбарных 

лесотасок:
1 — длинный рычаг; 2 — ко­
роткий рыча!” 3 — болт-
шкворень; 4 — металличе­
ские накладки; 5 — ось; 6 — 
скоба; 7 — трос (d —8 мм): 
8 — упорный шквооень; 9 — 
упорный брус; 10 — балки 

потолка; 11 — бревно

ся возможным их приобрести или изготовить. Кроме того, 
эксплуатация таких сбрасывателей обходится дорого.

Механиком лесозавода нашего комбината П. П. Смирно­
вым предложена и внедрена в производство простая конструк­
ция рычажного (бесприводного) приспособления для механи­
ческого сбрасывания бревен с лесотасок.

Рычажный бревносбрасыватель (см. рисунок) состоит из 
свободно подвешенного на двух тросах к балкам потолка 
длинного деревянного рычага 1 и шарнирно сочлененного с 
ним короткого рыч:га 2. Рычаг 2 закрепляется, как на шар­
нире, на болте-шкворне 3, вставленном в металлические на­
кладки 4 из полосового железа 25X70 мм, жестко прикре­
пленные к рычагу 1. К этому же рычагу прикреплена скоба 6 
из полосового железа 150X10 мм, которая вместе с рычагом 1 
может поворачиваться на неподвижной стойке (оси) 5 (d=  
=  55мм), укрепленной на раме бревнотаски.

лесораме первого ряда, но и пропускать их к раме второго 
ряда. Для этого требуется только вынуть из накладок 4 шкво­
рень 8, служащий упором для рычага 2.

Кроме того, отличительной особенностью приспособления 
является возможность регулировки силы толчков бревен (при
переходе на ргспиливание бревен больших или значительно
меньших диаметров) за счет перестановки шкворня 8 в то
или иное отверстие накладок 4.

Применение данного бревносбрасывателя высвобождает 
одного рабочего, занятого на операции скатывания бревен с 
амбарной лесотаски.

Бревносбрасыватели описанной конструкции могут с 
успехом использоваться на небольших маломеханизиров; нных 
лесозаводах, не имеющих приводных механических сбрасыва­
телей на амбарных лесотасках.

Бревно, двигающееся по бревнотаске по направлению, 
указанному на рисунке стрелкой, наталкивается сначала на 
рычаг 2, а затем толкается рычагом 1, после чего сбрасывает­
ся с бревнотаски.

Отличительной особенностью данной конструкции сбрасы­
вателя является шарнирное сочленение рычагов 1 и 2. Оно 
обеспечивает возможность не только сбрасывать бревна к

П о Я - В

Д
ля сбрасывания бревен с цепных бревнотасок обычно 
применяются различные типы механических сбрасывате­
лей стандартного заводского образца. В действие они 

приводятся, как правило, от индивидуального электропривода 
или через трансмиссию.

Такие сбрасыватели по устройству довольно сложны, и 
поэтому отдельным предприятиям зачастую не представляет-
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ЦЕПНОЙ ТРАНСПОРТЕР С ПЛОЩАДКАМИ ДЛЯ 
ПЕРЕМЕЩЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ

Инж. А. А. К О Р О Б К И Н
Гомельский деревообрабатывающий комбинат

остановки движущейся по транспортеру площадки с 
деталями при соприкосновении с площадкой, нахо­
дящейся впереди, или с концевым ограничителем 
транспортера.

У каждого станка устанавливается по две пло­
щадки для укладки деталей —• одна с деталями, по­
ступившими с предыдущей операции, и вторая для 
укладки деталей после обработки на данном станке.

Перемещение площадок с' деталями по потоку от 
станка к станку и далее на промежуточный склад 
готовых деталей осуществляется 'путем периодиче­
ского передвижения их с помощью верхней ветви тя­
говой цепи транспортера, движущейся непрерывно 
со скоростью 18 м/мин.

Для передвижения площадок с деталями от одно­
го рабочего места к другому необходимо путем пово­
рота рукоятки ввести зубья крючка захвата пло­
щадки в зацепление с движущейся цепью транспор­
тера и вывести их из зацепления с цепью у следую­
щего рабочего места. * ■ •

Возвращение освобожденных от деталей площа­
док с конца поточной линии к станкам, расположен­
ным в начале потока, осуществляется по нижнему 
лотку транспортера с помощью нижней ветви тяго­
вой цепи.

нижнего лотков в виде дощатого настила с направ­
ляющими для тяговой цепи, приводной станции с 
электродвигателем и редуктором, натяжной станции, 
тяговой цепи, размещенной в направляющих лотко-в 
между звездочками приводной и натяжной станции, 
двух концевых ограничителей в виде планок, уста­
новленных в конце верхнего и нижнего лотков, и пу­
сковых кнопок. . .

Транспортер установлен на расстоянии 0,8— 1 м 
от станков поточной линии машинной обработки 
деталей с таким расчетом, чтобы все детали после 
обработки на станках укладывались в стопки на спе­
циальные передвижные площадки, находящиеся на 
верхнем лотке транспортера.

Площадки для 'перемещения деталей представля­
ют собой фанерные или дощатые щиты, по центру 
которых (рис. 2) на переднем конце укреплен пово­
ротный захват в виде 1/-образной рукоятки с контр­
грузом и крючком с двумя зубьями для зацепления 
с тяговой цепью транспортера, а на заднем конце — 
предохранительная планка, укрепленная на метал­
лическом стержне и служащая для автоматической

На Гомельском деревообрабатывающем комби­
нате для перемещения деталей между станками 
поточной линии машинной обработки по предло­

жению автора статьи изготовлен и пущен в эксплуа­
тацию специальный цепной транспортер с площад­
ками.

Цепной транспортер (рис. 1) состоит из метал-, 
личеокой рамы сварной конструкции, верхнего и

Рис. 1. Общий вид цепного транспортера для поточной 
линии машинной обработки деталей

Рис. 2. Поворотный захват площадки в момент 
автоматического выключения зацепления с. . 

тяговой цепью

Обслуживание поточной линии, оборудованной 
цепным транспортером, осуществляется отдельной 
бригадой рабочих, которая состоит из небольшого 
числа станочников, последовательно производящих 
обработку деталей на станках, транспортировку их 
по потоку и сдачу на промежуточный склад деталей, 
принятых отделом технического контроля.
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НОНВЕЙЕРИЗАЦИЯ ОТДЕЛОЧНЫХ РАБОТ
Инженеры Е. А. А Л ЕК СА Н ДР ОВ ,  К). М. ЯК О В Л Е В

Новгородская мебельная фабрика

В 1956 г. на Новгородской мебельной фабрике 
были смонтированы и пущены в эксплуатацию 
два отделочных конвейера: для отделки лыж и 

для отделки шкафов или другой корпусной мебели. 
Оба 'конвейера изготовлены по проекту Гжтродрев- 
прома.

Лыжи на конвейере отделываются методом воз­
душного распыления в кабине, а сушка лакового /по­
крытия осуществляется в сушильной камере на спе­
циальном транспортном устройстве при температуре 
40—50°.

Процесс отделки идет 'по замкнутому повторяю­
щемуся циклу. После первого покрытия отделывае­
мая поверхность лыжи проходит сушку, шлифование 
и вновь лакируется.

Основные конструктивные особенности конвей­
ера следующие (рис. 1).

Г \

Рис. 1. Кабина для отделки лыж:
1 — привод суппорта; 2 — привод сушильного транспортера;
3 — съемник лыж; 4 — осевой винтилятор; 5 — калорифер;
6 — ведомая звездочка сушильного транспортера; 7 — вытяж­
ной вентилятор; 8 — суппорт с лакораспылителями; 9 — насос 

гидрофильтра

1. Установка для лакирования состоит из каби­
ны, приводного автоматического суппорта с 8 рас­
пылителями, гидрофильтра и специальной тележки, 
при помощи которой лакированные лыжи перегру­
жаются из отделочной кабины на сушильный транс­
портер. Тележка передвигается по направляющим в 
сторону сушильного транспортера и обратно.

2. Сушильная камера устроена в виде прямо­
угольной коробки, внутри которой движется пульси­
рующий вертикально-замкнутый транспортер с под­
весками гребенчатой формы (подобно коленчатому 
валу). При надвигании тележки на подвеску транс­

портера консольные полки тележки 'входят в сво­
бодные промежутки подвески и, таким образом, при 
подъеме тележки снимаются с транспортера, а при 
опускании тележки — укладываются на транспортер. 
Ширина подвесок рассчитана на две пары лыж. Су­
шильная камера обогревается двумя калориферами 
и вентилятором. Силовое электрооборудование всего 
конвейера монтировано ibo взрывобезопасном испол­
нении. Управление конвейером электрическое, пуско­
вая аппаратура смонтирована вне отделочного отде­
ления.

Вентиляция кабины, циркуляция воздуха в каме­
ре, а также подача лака и сжатого воздуха осущест­
вляются по новейшим принципам.

Технологический процесс отделки лыж состоит в 
следующем.

Лыжи после протирки (осмолки) поступают на 
конвейер для отделки. Работница укладывает их на 
тележку и производит первое лакирование. Отодви­
гая от себя тележку, работница укладывает лыжи на 
подвеску транспортера, а пустую тележку тут же от­
катывает в первоначальное положение; нажатием 
кнопки включает транспортер, который перемещает­
ся на один шаг и автоматически выключается конце­
вым выключателем. Таким образом подвеска с уло­
женными на нее отлакированными лыжами проходит 
полный цикл за девять остановок. Всего конвейер 
имеет девять подвесок. По мере движения транспор­
тера высушенные лыжи с другой стороны конвейера 
посредством специального съемника снимаются с 
подвески для шлифования. Отшлифованные лыжи 
поступают обратно на конвейер для повторного ла­
кирования. После первого или второго лакирования 
и шлифования дальнейшее лакирование может быть 
без промежуточного шлифования (в зависимости от 
класса отделки). Качество отделки лыж после 2—3 
покрытий распылителем гораздо выше, чем при 
5-кратном лакировании тампоном вручную.

Конвейер для отделки корпусной мебели (КО-29) 
представляет собой одноцепной горизонтально-замк­
нутый тележечный конвейер с боковым расположе­
нием тяговой цепи (троса), к которой прикреплены 
тележки с шагом 2 м.

Длина конвейера 33 м, ширина 5,5 м. На 29 те­
лежках устанавливаются шкафы или другая отделы­
ваемая корпусная мебель.

