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no СТРАНИЦАМ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИХ 
БЮЛЛЕТЕНЕЙ совнархозов:

А в т о м а т и ч е с к а я  л и н и я  д л я  в ы п у с к а  
п а р к е т н о й  д о щ е ч к и  и з  м е л к и х  о т х о д о в  
д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и х  п р о и з в о д с т в .
При изготовлении черновы х м ебельны х заготовок  о б р а
зуется значительное количество обрезков тверды х  лист- 
венных пород небольш ой длины, примерно 160 мм. Эти 
обрезки в больш инстве случаев использую тся на дрова, 
и лиш ь некоторы е предприятия поставляю т их в виде д о 
щ ечек на паркетны е заводы .

Сотрудники Л ьвовского лесотехнического института 
Н. М. С еребряны й, Б . В. Вострее, Ю . С. Ш вед, И . М. Гав- 
дяк  предлож или специальную  автом атическую  линию  д л я  
производства планок  покры тия паркетной доски из м ел
ких отходов деревообрабаты ваю щ и х производств.

А втом атическая линия состоит из следую щ их с тан 
ков и .механизмов:

секционного бункера для  питания линии заго то в 
ками;

сортировочного устройства для сортировки заготовок
00  ш ирине;

наклонны х лотков-накопителей, по которы м заго то в 
ки поступаю т в м агазин  автолитателя;

автопитателя для  подачи заготовок из м агазина  в 
станок типа П А РК -2;

станка типа П А РК -2  для  точной торцовки заготовок; 
перекладчика для  передачи заготовок  от станка  т и 

па П А РК -2 к станку типа П А РК -1;
станка типа ПА РК-1 для обработки заготовок  п раз- 

■мер по сечению и продольной распиловки ш ироких з а г о 
товок (дополнительной п и ло й );

двухппльного стан ка  для  симметричного деления з а 
готовок по толщ ине.

В недрение этой линии п озволит только па  дерево
обрабаты ваю щ их предприятиях С таниславского и Л ьв о в 
ского совнархозов вы пустить дополнительно в год до 
500—600 тыс. паркетны х досок.

К о м п л е к с н а я  м е х а н и з а ц и я  п р о и з в о д 
с т в а  с т у л ь е в .  И нж . И. П. Н екрасов описы вает 
комплексную м еханизацию  производства гнуты х стульев 
на Харьковском мебельном ком бинате им. Щ орса. Т ех
нологический процесс разбит на потоки: 1-й этаж  — по
ток обработки задних и передних нож ек , поток о бр або т
ки брусковых деталей ; 2-й этаж  — отделочны е работы .

Все детали стульев С -168 после суш ки подаю тся в 
вагонетках по двум  траверсны м  путям  в с к л а д  сухнх з а 
готовок. В цех детали доставляю тся в контейнерах при 
помощи подвесного цепного транспортера, а затем  к р а 
бочим местам электротельф ером  по монорельсу. Н а п р а 
вой стороне цеха разм ещ ен поток маш инной обработки 
брусковых деталей , а на левой — ноток обработки з а д 
них 11 передних ножек.

В левом потоке д л я  обработки задних н о ж ек  у ста 
новлена полуавтом атическая  линия, которую  о бсл у ж и ва
ет один рабочий, ее производительность — 600 н о ж ек  в 
час. Затем  ножки по ленточном у транспортеру поступаю т 
к карусельно-ф резерном у станку  Ф 1К для  строж ки  ф и 
гурных кромок, а далее  — к горизонтально-сверлильно
му станку и к ф резерном у для закругления верхних кон
цов. Д ал ее  следует обработка « а  ш лиф овальны х станках , 
грунтовка и суш ка грунта. П осле суш ки пласти нож ек 
ш лифую тся на двухбарабанном  станке с механической 
подачей. Готовы е задние нож ки доставляю т в стел лаж  
для ком плектовки, откуда они подаю тся на сборочную  
вайму, на которой собираю тся стулья.

В потоке брусковы х деталей  установлена п о л у ав то 
м атическая линия, состоящ ая из загрузочного м агазина, 
четырехстороннего строгального станка П А РК -5  и д в у х 
стороннего ш ипорезного станка Ш Д -12. Л инию  обсл у ж и 
вает один человек. Н а этой линии обрабаты ваю тся царги 
и вертикальны е бруски переплета спинки стула, когоры е 
унифицированы  по длине с задней  царгой.

О тделка стульев производится на конвейере с трем я 
распы лительны ми кабинам и и трем я тоннельны м и су 
ш илками длиной по 9 м. С конвейера через каж ды е 
19 сек. сходит готовы й стул. Ц икл о тд ел 
ки •— 16 мин. О тделанны е стулья по конвейеру-транспор
теру подаю тся к рабочим местам  обтяж ки  сидений, при
клейки их к корпусу стула, к контрольном у пункту, а 
затем  на подвесном транспортере — в скл ад  готовой 
продукции. Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

Н А У Ч Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К И Й  И П Р О И З В О Д С Т В Е Н Н Ы Й  Ж У Р Н А Л  
ГО С У Д А РС Т В Е Н Н О Г О  К О М И Т ЕТ А  С О В Е Т А  М И Н И С Т Р О В  Р С Ф С Р  П О  К О О Р Д И Н А Ц И И  

Н А У Ч Н О -И С С Л Е Д О В А Т Е Л Ь С К И Х  РА Б О Т  И  Ц Е Н Т Р А Л Ь Н О Г О  П Р А В Л Е Н И Я  Н ТО  
Б У М А Ж Н О Й  И Д Е Р Е В О О Б Р А Б А Т Ы В А Ю Щ Е Й  П Р О М Ы Ш Л Е Н Н О С Т И

Д ЕС Я ТЫ Й  год И З Д А Н И Я № 12 Д Е К А Б Р Ь  1961

ВДОХНОВЕННО ТРУДИТЬСЯ НАД ВЫПОЛНЕНИЕМ РЕШЕНИЙ 
XXII СЪЕЗДА КПСС

Отчетный доклад Ц ентрального Комитета КПСС и 
доклад о П рограмме К оммунистической партии Со
ветского Сою за, с которыми выступил на ХХП съ езд е  

товарищ Н. С. Х рущ ев, — это селнкие документы  творче
ского марксизма-ленинизма. В них подведены  итоги герои 
ческого пути наш его народа, под знам енем  Л енина добив
шегося всемирно-исторических побед, и с больш ой научной  
глубиной определены  конкретные пути построения ком м у
нистического общ ества в иаш ен стране.

Реш ения исторического XXII с ъ езд а  КПСС вызывают  
у трудящ ихся наш ей страны чувство радости и гордости  
за свою социалистическую  Р одину, за  ленинскую  К ом м уни
стическую партию — руководящ ую  и направляю щ ую  силу  
советского общ ества. Они воодуш евляю т всех советских  
людей на вдохновенны й труд, целью  которого является  
осущ ествление лозунга партии: «В се во имя человека, все 
для блага человека!».

За  ш есть лет, прош едш их после XX съ езд а  партии, наша 
страна добилась вы даю щ ихся успехов в развитии промы ш 
ленности и сельского хозяйства, в подъ ем е науки и куль
туры, в повышении благосостояния народа. Так, например, 
производство промы ш ленной продукции в озросло почти иа 
80 процентов. Р езк о возросло производство товаров народ
ного потребления. Только за  три года семилетки сверх  
плана промы ш ленностью  вы пущ ено м ебели на сум м у более  
340 миллионов рублей, свы ш е одного м иллиарда метров  
тканей и около 70  миллионов пар обуви.

Период времени, прош едш ий м еж ду  XX и XXII с ъ е з 
дами партии, характеризуется  быстрым ростом производи  
тельности труда, главного условия построения материально- 
технической базы  ком мунизма. В 1961 году в промы ш лен
ности она превысит уровень 1955  года на 4 3  процента.

С особой силой политический и трудовой п одъ ем  совет
ского народа проявился в дни подготов»;и к XXII съ езд у  
партии. Т рудящ иеся наш ей страны  обеспечили перевы пол
нение плана девяти м есяцев третьего года сем илетки п 
выпустили продукции сверх плана на два миллиарда руб

лей. Вы полнили свои предсъездовски е обязательства рацио
нализаторы  и изобретатели страны. За  девять м есяцев этого  
года сии разработали и внедрили в народное хозяйство  
два м иллиона предлож ений, что дает  1200 миллионов рублей  
экономии в расчете иа год. В се это свидетельствует о том, 
что трудящ иеся  не только горячо одобрили новую  П ро
грамм у КПСС, но, ш ироко развернув соревнование, при
ступили к ее  осущ ествлению . Это ярко характеризует р а з
витие движ ения за  коммунистический труд, число участни
ков которого за  три года достигло 2 0  миллионов человек.

П еред советским народом  стоит понстине грандиозная  
задача — за двадцать лет построить материально-техниче  
скую  б а зу  ком м унизм а. Э то— главная экономическая задача, 
реш ить которую  — значит создать  невиданны е по своему  
м огущ еству производительны е силы и занять первое место  
в мире по производству на душ у населения, обеспечить  
наивы сш ую  в мире производит» льность труда, развить про
изводство м атериальны х благ для полного удовлетворения  
всех потребностей советского человека.

Для успеш ного реш ения этой исторической задачи тру
дящ иеся наш ей страны  долж ны  направить все свои силы на 
ускорение темпов ком мунистического строительства, на ещ е  
более полное использование огромны х внутренних резервов, 
которыми располагаю т все отрасли социалистического на
родного хозяйства.

Важным этапом в создани и  материально-технической  
базы  ком мунизм а является сем илетний план, выполнение и 
иревы полнение задан ий  которого будет иметь реш аю щ ее зн а
чение для наш ей победы  в мирном экономическом соревно
вании с капитализмом.

Вступив в исторический период построения материаль
но-технической базы  ком мунизма, ш ироко развернули социа
листическое соревнование и работники деревообрабаты ва
ющих отраслей  промы ш ленности. Они своим трудом  должны  
внести достойны й вклад в дел о  повы ш ения благосостояния  
советского народа.

Один и з рубеж ей , которого долж ны  достичь деревооб-
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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работчики в предстоящ ее двадцатилетие, указан  в докладе
Н. С. Х рущ ева о П рограмме КПСС на съ е зд е  партии — 
это увеличить к 1980 году производство м ебели в 6 — 8  раз. 
Это, в свою очередь, потребует огромного увеличения про
изводства преж де всего плиточных м атериалов, таких, как 
стружечны е и тверды е древесно-волокнисты е плиты, к л е
еная и строганая ф анера, отделочны е пластики на основе  
бумаги. В больш их количествах долж ны  вы пускаться гнуто 
клееные детали.

Для обеспечения производства м ебели в указанном  
объеме в деревообрабаты ваю щ их отраслях промы ш ленно
сти долж ен быть резко поднят уровень организации и пл а
нирования пронзво,';ства. Не случайно на XXII съ езд е  
КПСС работники деревообрабаты ваю щ ей промы ш ленности  
были подвергнуты сер ьезной  критике за  недостаточную  
работу по осущ ествлению  специализации как внутри экон о
мических районов, так и м еж ду  экономическими районами, 
за  слабое развитие производства древесны х плит и ком плекс
ное использование древесины , низкие темпы строительства  
новых предприятий и др. Эта критика в первую  очередь  
относится к руководителям  совнархозов, а такж е к плани
рующ им органам, по вине которы х разработанны е схемы  
специализации и кооперирования предприятий д ер ев ообр а
батывающ ей промы ш ленности по экономическим  районам  
осущ ествляю тся крайне м едленно. О собенно плохо рабо
тают в этом направлении Кировский, К раснодарский и В о
логодский совнархозы , которы е долж ны  снабж ать чисто
выми деталям и и черновыми заготовками М ебельные п р ед 
приятия ряда совнархозов.

Больш ое отставание от плановы х заданий им еется н 
в дел е развития производства струж ечны х плит — этого  
нового, весьм а эф фективного для использования в произ  
водстве мебели материала. Так, например. Кировский, 
Пермский и Свердловский совнархозы  ещ е в 1958  году  
получили оборудование для производства струж ечны х плит, 
но не обеспечили своеврем енного строительства цехов для  
их производства. Руководители этих совнархозов долж ны  
срочно исправить это полож ение и ответить делом  на 
критику недостатков в области строительства и ввода в дей 
ствие новых мощ ностей, вы сказанную  многими делегатам и  
на XXII съ езд е  КПСС. Созданны е в укрупненны х экономи
ческих районах советы  по координации и планированию  
должны помочь работникам деревообрабаты ваю щ ей про
мыш ленности эф фективно реш ить вопросы  специализации  
и кооперирования.

Совнархозы  и планирую щ ие органы  долж ны  значи
тельно улучш ить дело материально-технического снабж ения  
и обеспечения предприятий деревообрабаты ваю щ ей про
мыш ленности материалам и и оборудованием , т. е. создать  
условия для зю щ ного технического прогресса — м ехан и за
ции и автоматизации всех производственны х процессов.

С ерьезное внимание работники деревообрабаты ваю щ их  
отраслей промы ш ленности долж ны  обратить на и сп ол ьзо
вание внутренних резервов предприятий. В первую  очередь

сл едует  повы сить коэф ф ициент с.менпости работы пред  
приятий, полнее, эф ф ектигиее использовать имею щ ееся  
оборудование, ш ире осущ ествлять м одернизацию  машин и 
станков. В настоящ ее время при оценке работы  предприя  
тия нельзя  судить о нем  только по тому, как оно выпол 
няет план, но при этом  надо учитывать и то, как оно 
использует резервы  роста производства, как внедряется  
новая техника и нрогрессивная технология, как повы 
ш ается качество продукции.

Б ольш ие задачи в период построения магернально  
технической базы  ком мунизма долж ны  реш ить научно-ис 
следовательские институты и проектно-конструкторские 
организации деревообрабаты ваю щ ей промы ш ленности. Онп 
долж ны  ускорить создан и е и внедрение повой техники, 
разработать типовы е реш ения ком плексной механизации и 
автоматизации производства, >нификации и нормализации  
изделий, повы ш ения надеж ности и долговечности изделий  
и оборудования.

В борьбе за  претворение в ж изнь реш ений XXII съезда  
КПСС больш ую  роль на предприятиях долж на сыграть инж е
нерно-техническая общ ественность, объединяем ая в органн  
зациях научно-технического общ ества. Она долж на стать 
инициатором в дел е вскры тня и использования внутренних  
резервов предприятий, внедрения новой техники, модерни  
зации оборудования, содействовать успеш ном у выполнению  
и перевы полнению  планов и социалистических обязательств  
предприятий. П редстоящ ий третий съ езд  научно-техничес
кого общ ества бум аж ной и деревообрабаты ваю щ ей промы ш 
ленности, которы й четко определит задачи общ ества к деле  
осущ ествления Программы партии, послуж ит стимулом к 
ещ е более активному участию  инж енерно-технической об 
щ ественности в ком мунистическом  строительстве.

Реш ения XXII с ъ 1:зда Кол!мунистической паргин Совет 
ского Сою за нам етили ясны й и верны й путь к осущ ествле  
нию вековой мечты человечества — построению  коммуни  
стического общ ества. Работники деревообрабаты ваю щ ей  
промы ш ленности вм есте со всем  советским народом  отда 
дут свой вдохновенны й труд этой великой цели.

«П артия, — говорится в П рограмме КПСС, — исходит  
из м арксистско-ленинского положения: народ — творец не 
тории, построение ком м унизм а — дел о рук народа, его эн ер 
гии, его  разум а. П обеда ком м унизм а зависит от лю дей, и 
ком м унизм  строится для лю дей. Кажды й советский человек  
своим трудом  приближ ает торж ество ком м унизм а. Успехи  
ком м унистического строительства несут изобилие и радост
ную ж изнь всем, ещ е выше поднимаю т могущ ество, честь и 
славу Советской Родины ».

Советские лю ди полны уверенности н реш имости пре 
творить в ж изнь великую  П рограмму создания матерналь  
ио-технической базы  ком м унизм а. Эта уверенность знж  
дется  на том, что народом  у  нас руководит, ведет его по 
пути, указанн ом у Ленины м, испы танный вож дь — закален  
ная в боях К ом м унистическая партия.
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НОВОЕ В ПРОИЗВОДСТВЕ ГНУТЫХ СТУЛЬЕВ
К а н д .  т е х н .  н а у к  И .  И .  Л Е О Н Т Ь Е В

Ц  Н  И И М О д

Рис. 1

Г нутые стулья заслуж ен но пользую тся больш им спросом 
населения. По внеш нему виду, разм ерам , весу, долговеч

ности и сравнительно  небольш ой стоимости они выгодно 
отличаю тся от  столярны.х стульев.

М ебельная промы ш ленность далеко  ие удовлетворяет спро
са на этот вид мебели. О б ъясняется  это ограниченностью  
сырья, из которого изготовляю тся гнутые стулья, главны м об
разом бука и дуба.

И сследователь с к и е 
работы по гнутью  д р е
весины, проведенны е в 
Ц ентральном  научно-ис
следовательском  институ
те ме.ханической о б р а 
ботки древесины , откры 
ваю т возм ож ности  изго
товления гнуты х стульев 
из массивны х заготовок 
почти всех древесны х п о 
род, в том числе наибо
лее распространенны х: 
березы , сосны, листвен 
ницы, осины и др.

В институте paaipa6o- 
тана  технология и гну- 
тарны е станки, позволяю 
щие изготовлять гнуты е 
детали д^^я наиболее р а с 
пространенны х ко н стр у к
ций гнуты х стульев . О д
нако с учетом свойств 'по- 
лу чаем 1>1х гнуто-прессо
ванны х деталей  из з а г о 
товок мягких пород р а з 
р аботана  новая кон 
струкция гнутого стула, 

изображ енная на рис. I. Этот стул имеет следую щ ие особен
ности.

Ш ирокая царга овальной формы состоит из двух  д е т а 
лей — гнутого и прямолинейного брусков, соединенных друг 
с другом круглы ми ш ипами. Г нутая  деталь п р едставляет  собой 
арку с прямолинейными концевы ми участкам и, причем толщ ина 
этих участков на 25—30%  больше, чем согнутого. П рессование 
древесины согнутого участка производилось поперек волокон, 
в процессе изгиба.

П ередние нож кн стула соединены с царгой на утолщ енны х 
участках орочным шипом прям оугольного сечения под некото- 
ры.м утлом к поверхности царги таким  образом , чтобы ниж ние 
опорные концы нож ек находились в одной плоскости с пря.мо- 
линейным бруском, зам ы каю щ им  царгу. Таким образом , шин 
находится на достаточном  расстоянии от торца царги, что 
предупреж дает ее раскалы вание. Э тот узел  значительно проч
нее, чем у обычных гнутых стульев. С хем а соединения перед
ней нож ки с царгой показана  на рис. 2.

Сиденье — полуж есткое, вставляется  в четверть царги спе
реди и крепится к внутренней части царги трем я скрепам и, 
представляю щ ими собой согнуты е под прям ы м  углом полоски 
из листового ж елеза.

З адни е  нож ки — прямоугольного сечения, гнутые, соеди
няю тся с царгой болтам и и ш урупам и. П ронож кой соединены 
только передние ножки.

Т ак ая  конструкция стула позволила освободиться от ц ело
го ряда трудое.мких деталей  (бобыш ек, гнуты х пронож ек, под
локотников), что определило возм ож ность резкого сниж ения 
стоимости изготовления таких стульев  по сравнению  с сущ ест
вующими.

Технологический процесс изготовления стульсв состоит из 
следую щ их элементов:

1. С уш ка пилом атериала до 12— 15% -нон влаж ности . С у 
шить пилом атериал лучш е сперва на воздухе до влаж ности 
18—20% и затем  досуш ивать в  к ам ерах . В ы суш енная таким 
образом  древесина не имеет больш их внутренних напряж ений 
и лучш е изгибается.

2. Р аскрой  пилом атериала  на заготовки па поперечных и 
продатьны х круглопильны х станках . Т ребования к качеству 
древесины  (нормы допускаем ы х пороков в заготовках) опре
деляю тся требованиям и к качеству  древесины  в собранных 
стульях . П ри обработке  заготовок для  задни х  нож ек стула, и з
гибаем ы х одиовре.менно в одной шине по нескольку ш тук, боль
ш ое влияние н а  качество гнутья о казы вает  точность обрезки 
заготовок  по длине. П оэтом у окончательную  торцовку лучш е 
производить на двухлильном  концеравиителе. П ри достаточно 
точной распиловке строгание заготовок перед гнутьем не тр е 
буется.

3. П роп арка  заготовок насы щ е1шым паром при давлении 
0,5— 1 ат в течение 20—35 .мин. в зависим ости от сечения з а 
готовок и xaipaKTepa изгиба. П ропарка производится в м етал
лических пропарочны х кам ерах , вм ещ аю щ их 20—25 заготовок.

4. Гнутье заготовок  на царги , опинки, задние нож ки произ
водится на универсальном  гнутарном  станке (рис. 3 ), р а зр аб о 
танном автором .

С танок позволяет изгибать все детали стула (царги. спин
ки, заан и е  нож ки) бл аго д ар я  перестановке сменных рабочих го
ловок. Н а рисунке показана  см енная головка для гнутья царг 
стула.

Н а сварной сташ ш е /  установлен ш естеренчатый редук
тор 2, на тихоходный вал  которого насаж ен  рабочий диск 3 сВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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передним торцовым упором и кры ш кой. Н а  бы строходны й вал  
насаж ен  ш кив 4,  приводимы й в движ ение через тексропную  пе
редачу от электродвигателя 5 мощ ностью  4 кет. Д л я  быстрой 
остановки в конечных полож ен иях  стан о к  оборудован эл ектр о 
магнитным тормозом  и концевы ми автом атическим и вы клю ча
телям и. Н а лицевой стороне станины  см онтированы  узел  п рес
сую щ его ролика и копирую щ ее устройство. П рессую щ ий ро
лик 6 смонтирован в к аретке  и м ож ет перем ещ аться вм есте с 
ней в направляю щ их, прикрепленны х к  станине. П ерем ещ ение 
ролика в вертикальном  направлении производится  копирую 
щим диском 7, который соединен с зубчаты м  колесом, п о саж ен 
ным на вал. Д и ск  прочно закреплен  на  лицевой стороне ста 
нины. Н а тихоходны й в а л  р едуктора  прочно посаж ено зубчатое 
колесо, связан ное  с  зубчаты м  колесом копира цепью  Г ал л я . 
В ращ ение копира, таким  образом , связан о  с вращ ением  ко р ен 
ного вала . Д и ск  копира перем ещ ает кар етку  прессую щ его р а ш - 
ка в вертикальном  направлении в соответствии с формой к р и 
визны изгибаем ы х заготовок. С вободная у к л ад к а  заготовок  в 
станок и прессование древесины  поперек волокон осу щ ествля
ю тся в станке  следую щ им образом : н а  образую щ ей диска ко 
пира сделана вы ем ка глубиной, равной величине прессования. 
В вы емку опускается н и ж няя часть каретки  прессую щ его роли
ка в исходном полож ении станка  д л я  гнутья очередны х за г о 
товок. П ри небольш ом повороте копира к ар етка  прессую щ его 
ролика, вы ходя из выемки, прои зводит  прессование изгибаем ы х 
заготовок.

Д л я  того чтобы ум еньш ить р азры в м еж д у  началом  изгиба 
заготовки и прессованием, в яи ж н ей  части коробки прессую щ е
го ролика имеется вали к  с эксцентриком , поворотом  которого 
приподним ается кар етка  прессую щ его ролика, п ри бли ж ая  и з
гибаемую  заготовку  к  ш аблону.

В выступ ползуна прессую щ его ролика входит передний 
конец направляю щ ей коробки 8  с перем ещ аю щ им ся по ней з а д 
ним торцовым упором 9. Задни й  конец коробки ш арнирно при
креплен к стойке 10. П ередний и задний  торцовы е упоры с в я 
заны  прочной стальной лентой (основной ш иной). П ри вр ащ е
нии диска за  ленту по направляю щ ей коробке перем ещ ается и 
задний торцовый упор. П оследний им еет устройство, п озволя
ю щ ее заран ее  устан авли вать  величину р астяж ен и я  древесины  
с выпуклой стороны  изгибаем ы х заготовок.

С танок работает  следую щ им  образом . М еж ду  передним  и 
задним торцовыми упорам и вм есте с подсобной ш иной, пред
ставляю щ ей собой полоску листовой стали  с загнуты м и К01нца- 
ми, устанавли вается  заготовка. П оворотом  ш ту р вал а  заднего  
торцового упора заготовка  сж им ается  вдоль волокон, и основ
н ая  шина получает при этом  начальное натяж ение. З атем  по

воротом  экодентрика прессую щ ий ролик подним ается и при
ж и м ает  брусок к ш аблону , в о к р у г  которого производится изгиб. 
Н аж им ом  на кнопку вклю чается электродвигатель, и произво
дится гнутье заготовки . Загн уты е концы подсобной шины 
схваты ваю тся стяж кой , и станок приводится в исходное поло
ж ение наж им ом  на кнопку обратного хода. С огнутая заготов
ка сним ается со станка, и цикл работы  повторяется.

Рис. 4

З а  смену на станке м ож но сделать 400— 500 гибов.
П ри переходе и а  изгиб другой детали  сменяю т диск с 

кры ш кой и копирую щ ий диск.
Э тот ж е  станок, приопособленный д л я  гнутья спинки сту

л а , и зображ ен  на  рис. 4.
Н а  станке  м ож но прои зводить гнутье не только  мебельных 

заготовок , но и обозны х деталей . М еняю тся размеры  загото
вок, сечения их, радиус  заги ба , но  последовательность работы 
о стается  постоянной.

Опытны й образец  такого станка  изготовлен и испытан в 
Ц Н И И М О Д е  и в производственны х условиях на мебельной фа
бри ке А рхангельского бум аж н ого  ком бината. Архангельским 
совнархозом  принято реш ение об организации цехов по изго
товлению  описанны х стульев  на р я д е  предприятий.

Гнуты е сту л ья  из древесины  м ягких пород на 30—40% де
ш евле буковы х.

ПУТИ УВЕЛИЧЕНИЯ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ 
ШЛИФОВАЛЬНЫХ СТАНКОВ

И. и . МИХЕЕВ
Л ьвовский лесотехнический институт

М. И. МЕРКУЛОВ
М о с к о в ск а я  м еб ельн ая  ф аб р и к а  №  5

П роизводительность тр у д а  при ш лиф овании древесины  не
преры вно повы ш ается за  счет м одернизации сущ ествую 
щ их, создания и последовательного соверш енствования 

новых отечественных станков. О днако  скорость подачи, явл яю 
щ аяся  главным ф актором  производительности у  ш лиф овальны х 
станков, значительно ниж е скорости подачи других станков, 
входящ их в состав поточных линий, в резу л ьтате  эф ф ектив
ность их комплексного использования сниж ается .

Н аличие низких скоростей подачи ш лиф овальны х станков 
объясняется спецификой процесса ш лиф ования и абразивного 
инструмента, применяемого для  ш лиф ования древесины , а т а к 
ж е  недостаточной изученностью  кинем атики и динам ики про
цесса.

Больш инство вы пускаем ы х до сих пор ш лиф овальны х стан 
ков имеют лиш ь одну скорость ш лиф ования, не снабж аю тся 
хотя бы простейш ими устройствам и для  визуального  наблю де
ния и поддерж ания необходимого удельного давлени я , а мно
гие станки имеют ручную  подачу и не отвечаю т современны м 
требованиям  промыш ленной санитарии. Э то вы зы вает  необхо
димость разработки  мероприятий по коренном у улучш ению

техники и технологии ш лиф ования древесины  и, в первую оче
редь, разработки  теоретических основ проектирования станков 
дл я  ш лиф ования древесины .

Н и ж е рассм атриваю тся некоторы е мероприятия по увели
чению производительности ш лиф овальны х станков, предназна
ченных для  ш лиф ования деталей  прямоугольного и круглого 
сечения, которы е необходим о учиты вать при эксплуатации су
щ ествую щ их и проектировании новых станков.

С м енная производительность ш лиф овальны х станков опре
д ел яется  по форм уле:

Ц . Т . К г - К , _
^ "  1 - N  ’  ̂ '

где А  — см енная производительность, шт. деталей;
и  —  скорость подачи, ж/жик;

К \ к К 2 —  коэф ф ициенты  использования рабочего и машинно
го времени;

I —  длина детали , м;
N  — количество рабочих, обслуж иваю щ их станок.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Д ля станков типа Ш Л П Ф  имеем:
и  =  0 ,001  • Д • п ,

где Д — подача за один оборот, мм;
п — число оборотов детали  в минуту.

(2)

= К;

б) при ш лифовании на м ногобарабанны х станках

t 6 ~  у  ,

d  — диамепр детали , мм\ 
п — число оборотов детали  в минуту;

К  —  коэф ф ициент повторяем ости (т)-

П о условиям кинем атики поперечного винтового ш ли ф ова
ния деталей  круглого сечения необходимо, чтобы

B < ^ ,  ^3)

где В  — ш ирина ш лиф овальной ленты, мм. '
П рактически Д =  (0,6—0,8) В.
К ак показы ваю т исследования*, возм ож ность увеличения 

скорости подачи за  счет увеличения ш ирины ленты  и числа о бо 
ротов детали оказы вается  весьм а различной при ш лифовании 
разных по форм е деталей .

П ри ш лифовании прямолинейны х деталей  на станках  
Ш Л К П  возм ож ность увеличеяия ш ирины  ленты  ограничивается 
лишь минимальной длиной обрабаты ваем ы х деталей , а число 
оборотов детали — характером  и величиной колебаний детали 
и абразивной ленты , создаю щ ихся под действием  сил инерции 
движ ущ ихся частей м еханизм ов подачи и ш лиф ования.

В новых стан ках  типа Ш Л П Ф  практически м ож но приме
нять ленты  ш ириной 500— 600 мм  вместо 100— 160 мм, а число 
оборотов прямолинейных деталей  доводить до 200— 400, при 
этом м аксим альная скорость подачи будет:

и  =  0 ,001  ■ В - п  =  0 ,001  • (500 —  600) • (200 —  400) =
=  100 —  240 MjMUH.

О днако применение столь вы соких скоростей подачи воз
мож но лиш ь при хорош о подготовленной поверхности и при н а 
личии автом атической загрузки  деталей  в станок.

В условиях, когда ш лифованию  подвергаю тся поверхности, 
имеющие неровности, процесс ш лиф ования приходится осущ е
ствлять при значительны х удельной производительности и п р о 
долж ительности ш лиф ования, а следовательно , при низкой ско
рости подачи.

П ри ш лифовании на стан ках  типа Ш Л П Ф  и м ногобараб ан 
ных продолж ительность ш лиф ования лю бой элем ентарной пло
щ адки м ож ет быть определена по следую щ им  ф орм улам ; 

а ) при ш лифовании на стан ках  типа Ш Л П Ф

П рактические значения ta и tg  оказы ваю тся весьм а незна
чительными — порядка 0,04— 0,05 сек., что и вы нуж дает, для 
сохранения необходимой удельной производительности, прибе
гать к ш лиф ованию  на низких скоростях подачи при значи
тельны х удельны х давлениях .

Увеличение скорости подачи ш лиф овальны х станков до ско
ростей подачи строгальны х и круглопалочны х станков возм ож 
но за  счет увеличения дуги контакта.

П ри ш лиф овании плоских деталей  на ленточных станках 
длина дуги к он такта  о казы вается  в ряде  случаев  равной дл и 
не или ш ирине детали , что позволяет, при равной с многоба
рабанны м и станкам и продолж ительности ш лиф ования, увели
чить скорость подачи и ум еньш ить величину удельного д ав л е 
ния. И сходя из этого, м ож но реком ендовать постепенный пе
реход от барабан ны х станков к ленточным.

Д о  недавнего  врем ени ш лиф ование криволинейны х деталей 
было м еханизировано  лиш ь на некоторы х предприятиях У краи
ны за  счет применения м аятниковы х ш лиф овальны х станков с 
лентой ш ириной 150— 160 мм.

В н астоящ ее врем я на М осковской мебельной фабрике 
№  5 внедряется  разработанны й  и изготовленны й Л ьвовским  л е
сотехническим институтом в содруж естве  с ф абрикой новый 
м аятниковы й станок с лентой ш ириной 200 мм.

В отличие от станков, работаю щ их на Л ьвовской фабрике 
гнутой мебели и У ж городском  фанерно-м ебельном  комбинате, 
этот станок имеет повыш енные скорости подачи, три ступени 
скорости ш лиф ования (25; 30; 35 м/сек)  и  пневматическое 
устройство д л я  регулирования и визуального наблю дения за  
величиной давлени я детали  на ленту . И зм енение величины д а в 
ления регулируется редуктором  в ш ироких пределах.

В недрение на М осковской мебельной ф абрике №  5 станка 
Ш ЛМ С-200-1 позволило увеличить производительность труда 
на операции по ш лиф ованию  задл и х  нож ек  гнутого стула в 
1,5— 2 р аза  и коренным образом  улучш ить условия труда.

Н ( и Ь с ,Я ж )

(4)

(5)

где ta , (б  — продолж ительность ш лиф ования, соответственно 
на станках  типа Ш Л П Ф  и на м ногобарабанны х 
станках, сек.;

Lg  — длина дуги  кон такта , мм;
Д — подача за  один оборот, мм;
и  —  скорость подачи, MjMUH;

* См. ж урн. «Д еревообрабаты ваю щ ая промыш ленность», 
1959, №  10, стр. 14.

Пряшолинеимая деталь-П{-0 Криболинвйная деталь

Рис. 2. Х арактер  'неравномерности ш лиф ования 
криволинейны х деталей  на м аятниковы х станках

М аятн иковы е ш лиф овальны е станки находят  все большее 
применение, однако  м еханизм  ш лиф ования их все еще н у ж д ает
ся в усоверш енствовании . О дним из недостатков м еханизма 
ш лиф ования м аятникового станка явл яется  отрицательное дей
ствие сил инерции м аятника.

К ак  показали  исследования, в р езультате  действия сил 
инерции качаю щ ихся м аес изм еняется величина давлени я в 
процессе ш лиф ования, что приводит к неравномерном у ш лифо
ванию .

Д л я  устранения этого деф екта  требуется  тщ ательная ди н а
м ическая балан сировка  м аятни ка , что возм ож но при м акси
м альном  сниж ении его веса и доведении числа оборотов детали 
до 80—90 в минуту.

К ром е сил инерции, равном ерность ш лиф ования наруш ает
ся действием  относительного скольж ения точки контакта (ле
ж ащ ей  на площ адке к о н такта) детали  с абразивной лентой.

О к р у ж н ая  скорость центра сечения детали (рис. 1) опре
д ел яется  по форм уле:

Vji =  ш ■ R  м /с е к . (6)Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru
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Окруи<ная скорость точки контакта  К  определяется по 
формуле:

I/;, =  со . (/? +  Б К )  M jceK . (7)
Если в формулу (7) подставить вместо отрезка Б К  его зн а 

чение, вы раж енное через г и а , тогда ф орм ула для  окруж ной 
скорости точки контакта К  примет вид:

(8)\/^ <0 . у  R 2 г  — 2R -

Рис. 3. К онструктивны е элем енты  м еханизм а подачи

Скорость относительного скольж ения точки контакта  К  д е 
тали по поверхности абразивной ш курки найдем  из вы раж ен ия:

• C 0 S ( a - 9 ) .  (9)
Если а =  0; cf =  О"'; V„,c =  =  о, • {R  +  г);

а =  90° +  

3 =  270'= —

s i n v  =  — : Vo., ==0;

а =  180°; с? =  0; =  V ,,,,, =  «  - ( R - г ) .

Таким образом , если о круж н ая  скорость центра детали  при 
определенных постоянных значениях р адиуса  R  и числа обо
ротов п является  величиной постоянной, то о кр у ж н ая  скорость 
точки контакта К  детали с абразивной  лентой является  ф унк
цией угла поворота а.

В результате наличия м еняю щ ейся скорости относительно
го скольж ения поверхность детали  ш лиф уется неравномерно.

Н а рис. 2 показан  х арактер  неравномерности ш лифования 
криволинейных деталей  на станке Ш Л М С -200-1, установленном  
на А'^осковской мебельной ф абрике №  5.

Условия стабильной и качественной работы  станков типа 
Ш Л П Ф  во многом зависят от конструкции м еханизм а подачи.

Н а рис. 3 показаны  реком ендуем ы е конструктивны е э л е 
менты планетарного м еханизм а подачи.

Д етал ь  1 зах ваты вается  резиновы м и вали кам и  2, получает 
вращ ательно-поступательное движ ение и входит в передний 
съемный раструб 3, вм онтированны й в защ итны й кож ух  п еред
него патрона подачи 4. Затем , пройдя отсекатсль 5, детал ь  вхо
дит в соприкосновение с абразивной ш куркой 6 . поступает в к о 
нус заднего патрона подачи 7 и затем  зах ваты вается  цилиндри
ческими роликами заднего патрона лодачп  8 .

Д и ам етр  съемных конусов на 1,5— 2 мм больш е м аксим аль
ного диам етра обрабаты ваем ой  детали.

При ш лифовании конусных деталей  ж елательно  применять 
подпружиненные самоцентрирую ш иеся разъем ны е конусы.

К райне ж елательны м  является  так ж е  то, чтобы вер ти кал ь
ная ось валиков совп адала  с  -плоскостью кривизны  детали , так  
как в этом случае точки контактов С— С будут л еж а ть  на оси, 
перпендикулярной оси, проходящ ей через центры  патрон ов по

дачи. В -противном случае  возникает опрокиды ваю щ ий момент, 
тем больший, чем больш е усилие, необходимое для отклонения 
роликов.

Д ействие  опрокиды ваю щ его момента отрицательно сказы 
вается  при входе детали  на ленту и при выходе ее с ленты.

В условиях вращ ательного  движ ения детали действие 
опрокиды ваю щ его м омента приводит к появлению  толчков кон
цов детали  в плоскость ленты , что и является  одной из причпп 
ее обры ва при входе и вы ходе детали.

И з сущ ности явлений, возникаю щ их в механизм е подачи, 
вы текает необходим ость обеспечения таких  условий загрузки 
деталей  в станок, при которы х кривизна деталей  будет посто
янно находиться в плоскости продольной оси вертикальных 
цилиндрических подаю щ их валиков, что возм ож но при щелевом 
загрузочном  устройстве.

О пыт внедрения м аятниковы х станков показы вает необхо
дим ость применения м ногоступенчатого привода абразивной 
ленты , зам ены  пруж инны х приж им ов пневматическими с воз
м ож ностью  изменения удельного давлени я в процессе ш лиф о
ван ия в ш ироких пределах.

Н а рис. 4 п о казана  схем а м ногоступенчатого пневмоцплин- 
дра  с отбором во здуха  для  обдувки участка ш лиф ования и с 
отдельной подачей воздуха  на тыльную  плоскость лепты с 
целью  сниж ения величины трения (воздуш ная см азка) и увели
чения плавности контакта  детали  с абразивной лентой.

В оздух от общ ей сети компрессорной станции поступает по 
шла}1гам 1, 2  н 3 ъ отдельны е ступени цилиндра, в результате 
чего м ож но при необходимости получить различны е величины 
'. дельны х давлений.

В оздух для  подпора ленты  поступает через карм аны  пла
стинок утю ж ка 4 и 5 и сопловы е щ ели пластинок 6 утю жка.

О бдувка  участка ш лиф ования предотвращ ает поверхность 
от ц ар ап ан и я  ее вы павш им и абразивны м и зернам и при вращ е
нии детали  около упорной колодки.

П роведенны е в Л ьвовском  лесотехническом институте опы
ты по ш лиф ованию  плоских деталей  с воздуш ны м утю жком по
казы ваю т, что подача воздуха  на тыльную  часть ленты  резко 
сниж ает износ ленты  и см ягчает толчки на участке склейки 
ленты.

Рис. 4. С хем а многоступенчатого пневматического цилиндра с 
отбором воздуха  д л я  обдувки и подпора абразивной ле.'ты 

(воздуш ная см азк а ):
а. 6 дуга кон такта  расч етн ая: ai, б — луга контакта ф актическая 

(по данны м  проф. Б. ^\. Б углая)

П рим еняем ы е в настоящ ее врем я ш лифовальны е станки 
для плоских и проф ильны х деталей  необходимо модернизиро
вать, значительно увеличив при этом площ адки контакта д ета
ли с абразивной  лентой, оборудовать их многоступенчатым при
водом и автом атизированны м  механизмом регулирования ско
ростей ш лиф ования и подачи, а т ак ж е  регулирования д ав л е 
ния. Реш ение этой задачи  позволит значительно повысить про
изводительность ш лиф овальны х станков.

О сущ ествление ^проводимых на М осковской мебельной ф аб 
рике Л'Ь 5 -работ -по изготовлению  и виедрению  специального 
станка д л я  чистового точения у'лучщит условия эксплуатации 
ш ли ф овальн ы х , станков, -резко сократит расход абраз-ивной 
ш курки и значительно увеличит производительность всего ком 
плекса ш лиф овальны х станков, применяемы х при обработке д е 
талей гнутого стула.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ВЛИЯНИЕ ИНЕРЦИОННОСТИ ДАТЧИКОВ НА ТОЧНОСТЬ 
КОНТРОЛЯ и РЕГУЛИРОВАНИЯ РЕЖИМА СУШКИ

Я. л. ПОРТНОВ, в. г. РОМАНОВ
С в е р д Н И И П Д  Р Е В

В се приборы для измерения тем пературы  обладаю т пнерци 
онностью, поэтому в процессе изменения тем пературь 
среды показания терм ом етров отстаю т во времени от ис 

тинной тем пературы . Разн ость м еж ду показаниям и термомет 
ров и истинной тем пературой среды , очевидно, будет тем боль 
т е , чем больше инерционность прибора и чем (больше скорость 
изменения тем пературы . Естественно, возникает вопрос: в ка 
кой мере эти обстоятельства сказы ваю тся на дocтoвepнocт^ 
контроля и точности регулирования тем пературы  и какое  п р ак 
тическое значение это имеет?

10 20 30 40
Гкорссть изменения теыпературы.грс^/час

50

Рис. 2. Зависим ость погреш ности терм ом етров от скорости 
изменения тем пературы  среды:

/ — платиновый терм ом етр в арм атуре  ЭТП-УШ ; 2 — медный терм о
метр С вердН И И П Д Р Е В а: 3 —  газовы й терм ом етр ТСГ-41П: 4 — ртутный 

терм ом етр ТТ-3

Н ам и определена инерционность нескольких типов датчи
ков тем пературы , при.меняе.мых для дистанционного контроля и 
регулирования реж им ов в лесосуш ильны х кам ерах . П ри этом 
датчики показали  следую ш ие результаты :

платиновый терм ом етр сопротивления в арм атуре тина 
Э Т П -V III — 9 мин. 45 сек.;

медный тер.мометр сопротивления конструкции лаборатории 
автом атики  института (рис. 1) — 6 мин. 30 сек.;

газовы й терм ом етр типа ТСГ-410 — 3 мни. 10 сек.; 
ртутный технический терм ом етр типа ТТ-3— 45 сек.; 
терм истор типа ТОС-М  — 1 сек.

I

Рис. 1. М едный термометр сопротивления конструкции л аб о 
ратории автом атики С в ер д Н И И П Д Р Е В а:

I м едная трубка; 2 ~  л ако ткан ь  (2 слоя); 3 — б и ф и лярн ая  обм отка 
н.) провода ПЭА-0,10; 4 — м едны е вы воды  (ш ты ри); 5 — гетин аксовая  

пробка; 6 — защ и тн ая  арм атура

Степень инерционности терм ом етров условно определяется 
временем, прош едш им с м омента погруж ения в таю щ ий лед 
термометра, находивш егося ранее в среде тем пературой 20— 
60°, до  момента, когда разность тем ператур  чувствительного 
элемента и таю щ его льда  достигнет 10% от полного интервала 
изменения тем пературы .

О 4 S 12 16 20 30 40
, Время, мим

50 60

Рис. 3. П ереходны й процесс по показаниям  различны х типов 
термо.метров:

/ — платинового; 2 — медного; 3 — газового; 4 — ртутного; 5 — по 
терм истору

Д л я  определения скоростей изменения тем пературы  в су
ш ильных кам ер ах  при регулировании подачи пара в калориф е
ры или в увлаж нительны е трубы  был проведен р яд  наблю де
ний над  переходны м и процессами.

У становлено, что в зависим ости от тем пературы  в кам ере, 
тем пературы  окруж аю щ его  воздуха , давлени я пара  и т. д. пере
ходны е процессы характеризую тся следую щ им и скоростями из
менения тем пературы  (см. табли цу).

Скорости изменения 
температуры, град'час

Характер процесса
по сухому 

терм о
метру

по мокрому 
термо

метру

Закрытие подачи пара в увлажнительные трубы 
от 100 до 50®/о (подача пара в калориферы о т
крыта на 100S',,)................................................................. 0 ,5 - 3 4—20

Открытие подачи пара в увлажнительные трубы 
от 50 до 100"/(, (подача пара в калориферы от
крыта на 100°/о)................................................................. 0 ,3 -1 0 1 -1 6

Закрытие подачи пара в калориферы от 100 до 
50 /̂и (подача пара в увлажнительные трубы от
крыта на 100"/о)................................................................. 2 -1 2 0 ,1 -5

Открытие подачи пара в калориферы от 50 до 
ЮО̂ -'о (подача пара в увлажнительные трубы 
открыта на 100"'и)............................................................. 1 -9 0 ,1 -4 ,5

П ользуясь приведенными данны ми инерционности датчи
ков и скоростей -̂1змепеи)1я тем пературы  во время переходныхВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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процессов, мож но установить величину погреш ности в п о к аза 
ниях того или иного терм ом етра при к аж д о м  из четы рех пере- 
ходны х процессов в суш ильной кам ере.

П роведен р яд  опытов по определению  расхож дений  в по
к азан и ях  терм ом етров в зависим ости от скорости изменения 
тем пературы . В одну и ту ж е  точку суш ильного ш каф а  пом е
щ ались все п ять  типов датчиков. З атем  производилось нагре
вание и охлаж дени е ш каф а. Ч ерез пятим инутны е интервалы  по
казан ия  к аж до го  терм ом етра сравни вались с показаниям и тер 
м истора, инерционностью  которого м ож но пренебречь. Д ан н ы е 
опытов показы ваю т, что с уменьш ением скорости изменения 
тем пературы  разность в п оказаниях  терм ом етров ум еньш ается. 
К оличественная зависим ость м еж д у  погреш ностями в п о к а за 
ниях терм ом етров и скоростями изменения тем пературы  среды 
представлена на рис. 2. Один и тот ж е  переходны й процесс по 
показаниям  пяти терм ом етров будет вы глядеть по-разном у 
(рис. 3 ). Т ак, наприм ер, если мы начнем зам ер  тем пературы  
через 20 мин. после н ачала  переходного процесса, то  лиш ь 
один термистор покаж ет практически истинную  тем пературу  в 
58,7°, ртутны й ж е  терм ом етр покаж ет  59,8°, газовы й — 61,7°,

медный терм ом етр сопротивления — 63,7° и платиновый — 
64,9°. П ри подобны х отклонениях тем пературы  ош ибка в опре
делении относительной влаж ности  составит 7— 30% в зависи
мости от реж им а. С ледовательно , мы приходим к вы воду, что 
дл я  определения истинного значения установивш ейся тем пера
туры  в конце переходного процесса зам еры  необходимо прово
дить через различны е пром еж утки врем ени в зависимости от то
го, каким и датчикам и  мы пользуем ся.

П ри проектировании м ногоканального регулятора период 
м еж д у  подклю чениям и отдельны х кам ер  к регулирую щ ему при
бору т а к ж е  до л ж ен  бы ть равны м  этим  пром еж уткам  времени.

В наш ем  примере при использовании терм исторов в кач е
стве датчиков тем пературы  зам ер  тем пературы  или подклю че
ние очередной кам еры  долж ны  осущ ествляться через проме
ж у тки  не менее 40 мин. после начал а  переходного процесса, а 
при пользовании платиновы м  терм ом етром  Э Т П - V n i  —  через 
62 мин. П оэтом у д л я  регуляторов тем пературы  суш ильных к а 
мер следует применять в качестве датчиков термисторы  или 
терм ом етры  сопротивления в облегченной ар м атуре  с инерцион
ностью  не более 6 мин.

АВТОМАТИЧЕСКОЕ УСТРОЙСТВО ДЛЯ ЗАГРУЗКИ В ПРЕСС ПАКЕТОВ 
ШПОНА И ВЫГРУЗКИ ГНУТО-КЛЕЕНЫХ БЛОКОВ

и . к . КИРПЕНЕВ 
У кргипром ебель

П роцессы ф орм ирования пакетов для  прессования гнуто
клеены х блоков из ш пона недостаточно м еханизированы , 
что является  одной из причин поломки отдельны х листов 

шпона в момент прессования.
А втором статьи предлож ено устройство автом атического 

действия для  загрузки  пакетов в ш там п и вы грузки блоков гну- 
то-клеены х деталей , прессуемых на одноиролетны х прессах с 
верхней подвиж ной траверсой.

Устройство (см. рисунок) состоит иэ тонкой стальной тер 
мообработанной ленты  1, натянутой  м еж ду приводны м 2 и обо
ротным 3  барабан ам и . С тальн ая  лента, обл адаю щ ая большой 
гибкостью, является  транспортером  длч загрузки  пакетов в 
ш тамп пресса. П ри э т о л ^ в  отличие от  ручной загрузки , исклю 
чается возм ож ность поломки отдельны х листов ш пона, т ак  как  
изгиб пакета происходит в сж ато м  состоянии. К ром е того, 
стальная лен та  служ и т прокладкой, обеспечиваю щ ей легкое, 
м еханизированное отделение блока от м атрицы  ш там па. Обе 
ветви транспортера проходят м еж ду  пуансоном 4 и м атрицей 5 
на уровне верхней плоскости матрицы.

Н и ж н яя  ветвь транспортера проходит через отклоняю щ ие 
ролики 6 и натяж ной  грузовой бар аб ан  7 с больш им ходом н а 
тяж ки . О чистка ленты  производится щ еточным барабан ом  8 .

С ущ ность устройства заклю чается  в следую щ ем . П акет  
шпона, набранны й обычным способом, подается на лен ту  тран с
портера (см. на рисунке полож ение / ) .  П ерем ещ аясь вместе с 
лентой в разом кнуты й ш там п, установленны й на прессе, пакет, 
достигнув определенного м еста (полож ение II )  пересекает луч 
фотоэлемента 9,  даю щ его импульс на останов транспортера и 
смы кание плит пресса со ш там пом  (полож ение III) .

В момент см ы кания ш там па стал ьн ая  лен та , натян у тая  
грузом  7, служ ит опорой для  ш пона, препятствуя излом у л и 
стов с направленны м и вдоль ленты  волокнами.

В ремя нахож дения блока в ш там пе у стан авли вается  реле 
времени, даю щ им  импульс на разм ы кани е ш там па.

О т подъем а верхней траверсы  пресса срабаты вает  конеч
ный 'переклю чатель, вклю чаю щ ий д ви ж ен и е  тр анспортера , ко то 
рый передвигает отпрессованный блок на следую щ ую  позицию 
(5 одновременно подает новый пакет в ш тамп.

В момент р азм ы кани я  ш там па ни ж н яя  и верхняя ветви 
стальной ленты  под действием  груза натяж ной  станции вы тал
киваю т отш там пованны й блок из м атрицы  (полож ение IV).

П ри сильном расклинивании блока в м атрице усилие вы 
тал ки ван и я  приним ает на себя приводной вал  транспортера.

В случае зависани я блока на пуансоне (что м ало вероят
но) блок ср ы вается  при подъем е пуансона специальными сбра
сы вателям и.

П роектны м  -институто1м «У кргипро1мебель» разр аб о тан ы  р а 
бочие чертеж и описанного устройства.

- s a s r

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



№ 12 Д еревообрабат ы ваю щ ая промышленность

ПРИМЕНЕНИЕ ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНЫХ ТЕПЛОНОСИТЕЛЕЙ-ПУТЬ 
ИНТЕНСИФИКАЦИИ ПРОЦЕССА ПРЕССОВАНИЯ СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ

Г .  м . Ш ВАРЦМАН  
Ц Н И И Ф М

Д
ля увеличения производства струж ечны х плит больш ое 

значение в настоящ ее врем я приобретает проблем а повы 
ш ения производительности оборудовани я, имею щ егося 

на предприятиях, и в первую  очередь наиболее дорогого обо
рудования — прессов.

Повыш ение производительности прессов возм ож но  за  счет 
сокращ ения как  вспом огательного времени, т. е. времени з а 
грузки и вы грузки пакетов, см ы кания плит пресса и д о сти ж е
ния высокого давления, так  и технологического времени, т. е. 
времени прессования.

К ак  известно, продолж ительность вспом огательны х о п ер а
ций составляет лиш ь 10— 15% от общ его времени прессования. 
Поэтом у сокращ ение этого врем ени д а ж е  в два  р аза  д аст  по
вышение производительности лиш ь на 5—7% , в то  врем я к ак  
сокращ ение технологического времени в д в а  р аза  позволит 
увеличить производительность прессов на 80% . Таким  о б р а 
зом, интенсификация реж им а прессования явл яется  основны м 
способом повыш ения производительности прессов.

И нтенсиф икация реж им а прессования м ож ет  быть осу
щ ествлена двум я основными способами: за  счет м одификации 
смол и за  счет ускорения процесса нагрева пакетов.

Первы й из этих способов имеет сущ ественны й недостаток. 
М одифицированны е смолы  отверж даю тся  за  очень короткое 
время. Д а ж е  при небольш ой продолж ительносхи пребы вания 
пакетов на плитах пресса до достиж ения необходим ого д а в 
ления такие смолы в р езультате  терм ообработки переходят в 
нерастворим ое состояние В р езультате  этого сниж ается  проч
ность плит (отслаиваю тся элем енты  поверхностны х сло ев ). Т а 
ким образом , применение м одиф ицированны х см ол хотя  и в о з
можно, но .весьм а затруднено.

Второй Епособ интенсификации процесса склеивания осно
ван на ускорении нагрева пакетов путем предварительного 
подогрева струж ечной массы  (до загр у зки  ее в  п р есс ), или при
менения ком бинированного нагрева пакетов (контактного  и с 
помощью токов высокой частоты ), или путем повы ш ения тем 
пературы  плит пресса.

Рассм отрим  каж д ы й  из этих  способов интенсиф икации про
цесса прессования.