Конвейер имеет три отделочные кабины, сушиль­
ную камеру, гидрофильтр, калориферы для отопле­
ния, вытяжные вентиляторы и механизм привода. 
Управление конвейером электрическое.

Процесс отделки шкафов заключается в следую­
щем.

Изделие при помощи подъемной тележки загру­
жается на конвейер; двери кабин открываются, и на­
жатием кнопки включается конвейер. Он перемеща­
ется на установленный шаг и автоматически останав­
ливается, а каретка, которая передвигает конвейер, 
возвращается в исходное положение.

Таким образом шкаф подается в отделочную ка­
бину, двери кабины закрываются, и производится ла­
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кирование. После лакирования или грунтования по- настроить так, чтобы он перемещался сразу на 2—7
воротная платформа тележки устанавливается па­
раллельно тяговой цепи, двери кабины открываются 
и включается конвейер.

Шкаф после покрытия поступает в сушильную 
камеру. Температура в сушильной камере держится 
в пределах 40—50°. После сушильной камеры изде­
лие поступает на рабочие места шлифования.

Рабочие места, расположенные вдоль конвейера, 
освещаются взрывобезопасными светильниками.

На Новгородской мебельной фабрике для шка­
фов 2-го класса принята следующая технология от­
делки:

1. Грунтование.
2. Сушка при температуре 40—45°.
3. Шлифование.
4. Первое лакирование.
5. Сушка при температуре 40—45°.
6. Шлифование.
7. Второе лакирование.

Узлы шкафа до сборки проходят двукратное 
шлифование с промежуточным увлажнением.

Выгрузка

рабочих мест. Конвейер КО-29 является многообо­
ротным. • ; /'(

Некратность общего числа мест (29) на конвей­
ере количеству рабочих мест, на которые переме­
щается конвейер при каждой пульсации, приводит к 
тому, что изделие проходит все рабочие места в по­
рядке, предусмотренном технологическим процессом.

Благодаря этому на рабочих местах у конвейера 
рабочие выполняют только закрепленные за ними 
операции. Шкаф для первого лакирования останав­
ливается только в кабине для первого лакирования, 
а шкаф, требующий второго лакирования, проходит 
через кабину для первого лакирования и останавли­
вается только в кабине для второго лакирования.

Таким образом, перемещение конвейера на не­
сколько рабочих мест не вносит путаницы в работу 
бригад отделочников и ошкуровщиков.

Для улучшения качества нанесения пленки лак, 
прежде чем поступить на рабочие места к распыли-

[/
и
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Рис. 2. Схема отделочного конвейера КО-29

Как видно из схемы (рис. 2), для принятой тех­
нологии конвейер настроен (т. е. концевые выклю­
чатели установлены) так, что одновременное переме­
щение происходит через два рабочих места.

В зависимости от принятой технологии отделки 
мебели, т. е. от количества операций (на конвейере 
можно производить увлажнение, крашение, 3-е и 4-е 
лакирование, раскодирование и др .), конвейер можно

телям, проходит через подогревательное устройство 
(температура 40—50°).

Работа на отделочных конвейерах в течение не­
скольких месяцев, включая и период наладки, позво­
лила повысить производительность труда отделочни­
ков в 1,5—2 раза; качество отделки как лыж, так и 
корпусной мебели резко улучшилось; улучшились и 
условия труда рабочих.

ОПЫТ ФАНЕРОВАНИЯ ДЕТАЛЕЙ СТОЛЯРНОГО СТУЛА
<

Инж. Ф. М. СОК ОЛ ОВС КИ Й

Как известно, детали столярного стула изготов­
ляются из массивной древесины твердых лист­
венных пород и не фанеруются. Однако после 

первичной механической обработки на многих заго­
товках выявляется ряд дефектов (например, мелкие 
трещины, червоточина, ослабленные и несросшиеся 
сучки, вмятины, царапины, задиры). В связи с этим 
часть деталей, прошедших строгание на рейсмусовом 
станке, после осмотра работниками ОТК отбрако­
вывается и подвергается дополнительной механиче­
ской обработке, в результате которой получаются 
детали меньших размеров.

Отбракованные задние и передние ножки столяр­
ного стула к дальнейшей переработке не пригодны

вследствие своей криволинейности. Между тем ука­
занные выше дефекты не влияют на механическую 
прочность готового изделия.

По данным фабрики, полезный выход задних но­
жек из пиломатериалов первого сорта составляет 
всего лишь 16— 18% от их объема. Это объясняется 
сложностью контура ножки и тем, что все поверхно­
сти ее являются лицевыми. Чтобы избежать перерас­
хода сырья на Ленинградской фабрике № 1 было 
организовано фанерование отбракованных задних 
ножек стульев.

Опиленные по контуру на ленточнопильном стан­
ке и высушенные в сушильной камере задние ножки 
стула подвергаются строганию на фуговальном и
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рейсмусовом станках, после чего поступают на бра­
ковочный стол. Забракованные задние ножки стула 
вторично прострагивают на рейсмусовом станке для 
уменьшения их размера по толщине на величину, 
равную двукратной толщине облицовочного матери­
ала. Так, например, если забракованная ножка тол­
щиной 25 мм фанеруется лущеным шпоном толщи­
ной 1,5 мм, то после вторичного строгания она 
должна иметь толщину 22 мм. После придания всем 
деталям одинакового размера по толщине поверх­
ность их подготавливают к фанерованию.

Все выпадающие и ослабленные сучки заделы­
вают пробками па клею. Мелкие сучки, трещины, 
вмятины и задиры тщательно зашпатлевывают. В 
связи с тем, что фанерование производится горячим 
способом с применением карбамидных смол, шпат­
левка готовится по следующему рецепту: смола
МФС-1— 85 в. ч.; древесная мука— 14 в. ч.; хло­
ристый аммоний — 1 в. ч.

Брусковые детали можно фанеровать и горяче­
холодным способом. Шпатлевку в этом случае гото­
вят по следующему рецепту: мел просеянный — 550
в. ч.; древесная мука — 50 в. ч.; клей столярный 
40—50%-ной концентрации — 270 в. ч.; олифа нату­
ральная— 10 в. ч.; нитролак № 754—120 в. ч.

В качестве облицовочного материала для столяр­
ного стула используются мелкие отходы лущеного 
шпона и строгайой фанеры.

Чтобы облицовочный слой не прошлифовывался, 
толщина его должна быть не менее 1,0 мм. Верхний 
лист пачки кускового лущеного или строганого шпо­
на размечается по шаблону, а затем вся пачка, со­
стоящая примерно из 20 листов, раскраивается на 
заготовки на ленточнопильном станке.

Бригада, обслуживающая пресс, состоит из че­
тырех человек: бригадира-прессовщика, рабочего у 
клеенамазывающего станка и двух рабочих на уклад­
ке намазанных клеем ножек. Клей МФС-1 или МГ-4 
наносится на ножку стула при помощи клеевых валь­
цов. Расход клея на одну ножку составляет 22—25 г.

Прессование производится по следующему ре­
жиму.

Удельное давление — 5—6 кг/см2-, время прессо­
вания— 6 мин.; температура плит пресса— 105— 
120°; выдержка после прессования— до полного 
охлаждения.

Для снятия свесов облицовочного материала фа­
нерованные криволинейные детали поступают на лен­
точнопильный станок. На его столе устанавливается 
приполок с контрпрофилем одной из кромок обраба­
тываемой детали, по которому и производится сня­
тие свесов. Дальнейшая механическая обработка 
осуществляется согласно технологическому процессу, 
принятому на фабрике.

Фанерованные ножки были испытаны на проч­
ность при статическом изгибе. Результаты испыта­
ний показали, что они примерно на 20% прочнее не­
фанерованных.

За последнее время мебельная промышленность 
получила большое количество высокопроизводитель­
ных гидравлических прессов и ряд новых клеевых 
материалов. Это должно способствовать широкому 
внедрению опыта Ленинградской мебельной фабри­
ки № I  по фанерогванию деталей брусковой мебели.

Фанерование деталей брусковой мебели, забра­
кованных из-за дефектов, позволяет не только зна­
чительно увеличить деловой выход древесины, но и 
использовать пиломатериалы низших сортов. При 
этом выход продукции первого сорта увеличивается.

Центральный научно-исследовательский институт 
механической обработки древесины (ЦНИИМОД)

О Б Ъ Я В Л Я Е Т  НА 1957 ГО Д  П РИ Е М  В А С П И Р А Н Т У Р У
с отрывом и без отрыва от производства по специальностям:
1. Т е х н о л о г и я  д ер ево о б р а б а т ы ва ю щ и х  п р о и зво д с т в  со с п е ц и а л и з а ц и я м и :

хесопильно-строгалыюе и столярно-механическое производство.
2. С уш к а  древесины .
3. С т а н к и  и и н с т р у м е н т ы  д л я  о б р а б о т ки  дресесины  (только с отрывом 

от производства).
4. Д р евеси н о вед ен и е  со с п е ц и а л и з а ц и я м и :  древесиноведение, хранение и от 

антисептирование древесины (только с отрывом от производства).
5. Э к о н о м и к а  д ер е во о б р а б а т ы ва ю щ ей  п р о м ы ш л е н н о с т и  (только с отры­

вом от производства).
Заявления направлять па имя директора ЦНИИМОДа с 1 мая по 1 октября с. г. по а др е­

су: г. Химки, М осковской обл., ЦНИИМОД.
К заявлению  долж ны  быть прилож ены  докум енты  в 2 экз.; нотариально заверенная  

копия диплом а с вы пиской из зачетной  ведомости; личный листок по уч ету  кадров; авто­
биография; справка о состоянии здоровья; справка об отнош ении к воинской обязанности; 
служ ебн ая  и общ ественная характеристики  с п о сл ед н ею  м еста работы; список  печатны х  
работ; фотокарточки.

И нженеры , допущ енны е к прием ны м эк зам ен ам  в асп иран туру ЦНИИМОДа, п редстав­
ляют реф ер ат  на тем у по .вы бранной специальности.

П риемны е экзам ены  проводятся в сроки с  1 сентября по 15 октября с. г. по трем  ди с­
циплинам: специальны й предм ет, основы  м арксизм а-ленинизм а и иностранны й язы к в
объ ем е программы  л есотехн и ч еск и х институтов.

Лицам, допущ енны м  к прием ны м испы таниям в очную  или заоч н ую  аспирантуру, 
предоставляется месячны й отпуск  с сохр ан ен и ем  заработн ой  платы по м есту  работы .

Принятые в очную  асп иран туру обеспечиваю тся  стипендией  в р азм ер е получаем ого  
оклада, но не в ы ш е '1000 руб. в м есяц, и общ еж итием .

Дирекция ЦНИИМОДа.

1________________________________________________________________________________________ ___________________________
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АГРЕГАТ ДЛЯ ПОПЕРЕЧНОГО РАСПИЛИВАНИЯ БРЕВЕН
Инж. В. М. БЕКЕТОВ

К Б  Ц Н И Л С П а
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Рис. 1

2. Отсутствие приспособлений для зажима бре­
вен приводит к «косому» резу и снижает полезный 
выход древесины.

3. Отходы пиления (опилки и оторцовки) оста­
ются около станка, загрязняя рабочее место. Тре­
буются затраты труда на их уборку и погрузку.

На Усть-Ижороком фанерном заводе по предло­
жению механика лесной биржи М. Г. Зеленкова из­
готовлен и успешно эксплуатируется полуавтомати­
ческий балансирный круглопильный станок, обслу­
живаемый двумя рабочими, из которых один нака­
тывает бревна на рольганг станка, а второй, сидя за

оторцовок, скребкового транспортера 9 для опилок 
и пульта 10 для централизованного управления ме­
ханизмами агрегата.

К р у г л о п и л ь н ы й  б а л а н с и р н ы й  с т а ­
н о к  (рис. 2) служит для распиливания бревен на 
чураки, а также и для их оторцовки. Станок состоит 
из чугунной стойки 1, на валу которой закреплен ка­
чающийся балансир 2. .На одном конце балансира 
установлен шпиндель 3, вращающийся в радиально­
упорных шариковых подшипниках. На шпинделе 
смонтирован пильный диск 4, приводимый в движе­
ние через клиноременную передачу 5 электродвига­

Для поперечного распиливания круглого леса 
на предприятиях фанерной и спичечной про­
мышленности применяются стационарные ба- 

лансирные круглопильные станки.
Основной частью этих станков является качающа­

яся рама (балансир), на одной стороне которой, в 
двух подшипниках, смонтирован вал с пильным дис­
ком и шкивом. На другой стороне от оси качания 
обычно расположен электродвигатель для привода 
пильного диска, являющийся одновременно и контр­
грузом для уравновешивания балансира.

Пила к бревну при работе на этих станках, как 
правило, надвигается рабочим при помощи рукоят­
ки, укрепленной на конце качающейся рамы.

Применяемые балансирные круглопильные стан­
ки имеют следующие недостатки:

1. Обслуживание станка небезопасно и связано 
с затратой физических усилий на опускание и подъ­
ем пильного диска.

пультом, управляет всеми технологическими опера­
циями по распиливанию бревен и транспортировке 
кряжей и отходов.

Предложение М. Г. Зеленкова было положено в 
основу проекта агрегата АПЗ (агрегат пильный Зе­
ленкова), конструкция которого разработана Б. В. 
Петропавловским и А. И. Бурдиным.

Общий вид пильного агрегата представлен на 
рис. 1. Он состоит из балансирного круглопильного 
станка 1, пневматического цилиндра 2 для подъема 
и опускания балансира, жидкостного регулятора 
скорости 3 подъема и опускания пильного диска, ре­
версивного роликового транспортера 4 для подачи 
бревна под пилу, выдвижных упоров 5, определяю­
щих длину отпиливаемого кряжа, двух зажимных 
приспособлений 6 для обеспечения устойчивого поло­
жения бревна во время его распиливания, реверсив­
ного роликового транспортера 7 для отвода отрезан­
ного кряжа, скребкового транспортера 8 для отвода
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телем 6. Необходимое натяжение ремней обеспечи­
вается перемещением электродвигателя, а уравнове­
шивание балансира — 'путем перемещения груза 7 по 
направляющей 8.

Качание балансира, т. е. подача пильного диска, 
производится пневматическим цилиндром 9. Усилие 
подачи изменяется степенью давления воздуха, по­
даваемого в полость цилиндра. С этой целью в цепь 
питания цилиндра включен редукционный клапан, 
регулирующий давление в широких пределах.

Скорость перемещения балансира регулируется 
жидкостным регулятором 10. Регулятор (рис. 3) со­
стоит из литого корпуса 1, крышки 2, дна 3, порш­
ня 4, шарнирно соединенного с балансиром пилы, и 
двух возвратных шариковых клапанов 5 и 6, через 
которые центральное отверстие корпуса соединяется 
с перепускными клапанами. Подача регулируется пу­
тем вращения дроссельной иглы 7, уменьшающей 
или увеличивающей отверстие, через которое пере­
пускается жидкость из верхней части цилиндра в 
нижнюю. !

Амплитуду качания балансира можно регулиро­
вать, изменяя длину цепей 11 и 12 (см. рис. 2).

Р е в е р с и в н ы й  р о л и к о в ы й  т р а н с п о р ­
т е р  4 (рис. 1) служит для подачи бревен под пиль­
ный диск, на нем могут поместиться одновременно 
два шестиметровых бревна.

Транспортер состоит из конических рябух, смонти­
рованных на раме с шагом 520 мм и приводимых в 
движение через звездочки бесконечной цепью. Цепь, 
в свою очередь, приводится в движение электродви­
гателем через редуктор. Средняя линейная скорость, 
сообщаемая бревну, составляет 0,25 м/сек.

Р о л и к о в ы й  т р а н с п о р т е р  7 (рис. 1) слу­
жит для вывода отрезанного кряжа из-под пильного 
диска. По своей конструкции он аналогичен роли-

Рис. 2

ковому транспортеру для подачи бревен, но значи­
тельно короче. Транспортер — реверсивный. Средняя 
скорость, сообщаемая кряжу, равна 0,25 м/сек.

Для устойчивости положения бревна во время 
его распиливания конструкцией агрегата предусмот­
рены два зажимных приспособления, расположенных

по обе стороны пиль­
ного диска.

Каждое з а ж и м ­
н о е  п р и с п о с о б ­
л е н и е  (рис. 4) 
представляет собой 
клещи, состоящие из 
двух качающихся за­
хватов 1 и 2, шарнир­
но укрепленных на 
осях 3.

Привод захватов 
осуществляется от 
пневматического ци­
линдра 4 односторон­
него действия. В вил­
ке штока цилиндра 
на оси 5 свободно пе­
ремещающейся в па­
зах стоек 6, посаже­
на звездочка 7, свя­
занная цепью 8 с ры­
чагами 9, сидящими 
на осях захватов.

При зажиме брев­
на шток пневматиче­
ского цилиндра вме­
сте со звездочкой 
двигается вниз и с 
помощью цепи сво­
дит захваты. От 
бревна захваты отво­
дятся с помощью 
пружин 10. Передача 

движения захватам с помощью звездочки 
и цепи позволяет зажимать кривые и суч­
коватые бревна.

Длина кряжей перед распиливанием 
^бревна отмеряется с помощью выдвижных 

упоров, расположенных на определенных 
расстояниях от пильного диска.

У п о р  (рис. 5) представляет собой 
массивную стальную плиту 1, перемещаю­
щуюся в вертикальном направлении по па­
зам рамы 2, жестко укрепленной на кар­
касе выводящего транспортера. Находясь 
в нижнем положении, плита не препятст­
вует продвижению кряжа по транспортеру, 
а будучи поднятой, служит для него упо­
ром. Подъем плиты производится пневма­
тическим цилиндром 3.

С к р е б к о в ы й  т р а н с п о р т е р  8 
(рис. 1) предназначается для удаления 
оторцовок за пределы цеха. Тяговым орга­
ном транспортера является втулочно-роли­
ковая цепь (шаг 40 мм) с вклепанными 
в нее специальными звеньями, несущими 
скребки. Оторцовки перемещаются верх­
ней ветвью транспортера по лотку из ли­

стового железа. Конструкция рамы, приводной и на­
тяжной станции, позволяет расположить транспор­
тер под углом до 30° к горизонту, что необходимо при

Рис. 3
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подаче оторцовок непосредственно в вагонетки. 
Транспортер приводится в движение индивидуаль­
ным электродвигателем через редуктор и размещен 
ниже пола цеха. Его линейная скорость составляет 
0,34 м/сек.

С к р е б к о в ы й  т р а н с п о р т е р  9 (рис. 1) 
служит для удаления опилок из-под пилы. Тяговым 
органом транспортера является стальной трос с за­
крепленными на нем дисками-скребками. Нижняя

(рабочая) ветвь помещена в специальное корыто, по 
которому скребки и проталкивают опилки, ссыпан­
ные в него через течку, устроенную в ограждении 
пильного диска. Конструкция отдельных узлов транс­
портера позволяет расположить его так же, как и 
транспортер 8, под углом до 30° к горизонту. Транс­
портер имеет индивидуальный привод и размещен 
ниже пола цеха. Его линейная скорость 0,34 м/сек.

У п р а в л е н и е  в с е м и  м е х а н и з м а м и  
пильного агрегата производится с пульта, располо­
женного около транспортера вывода кряжей и транс­
портера оторцовок. Оператор, сидя за пультом, про­
изводит пуск, остановку и реверсирование электро­
двигателей транспортеров приема кряжей и подачи 
бревен, пуск и остановку электродвигателей транс­
портеров отвода опилок и оторцовок, пуск и останов­
ку электродвигателя 
пильного диска, 
подъем и опускание 
плит упоров, зажим 
бревен и отвод кле­
щей, подвод и отвод 
пильного диска.

На наклонной 
крышке пульта раз- 1 
мещены: два мано­
метра, один из кото- 2 
рых показывает дав­
ление в магистраль- j  
ной сети, а второй — 
давление в сети, пи-f 
тающей приводной 
цилиндр балансира; 
редукционный кла­
пан, регулирующий 
давление в сети, пи­
тающей приводной цилиндр балансира; пусковые кно­
почные станции для пуска и остановки электродви­
гателей транспортеров отвода опилок и оторцовок и 
электродвигателя привода пильного диска; сигналь­
ные лампы-индикаторы, показывающие наличие то­
ка в цепях питания электродвигателей; два поста 
управления электродвигателями приемного и подаю­
щего транспортеров и их реверсирования и распреде­
лительный кран, служащий для подачи воздуха в 
пневматические цилиндры привода балансира и двух 
зажимных устройств. Для управления подъемом и 
опусканием плит упоров в нижней части пульта уста­
новлены два клапана с ножными педалями.