Чем выш е тем пература пакета перед его прессованием, тем 
меньше продолж ительность нагрева его. С ледовательно , пакет 
целесообразно равном ерно нагревать по толщ ине до его з а 
грузки в горячий пресс. Н агрев  м ож ет бы ть осущ ествлен в 
электрическом поле токов вы сокой частоты. П реим ущ еством  
такого м етода нагрева явл яется  возм ож ность применения прес
сов без специальной изоляции, которая  необходим а при ис
пользовании токов высокой частоты  д л я  нагрева  непосредствен
но в прессах.

-а -! i
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Рис. 1. К ривы е нагрева 
пакетов в горячем  прес
се; слева —  пр едвар и 
тельный нагрев токам и  
высокой частоты ; сп ра
ва  —  контактны й нагрев 
в прессе (а  —  предвари- 
гельно нагреты й пакет,
б —  ненагреты й пакет)

Bfeta  првВба- 
мтеяьносо 
Haipe6a,inuH.

О 2  4  6  8 W
йреуя прессобания.мип

Д анны е исследований влияния предварительного нагре
ва пакета на продолж ительность его прессования, проведен
ных Л ам бертсом  и П унгзом  (Ф Р Г ) , приведены  на рис. 1.

И з рис. 1 видно, что тем пература  100“ внутри пакета до- 
втигается в предварительно нагретом  д о  тем пературы  80° п а 

кете в течение 1,5 мин., а в ненагретом  — за  5,5 мин. По дан 
ным этих ж е  исследований, врем я прессования пакетов, пред
варительно  нагреты х в электрическом  поле токов высокой ча
стоты , составляет  6  мин. против 15 мин., требую щ ихся для 
прессования ненагреты х пакетов. Т аким  образом , предвари
тельный нагрев  пакетов с помощ ью  ТВ Ч до тем пературы  80° 
со кращ ает  врем я прессования примерно на 60% .

Э ти ж е  исследователи проверили влияние предваритель
ного нагрева пакетов на качество  плит. П о резу л ьтатам  их ис
следований построен граф ик, представленны й на рис. 2.

300
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60 70 iO 90 т  
Комеяная температцрч 
пакета  ̂град.

Рис. 2. В лияние тем п ер а 
туры  предварительного 
нагрева пакета в эл ек 
трическом поле токов вы 
сокой частоты  на проч

ность плит
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Рис. 3. В лияние тем пературы  плит 
пресса на м аксим ально возм ож ное 
врем я нахож ден ия пакета  в прес
се до достиж ения высокого д авл е

ния

И з граф и ка  (рис. 2) видно, что предварительны й нагрев 
до тем пературы  более 60° приводит к сниж ению  прочности 
плит. Т ак , нагрев  до тем пературы  80° сниж ает прочность плит 
примерно на 15%. Если ж е  предварительны й нагрев ограничить 
60°, то сущ ественного сокращ ени я продолж ительности прес
сования не будет.

Н есм отря на это, в отдельны х установках  (как . Например, 
«Б артрев») предварительны й нагрев струж ечной массы  с по
мощ ью  токов вы сокой частоты  наш ел себе применение.

П роведенны е Ц ентральны м  научно-исследовательским  ин
ститутом  ф анеры  и мебели эксперим ентальны е проверки каче
ства плит, получаем ы х на установке «Б артрев» , подтвердили 
отрицательное влияние на их прочность предварительного на
грева струж ечной массы. П оэтом у предварительны й нагрев 
пакетов как  метод интенсиф икации процесса прессования стру
ж ечны х плит не м ож ет быть реком ендован.

П ри совм ещ ении контактного нагрева и нагрева в электри
ческом поле токов вы сокой частоты  пакет прогревается плита
ми пресса от наруж н ы х слоев к внутренним, а токи высокой 
частоты  ускоряю т нагрев  пакета  по всей его толщ ине.

И сследования показали , что р  этом  случае врем я прессо
ван ия м ож ет бы ть сокращ ено примерно в 6—8 р аз по сравне
нию с контактны м  нагревом  (тем пература  плит пресса 140°). 
В м есте с тем следует отм етить, что осущ ествление комбиниро
ванного нагр ева  св я зан о  со значительны м и трудностям и, так  
к ак  в этом слу ч ае  необходим о оснащ ать плиты пресса специ
альной изоляцией, что весьм а затруднительно , особенно в мно
гоэтаж ны х прессах. К ром е того, в настоящ ее врем я промыш 
ленность не вы пускает мощ ных генераторов Т В Ч , поэтому при
ходится у стан авл и вать  несколько генераторов по длине прес
са, что ослож няет  их настройку. П оэтом у  комбинированны й н а 
грев пакетов при производстве струж ечны х плит пока не на
ш ел ещ е ш ирокого применения.

Н аиболее  просты м способом интенсификации процесса 
прессования плит явл яется  повы ш ение тем пературы  плит 
пресса.

Р аботы , проведенны е в Ц Н И И Ф М е в 1957— 1958 гг., пока
зал и , что повыш ение тем пературы  плит пресса со 135— 140° до 
160— 165° сокращ ает  врем я прессования примерно на 32% . Од-Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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нако при таком повышении тем пературы  плнт пресса приходит
ся сталкиваться  с некоторыми трудностям и. И з работ 
Ц Н И И Ф М а известно, что продолж ительность нахож ден ия п а 
кетов на плитах горячего пресса до достиж ения заданного  д а в 
ления ограничена, так  как  смола на поверхности пакетов при 
этом отверж дается , что приводит к отслаиванию  древесны х ч а 
стиц наруж ны х слоев плит.

Н а рис. 3 показано влияние тем пературы  плит пресса на 
м аксим ально возм ож ное врем я нахож ден ия пакетов в прессе 
до дачи давления. К ак  видио из рисунка, П1)и тем пературе 
плит пресса 135— 140“ пакет .можно за гр у ж а ть  и сж им ать до 
достиж ения заданного  давления в течение 3,5 мин., а при тем 
пературе 170° это врем я уж е не долж но превы ш ать 0,3 мин.

ЗООгШ^

^'Ю ОИ м^  
О г/м^ Рис. 4. К ривы е нагрева п а

кета при различном  у в л а ж 
нении его поверхностны.'; 
слоев (в г/.и^) и тем ператг- 

ре плнт пресса 160— 165° 
(аа -  ■ кривая времени, 
обеспечиваю щ ая получение 
м аксим альной прочности 

плит)

0 1 2 3 4 5 6 7 8 3  10 --------------------------------------
Продолжительнвсть прессо~ 
бания, мин.

О днако если в течение нескольких минут мож но поднять 
плиты пресса и достигнуть высокого давления, то выполнить 
это в течение долей минуты очень трудно. П оэтом у необходи
мо было зам едлить отверж дение смолы в поверхностных слоях 
пакета, не зам ед ляя  этого процесса внутри него.

К ак показали работы  Ц Н И И Ф М а, скорость отверж дения 
карбам идной смолы зависит от влаж ности пакета. Че.м выше 
влаж ность (в определенных пределах), тем медленнее о твер ж 
дается смола. Н ам и было исследовано влияние степени у в л а ж 
нения frOBepxHOCTHbix слоев пакета на характер  нарастани т 
температуры  внутри него (рис. 4).

Р езультаты  наблю дений по
казали . что увлаж нение поверх
ностных слоев пакета позволяет  
увеличить врем я нахож дения 
его на плитах тр есса , а так ж е  
ускорить прогрев пакета по то л 
щине. При этом введение пер
вых 100 г влаги па 1 поверх
ности пакета резко ускоряет 
процесс нагрева и уменьш ает 
В;ремя, необходимое для склеи
вания плиты, на 25—27% . В ве
дение вторы х 100 г влаги хотя 
и ускоряет нагрев, но уж е в 
меньшей степени, а врем я, не
обходимое д л я  склеивания пли
ты, сокращ ает лиш ь на 3— 5% . 
Д альнейш ее увеличение коли
чества влаги практически не со 
кращ ает времени склеивания 
плит.

Ускорение процесса прогре
ва пакета объясняется  тем, что 
под действием тепла от плит 
пресса влага , нанесенная на по
верхность прессуемого пакета, 
превращ ается в пар, кото'рый 
устрем ляется от более нагретых 

слоев к менее нагретым, т. с. в середину пакета. П ар, продви
гаясь внутрь, несет с собой тепло, которое отдает средним сло
ям плиты. Так как пар обладает большой подвиж ностью , его 
лродвиж ение внутрь и, следовательно, передача тепла, проис
ходят быстрее, чем теплопередача от одних древесны х частиц 
к другим. В результате этого шроисходит интенсивный пропрев
пакета. Это явление назы ваю т «паровым ударом».

Сравнение продолж ительности прессования пакетов с
увлаж ненными поверхностными слоями (из расчета 100— 200 г 
влаги  на 1 поверхности струж ечного ковра)- при тем пера
туре плит пг'бсса 160— 165° с продолж ительностью  прессования

ш  т  150 т  170 т  iso 200
Температура плит пресса, ipad.

Рис. 5. Зависим ость продол
жительности прессования 
струж ечных плит толщиной 
19 JIUI от тем пературы  плит 
пресса (прессование с «п а

ровым ударом»)
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неувлаж ненны х пакетов при те.мпературе плит пресса 135^140° 
показало , что в перво.м случае время склеивания в прессе со
кращ ается  примерно на 40—50% . О днако применяемый в про
мыш ленности паровой обогрев позволяет довести температуру 
плит пресса только до 155°, что явно недостаточно.

В связи  с этим в 1960 г. 
была проведена работа по 
интеисификацин реж има 
прессования в прессе, при
ближ аю щ ем ся по своим р а з 
мерам -к производственны м .
При этом в качестве тепло
носителя для обогрева плит 
пресса был принят диталил- 
метан.

Этот новый вид тепло
носителя представляет собой 
углеводород диарилм етано- 
вого ряда (С Н з— СбНб—
СНг— СбНб—СНз) с тем пе
ратурой кипения 286—298° п 
тем пературой засты вания —
.минус 30— 36°. Применение 
такого теплоносителя в ж и д 
ком состоянии позволяет 
при атмосфер.ном давлении 
обеспечить нагрев плит прес
са более чем до 200°, в то 
врем я к ак  для  парового обо
грева при такой тем перату
ре требуется давление пара 
около 16 ат.

В результате проведенной работы была установлена з а 
висимость времени прессования от температуры  плит пресса 
(рис. 5).

П риведенны е данны е относятся к прессованию с у влаж н е
нием поверхностных слоев пакетов.

И з граф ика (рис. 5) видно, что повышение температуры 
плит пресса со 140 до 200° сокращ ает вре.мя прессования на 
65— 70% . Т акое сокращ ение времени прессования позволяет 
почти в два с лиш ним раза  уменьш ить общ ую иродолж итель- 
иость цикла прессования струж ечны х плит.

Н а рис. 6 приведены зависимости прочности струж ечных 
плит, склеенных при различны х тем пературах плит пресса, от 
продолж ительности  прессования. В качестве связую щ его при
м енялась карб ам и дн ая  смола марки М-60.

И з граф ика (рис. 6) видно, что как  недостаточная по вре
мени вы держ ка в прессе, т ак  и излиш няя приводят к  понижен- 
ной прочности струж ечны х плит. Н и зкая  прочность струж еч
ных плит при недостаточной по времени вы держ ке в прессе 
объясн яется  тем, что за такое врем я еще не произош ло в до
статочной степени отверж дение смолы. О трицательное влияние 
на прочность плит из-

—г
М —к

1 2 3 4 5 6 7 8 
Прсдалжителоность прессобания, иин.

Рис. 6. Зависим ость прочиостн 
струж ечны х плит (на смоле 
М -60), склеенных прп различ
ных тем пературах плит пресса, 
от продолж ительности прессо- 

ваиия:
а мои тем пературе плит пресса 
195- 200°: б  — при температуре

млит пресса 175—

TiT K
лиш не больш ой их в ы 
держ ки  в прессе можно 
объяснить частичной д е 
струкцией карбам идной 
смолы в результате  дли 
тельного воздействия на 
нее высокой тем пературы .

У читы вая, что карб- 
а.мидная смола не о б л а 
дает  высокой терм остой
костью, были -проведены 
исследования влияния 
длительной вы держ ки в 
прессе при высокой тем 
пературе струж ечны х 
плит, изготовленны х па 

феноло -форм альдегидной 
смоле Н И И Ф -С -35.

С равнение р езу л ьта
тов этого исследования 
с исследованием -выдерж
ки в прессе струж ечны х 
плит на карбам идной 
с.моле приведено на 
рис. 7.

И з рис. 7 видно, что струж ечны е плиты, изготовленные на 
термостойкой феноло-ф орм альдегидной смоле, не теряю т своей

^  / 2 J 4 5 6 7 в 9 10
[\родопжит9яьиост прессобания, иин.

Рис. 7. Зависим ость прочности 
струж ечны х плит, склеенных на 
оазличных связую щ их, от продол

ж ительности прессования:
а  — на карбам идной  смоле М-50: 
б — на феноло-ф оомальдегидной смо

ле НИИФ-С-35
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ПЛЮЩИЛЬНО-ФОРМОВОЧНЫИ АВТОМАТ ПФАЛ-1
п . и . Л А П И Н

А р х а н г е л ь с к и й  л ес о т ех н и ч е ск и й  и н ст и т у т  им. В. В. К уйбы ш ева

Плю щ ильно-формовочиый автом ат  модели П Ф А Л -1, р а зр а 
ботанный каф едрой станков и инструментов А рхангель
ского лесотехнического института под руководством  а в 

тора статьи, полностью  м еханизирует плю щ ение и формовку 
зубьев рамных пил.

В настоящ ее врем я автом ат  ш ироко внедряется на пред
приятиях А рхангельского и К арельского  совнархозов. Всего на 
архангельских предприятиях установлено 50 таких  автом атов. 
П редприятия У правления судостроительной и м аш инострои
тельной промыш ленности А рхангельского совн архоза намечаю т 
выпуск серии плю щ ильно-ф ормовочны х автом атов.

Рис. 1

П лю щ ильно-формовочны й автом ат  П Ф АЛ-1 (рис. 1) с о 
единяет операции плю щ ения и форм овки зубьев  рам ны х пил, 
выполняя их в технологической последовательности за  один 
проход пилы через автом ат.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  
а в т о м а т а

Ширина п о ’ отен пил, м м ......................................................  75—250
Толщина полотен пил по ГОСТ £524—50, м м  . . . .  1 ,6—2,7
Шаг зубьев п и л , л л ....................................................................22—52
Задний угол зубьев лил, град ..................................................... 1S—36
Чис.^о ходов плющи, ьао-формовочной головки

в м и н у т у ................ ...........................................................................2 5 -3 0
Ход плющильно-формовочной головки, м м ...................................  30
Разм ер плющения, мм \

по величине на с т о р о н у ....................................................0 ,6—1,0
по глубине л о п а т к и ............................................................5 ,0—6,0

Производительность в смену, шт, п и л ................................................ 240
Число обслуживающих р а б о ч и х ......................................... 1
Габариты, мм-.

д л и н а .........................................................................................  1800
ш и ри н а ........................................................................................................  600
в ы с о т а ........................................................................................................  1500

Вес, к г ................................................................................................................  400
Электродвигатель:

мощность, Кбтп .................................................................  1,5
 ̂ число оборотов в минуту ............................................. 1420

П лю щ ильно-формовочны й автом ат состоит иэ основных 
конструктивкы х узлов: станины; направляю щ ей линейки и ме
ханизм а подъема линейки; плющ ильно-формовочной головки; 
механизм а подачи пилы; м еханизм а подъема плющильно-фор- 
мовочной головки; м еханизм а привода.

Станина автом ата  — коробчатого типа, литая  из чугуна 
С4-28-32 или сварная . Д л я  м онтаж а кулачковы х валиков на 
стакине в верхней части с левой стороны установлены  крон
штейны.

В нутри станины  в нижней части располож ен платик для 
крепления электродвигателя привода автом ата.

С танина имеет посадочны е места, платики на передней 
стороне для крепления м еханизм а подъем а и опускакия н а
правляю щ ей линейки, в верхней части — для крепления крон
штейна направляю щ их плю щ ильно-формовочной головки. Н а 
правляю щ ие соединены м еж ду собой поперечником, в котором 
см онтирована м асл як ая  ванна для  смазки направляю щ их.

С правой стороны монтирую тся подшипники валика ры 
чага подаю щ ей собачки.

Н а.правляю щ ая линейка монтируется на двух вертикаль
ных планках, которы е закреплены  на поперечной траверсе. 
Д ля подъем а и опускания направляю щ ей линейки служ ит пе
редача, состоящ ая из пары зубчаты х кокических колес винто- 
|!0 й пары.

В качестве направляю щ их траверсы  могут служ ить две 
вертикальны е ш танги, укрепленные в кронш тейнах, или суп
порт с коническими направляю щ им и.

Н еобходимы й уклон линейки достигается подъемом и 
опусканием одного из концов ее в прорезях вертикальны х п ла
нок.

Во избеж акие вибрации пилы в поперечном направлении 
предусмотрен пруж инны й д ерж атель , который укреплен на 
станине.

М еханизм  дл я  плю щ ения и формовки является основным 
узло.м автом ата  (рис. 2 ). П лю щ ильно-форм овочная головка вы 
полнена из одного куска стали и укреплеь.а на двух ползунах, 
перем ещ аю щ ихся в вертикальны х направляю щ их.

По ШГМ

Рис. 2

В корпусе головки и.меются четыре отверстия и две проре
зи. В первом отверстии в специальном барабан е  размещ ен плю 
щ ильный валик 1, конструкция которого аналогична конструк
ции вали ка  ручных плющ илок. Плю щ ильный валик м ож ет не

прочности при вы держ ке в горячем прессе в течение более дл и 
тельного времени, чем требуется для  отверж дения смолы.

Таким образом , при правильно подобранны х реж им ах прес
сования прочность струж ечны х плит практически не зависит от 
температуры плит пресса.

В заклю чение следует сказать , что проведенные 
Ц Н И И Ф М ом  работы полностью подтвердили целесообразность 
повышения тем пературы  плит пресса при производстве стру
жечных плит до 200°, а так ж е  показали , что это является  наи
более приемле.мым в настоящ ее врем я способом интенсифика
ции процесса прессования.

И сходя из результатов исследований Ц Н И И Ф М а, спроек
тирован и будет в ближ айш ее время изготовлен одноэтаж ны й 
пресс марки П-787, рассчитанный на обогрев диталилм етаном .

Р асчетн ая  производительность пресса П-787 составляет 
12 тыс. плит в год.

С равнение технико-экономических показателей цеха стру
ж ечны х плит производительностью  25 тыс. плит в год (на 
базе м ногоэтаж ного пресса) с соответствую щ им по производи
тельности цехом на базе двух прессов П-787 показы вает зн а
чительны е преимущ ества последнего. Т ак, например, капи
таловлож ения па цех с одноэтаж ны м и прессами ниже, чем 
при применении м ногоэтаж ны х прессов, на 20% , себестоимость 
продукции ниж е примерно на 5% , а расход связую щ его — на 
2 ,1%.

Все это свидетельствует о необходимости форсирования 
работ по переходу на интенсифицированны е режимы прессова
ния струж ечны х плит.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ремещ аться продольно, а т ак ж е  р азворач и ваться  отьосительно 
приводного рычага. Б ар аб ан  в корпусе закреп ляется  стопор
ным болтом.

Помимо плю щ ильного вали ка , в головке им еется накова- 
ленка 2, заж им ны е винты 3 и ф ормую щ ее устройство 4.

Н аковаленка разм ещ ается  внутри отверстия корпуса гот 
ловки и м ож ет поворачиваться в  аавискм ости от величины 
заднего  угла зубьев. Ф иксация наковаленки  производится бо л 
том 5 через овальную  прорезь.

О перация плю щ ения производится поворотом плю щ иль
ного валика на 100— 120° в зависим ости от необходимой в е 
личины уш ирения зуба.

В практике работы  лесопильны х предприятий плю щ ильные 
валики из-за неправильного подбора м атериала  и неправиль
ной термической обработки часто  вы ходят  из строя — лом аю т
ся или быстро изнаш иваю тся. Д л и н а  плю щ ильного вал и ка  р а в 
на 125 мм, больший диам етр —  12— 13 мм, меньш ий — 10 мм.

Опыт показы вает, что каи более  износоустойчивы  валики 
из стали  У10А при термической обработке с  нагревом  д о  тем 
пературы 740—750°, за к ал к е  в м асле, отпуске при тем п ерату
ре 180—200° и вы держ ке в нагретом  состоянии в течение 1 ч а 
са. Н а ряде  предприятий на рабочую  часть плю щ ильного в а 
лика навари вается  пластинка из твердого  сплава.

Ф ормовка предварительно расплю щ енного кончика зуба 
производится двум я плаш кам и, укрепленными в двух  ци
линдрических вклады ш ах. Ц илиндрические вклады ш и с ф о р 
мующими плаш кам и перем ещ аю тся при повороте викта 6 с 
правой и левой резьбой. Ф орм овка зуб а  осущ ествляется при 
сближении плаш ек.

Д л я  предотвращ ения осевого смещ ения винта с правой и 
левой резьбой предусмотрено стопорное устройство 7.

В момент плю щ ения и формовки пила заж и м ается  дву.мя 
винтами. Д л я  прохода пилы  в  головке предусм отрена прорезь.

М еханизм  подачи пилы состоит из к улач кового  вали ка , 
кулачка специального профиля и подаю щ ей соб’ачки. К улачок 
своим рабочим профилем связан  системой ры чагов, которы е 
сообщ аю т собачке колебательное движ ение. П осы лочны й м е
ханизм имеет регулировочное приспособление, которое д ает  
возм ож ность изменить величину подачи пилы в зависим ости от 
ш ага зубьев пилы в пределах от 22 д о  52 мм. Д л я  подвода 
собачки к  передней грани зуб а  служ и т регулировочное устрой
ство, которое работает  по принципу винтовой пары.

П ерем ещ ение плю щ ильно-формовочной головки в верти 
кальной плоскости осущ ествляется через ры чаг от к улач ка  и 
пружины. Б л аго дар я  пруж ине осущ ествляется опускан ие го
ловки, а т ак ж е  обеспечивается возм ож ность плю щ ения зубьев, 
имеющих отклонение по  вы соте. П ривод — от электродви гателя 
мощностью 2 кет через червячный редуктор и цепную  передачу.

Н а рис. 3. представлена кинем атическая схем а плю щ иль
но-формовочного автом ата.

А втом ат имеет три распределительны х кулачковы х в а 
ла 1, 2, 3. К улачковы й вал  1 приводится в движ ение от  эл ек т 
родвигателя через червячный редуктор и цепную  передачу. К у 
лачковый вал  2 получает движ ение от вал а  1 посредством цеп
ной передачи.

Н а вал у  /  в передней его части закреплены  д ва  (пазовы х) 
кулачка 4, 5, в пазы  которы х входят пальцы  качаю щ ихся р ы 
чагов б, 7, насаж енны х ниж ними концам и на ось 8 .

Верхние концы ры чагов через тяги  соединены: первый (пе
редний) — с рычагом плю щ ильного вали ка , второй —  с р ы ча
гом заднего и переднего заж и м ного  винтов пилы, третий — 
с рычагом вали ка  формовки.

Н а валу  2  укреплены  д ва  кулачка  откры того типа. О т ку- 
ла^чка 9 посредством ш танги 10 при помощ и пром еж уточного 
роЛяка и  осущ ествляется подъем и опускание плю щ ильно
формовочной гпловки 12 в направляю щ их 13 станины  станка.

К улачок 14 м еханизм а подачи через ролик 15 сообщ ает 
колебательное движ ение ры чагу-колебателю  16. Ры чаг-коле- 
батель через ролик 17, укрепленный в вилке 18 двуплечего 
ры чага 19, сообщ ает ему колебательное движ ение относитель
но оси 3. В илка 18 с роликом 17 м ож ет перем ещ аться  в за в и 
симости от ш ага пилы. М ож ет быть осущ ествлено т а к ж е  опе
реж ение или запазды ван ие подачи пильного полотна.

Н а вал  3 посаж ен ры чаг 19, где  крепится подаю щ ая собач
ка-толкатель 20 .

П ередвиж ением  пальца собачки к периферии, т. е. у вели
чением расстояния м еж ду  центрам и пальца собачки и вала , 
достигается увеличение подачи за один оборот кулачкового 
вала  в зависимости от ш ага зуба пилы, и наоборот.

Таким  образом , при вращ ении кулачкового  вали ка  к у л а
чок 14 м еханизм а подачи сообщ ает возвратно-поступательное 
движ ение подаю щ ей собачке, которая , упираясь в переднюю 
грань зуба, за  к аж д ы й  оборот вали ка  продвигает пилу на ве
личину ш ага зуба.

В конструкции авто м ата  предусм атривается возмож ность 
регулирования угла поворота плю щ ильного и формовочного 
вал и ка , а т а к ж е  и заж и м н о го  винта за  счет изменения соот
нош ения плеч ры чагов.

В 31ависимости от ш ирины пилы авто м ат  настраиваю т сле
дую щ им образом . У становленная на линейке пила поднимается 
винтом до тех пор , л о к а  подлеж ащ ий илю щ ению  зуб не коснет
ся своей задней  гранью  иаковаленки  плю щ ильно-формовочной 
головки в ее ниж нем  полож ении. П ри плю щ ении пил разной 
ширины необходим о изм енять полож ение траверсы  по высоте.

Во и збеж ание излиш него заж и м а  пилы из-за разнотол- 
щ инности введены  специальны е ам ортизаторы  21 (см. рис. 3), 
которы е см онтированы  на ры чагах  заж им ны х болтов. Д л я  
данной толщ ины  пилы рабочее полож ение упорных винтов го
ловки достигается  поворачиванием  их в требуем ом  направле
нии. Ф ормую щ ие плаш ки —  л евая  и п равая  — регулирую тся 
раздельно . О кончательное полож ение плаш ек и винтов опреде
л яется  по резу л ьтатам  зам еров  отф орм ованны х первых трех— 
пяти зубьев.

При изменении толщ ины  пилы больш е чем н а  0,5 мм тре
буется изменить полож ение заним аем ы х винтов и формующих 
плаш ек.

Р егули ровка  по ш агу зубьев  производится путем пере
мещ ения собачки.

В зависим ости от величины заднего  угла автом ат  настраи 
вается  за  счет поворота наковаленки  и наклона линейки отно
сительно суппорта головки. Угол поворота наковаленки — 
д о  13°.

Р егули ровка  авто м ата  в зависим ости от заданной  величи
ны уш ирения реж ущ ей кром ки производится путем установки 
требуем ого  наим еньш его  расстояния м еж ду  формующ ими 
плаш кам и.

Э ксп луатац ия авто м ата  в условиях лесозаводов А рхангель
ского совнархоза показала  хорош ие результаты . Вследствие 
более точной подготовки пил по сравнению  с ручным плю щ е
нием и ф орм ованием  на лесо заво де  сократились простои по 
причинам, зависящ им  о т  работы  пилоставного цеха. П овы сил
ся коэф ф ициент использования посылки. Повы силось качество 
распиловки. П роизводительность по сравнению  с ручным плю-. 
щ ением увеличена в 2— 2,5 р аза .