Производительность обычной балансирной пилы 
на Усть-Ижороком фанерном заводе составляла 
120 ж3 в смену. Пильный агрегат, изготовленный на 
заводе по предложению М. Г. Зеленкова, обладает 
производительностью до 180 мъ в смену.

ОБРЕЗНОЙ СТАНОН С АВТОМАТИЧЕСКИМ 
ХОДОМ ПИЛЬНОГО ДИСКА

Инж.  А. И. АМЕТИСТ
Харьковский деревообделочный комбинат

Раскроечные цехи небольших деревообрабаты­
вающих предприятий применяют для обрезки 
или продольного раскроя досок обрезные стан­

ки с кареткой, передвигаемой вручную по направля­
ющим. Кромки доски, уложенной на каретке такого 
станка, обрезают поочередно с одной, затем с другой 
стороны. Преимуществом подобных станков являет­

ся возможность более экономной, чем на двухпиль­
ных станках ЦД-2, обрезки пиломатериала.

К недостаткам этих станков следут отнести неиз­
бежность возвратного холостого хода каретки и 
сравнительно невысокую производительность — 
1,5—2 м3 досок в час.

Группа рационализаторов Харьковского дерево­
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обделочного комбината Министерства городского й 
-сельского строительства УССР создала под руковод­
ством автора статьи специальный пильный станок 
■для продольного распиливания с автоматическим 
ходом пильного диска относительно неподвижно ле­
жащей доски.

Станок занимает вдвое меньшую площадь по 
сравнению с обрезными станками других типов. 
Обеспечивается экономный раскрой или обрезка 
каждой доски без холостого хода пильного диска. Д о­
ска, неподвижно лежащая на этом станке, легко обо­
зревается станочником, который может между двумя 
рабочими ходами пилы сделать предварительную 
разметку доски.

При возвратном движении пильного диска обре­
зается вторая кромка доски, что почти вдвое увели­
чивает производительность станка по сравнению с 
обычным обрезным станком с кареткой.

Станок представляет собой металлическую конст­
рукцию длиной 8 м, состоящую из отдельных рам, 
связанных между собой продольными железными 
угольниками (рис. 1).

Рис. 1

Верхняя часть станины закрыта деревянным на­
стилом и образует стол. В пролете станины ПО' на­
правляющим 1 передвигается каретка, сваренная из 
легкого швеллера. На каретке укреплены электро­
двигатель и механизм подачи. Пильный диск 2 уста­
навливают непосредственно на вал электродвигателя 
при помощи фланцевой головки.

Понижающий червячный редуктор 3 шарнирно 
подвешен на каретке; на передающий вал редуктора 
насажен фрикционный ролик, катящийся по плоско­
сти продольного угольника. Фрикционный ролик 
прижимается прижимным роликом под действием 
пружины. Движение редуктору передается от элек­
тродвигателя посредством шкивов 4 и клиновидного 
ремня. Доску укладывают на стол и закрепляют бы­
стродействующими прижимами 5. Пильная щель в 
столе служит для направления линии пропила. 
Электродвигатель имеет реверсивное вращение, осу­
ществляемое переменой фаз, для чего в цепи подвод­
ки (рис. 2) установлены два магнитных пускателя 
А\А2 с кнопочной станцией и два конечных
выключателя К 1К2, размещенных по концам направ­
ляющих.

Электродвигатель включают кпопкой Я ь одно­
временное поступательное перемещение электродви­
гателя совместно с кареткой позволяет вести обрезку 
кромки. Не доходя до конца направляющих, от на­
жатия прикрепленного к каретке ролика Р на конце­
вой выключатель К\ электродвигатель автоматически

выключается и останавливается у пружинного упо­
ра 6 (см. рис. 1); убрав срезанный обзол, доску пе­
ремещают параллельно ее оси и прижимают кром­
кой к ограничителям ширины. Нажав кнопку Я2,

электродвигателю сообщают обратное вращательное 
и поступательное движение и начинают второй про­
пил. На концах каретки имеются устройства 7, тор­
мозящие пильный диск при его остановке.

Электропроводка к двигателю выполнена гибким 
проводом, который оттягивается грузом. На проти­
воположных концах стола укреплены щитки 8, за­
крывающие пильный диск при выходе его из разре­
заемой доски.

В течение распиливания доски длиной 6,5 м, для­
щегося приблизительно 15— 18 сек., станочник, имея 
возможность видеть всю доску, решает, как рацио­
нальней ее раскроить или обрезать, и тут же подби­
рает стандартные закладки, чтобы поместить их меж­
ду ограничителем ширины и кромкой доски для по­
лучения рейки требуемой ширины. Кромка может об­
резаться также по сбегу. Это обеспечивает прямо- 
слойность при раскрое на узкие бруски и лучшее ис­
пользование ценной периферийной зоны доски. Пиль­
ный диск имеет зубцы своеобразного профиля 
(рис. 3), вследствие чего пиление возможно в обоих

направлениях вращения диска (передний угол 6—7°, 
угол заточки 50°, зубья плющеные: а =  1,5—1,6 b).

Мощность электродвигателя на таком станке 
10 кет при 1500 об/мин и диаметре пильного диска 
550—600 мм. Скорость подачи 20—22 м/мин. Воз­
можная производительность 2—3 мъ досок в час. Ис­
пользование описанного станка особенно выгодно на 
деревообрабатывающих заводах строительных тре­
стов и в опалубочных мастерских. Он легко может 
быть изготовлен в любой ремонтной механической 
мастерской.

Станок должен быть установлен так, чтобы под 
ним можно было разместить лоток обычного транс­
портера для удаления опилок.
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СОВЕЩАНИЕ РАБОТНИКОВ МЕБЕЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ 
БЕЛОРУССИИ

Б елорусское республиканское правление НТО и Ми­
нистерство бумажной и деревообрабатывающей промыш­
ленности БССР 28—29 марта с. г. в г. Гомеле провели 

совещание по вопросам усовершенствования организации, тех­
нологии и техники мебельного производства. В работе сове­
щания участвовало около 180 человек.

На совещании были заслушаны и обсуждены доклады по 
вопросам проектирования и внедрения технологичных кон­
струкций мебели из унифицированных щитов, гнуто-пропиль- 
ных и гнуто-клееных деталей, внедрения технологичных кон­
струкций мебели из пустотелых щитов, применения твердых 
древесноволокнистых плит в мебельном производстве, внед­
рения поточных и конвейерных линий на Гомельском дерево­
обрабатывающем комбинате и об опыте организации комплекс­
ных бригад в мебельном производстве. В конце совещания 
было заслушано сообщение о работе Международной кон­
сультации по вопросам производства древесных плит, состо­
явшейся в Женеве в начале этого года.

В принятых на совещании рекомендациях по конструкци­
ям мебели указывается на необходимость усиления работы по 
внедрению в производство наборов мебели из унифицирован­
ных взаимозаменяемых и нормализованных узлов и деталей, 
максимальное исполь~ованне в конструкциях мебели новых 
материалов, в том числе дюралюминиевых труб, древесных 
пластиков, пластмассы и др. Рекомендовано также разрабо­
тать проекты мебели, в которых могут быть применены дре­
весноволокнистые плиты в качестве материала для изготов­
ления основных узлов мебели (бока и дверки шкафов), а так­
же второстепенных узлов (заглушины, полки и полики).

Вопросам экономии сырья на совещании было уделено 
особое внимание. В настоящее время почти все мебельные 
предприятия Белоруссии оснащены гидравлическими пресса­
ми с обогреваемыми плитами и поэтому имеют полную воз­
можность организовать производство мебельных щитов с за­
полнением серединки их опилками и стружками. В связи с 
этим совещание поддержало иници-тиву работников Гомель­
ского ДОКа, приступивши* к созданию поточной полуавтома­
тической линии по производству стружечных плит и изготов­
лению требующегося " ’’я этой цели нетипового оборудования 
силами предприятия. Рекомендовано также широко внедрить 
в производство мебели твердые древесноволокнистые плиты, 
заменяющие фанеру. Однако для этого в ближайшее же вре­
мя Следует резко повысить качество твердых древесноволок­
нистых плит, выпускаемых Ново-Белицким лесохимическим 
заводом. Необходимо также организовать, начиная с 1958 г., 
выработку твердых древесноволокнистых плит, отделан­
ных пленкой по типу отделочной декоративной фанеры.

Совещание приняло решение просить Центральный науч­
но-исследовательский институт бумаги разработать н о в у ю  
технологию производства древесноволокнистых плит для Но- 
во-Белицкого завода и окгзать помощь в ее внедрении в про­
изводство!

Прогрессивные формы организации производства, обеспе­
чивающие наиболее высокий уровень производительности тру­
да и удельный съем продукции с квадратного метра произ­
водственной площади, должны стать в ближайшее время ос­
новными на мебельных предприятиях. Поэтому необходимо 
повсеместно на мебельных фабриках, начин-я от раскроя дре­
весины и кончая отделкой изделий, широко внедрять поточ­
ные и конвейерные линии. Совещание одобрило организован­
ное на Гомельском ДОКе поточно-конвейерное производство 
в раскроечном цехе и способ транспортировки заготовок в 
контейнерах и рекомендовало широко распространить этот 
опыт на мебельных и деревообрабатывающих предприятиях.

Для обеспечения быстрого внедрения опыта Гомельского 
ДОКа необходимо в 1957 г. издать сборник рабочих черте­
жей, конструкций и узлов наиболее эффективных поточных и 
конвейерных линий, работающих в мебельной промышленно­
сти. учтя при этом возможность их изготовления силами пред­
приятий.

Совещание считает неотложной задачей быстрейшее ре­
шение вопросов, связанных с кооперированием мебельных 
фабрик с лесопильно-деревообрабатывающими предприятиями 
в части поставки черновых мебельных заготовок и с фанерными 
заводами по поставке столярных плит и гнуто-клееных заго­
товок.

Большой интерес у участников совещания вызвало сооб­
щение начальника отдела труда и заработной платы Гомель­
ского ДОКа тов. Портновой, которая рассказала об опгани- 
зации на комбинате по опыту Витебской мебельной фабрики 
комплексных бригац и о некоторых результатах их работы.

Совещание одобоило почин Витебской мебельной фабри­
ки, Гомельского ДОКа и Речицкого мебельного комбината 
по организации бригад комплексной обработки, сборки и 
отделки у з л о в  и деталей мебели, как новый прогрессивный ме­
тод организации труда, вовлекающий в дело организации и 
руководства производством широкие массы рабочих. Совеща­
ние рекомендовало наряду с индивидуальной сдельной опла­
той труда, там, где это представляется возможным, органи­
зовать бпигады по комплексной обработке, сборке и отделке 
изделий и узлов мебели с оплатой за готовое изделие, узел 
или законченную операцию.

На совещании с сообщениями об опыте своей работы вы­
ступили работники мебельной промышленности РСФСР, 
Украины и Латвии.

Участники совещания подробно ознакомились с органи­
зацией производства и работой поточных и конвейерных ли­
ний на Гомельском деревообрабатывающем комбинате, а так­
же с работой Гомельского фанерно-спичечного комбината и 
Ново-Белицкого лесохимического завода. Часть участников со­
вещания выезжала на Речицкий мебельный комбинат, где 
познакомилась с применением твердых древесноволокнистых 
плит в ппочзводстве мебели и с технологией приготовления 
смолы ^М-60, используемой на комбинате для фанерования 
деталей и узлов мебели.

П О П Р А В К И

в четвертом номере журнала за 1957 г. формулу (10) на стр. 9 в статье Б. Н. Уголева еле- 
1тать:дует читать:

арЕ
р ( W - U )

1 + ap UH
В пятом номере журнала на стр. 26 (левая колонка) 28-ю строку срерху следует читать* 

Положению о техническом инспекторе... и т. д. * ^
12-ю строку днизу следует читать: Л. И. Никитин пишет... и т. д .
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ПОЛЕЗНАЯ КНИГА О ПНЕВМАТИЧЕСКОМ ТРАНСПОРТЕ*

Рецензируемая книга содержит пять глав, приложе­
ние и перечень литературы по затрагиваемому вопросу.
В первой главе с достаточной полнотой рассмотрены 

классификация, достоинства и недостатки, а также области 
применения установок пневматического транспорта с магист­
ралями переменного сечения. Здесь автор делает совершенно 
правильный вывод о том, что в настоящее время установки с 
магистралями переменного сечения должны применяться с 
большим ограничением и только в определенных случаях и 
что теперь, при постоянно меняющихся эксплуатационных 
условиях, их должны заменить пневматические установки с 
постоянным сечением главной магистрали.

Во второй главе книги рассматриваются конструктивные 
особенности и эксплуатационные характеристики внутрицехо­
вых пневмотранспортных установок с магистралями постоянно­
го сечения нескольких разновидностей.

Краткое изложение устройства различных установок, сле­
дующее после подробного описания одной из них, позволило 

автору наиболее точно определить назначение каждой уста­
новки и ограничиться небольшим объемом главы, избежав 
повторений.

Приходится сожалеть, что в этой главе не нашлось места 
для критического разбора ряда установок, введенных в дей­
ствие на предприятиях за последние два года.

Большой интерес представляют принятые автором режи­
мы испытания эксгаустерной установки и анализ эксперимен­
тальных данных. Материалы испытаний и выводы, безусловно, 
будут использованы конструкторами для создания новых раз­
новидностей пневматических установок, а производственника­
м и— для улучшения эксплуатации этих установок.

В третьей главе критически рассмотрены основные элемен­
ты наружных пневмотранспортных установок для перемеще­
ния древесных отходов при высокой концентрации смеси. При­
водятся основания для рационального выбора типа загрузи-

* Г. Я- Т р а й т е л ь м а н .  Пневматический транспорт на 
деревообрабатывающих предприятиях. М.—Л., Гослесбумиз- 
дат, 1956. 69 стр. Цена 1 р. 95 к.

теля, воздуходувок и электродвигателя. Предложение автора 
использовать электродвигатели для привода нагнетателей в 
качестве компенсаторов является весьма целесообразным. Это 
позволит разгрузить линии передач от реактивной мощно­
сти и значительно повысить cos ф электроустановок на пред­
приятии.

Четвертая глава посвящена расчетам цеховой эксгаустер­
ной установки с постоянным сечением главной магистрали.

Расчет внутрицеховых установок по укрупненным изме­
рителям для случаев, оговоренных автором, а также предло­
женная им методика нахождения геометрических размеров 
установки с последующим расчетом ее как существующей — 
вполне приемлемы.

Отсутствие в книге примерных расчетов установок явля­
ется ее недостатком. Автору следовало бы провести сравни­
тельные расчеты внутрицеховой установки подробно (напри­
мер, по методу проф. П. Н. Каменева) и по укрупненным из­
мерителям.

В главе пятой, где рассматриваются правила эксплуата­
ции пневматического транспорта, отсутствуют правила при­
емки и сдачи в эксплуатацию установок, а также методика их 
испытания.

В приложении приводятся табличные данные для выбора 
минимальных диаметров патрубков, скоростей, расходов воз­
духа и мощности, потребляемой для отсоса отходов дерево­
обрабатывающих станков. Эта таблица, являясь основой 
предложенных автором расчетов, должна периодически пере­
рабатываться применительно ко вновь выпускаемому обору­
дованию и к изменениям производительности существующего.

Несмотря на отдельные недостатки, работа Г. Я. Трай- 
тельмана заслуживает только положительной оценки. Она 
ориентирует читателя на дифференцированное применение си­
стем пневматического транспорта, в зависимости от конкрет­
ных условий производства. Автору удалось сжато обобщить 
большой опыт. Книга написана доступным для широкого 
круга инженерно-технических работников деревообрабатыва­
ющей промышленности языком и послужит для них ценным 
пособием.

Инж. Г. К. АВАКЯН

Н О В Ы Е

С и м е о н  И. И. Оградительные устройства и приспособ­
ления к деревообрабатывающим станкам (Альбом детальных 
чертежей). 2-е изд. доп. М., Профиздат, 1956. 84 стр. Цена 
13 р. 55 к.

В альбоме помещены чертежи конструкций оградительных 
устройств и приспособлений к деревообрабатывающим станкам 
с ручной подачей, обеспечивающих безопасные условия труда 
на этих станках. Материалы, помещенные в альбоме, могут 
быть полезны конструкторам при проектировании или усовер­
шенствовании оградительных устройств, а тг»:же новаторам 
производства.

Н и к и ф о р о в  10. Н., М а л ы н и ч  В. И. Технология об­
работки древесины (Учебник для техникумов ж.-д. транспор­
та). М., Трансжелдориздат, 1956. 244 стр. Цена 6 р. 50 к.

В учебнике даны сведения о древесине, ее свойствах и по­
роках, а также о лесозаготовках и лесопилении. Детально из­
лагаются вопросы сушки и механической обработки древеси­
ны. Описываются конструкции деревообрабатывающих стан­
ков и инструментов. Ряд глав посвящен вопросам, связанным 
с изготовлением деревянных деталей для железнодорожных 
вагонов.

Упрощенная технология производства мебельных щитов.
м., КОИЗ, 1956. 37 стр. (Центропромсовет. Центр, мебельное 
Конструкторское бюро). Цена 1 р. 40 к.

В брошюре описываются конструкция и технология произ­
водства мебельных щитов. В приложении имеется 16 таблиц, 
содержащих технологические карты и ведомости затрат мате­
риалов и рабочей силы,

К Н И Г И
Современные методы производства корпусной мебели. Ин­

формационный сборник. М., КОИЗ, 1956. 64 стр. (Роспромсо- 
вет. Центр, мебельное конструкторское бюро). Бесплатно.

В сборнике кратко описываются методы работы, а также 
простейшие приспособления и инструменты, применяемые на 
передовых мебельных предприятиях СССР и за границей.

К у к с о в  В. А. Материаловедение столярно-механиче­
ского производства (Учебн. пособие для средних специальных 
учебных заведений промысловой кооперации). М., КОИЗ, 
1956. 135 стр. с илл. Цена 5 ip. 30 к.

В учебном пособии описываются все новые клеевые и от­
делочные материалы, применяемые в столярном производстве. 
Книга рассчитана на учащихся средних специальных учебных 
заведений. Она также может быть использована рабочими де­
ревообрабатывающих предприятий в качестве справочника.

Р а б и н о в и ч  Я. И. Справочник мастера мебельного про­
изводства. М., КОИЗ, 1956. 372 стр. с илл. Цена 11 р. 50 fc.

Справочник имеет 5 разделов. В разделе I сообщаются 
общетехнические сведения (единицы измерения площади, по­
верхности и объема, таблицы квадратов, кубов, удельные и 
объемные веса и др.). Раздел II посвящен материалам (древе­
сина, фанера, клеи, отделочные и обойные материалы, фурни­
тура, гвозди и шурупы). В разделе III говорится о конструк­
ции мебели, т. е. о стилях, конструктивных элементах и 
размерах ее. Раздел IV посвящен технологии производства — 
механической обработке древесины, склеиванию, фанерова­
нию, сборке и отделке ее. В разделе У даны сиедения по стан* 
кам и инструментам.
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ПРОИЗВОДСТВО ДРЕВЕСНОСТРУЖЕЧНЫХ 
ПЛИТ В ГДР

В Германской демократической республике уделяется боль­
шое внимание производству древесностружечных плит.

По расчетам Проектно-конструкторского бюро в г. Лейп­
циге, применение плит в мебельном производстве позво­
ляет на 15% повысить производительность фабрик и на 12% 
снизить себестоимость мебели.

По тем же данным, на 1 м3 древесностружечной плиты 
идет 1,23 м3 древесных отходов, в то время как расход сырья 
на 1 м3 столярной плиты достигает 2,6 м3.

В результате конкурса 1955 г., в котором приняли участие 
проектные организации ГДР, Польши и Чехословакии, лучшим 
был признан технологический процесс производства плит, раз­
работанный Проектно-конструкторским бюро в г. Лейпциге 
(руководители Г. Мильс и В. Шайберт).

По мнению специалистов ГДР, древесностружеч­
ные плиты должны изготовляться трехслойными (два 
наружных слоя из мелких отходов и один внутрен­
ний — из более крупных). В основу технологии поло­
жено прессование в направлении, перпендикулярном 
плоскости плиты. В связи с этим предпочтение от­
дается периодическому способу прессования плит в 
многопролетных прессах вместо непрерывного.

В настоящей статье дано описание производст­
ва плит на предприятии Видерич (ГДР) и техно­
логического процесса, разработанного Проектно-кон­
структорским бюро в г. Лейпциге и рекомендованно­
го для вновь организуемых цехов древесностружеч­
ных плит.