С ократилось число рабочих-плю щ ильщ иков.
П родолж ительность работы  пил без повторного плющения 

повы силась с 10 час. при ручном плющении до 14 час. при 
плю щ ении на автом ате.
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ВЛИЯНИЕ ВЛАЖНОСТИ НА ПРОЦЕСС КОНТУРНОГО 
ПОЛОГО ПРЕССОВАНИЯ ДРЕВЕСИНЫ

я. Н . Х У Х Р Я Н С К И Й

В о р о н еж ск и й  л есо тех н и ч еск и й  и н сти ту т

Д
ревесина березы , осины и других лиственны х пород, по д 

вергнутая контурном у полому прессованию , является  
зам енителем  бронзы и актиф рикционного чугуна. И з нее 

изготовляю тся втулки для  подш ипников и уплотнительны е 
кольца для  порш невых насосов.

Н аиболее доступны м явл яется  контурное лолое прессова
ние, осущ ествляем ое в две  ф азы : вн ачал е  нагр етая  заготовка 
втулки прессуется по внеш нему контуру, в результате  чего 
внутренний диам етр ее ум еньш ается; затем  заготовка  прес
суется по внутреннем у контуру, при этом первоначальны й вну
тренний диам етр ее восстанавливается . В нутренний диам етр 
прессованной втулки ф иксируется сердечником, а наруж н ы й  — 
стальь.ой обоймой (рис. 1). В тулка в обойме вы держ ивается  р 
течение 2—3 час. в кам ер ах  или терм остатах  при температуре 
среды 100— 130°.

Рис. 1. К онтурное прессо
вание:

а —  сплош ное и полое (пунк
тиром ); 6 — прессование «из- 
нутри» втулки; 1 — цили ндри 
ческая пресс-ф орм а (стакан ); 
2 — конический прИемник (съ ем 
ны й); 3 — сердечник (пуансон); 
4 — съем ны й конический н ако 

нечник

В аж ное значение при контурном полом прессовании имеют 
влаж ность древесины  и соответствие ди ам етр а  сердечника вну
треннему диам етру  заготовки-втулки.

Влияние влажности. П ри контурном прессовании в д р ев е 
сине не долж но быть свободной влаги. В противном случае по 
мере продвиж ения втулки в пресс-форму вл ага  передвигается 
вверх к свободном у концу, к месту прилож ения нагрузки, а так  
как вы ход в торец  ей преграж ден , то при некоторой свободной 
длине непрессованной части втулки стенки ее под действием 
сж атой влаги разры ваю тся.

Таким образом , для  избеж ания разры вов втулок в момент 
прессования влаж ность древесины  не д о л ж н а  превы ш ать точку 
насыщ ения волокна, т. е. 30% .

При высокой степени прессования из стенок клеток м ож ет 
вы давливаться так ж е  и с вя зан к ая  влага, что п одтверж дается  
практикой одноосного прессования древесины . О днако  при кон
турном прессовании объемный вес прессованной древесины  
обычно не превыш ает 1,25— 1,30 г/сж^, а при этих условиях вы 
давливаем ая из стенок клеток влага  равном ерно р асп ределяет
ся по всему объему втулки. В р езультате  стенки ее не р а зр ы в а 
ются.

Прессуемую  втулку мож но рассм атр и вать  как  полый стер
ж ень. одна часть которого подвергается поперечному сж атию  
(собсгренно контурном у прессованию ), а др у гая  (свободны й 
конец втулки) — продольному сж атию . Д л я  собственно контур
ного прессования требуется древесина с .минимальны.м сопро
тивлением сж ати ю  поперек волокон, а для  свободного конца, 
наоборот, — древесина с  м аксим альны м  сопротивлением с ж а 
тию вдоль волокон. В первом случае  древесина дол ж н а  бы ть с 
влаж ностью , близкой к точке насы щ ения волокна и тем перату
рой около 100°, а во втором случае — с низкой влаж ностью  и 
температурой не вы ш е ком натной. Т акое вл аж ностн о-тем пера
турное состояние стерж н я в процессе контурного прессования 
обусловливается тем, что грузоподъем ность свободного конца 
его долж на превы ш ать силу трения прессуемого конца о стен
ки пресс-формы. Эти ж е  силы растут по мере увеличения д л и 
ны запрессованного конца стерж ня.

П еременное по длине стерж н я влаж ностно-тем пературное 
состояние древесины м ож но обеспечить, применив местный н а 
грев движ ущ егося стерж ня в поле токов высокой частоты. При

приняты х ж е м етодах иаг.рева — распаривании  или нагреве в 
•петролатуме о бразуется  постоянное по длине стерж н я влаж но- 
стно-тем пературное состояние древесины . П ри описы ваемом м е
тоде  прессования оптим альны м и являю тся влаж ность древеси
ны 12— 15% и тем пература  нагрева ее 85— 90°.

Д л я  ум еньш ения силы трения м еж ду  прессуемой частью 
втулки и стенкам и пресс-фо1рмы последние см азы ваю т, что кос- 
венн'ым образом  повы ш ает грузоподъем ность свободного конца 
втулки.

Деформация заготовки-втулки при ее сушке. Заготовки- 
втулки вы тачиваю т из древесины , начальная влаж ность кото
рой 117„>30% . К онечная влаж ность древесины  спрессованных 
втулок — 6—8% .

Расомотри.м деф орм ацию  заготовки-втулки  с начальной 
влаж ностью  W при вы суш ивании ее до воздуш но-сухого со
стояни я W k , если известны коэфф ициенты  усушки древесины 
в тангенциальном  Kt  и в радиальном  Кг направлениях.

П усть втулка  с начальной влаж ностью  Wm.H, большей или 
равной точке насы щ ения волокна, имеет внеш ний диам етр D ц 
и внутренний d„  и при конечной влаж ности  в момент 
прессования и d* ■

Выпилим из втулки кольцо на значительном расстоянии от 
ее торцов и рассм отрим  его деф орм ацию  при сушке, предохра
нив торцы  этого кольца от испарения влаги.

С внеш ней и внутренней цилиндрических поверхностей 
кольца влага  испаряется  бы стрее, чем из внутренней части 
стенки его, в резу л ьтате  чего в этих поверхностях образуется 
тонкий слой древесины  с влаж ностью  ниж е точки насыщег.ия 
волокна. Н аруж ны й  слой кольца, сж и м аясь , давит на ни ж е
л еж ащ и е  его слои. Внутренний слой, сж им аясь, служ ит подви ж 
ной полуж есткой опорой для  верхних, более влаж ны х слоев 
стенки кольца, т ак  как  радиус  этого слоя  по сравнению  с р а 
диусом внеш него слоя укорачивается  на меньш ую  величину. 
Действием внутреннего слоя в дальнейш ем  пренебрегаем . Т а 
ким образом , усуш ка стенки кольца происходит под д ав л е 
нием укорачиваю щ ихся нар у ж н ы х  слоев его.

Д л я  определения интенсивности давлени я наруж ны х уко
рачиваю щ ихся слоев на ни ж ележ ащ и е  заменим наш е кольцо 
эквивалентны м  толстостенны м  кольцом , на которое надето 
другое  тонкостенное кольцо в горячем состоянии. Внутренний 
диам етр  последнего до н агреван и я  был меньш е наруж ного диа- 
■метра внутреннего кольца.

Р ассекаем  эту  систему колец по ди ам етральной  плоско
сти и заменяе.м действие отброш енной части растягиваю щ ей си 
лой Р,  прилож енной к внеш нем у кольцу, к q — давлением 
м еж ду внеш ним и внутренним кольцам и (рис. 2 ).

Рис. 2. Р асчетн ая  схем а для 
определения напряж ений  в 
стенке втулки при изм ене

нии ее влаж ности

х/2

о тку д а
2 Р  2hz

9 = ^  =  ^ ( 1)

т ак  как  Р  =  а • ft • 1 кг ,
где о —  н ап р яж ен и е  при  р аст я ж е н и и  в н еш н его  кольца, кг/сл2 ; 

h —  то лщ и н а  стен ки  эт о го  ко л ьц а , с м .
В свою  очер едь , а =  К  ■ Д1Г£ KzjcM^, (2)Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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где Kl^W — относительная деф орм ация при растяж ении , р а в 
ная усушке;

Д11''' — градиент влаж ности  древеси 1.ы;
Е — м одуль упругости древесины.

П одставляя з н а ч и т е  а  из ф ормулы  (2) в ф орм улу (1 ), по 
лучим вы раж ение для определения интенсивности давления 
внешнего слоя «а  стенку кольца:

(3)

Таким образом, древесина стенки кольца, а следователь!.о ,
II втулка усыхаю т, находясь иод давлением . П рн таких  услови
ях усуш ка древесины по радиусу, естественно, будет повы 
ш аться и коэфф ициент усуш ки Кг приблизится к Ki-

П одж им аю щ ее действие давлени я q иа стенку кольца 
продолж ается до тех пор, пока

а =  К  ■ ^ W E  <  og

где вв  — предел прочности при растяж еиии  поперек волокон 
древесины вкеш него слоя втулки.

При наличии трещ ины, которая образуется  при о >  Og 
или прн пропиле, подж им аю щ ее действие внеш него, более су 
хого слоя древесины на стенку кольца прекращ ается  нли р ез
ко уменьш ается.

Рис. 3. В тулки с концен
тричным (а )  и эксцен
тричным (б) р асп о л о ж е

нием годичных слоев

В лаж ность древесины  двух  первых партий определялась после 
отдельны х операций по весу и конечной влаж ности спрессован
ных втулок, а третьей партии — в мо.мент взвеш ивания.

В табли це даны  результаты  наблю дений за  втулкам и двух 
первых napTHii. Н а рис. 4 приводятся данны е двух  образцов 
третьей партии (внутренний диам етр втулок в последней п а р 
тии не за м е р я л с я ) . '

Расс.мотри-м деф орм ацию  втулок с концентричным и экс
центричным располож ением  годичных слоев (рие. 3 ); в первом 
случае годичкы е слон не перерезаны , а во втором —  перере
заны.

У втулки с неперерезаины м и годичными слоям и внешний 
поджимаю щ ий слой древесины  имеет равном ерную  по о к р у ж 
ности усуш ку, поэтому у такой втулки при изменении влан<- 
ности с Wh до W's: форм а поперечного сечения остается по
добной начальной. При определении новых диам етров этой 
втулки следует принимать, по данны м Л . П ерелы гина, у бе
резы — К (= 0 ,3 4 ; у осины — /(( =  0,30 и у ольхи — K t= 0 ,2 S .

В тулка с перерезанны ми годичными слоями после подсуш 
ки примет в поперечном сечении форм у эллипса. С оответствен
но этому будет изменяться и толщ ина стенки втулки. Т акое 
изменекие формы поперечного сечения объясн яется  тем , что 
внешний подж имаю щ ий слой древесины  имеет разную  по д л и 
не окруж ности усуш ку, а следовательно, и разное  давлени е на 
ниж ележ ащ ие слои древесины.

Д л я  определения деф орм ации втулок с изменением их 
влаж ности из березы  влаж ностью  55— 65%  было изготовлено 
три партии втулок с концентричным располож ением  годичных 
слоев. Эти втулки имели следую щ ие разм еры : £>i =  132 мм и 
rfi =  89 мм\ D2 =  160 мм и с?2 =  119 ММ-, D3 =  142 мм. В нутрен
ний диам етр в третьей партии не изм ерялся.

П ервая  партия втулок (с меньши.м диам етром ) по д вер га
лась трехкратном у пропариванию  с последую щ им о х л аж д ен и 
ем, а затем  после двухдневной суш ки при тем пературе 35— 
40° — прессованию.

В торая партия втулок подвергалась однократном у р асп а 
риванию и ш естидневной суш ке при тем пературе 35—40°, а з а 
тем прессованию.

Третья партия подвергалась однократном у пропариванию  
и cyaiKe в цехе в течение семи дней.

П ервая  партия втулок бы ла вы суш ена в основном в р е 
зультате тем пературного градиента, а вторая  и третья  п ар 
тии — в результате градиента влаж ности  по сечению стенки 
втулки.

При первом способе суш ки древесина усы хает равном ерно 
по всей толщ ине стенки, при втором ж е способе — неравн о
мерно: поверхностные слои усы хаю т значительно больш е, чем 
внутренние.

Втулки первой партии были высуш ены при мннимально.м 
внешнем давлении в наруж ны х слоях, а второй и третьей — 
при значительном давлении в этих слоях. Таким образом , 
усушка втулок в перво.м случае будет отличаться от усуш ки во 
втором случае.

После отдельны х операций к а ж д а я  втулка зам ер ял ась  по 
двум взап.мно перпенднкулярным диам етрам  и взвеш ивалась.

Обработка древесины Влажность, 1Усадка,
(DO

Усадка,
(d,)

J садка 
стенки 

втулки, ^

П е р в а я п а р т и я

Контрольная непрессовап-
6G.0 — --- —

0,0 10,2 10,2 10,2
Пропариванне с охлажде

нием ..................................... 55,0 0,12 0,04 0,46
47,0 0,39 0,38 0,41
40,5 0,53 0,99 0,46

С у ш к а ..................................... 19,0 4.G8 5,33 3.3d
15,5 5,53 6,22 4,05

Прессование и сушка . . . 6,0 1S.5 1.3G 54.3

1

Контрольная непрессован

В т о р а я

; ч

п а р т и я

i

t

ная втулка ......................... 53,0 i - — —
0,0 ! 10,2 10,2 10,2

Пропаривание с охлажде-
43,0 0 ,-3 0,66 0,91
35,0 2.59 2,38 3,22
27,0 4,07 4,12 3,98
2 4 ,0 4,(>2 4,91 3,82
22,5 5,19 5,31 4,88
21,0 5,85 5,Ь2 5,60
20,5 6,02 6,00 6,13

Прессование и сушка . . . 6 ,0 18,5 7,32

1

51,0

К ак  видно из этих данны х, втулки начинаю т д ав ать  усуш 
ку при влаж ности , превыш аю щ ей точку насы щ ения волокна, 
что объясн яется  усуш кой и наж им ом  внеш них слоев втулки 
на ни ж ележ ащ и е  более вл аж н ы е ее слон.

М еж ду  усуш кой втулок по ди ам етру  и влаж ностью  древе
сины от точки насы щ ения волокон и ниж е наблю дается линей
ная связь. П олная усуш ка втулок по ди ам етру  с концентрич
ными годичными слоям и равн яется  10— 11%, что соответству
ет полной усуш ке древесины  в тангенциальном  направлении.

Рис. 4. У суш ка по внеш нему ди ам етру  двух втулок
(при D = 1 4 2  мм) в зависим ости от изменения влаж ности 

древесины

В первой партии втулок усуш ка по окруж ности древесины 
влаж ностью  до точки насы щ ения волокна почти так ая  ж е, как 
и по радиусу (по толщ ине стенки к о л ьц а); при влаж ности ни
ж е точки насы щ ения волокна усуш ка по внешней окруж ности 
несколько меньш е, чем по внутренней окруж ности, и больше, 
че.м по радиусу. Во второй партии втулок усуш ка как  по 
окруж ности (внеш ней и внутренней), так  и по радиусу прак
тически оди накова, что полностью  подтверж дает ранее вы ска
занны е теоретические полож ения.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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О тставание у первой партии втулок усуш ки древесины  по 
радиусу от усушки по окруж ности и усуш ки древесины  по 
внешней окруж ности от усуш ки по внутренней мож но о б ъ яс 
нить тем, что у этой партии втулок усуш ка древесины  по то л 
щине стенок практически протекает без давления ьа  внешнее 
кольцо. В результате стенки втулок усохли меньше, чем втул
ки, внешнее кольцо которы х находилось под давлением . У м ень
шение усушки стекки таких  втулок привело к сокращ ению  
внутреннего ди ам етра  их.

П риним ая 15% -ную  влаж н ость  древесины  за нормальную , 
при контурном прессовании диам етр  заготовки из влаж ной 
древесины (W„  <  W ) следует брать равным

=  ^ 1 5
\ + K f W  

1 - f  /С ,0 ,15 ’

а при W h >  30», о

\ + K f  0 ,3 0  
1 + /< -^ • 0 ,1 5

(4)

(5)

Д л я  березы последнее вы раж ен ие принимает вид:

=  1 ,0 6  А з .

Внутренний диам етр этих втулок т ак ж е  определяется по 
формулам (4) и (5 ).

Диаметр прессующ его сердечника и втулки. В момент 
прессования по внутреннем у контуру внутренний диам етр  
втулки долж ен  бы ть у в язан  с прессую щ им сердечником, в 
противном случае возм ож ны  или разры вы  на внутренней ци
линдрической поверхности втулки, или ж е  зн ач и тельн ая  не
равномерность уплотнения древесины  по то лщ ау е  ее стенки.

О птим альны й ди ам етр  сердечника dc долж ен  соответство
вать равенству:

d a  =  d e . (6)

d .  =  d ,

где Wf,  — влаж ность высуш енной прессованной втулки.

С ледовательно, припуск на усуш ку по вкутреннему д и а 
метру втулки будет равен

. K t ( W ^ - W e )

\ + K f  We  '  '
Если учесть, что начальная влаж н ость  древесины < 

< 3 0 % ,  то припуск на всю усуш ку А У сб До Wg по внутрен
нему диам етр  втулки составит

K t { W ^ - W s )
(9)

Л У сб  = ( 10)

1 +
Д л я древесины  с W „ >  30% :

K t ( 0 ,S0 - W , )  

l + K f W s
Д ля березы  с  I F „ >  30% , =  15% и Wg =  8% , ДУ =

=  0,02 dc и ДУ об =  0,075 dc.
Степень прессования (уплотнекия) древесины  i при полом 

контурном прессовании определяется по формуле:

F , - F , D l - P ]  

D l  - d \  '
(И)

где F k — площ адь поперечного сечения заготовкн-втулкн; 
Fe  — площ адь поперечного сечения прессованной втул

ки;
De  и dg — внешний и внутрейний диам етры  спрессованной 

втулки.
Д и ам етр  заготовки-втулки  при ^ к >  30%  и заданной сте

пени прессования i  равн яется:

1 -I-
r V

D 4  —  i d l

1 —  I
- f

d \ - d l

\ — i
( 12)

где dg — диам етр заготовки-втулки  (непрессованной) при 
влаж ности , равной влаж ности  вы суш енной прессо
ванной втулки.

При таком  диам етре сердечника внутренняя цилиндриче
ская поверхность втулки после прессования и суш ки до конеч
ной влаж ности будет иметь длину вы суш енной до  этой в л а ж 
ности непрессоваьной древесины . Если d c > d g ,  то на внутрен
ней цилиндрической поверхности втулки образую тся разры вы .

В ы разим  диам етр заготовки в момент прессования d^ ч е 
рез диам етр сердечника dc:

(7)

В торым членом под корнем, как  .малой величиной, можно 
пренебречь.

П ользуясь этой формулой, определяю т разм ер сырья для 
заготовок втулок.

В ы в о д ы

1. Н аилучш им  сырьем д л я  полого контурного прессования 
является  круглы й лес.

2. Заго то вки  втулок  следует вы тачивать из влаж ной 
древесины , и д л я  устранения растрескиван ия при хранении до 
прессования их следует предварительно два-три  р аза  пропа
рить с последую щ им охлаж дением .

3. О п ти м альн ая  влаж ность древесины  при контурном по
лом прессовании — 15%.

4. К оэф ф ициент усуш ки древесины  по радиусу  кольца при 
наличии гради ен та  влаж ности  по толщ ине его стенки такой 
ж е, к ак  и по окруж ности .

5. В нутренний ди ам етр  заготовки-втулки  долж ен  соответ
ствовать прессую щ ему сердечнику с учетом усуш ки древеснны.

УСКОРЕННЫЙ СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЛЕГКИХ 
СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ

К а н д .  т е х н .  н а у к  В. М. Х Р У Л Е В .  а н ж .  Ф. Т. Т Ю Р И К О В

Западно-С ибирский  ф илиал АС и А С С С Р

Э кспериментальная установка для  ускоренного изготовле
ния струж ечны х плит объем ны м  весом ниж е 450 кг!у? 
состоит ,из вы сокочастотного лам пового  генератора м ар 

ки Л Г Д -1 , одноплунж ерного одноэтаж ного  гидравлического 
пресса 2ПГ-10, клеены х inpecc-форм с внутренними разм ер ам и  
2 0 0x200  мм и дю ралю миниевы х электродов толщ иной 5 мм.

Плиты  вы рабаты вались из сосновы х станочных струж ек  
-размером от 15х7хОЛ.^Л1Л{ до 1 0 x 5 x 0 ,2  мм  и крупны х опилок. 
В качестве связую щ его использовалась м очевино-ф орм альде- 
гидная смола М Ф -17 с отвердителем  — хлористы м аммонием 
и ф еноло-ф орм альдегидная смола -марки Б с отвердителем  — 
керосиновым контактом Петрова.

С труж ечн ая  м асса при готовлялась в лабораторном  смеси
теле, причем связую щ ее на струж ки  наносилось пистолетом- 
распы лителем  с соплом диаметро'м 1,8 мм.

М ассу перем еш ивали в течение 3— 5 мин. и затем  у к л а
ды вали в пресс-форму, имею щ ую  вставное дно из дю ралю м и
ния. Д н о  закреп ляли  в форм е электроизолирую щ им и штырями, 
продеваем ы м и через щ елевидны е отверстия в стенках.

Р азровненную  и уплотненную  м ассу накры вали  дю ралю ми
ниевой кры ш кой с отверстиям и диам етром  3 мм, после чего 
пресс-ф орм у пом ещ али в гидравлический пресс. Д авление плит 
пресса на кры ш ку и дно формы передавалось BWoMoi'ateiib-

- ными прокладкам и  из текстолита. Д авлен и е  поддерж ивали  доВологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru
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тех пор, пока верх крыш ки не достигал  уровня верхних щ ел е
видных отверстий (рис. I ) .  З атем  кры ш ку закреп ляли  встав  
ными ш ты рями, а пресс-форму, извлеченную  из пресса, пом е
щ али в колебательны й контур вы сокочастотного генератора. 
При этом дю ралю миниевы е дно и кры ш ка, вклю чаем ы е з 
цепь колебательного контура, служ или  пластинкам и рабочего 
конденсатора. Б л аго д ар я  теплу, генерируем ом у в силовом по
ле конденсатора, связую щ ее быстро отверж далось. Толщ ина 
готовых плит составляла  20 мм. К оличество струж ек , необхо
димое для  получения плит заданного  объем ного веса, опреде
ляли по формуле:

(1)

У дельную  теплоем кость массы находили по формуле:

Р  =

1 +
Н К

10000
где Р  — количество струж ек , необходим ое для  изготовле

ния одной плиты, кг\
V —  объем  готовой плиты, л(’ ;

7„,г — заданны й объем ны й вес плиты, к г1м̂ -,
Н  — расход смолы (сухого остатка) к весу абс. сухих 

струж ек, %;
К  —  сухой остаток смолы , %.

5 6 3

Рис. 1. С хем а прессова
ния плиты в пресс-форме:
1 — стенки пресс-формы ;
2 — дно; 3 — кры ш ка; 4 — 
щ елевидны е отверстия; 5 — 
вспом огательная прокладка 
из текстолита; 6 — м етал 

лические плиты пресса

и А \
(3)

где А — влаж н ость  струж ек, % ;
Я  — количество ж идкого отвердителя в % к весу  ж и д 

кой смолы.
К оличество ж идкого отвердителя составило  10% . В л а ж 

ность струж ек  р авн ял ась  7% .

С  =  0 ,2 8 W 1 +
100

0.2

(4)

При изготовлении плит происходили потери струж ки  и 
связую щ его и в результате  объемный вес тл и т  получался на 
В— 10% меньш е заданного . П оэтом у в ф орм улу  (1) следует 
вводить поправочный коэф ф ициент, учиты ваю щ ий конкретны е 
условия производства.

В ремя, необходи.мое для нагрева плиты, определяли  по 
формуле;

t =  + t „ ,  (2 )

где V — объемный вес спрессованной струж ечной массы, 
г ’см-\

С  — удельная теплоем кость массы, кал/г  • град;
ДГ — тем пературны й градиент, или разность м еж ду  к о 

нечной Г2 и начальной Ti тем пературам и  плпты;
Р  — удельны й расход мощ ности в рабочем  конденсато

ре, вт'см^;
Т|( — коэфф ициент, учиты ваю щ ий потери тепла в о к р у 

ж аю щ ую  среду;
V  — коэфф ициент, учиты ваю щ ий неточность настройки 

контура генератора;
— продолж ительность полим еризации см олы  при 

тем пературе Гг.
Основной характеристикой диэлектрического нагрева стру

жечной массы является  удельны й расход мощности.
При но1Минальной мощ ности генератора 1 кет и объем е 

массы 800 см^ удельны й расход мощ ности долж ен  составить 
1,25 вт'см’. О днако он был меньш е, т ак  к ак  происходили по
тери мощности вследствие передачи тепла в  окруж аю щ ую  сре- 
ду (f i(= 0 ,7 —0,8) и неточности настройки контура генератора

=  0,8 - 0 ,9 ) .
В рем я нагрева струж ечной массы  зависит от ее объем ного 

веса и удельной теплоемкости. О бъемны й вес массы к о п реде
ляли по формуле:

где W  —  абсолю тная влаж н ость  м ассы, % ;
Т — расчетная тем пература  нагрева, град.
Р асчетн ая  тем пература  нагрева массы струж ек на связую 

щ ем М Ф -17 бы ла принята 110°, а на смоле Б — 120°.
П ри указанны х тем пературах  нагрева определили продол

ж ительность полим еризации смол t „ .  Д л я  этой цели пользова
лись граф икам и зависим ости продолж ительности  полим ериза
ции смол от тем пературы .

П рои зводя расчеты  по ф орм улам  (1— 4), сухой остаток 
смолы М Ф -17 принимаем  равны м  69% , а смолы Б — 64% . 
Э то — данны е лабораторного  ан али за. Р асх о д  смолы в рас
чете на сухой остаток колебался в  пределах  8— 12%. При т а 
ких исходны х данны х -расчетное врем я нагрева плиты на свя 
зую щ ем М Ф -17 составило 3— 3,5 мин., а на связую щ ем  Б — 
4—5 мин.

П редел  прочности при изгибе плит с объемным весом 
325— 360 кг'м^ составил  8— 12,2 кг/см^, а с объемным весом 
360—400 кг1м^ — 12,3— 19 кг!см^. Таким образом , полученные 
плиты не уступаю т по прочности изоляционны м древесно- 
волокнисты.м.

И спы тания на прочность образцов плит, прогревавш ихся 
различное врем я, показали , что продолж ительность прогрева 
по сравнению  с расчетной следует увеличить на 10— 15%. Это 
вы звано, по-видимо.му, повыш енными потеря.ми тепла из-за 
принудительного вентилирования вредны х испарений из зоны 
рабочего конденсатора. К ром е того, расчет необходимого вре
мени прогрева по ф орм улам  (3) и (4) содерж ит известные до
пущ ения. Т ак, удельная  теплоем кость определяется при по
стоянной тем пературе, в то врем я к ак  процесс нагрева проте
кает  при переменной тем пературе. Н е учиты вается, что отвер
ж дение см олы  начнется до м омента достиж ения расчетной 
тем пературы . Н е вполне ясно соотнош ение времени, затр ач и 
ваем ого на испарение воды  и на процесс полимеризации с в я 
зую щ его.

О днако  опыт показы вает, что погреш ности расчета неве
лики и сущ ественно не влияю т на практические результаты  
прессования.