П р о и з в о д с т в о  п л и т  на  к о м б и н а т е  
В и д е р и ч .  На предприятии производство древесно­
стружечных плит выделено в самостоятельный цех.

Плиты изготовляются трехслойными. На средние 
слои используется дробленка, получаемая из каран­
дашей фанерного производства, обзольных реек и 
других отходов. На наружные слои идут стружки, 
доставляемые на завод по железной дороге с дере­
вообрабатывающих предприятий г. Лейпцига и близ 
расположенных городов.

Указанные виды отходов пневматическим транспортом 
направляются в бункер 1 (рис. 1), который расположен под пе­
рекрытием цеха и разделен на две части. В одной части сосре­
доточен запас дробленых отходов для среднего слоя плит, а 
во второй — запас стружек для наружных слоев.

При организации производства предполагалось выпускать 
плиты из одного вида отходов. Впоследствии решено было ис­
пользовать установленное оборудование для производства 
трехслойных плит. Поэтому на предприятии Видерич нельзя 
параллельно готовить к склеиванию дробленые отходы и 
стружки. В связи с этим подготовка каждого вида отходов 
производится последовательно.

шие через сито, поступают на ленточный транспортер 4, кото­
рый передает их по наклонной плоскости 5 на второй просеи­
вающий аппарат, состоящий из двух сит 6 и 7. Сито 6 имеет 
отверстия 5 x 5  мм, а сито 7 — 2 x 2  мм.

Отходы, не просеянные через сито 6, попадают в бункер
8, а не просеянные через сито 7,— в бункер 9. Вся мелочь 
(опилки и пыль), проходящая через сито 7, поступает в лоток 
10, заканчивающийся мешком. Собранная в мешок мелочь сжи­
гается в топках котлов.

Из бункеров 8 и 9 отсортированные отходы элеваторами 
подаются наверх, в бункера 11 и 12, из которых при помощи 
транспортера 13 перегружаются в бункер барабанной сушил­
ки 14. Отходы, высушенные от влажности 70—90% до 4%, че­
рез воздуховоды 15 и 16 центробежным вентилятором 17 пода-

Л М

Рис. 1. Схема технологического потока подготовки дробленки 
и стружек

Из той части бункера 1, где находится запас дробленых 
отходов для среднего слоя плит, сырье вначале попадает на 
просеивающий аппарат 2, где установлено наклонное сито с 
отверстиями 35X12 мм. Крупные отходы попадают в бункер 3 
р поступают на дополнительное дробление, а отходы, прошед-

/ '  [ л
Рис. 2. Схема барабанной сушилки

ются в циклон 18, расположенный над смесителями 19 (перио­
дического действия), с которыми он связан трубами 20.

Феноло-формальдегидная смола 50%-ной концентрации по­
дается в смесители через специальные форсунки, что обеспечи­
вает равномерное распределение клея в отходах. (Феноло- 
формальдегидная смола в ГДР в 3 раза дешевле карбамид- 
ной).

Когда открываются шиберы нижних люков смесителей, 
отходы попадают на транспортер 21, который выносит их к ме­
сту дальнейшего использования.

Подготовка стружек для наружных слоев плит несколько 
отличается от подготовки дробленых отходов, что обусловли­
вается более низкой начальной влажностью стружек 
(1 2 -1 5 % ).

Сортировка стружек, поступающих из бункера 1 осущест­
вляется так же, как и дробленых отходов. Стружки, попавшие 
на транспортер 13, при закрытии загрузочного бункера бара­
банной сушилки 14 попадают непосредственно с воздуховод 15 
и вентилятором подаются через воздуховод 16 в циклон 18. 
После смешения стружек с клеем они транспортером 21 пода­
ются в сушилку (аналогичную сушилке 14), откуда вентилято­
ром нагнетаются в циклон, расположенный над рабочим ме­
стом подготовки отходов к склейке.

Схема барабанных сушилок показана на рис. 2.
Длина сушилки 7000, высота 2500, ширина 1200 мм. Бара­

бан делает 20 оборотов в минуту. Сушилка состоит из двух 
этажей 1 и 2, соединенных между собой патрубком 3. На каж ­
дом этаже имеется барабан 4 с лопастями 5, образующими 
шнек. Барабан вращается относительно наружного кожуха 6 с 
замкнутым контуром для обогрева. Пар подается в барабан 4 
через ось его вращения, а в наружный кожух 6 — через па­
ропровод 7 (отвод через паропровод 9).

Дробленые отходы поступают в верхний этаж через загру­
зочную воронку 8. По мере вращения барабана отходы шнеком 
перемещаются к другому концу барабана, откуда по патруб­
ку 3 попадают из верхнего этажа в нижний и к выгрузочному 
концу, из которого отсасываются в циклон 18 (см. рис. 1), рас­
положенный над смесителями. Сушка длится 15 мин, Темпера* 
тура теплоносителя скола 100—105°.
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Ограждением сушилки служат плиты из отходов.
На участке прессования плит организована поточная ли­

ния, схематически представленная на рис. 3.
По траверсному пути 1 траверсной тележкой 2 подается 

вагонетка 3 к месту загрузки стружек и дробленки. На ме­
таллическую прокладку 4, уложенную на тележку, опускается 
рамка 5. Далее прессуемая масса засыпается в рамку опре­
деленными объемными дозами: сначала нижний слой стру­
жек, затем средний слой дробленки и, наконец, верхний слой 
стружек.

После разравнивания каждого слоя рабочими вручную 
рамка поднимается блоком, а вагонетка продвигается по рель­
совому пути и соединяется сцепкой 6 с другими, уже подго­
товленными вагонетками. На освободившееся место подается 
новая вагонетка с прокладкой.

Сцепленные между собой вагонетки со слоями стцужек и 
дробленки входят в соприкосновение с приводной иепью 7. 
При движении этой цепи первая из вагонеток попадает в од­
нопролетный пресс 8. В этом прессе осуществляется подпрес- 
совка насыпанных слоев стружек и дробленки до половины их 
высоты. Длительность выдержки под давлением в 12 кг/см2 со­
ставляет 1,5 мин.

собления 19 и подается по монорельсу на вагонетку 14, кото­
рая поступает к траверсному пути /.

Каркас загрузочной л  разгрузочной этажерок пресса со­
стоит из четырех вертикальных стоек (по две с каждой сторо­
ны) и горизонтальных швеллеров обвязки. Стойки представля­
ют собой парные швеллеры, соединенные косынками.

По стойкам вверх и вниз перемещается каретка, изготов­
ляемая из швеллеров и углового железа.

Для предупреждения перекоса каретки при ее движении 
вверх и вниз установлены катки.

Передвижение каретки осуществляется от привода через 
систему цепей (с грузом) и блоков.

На вертикально установленных швеллерах каретки крепят­
ся угольники-кронштейны. Каждые три угольника одного го­
ризонтального ряда связаны между собой продольными уголь­
никами, которые являются опорами для свободно вращающих­
ся рсл::ков (длина роликов 700, диаметр 50 мм). Эти ролики 
образуют по высоте девять рольгангов; высота пролета роль­
гангов соответствует высоте пролета пресса. Рольганги каждо­
го пролета состоят из двух консолей, между которыми могут 
передвигаться толкатели, служащие для загрузки прокладок 
с пакетами в пресс или для выгрузки из пресса.

Рис. 3. Схема технологического потока участка 
прессования плит

После окончания подпрессовки включается цепь 7, кото­
рая вводит в пресс следующую вагонетку, а вагонетка с под- 
прессованным пакетом выталкивается на траверсную тележ­
ку 9 траверсного пути 10.

Свободный пролет подъемной загрузочной этажерки 11 
пресса 12 подводится к уровню прокладки с подпрессованным 
пакетом и при помощи нижнего выступа толкателя 13 стаски­
вается с вагонетки на рольганг загрузочной этажерки.

Освободившаяся вагонетка по траверсному пути 10 по­
дается на рельсовый путь 14.

По заполнении всех рольгангов загрузочной этажерки И  
она устанавливается так, чтобы рольганги совпали с уровнем 
плит пресса 12 и толкателем 13. Затем все прокладки с паке­
тами загружаются в пресс.

Освободившиеся рольганги загрузочной этажерки снова 
заполняются подпрессованными пакетами.

Клейка плит осуществляется в девятипролетном прессе 
при удельном давлении 15 кг/см2 и температуре 140— 145°. 
Продолжительность прессования 18—23 мин. Заданная толщи­
на плит определяется высотой металлических реек-ограничите­
лей, расположенных по бокам каждого пролета пресса.

После прессования прокладки с плитами одновременно 
выгружаются захватом 15 на рольганги выгрузочной этажер­
ки 16. Затем тем же захватом поочередно выгружаются про­
кладки с плитами на рольганг 17.

Плита снимается с прокладки и укладывается в стопу 18. 
Прокладка же захватывается крючками специального приспо-

Т е х н о л о г и я  п р о и з в о д с т в а  п л и т ,  р а з р а б о ­
т а н н а я  П р о е к т н  о-к о н с т р у к т о р с к и м  б ю р о  в 
г. Л е й п ц и г е .  Проект предусматривает производство плит 
толщиной 10—25 мм. Дровяное сырье диаметром 4— 18 см, дли­
ной 1 м подается в цех ленточным транспортером. На транс­
портер установлен магнитный улавливатель, который автомати­
чески останавливает транспортер, когда обнаруживает гвозди 
или другие металлические предметы. Подаваемое транспорте­
ром сырье направляется в пропарочную камеру поперечным 
элеватором.

После 1—2 час. пропарки сырье попадает в окорочный ба* 
рабан емкостью около 15 м3. При вращении барабана осу­
ществляется окорка древесины. Из барабана окоренная дре­
весина выгружается в водный бассейн, откуда поперечным 
элеватором подается на цепной транспортер, где создается 
необходимый запас древесины.

Далее заготовки древесины длиной 1 м на двойной ленточ­
ной пиле разрезаются на отрезки длиной 330 мм, которые по 
наклонному лотку попадают в приемник.

Вокруг приемника расположено шесть дробилок первона­
чального размельчения древесины. Три дробилки дают стружку 
для серединки плиты (толщина стружки 0,45 мм), две дро­
билки — для наружных слоев (толщина стружки 0,15 мм). 
Шестая дробилка является запасной и переключается на вы­
работку стружек по выбору. Для первоначального дробления 
применяется дробилка A. Bezner. Производительность ее рав­
на 540 кг стружек в час для верхних слое? и 1080 кг в чар
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для средних слоев. От каждой дробилки стружка пневмотранс­
портом удаляется в бункера.

Дробилки снабжены приспособлениями, обеспечивающими 
автоматическое выключение электродвигателя при максималь­
ном затуплении ножей.

Из бункеров стружка попадает в дробилки для вторичного 
дробления. Две дробилки предназначены для стружек на сред­
ний слой плиты и две — для стружек на крайние слои (ру­
башки). Для среднего слоя размеры стружки приняты сле­
дующие: длина 45, ширина 18—20, толщина 0,45 мм. Для на­
ружных слоев: длина 18—25, ширина 12— 15, толщина 0,15 мм.

После вторичного дробления на молотковых дробилках 
Alpine стружка по пневмопроводу подается в сушилки. Сушка 
стружек для среднего слоя плит производится в трехэтажных 
ленточных сушилках фирмы Vunken Muller (ГДР). Стружки 
для наружных слоев сушатся ,в специальных сушилках фирмы 
Schilde.

Ленточная сушилка имеет длину 9 м и ширину 1350 мм. 
Толщина слоя стружек на верхней ленте 35 мм, на нижней 
15—20 мм. Температура в сушилке 120—140°. Продолжитель­
ность сушки от влажности 50 до конечной влажности 4% 
9—10 мин. Производительность сушилки 1100 кг/час.

Размеры вихревой сушилки Schilde: длина 6500, ширина 
4000, высота 11500 мм. Производительность 1400 кг/час при 
сушке стружки от влажности 40—60 до 4%.

Высушенная стружка пневматически подается в бункера. 
Скорость воздуха в пневмопроводах 16— 17 м/сек.

Оба вида стружки из бункера попадают на автоматиче­
ские весы, производящие 7—8 взвешиваний в минуту, а затем 
в смеситель фирмы Drais. Клей, подаваемый в смеситель, раз­
брызгивается форсунками, что обеспечивает надежное переме­
шивание его со стружками.

В качестве клеящего материала применяется мочевино- 
формальдегидная смола концентрацией 60%. Расход сухого 
клея принят в 8—8,5% к сухому весу для среднего слоя стру­
жек и 10—12% для наружных слоев.

Из смесителей стружка, смешанная с клеем, ленточным 
транспортером подается к четырем насыпным аппаратам.

По проекту устанавливаются насыпные аппараты, изготов­
ляемые заводом текстильного оборудования в г. Вюртенберге.

В один насыпной аппарат подается стружка для рубашек, 
а в другой — стружка для серединок. По цепному транспор­
теру под насыпными аппаратами передвигается металлическая 
прокладка со скоростью 3,75 м/мин. Каждый из аппаратов на­
сыпает на прокладку соответствующий слой стружек. Рассчи­
тано, что 2/з общего веса стружек идет на серединку и '/з — 
на наружные слои (рубашки). Общая высота насып-иного 
слоя равна пятикратной толщине готозой плиты. Стружки, по­
павшие в промежутки между прокладками, падают в ящики, 
откуда отсасываются снова в бункера. После того, как насыпа­

ны все слои стружек, пакет взвешивается на весах. Взвешива­
нием определяется правильность работы насыпных аппаратов.

После взвешивания пакет для предварительной подпрес- 
совки направляется в пресс с верхним расположением плунже­
ра. Прессование ведется при удельном давлении 10 кг/см2 
(90 запрессовок в час). После прессования высота пакета 
уменьшается вдвое.

Из пресса подпрессованные пакеты на прокладках посту­
пают на полки загрузочной этажерки, передвигающейся по вер­
тикали по мере загрузки пролетов пакетами. После заполнения 
всех пролетов с этажерки все пакеты одновременно перегру­
жаются толкателем в шесть пролетов пресса для окончатель­
ного прессования.

Режим прессования плит принят следующий: подъем
плит пресса—30—35 сек.; прессование при удельном давлении 
15 кг/см2 — 1 мин. 20 сек.; прессование при удельном давле­
нии 10 кг/см2 — 2 мин. 40 сек. Температура плит пресса 180° 
при толщине плиты 20 мм. Нагрев плит осуществляется пере­
гретой водой при давлении 25—28 ат.

После прессования все плиты выгружаются одновременно 
на разгрузочную этажерку. Затем плиты передвигаются по 
транспортерам к участку, где угловым подъемником каждая 
плита укладывается в штабель, расположенный на подъемни­
ке. Освобождающаяся прокладка поступает в охладитель и 
далее по транспортеру снова подается для насыпки стружек.

Ш табеля с плитами (общей высотой 1,8 м) поступают на 
площадку, где выдерживаются в течение 24 час. После вы­
держки плиты опиливаются с четырех сторон и по рольгангу 
подаются к шлифовальному станку, который шлифует верх­
нюю поверхность плиты. При дальнейшем передвижении по 
рольгангу плита специальным приспособлением переворачи­
вается у второго шлифовального станка, который шлифует дру­
гую поверхность плиггы.

Далее замеряется толщина плиты и определяется ее вес, 
после чего готовая продукция укладывается в плотные стопы, 
которые грузятся в железнодорожные вагоны для отправки 
потребителям.

По проекту предусматривается специальное диспетчерское 
помещение, где устанавливается главный распределительный 
щит, откуда посредством специальных приборов регулируется 
весь производственный процесс. Для этих целей используется 
и телепередача.

Технико-экономические показатели подобной установки для 
производства плит характеризуются следующими данны­
ми: годовая производительность — 35000—45000 м3 плит, коли­
чество рабочих — 93; стоимость установки — 9 млн. марок; 
стоимость 1 м3 плиты толщиной 19 мм—200—240 марок (стои­
мость 1 ж3 столярной плиты д— 450 марок).

Канд. техн. наук Д. М. СТЕР ЛИН  
(ЦНИИФМ)

НОВЫЕ МОДЕЛИ ОБОРУДОВАНИЯ 
ДЛЯ ДЕРЕВООБРАБОТКИ

У с т а н о в к а  д л я  с у ш к и  л а к о в ы х  п о к р ы т и й  
д е т а л е й  м е б е л и .  Ускоренная сушка лакированных 

поверхностей деталей необходима для непрерывности тех­
нологических процессов в современном мебельном производ­
стве.

Рис. 1. Установка для сушки лаковых 
покрытий

Изображенная на фотографии (рис. 1) сушильная камера 
работает по принципу продольного потока воздуха, противо­
положного направлению движения лакированных деталей. 
При длине установки в 6—8 м ширина прохода составляет 
около 1 м, а высота — 2 м. Размеры сушильной установки мо­
гут быть подобраны согласно требованию проивводства.К баш­
необразным концам сушилки подводится воздух, подогревае­
мый паровыми калориферами. Отсасывается отводимый воз­
дух при помощи осевых вентиляторов с большим числом обо­
ротов. Равномерность потока воздуха обеспечивается благо­
даря боковым вставкам с решетками. Температура сушки со­
ставляет 4 0 — 60° и может быть повышена до 80°.

В зависимости от требований производства сушилку мож­
но загружать деталями мебели с определенным ритмом или 
непрерывно, цепным или же ленточным транспортером.

Сушильная установка для сушки лаковых покрытий де­
талей может быть оборудована также приспособлением для 
автоматического регулирования температуры и кондициониро­
вания воздуха в камере.

П е р е д в и ж н а я  э к с г а у с т е р н а я  у с т а н о в к а  
« V e n t  i-A l l e s s c h l u c k e r » .  Небольшие столярные мастер­
ские, а также деревообрабатывающие цехи крупных промыш­
ленных предприятий различных отраслей нуждаются в эйй
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Комичном оборудовании для удаления стружек и пыли из ра­
бочих помещений. Понятно, что это оборудование должно быть 
недорогим и эксплуатироваться без особых сложных устройств 
и приспособлений.

Рис. 2. Передвижная эксгаустерная уста­
новка «Venti-Allesschlucker» (общий вид)

В конструкции показанного на рис. 2 передвижного экс­
гаустера полностью объединены приводной электродвига­
тель, отделитель (сепаратор) и емкость для сбора стружки. 
Эксгаустер представляет собой установку, которую можно лег­
ко перевозить из одного помещения в другое и присоединять 
к месту отсоса загрязненного воздуха возле каждого станка 
при помощи простой трубы из кольцевых звеньев.

Габариты эксгаустера указаны на рис. 3.
Передвижная эксгаустерная установка дает возможность 

осуществить отсасывание всех видов машинной стружки, пы- 
'л и ,  образующейся при шлифовании деталей шкуркой на шли­

фовальных станках, и мусора.
Сила всасывания настолько велика, что может преодолеть 

сопротивление трубопровода длиной в 10 м.
Мощность встроенного и целиком закрытого электродви­

гателя-вентилятора составляет 1,5 кет; он присоединяется к 
электросети на месте работы при помощи кабеля и вилочно­
го контакта.

Для отделения всасываемых отходов деревообрабатыва­
ющего производства служит действующий в качестве предва­
рительного отделителя циклон, комбинированный с матерча­
тым воздушным фильтром, имеющим карманы. Вследствие 
этого даже при очень мелких частицах пыли (размером 
0,005 мм) степень очистки эксгаустером фильтруемого возду­
ха достигает 99,8%. •

Таким образом, можно отфильтрованный воздух опять 
направлять в рабочее помещение цеха, снова использовать 
содержащееся в нем тепло и избежать нежелательных сквоз­
няков, когда температура наружного воздуха низкая.

Обслуживание описанной установки, по внешнему виду 
напоминающей шкаф, весьма несложно. Очистка карманов 
фильтра достигается вибрационным методом, который позво­

ляет избежать механического износа. Матерчатый воздушный 
фильтр снабжен действующим от руки приспособлением для 
выбивания.

Емкость для сбора стружек и пыли внутри корпуса экс­
гаустера, которая достигает 0,8 м3 у моделей установки наи­
меньших размеров, может вследствие своей сравнительно 
большой высоты быстро и легко очищаться.