О б эф ф ективности  вы сокочастотного нагрева при исполь
зовании раздельного  м етода прессования мож но судить по 
граф ику скорости повыш ения тем пературы  струж ечной массы 
(рис. 2 ). Н а оси абсцисс отлож ено вре.мя в минутах, затр ачи 
ваем ое на нагрев  1 мм  плиты.

Рис. 2. С корость повы 
ш ения тем пературы  в 
струж ечны х плитах при 
использовании различ- '§ 
ных способов н агрева: ^
i  — контактного; 2 — кэн- 
тактного с «паровы м уда- ЩдО 
ром »; ,'i — контактного и 
вы сокочастотного; 4 — кон- ^ 
тактн ого  с «паровы м уда- 
ром» и высокочастотного;

5 — вы сокочастотного

ff.4 S6 
Врач, шил

К ривы е / —4 граф ика .получены в результате прессования 
плит с содерж анием  8%  м очевино-ф орм альдегидной смолы. 
(Р або ты  Б раунш вейгской ш колы  вы сокочастотной техники и 
телеви дения). Д лин а струж ки  бы ла принята 12— 14 мм, ш ири
на — 2— 3 мм, толщ ина — 0,2 мм.

К ри вая  5 построена по данны м  .прессования плит р аздель
ным способом при аналогичном  сырье и одинаковом  расходе 
связую щ его. С равн и вая  кривы е 1—4 и 5, мож но видеть, на
сколько интенсифицируется процесс нагрева при полном ис
пользовании токов вы сокой частоты.

П реим ущ еством  м етода раздельного  прессования является 
м аксим альное использование пресса и вы сокочастотного гене
ратора. П роизводительность установки при условии одновре
менной работы  пресса и генератора повы ш ается, так  как  во 
врем я прогрева в генераторе одной плиты м ож но прессовать 
другую  и готовить к  прессованию  третью.
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ПНЕВМАТИЧЕСКИЙ РЕГУЛЯТОР ДАВЛЕНИЯ РД-1
К а н д и д а т ы  т е х н .  н а у к  М. Г .  Д Р А Н О В С К И Й ,  Ю . Г. Г О Р О Д Е Ц К И Й  

Н И И Д Р  Е В М А Ш

еханизация и автом ати зац и я  производственны х процессов 
/  \  в деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности способствова

ли ш ирокому распространению  пневматических приводов. 
В частности, пневм атические приводы  успеш но использую тся 
на пневматических вайм ах, ф резерны х и специальны х станках , 
а т ак ж е  в агрегатны х головках  и измерительны х устройствах.

Работы  лаборатории  автом атизации  Н И И Д Р Е В М А Ш а по 
использованию пневм оприводов для  м еханизации подачи пи
лы и заж и м а заготовок на торцовочны х станках  показали , что 
пневмосистемы значительно прощ е и н адеж н ее  в работе, чем 
гидравлические системы, применяемы е, наприм ер, в торцовоч
ных станках типа Ц П А .

Рис. 1. Р егулятор  давлени я  РД -1

О сновными достоинствами пневм атических приводов, спо
собствовавш ими их ш ирокому распространеьию , являю тся; 
простота устройства и управлени я, бы строта действия, у доб ст
во обслуж ивания, исклю чение воз1м ож ности полом ок  от п ере
грузки, экономичность.

П невмоприводы  приводятся  в действие сж аты м  воздухом, 
поступающ им от ком прессора, обслуж иваю щ его  все предпри я
тие. Ц ентрализованн ая систем а сн аб ж ен и я  воздухом  я 'вляется 
более экономичной, чем установка ком прессоров около к аж до го  
станка или группы станков.

О днако  при централизованном  снабж ении «еизбеж ны  зн а 
чительные колебания давлени я  во здуха  в сети в зависим ости 
от мощности установленны х ком прессоров и из1менений потре
бления воздуха . К ром е того, пневм ооборудование некоторых 
станков рассчитано на определенны й ди апазон  давлений и не 
обеспечивает норм альной работы  в слу ч ае  значительны х к о л е 
баний давления в сети.

Д л я  создания  стабильны х условий работы  пневмопривода 
и пнев1матической контрольной ап п аратуры  необходим о под дер
ж ани е подводим ого к ней давлени я во зду х а  на о п р едм ен н о м  
уровне независимо от колебаний давлени я  в сети. С этой целью  
на воздухопроводе перед станком  или прибором устаьавли вает- 
ся регулятор давлени я, часто  н азы ваем ы й  т а к ж е  редуктором  
или стабилизатором  давления.

Т ак как  регуляторы  не способны подним ать тю дводимое к 
ним давление, то  давлени е в сети  долж но  бы ть более вы соким, 
чем необходимо для  норм альной работы  тгаевмооборудования.

Обычно .пневмооборудоваиие рассчиты вается  на норм аль
ную работу  при давлении порядка 4 кг!см^, а в пневмосети под
держ иваю т давление 4— 6 KzjcM^.

Регулятор  давлени я  РД -1  « Н И И Д Р Е В М А Ш » (рис. 1) я в 
ляется автом атическим  регулятором  прям ого  действия. К онст
рукция регулятора п р едставлен а  н а  рис. 2.

В оздух из сети подводится к отверстию  1, проходит через 
зазор у  кл ап ан а  2, входит в  к ам ер у  3  регулятора  и  через от-.

верстие 4 направляется  к  объекту  регулирования. К ам ера 3 
сверху  и снизу ограничена резиновы м и м ем бранам и 5 и б, я в 
ляю щ им ися чувствительны м и элем ентам и  регулятора. Обе мем
браны  по периферии за ж а т ы  с  помощ ью  резьбовы х колец. М ем
браны  соединены  м еж ду  собой рамкой 7. П одвеска рамки с к л а 
паном на двух  упругих м ем бранах  обеспечивает ей .правиль
ное полож ение, без перекосов, и легкое перемещ ение, свободное 
от трения. Б л аго д ар я  этом у обеспечивается чувствительность 
н точность работы  регулятора.

В ерхняя м ем брана нагруж ена пруж иной 8 , усилие которой 
регулируется винтом 9. П ри регулировке винта 9 передача уси 
ЛИЯ происходит через ш арик 10.

О тличительной особенностью  регулятора  давления Н И И 
Д Р Е В М А Ш а является  наличие сопла II  в клап ане  и сопла 12 
в корпусе регулятора. Ч ерез сопло 11 ка.мера 13 сообщ ается с 
зоной вы сокого давлени я , подводим ого к клапану , а через соп
л о / 2  — с зоной низкого (стабилизированного) давления. В ре
зу л ьтате  в кам ере  13 образуется  давление, среднее м еж ду д а в 
лением  до  регулятора  и давлением  после него. Это давление 
действует на нижню ю  м ем брану, со зд ав ая  усилие для  компен
сации систематической погреш ности, вызывае.мой изменекие.м 
подводим ого к стаби л и зато р у  давления.

Располож ение сопла И  в вы ходном  отверстии регулятора 
обеспечивает отсос во здуха  из кам еры  13 и способствует тем 
сам ы м  компенсации п а д е 
ния давл ен и я , наблю дае-
мого при увеличении рас- ^ —
хода во зду х а .

И сиы тания р егулято
ров д авлен и я  РД -1 по
к азал и , что давлени е п о 
сле них практически не 
зависит от р асх о д а  в о з 
духа . К ом ленсационная 
система в 2— 3 р аза  
ум еньш ает отклонение 
давлени я во здуха  после 
регулятора, вы зы ваем ое 
изменением давлени я  в 
сети. Н аилучш ие резу л ь
таты  получены при д и а 
м етре отверстия в  к л ап а 
не, равном  0,5 мм, и д и а 
м етре отверстия сопла 12 , 
равном  0,7 мм.

П о дравнению  с р ас 
пространенны м и в  про
мы ш ленности р егулято
рами давл ен и я  типа В-78 
регулято1р РД -1 обеспечи
в ает  зн ачительно  более 

точное регулирование 
давления. П араллельны е 
испы тания обоих р егу л я
торов по казали , что сум 
м арн ая  погреш ность ре 
гу лято р а  В-78 м ож ет д о 
стигать 0,8 кг/см^, а по
греш ность регу л ято р а
РД -1 не превы ш ает 0,2 кг1с>/? при сам ы х неблагоприятны х ус
ловиях  иопытаяий.

Э ксперим ентальны м и м астерским и Н И И Д Р Е В М А Ш а в 
1960 г. изготовлено 15 регуляторов давлени я типа Р Д -1 , кото
рые установлены  на терм опрокатны х станках  Кимрским ме
ханическим  заводом  Jvfe 1, а десять  регуляторов успешно экс
плуатирую тся на М осковском  мебельно-сборочном комбина
те  №  1.

О писанный регулятор предусм отрен в новых конструкциях 
ш лиф овальны х станков  Ш Л П С -4  и др.

отбод
боЩха

Рис. 2. Р азр ез  регулятора давл е
ния РД -1
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о ПРИМЕНЕНИИ ПОЛИУРЕТАНА В МЯГКОЙ МЕБЕЛИ
f. с. МЕВЛНДОВСПИЙ

У кргипромебель

В производстве мягкой мебели все более широ
кое применение получает эластичный поли
уретановый поропласт —  поролон, эффектив

но заменяющий вату, морскую траву и другие на
стилочные материалы.

При конструировании мягких элементов мебели  
с применением поролона необходим о учитывать как 
эксплуатационные, так и экономические показа
тели.

Разрез т  АВГ Pacpej поБВА 

------L

550

Разрез по В В ГГ

Рис. 1. Д вухслойны й настил полиуретана для  ди ваиа  кроватн

В институте «Укргипромебель» совместно с Ки
евской мебельной фабрикой Л̂ь 3 проведена экспе
риментальная работа по О'пределению наиболее ра
циональных конструктивных решений мягкой м е
бели с применением поролона, некоторые выводы 
которой излагаются в статье.

Использование поролона в качестве настилочно
го или набивочного материала в изделиях с двух
конусными пружинами или пружинами непрерыв
ного плетения нецелесообразно, так как полиурета
новая губка в этом случае выполняет роль лишь 
заменителя обычных настилочных материалов.

Согласно временным техническим условиям на 
поропласт полиуретановый эластичный (ВТУ УХП  
JMb 188— 60) остаточная деформация допускается  
до 15;—20% . Такая больш ая усадка поролона для  
мебели недопустима, так как в результате эксплуа
тации изделие за короткий срок теряет товарный  
вид — на поверхности появляются впадины, о б и 
вочная ткань собирается морщинами.

Другим существенным недостатком поролона 
является зам едленное восстановление его первона
чальной высоты после снятия нагрузки, в результа
те чего мягкая часть дивана долгое время сохр а
няет вмятины. О днако это отрицательное свойство 
поролона совершенно не ограничивается техниче
скими условиями. .........

Учитывая указанны е недостатки поролона, нель
зя реко1мендовать его для использования в мягкой 
.мебели, имеющей ж есткое основание в виде клее
ной фанеры или древесно-волокнисты х плит. Также 
непригодными при этом являются проволочная сет 
ка или мебельные пасы. М ебельные пасы, растяги
ваясь и проседая в процессе эксплуатации, еще 
больше усугубляю т последствия остаточной деф ор
мации поролона.

П рименение основания из мебельных пасов или 
проволочной сетки можно допустить лишь в случае 
использования поролона для свободно леж ащ их по
душек.

Д л я  производства могут быть рекомендованы  
эластичные основания, постоянно находящ иеся в 
упругом состоянии, не даю щ ие проседания и допол
няющие эластичность настила из поролона.

К таким основаниям следует отнести резиновые 
или пластмассовы е ленты с  натяжением их до 30% 
или мебельные пасы с  укрепленными по концам на
тянутыми цилиндрическими пружинками.

Лучшим эластичным основанием, устраняющим  
не только провисание, но и обеспечивающ им под
пор мягких элементов, являются пружины типа 
«змейка».

При использовании пружин типа «змейка» вм ес
то двухконусны х расход металла резко снижается. 
П роцесс их изготовления мож ет быть полностью  
механизирован и автоматизирован. Устанрвка и 
м онтаж  их на изделии проще, чем двухконусных 
пружин и пружин непрерывного плетения.

Разрез по АВГ
в ......... .

!ЯЮЯ

Разрез по бдА
са

Разрез ло ВвГГДД

Рис. 2. Трехслойны й настил полиуретана для дивана-кроватн

При вы боре конструкции настила из поролона 
следует стремиться к обеспечению достаточной  
эластичности и минимального расхода поролона. 
М инимальная толщ ина сплош ного слоя поролона 
для оснований с резиновыми пасами или пруж ина
ми типа «змейка» долж на быть равна 50 мм.
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Увеличение толщины слоя поролона до 80—  
100 мм  и более или применение двух сплошных 
слоев нецелесообразно, так как приводит к боль
шому расходу поролона, не обеспечивая при этом  
соответствующего увеличения эластичности.

Разрез АвГ

tsso

Разрез БВА
Si

Разрез ВД£

Рис, 3. Н астил полиуретана с несквозньш и отверстиям и для 
дивана-кровати

Д ля повышения эластичности и обеспечения эк о
номичности мягких элементов мебели необходимо

применять двухслойный или трехслойный настил из 
сплош ного верхнего слоя поролона толщиной 30— 
40 мм, а второго и третьего слоев —  из полос со 
взаимноперпендикулярным расположением и пус
тотами м еж ду ними (рис. 1, 2 ).

Пустотелый двухслойный настил по отношению  
к сплош ному позволяет получить экономию пороло
на до 25% , а пустотелый трехслойный — до 35% 
при повышении эластичности настила.

Д ля большей экономичности следует рекомендо
вать применение поролонового настила с пустота
ми в виде яесквозны х отверстий по примеру изго
товляемых пластов из латекса (рис. 3 ).

С ледует решить вопрос об организации отливки 
деталей из поролона по спецификациям мебельных 
предприятий.

М ягкая м ебель с применением поролона обл а
дает большими преимущ ествами. Полиуретановая  
губка не поглощ ает влаги, хорош о чистится и моет
ся, не повреж дается насекомыми.

ОТДЕЛКА СТУЛЬЕВ ПОДКРАШЕННЫМ ЛАКОМ
М. и. МЕРКУЛОВ, Р. И. ГОРБУНОВА

М о ск о в ск ая  м еб ел ьн ая  ф аб р и к а  №  5

Н
а М осковской мебельной ф абрике №  5 в

1960 г. внедрена и освоена новая технология  
отделки гнутых стульев с применением п о д 

крашенного лака ТК-Т.
По прежней технологии детали стула 

после шлифовки окраш ивались и протирались, 
затем они собирались и лакировались в распыли
тельных кабинах. В настоящ ее ж е время операции  
крашения и грунтования производятся одноврем ен
но с лакированием.

Подкрашенный лак ТК-Т, разработанны й р а
ботниками паш ей фабрики и фабрики «Лесхим», 
является, как и обычные нитролаки, терпено-кол- 
локсилиновым. Он окрашен в темный тон (ВТУ  
233-1— 60) и состоит из коллоксилина марки ПСВ, 
абиетиновой и окситерпеновой смол в смеси лету
чих органических растворителей. Ц вет лака дости 
гается подкраской пеком лесохимического проис
хождения, предварительно растворенным в одном  
из органических растворителей.

Н иж е приводится рецептура лака ТК-Т, окра
шенного в темный тон.

Пек сосновый (ТУ 1006— 54) — плотная, одно
родная масса черного цвета, поверхность ее в и з
ломе — блестящ ая или матовая, б ез каких-либо 
вкраплений. Этот пек является продуктом увари
вания сосновой смолы.

Пек березовый (ТУ 924— 54) — такж е плотная, 
монолитная масса черного цвета, получаемая в ре
зультате перегонки березовой смолы или ее увари
вания.

С ледует отметить, что раствором древесного п е
ка хорошо подкраш иваются нитролаки НЦ-312: 
НЦ-315; ТК-11 и МЧ-52.

Л ак ТК-Т, подобно другим нитролакам, наносит
ся распылением в распылительных кабинах.

Компоненты лака Содержа- 
ние ком
понен
тов,

К о л л о кси л и н  ПС В  (с у х о й ) , . . , 11
О к си тер п ен о в ая  см ола . , . . , , , , 3
Э ф и р  г ар п и у са  ................................. , , . , 5
А б и ети н о вая  с м о л а ....................... . , . . 6
Д и б у т и л ф т а л а т ................................. , . , , 2 '
К асто р о во е  м а с л о ....................... , , , , 2
Б у т а н о л ............................................... . . , , 9 ,2
Э ти л ац етат  .......................................... . . . . 10
Б у т и л а ц е т а т  ..................................... . . , . 10

, . , . 9
С пирт эти л о вы й  ............................ . . . .  32
П ек  д р е в ес н ы й  (сссн о в ы й  или березо -

. . . . 0 ,8

В соответствии с ВТУ 233-1— 60 лак ТК-Т дол 
ж ен удо-влетворять следующ им требованиям.

В я зк о сть  при  20° по в и ск о зи м етр у
В З - 4 .............................................................Н е  ни ж е  30

С о д ер ж ан и е  с у х о го  о с та тк а , «/о ■ • .  .  28
В рем я в ы с ы х а н и я  п л ен к и  о т  пы ли

на стек ле , м ин .......................................... Н е более 15
В рем я в ы сы х а н и я  при  т е м п е р а т у р е

1.8— 20°, м ин ................................................................... 45
Т вер д о сть  лако во й  п л е н к и .....................Н е м енее 0,6

Этот лак долж ен быть лхелтовато-коричневого 
цвета и соответствовать эталону. Пленка его должна 
выдерживать воздействие воды в течение 3 час. при 
температуре 20±2®  и воздействие горячего тела, на* 
гретого до 70^2®, в течение 2 мин.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Лак ТК-Т хорошо наносится на отделываемую  
поверхность и образует ровную пленку, которая 
легко облагораживается. Цвет лака ТК-Т стабилен. 
Пленки, образованные им, не растрескиваются.

Лак выпускается рабочей вязкости, поэтому 
разбавлять его растворителями не требуется.

Темный лак ТК-Т изготовляется следующ им о б 
разом.

В смеситель по весу загруж аю т лаковую  основу 
и пластификаторы (дибутилфталат и касторовое 
м асло). Полученную смесь насосом перекачивают в 
аппарат с механической мешалкой. Затем  включают 
мешалку, и содерж им ое аппарата перемеш ивают в 
течение 1,5— 2 час., предварительно загрузив в ап
парат эфир гарпиуса и абиетиновую смолу. П осле

растворения твердых компонентов вводится раствор 
пека в бутилацетате. П о истечении 2 час. мешалку 
останавливают, берут пробу на вязкость и сухой  
остаток. Если лак соответствует ТУ, его перекачи
вают в ж елезны е бочки.

Годовой опыт работы с указанным лаком пока
зал, что применение его позволило ликвидировать 
трудоемкие операции, высвободить 22 человека, 
производственную площ адь и часть станочного 
оборудования, а такж е устранить перерасход лака, 
значительно улучшить санитарные условия труда и 
сократить цикл производства.

Годовая экономия от внедрения этого лака с о 
ставляет 65,4 тыс. руб. Отделка стульев лаком ТК-Т 
производится по такой ж е технологии, как и лаком  
ТК-3.

ЯЩИК для МЕБЕЛИ ИЗ ВЫКЛЕЙНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ
К. А. К О С Т Ю Ч Е Н К О

Ц  Н И И Ф м

В настоящ ее время промышленность изготовляет  
в основном ящики столярных конструкций, 
состоящие из пяти деталей (четырех стенок и 

нолика), причем стенки изготовляются" из массив
ной древесины или стружечной плиты и соединяю т
ся м еж ду собой шиповыми вязками на клею.

В 1960 г. лаборатория мебельного производства  
Центрального научно-исследовательского института 
фанеры и мебели разработала новый вид вы движ
ного ящика, изготовляемого из выклейных элем ен
тов.

Выдвижной ящик новой конструкции (рис. 1) 
состоит из трех элементов; П -образного выклейно- 
го корпуса 1, представляющ его собой совмещенные 
боковые и задню ю  стенки, фанерного нолика 2  и 
передней стенки 3, спрессованной из стружечной  
массы.

В нижней части корпуса ящика имеется ряд про
резей для выступов, расположенных по контуру по- 
лика, посредством которых оба элемента прочно 
соединяются меж ду собой.

Концы корпуса ящика имеют форму гребня для  
присоединения к передней стенке, па тыльной пло
скости которой имеются предназначенные для это
го два гнезда, а также одно гнездо для переднего  
выступа полика.

Д ля соединения полика с корпусом достаточно  
небольшим усилием слегка развести боковые плос

кости последнего и ввести в прорези сначала за д 
ние, а затем  боковые выступы полика.

Боковые выступы полика выполняют две функ
ции: с одной стороны они являются соединитель
ным звеном, а выступы снаруж и по бокам корпуса 
служ ат элементом ходового устройства ящика 
(рис. 2 ) . П ередняя стенка и корпус соединяются  
м еж ду собой на клею. Полик ящика вырубается 
штампом из 3— 4-миллиметрового фанерного листа.

П рессование и обработку выклейного корпуса 
предполагается осуществить на специальном обору
довании, разработанном  лабораторией мебельного 
производства Ц Н И И Ф М а.

Н овая модель вы движного ящика успешно вы
дер ж ал а испытание на прочно’сть соединения корпу
са с передней стенкой и на износ ходовых высту
пов полика. Испытание производилось на специаль
но оборудованной для этого установке, на которой 
ящик совершил 60000 возвратно-поступательных  
движений под нагрузкой 10 кг.

Результаты  испытаний показали, что соединения  
элементов ящика не нарушились, а толщина ходо
вых выступов уменьш илась от трения в среднем  
лишь на 0,4 мм.

Рис. 2

В дополнение к излож енному следует отметить, 
что ящик описанной конструкции обеспечивает зн а
чительные экономические преимущ ества по сравне
нию с сущ ествующ ими выдвижными ящиками сто
лярных конструкций, как-то; уменьшение расхода  
древесины в два раза и сниж ение затрат труда на 
50% .

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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СКЛЕИВАНИЕ СУХИМ СЛОЕМ КЛЕЯ Н-17
Н. д . АНДРОНОВ

Способ склеивания с подсушкой клеевого слоя 
известен давно. О днако ввиду трудностей ор
ганизационного порядка этот способ в ме

бельной промышленности применяется весьма 
редко.

В связи с этим в П К Б по мебели М особлсовнархо- 
за была проведена работа, задачей  которой было 
выявить условия отверж дения клея К -17 с хлори
стым аммонием в качестве отвердителя и установить  
параметры реж им а склеивания. В процессе работы  
исследованы вязкость, время отверждения клея при 
100° и pH среды  клеевых растворов с различным  
содержанием хлористого аммония. Н аряду с этим  
исследовалась растворимость клеевых пленок и 
проводились испытания на прочность склеивания.

В результате работы было установлено, что при 
определенных свойствах рабочего раствора клея 
К-17 с хлористым аммонием в качестве отвердителя  
возможно полное высушивавие нанесенного на о с 
нову клеевого раствора с сохранением клеящей спо
собности. П олное высушивание клеевого раствора  
происходит за 2— 3 часа при нормальной тем пера
туре или за 15— 20 мин. при темперахуре 50— 60°. 
Клеящая способность сухих клеевых пленок не ни
же, чем у жидкой смолы, и полностью сохраняется  
в течение первых четырех суток после нанесения, а 
затем постепенно сниж ается. Х орош ее склеивание 
после выдержки в течение 4— 6 суток можно полу
чить при условии увеличения удельного давления  
при склеивании. Высушенный клеевой слой дает  
возможность производить склеивание с весьма не
продолжительными вы держками в прессе, т. е. при
менять кратковременные режимы прессования. П о
лученная при этом прочность клеевого соединения  
выше прочности древесины, что позволяет о б р а б а 
тывать детали ср азу  после остывания. Лучш ие р е
зультаты даю т клеевые растворы с содерж анием  
хлористого аммония менее 1 %.

На основе полученных данны х был разработан  
технологический процесс склеивания и фанерования  
клеем К-17 с кратковременным прессованием в о б о 
греваемых прессах.

Этот процесс предусматривает применение кле
евых растворов определенного качества и полную  
просушку клеевого слоя, что отличает его от обыч
ных режимов склеивания жидкими клеями с под
сушкой клеевого слоя.

Клеевые растворы долж ны  приготовляться по 
определенным рецептуре и реж им у, так как раство
ры обычной рецептуры невозм ож но полностью высу
шить и тем самым сократить срок выдержки склеи
ваемых заготовок в прессах.

Д ля приготовления клеевых растворов должны  
применяться смолы повышевной вязкости. Такие 
смолы хорош о наносятся клеенамазывающ ими  
вальцами и обеспечивают равномерное распределе
ние клеевого раствора по всей поверхности детали.

Смола повышенной вязкости м ож ет быть получе
на путем смешения смол различной вязкости или 
выдержки при повышенной температуре.

Н еобходимы е время отверждения и pH среды  
обеспечиваются определенным количеством вводи
мого в см олу хлористого аммония, а такж е вы держ
кой клеевых растворов после приготовления.

Технологический процесс фанерования по высу
ш енному клеевому слою в многоэтажны х обогре
ваемых прессах был опробован на нескольких ф аб
риках М особлсовнархоза, показал хорош ие резуль
таты и внедряется в производство. Приводим при
мененные при этом режимы склеивания.

Т ем п е р а ту р а  в о зд у х а  в пом еи^ении, ° С .......................
О тн о си тел ьн ая  в л аж н о сть  в о зд у х а  в п ом ещ ении

(не  вы ш е), « /о ...............................................................................
В л аж н о сть  л есо м атер и ал о в , «Д:

д р е в е с и н ы ............................ ...................................................
с тр о ган о й  ф анеры  .............................................................

Т ем п е р а ту р а  скл еи в аем ы х  л есо м атери алов , ° С  . . 
Р еж и м  п р и го то вл ен и я  р або чего  раствора  клея 

(см ола  М Ф -1 7 — 100 вес. част., хлор и сты й  ам м о
н и й —  0 ,4 — 0 ,7  вес . част.):

т ем п е р ат у р а  см олы , ° С ....................................................
р азм еш и ван и е  в  м еш алке , м ин ....................................
в ы дер ж ка  до  п р и м ен ен и я , ч г с ы ................................
в я зк о с ть  кл еев о го  раство р а  по В З-1, сек. . . . 
вр ем я  о твер ж д ен и я  см олы  с 1»/о х л о р и сто го

ам м он ия  (не более), с е к ...............................................
pH  к л еев о го  р аство р а  в к о н ц е  в ы дер ж к и  . . . 

Р а с х о д  к л еев о го  раство р а , г /л 2 ;
при  н ан есен и и  вал ьц ам и  с гладки м и  бар аб а

нам и  ......................................
пр и  нан есен и и  вр у чн у ю  

В рем я с у ш к и  к л еев о го  слоя:
пр и  тем п е р ат у р е  18—20°, часы  
при  тем п е р ат у р е  50— 60°, мин.

С рок  и сп о л ьзо ван и я  за го т о в о к  с
клеевы м  слоем , с у т к и ...................

Т ем п ер ату р а  п р о к л адо к , ° С  
Ц и кл  скл еи ван и я  и ф ан ер о ван и я , сек.:

з а г р у з к а  в п ресс  и п од ъем  плит пр есса  .
п о д ъем  д а в л е н и я ...................................................
пр о д о лж и тел ьн о сть  прессован ия при тем пера

т у р е  плит пресса  90— 110°: 
скл еи ван и е  щ итов с одноврем енны м  ф анеро
ван ием , м ин..........................................................................
только  ф анерован и е, м ин............................................

сп у ск  давлени я .................................................................
р азм ы кан и е  плит и в ы гр у зк а  п р е с с а ...................

У дельн ое  давлени е  при ф анеровани и , Ktjc.u^:
х во й н ы х  и м я гк и х  листвен н ы х  пород и с тр у 

ж еч н ы х  п л и т ......................................................................
твер ды х  листвен н ы х  пород и столярны х  плит
клееной  ф анеры  .................................................................

В ы держ ка после п р ессо ван и я  в п л о тн ы х  стопах 
(не м ен ее), ч а с ы .......................................................................

1 8 - 2 5

65

8 -1 0
6— 8

18— 25

18— 20
15— 20

1—4
6 0 - 2 5 0

70 
3 ,5 —5 ,0

1 1 0 -1 3 0
180—220

6—24
20—30

4
2 0 - 3 0

45—60
3 0 - 4 5

3— 8
1— 3
30
60

3—6
4— 8 
8—12

В случае фанерования по твердой основе (твер
дые лиственные породы, столярные плиты и клееная 
ф анера) с применением строганой фанеры, стянутой 
в листы бум аж ной лентой, удельное давление сле
дует увеличивать в 1,5— 2 раза.

П о сравнению с применяемыми режимами склеи
вания и фанерования жидкими клеями технологиче
ский процесс склеивания с помощью высушенного 
клеевого слоя имеет следую щ ие преимущества:Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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1. П озволяет работать с заделом , что дает  воз
можность максимально механизировать и автома
тизировать приготовление и нанесение клеевых рас
творов, сушку клеевого слоя, комплектование паке
тов и транспортировку.

2. Повышает производительность многоэтажны х  
гидравлических прессов в 3— 5 раз.

3. Гарантирует отсутствие брака из-за пробития 
клеем строганой фанеры (проверено при фактиче
ском расходе клеевого раствора до  400 г!м^), «го
лодной» склейки, «чижей» и т. д.

В связи с этим создается возмож ность значитель

но уменьшить толщину строганой фанеры, что осо
бенно важ но для экономии древесины ценных порол

Описанный технологический процесс обладает ря 
дом  и других преимуществ: отсутствием на кромках 
склеенных заготовок потеков клея, уменьшением вы 
деления вредных летучих веществ при прессовании 
чистотой прокладок, сокращ ением расхода хлори 
стого аммония.

В сущ ествую щ их условиях Мебельного производ
ства организация склеивания и фанерования сухим 
слоем клея К -17 позволит максимально увеличить 
производительность труда и резко улучшить каче
ство продукции.

АВТОМАТИЧЕСКАЯ ЛИНИЯ ДЛ8А 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ БРУСКОВ

И н ж . М . А . С Л О Е  О Д Н И  К

Специальным конструкторско-технологическим  
бюро по деревообрабаты ваю щ ему станко
строению (С К Т Б Д ) спроектирована, а М ос

ковским заводом башенных кранов изготовлена и 
испытана автоматическая линия модели ДЛ8.Л  
(рис. 1).

Рис 1. А втом атическая линия м одели Д Л 8А :
I — питатель; 2 — фуговальный станок: 3 — перекладчик: i  — шипо

резный станок; 5 — четырехсторонний строгальный станок

Линия предназначена для фугования, четырех
сторонней строжки и двусторонней зашиповки  
брусков и входит в комплект оборудования автом а
тизированного цеха для производства оконных бло
ков. При установке в этом цехе линия налаживается  
на обработку брусков коробки оконного блока со 
спаренными переплетами (по ГОСТ 8671— 58).

При обработке покоробленной заготовки на че
тырехстороннем строгальном станке верхние вальцы  
и прижимы распрямляют ее, и она обрабаты вается  
в таком состоянии. Выйдя из станка, деталь вновь

приобретает первоначальную форму. Такие ж е ре
зультаты дает обработка заготовок на фуговальных 
станках, оборудованны х автоподатчиками.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  
л и н и и

Р азм ер ы  обрабаты ваем ы х заго то во к ,
ММ-.

д л и н а ............................................................. 650— 2200
ш и р и н а ........................................................  80— 200
т о л щ и н а ........................................................40— 100

Ри тм ы  работы  л и н и и , сек.:
 I .......................................................................  13 ,5
I  I ...............................................................  1 2 ,0
I I  I .................................................................  9 ,1
I V ...............................................................  7 ,0 5

К оличество одн оврем ен но работаю щ их
и н с т р у м е н т о в ..............................................  11 •

С у м м ар н ая  м о щ н о сть  всех  18 эл е к тр о 
д ви гател ей , к е т ..........................................  7 0 ,6

Р азм еры  линии , м м \
длина . . ' ............................................... 21000
ш и р и н а ........................................................  4000
в ы с о т а ............................................................. 1500

Вес линии , т ...................................................  15

На линии Д Л 8А  применен следующий метод фу- 
'ования.

Заготовка подается конвейерной цепью с упора
ми, причем упор ведет заготовку за задний торец.

Ф угование производится двумя фрезерными го
ловками, насаженными на валы электродвигателей. 
При этом одна из головок образует «ленточку» на 
пласти заготовки, а другая — на пласти и правой 
кромке.

Этот метод обработки позволяет резко умень
шить отжим детали (как за счет уменьшения сни
маемого слоя, так и за счет расположения головок 
на вертикальной оси) и, следовательно, соответ
ственно уменьшить усилия прижимов. П оэтом у'п о
следние не деформирую т деталь при обработке, и 

^ленточки на пласти и кромке получаются прямоли
нейными. Они служ ат базой для обработки детали 
на дальнейш их операциях.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Не менее важ но при обработке брусков на ли
нии добиться зашиповки без сколов и правильной 
геометрии шипа.

При обработке на двусторонних рамных шипо
резных станках деталей типа брусков для оконных 
н дверных коробок, у которых отношение ширины к 
толш,ине близко к двум, из-за проходной обработки  
неизбежны сколы, а вследствие неустойчивого поло
жения бруска на столе — перекос шипа относитель
но кромки.

В описываемой линии позиционная зарезка ши
пов производится на двустороннем шипорезном  
станке, изготовленном на базе  ш ипорезного станка 
Ш2ПА2.

Опорной базой детали является не узкая кром
ка, а пласть, что делает ее положение устойчивым. 
Шипы зарезаю тся головкой с горизонтальной осью, 
закрепленной в каретке. Каретка перемещ ается воз- 
вратно-поступательно по вертикали.

Д ля предотвращ ения сколов под заготовкой р ас
полагается деревянный брусок, играющий роль под
жима. Такой способ зарезки шипов обеспечивает от
сутствие сколов и необходимую  точность обработки.

Работа на линии производится следующ им обр а
зом: заготовки укладываются на стол питателя вы
пуклой стороной н азад и вверх. Ремни питателя по
дают заготовки к конвейеру фуговального станка. 
Здесь упор конвейера захватывает заготовку и про
таскивает ее м еж ду фуговальными головками.

Д ал ее деталь, базируясь на обработанны е лен
точки, проходит мимо ножевого вала, который о б р а 
батывает нижнюю пласть. Затем  деталь попадает  
на перекладчик и своим передним торцом нажимает  
на конечный переключатель.

Д ается команда иа включение однооборотной  
муфты, через которую сообщ ается привод криво
шипному валу с двумя рычагами-перекладчиками.

Движ ение рычагов и, следовательно, переклад
ка детали мож ет происходить только синхронно с 
перемещением упоров конвейера шипорезного  
станка.

Попавшая на стол ш ипорезного станка деталь  
подхватывается упорами конвейера и протаскивает
ся м еж ду двумя концеравнительными пилами, после

чего подается на ш ипорезную позицию. Здесь  
упоры падают, и деталь останавливается. Следует 
подача вниз, рабочий ход шипорезных кареток и 
возврат их в исходное положение. Базами при тор
цовке и зарезке шипов являются нижняя пласть и 
ленточка на правой кромке.

Затем  деталь подхватывается сбрасывающими  
упорами конвейера и передается на транспортер, 
который направляет заготовку в четырехсторонний 
строгальный станок. П роизводится профильная 
строж ка детали, причем базой опять-таки являют
ся нижняя пласть и ленточка на правой кромке.

По выходе из четырехстороннего строгального 
станка обработанная деталь удаляется послестаноч- 
ным транспортером.

На рис. 2 показана последовательность операций 
обработки бруска.

Рис. 2. Схе.ма обработки бруска на линии Д Л 8.4;
/ — снятие базовы х ленточек; 2 — о бработка  нижней пласти; 3 — тор

цовка; 4 — за р езк а  ш ипов; 5 — п роф ильная строж ка

Н аличие четырех ритмов работы, которые выби
раются в зависимости от размеров заготовки и ве
личины снимаемого припуска, а такж е широкий 
диапазон  размеров обрабаты ваемы х изделий опре
деляю т высокую производительность и универсаль
ность линии.

Описаиная линия обеспечивает доброкачествен
ную машинную фуговку брусков и получение шипов 
высокой точности.

СВЕРЛА ПО ДЕРЕВУ С ЦЕНТРОМ И ПОДРЕЗАТЕЛЯМИ

С 1-го октября 1961 г. введена в дей 
ствие норм аль маш иностроения — 

М Н515—60 «С верла по дереву  с цент
ром и подрезателям и», р азр аб о тан н ая  
Н аучно-исследовательским институтом 
деревообрабаты ваю щ его м аш инострое
ния (Н И И Д Р Е В М А Ш ) взам ен д ей ство
вавш их ранее заводских  н ведом ствен
ных нормалей.

В норм аль вклю чены сверла ди ам ет 
ром от 6 до 20 мм через 1 мм*.

В нормали приведены основны е кон
структивные разм еры  и элем енты  сверл 
и технические требования к их производ
ству.

• Сверла диам етром  13, 15, 17 и 19 м м  при
менять не рекомендуется.

В отличие от заводски х  и вед о м 
ственны х норм алей, по которы м  ранее 
изготовлялись сверла, норм аль
М Н 515—60 предусм атривает  следую 
щ ее:

—  сверла диам етром  12 мм  и выше 
долж ны  иметь хвостовик диам етром  
12 мм д л я  удобства крепления их в 
патроне сверлильного станка;

— конструкция сверла предусм атри
вает двойны е направляю щ ие ленточки, 
что создает  более благоприятны е у сло 
вия д л я  работы  подрезателей;

— усилены направляю щ ий центр и 
подрезатели, что исклю чит их полом ку в 
процессе работы ;

—  предусм отрено увеличенное сече
ние к ан авок  н полирование их для  луч

ш его удален ия струж ки  и исключения 
поломки сверл  из-за забивания канавок 
струж кой;

—  рабочая часть сверла дол ж н а  и з
готовляться  из стали  м арок Х6ВФ, 
Х12Ф1 и Р9, которы е являю тся более 
износостойкими, чем ранее применяв
ш аяся  для  этой цели сталь 9ХС;

— приняты  более ж есткие допускае
мые отклонения разм еров, что повысит 
качество  изготовляем ы х сверл.

О пытны е образцы  сверл, изготовлен
ные по новой норм али, испытаны в з а 
водских условиях  на автоматической ли 
нии Д Л 1  п показали  полож ительны е ре
зультаты .
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ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ УСКОРИТЕЛИ 
(ПОТОКООБРАЗОВАТЕЛИ)
И н ж е н е р ы  Л .  М .  Ш А Б О Л К И Н ,  И . С. А П А Н А С Е Н К О

У ралгипролесбум пром

РЯД рейдов приплава древесины на бумаж ны х  
и деревообрабаты ваю щ их предприятиях 
Пермской области в связи с образованием  

Камского водохранилищ а оказался в зоне затопле
ния и стал «тиховодным». В этих условиях для про
движения леса по акватории рейдов приплава по
требовались специальные механизмы —  побудители  
движения леса. Реш ение этой задачи было поруче
но конструкторскому отделу института «Уралгипро
лесбумпром», который впервые в Советском Союзе 
создал серию надводных и подводных гидравличе
ских ускорителей.

Н азначение гидравлических ускорителей —  со
здание искусственного потока на поверхности аква
тории для принудительного продвижения л есом ате
риалов и дров по сортировочным сооруж ениям  и 
размолевочным агрегатам, для механизации п ода
чи бревен на выгрузочные агрегаты на рейдах при
плава и для продвижения бревен по искусственным  
бассейнам на бумажны х и деревообрабаты ваю щ их  
предприятиях.

Гидравлические ускорители могут такж е исполь
зоваться для поддерж ания в незам ерзаю щ ем  состоя
нии зимой открытых акваторий на рейдах приплава, 
а также для искусственного оттаивания вмерзш их в 
лед бревен и образования промоин (майн) во льду.

Институт «Уралгипролесбумпром» создал  четы
ре типа надводных гидроускорителей мощностью  
4,5; 10; 20 и 28 кет и два типа подводных гидроуско
рителей мощностью 10 и 28 кет.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  

н а д в о д н ы х  г и д р о у с к о р и т е л е й

ГУ К - ГУ К - ГУК- ГУ К
4 ,5 10 20 28

М ощ н ость  эл е к тр о д в и 
гател я , к е т ................... 4 ,5 10 20 28

Ч и сло  о боротов  эл е к т р о 
д в и гател я  в мин. . . 950 980 980 9S0

Тип эл ек тр о д ви гател я  . А О - А О - А О - А О -
52-6 63-6 73-6 82-6

Д и ам етр  п р о п ел л ер н о 
го к олеса, м м  . ■ ■ 

Ч исло ло п астей  к о л еса
288 426 652 734

3 4 4 4
Ч исло оборотов к о л еса

в м ин ................................... 950 790 450 500
Ч исло рем н ей  привода — 3 7 7
Ч исло л оп астей  сп р ям 

л яю щ его  апп ар ата  . . 5 5 7 9
С корость  стр у и  на в ы 

х оде из насадки .
м ! с е к ................................ 5 5 5 5

Э ф ф екти вн ая  дал ьн о 
бо й н о сть  потока, м  . 60 . 100— 200—280— 

— 110— 220—320
Р а зм е р ы . ММ-.

дл и н а  ........................... 2140 3100 3870 4860
ш и р и н а ....................... 1100 1206 1430 1550
в ы с о т а ....................... 900 1680 1780 1923

В ес, к г ................................. 330 750 1140 1590

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  
п о д в о д н ы х  г и д р о  у  с к о р и т е л е й

ГУ К - ГУ К - 
10П 28П

М о щ н о сть  эл е к тр о д в и га те л я , к е т  . 10 28
Ч и сло  о боротов  эл ек тр о д ви гател я

в м и н ............................................................... 1450 1450
Т ип  э л е к т р о д в и г а т е л я ............................  А В - А В -

61-4 72-4
Д и а м е тр  в и н та , м м ................................. 556 652
Ч и сло  л о п астей  в и н т а ...........................  4 4
Ч и сло  о б о р о то в  винта  в мин. . . . 485 660
С к о р о сть  стр у и  на вы х о д е  из н а 

сад к и , M j c e K ..........................................  4 ,2 5  5 ,6
Э ф ф е к ти в н ая  д ал ьн о б о й н о сть  п ото

ка, л« .............................................................  120—300—
— 150— 350

Р а зм е р ы , м м \
д л и н а ........................................................  2700 2770
ш и р и н а .................................................... 840 1150
в ы с о т а ...................................................  880 1350

В ес, к г ............................................................. 330 800

Рабочая установка подводного ускорителя про
изводится посредством растяжек к донным опорам, 
как показано на рисунке, а надводного ускорите
ля — посредством растяжек в упор к плавучей 
опоре.

С хем а установки подводного ускорителя:
/  — донны е опоры; 2 — ш ланг с электрокабелем ; 3 — подводный 

ускоритель; 4 — задн и е  р астяж ки ; 5 — передние растяж ки

Р абота гидроускорителей сводится к следую щ е
му. П ропеллерное колесо или гребной винт засасы 
вает воду через водозаборную  (входную ) решетку и 
с большой скоростью выбрасывает воду через вы
ходную  насадку, образуя  за ней мощную струю. 
Края струи захваты вают с боков воду так, что дви
ж ущ аяся масса воды прогрессивно возрастает и по
ток равномерно расш иряется. Благодаря притоку 
добавочной массы воды с боков струи перемещ ае
мые лесоматериалы  и дрова не выбрасываются из 
потока, а как бы подсасываются к его середине. 
Энергия первоначальной струи расходуется на о б 
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разование притока, поэтому с увеличением расстоя
ния скорость потока постепенно уменьш ается.

Опытные образцы  гидроускорителей испытыва
лись в заводских и производственных условиях и 
доводились на предприятиях Пермского совнархоза  
в 1957— 1959 гг.

В настоящ ее время ГУК-Ю  выпускается серийно, 
а остальные подводные и надводные гидравлические 
ускорители изготовляются в виде опытных партий.

С 19(30 г. на предприятиях Пермского совнархо
за, находящ ихся в зоне подпора Камского водохра
нилища, гидравлические ускорители стали эффек
тивно использоваться для продвижения и подачи 
молевого леса к воротам запаней, по сортировочным 
дворикам и подводящ им коридорам сортировочных 
сеток, а такж е для механизации продвижения и 
сортировки леса в пучках. В 1960 г. ГУК-Ю экспо
нировался на В Д Н Х  СССР и отмечен дипломом.

ПРЕДОХРАНИТЕЛЬНОЕ ПРИЖИМНОЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЕ 
К ЛУЩИЛЬНЫМ СТАНКАМ

К а н д .  т е х н .  н а у к  Е. Г. В И Н О Г Р А Д О В ,  и н ж . Л .  И. К О В Т У Н

Н
а Усть-И жорском фанерном заводе в 1956— 

1960 гг. имели место случаи производствен
ного травматизма при долущ ивании бер езо 

вых чураков вследствие вылета кусков древесины, 
отколовшихся с торцов карандаш ей под углом к оси 
их вращения.

S 1 1___Л  , J  r= i

/ 1/// ̂  1
<s> 4-1 --------

■■■
Vnjjqy ,

L
П риж имное предохранительное приспособление к лущ ильном у станку:

1 — коромы сла; 2 — кронш тейн; 3 — цилиндр; 4 — кры ш ка цили ндра; 5 — кольцо; 
6 — ш ток; 7 — ось ш тока с гай кам и; 8 — порш ень; 9 — ш ай б а; 10 — м ан ж ета; II  — 
болт: 12 — втулка для  коромы сла и щ еки; 13 — ось с гай кам и; 14 — ухо; 15 — щ ека 
ролика: 16 — ось ролика с гай кам и; 17 — ролик с ш арикоподш ипником: 18. 19 — болт
без гайки; 20 — болт с гайкой; 21 — п ластин ка; 22 — корпус крана; 23 — кран; 24 — га й 

ка ; 25 — сальник; 26 — наби вка: 27 — ры чаг уп равлен ия

Установлено, что осколки весом 1,5— 4 кг  обыч
но вылетают при достижении карандаш ами ди ам ет
ра около ПО мм  и при диам етрах шпинделей  
85 мм.

Характерно, что случаи откалывания древесины  
от карандаш ей в конце долущ ивания наблюдались  
только при работе на лущильных станках с повы
шенными скоростями (100— 150 об/м ин) и при л у 
щении шпона толщиной 1,15— 1,50 мм. Указанное 
явление имело место преимущ ественно при лущ е
нии чураков с сердцевинной гнилью.

Причиной сколов следует считать образование 
(по мере уменьшения диаметра чурака) стрелы 
прогиба вследствие продольного изгиба карандаша, 
вызываемого как осевым давлением кулачков шпин
делей на торцы карандаш а, так и давлением суп
порта с ножом и линейкой.

В конце 1959 г. бригадой сотрудни
ков Усть-Ижо)-.ского фанерного завода  
в составе О. А Дмитриева, А. С. Боро- 
денкова и Е. С. Коршунова осущ ест
влена модернизация лущильных стан
ков, которая в значительной мере 
сказалась и на улучшении условий тру
да луидильщиков и свижении травма
тизма. Сущность модернизации стан
ков заключается в применении при
жимного роликового приспособления и 
телескопического шпинделя с гидроме- 
ханически.м прижимом (см. рисунок). 
П рижимное приспособление к большим 
лущильным станкам предназначалось  
для более эффективного использова
ния сырья и увеличения полезного вы
хода полноформатного шпона во время 
лущ ения без дополнительного долущ и
вания карандаш ей на малых лущиль
ных станках.

При.менением такой конструкции 
прижима преследовалась лишь эконо
мическая эффективность. Однако, как 
показала практика работы на Усть- 
И ж орском заводе, прижимные ролики 
являются надежным средством б ез
опасности, так как они в значительной 

уменьш ают стрелу прогиба карандаш а, 
силам, направленным на каран- 

суппорта с ножом и линей-

мере
противодействуя  
даш  со стороны
кой, и тем самым устраняют в основном причины, 
вызывающие скол и вылет кусков древесины.

Сказанное подтверж дается тем, что с момента 
установки прижимного приспособления, т. е. более 
чем за два года, случаев вылета осколков каран
даш ей не наблю далось и травматизм, по данным 
отдела техники безопасности завода, прекратился. 
Н еобходим о такж е отметить, что дальнейш ее дове-Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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дение стрелы лрогиба карандаш а до минимума м о
жет быть осущ ествлено за счет соответствующ ей  
установки и регулировки прижимных роликов по 
отношению к оси шпинделей.

В настоящ ее время намечается зам ена прижим
ных роликов следящ им устройством.

Как видно из рисунка, основными элементами  
прижимного приспособления являются цилиндр со 
штоком, коромысло, два прижимных ролика, крон
штейн и кран. П рижимное приспособление р або
тает следующ им образом .

В цилиндр подается жидкость (гидравлическое 
давление) или сжатый воздух (пневматическое д а в 
ление, равное 20 ати). Шток опускается вниз и д а 
вит на коромысло, на одном конце которого закреп
лены прижимные ролики, а на другом  —  противо
вес. Эти ролики давят на карандаш  с силой, на
правленной против давления суппорта станка.

Конструкция отрегулирована так, что при дос
тижении карандаш ом диаметра 80 мм  ролики авто
матически возвращ аются в исходное положение с 
помощью противовеса.

Гидравлическое давление (вода) в цилиндр по
дается через кран по мере приближения суппорта 
к оси шпинделей, т. е. по мере уменьшения диам е
тра чурака.

К репление приспособления к станине лущильно
го станка выполняется посредством боковых крон
штейнов и продольной балки.

Таким образом , прижимное приспособление на 
лущильных станках эффективно служ ит как для 
экономии древесины  и времени, так и для безопас
ности работы лущильщика, а потому оно заслуж и
вает скорейш его внедрения на всех фанергы х пред
приятиях.

К МЕТОДИКЕ РАСЧЕТА КОМПОНЕНТОВ 
ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ

НАМ ПМШУ

В настоящ ее врем я многие предприятия ф анерной, мебель- 
иой и других отраслей промы ш ленности имеют цехи по 
производству струж ечны х плит.

В дальнейш ем, как  известно, этот вид производства будет 
р азвиваться  ещ е более интенсивно. Но до сих по'Р отсутствует 
единая м етодика расчета ком ионентов для  прои зво дства  стру
жечных (ПЛИТ, и предприятия испы ты ваю т известны е затр у д н е 
ния в определении норм 1расхода  сы рья, связую щ их м атериалов 
и других троизводственяы х  затр ат .

П оэтом у лоявлени е в наш ей печати отдельны х статей  по 
методике расчета ком понентов для  п рои зводства  струж ечны х 
плит следует только приветствовать.

О днако метод П01д х 0да  к расчету отдельны х компонентов 
в производстве струж ечны х плит, приведенны й в некоторы х 
статьях, нельзя признать удовлетворительны м . М ы имеем в в и 
ду статьи Л . И. К озельцева «М етодика расчетов при прои звод
стве струж ечны х плит» и И. А. О тлева «Расчет компонентов 
при производстве струж ечны х плит и м ебельны х щ итов»*.

В первой статье реком ендую тся необходим ы е удельны е 
давления только в зависим ости от заданного  объем ного веса 
струж ечны х плит. М еж ду  тем известно, что объем ны й вес стру
жечных плит зависит не только от р азвиваем ого  прессом у дел ь
ного давления, но и от тем пературы  и врем ени прессования.

Л . И. К озельцев приводит ф орм улу д л я  расчета  расхода 
ж идкой смолы.

По этой ф орм уле в расчет вклю чается относительная в л а ж 
ность исходной древесины . В г.эоизводстве ж е  струж ечны х плит 
пользую тся абсолю тной влаж ностью  ее. С ледовательно , у к а 
занная ф орм ула дол ж н а  принять следую щ ий вид:

100 • Я  ■ Р а , 

а: (100 4- W )

где П заданное  количество смолы (в пересчете на сухое ве 
щ ество), %;

Рт — вес исходной древесины  с  абс. влаж ностью  W, кг;
К  — концентрация смолы, %;
W —  абс. влаж ность исходной древесины , %.
Если для  расчета расхода смолы пользоваться абс, в л а ж 

ностью (автор не оговаривает, к ак а я  именно вл аж н о сть  д о л ж 
на входить в расчетную  ф орм улу), не изменив соответственно 
формулу, то расход смолы будет заниж ен.

♦ См. ж урн. «Д еревообрабаты ваю щ ая промыш ленность», 
1961, №  5.

Т ак, при использовании сосновой древесины  (уо= 0 ,5) с 
абс. влаж ностью  60%  и содерж ании  сухих смол в плитах, рав
ном 8% , расход ж идкой  смолы на 1 плит по формуле 
Л . И . К озельцева  составляет 43 кг,  а по форм уле, предлагае
мой выш е, ■— 67 кг. С увеличением влаж ности  используемой 
древесины  эта  разниц а возрастет  ещ е больше.

К ром е того, последняя ф орм ула применима только при опе
ративном  руководстве производством , в частности при дозиро
вании связую щ их на смесителях. Но для  планирования и опре
деления расходны х норм необходимо ещ е учиты вать технологи
ческие и организационно-технические потери смолы (в обрезках 
плит — 3— 15%**, при ш лиф овке плит — 7— 14% и прочие — 
2— 3 % ). О бщ ие потери в зависим ости от качества, размеров 
вы пускаем ы х плит и соверш енства технологии их производства 
составляю т 5—30% . Обычно, общ ие средние потери по цеху 
р авн яю тся примерно 10%> а не 1—2 % , к ак  у казан о  в статье 
И . А. О тлева.

С учетом  потерь вы ш еприведенная ф орм ула будет иметь
вид:

100 • Я  •

”" “ /<(100-1- Щ - К п . с  

где Кп.с  — коэфф ициент, учиты ваю щ ий -потери связую щ его
( К „ . с < \ ) .