При больших размерах установки можно обслуживать 
одновременно и несколько деревообрабатывающих станков. 
В качестве значительного преимущества этого нового воздухо­
очистителя, который особенно необходим для небольших про­
изводств, следует отметить сравнительно малую площадь, 
требующуюся для его установки. Легко передвигающийся экс­
гаустер нетрудно расположить в любом месте возле станка. 
Конструктивных мероприятий или особых приготовлений для 
установки и эксплуатации воздухоочистителя не требуется, 
так как трубопроводы совершенно исключены и все необхо­
димое техническое оборудование для отсоса воздуха ском­
плектовано в едином агрегате. Эти существенные преимущест­
ва приобретают особое значение на предприятиях, где дере­
вообрабатывающие станки расположены далеко друг от дру­
га, во вспомогательных цехах (ремонтных и столярных ма­
стерских) или там, где станки не имеют определенного и по­
стоянного места установки.

/ 2

Рис. 3. Эскиз передвижного эксгаустера:
1 — электродвигатель; 2 — отвод воздуха; 3 — устройство для выбива­

ния фильтра; 4 — поручень; I, II III — всасывающие патрубки.

Удаление пыли и стружек из рабочих помещений в самый 
момент их появления устраняет большие и трудоемкие ра­
боты по уборке и чистке цехов.

«H olz-Z entralblatt», 1957, Nr. 21, 16.02, S . 251, 1 Ш; Nr. 25, 
26.02, S. 321, 2 ill.

ПРОИЗВОДСТВО ДРЕВЕСНОСТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ 
В ЗАПАДНОЙ ГЕРМАНИИ

D  Западной Германии уже более года 
работает новый завод, изготовляю­

щий трехслойные древесностружечные 
плиты размером 1,25x3,40 ж. Производи­
тельность завода составляет от 80 до 
120 м3 в сутки.

Окорка круглых сосновых лесомате­
риалов длиной в 1 л* 1и диаметром от 4 
до 20 см производится мокрым способом 
в барабанах. Древесина через бункер 
поступает в горизонтально расположен­
ный окорочный барабан емкостью около 
15 м3, который после загрузки начинает 
вращаться вокруг своей оси в лотке с 
водой. Благодаря вращению барабана 
происходит трение чураков друг о друга 
И о стенки барабана, в результате чего

древесина освобождается от коры. Про­
цесс окорки длится 1—2 часа. Кора уда­
ляется через прорези в стенках бара­
бана.

Затем древесина в рамных контей­
нерах подвергается пропариванию в те­
чение 1—2 час. в зависимости от ее диа­
метра и сорта, после чего по транспор­
теру поступает на пилу, где разделыва­
ется на чураки длиной 33 см. Окорен­
ные чураки проходят через металлоиска­
тель.

С помощью транспортера через ка­
чающийся желоб и вращающийся круг­
лый лоток, распределяющий чураки, по­
следние попадают к стружечным стан­
кам. Вокруг распределительного лотка

расположены пять станков (рис. 1) фир­
мы Бецнера (Ровенбург). Часть из них 
строгает стружку для облицовочного 
слоя, а часть — для среднего слоя.

Цепной транспортер прижимает нахо­
дящиеся в магазине стружечного стан- 
кь. ]ураки к горизонтально вращающе­
муся ножевому диску диаметром 1500 мм, 
снабженному десятью, лущильными но­
жами. На станке можно получить струж­
ку толщиной от 0,1 до 0,9 мм. По длине 
стружка нарезается на том же станке 
специальными резцами.

Стружка пневматически разделяется 
на стружку для среднего и облицовоч­
ных слоев и подается в дозировочный 
ленточный бункер, служащий для вырав­
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нивания влажности и обеспечения после­
дующей равномерной загрузки мельниц. 
Крупная стружка для среднего слоя 
подается в отдельный бункер, откуда она 
поступает в специальные зубчатые ди­
сковые мельницы. Стружка для облицо­
вочного слоя поступает из бункера на 
специальные ударные мельницы с кре­
стообразными билами. Из мельниц она 
пневматически подается в туроинные 
сушители. Турбинные сушители восьми­
угольной формы и высотой 12—16 м 
устанавливаются вне производственного 
цеха. В середине сушителей находятся 
турбины, вокруг которых расположены 
состоящие из многих отдельных опро­
кидывающихся накладных пластин вра-

Рис. 1

щающиеся кольцевые диски, окруженные 
нагревательными элементами. Нагрев 
производится горячей водой. С помощью 
подающего устройства стружка насыпа­
ется на верхний диск слоем толщиной 
40—50 мм. Накладные пластинки в на­
клонном положении сбрасывают струж­
ку на лежащий ниже кольцевой диск, 
который делает то же самое, и т. д. При 
этом циркулирующий с помощью турби­
ны воздух температурой 100° охватыва­
ет находящуюся в движении стружку и

подсушивает ее. Время прохождения 
стружки составляет 15—45 мин. в зави-

Рис. 2

симости от ее исходной влажности. От 
сушителя крупная стружка пневматиче­
ски подается прямо в смеситель для 
среднего слоя. Стружка для облицовоч­
ных слоев проходит просеивательную 
установку фирмы Бенно Шильде, Герс- 
фельд (рис. 2).

Здесь стружка сначала попадает на 
качающееся сито, отделяющее мелкие 
части и одновременно равномерно рас­
пределяющее стружку по всей ширине 
просеивательной машины. Далее с по­
мощью потока воздуха стружка разделя­
ется на легкую, однородной структуры и 
на грубую, более тяжелую. Отсортиро­
ванная крупная, грубая стружка попада­
ет в дозировочный бункер для среднего 
слоя, а мелкая, пригодная для облицо­
вочных слоев, пневматически подается к 
смесительной установке.

Стружка для среднего слоя, идущая

из сушителя, и стружка для облицовоч­
ных слоев, идущая из просеивательной 
машины, проходит через маятниковые 
желоба, равномерно распределяющие ее 
на непрерывных ленточных весах. Эти 
весы регистрируют вес проходящей 
стружечной массы и одновременно авто­
матически регулируют число оборотов 
приводного электродвигателя в зависи­
мости от количества проходящей через 
весы стружки. Этот же электродвига­
тель приводит в движение насосы, пода­
ющие через сопла клеевой раствор в 
смеситель в количествах, зависящих от

Рис. 3

числа оборотов электродвигателя, бла­
годаря чему количества стружки и кле­
евого раствора всегда находятся в 
определенном соотношении.

По ленточным весам стружка пода­
ется в непрерывно работающий смеси­
тель фирмы Драйс, Маннгейм (рис. 3), 
внутри которого стружка с помощью ме­
шалки приводится во вращательное дви-

Рис. 4

жеиие. Расположенные равномерно по 
длине лотка смесителя сопла обрызгива­
ют находящуюся в движении стружку 
клеевым раствором. С помощью специ­
ального приспособления смешанная с 
клеем стружка выбрасывается из смеси­
теля и по транспортеру направ­
ляется во вторичные дозировочные лен­
точные бункера для стружки среднего и 
облицовочных слоев.

Из бункера стружка для облицовоч­
ных и среднего слоев отдельными транс­
портерами подается на загрузочную 
ленту формовочного отделения.
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Поступающие из охладителя загру­
зочные листы формовочной установки 
обрызгиваются специальной эмульсией 
для того, чтобы стружка не прилипала к 
ним. С помощью транспортера эти листы 
проходят через отделение, в котором за- 

. сыпается нижний облицовочный слой, а 
затем еще через два отделения, в кото­
рых засыпается средний слой. После это­
го средний слой выравнивается специаль­
ным приспособлением. Снимаемая лиш­
няя стружка пневматически подается 
снова в бункер для стружки среднего 
слоя. Далее загрузочные листы проходят 
через отделение, в котором' засыпается 
верхний облицовочный слой.

Бесконечный стружечный ковер по­
средством поперечно режущего приспо­
собления (рис. 4) разделяется на плиты 
соответственно длине находящихся под 
ним загрузочных листов.

Прижимная балка режущего приспо­
собления сжимает стружку в месте раз­
реза, а автоматическая дисковая пила 
перерезает стружечный ковер.

Прокладки между загрузочными ли­
стами удаляются, а находящаяся на них 
стружка пневматически подается в бун­
кер для стружки среднего слоя.

Загрузочные листы проходят через 
рольганговые весы, где контролируется 
вес насыпанной стружки.

С помощью автоматического устройст­
ва загрузочные листы со стружечной 
массой подаются в предварительный 
(подпрессовочный) гидравлический
пресс, в котором эта масса уплотняется 
под давлением около 10 кг!см2.

Загрузочные листы с образовавшими­
ся брикетами автоматически удаляются 
из пресса и напрайляются к обрезным 
пилам для черновой обрезки продольных 
кромок. Предварительная обрезка про­
дольных кромок автоматизирована и слу-

Рис. 5

жит для того, чтобы уменьшить отходы, 
так как полученная после обрезки
стружка пневматически отводится в дози­
ровочный бункер для среднего слоя.

По прохождении продольнообрезно­
го устройства загрузочные листы с бри­
кетами попадают на рольганг, осущест­
вляющий продольное и поперечное
транспортирование (рис. 5).

Брикеты обрызгиваются специальной 
эмульсией, что предохраняет их от при­
липания друг к другу, и с помощью ав­

томатического втягивающего приспособ­
ления подаются в полностью механизи­
рованный автоматический загружатель 
многоэтажного гидравлического пресса с 
нагреваемыми плитами. По заполнении 
всех этажей подъемной этажерки загру- 
жателя загрузочные листы с брикетами 
из стружки автоматически подаются в 
пресс. Загрузка пресса продолжается 
около одной минуты. Время прессования 
и давление — различны в зависимости от 
видов и толщины прессуемых плит. Вре­
мя прессования для плит толщиной 1̂9 мм 
составляет около 15 мин. Для таких 
плит в среднем получается 3,75 запрес­
совок в час. После прессования загрузоч­
ные листы с готовыми прессованными 
плитами при помощи специального меха­
низма выгружаются из пресса в соответ­
ствующие этажи разгрузочной этажерки. 
Из этажерки загрузочные листы с пли­
тами извлекаются поодиночке посредст­
вом автоматического вытягивающего 
устройства и подаются к приспособле­
нию. с помощью которого плиты осво­
бождаются от загрузочных листов.

После этого загрузочные листы 
попадают на автоматизированный роль­
ганг и проходят через охладитель, после 
чего направляются в формовочное отде­
ление. Стружечные плиты взвешиваются 
на контрольных весах и на транспорте­
рах подаются на склад, откуда направ­
ляются к обрезной пиле и на цилиндри­
ческие шлифовг.льные станки.

«Die H olzindustrie», H eft 1, Januar
1956.
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