Д л я  определения удельны х норм расхода смолы прощ е, на 
наш  в згляд , пользоваться следую щ им  вы раж ением , в котором 
все данны е при слож ивш ейся технологии являю тся заран ее  и з
вестными и, в основном, стабильны м и:

1) Р асх о д  сухой смолы:

Р п л - П
Сс =

2) Р асх о д  ж идкой  смолы:
100 • Р„_г ■ П

=

1 - f 100 1 -ь
п_\

100 к  • К , .с

где Р „ , —  вес обрезны х струж ечны х плит, кг;
— абс. влаж ность струж ечны х плит, %

** П ри производстве плит экструзионны м  способом эти по
тери весьм а незначительны  — до  0,5% .Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Инж. И. А. О тлев д ает  ф орм улу для  расчета веса абс. су
хой древесины, исходя из веса готовой струж ечной плиты, про
цента влаж ности древесны х частиц после суш ки и процента со
держания сухих смол в плитах. Э та ф орм ула м ож ет быть сп ра
ведлива для случая, когда вместо влаж ности  древесны х частиц 
после сушки будет подставлена  влаж н ость  готовы х плит, ибо 
нельзя определить вес абс. сухих древесны х частиц, исходя из 
веса готовых плит и влаж ности  частиц после их суш ки, -по
скольку последняя в л аж н о сть  в 1,5—2 р а за  ниж е (3— 5%  в м е 
сто 7—9% ) влаж ности  готовы х струж ечны х плит.

Рис.

Таким образом , ф орм ула для  расчета абс. сухой древеси
ны долж на иметь следую щ ий вид:

Ро =

Р ,и  ■ 10»

(100 +  w„,,)  ( 1 0 0 - 1 /7 )  ’ 

Рп.,

100

Р асх о д  древесного сы рья лю бой породы , влаж ности  и ви
да .можно определить по следую щ ей реком ендуем ой нами 
ф ормуле:

-ыЛШ  +  К о - Щ

1 +
где V — расход древесины  или древесны х отходов в пл. .w’ 

на 1 готовы х плит;
'(пл — объем ны й вес плит при их влаж ности  W„ , , кг/м^;
Ко  — коэфф ициент объемной усущ ки, зависящ ий от по

роды  древесины , приним ается по ГО СТу или 
справочнику;

W-' — абс. в л аж н о сть  исходной древесины , %;
Я  — со держ ание сухой смолы в % к  весу абс. cyxoii 

древесины ;
W,,.! — абс. влаж н ость  выпускае.мых плит, %;

7о — объем ны й вес абс. сухой исходной древесины, 
кг'м^.

С ледует иметь в виду, что в расчетную  ф орм улу в л а ж 
ность исходной древесины  W  дол ж н а  входить только в преде
лах от О до 30% , т. е. в пределах  усуш ки древесины . Если же 
влаж ность исходной древесины  выше точки насы щ ения волок
на, то независим о от величины этой влаж ности  она берется 
равной примерно 30% , так  как  влаж ность древесины выше 
точки насы щ ения волокна не влияет на расходны е нормы в 
объемной мере.

П оследняя ф орм ула определяет расход древесины , заклю 
ченной в 1 лА плит, и не учиты вает потери древесины в про
цессе производства.

Р асх о д  древесины  с учетом потерь древесины:

V =
, (100 +  К о - Щ

п_ 
юоу

=  Коб ■ Ки

1 +  I (100 -f  W,„) ■ ■ Кп

к . .

где Р „ ,  — вес готовы х струж ечны х плит с влаж ностью  
W,,, , кг;

— абс. влаж ность готовы х плит, %;
Я  — содерж ание сухих смол в пл и тах , %.

Ф ормула для расчета веса древесны х частиц после суш кк, 
приведенная в статье И. А. О тлева , т ак ж е  требует уточнения 
с учетом вы ш еизлож енного.

В статье Л . И. К озельцева приводится ф орм ула для  р ас 
чета расхода исходного древесного сы рья, которую  следует 
признать ошибочной и, конечно, нельзя реком ендовать про
мышленности.

В самом деле, если произвести расчет по этой ф ормуле 
(см. статью  Л . И. К о зел ьц ева), то получается, что чем выше 
влаж ность и, следовательно, объем ны й вес исходной д р еве
сины, тем меньше ее расход. Т ак, расход березовой древеси
ны с влаж ностью  60— 70% на 1 струж ечны х плит, рассчи
танный по этой формуле, составляет  0,720 Л1’ , т. е. вы ход го то 
вой продукции из сырья превы ш ает единицу. С ледует отм е
тить, что в этой формуле неизвестно для  чего учиты вается 
концентрация применяем ой смолы . П отери ж е  древесины  за 
счет усушки, отсева в процессе ее обработки и прочих причин 
не принимаю тся во  внимание.

П риведенная ф орм ула по определению  объем ного веса 
влажной древесины через объем ны й вес абс. сухой так ж е  не
верна. С сылка автора на то, что последняя фор.мула заим ство
вана из книги Н. С. С елю гина «С уш ка древесины » (Гослес- 
бумиздат, 1949) не соответствует действительности. У Н. С. 
Селюгина такой формулы нет.

Хотя Л . И. К озельцев в начале статьи  и отм ечает, что не
которые трудоем кие расчеты  по определению  ком понентов в 
производстве струж ечны х плит м о ж н о  значительно упростить, 
но мы не видим  никакого упрощ ения. В статье  приведены , в 
основно.м, ошибочные форм улы , которы е нельзя использовать 
в практической работе.

где К „  — коэф ф ициент, учиты ваю щ ий все потери древесины;
К о и  — коэф ф ициент, учиты ваю щ ий потери древесины  в 

обрезках  плит и .равный 0,97—0,85***;
К ш  — коэф ф ициент, учиты ваю щ ий потери древесины при 

ш лиф овке плит и равны й 0,93—0,86;
Км — коэф ф ициент, учиты ваю щ ий отсев мелких фракций 

древесины  и равны й 0,95—0,75.
В действую щ их цехах  по производству струж ечны х плит 

чащ е всего используется исходное древесное сырье с абс. в л аж 
ностью выш е точки насы щ ения волокна. С ледовательно, в

17
i.B

i.5

и з

i.o

^  0J9
0^

/
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W-25L
W’ZOy.
W’/57.
W-107.
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П‘87.

0J5 0.6 ол ав аз i.o
Обьемиый вес плитаОт^

Рис. 2

больш инстве случаев  в расчетную  ф орм улу по определению 
расхода  сы рья будет входить величина полной объемной усуш 
ки древесины , которая  д л я  м ногих ш ирокораспространенны х 
пород оказы вается  ревной  примерно 15%.

*** В том случае, к о гд а  обрезки плит измельчаю тся и сно
ва возвращ аю тся  в производство, например на установке 
«Б артрев», этот коэф ф ициент м ож цо принять равным единице.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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С одерж ание сухих смол в струж ечны х п ли тах  и влаж ность 
последних так ж е  мож но считать сравнительно  постоянны м и ве
личинами. С одерж ание сухих см ол обычно составляет  8—9% , 
влаж ность плит — 6—9% .

100 +  /Со • иг

В этом  случае вы раж ение
1 + 100/ (1 0 0 + 1 Г „ д )

будет близким к единице.
Т огда форм ула для  расчета р асхода  древесины  (за  исклю 

чением древесины  с влаж ностью  ниж е точки насы щ ения волок
на) для  производства струж ечны х плит с  небольш им прибли
ж ением упростится и прим ет следую щ ий вид;

1пл

где
То ■

Vy; — расход древесины  с влаж ностью  выш е точки н а 
сыщ ения волокна в пл. м? .на 1 готовы х плит; 

Тлг —  объемный вес плит при их влаж ности  , кг/м^-, 
7о — объемный вес абс. сухой древесины , кг]м?\

Кп  —  коэф ф ициент, учиты ваю щ ий все потери дре
весины.

Д л я  больш его упрощ ения расчетов по определению  р ас 
хода древесины  в  производстве струж ечны х плит могут быть 
составлены  соответствую щ ие граф ики.

Д л я  прим ера приводятся  граф ики , позволяю щ ие опреде
лить расход  березовой древесины  с влаж ностью  выш е (рис. 1) 
и ниж е (рис. 2) точки насы щ ения волокна на производство
1 готовы х струж ечны х плит. З н а я  влаж ность исходной дре
весины, процент содерж ан и я  сухих смол в плитах, их в л аж 
ность и объемный вес, находим  на оси ординат указанны х 
граф иков расход  древесины  на 1 плит в  м̂ . Н айденный рас
ход древесины  необходим о поделить на коэффициент J(„ , учи
ты ваю щ ий все потери ее.

П одобны е граф ики м ож но составить и д л я  других, а т а к 
ж е д л я  см еш анны х пород древесины , применив для расчета 
реком ендуем ую  нами ф ормулу.

Канд. экон. наук В. С. М А РЕ Е В  
(Ц Н И И Ф М )

К[гшпшса и SuSMioifuupusi
Н О В Ы Е  К НИ Г И

С т а б н и к о в  в. Н.  и Л и в ш и ц  В.^Я. Антисептирова- 
ние древесины на строительстве. Л .—М ., Г осстройиздат, 1960. 
104 стр. с илл. Ц ена  26 коп.

В книге описы ваю тся соврем енны е способы защ итной  о б 
работки древесины  и деревянны х строительны х деталей , п р ед 
назначенных для  использования в ж илищ ном  и промы ш ленном 
строительстве. У казы ваю тся перспективы  разви ти я  способов 
обработки древесины  д л я  продления срока ее служ бы . Р ассч и 
тана  на инж енерно-технических работников.

Ф и л ь к е в и ч  В. Я. Уравновешивание масс лесопильных 
рам. М .— Л ., Г ослесбум издат, 1961. 116 стр. с илл. Ц ен а  33 коп.

Книга освещ ает вопросы уравн овеш иван ия сил инерции, 
возникаю щ их при возвратно-поступательном  движ ении лесо
пильной рамы , вы зы ваю щ их вибрацию  всей установки  и я в 
ляю щ ихся внешними нагрузкам и , дополнительны м и к  основ
ной полезной нагрузке. Р ассч и тан а  на инж енеров и научных 
работников.

К а р н а у х о в а  3.  М.  и Е л ь к и н  Г. А. Альбом по
ставов для распиловки бревен на строительные пиломатериа
лы. М .—Л ., Г ослесбум издат, 1960. 165 стр. с илл. Ц ена  1 р. 
44 к.

В альбом е дается  больш ой набор поставов д л я  лесопи ль
ных рам , предназначенны х д л я  распиловки бревен на строи
тельные м атериалы . П опулярно излож ены  основные по л о ж е
ния по расчету поставов. П риведены  практические примеры  
применения этих полож ений. Р ассч и тан  на инж енерно-техни- 
ческих работников.

П е т р о в  Н.  И.  и Р о д и о н о в  А. К . Отходы лесопи
ления — в дело. П етрозаводск . Госиздат К А С С Р , 1961. 36 стр. 
с илл. (К арельский со вн ар х о з). Ц ена  7 коп.

В брош ю ре д ается  хар актер и сти ка  отходов лесопильного 
производства. О писы вается опы т производства технологиче
ской щ епы на л есо заво дах  К арельского  совн архоза, а т ак ж е  
приводятся данны е об экономической эф ф ективности использо
вания отходов лесопиления. П редн азн ач ен а  д л я  инж енерно- 
технических работников.

И в а н о в с к и й  Е . Г. Станки и инструменты по механи
ческой обработке древесины (резан ие  древесины ). М етод посо
бие (для  студентов ф ак . м ехан. технологии древесины ) Л ., 
1961. 86 стр. с  илл. (В З Л Т И ). Ц ена  30 коп.

В брош ю ре приводится м атери ал , пом огаю щ ий студентам  
вы полнять лабораторны е работы  по резанию  древесины , а  т а к 
ж е  у к азан и я  по м атем атической обработке резу л ьтато в  опы 
та. П олезна так ж е  инженерно-техническим  работн икам  пред
приятий.

Альбом фрезерного, сверлильного и долбеж ного инстру
мента для обработки древесины. М.— Л ., Гослесбумиздат,
1960. 296 стр. Ц ена 2 р. 61 к.

Альбом со дер ж и т  чертеж и и технические условия на и з
готовление деревообрабаты ваю щ его  фрезерного, сверлильно
го и долбеж ного  инструм ента д л я  обработки деталей  мебели, 
лы ж , спецукупорки, столярно-строительны х и погонаж ных де
талей , а  т а к ж е  д л я  обработки  профилей, применяемы х в р аз
личны х и здели ях  при сращ ивании  деталей . П риведенны е в 
альбом е чертеж и  и технические условия являю тся руководя
щ ими техническими м атер и ал ам и  при вы боре типоразм еров и 
конструкций инструм ента. Р ассчитан  на инженерно-техниче
ских работников.

Е р ш о в  П . Н . Производство и применение фибролита. 
М., 1961. 48 стр. (Г Н Т К  СССР, Ц Б Т И  бум. и деревообраб. 
пром -сти ). Ц ена  60 коп.

В брош ю ре описы ваю тся технология изготовления фибро
литовы х плит и применяем ое оборудование, а т ак ж е  подроб
но рассм атр и вается  вопрос об использовании фибролитовых 
плит к а к  конструкционного и изоляционного м атер и ал а  в м а 
л о этаж н о м  строительстве. П ри водятся  сведения о расходе м а 
териалов  на изготовление ф ибролита, пригодном для  его про
изводства древесном  сырье, а т ак ж е  об экономике производ
ства и применении ф ибролита.

В брош ю ре описы вается новый строительны й легкий бе
тон — арболит. П ри вод ятся  ф изико-м еханические и технико
экономические показатели  образцов  арболита, полученных в 
опы тном производстве и примененны х в строительстве.

С к у р и д и н  А. В. (Г и п ростан д артдом ). Механизация 
загрузки строгальных станков строительными деталями. М.,
1961. 14 стр. (Ц И Н Т И  бум. и деревообраб . пром -сти). Ц ена 
18 коп.

В брош ю ре приводятся  подробны е характеристики  м еха
низм ов д л я  загр у зки  строгальны х станков на потоках автом а
тических линий строж ки  и раскроя пилом атериалов. В ерти
кальны й и гидравлический  подъем ники, наклонный и верти
кальны й лиф ты , описанны е в брош ю ре, позволяю т значитель
но увеличить производительность строгальны х станков и об
легчить тр у д  обслуж и ваю щ его  персонала.

Зарубеж ная техника 1. М., 1961. 60 стр. (ГНТК СССР. 
Ц Б Т И  бум . и деревообраб . пром -сти ). Ц ена  75 коп.

В сборнике помещ ены  реф ераты  статей  об автом атизации 
ф анерного  производства, о конструкциях м еталлоискателей, 
описаны  некоторы е автом атизированны е предприятия по про
и зводству  струж ечны х плит в СШ А, А нглии и др.

Зарубеж ная техника 2. М., 1961. 67 стр. (Г Н Т К  СССР, 
Ц Б Т И  бум . и деревообраб . пром -сти ). Ц ен а  86 коп.

В брош ю ре публикую тся реф ераты  статей , в которы х опи
сы ваю тся: особенности использования пигментированных поли
эф ирны х лаков, применение латексны х кр асо к  в деревообра
баты ваю щ ей промы ш ленности, лаки ровани е  изделий  из древеВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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сины в электрическом  поле высокого напряж ен ия , новый спо
соб отделки ф анерны х панелей, повыш ение стойкости отделоч
ной пленки мебели, предназначенной д л я  стран  с тропическим 
климатом, использование древесины  тропических пород в м е
бельной промыш ленности, новый прибор д л я  измерения 
влаж ности древесины , применение эпоксидны х смол, исполь
зование эпоксидны х связую щ их в деревообрабаты ваю щ ей про
мышленности и др.

З а р у б еж н ая  техника 3. (О тделка  древесины ). М., 1961. 
38 стр. (Г Н Т К  С С С Р, Ц Б Т И  бум. и деревообраб. пром -сти). 
Ц ена 52 коп.

В брош ю ре помещ ены реф ераты  статей: Трудности р аб о 
ты с  полиэфирными л акам и ; О тделка плит для мебели поли
винилхлоридной фольгой; О тдел к а  пианино; П олиуретановы е 
защ итны е покры тия; Л итое  стекло д л я  отделки мебели и по
мещений; Распы ление л ак а  без сж атого  воздуха; И спы тание 
прочности нитролаковой пленки при помощ и низкой тем п ер а 
туры.

З а р у б еж н ая  техника 4. (П роизводство  ф анеры  и стр у ж еч 
ных плит). М., 1961. 42 стр. (Ц И Н Т И  бум. и деревообраб . 
пром-сти). Ц ена 52 коп.

В брош ю ре публикую тся реф ераты  статей, в которых опи
сы ваю тся: суш илки д л я  тонкого ш пона, гидравлический пресс 
с устройством  д л я  возвращ ения прокладок, способы измерения 
гладкости  поверхности ф анеры , декоративны е профильные об
лицовочны е плиты, изготовление струж ечны х плит с примене
нием токов высокой частоты , ком бинированны е строгально
струж ко р езател ьн ы е  станки  и др.

З а р у б е ж н ая  техника 5. (П рои зводство  м ебели ). М . 1961. 
31 стр. (Ц И Н Т И  бум. и деревообраб . пром -сти). Ц ена 30 коп.

В брош ю ре помещ ены реф ераты  статей: Н овые образцы  
английской мебели; П олировальны й станок  «Арригони»; Л ен 
точно-ш лиф овальны й станок с осциллирую щ ей лентой; Д в у х 
вальцовы й станок д л я  нанесения отделочного м атериала  и 
др.

З а р у б е ж н ая  техника 6. (О тделка  и склеивание). М., 1961. 
40 стр. (Ц И Н Т И  бум. и деревообраб . пром -сти). Ц ена  50 коп.

В сборнике помещ ены реф ераты  статей , в которы х описы
ваю тся: суш ка нитролакоБых покрытий на древесине, им ита
ция текстуры  древесины  на пластике, о тделка  ш каф ов на кон
вейере, применение порозаполнителей при отделке изделий из 
древесины , влияние о тверж ден и я  мочевинных смол на свойст
ва струж ечны х плит, двухсопловы е распы лители и др.

ЛИНИЯ и з  ШЛИФОВАЛЬНОГО СТАНКА 

И ЛАКОНАЛИВНОЙ МАШИНЫ
РЕФЕРАТЫ

бъединение операций ш лиф ования 
плоских детал ей  на станке с э л а 

стичным ш лифовальны м  барабан ом  и от
делки их на лаконаливной  маш ине в о т 
делочном цехе предприятия фирмы 
«Эдью кэйторз М аню ф экчуринг Ко» 
(СШ А) дал о  возм ож ность снизить р а с 
ходы на оплату рабочей силы на 60% , 
повысить качество  отделки  и уменьш ить 
расход ш лиф овальной ш курки.

А втом атическая линия (см. рисунок) 
используется д л я  нанесения отделочных 
материалов на щ иты  ш каф ов д л я  к л асс 
ных ком нат, разм еры  которы х изм еняю т
ся по высоте; у подвесны х ш каф ов от 
381 мм до 2,13 м у  ш каф ов (типа п л а 
тяны х) д л я  хранения учебных пособий 
при ш ирине их от 457,2 мм до  1,83 м.

Н а линии на щ иты  наносят одно по
кры тие запечаты ваю щ им  лаком  и одно 
или д ва  покры тия лаком  в зависим ости 
от м естоположения и назначения детали 
или узла.

Л акон али вн ая  м аш ина снабж ена 
двум я головкам и, в одной из которы х 
имеется запечаты ваю щ ий л ак , а в д р у 
гой — л ак  для  защ итного покры тия, что 
в значительной степени облегчает пере
ход с использования одного отделочного 
м атериала на использование другого.

К огда покрытие запечаты ваю щ им  
лаком  высыхает, оно подвергается  л ег 
кому, KJ тщ ательном у ш лиф ованию  на 
станке с эластичны м  ш лиф овальны м  б а 
рабаном.

С танок с эластичны м  ш ли ф оваль
ным барабан ом  установлен  непосред
ственно перед лаконаливной  маш иной. 
Он м ож ет бы ть использован т а к ж е  и для  
окончательного ш лиф ования щ итов перед 
нанесением на них покрытий зап ечаты 
ваю щ им  лаком.

состоящ ее из вращ аю щ ейся щетки и 
приемного отсасы ваю щ его колпака, мон
тируется у  задней  кромки ш лиф овально
го станка. Э то приспособление удаляет 
лю бы е оставш иеся частицы пыли, при
липш ие к поверхности щ итов, причем 
оно м ож ет быть вклю чено в действие без

О перация ш лиф ования не загр язн яет  
во здуха  отделочного цеха пылью, так  
к ак  вся пыль, обр азу ю щ аяся  при ш лиф о
вании, отсасы вается  и попадает в прием 
ный колпак, находящ ийся над  ш лиф о
вальны м  барабаном . Д ополнительное 
приспособление д л я  отсасы вания пыли.

вклю чения ш лиф овального станка, что 
дает  возм ож ность производить очистку 
от пыли зар ан ее  отш лиф ованны х партий 
щ итов.

„W o o d  a n d  W o o d  P ro d u c ts ” , 1961, 
V ol. 66, N o, 2, П , p . 35, 80. 3 ill.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



30 Деревообрабат ы ваю щ ая промышленность №  12

НОВОЕ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ Щ ЕЕ ОБОРУДОВАНИЕ

З а последнее время английскими стан- 
костроительнымн ф ирм ам и вы пущ е

ны новые модели станков и инструм ен
тов для  деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш 
ленности, особенно интересными из к о 
торых являю тся описанные ниже.

Пневматический шланговый пресс. 
Новый ш ланговый пресс (рис. 1) п р ед 
назначен для  ускорения полим еризации 
клеевых швов в склеиваем ы х в рассеяи- 
но.м поле токов высокой частоты  узлах  
мебели, таких, как  боковинки при кроват
ных тумбочек, бока платяны х ш каф оч и 
УЗЛЫ кухонной мебел».

та пресса подним ает загруж енны й д е та 
лям и ш аблон и приж им ает его к верхн е
му электроду.

Д авлен и е  на боковы е обкладки, при
клеиваем ы е к деталям , осущ ествляется 
посредством деревянны х эксцентриковы х 
кулачков, имею щ ихся на передней и бо 
ковых кр о м к ах  ш аблона.

Р аб о ч ая  площ адь плиты пресса имеет 
разм еры  1,52x0,61 м. Д лительность 
склеивания — 1 мин.

Электрифицированная пила-ножовка. 
Ф ирм а «Б лэк  энд Д екер»  вы пустила но
вый тип электриф ицированной пилы -но
ж овки .модели V40 (рис. 2). П ильное по
лотно этого инструм ента движ ется  по 
циклоиде, благод аря  чему оно отходит от 
линии реза  при своем  движ ении вниз и 
при ближ ается  к  линии реза  при своем 
рабочем ходе, т. е. при движ ении вверх. 
К ак утвер ж дает  ф ирм а-изготовитель, эта 
особенность повы ш ает па 25% пр о и зво ди 
тельность пилы -нож овки по сравнению  с 
другими подобными инструм ентами с 
электродвигателям и той ж е  мощности. 
К роме того, работоспособность пильного

Рис. 1

Н иж няя плита пресса подним ается 
вверх обычными пож арны ми рукавам и, 
в которые подводится сж аты й воздух 
давлением 2,8— 5,6 кг;см^. М акси.мальная 
сила приж атия, которая м ож ет бы ть со
здана в прессе, достигает 27 т. Величину 
силы при ж ати я м ож но регулировать при 
помощи дроссельного кл ап ан а , вм онти
рованного в трубопровод для подвода 
сж атого  воздуха. Н орм альная величина 
просвета пресса равна 76,2 мм. В ысота 
подъема или перемещ ения нижней плиты 
ограничена величиной 50,8 мм. М ощ ность 
генератора пресса — 4 кет.

З агр у зка  клеильного ш аблона д е т а л я 
ми производится на столах , располож ен
ных впереди и сбоку от пресса.

В описываемом прессе использован 
составной электрод из листа алю миния в 
виде металлической сетки. Н и ж н яя  плп-

для продольного раскроя м атериала, 
ш аблон для  вы резания кругов, три нор
м альны х полотна пилы  и одно м елкозу
бое полотно для  резки м еталлов. Э лект
риф ицированная нож овка имеет авто м а
тическое приспособление для  очистки по
верхности обрабаты ваем ого  м атериала  от 
опилок.

Рис. 2

полотна значительно удлиняется  за  счет 
уменьш ения трения стенок зубьев  о дно 
пропила и облегчения подачи. В число 
стандартн ы х приспособлений, которы ми 
с н аб ж ается  эта  электриф ицированная но
ж о вка , входят  н аправляю щ ая планка

Рис. 3

Диск для  шипорезного станка. Ф ирма 
«С. Д . М оннингер Л им итед» вы 
пустила новый тип диска для  ш ипорез
ного станка (рис. 3 ) , который снабж ен 
взаим озам еняем ы м и резцами из быстро
реж ущ ей стали. Д и ск  м ож ет выполнять 
на!резку 10 тьгс. шипов без переточки р ез
цов и м ож ет быть использован в любом 
стандартном  ш ипорезном станке. Диски 
имеют диа.метры от 177,8 до 254 .мм.

У становка и закрепление резцов в 
дисках производятся очень быстро при 
помощ и эксцентриковы х заж им ов, что 
полностью устраняет опасность вы скаки
вания их из своих гпезд. Т ак как  сами 
диски не подверж ены  износу, то неравно
м ерная регулировка при установке р ез
цов является  невозм ож ной, а работа по 
зам ене резцов значительно упрощ ается. 
О перация закрепления нож ей в вы резах 
дисков сводится к простому подтягива
нию кулачков запорны х брусочков.

„ T im b e r  T r a d e s  J o u r n a l ” , 1961, V ol. 
236, N o. 4409, 11. I l l ,  p. 87, 3 ill.

УКАЗАТЕЛЬ СТАТЕЙ, ПОМЕЩЕННЫХ В ЖУРНАЛЕ 
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склеивания древесины  карбам идны м и клеям и 10 11 — 12

С о к о л о в а  А.  А. ,  Ж д а н о в а  Р.  С. ,
С т р у г о в а  И. А. и д р .  О статье
С. Д . Гринш пун «Н овы е связую щ ие м атериалы » 10 31
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деформ ациям и при ее с у ш к е ......................................... 6 3—6
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весных слоистых пластиков, пресс-крош ки и
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X р у л е в В. М., Т ю р и к о в Ф. Т. У ско
ренный способ изготовления легких струж ечны х
плнт ......................................................................................

Э л ь б е р т  А. А. П роизводство  трехслой
ных струж ечны х плит непрерывным способом
«Б артрев»  .....................................................................

Э л ь б е р т  А. А. П овыш ение водостой
кости струж ечны х п л и т ..............................................
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Б е л о в  А. И. Четы рехш пиндельны й с вер 
лильно-присадочны й станок с автоподачей . .

Б е л я к о в  В. П. Н апр авляю щ ее  кольцо 
новой конструкции к  ф резерны м станкам  . .

Б р ю х а н о в  А. И . С танок д л я  ш лиф ова
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Д р а н о в с к и й  М.  Г. ,  Г о р о д е ц к и й  
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7 1 1 -1 2

3 3—6

12 25

5 9— 10

2 24

И 23

И 17

1 14— 15

1 17— 18

2 13— 14

8 2 2 - 2 3

10 17— 19

7 26— 27

5 31

8 12— 14

5 1 6 -1 7
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Е з е р с к и й  М.  3. ,  К и р  п е н  е в  Н.  К. ,  
Д а е н м а н  И . М. Н овы й тип автом атического
перекладчика ....................................................

Е с и п о в  П. П . К ак  улучш ить качество
торцовки пилом атериалов ...................................

З а б е л к и н  А. Д . Системы пневмотранс 
порта с  горизо.нтальными пы лесборниками .

И ш м а м е т о в  А.  С. ,  Б а т а ш е в а  Н.  В.  
Г е р ш м а н  Я- Г. В нутризаводская  транспор 
тировка деталей в контейнере-поддоне . .

К а л и т е е в с к и й  Р.  Е. ,  Л е о н т ь е в  
И.  И. ,  И л ь и н с к и й  С.  А. ,  С о р о к и н  В. С 
Автоматизированная линия дл я  производства 
строганых пилом атериалов и деталей  . . . .

К а р п о в и ч  Б. Г. П олуавтом атическая 
линия для раскроя досок на прирезные концы
и черновые з а г о т о в к и ....................................................

К  и с с и н а С. А. У стройство для авто м а
тического останова транспортеров .......................

К и р п е и е в Н. К. А втом атическое у с 
тройство для  загрузки  в пресс пакетов ш пона
и вы грузки гауто-клеены х б л о к о в .......................

К о н с т а н т и н о в  Г. М. Блокировка о г
раж дения кривош ипно-ш атунного м еханизм а
лесопильной рам ы  Р Д - 7 5 ..............................................

К  о р с у н В. Н. З аж и м н о е  приспособление 
для ш лиф ования ф утляров радиоприемников 

К р я ж е в  Н . А. О расчете оптимальной 
геометрии прорезны х фрез, их подготовке и
режиме р а б о т ы ................................................................

Л а п и н  П. И. П лю щ ильно-ф ормовочны й
автом ат П Ф АЛ-1 ....................................................

Л а р ь к о в  А. М . У ниверсальное о г р а ж 
дение для  деревообрабаты ваю щ их станков . .

Л ю т е р  ш т е й н  М . Б . П невм атический 
пресс с элекгроконтактны м  нагревом  для  ф а 
нерования пилястр ..........................................................

М а к о в с к и й  И. В. С танки с програм м 
ным управлением для обработ^я древесины  . .

М а к о в с к и й  Н. В. С тачки  с  програм м 
ным управлением для  обработки древесины
(окончание) .........................................................................

М а л и н о в с к и й  С. С. Н овая  сортиро
вочная маш ина для  спичечной соломки . . .

М  а н ю т  а И . М . С танок для  нанесения 
клея на шипы и проуш ины строительны х
деталей .....................................................................

М  а я т и н А. А., П е т р о в  Б. М. М еха 
низмы для  автом атической загрузки  и р азруз
ки конвейерных с у ш и л о к .........................................

М е л а м е д  Л . Г. О м еханизации грузо 
подъемных и транспортны х р аб о т  на мебель
ных предприятиях ....................................................

М е р к у ш е в  И . М. Ц иклон-сепаратор . 
М и к у л и н с к и й  В. И . О косом располо 

жении нож евых валов строгальны х станков .
М и р к о в  и ч Р.  А. ,  П л о т н и к о в а  Г. П 

П аста КМ-2 для наклеивания ф етра на бара
баны ш лифовальных станков..................................

М и х е е в  И . И ., M e р к  у л о в М. И 
П ути увеличения производительности ш лифо
вальны х с т а н к о в ....................................................

М о р о з о в  Н. А. П олуавтом атическую  
линию П Л Б  необходимо реконструировать 

М о т о в  А.  В. ,  З а б е л к н н  А. Д . Р е  
конструкция наруж ного  пневм отрянспорта .

Н а у .м о в Д . Л . П олуавтом ат  для  навив
ки зигзагообразны х п р у ж и н .............................

Н о в и к о в  С. Я- О работах С К Б , вне 
дренных на предприятиях деревообрабаты ваю  
щей промышленности Л енсовнархоза . . .

О г у р ц о в  В. П. Устройство для закреп 
ления ш лифовальной ш курки на барабан е .

О р е л  П.  И. ,  П о ч е к у т о в  С. П 
Опыт использования плю щ ильного полуавтом а 
та ПХ-2 для подготовки зубьев ленточных пил

О с т у д и н Ю. Н . П оворотны й стапель
для сборки корпусной м ебели...................................

О ш у р к о в  Ю. М. М еханизированная по
точная линия охлаж дени я и обреэки ф анеры  .

№
журн. Стр.

О ш у р к о в  Ю . М. М одернизация секции 
охлаж дени я роликовой суш илки С У Р-4 . . .

5 19—20 П е к у н ь к и н  В. Т. Э ксцентриковая
оправка  дл я  заты ловки  ф рез ...................................

2 15 С а м к о в  В. Б . П риборы  дл я  изм ере
ния износа рамны х и круглы х п и л ........................

11 25—26 С а ф а н ю к  В. П. К ом плект реж ущ его
инструм ента дл я  обработки прям оугольного 
ф ал ьц а  ...........................................................................

3 23—24 С а х а р о в  М.  Д. ,  С т а р о к о ж е в С .  В
А втоматические линии для  лаки ровани я фане 
ровакны х дверей и паркетны х досок . . . 

С и м е о н  И . И . А втоподатчики к  уни 
3 7—9 версальны м  деревообрабаты ваю щ им  станкам

С л о б о д  н и к  М . X. А втом атическая ли 
ния Д Л 8 А  дл я  обработки брусков . . . .

4 19— 20 С л о н и м с к и й  Р . И . Ч еты рехнож евая
ф резерная  головка ....................................................

7 12— 13 С т р е й п а  Я.  Я. ,  В а л т е р с  А. Э
У лучш ение работы  циклонов эксгаустерны х 
установо к ......................................................................

12 8 Т е т я е в А .  М. ,  Е л к и н  Г. А. М ехани
ческая линия д л я  полирования корпусов теле
ком байнов ......................................................................

7 23 Т и т а р ч у к В .  Г. И спользование кон
вейерной суш илки Н И И Ф  СТ-4 дл я  сушки

4 24 строганой ф а и е р ы .....................................................
Х а  НИН И . Ф. Н овы е оградительны е 

устройства ......................................................................
6 10— 12 Х а р и т о н о в  Г.  Н. ,  Ю р ь е в  Ю . М,

Н овы й вилочный за х в ат  к  автопогрузчику для
12 11— 12 пакетного антисептирования пилом атериалов

Х о т у л е в  В.  В. ,  С а п о ж н и к о в  А. С. 
' 4  18— 19 Опыт изготовления нетипового оборудования в

ремонтно-механическом цехе предприятия . .
Ц е ц е в и  н е к и й  Л . Н. У ниверсальный

3 19__20 станок д л я  обработки столярны х детал ей  . .
Ц у к а н о в  Ю. А. И зносостойкость

10 8__10 зубьев  круглы х л и л  при пилении струж ечны х
п л и т .......................................................................................

Ш е в ч е н к о  В.  А. ,  И н о з е м ц е в  Г. В.
11 10__13 И сследование работы  вы соковольтно-вы прям и

тельной установки при нанесении лакокрасоч-
3 22__23 ного м атер и ал а  на д р е в е с и н у .....................................

Щ е т и н и н  А. Ф. О пыт обогрева роли
ковой суш илки горячей в о д о й ...................................

10 28 Э в а  р т  Р . Э. И з практики эк сп л у ата
ции гидравлического пресса «М ихома» . . . .  

Ю р ь е в  Ю . А., Г е р н е т Г. М. Н овое о
4 15— 16 круглы х п и л а х ..................................................................

Я г о  т  и н ц  е в Г. К. О рган изация инстру
м ентального хо зяй ства  на К остопольском Д С К

11 13— 14 Я к у н и н  Н . К . Р аботы  Н И И Д Р Е В -
1 20— 21 М А Ш а за  период от XXI д о  ХХП с ъ е зд а  К П С С

Я н и ш е в с к и й  А. Ф. С верла  по дереву 
3 16 с центром  и п о д р е за т е л я м и ...........................................

7 21—22 К о л е с ь и к о в  Ю.  А. ,  X а р ч е н  к о  Р.  И. ,
С и г а л о в с к и й  К- К- П рои зводство  баге
т а  на синтетическом к л е е .........................................

12 4—6 К у з н е ц о в  К- П . П оточное.......п рои звод
ство  м алолитраж н ы х б о ч е к ...................................

2  3___4 С т е ц ю к  Б. Н. П роизводство  паркетны х
досок на К остопольском  Д С К .............................

0 21__22 Ф и ш к и н а  Ф. Л . О способах раскроя
пилом атериалов при производстве строитель- 

6  19 ны х д е т а л е й ......................................................................

Рефераты

6  17— 18 М еханизация упаковки м е б е л и ..........................
О тделка  столярны х стульев  в электроста-

7 23 тическом  поле ................................................................
Т еория о  причинах износа резцов в  дер ево 

обрабаты ваю щ их станках  .........................................
10 24—25 П литы  из коры  без связую щ их и проклейки

И зучение вибрационной энергии в  СШ А .
7 19—21 Д вухвальц овы й  лакон аносящ ий станок .

Д вусторонний  стан о к  д л я  ш лиф ования
1 22—23 к р о м о к .............................................. ..................................

№
ж урн. Стр.

6 20— 21

5 2 5 - 2 6

2 12— 13

8 24

10 21— 22

10 2 9 - 3 0

12 22— 23

5 24— 25

10 27

7 24

3 27—28

4 17— 18

6 12— 13

9 32—34

2 23—24

4 13— 15

11 15— 17

7 24—25

10 2 5 - 2 6

5 ' 14 15

3 25—27

10 3 - 5

12 23

(ства

4 22—23

3 28

И 2 0 - 2 2

10 1 9 -2 0

1 31

1 31—32

1 32
1 33
1 33
2 28
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Ручны е электрические и пневматические
инструменты ...............................................................

Реверсивная круглая пила .............................
Ш ироколенточный скоросткои ш лиф оваль

ный с т а н о к .....................................................................
Л иния пастилки ковра плиты с системо

всзврата прокладок ..............................................
Н овое в области сушки фанеры . . . .  
Электронное управление работой нож ниц
Ш л е й ф - п и л а .........................................................
Станок для  вы таскивания гвоздей . . .
Станок для  ф анеровакия щ итов . . . , 
О тделка кухонных ш кафов на конвейере 
В айм а для  изготовления гнуто-клееных

я щ и к о в .................................................................................
Д екоративны й лам инированны й м атериал

из ф а н е р ы .....................................................................
Новый цепнодолбеж ны й стаь.ок . . . .  
И злучатели инф ракрасного  света д л я  суш

ки лакокрасочны х п о к р ы ти й ............................. .....
Н овое предприятие по производству древес 

ио-волокнистых плит сухим  способом . . .
Н анесение лакокрасочны х покрытий с при

менением к атали заторов  .........................................
Н екоторы е особенности лесопильной рамы

OTSO -700 ..........................................................
Распы лительная кабина с задней  стенкой

из ткани .....................................................................
О борудования для  накатки  текстуры  дре

весины на листовы е м а т е р и а л ы .......................
Н овая установка для  суш ки отделочны  

покрытий инф ракрасны м и лучам и . . .
У становка для  суш ки древесной струж ки 
Трехголовочный распы литель . .
Н овы е круглопильны е станки  . . . .  
С ам онам аты ваю щ аяся катуш ка для  под

вески и к с т р у м е н т о в ....................... ’ .......................
П рименение полиэфирных отделочны х ма

териалов ..........................................................................
Непрерывный процесс производства клее

ной ф а н е р ы ...............................................................
О борудование для сушки пиломатериало

токами высокой ч а с т о т ы ........................................
Н анесение покрытий методом электроста

тичеокого р а с п ы л е н и я ..............................................
П ланировки оборудования раскроечны:

цехов ...........................................................................
Двусторонг.ий ш ипорезный станок . . . 
Прессование фигурны х мебельных детале!

из древесной с т р у ж к и ..............................................
А втоматический сам опиш ущ ий прибор для 

определения эф фектив1Ности работы  станков . 
Тенденция к применению 'более тонких по

перечных прокладок ....................................................
С танок для закругления углов кроваткы х

рам .................................................................................
Л иния из ш лиф овального станка и лакон а

ливной м а ш и н ы ..........................................................
Новое деревообрабаты ваю щ ее оборудование

К ритика и библиограф ия

И в а н о в  Ю. М. В нутренние напряж ен ия
в древесине при ее с у ш к е ..............................................

М а н ж о с  Ф.  М. .  В о с к р е с е к -  
с к и й  С.  А. ,  О р л о в  М.  Н. ,  С о л о 
в ь е в  А, А. Об ош ибках в книге П. С. А ф а

№
жури. Стр.

2 29—30
2 31

3 30

3 31
3 31
3 31—32
3 32
3 32
3 33
4 31—32

4 32—33

4 33
4 34

5 31—32

5 33

6 29—30

6 30

6 31

7 31

7 32
7 32
7 32
7 33

7 33

8 32— 33

8 33

8 34

10 32— 33

10 33
10 34

11 29

11 30

И 30

И 30

12 29
12 30

1 27— 28

насьева «К онструкции деревообрабаты ваю щ их
станков» ...........................................................................

П а х о м о в  И . Д . К нига о древесине и
м атериалах  из д р е в е с и н ы ..............................................

С а м к н у л о Г. М. Н овы й учебник по тех 
нологии деревообрабаты ваю щ их произ.водств 

У г о л  е в  Б. Н. Н овы е данны е о физиче
ских свойствах д р е в е с и н ы ........................................

Я к у н и н  Н. К. Брош ю ра с ош ибочными 
реком ендациям и и необоснованными у твер ж д е
ния.ми .................................................................................

П о страницам  технико-экоьом ических бю л
летеней совнархозов ..........................................................

Разное
Б о г д а н о в  В. А. С квозная окраска д р е 

весины лиственны х п о р о д ..............................................
В и н о г р а д о в  Е. Г. П ароводяной искро

гаситель для  м еханизированны х систем
подачи топлива ...............................................................

В л а д ы ш е в с к и й  В. Л . П рессование 
емкостных изделий из струж ечной массы . . .

Г о р ч е и к  о в С. Г. Больш е внимания пер
вичным организациям  Н Т О ........................................

Г о р  ч е й  к о в  С. Г. Борьба за  технический 
прогресс — главн ая  зад ач а  научко-техниче-
ского о б щ е с т в а .....................................................................

Ж о г о л е в А .  Л . Опыт чистого пиления на
Кременчугском Д О К е ..............................................

И тоги конкурса 1960 г. на лучш ую научно
техническую р а б о т у ....................................................

Конф еренция в Гипродревпром е . . . .  
К онф еренция по итогам тем атической выс 

тавки «К омплексное использование отходов ле 
созаготовок, лесопиления, деревообработки 
дров, мягкой лиственной и лиственничной дре
в е с и н ы » ...........................................................................

Л а к а т о ш  Б. К- Р азви вать  инициатив\
советов НТО на п р е д п р и я т и я х .............................

М и н е н к о в Б. В. Экспери>:ентальное оп 
ределение запаса  лрочности в с.ю ртивно-бего
вых и слаломны х л ы ж а х ........................................

Н аучно-техническая «онферен дия по итога%
научно-исследовательских р а б о т .......................

Н аучно-техническая конф еренция по коор 
динации научно-исследовательских работ в об 
ласти автом атизаци и  и м еханизации дерево 
обрабаты ваю щ их производств, защ иты  и обла
гораж и ван и я  д р е в е с и н ы ........................................

О с н а ч  Н. А. О проницаемости древесины 
С овещ ание по вопросам  организации и 

норм ирования в деревообрабаты ваю щ ей про
мыш ленности ..........................................................

Ф и ш к и н а Ф. Л . В ы ход пилопродукции 
из кривы х бревен при разны х вар и ан тах  рас
крои необрезны х д о с о к ........................................

Х о д а к  В, М. П риведение ф изико-механи 
ческих показателей  плит к сопоставим ы м  . .

Х у х 1р я н с к и й  П. Н. В лияние вла1жности 
на процесс контурного полого  прессования .

Четверты й пленум Ц ентрального  правления 
НТО бум аж ной  и деревообрабаты ваю щ ей про
мыш ленности ...............................................................

Ч у м а к о в  С. П. И з опыта работы  мос
ковской организации Н Т О ........................................

Ш а б о л к и н Л . М., А п а н а с е н к о  
И. С. Гидравлические ускорители (потокообра- 
зователи) ...........................................................................

№
журн. Стр.

4 25— 26

7 29

2 26

26

8 2 7 - 2 9

1 — 12 —

2 16

7 1 3 - 1 4

6 6 - 7

7 1 6 - 1 7

11 6

5 21— 23

8 26
4

5 _

9 2 8 - 2 9

8 1 4 - 1 5

6 —

7
3 11— 1.:;

11 27

6 13— 14

7 14

12 13

1 25

6 23

12 24— 25
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Материалы из древесины
изготовля ютсн 

и облагораживаются

на высокопроизводительных установках 
фирмы Беккер и Ван Хюллен

ф ан ерн ы е плиты, 
клееная ф а н ер а

В 1959  г. мы поставили в
СССР 5 автоматических уставовок для
производства стругкечных плит
Мы строим комплектные автоматизировавыые 

установки для выработки

клееной ф анеры  
струтечны х плит 
твердых древесно'волокнистых 
плит ламинированных 
клееных /  материалов

стр уж еч ны е плиты, 
твердые древесно-волокнисты е плиты

установки для производства ламинированных 
KJTfteHMX/материалов.

Заирашивайте наши просаекты или предложения.

B E C K E R  &  V A N  H U t L E N FELD
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Прессы для производства древесно-стружечных плит

приспособлены д.чя:

любой производственной мощности 

любого способа производства 

любого сырья

любой степени механизации околопрессовых операций

Г.  Зимпелькамп и Ко Машинная Фабрика  ̂ Крефельд
Телеграфный адрес: Знмпелькампко, Крефельд Телефон 28676 • Телекс 0853811

G. S i e m p e l k a m p  & Со. • M a s c h in e n f a b r i k  • K re fe ld
T e l e g r o m m e :  S i e m p e l k a m p c o  • F e r n s c h r e l b e r - N r . :  0353811 • T e l e f o n ;  2 8 6 7 6
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Р о л и к о в ы й  п р е с с  д л я  ф а н е р о в а н и я  
д р е в е с и н ы .  С отрудник УАСХН инж . А. И. М а зу р 
ик разработал конструкцию  роликового пресса д ля  фа- 
Еерования м ебельны х детал ей  и щ итов непреры вным  
способом.

Станина пресса вы полнена из двух  продольны х и 
двух поперечных стенок. В атодшипниках скольж ения 
крепятся опорные приводны е гладки е  ролики и д ва  р о 
лика м еханизм а подачи. Д л я  уменьш ения веса роликов
II обогрева их горячим паром  они сделаны  пустотелыми, 
с отверстиями в торцах. П ри водятся  ролики цепной пе
редачей от редуктора и электродви гателя.

Ролики вращ аю тся  со скоростью  0,5— 10 m Jm u h , что 
йбеспечивает продолж ительность нагрева клеевы х ш вов
01 30 сек. до 8 мин.

Под роликам и на расстоянии 15—20 мм подвеш ела 
на крючках под огревательн ая  батар ея , сваренная  из 
гладких труб. Ролики и н агревательн ая  батар ея  о гр а ж 
дены от остальны х частей пресса теплоизоляцией.

М еханизм  прессования п р ед ставл яет  собой подъем- 
,.ую часть станины, смонтированную  из двух продольны х 
я поперечных стенок и пруж инящ их приводны х роликов, 
аналогичных по конструкции опорньш  роликам . Конст- 
ниция м еханизм а прессования д ает  возм ож ность регу- 
шровать давление на  детал ь  по всей длине пресса, к о то 
рое долж но возрастать от м инимума в начале  до макси- 
чума в конце прессования. П од роликам и прессовамия 
за крючках подвеш ена верхн яя нагревательная  батарея. 
Весь м еханизм  прессования перем ещ ается вверх и вниз 
при помощи шести винтов и приводны х передаточны х 
валиков (продольны х и поперечны х), вращ аю щ ихся от 
электродвигателя через редуктор . Т ем пература внутри 
камеры нагрева контролируется терм ом етрам и. Е е м о ж 
но регулировать количеством подаваем ого  п а р а  в нагре- 
«агельные батареи. У дельное давление роликов контро
лируется стрелочными динам ом етрам и.

О бслуж ивается пресс двум я рабочими; один за гр у 
жает щ иты, другой приним ает готовые^и у кл ад ы вает  их 
в стопу на прокладках  для  свободной вы держ ки  перед 
машинной обработкой.

П р и м е н е н и е  а б р а з и в н ы х  к р у г о в  д л я  
ш л и ф о в а н и я  д р е в е с и н ы .  С отрудники Л ьв о в 
ского лесотехнического института А. И. Яцю к, В. Г. Л ю 
бимов, Н. Д . М орозов, Д . И. С тепанов сообщ аю т об 
зпытах ш лиф ования образцов бука и сосны при помощи 
абразивных плоских кругов на керамической м агнези 
альной и бакелитовой связках . Н аполнитель — электро
корунд белый ЭБ, нормальны й Э и карбид  крем ния К З 
зернистостью от 24 до 80, твердостью  СМ1 и СМ2.

Ш лифование велось на горизонтально-ф резерном  
станке марки БП 80Г.

.Хорошие результаты  п о казали  пористые круги 
ЭВ24СМ2Б и ЭВ36СМ 2Б (откры тая структура) на бак е
литовой связке. Стойкость этих кругов при ш лифовании 
бука и сосны составила 35,8—39,4 мин., а длина опрабо- 
танной поверхности достигла 500— 550 м.

Таким образом , на основании опытных данны х м о ж 
но утверж дать возм ож ность использования абразивны х 
кругов, применяемы х в м еталлообработке, для  ш лиф о
вания древесины.

Л \ я г к и е  с т у л ь я  н а  з и г з а г о о б р а з н ы х  
п р у ж и н а X. Н а Киевской мебельной ф абрике им. Б о 
женко освоен массовый вы пуск мягких стульев С -178 на 
зигзагообразных пруж инах  с применением поролона. Все 
детали стула, за  исклю чением царги , —  криволинейной 
формы. Стул имеет м ягкий вклады ш  сиденья и п о л у м я г 
кий вклады ш  спинки. В качестве пруж инящ его элем ента 
сиденья использую тся три зи гзагообразны е пруж ины , 
прикрепленные пластинкам и к буковой рам ке сиденья. 
Сверху пруж ины  покры ваю тся слоем меш ковины. Д а л ь 
нейшая обивка сиденья производится на пневматическом 
обтяж1юм стайке.

С у ш к а  д р е в е с и н ы  э л е к т р о т о к а м и  с 
р е о с т а т н ы м  т е п л о в ы д е л е н и е м .  С отрудники 
УкрНИИМОДа А. Ф. Д аш ковский , П. Ф. Коноз, 
Ф. С. Д лин реком ендую т электрический способ сушки 
древесины путем вы деления тепла электротоком  про
мышленной частоты , проходящ им  по спиралям  из нихро- 
мового проводника. Авторы приводят расчет и схемы 
устройства суш ильных кам ер. Расчет сделан примепи- 
тельно к суш ке пилом атериалов хвойны х пород по ско 
ростному вы сокотем пературном у реж им у. П оскольку 
предлагаемые суш илки с реостатны м и калори ф ерам и б у 
дут работать без увлаж нительны х устройств в виде про
парочных труб, необходим о обратить вним ание на у ст Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ройство дверны х плотны х запоров, детал и  которы х опи
сы ваю тся авторам и . З агр у зо ч н ая  емкость кам еры  прими- I 
м ается в 10 плотной массы  древесины , т. е. на один I 
стандартны й ш табель.

Р асх о д  электроэнергии на 1 кг  испаряем ой влаги в 
таких  кам ерах  в д в а  р аза  мен^>ше, чем в индукционных, 
и в три р аза  меньше, чем в вы сокочастотны х.

Н аучно-технический сборник И нститута технической 
инф орм ации Государственного ком итета С овета Мини
стров УССР по координации  научно-исследовательских 
работ « Б у м аж н ая  и деровообрабаты ваю щ ая  промыш
ленн ость» , 1961, № 3.

Щ и т о у к л а д ч и к  к  щ и т о н а б о р н о м  у с т а  н- 
к у. К оллектив инж енерно-технических работников Мос
ковского тарного заво да  №  2 р азр аб о тал  и изготовил щн- 
тоукладчик д л я  приема щ итов от щ итонаборного стан
ка. Э тот щ итоукладчик  позволил  вы свободить подручно
го, заним аю щ егося приемкой и укладкой  щ итов.

С танина щ итоукладчика сварена  из углового ж ел е
за  90X 90 . К  станине на оси крепится р ам а  с противо
весом. Н а рам е с помощью серьги (на  ш арнирах) смон
тирован а плита  с роликом, которы й по м ере укладки 
щ итов скользит по направляю щ ей. П лита  опускается на 
нуж ную  величину при помощи пруж ины . Следующий 
р яд  у к л ад ы в ается  таким  ж е  образом . Н аборка 
в пакет ограничивается угольником и боковы ми н ап р ав 
ляю щ ими.

Н а щ итоукладчике у кл ад ы вается  15— 20 р я д о в  н а 
бранной дощ ечки в щ ит, после чего подсобны е рабочие, 
обслуж иваю щ ие два  станка, сним аю т сформированны й 
пакет  с щ иткам и и уклады ваю т его на внутризаводскип 
транспортер. П лощ ад ка  по д  действием  пруж ин и проти
вовесов во звращ ается  в  первоначальное полож ение.

Сборник технической и экономической информ ации 
М осковского (городского) совн архоза «Опыт работы  
промыш ленности совн архоза» , 1961, № 8.

М о д е р н и з и р о в а н н ы й  г в о з д е з а б и в н о п  
с т а н о к  Г ЗС -М . Н а М осковском  м еханическом  заводе 
им. Я рославского изготовлен опы тны й о бразец  м одерни
зированного гвоздеэабивного стан ка , которы й испы ты вал
ся н а  тарном  заводе  №  2.

По сравнению  с ранее вы пускавш им ся станком  но
вый станок имеет следую щ ие преим ущ ества: прои зводи
тельность увеличена со 100 до 125 щ итков в час, число 
ударов  бойков в  м инуту увеличено с 90 до 110, длина р а 
бочего стола  со ставл яет  1000 мм, ш ирина 600, ход по 
вертикали 650 мм вместо соответственно 845, 520 и 
550 мм до м одернизации. Вес стан ка  уменьш ен с 500 до 
400 кг,  а потребная мощ ность привода' — с 1,7 до 1 квт.

С танок предназначен  д л я  сколачивания щ итков д е 
ревянны х ящ иков и ящ иков по ГО С Т  2991—52 и 
8 1 3 0 -5 6 .

Сборник техничес1Й й  и экономической информ ации 
М осковского (городского) совнархоза «Опыт работы  про- 
мы ш лснностн совн архоза» . 1961, JS's 9.

П О П Р А В К А

В Ло 10 ж ур н ал а  сД еревооб раб аты ваю щ ая  промыш ленность» 
за  1961 г. в статье  А. К. П етрова «О п родолж ительности  склеи 
вания древесины  карбам и дны м и  клеям и» (стр. 11—12) подпись 
к рис. 2 следует чи тать : сН ом ограм м а д л я  определения про
долж ительности  н агреван и я до  отверж дени я клея  в зави си 
мости от скорости п одъем а тем п ературы » . П одпись к  рис. 3 
следует чи тать: «Реком ендуем ое деление клеев на классы  по 
их способности к  отверж дению ».

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru




