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КОНФЕРЕНЦИЯ
ПО ИТОГАМ ТЕМАТИЧЕСКОЙ ВЫСТАВК 

«КОМПЛЕКСНОЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЕ 
ОТХОДОВ ЛЕСОЗАГОТОВОК, 

ЛЕСОПИЛЕНИЯ, ДЕРЕВООБРАБОТКИ, 
ДРОВ, МЯГКОЙ ЛИСТВЕННОЙ И 

ЛИСТВЕННИЧНОЙ ДРЕВЕСИНЫ»

На Выставке достижений народного хозяйс! 
СССР в ноябре—декабре 1960 г. и январе 1961 г. в п 
вильоне «Лесное хозяйство, лесная и деревообрабап 
ваю щ ая промышленность» функционировала тематич 
ская выставка, посвященная комплексному использов 
нию отходов лесозаготовок, лесопиления, деревообрабо 
ки, дров, мягкой лиственной и лиственничной древ 
сины.

Целью выставки был показ успехов, достигнуть 
совнархозами, предприятиями, стройками, иаучно-ис:л 
довательскими, учебными и проектными институтами е 
переработке отходов древесины и дров на лесопрояу! 
цию, заменяющую  деловую древесину, по наилучшеи 
использованию мягкой лиственной и лиственничной др< 
весины, а такж е рекомендация прогрессивных технолоп 
ческих процессов, лучших образцов оборудования, лу 
ших проектов цехов и предприятий и результатов науч 
но-исследоват€льских работ для широкого внедрения 
народное хозяйство.

Итоги тематической выставки были подведены 1 
конференции, состоявшейся 15— 18 марта текущего Я 
да. В работе конференции приняло участие более 350 ^  
ботников центральных учреждений, научно-исследов^ 
тельских и проектных институтов, конструкторских ' 
ро, совнархозов и предприятий.

В докладе «Итоги тематической выставки и прак 
ческие задачи в этой области», заслушанном на (1лена;| 
ном заседании Конференции, председатель Оргкомите! 
А. В. Рогож ин  (ГНТК C ^\ СССР) отметил, что по 
первого Всесоюзного совещания по проблемам промы 
ленного использования отходов древесины в народа! 
хозяйстве, проведенного в июле 1955 г. Академией Hajj 
СССР, использование древесных отходов на предпри; 
тиях значительно улучшилось. Так, в 1960 г. отходы ле| 
сопиления и деревообработки использовались на произ 
водство древесно-волокнистых плит в количеств 
1012 тыс. Л1®, стружечных плит — 312 тыс. м^, сульфатно 
целлюлозы — 1 млн. м^, в гидролизной промышленно 
сти — 2,2 млн. и около 50 млн. в виде толлива 
энергосистемах лесопильных и деревообрабатывающи 
предприятий.

В текущей семилетке намечено использовать отхо» 
лесопиления и деревообработки в качестве технолога 
ческого сырья в количестве 110— 115 млн. м^, в том чиог 
в 1965 г. — 27-—30 млн. м^. И з указанного количества 
производстве древесно-волокнистых и стружечных п.и 
будет использовано 24 млн. м^, целлюлозы 32,5 млн. ж 
тарной дощечки, штакетника и других изделий - 
20 млн. ж*. Однако при существующем объёме лесозаго 
товок в нашей стране имеется 113 млн. порубочны) 
остатков, 85 млн. отходов лесопиления и деревообрв 
ботки и 114 млн. м? низкокачественной древесин! 
(дров), из которых технически возможно и эконо.\шче 
ски целесообразно исполь-зовать для выработки разля» 
ной продукции, за.ченяющей деловую древесину, я 
85 млн. отходов и 60 млн. низкокачественной дре 
весины в год. Поэтому необходимо сосредоточить уси.и1 
всех работников лесной, бумажной, деревообрабатыв^ 
ющей, лесохимической промышленности, строителься 
и других отраслей народного хозяйства, потребляющв 
древесину, на решении проблемы комплексного ее ие 
пользования. Это даст возможность более ^ффективш 
использовать древесину и тем самым сократить объа 
вырубаемых площадей и капитальные затраты на се 
здание новых производственных мощностей по загото! 
ке леса.

Одним из существенных недостатков в деле кои 
лексного использования древесного сырья в насгоящ! 
время является задерж ка в разработке и организац! 
выпуска необходимого оборудования.
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

Д ЕРЕВООБРАБАТЫ БАЮЩАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И П РО И ЗВ О Д С Т В Е Н Н Ы Й  Ж У РН А Л  
ГОСУДАРСТВЕННОГО НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКОГО КОМ ИТЕТА СОВЕТА М И НИ СТРО В РСФ СР 

И Ц ЕН ТРАЛЬНОГО П РА В Л ЕН И Я  НТО БУМ АЖ НОЙ И Д ЕРЕВО О БРА БА ТЫ ВА Ю Щ ЕЙ  П РОМ Ы Ш ЛЕНН ОСТИ

ДЕСЯТЫЙ ГОД ИЗДАНИЯ №  5 М А Й  1961

ПЕРЕХОДНЫЕ ПРОЦЕССЫ В СУШИЛЬНЫХ КАМЕРАХ 
И ВЫБОР СИСТЕМЫ РЕГУЛИРОВАНИЯ

К а н д . т е х н .  н а у к  Я . Л .  П О Р Т Н О В , а нж . В . П . А Г А П О В
СвердН И И П Д  Р Е В

К ак известно, по характеру воздействия регули­
рующего органа на объект регулирования р а з­
личают рег^'ляторы непрерывные и прерыви­

стые. В регуляторах первого типа чувствительный 
элемент непрерывно воздействует на регулирующ ий  
орган в течение всего времени, пока имеется рассо­
гласование м еж ду заданны м и фактическим зн ач е­
ниями регулируемой величины. В регуляторах вто­
рого типа связь м еж ду чувствительным элементом и 
регулирующим органом периодически прерывается.

Используя прерывистое регулирование, м ожно  
значительно упростить конструкцию регуляторов. 
Кроме того, эта система регулирования позволяет  
создавать многоканальные регуляторы, в которы.ч 
один регулирующий прибор поддерж ивает за д а н ­
ный режим сразу в нескольких объектах. Это дает  
возможность сократить количество оборудования, 
удешевляет установку и сокращ ает площ адь, зан и ­
маемую контрольно-измерительными и регулирую ­
щими приборами.

Регуляторы прерывистого действия могут быть 
двухпозиционные и щаговые. В первом случае регу­
лирующий орган занимает только два крайних п ол о­
жения и, перемещ аясь из одного в другое, не оста­
навливается в про.межуточных положениях. При 
шаговом регулировании перемещ ение регулирую щ е­
го органа периодически прерывается через оп реде­
ленные промежутки времени. Он перемещ ается от­
дельными шагами, проходя каждый раз лищь часть 
пути между своими крайними положениями.

Сушильные камеры обладаю т значительной теп­
ловой инерцией, что дает возмож ность применить 
прерывистое регулирование режимов и использо­
вать все его преимущ ества. П оэтом у известные в 
настоящее время регуляторы режимов в л есосу­
шильных камерах построены по принципу прерыви­
стого регулирования. Нет никаких оснований ста­

вить под сомнение целесообразность выбора этого  
принципа.

И наче обстоит дело с выбором типа прерыви­
стого регулятора. Д л я  регулирования режимов суш ­
ки применяются как двухпозиционные, так и щ аго­
вые регуляторы, причем нет никаких данны х о срав­
нительном испытании этих двух систем регулирова­
ния. П оэтом у соверш енно неясен вопрос о том, ка­
ковы в конкретных условиях лесосуш ильного хозяй­
ства преимущ ества и недостатки двухпозиционных и 
шаговых регуляторов. Какой из них следует реко­
мендовать для внедрения? Н ельзя ли создать но­
вый тип регулятора, который сочетал бы преимущ е­
ства обеих систе.м и в то ж е время не обладал их не­
достатками?

Д л я  получения ответа на эти вопросы в л абор а­
тории автоматики Свердловского научно-исследова­
тельского института переработки древесины было 
проведено специальное исследование, результаты  
которого описаны в настоящ ей статье.

Д л я  экспериментальны х работ по исследованию  
процессов регулирования и изучения отдельных 
звеньев автоматического регулятора смонтирована 
опытная установка (рис. 1 ) , которая состоит из су­
хого и влаж ного элертрических термометров I. авто­
матического электронного уравновеш енного моста с 
трехпозиционным регулирующ им устройством II  ти­
па Э М Д  212, командного электропневматического  
аппарата III  типа К ЭП -12-У , выполняющего функ­
ции переключателя и прерывателя, реверсивного пу­
скателя IV  для управления исполнительным м еха­
низмом V  впуска пара в калориферы, реверсивного 
пускателя VI для управления исполнительным ме­
ханизмом VII  впуска острого пара и регулирую ­
щих кранов К Р .

П родолж ительность перемещ ения регулирую щ е­
го крана из одного крайнего положения в другое со­Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Д еревообрабат ы ваю щ ая  промышленность № 5

ставляет 30 сек. И зм еняя продолжительность  
включения контактов К Э П а, м ож но переключать  
регулятор на двухпозиционн-ое или ш аговое регули­
рование. Если продолжительность включения кон­
тактов равна 30 сек., то регулятор работает как 
двухпозиционный, если меньш е 30 сек., то —  как 
шаговый. Число шагов определяется длительностью  
включения контактов К Э П а. Так, например, при 
длительности включения 6  сек. регулирующ ий кран 
закроется за  пять шагов.

Рис. 1. Схема автоматического регулятора температуры и 
влажности среды в сушильных камерах

И сследование начато с  определения переходны х  
характеристик, показывающ,их, как изменяется во 
времени тем пература в камере с изменением подачи 
пара при некоторой номинальной нагрузке. П о х а ­
рактеру переходны х процессов различаю т три типа 
звеньев автоматических регуляторов: апериодиче­
ские звенья первого порядка, апериодические звенья 
второго порядка и колебательные звенья. Кривые 
переходны х процессов характеризую тся постоянной  
времени Т и длительностью  переходного про­
цесса 4 .

В сушильной камере могут иметь место четыре 
переходны х процесса:

—  при увеличении подачи «острого» пара;
— при уменьшении подачи «острого» пара;
—  при увеличении подачи пара в калориферы;
— при уменьшении подачи пара в калориферы.
Характеристика этих процессов определялась в

камере типа ВИ АМ -2, заполненной прогретыми со­
сновыми досками толщ иной 25 мм, влажностью  
40% при тем пературе’ окруж аю щ его воздуха 25° и 
закрытых вентиляционных каналах. Д л я  этого изм е­
нялась подача пара и наблю далось изменение тем ­
пературы во времени.

И з полученных переходны х характеристик, сн я­
тых при этих условиях, следует, что при возм ущ е­
нии вентилем острого пара переходны е процессы в

камере протекают, как в апериодическом звене пер­
вого порядка. В нашем примере длительность пере­
ходного процесса при увеличении подачи острого 
пара составила ^ ^ = 2 2  мин., а приуменьш ении его 
подачи ”̂ = 3 2  мин.

При возмущ ении вентилем подачи пара в кало­
риферы переходны е процессы в камере протекают, 
как в апериодическом звене второго порядка. В на­
шем примере длительность переходных процессов 
при увеличении подачи пара в калориферы состав­
ляла '̂” = 3 0  мин., а при уменьшении подачи 
=  60 мин.

Это различие характера переходных процесооз 
объясняется тем, что острый пар поступает непо­
средственно в атм осферу камеры, и мы наблюдаем  
переходны й процесс в одном звене. При подаче па­
ра в калориферы мы имеем два последовательно 
включенных звена (калорифер и собственно каме­
р а ), к аж дое из которых характеризуется своей по­
стоянной времени.

П ользуясь переходными характеристиками, 
определим интервал м еж ду шагами шагового регу­
лятора и степень открытия регулирующ его органа 
за один шаг. При определении этих величин исхо­
дим из следую щ их положений.

К ажды й последующ ий ш аг долж ен начинаться 
после того, как закончился переходный процесс, вы­
званный предыдущ им шагом.

Кажды й шаг долж ен  вызывать изменение темпе­
ратуры на величину, немного большую, чем полови­
на диапазона нечувствительности регулятора. Если 
это изменение будет меньшим, то регулятор не про­
реагирует на него. Если оно будет намного больше, 
то 3 T Q  приведет к резким колебаниям регулируемой 
температуры . С ледовательно, при каждом из этих 
процессов требовалось бы совершить шаги через 
различные интервалы. Это крайне усложнило бы 
конструкцию регулятора. К тому ж е следует учесть, 
что указанны е величины 4  определены при номи­
нальной нагрузке. Так как в различные дни сушки 
и при разной влаж ности нагрузка будет изменять­
ся , то изменятся и величины 4 - Поэто:у1у из сооб­
раж ений практической целесообразности выбираем 
среднюю  продолжительность интервала м еж ду ша­
гами, равную 30 мин.

Одна и та ж е степень открывания регулирующе­
го органа м ож ет вызывать различные изменения 
температуры  в зависимости от абсолютной величи­
ны ее и в зависимости от того, какой из четырех упо­
мянутых процессов регулируется. Эксперименталь­
но установлено, что открывание регулирующего ор­
гана на 2 0 % вызывает изменение температуры при­
мерно на 2 — 4°, т. е. на величину, несколько боль­
шую половины диапазона нечувствительности.

И сходя из этого, устанавливаем такую длитель­
ность перемещ ения регулирующ его органа, при ко­
торой он полностью переходит из одного крайнего 
положения в другое за  6  шагов, что соответствует 
длительности перемещ ения регулирующ его органа 
из одного крайнего положения в другое за 5 X 30  =  
=  150 мин.

Экспериментальное исследование процесса двух­
позиционного и ш агового регулирования произведе­
но было следующ им образом .Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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t  разгона

Откр.
t

tdoK^

Регулятор переключен на двухпозиционное р е­
гулирование. П оставлено задание поддерживать  
температуру по сухом у термометру 81°. Затем  путем  
открывания дверей температура сниж ена до 74°.

Процесс регулирования представлен на рис. 2, а. 
Из графика видно, что через 20 мин. регулятор под­
нял температуру до заданной. П осле этого через 
каждые 40 мин. происходили перемещ ения регули­
рующего крана из одного крайнего положения в 
другое, которые сопровож дались колебаниями тем ­
пературы ± 2 ,5° в пределах диапазона нечувстви­
тельности.

Экспериментал ь- 
ное исследование  
процесса ш агового  
регулирования про­
ведено бы ло так ж е, 

_^как и двухпозицион­
ного. И скусственно  
температура сн и ж е­
на д о  74°. П роцесс  
шагового регулиро­
вания при этих п ара­
метрах показан на 

__^рис. 2 , 6. из которого 
““видно, что восстано­

вление нормальной  
„тем пературы  дли- 
_ л о сь  2 часа 30 мин., 

т. е. как и по расче­
ту. П осле этого она 

_п оддер ж и в ал ась  на 
заданном  уровне без  
каких-либо переме- 

—щений регулирую щ е­
го органа.

Экспериментал ь- 
- н о е  исследование, 
-а н а л о ги ч н о е  описан­

ному, проводилось  
неоднократно и под- 
твердило типичность 

3 этих процессов регу­
лирования. Это по­
зволяет сделать сл е­
дую щ ие выводы.

При незначитель­
ных возмущ ениях  

установив равновесие меж- 
поддерж ивает
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Рис. 2.

1 2
бремя, часы

Процесс регулирО|Вания; 
а — двухпозиционное регулирование; 
б — ш аговое регулирование; в — двух- 

позиционно-шаговое регулирование

шаговый регулятор, 
ду притоком и оттоком тепла  
заданную температуру без колебаний при практиче­
ски неподвижном регулирующ ем органе. Н о при 
резких возмущ ениях (резкое падение давления па­
ра, открывание дверей камеры и т. п.) шаговый ре­
гулятор восстанавливает нормальный режим очень 
медленно. Это подтверж дается такж е опытом эк с­
плуатации шаговых регуляторов и вы ражается в 
том, что при резких колебаниях давления пара регу­
лятор не успевает восстанавливать заданную  тем пе­
ратуру.

При резких возмущ ениях двухпозиционный р е­
гулятор восстанавливает нормальный режим значи­
тельно быстрее. Н о.двухпозиционное регулирование 
сопровождается непрерывными перемещ ениями ре­

гулирующ его органа из одного крайнего положения  
в другое и довольно значительными колебаниями  
регулируемой температуры.

Указанные недостатки двухпозиционного и ш а­
гового регулирования являются следствием того, 
что во всех этих регуляторах импульсы от прерыва­
теля поступают непосредственно на распределитель­
ное устройство, поэтому ни продолжительность, ни 
частота включения исполнительных механизмов не 
зависят от величины рассогласования.

Д л я  того, чтобы обеспечить зависимость между  
величиной рассогласования и системой регулирова­
ния, в лаборатории автоматики С вердН И И П Д Р Е В а  
разр аботано переклю чаю щ ее устройство', показан­
ное на рис. 3.

Н а диске генератора импульсов устанавливаю т­
ся три кулачка^: высокий А  и два низких Б и В. 
Д и ск  соверш ает один оборот за  30 сек. Расстояние  
м еж ду  кулачками соответствует интервалам в 5, 
12,5 и 12,5 сек. П руж инны е контакты генератора 
импульсов ГИ-1  и Г И -2  расположены  так, что при 
вращ ении диска кулачки поочередно воздействуют 
на них. Кулачок А  включает оба контакта, г  Б  и 
В  —  только контакт ГИ-2.

Контакт регулятора «нормально» включен по­
следовательно с контактом ГИ-2.  Он настраигпетия  
так, что при небольш их отклонениях от заданной  
температуры  ( 1 — 2 °) остается замкнутым, а при зна­
чительных отклонениях (бол ее 5°) размыкается.

Котпакт ,т риалш о' 
Контакт А 
Контакт В 
Контакт в  
Импульс на  ШИ 
Цепь датчиков без Кц' 
Цепь датчиков с Ry 
Команда н а  испол. 
механизм

Контакт трмапько” . 
Контакт А а
Контакт Б \
Контакт В -I
Кмпупьс на  ШИ в 
Цепь датчиков без Ху J 
Цепь датчиков c R y  \ 
Команда н а  испол. i  
механизм

Рассо^ласобание мачитерьное ,
________ I _________

30 сек 30сек . | . 30сек ЗОсек

Рис. 3. Автоматический переключатель системы регулирования 
и диаграмма его работы

Рассмотрим действие предлагаем ого устройства 
за один цикл для двух случаев (см. диаграмм у): 
первый —  рассогласование небольш ое, второй — 
рассогласование значительное.

' Авторская заявка №  678562/26 от 16 сентября 1960 г. на 
имя Я. Л . Портнова, В. П. Агапова, Ю. И. Шутилина.

2 В качестве генератора имлульсов используется механизм 
передвижения бумаги электронного моста. Кулачки крепятся 
на третьей шестерне его редукто'ра.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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В первом  случае  контакт «нормально» замкнут, 
следовательно, за один оборот импульсов на ШИ  
поступает 3 импульса. От первого импульса вклю ­
чается датчик 1-го объекта без Ry.

В течение 12,5 сек. зам еряется тем пература 1-го 
объекта.

От второго импульса включается этот ж е  датчик 
через R y  на 12,5 сек., в течение которых мост балан­
сируется, после этого третьим импульсом подклю­
чается на 5 сек. исполнительный м еханизм , и регу­
лирующий орган переместится на определенную  
часть (Ve) своего хода. О сущ ествляется процесс 
ш агового регулирования.

Во втором случае  контакт «нормально» р азом ­
кнут, поэтому за  каждый оборот диска импульсато- 
ра на переключающ ее устройство поступит только 
один импульс. З а  первый оборот произойдет замер  
в течение 30 сек., за второй —  компенсация моста  
в течение 30 сек., за  третий —  перемещ ение регули­
рующ его органа до  крайнего положения. О сущ ест­
вляется процесс двухпозиционного регулирования.

Б лагодаря такому устройству в зависимости от 
величины рассогласования регулятор автомати­

чески переключается на двухпозиционное или шаго­
вое регулирование в результате связи между про­
должительностью  перемещ ения органа и величиной 
рассогласования.

При комбинированном двухпозиционно-шаговом  
рег^'лировании процесс характеризуется графиком 
на рис. 2, в. Этот график показывает преимущество 
нового типа регулирования в сравнении с двухпози­
ционным и шаговым. При большом рассогласовании 
заданный режим восстанавливается быстро, как и 
при двухпозиционном регулировании, а после дости­
ж ения его он поддерж ивается постоянным при 
практически неподвижном регулирующем органе.

Экспериментальный регулятор, построенный по 
системе двухпозиционно-ш агового регулирования, 
установлен для испытания в сушильном цехе Сверд­
ловского мебельного комбината, где он бесперебой­
но работает с августа 1960 г. Несмотря на резкие 
колебания давления пара в магистрали, температу­
ра в камере, оборудованной автоматическим регу­
лятором, поддерж ивалась на заданном уровне 
± 1,0— 2,0°.

ЕЩЕ РАЗ ОБ ЭКОНОМИКЕ ИНДУКЦИОННОМ 
СУШКИ ДРЕВЕСИНЫ

К а н д . т е х н .  н а у к  Н . Н . Г Е Й  (К иеворгтехстрой), и н ж . М . Г. П О Т А П О В  (Главкиевстрой), 

~  и н ж . И . А . Л И Т В И Н С К И Й  (Д О З № 1)

В ж урнале «Д еревообрабаты ваю щ ая промыш­
ленность» ( № 9  за 1960 г.) была опубликована  

статья инж. С. Г. Романовского «И ндукцион­
ная сушка древесины  токами промышленной часто­
ты», ^которая получила много откликов среди чита­
телей. Главкиевстроем и его Д еревообрабаты ваю ­
щим заводом  №  1, на котором с мая 1960 г. р або­
тает такая суш илка, было получено свыше 130 пи­
сем-запросов от деревообрабаты ваю щ их предприя­
тий и других заинтересованны х организаций из р а з­
личных районов нашей страны. Читателей ж урнала, 
производственников и научных работников интере­
суют подробные данны е о работе новой сушилки, 
тем более, что в №  11 «Д еревообрабаты ваю щ ей п р о­
мышленности» за 1960 г. напечатана статья д-ра  
техн. наук П, С. Серговского, который пишет; «Эко­
номические показатели этого способа сушки тако­
вы, что в настоящ ее время она не м ож ет конкуриро­
вать с камерной и особенно высокотемпературной  
сушкой». Эта статья послуж ила поводом к появ­
лению разноречивых мнений и высказываний, в 
большинстве случаев опираю щ ихся только на пред­
положения и теоретические расчеты.

Мы, основываясь на опыте восьмимесячной эк с­
плуатации промышленной индукционной сушильной  
камеры, после тщ ательной проверки всех парам ет­

ров работы считаем необходимым поделиться по­
лученными данными с работниками деревообраба­
тывающей промышленности.

Принцип действия такой сушилки подробно опи­
сав  в упомянутой статье С. Г. Романовского, поэто­
му мы позволим себе лишь немного остановиться на 
нем.

Пиломатериалы , уложенны е на тележ ку в шта­
бель с прокладками в виде ферромагнитных сеток, 
помещ аю тся в переменное электромагнитное поле 
соленоида, включаемого в электрическую сеть пере­
менного трехф азного тока частотой 50 периодов в 
секунду и напряжением 380/220 в. Ферромагнитные 
сетки, находящ иеся в переменном электромагнит­
ном поле, перемагничиваются и выделяют тепло, до­
статочное для нагрева древесины и испарения из 
нее влаги.

П од руководством инж. С. Г. Романовского на 
Д О З е  №  1 Главкиевстроя была переоборудована на 
индукционную суш ку одна из одноштабельных 
эжекционных сушильных камер системы И. В. Кре- 
четова. С мая 1960 г. по настоящ ее время камера 
находится в эксплуатации.

П омещ аемы е в данной статье итоговые данные
о работе этой сушилки охватывают весь период ее 
эксплуатации с мая по декабрь. В течение октябряВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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и ноября проводились специальные испытания и 
проверка работы сушилки по определенной м етоди­
ке. Сушке подвергались хвойные пиломатериалы, 
преимущественно сосновые.

Средняя продолжительность процесса, данные о 
которой получены на основании производственных 
сушек, приводится в табл. 1 .

Т а б л и ц а  1

Наименование
пиломатериалов

Влаж­
ность, %

Сроки суш ки, 
часы

о S я м я W о  <иS 5” Я S Н О « Я О, О-вя О) з:
с  S н

У ско­
рение

Оконные брусья .

Необрезные доски 
Строганые доски

6 0 x 9 0
6 0 x 9 0
60x350
40x200
4 0x200

38
45
60
54
44

13 
12
14 
17
5

51
68
98
56
46

77
103
130
76

134

1.50
1.50 
1,35 
1,40 
2,90

34.0
34.0
26.0 
26,0 
66,0

Эти данные показывают значительное ускорение 
процесса индукционной сушки в сравнении с паро­
вой (в среднем в 1,7 раза, или на 37% ).

В табл. 2 приводятся фактические данны е о сро­
ках сушки тех ж е пиломатериалов, но для ди ап азо­
на влажности 60— 127о- Величины продолжительно-

Т а б л и ц а  2

Наименование
пиломатериалов

Сечение
пиломате­

риалов,
м м

Сроки суш ки, часы Ускорение

индук­
ционной
(ф акти ­
ческие)

в паровой 
камере 
(норма­
тивные)

во 
сколь­
ко раз

на 
сколь­
ко %

Оконные брусья 6 0 x 9 0 80 127 1,58 37 ,0
Необрезные доски 60x350 120 178 1,49 32 ,5
Строганые доски 40x200 78 108 1,39 27 ,5

сти сушки были получены из фактических сроков 
сушки путем пересчета на коэффициенты по вл аж ­
ности.

Данные табл. 2 такж е подтверж даю т значитель­
ное ускорение процесса сушки древесины индукци­
онным способом в сравнении с паровым (в среднем  
в 1,49 раза, или на 32,5% ).

Качество высушиваемого материала при этом  
способе значительно выше в сравнении с сушкой в 
паровых камерах. М атериал досуш ивается до з а ­
данной конечной влажности без наружны х и вну­
тренних трещин. Перепады  влажности по сечению  
древесины составляют от 0,7 до 1,5— 2,5% .

О собое место занимает вопрос расхода электро­
энергии на испарение 1 кг  влаги и на суш ку 1 м'̂  
древесины. В статье С. Г. Романовского расход  
электроэнергии на испарение 1 кг  влаги определяет­
ся в 0,2— 0,4 квт-ч. Этот показатель у ряда р абот­
ников вызвал большие сомнения. П. С. Серговский 
в упомянутой статье указывал на явную несостоя­
тельность этих цифр. Тщ ательная и всесторонняя  
проверка работы камеры при различных режимах

и различных влаж ностях древесины показала, что 
эти сомнения имели достаточные основания.

В табл. 3 приведены итоговые данные фактиче­
ских расходов электроэнергии на 1 к г  испаренной  
влаги и на \ высушенной древесины. Объем за ­
грузки —  13,5 м?. Р асход  электроэнергии зам ерял­
ся по счетчику, показания которого фиксировались  
кажды й час на протяжении всего процесса сушки.

Н а основании этих данных можно считать уста­
новленным, что при приведенных диапазонах влаж ­
ности м атериала средний р асход электроэнергии на 
сушку 1 древесины составляет 176 квт-ч, а на ис­
парение 1 кг  влаги —  1,43 квт-ч.

Следовательно, справедливости ради необходи­
мо признать, что С. Г. Романовский, пользуясь дан ­
ными первых опытных суш ек и не имея отработан­
ного и установивш егося реж им а процесса сушки, 
привел в своей статье резко заниженны е показате­
ли расхода электроэнергии.

Слбдует, однако, отметить, что для монтажа ин­
дукционной экспериментальной камеры на Д О Зе  
№  1 была использована одна из действовавш их па­
ровых камер системы И. В. Кречетова, причем паро­
вые и вентиляционные коммуникации этой камеры 
не были демонтированы . Наличие этих коммуника­
ций в индукционной суш илке в определенной мере 
повлияло на некоторое увеличение расхода электро­
энергии.

В трех других камерах той ж е системы, которые 
Б настоящ ее время переоборудую тся на индукцион­
ные, этот недостаток устраняется. Паровые и венти­
ляционные коммуникации будут сняты, что полож и­
тельно скаж ется на уменьшении расхода электро­
энергии, идущ ей на суш ку древесины.

В процессе эксплуатации индукционной камеры 
нами выявлены показатели экономической эф ф ек­
тивности этого способа сушки.

П олезная загрузка сущ ествую щ ей индукцион­
ной камеры составляет 13,5 древесины, в то вре­
мя как полезная загрузка эжекционной паровой ка­
меры системы И. В. Кречетова в условиях Д О За  
№  1 равна 8  (по проектным данным, соответст­
венно 18 и 1 2  м^),

Т а б л и ц а  3

Сечение 
пиломате­

риалов, м м

В лаж ность, “/о

с р о к
суш ки,

часы

Расход электро­
энергии, квт -ч

начальная конечная

на 1 ж ’ 
высуш ен­
ной дре­

весины

на 1 кг  
испарен­

ной влаги

6 0 x 9 0 37 11 72 233 2,0
6 0 x 9 0 38 13 51 167 1,55
6 0 x 9 0 39 14 44 138 1,21
6 0 x 9 0 41 И 56 174 1,35
6 0 x 9 0 42 15 50 131 1,69
6 0 x 9 0 45 12 68 224 1,58
40 x 2 0 0 54 17 62 186 1,15
40 x 2 0 0 54 18 50 182 .1,17
40x200 34 11 39 159,5 1,55
40 x 2 0 0 44 5 46 170 1,01

Таким образом , полезная загрузка, или исполь­
зование объ ем а камеры, при индукционном способе 
сушки, в 1,5— 1,69 раза больше, чем при эж екцион­
ной паровой.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Три эжекционны е паровые камеры за  3 месяца  
работы на Д О З е  №  1 (с  сентября по декабрь  
1960 г.) высушили: камера №  6  —  94,66 м?, №  7 — 
94,02 м^, №  8  —  61,04 м .̂ З а  эти ж е 3 месяца в кам е­
ре такого ж е  объема, оборудованной для сушки ин­
дукционными токами, высушено 146,36 м? древеси­
ны.

П роизводительность (фактическая) индукцион­
ной камеры в 1,55 раза больш е эжекционной паро­
вой. В месяц, когда нет перебоев в загрузке пилома­
териалами, индукционная камера в условиях Д О З а  
№  1 делает 8  оборотов и высушивает 100— 104 пи­
ломатериалов, в то время как в таких ж е условиях 
эжекционная паровая камера делает максимально 
5 оборотов и высушивает 40 пиломатериалов. '

И сходя из этих данных, мы сравнили стоимость 
сушки 1 ж® древесины в эж екционной паровой и в 
индукционной камерах. Эта стоимость определяется  
следующ ими пятью основными элементами:

1. Стоимостью пара, израсходованного на сушку.
2. Стоимостью электроэнергии.
3. Заработной платой обслуж иваю щ ем у персона­

лу.
4. Стоимостью работ по погрузке и разгрузке  

пиломатериала.
5. Стоимостью амортизации сооруж ений и обор у­

дования.
Н ас интересуют две первые статьи расходов, т. е. 

стоимость пара при эжекционной суш ке и стоимость 
электроэнергии при индукционном способе сушки. 
Остальные три статьи расходов остаю тся по сути 
неизменными при различных способах сушки, а е с ­
ли и меняются, то эти изменения сущ ественно не 
влияют на конечные результаты общ ей стоимости 
сушки.

Стоимость пара на суш ку 1 м'̂  древесины в эж ек ­
ционной суш илке составляет 1 р. 98 к. (стоимость
1 т пара в условиях Д О З а  №  1 составляет 3 р. 22 к .) . 
Стоимость электроэнергии, расходуем ой вентилято­
рами на 1 высушенной древесины , равна 1 р. 46 к. 
(в условиях Д О З а  №  1 1 квт-ч электроэнергии стоит

0,69 коп., а с учетом коэффициента на установлен­
ную мощность —  1,05 коп.). Таким обр азом , по этим 
двум статьям расход на суш ку 1 ж® древесины в 
эжекционной паровой камере составляет 3 р. 44 к.

Стоимость электроэнергии, расходуем ой на 
сушку 1 древесины индукционным способом , со ­
ставляет 1 р. 81 к., а с учетом расхода электроэнер­
гии на работу вентиляторов —  2 р. 07 к.

П о 27 циклам сушки индукционными токами за 
период май— декабрь на сушку 290 древесины с 
испарением из каж дого кубометра в среднем 152 кг 
влаги израсходовано 59 488 квт-ч электроэнергии, 
или 205 квт-ч на 1 древесины, что определяет 
фактическую стоимость сушки 1 в 2 р. 15 к., а с 
учетом работы вентилятора —  в 2 р. 45 к.

Внося необходимы е поправки на диапазоны  
влаж ностей при вычислении стоимости паровой 
суш ки для идентичности индукционной, в конечном 
итоге получаем: стоимость сушки 1 древесины в 
паровой суш илке равна 2  р. 81 к., а в индукцион­
ной —  2  р. 26 к.

Таким обр азом , всесторонние испытания нового 
способа индукционной сушки древесины токами про­
мышленной частоты в условиях работающ его пред­
приятия даю т основания сделать следующ ие выво­
ды:

1. П родолж ительность сушки в индукционной 
камере уменьш ается в среднем в 1,5— 1,7 раза по 
сравнению с продолжительностью  сушки в паровой 
камере.

2. Фактическая производительность индукцион­
ной сушилки в 1,50— 1,69 раза выше фактической 
производительности паровой эжекционной сушилки 
системы И. В. Кречетова.

3. В индукционной сушилке материал может 
быть высушен до  низкого процента влажности без 
наружны х и внутренних трещин.

4. С редняя величина расхода электроэнергии со­
ставляет 176 квт-ч на 1 высушенной древесины, 
или 1,4 квт-ч на 1 кг  испаренной влаги при рассмот­
ренных ди апазонах влажности пиломатериала. При 
оборудовании камеры в полном соответствии с  раз­
работанными в настоящ ее время проектами этот 
р асход будет значительно снижен.

5. Стоимость сушки 1 древесины ниже стоимо­
сти сушки в паровой камере.

6 . К амера индукционной сушки проста в управ­
лении, позволяет автоматически поддерживать за ­
данный режим и не требует для обслуживания вы­
сококвалифицированного персонала.

Главкиевстрой принял решение внедрить на 
своих деревообрабаты ваю щ их предприятиях опи­
санный новый способ сушки древесины, как более 
эффективный в сравнении с сушкой в паровых ка­
мерах.

Трудящиеся Советского Союза! Встретим XXII съезд Коммунистиче­
ской партии новыми успехами в коммунистическом строительстве! Вы­
ше знамя социалистического соревнования в честь XXII съезда КПСС!

(И з П ризы вов Ц К  КПСС к 1 М ая 1961 года)

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru
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О РАБОТАХ ЦНИИФМа В ОБЛАСТИ ПРОИЗВОДСТВА 
МЕБЕЛИ

К а н д . т е х н .  н а у к  Н . А . М О Р О З О В  
Ц Н И И Ф М

В
 области мебельного производства Ц Н И И Ф М  

ведет разработку технологии изготовления 
гнуто-клееной мебели, а такж е деталей, спрес­

сованных из измельченной древесины с одновре­
менной отделкой, разработку средств малой автом а­
тизации для мебельных предприятий и изыскание 
новых видов материалов, в том числе высококаче­
ственных отделочных покрытий.

Все эти вопросы имеют больш ое значение для  
мебельной промышленности.

В 1960 г. разработаны  технические предложения  
на проектирование м еханизма для сборки пакетов 
шпона и на проектирование четырехплунжерного  
пресса для прессования блоков.

Ижорский машиностроительный зав од  им. Ж д а ­
нова Ленинградского совнархоза заканчивает про­
ектирование четырехплунжерного пресса € про­
граммным управлением и долж ен  изготовить опыт­
ный образец  этого пресса.

Заканчивается разработка технического проекта 
автоматического станка для распиловки гнуто-клее­
ных блоков; ведется проектирование автоматиче­
ского станка для обработки деталей из П- и Л -об- 
разных блоков.

Обеспечение промышленности указанны ми ма­
шинами создаст индустриальную б азу  для м ассо­
вого производства деталей, выклеенных из шпона.

Ш ирокое применение в мебельной промыш ленно­
сти получит прессование деталей из измельченной  
древесины с одновременной отделкой.

Опыты, которые проводились до  сего времени в 
этой области, не давали значительного эфф екта из- 
за малой производительности основного дорогостоя­
щего оборудования — прессов. Но предложенный  
новый метод пофазного прессования позволяет ор­
ганизовать производство мебельных деталей по это­
му способу весьма эффективно.

П оф азное прессование деталей из измельченной  
древесины заключается в том, что формирование д е ­
талей в пресс-формах под давлением производится в 
прессе, а нагрев массы для полимеризации смолы и 
последующ ее охлаж дение производятся в нагрева­
тельных и охлаж даю щ их устройствах вне пресса. 
Это позволяет сократить рабочий цикл установки  
р 30— 40 раз.

Один из основных недостатков стружечны х плит 
заключается в том, что кромки их плохо удерж ива  
ют шурупы и гвозди. М ногие мебельные предприя­
тия укрепляют кромки щитов из стружечны х плит 
путем обкладки их рейками из массивной древесины. 
Это усложняет процесс производства и повышает 
стоимость мебельных щитов.

Как известно, различные участки мебельного  
щита выполняют разные функции и несут неодина­
ковые рабочие нагрузки. Кромки, которыми щит со ­
единяется с другими узлам и или деталями посред­
ством шипов и ш урупов, должны  быть значительно

прочнее, чем средняя часть щита, выполняющая 
функцию ограж дения.

О тсю да вытекает необходимость прессовать щи­
товые детали коробчатого сечения, в результате че­
го можно добиться значительного увеличения плот­
ности кромок при одновременном уменьшении веса 
щитовых элементов.

В ес щита боковой стенки кухонного стола разм е­
ром 7 5 0 X 6 0 0  мм  при толщ ине 19 мм  (объемный вес
0,7 г!см^) составляет 6  кг. Если ж е прессовать эту 
деталь коробчатой формы толщиной 19 мм  по все­
му периметру на ширину 50 мм  и толщиной 8  мм 
на остальной части площ ади, то при объемном весе 
I г!см^ вес детали будет равен только 5 кг. П рове­
денны е в Ц Н И И Ф М е исследования показали, что 
гвоздимость струж ечной плиты при объемном весе
1 zjcM^ остается такой ж е, как и древесины сосны.

Н овая конструкция щитовых элементов коробча­
того сечения, спрессованны х из измельченной др е­
весины, открывает большие возмож ности для сни­
жения стоимости мебели.

В 1961 г. Ц Н И И Ф М  приступит к разработке ти­
повой технологии прессования щитовых элементов 
мебели коробчатого сечения с упрочненными кром­
ками и полностью отделанной поверхностью.

Одни.м из основных условий резкого повышения 
производительности труда в мебельной промышлен­
ности является ш ирокое внедрение автоматических 
методов работы.

К настоящ ем у времени определились три пути 
автоматизации мебельного производства: комплекс­
ная линейная, частичная и малая.

Различаясь м еж ду собой степенью автоматиза­
ции технологического процесса, перечисленные три 
пути являются различными стадиями комплексной 
линейной автоматизации.

Наибольш ий эфф ект достигается при малой и 
частичной автоматизации.

Соотнош ение затрат на малую, частичную и 
комплексную полную автоматизацию  для одного и 
того ж е технологического участка характеризуется  
отнош ениями 1 :1  и 5 :  10, где за  единицу приняты 
затраты на мероприятия по малой автоматизации.

Практически это означает, что если на одном из 
Vlaшинныx участков деревообрабаты ваю щ его или 
мебельного предприятия, где в смену занято при­
мерно 2 0  рабочих, осущ ествить последовательно ма­
лую, частичную или комплексную автоматизацию  и 
подсчитать эффект, то, по данным Ц Н И И Ф М а, м о­
гут быть получены примерно следую щ ие резуль­
таты:

— после осущ ествления мероприятий малой ав­
томатизации число рабочих на участке сократится в
2  раза, затраты  составят примерно 1 0  тыс. руб., ме­
роприятие окупит себя в течение полугода; на уча­
стке после внедрения малой автоматизации будут  
работать 1 0  человек;Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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—  после осущ ествления на том ж е участке вм е­
сто малой автоматизации мероприятий частичной 
автоматизации число рабочих сократится в 1 0  раз, 
затраты составят примерно 15 тыс. руб., м ероприя­
тие окупит себя в течение 6 — 8  месяцев; на участке 
после внедрения частичной автоматизации будут  
работать 2  человека;

—  после осущ ествления на этом участке меро­
приятий комплексной автоматизации число р або­
чих сократится в 2 0  раз, затраты  составят 1 0 0  тыс. 
руб. и окупятся не ранее чем через 6 — 1 0  лет; на уча­
стке по заверш ении комплексной автоматизации б у ­
дет работать 1 человек.

Приведенные выше соображ ения свидетельству­
ют об огромном внимании, которое долж но быть 
уделено малой и частичной автоматизации, и поэто­
му эта тема предусмотрена в плане работ  
Ц Н И И Ф М а начиная с 1960 г.

В лабораториях Ц Н И И Ф М а разрабаты ваю тся: 
технология высококачественной отделки корпусной  
мебёли в горячих прессах путем нанесения на по­
верхность высокопрочной пленки, технология отдел­
ки гнуто-клееных деталей окунанием при повышен­
ных скоростях, технология разравнивания отделоч­
ного слоя в парах растворителя, нанесения укрыви- 
стых покрытий наливом и другие вопросы. В 1961 г. 
м ебельному производству будут выданы технологи­
ческие рекомендации и технические предложения.

Кроме того, институт последние годы работает  
над созданием  новых видов покрытий и на их осно­
ве новых видов отделочных материалов. Эти работы  
ведутся в двух направлениях:

1. С оздание прозрачных покрытий и на их основе 
материалов с прозрачной отделкой поверхности или 
имитационной отделкой под ценные породы др ев е­
сины.

2. С оздание укрывистых покрытий и на их основе 
пластовых отделочных материалов с однотонными  
укрывистыми покрытиями различных расцветок.

С озданная отделочная пленка на основе синтети­
ческой мочевино-меламино-формальдегидной смолы  
нашла применение при производстве декоративной  
фанеры, освоенной на ряде фанерных заводов.

Совместно с Усть-И жорским фанерным заводом  
лабораторией разработан пластовой облицовочный  
материал, такж е освоенный промышленностью.

В настоящ ее время одна из лабораторий институ­
та работает н ад созданием  новых пленкообразую ­
щих материалов с использованием в качестве осно­
вы термопластичных полимеров.

Разработка этой проблемы позволит осущ ествить  
отделку без применения органических растворите­
лей. П рессованием будут достигаться прозрачные 
покрытия с имитационными рисунками ценных по­
род древесины, а такж е однотонные укрывистые по­
крытия путем применения пигментов.

Отделочные материалы с такими покрытиями 
могут изготовляться на бум аж ной основе.

В 1961 г. намечается изготовление агрегата для 
нанесения указанны х покрытий.

З а  последние годы институтом были синтезиро­
ваны клеящие карбамидны е смолы различного на­
значения, получившие массовое распространение в 
мебельной промышленности.

Институтом ведутся работы по созданию  оте­
чественного оборудования для производства стру­
жечных плит. Разработанны е Ц Н И И Ф М ом техно­
логические процессы приняты для отечественных 
установок по производству плит.

С целью более широкого применения стружеч­
ных плит в мебельной промышленности ЦНИИФМ  
ведет ряд работ по созданию  различных видов от­
делки стружечны х плит. В результате работ 1958— 
1959 гг. созданы  два новых способа отделки стру­
жечных плит: отделка бумагой, пропитанной моче- 
вино-меламиновой смолой, и фанерование с одно­
временной отделкой текстурной бумагой.

Первый из указанны х способов отделки в 1960 г. 
освоен на мебельной ф абрике Ленгорисполкома (ме­
бель для детских учреж дений), второй способ от­
делки в 1960 г. освоен на Л енинградской мебельной 
фабрике №  3 (высококачественная бытовая мебель).

Ц Н И И Ф М  разработал  новый способ непрерыв­
ного производства пласта, который найдет широкое 
применение в мебельной промышленности для по­
крытия стружечны х плит. В настоящ ее время изго­
товляется первая промышленная установка по про­
изводству пласта непрерывным способом.

Институт выполняет такж е ряд работ по дого­
ворам с"предприятиями мебельной промышленности, 
в том числе:

по освоению технологии фанерования стру­
жечных плит одновременно с их отделкой на Ленин­
градской мебельной ф абрике №  3;

по освоению на предприятиях Ленинградско­
го совнархоза облицовки древесно-стружечны х плит 
бумагой, пропитанной мочевино-меламиновой смо­
лой;

по применению березового лущ еного волни­
стого шпона для облицовки мебели на предприятиях 
совнархоза М олдавской ССР;

по внедрению  на фанерном заводе «Вулкан» 
совнархоза Латвийской ССР технологии и средств 
автоматизации производства гнуто-клееной мебели;

по внедрению на М айкопском мебельном ком­
бинате технологии прессования деталей стула из 
измельченной древесины с одновременной отделкой 
лицевых поверхностей и др.

Д л я  улучшения работы института и оказания бо­
лее эффективной помощи мебельным предприятиям 
необходим о создать при институте собственную про­
мыш ленно-экспериментальную базу.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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О ПРИМЕНЕНИИ РЕЙКООТДЕЛИТЕЛЬНЫХ УСТРОЙСТВ К ОБРЕЗНЫМ СТАНКАМ 

С ПРЕСЕЛЕКТИВНЫМ УПРАВЛЕНИЕМ
И нж . Г . М . Г Е Р Н Е Т

А рхангельски й  лесотехни чески й  и нсти тут им. В. В. К уйбыш ева

В иастоящее время канструкторскими бюро разработан ряд 
новых высокопроизводительных обрезных станков с эле­
ментом преселективрого управления.

Сущность преселективного управления обрезным станком 
заключается в том, что станочник имеет возможность дать 
предварительную команду механизму для перемещения под- 
вижион пилы на новый размер в  любой момент рабочего цик­
ла, в том числе II в момент непосредственной обрезки доски.

Механизм перемещения срабаты вает автоматически, без 
участия рабочего, как только доска выйдет из зоны пил.

Не останавливаясь на описании принципа работы различ­
ных механизмов перемещения с преселективным управлением, 
следует отметить, что вне зависимости от конструктивного вы­
полнения преселективное управление позволяет увеличить про­
изводительность обрезных станков на 35—40% и значительно 
облегчить работу станочников*. Однако эффективное использо­
вание преселективного управления возможно в том случае, 
когда -ренкоотделительное устройство не связано механически 
с подвижной кареткой обрезного станка.

В настоящее время на больщинстве лесопильных заводов 
|рейкоотделительные устройства работаю т таким образом, что 
доска после выхода из станка отделяется от реек двумя вер­
тикально установленными шинами из полосовой^ стали. За  об­
резным станком ;на двух концевых опорах установлен стол. 
В столе монтируется 6—8 приводных роликов. Ролики уста­
новлены так, что над поверхностью стола на 15—25 мм  высту­
пает только верхняя их часть. Первые два ролика имеют 
гладкую или рифленую поверхность. Последующие ролики 
только в средней части с гладкой поверхностью. Н а концах 
этих роликов винтовая нарезка. На концы рейкоотдели- 
тельного устройства по обе стороны стола установлены упоры, 
которые препятствуют дальнейшему продвижению рейки 
вперед.

Сверху стола над роликами установлены шины. Одна из 
шин неподвижно крепится к столу рейкоотделительного устрой­
ства на одной линии с коренной пилой. Д ругая шина — 
подвижная, причем ее передний конец крепится к подвижной 
каретке обрезного станка на одной линии с подвижной пилой.

При такой конструкции рейкоотделительного устройства 
во время транспортировки доски меж ду шинами рейки с по­
мощью винтовых роликов сбрасываются в люки.

Хотя это рейкоотделительное устройство позволяет авто­
матически отделять рейки, оно имеет ряд недостатков:

1. При необходимости сближения пил станочник не может 
переместить подвижную пилу на новый размер до тех пор, пока 
ранее обрезанная широкая доска не выйдет из начальной части 
рейкоотделительного устройства, т. е. из зоны возможного 
заклинивания доски между вертикальными шинами.

2. Рейки с острыми концами часто попадают в зазоры 
между роликами и шинами, из-за чего приходится останавли­
вать станок и очищать рейкоотделительное устройство.

3. Наблюдаются частые поломки подвижной шины в месте 
сгиба.

4. Усилие на рукоятке управления (станок ЦД-3) при пе­
ремещении подвижной каретки за счет дополнительного уси­
лия, необходимого для перемещения подвижной шины рейко­
отделительного устройства, увеличивается на 6—8 кг.

На рис. I представлен график изменения зоны заклинива­
ния доски шинами рейкоотделитеяьного устройства в зависи­
мости от величины перемещения подвижной каретки обрезного 
станка при сближении пил.

По оси абсцисс отложено расстояние, на котором заклини­
вается предыдущая доска при той или иной величине сближе­
ния пил. За  нулевую отметку принята передняя кромка рас­
клинивающего ножа. По оси ординат отложена абсолютная

досок

величина перемещения подвижной каретки в дюймах. Опыты 
проводились G досками шириной 6, 9 и 12". Стрелками с цифра­
ми 1, II и III показаны величины зоны заклинивания 
шириной 6, 9 и 12".

И з графика видно, что 
с ростом величины сб л и ж е-J jm  
ния пил самая большая зо-
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Рис.

на заклинивания наблю дает­
ся после пропуска наиболее 
широких досок.

Потеря времени, расхо­
дуемого на пропуск широ­
ких досок через зону закли­
нивания рейкоотделитель­
ного устройства, а такж е на 
чистку устройства, во время 
которой станок простаивает, 
снижает и так относительно 
низкую произ-водительность 
обрез'ных станков. Кроме 
того, рейкоотделительное
устройство, где подвижная шина крепится к подвижной к а­
ретке, совершенно исключает возможность применения пресе­
лективного управления.

Хотя конструкцией опытного образца обрезного станка 
Ц Д Г , разработанного конструкторским бюро Ц НИ И М О Да, и 
предусматривалось преселективное управление, оно не было 
применено из-за несовершенства рейкоотделительного устрой­
ства.

Необходимо отметить положительный опыт работников Со- 
ломбальского бумажно-деревообрабатывающ его комбината 
Архангельского совнархоза, которые создали и внедрили новый 
тип рейкоотделительного устройства, не связанного механиче­
ски с подвижной кареткой обрезного станка.

♦ См. статью автора в «Лесном журнале», 1960, W» 
стр. 105: «Преселективное управление обрезным станком 
гидроприводом».

Рис. 2

На рис. 2 показано хорошо зарекомендовавш ее себя в р а ­
боте рейкоотделительное устройство, установленное за вторым 
обрезным станком в лесопильном цехе №  1 СБДК.

В столе I  рейкоотделительного устройства установлено 
14 приводных роликов на расстоянии 575 мм друг от друга. 
Семь роликов служ ат для транспортировки доски, а семь ос­
тальных — для сбрасывания реек в боковые люки.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



10 Д еревообрабат ы ваю щ ая  промышленность № 5

Все ролики в средней части имеют гладкую цилиндриче­
скую поверхность шириной 100 мм, остальная ж е часть роли­
ков (по обе стороны от средней части) имеет трехзаходную 
винтовую нарезку с шагом 12 мм.

Привод роликов осуществляется с помош,ью цепной пере­
дачи, причем ролики 2 для транспортировки доски вращаются 
по направлению движения доски, тогда как ролики 3 для 
сбрасывания реек вращаются в  обратном направлении.

В связи с этим ролики для сбрасывания реек, которые 
располагаются поочередно между роликами для транспорти­
ровки доски, имеют винтовую нарезку противоположного на­
правления. Это сделано из того соображения, чтобы рейки 
после того, как они выйдут из обрезного станка, имели бы 
движение только в сторону люка.

Н ад роликами для транспортировки досок установлены 
семь прижимных роликов 4 диаметром 300 мм  и шириной 
100 мм. Прижимные ролики расположены по отношению к пи­
лам обрезного станка таким образом, что их задняя торцова>: 
поверхность находится на одной линии с коренной пилой. При 
соприкосновении с проходящей доской прижимные ролики мо­
гут вращ аться на оси 5 кронштейна 6. Кроме того, кронштейн 
вместе с роликом имеет возможность качаться в подшипни­
ках 7, поднимаясь на определенное расстояние в зависимости 
от толщины пропускаемой доски. Зазор между верхними при­
жимными роликами и роликами для транспортировки доски 
составляет 10 мм.

Процесс транспортировки доски и сбрасывания реек в люк 
происходит следующим образом. При выходе из станка доска 8

попадает на приводные ролики. Прижимные ролики торцом 
доски приподнимаются, после чего под действием собствен­
ного веса прижимают доску к приводным роликам. В то же са­
мое время ничем не придерживаемые рейки 9, предварительно 
отклоненные от доски расклинивающими ножами обрезного 
станка, под действием винтовых роликов падают в боковые 
люки 10.

После прохода доски прижимные ролики вновь опускают­
ся, при этом ось 5 своими концами ложится на упоры 11. Упо­
ры в верхней части имеют резиновые прокладки, которые вы- 
пслняют роль амортизаторов при опускании роликов в исход­
ное положение после прохождения доски.

Рассмотренное рейкоотделительное устройство просто в 
изготовлении и не требует особого обслуживания при эксплуа­
тации.

Основным преимуществом такого типа рейкоотделитель­
ного устройства является исключение затрат времени на про­
пуск досок при последующем сближении пил, что делает воз­
можным применить преселективное управление обрезным 
станком.

Учитывая настоятельную необходимость увеличения про­
изводительности обрезных станков, необходимо при разработ­
ке и внедрении новых конструкций их предусматривать также 
разработку таких рейкоотделительных устройств, которые бы 
не были связаны механически с подвижной кареткой станка. 
Это позволит полнее использовать все преимущества преселек- 
тианого управления станками, что в конечном итоге значитель­
но повысит их производительность.

ЗАВИСИМОСТЬ ВРЕМЕНИ ПРЕССОВАНИЯ СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ 
ОТ ТИПОВ ПРИМЕНЯЕМЫХ ДРЕВЕСНЫХ ЧАСТИЦ

И н ж . И . М . Д Ы С К И Н

В Центральном научно-исследовательском институте меха­
нической обработки древесины проведено исследование 
влияния форм и размеров древесных частиц на скорость 

распространения тепла по сечению плиты как при обычном го­
рячем прессовании, так  и при прессовании плит с применением 
«парового удара». Результаты  этого исследования приводятся 
в настоящей статье.

Теоретическими исследованиями установлено, что стружеч­
ный ковер, сформированный из различных типов древесных 
частиц, обладает различной температуропроводностью.

Известно, что коэффициент температуропроводности вдоль 
волокон ац  выше, чем в радиальном направлении а Х .  Д ля 
случая применения частиц из сосны ац  =  3,15 a L .  В радиаль­
ном направлении температуропроводность выше, чем в танген­
циальном, в среднем в 1,15 раза.

Исследованию подвергались плиты, изготовленные из опи­
лок, стружек-отходов от деревообрабатывающ их станков, 
дробленки и специально изготовленной плоской стружки.

Различные типы частиц по-различному располагаю тся в 
плите. Специальная плоская стружка размещ ается в плоскости 
плиты своей плоскостью. Д ля получения плит максимальной 
прочности указанную  стружку изготавливаю т с  расположением 
волокон в плоскости стружки. Следовательно, спрессованный 
стружечный ковер из этой стружки сопротивляется проникно­
вению тепла аналогично древесине в радиальном и танген­
циальном направлениях.

Стружки-отходы от деревообрабатывающ их станков состо­
ят из крупных чешуек и мелких частиц. П ервые располагаются 
своей плоскостью в плоскости плиты, а вторые — как в пло­
скости плиты, так и перпендикулярно и наклонно к ней. Кроме 
того, даж е у крупных частиц волокна наклонены к плоскости 
стружки. По'этому в данном случае тепло распространяется 
по сечению плиты частично вдоль волокон древесины. Следо­
вательно, коэффициент температуропроводности у плит из 
стружек-отходов выше, чем у плит из специальной плоской 
стружки.

Коэффициенты температуропроводности плит, изготавли­
ваемых яз  рамных опилок и дробленки, будут еще выше. 
В этих плитах большее количество частиц располагается так, 
что волокна их направлены наклонно или перпендикулярно к 
плоскости плиты.

Время ̂ мин

Рис. 1. Влияние типа древесных частиц на температуропровод­
ность плит, полученных обычным прессованием:

/  —  П Л И Т Ы  из специальной  плоской струж ки  толщ иной 3 мм; 2 —  пли­
ты из струж ек-отходов ф ракц ии  10/2; 3 — плиты из дробленки фрак­

ции 7/2; 4 —  плиты  из рам н ы х опилок ф ракции  5/1

Кроме того, известно, что различные типы частиц обла­
даю т различной эластичностью.

При одинаковом удельном давлении наиболее быстро 
уплотняется ковер из специальной 'плоской стружки, медлен­
нее — из стружек-отходов и еще медленнее — из рамных 
опилок и дробленки. С уплотнением стружечного ковра объем­Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ная удельная теплоемкость его аначительно повышается и 
температуропроводность падает.

Исходя из вышеизложенного, был сделай вывод, что тем- 
перату.ропроводность плит, изготовленных из различных типов 
древесных частиц, неодинакова. Наибольшей температуропро 
водностью обладают плиты из опилок и дробленки, а иаи.мень- 
шей — плиты из специальной плоской стружки.

Время, мим

Рис. 2. Влияние типа древесных частиц на температуропровод­
ность плит, полученных путем прессования с «паровым 

ударом»;
I — плиты из специальной плоской струж ки  толщ иной 3 мм; 2 ~  п ли ­
ты из стружек-отходов ф ракции  10/2; 3 — плиты из дробленки  ф р а к ­

ции 7/2; 4 —  плиты из рам ны х опилок ф ракц ии  5/1

В результате лроведенных опытов была установлена ско­
рость распространения температуры по сечению плиты в зави­
симости от типа древесных частиц при обычном горячем 
прессовании и при прессовании с «паровы.м ударом». Это по­
зволит точно -определить время выдержки плит в прессе.

Ниже приводятся условия проведения исследований.
Плиты размером 620X510 мм и толш,иной 20 мм изготав­

ливались из дробленки фракции 7/2 (т. е. из частиц, прошед­
ших через сито с отверстиями диаметро.м 7 мм и не прош ед­
ших через сито с отверстиями диаметром 2 мм), рамных опи­
лок фракции 5/1, стружек-отходов от деревообрабатываюш,их 
станков фракции 10/2 и специальной плоской стружки прямо­
угольной формы размером 0 ,3 x 1 0 X 3 5  мм.

Вре/чя, мин.

Рис. 3. График температуропроводности трехслойных плит с 
■различным соотношением облицовочных и среднего слоев:

I — наружные слои составляю т 10% от веса плиты ; 2 —  н аруж н ы е 
слои составляют 20% от веса плиты; 3 —  н аруж н ы е слои составляю т 
30% от веса плиты; 4 — н аруж н ы е слои составляю т 40% от веса плиты

В качестве связующего использовалась карбамидная смо­
ла МФ-17 70%-ной концентрации. Количество добавляемого 
связующего — 8% (по сухому остатку) от веса сухих древес­
ных частиц. Отвердителем являлся 10%-ный раствор хлори­
стого аммония, добавляемый в количестве 10% к весу смолы.

Расчетный объемный вес изготавл.чваемых плит —
0,7 г/с^з. Влажность древесных частиц — 5—6% .

Прессо_вание проводилось в однопролетно.м гидравлическом 
прессе П-454 с электрическим обогревом плит. Термопары уста­
навливались в середине прессуемой плиты и на границах 
плиты с поддонами.

Т а б л и ц а  1

Объемный вес, кг!м^

Тип

при обычном 
прессовании

при прессовании с 
«паровым ударом-

древесны х частиц

всей 
плиты ,

наруж ­
ного
слоя

внут­
реннего

слоя
всей

плиты
н аруж ­
ного
слоя

внут­
реннего

слоя

С труж ки-отходы  фракции 
}0 2 ....................., ................. 627 600 630 G90 790 580

Д робленка фракции 7,2 . 590 540 620 7S0 810 650
Рамные опилки фракции 5/J 
Специальная плоская 600 550 630 700 810 590

струж ка размером 
0 ,3 x 1 0 x 3 5  м м ................. S07 SIO ЯОЭ 820 850

Режим прессования: удельное давление — 30 кг/см^, тем­
пература плит пресса — 140° при обычном горячем прессова­
нии и 160° — при прессовании с «паровым ударом».

Д ля  поддерж ания постоянства заданной температуры плит 
пресса и ее фиксации использовался авто.матический регуля­
тор МС-1.

Термопары подключались к электронному автоматическому 
самопишущему потенциометру ЭПП-09, который записывал на 
ленточной диаграмме температуру прессуемой плиты через 
установленные промежутки вре.мени.

Термопары (медь диамепром 0,3 мм и констаятан диамет­
ром 0,15) градуировались предварительно по шкале потенцио­
метра.

Температура в середине прессуемой плиты измерялась в 
течение 20 мин.

На рис. 1 приведен график температуропроводности плит, 
изготовленных из различных типов древесных частиц методом 
обычного горячего прессования.

Из этого графика видно, что время достижения в середине 
различных плит температуры 100°, необходимой для отверж­
дения мочевино-формальдегидной смолы, различно.

При прессовании с «паровым ударом» тепло по сечению 
плиты распространяется значительно ^быстрее.

На рис. 2 приведен график температуропроводности плит, 
изготовленных из различных типов древесных частиц методом 
прессования с «паровым ударом». Поверхность плит увлаж ня­
лась водой из расчета 200 г/м^.

Т а б л и ц а  2

Тип древесных частиц

Предел прочности плит при статическом 
и зги бе, к г с м ^

при обычном 
прессовании

при прессовании с «паровым 
ударом** и увлажнением из 

расчета

200 1 100 г'м^

С труж ки-отходы  ф рак­
ции Ю ' 2 ............................. 120 118 150

Д робленка фракции 7 2 . 120 134 122
Рамные опилки ф рак­

ции 5 ' 1 ................................. 64 101 74
Специальная плоская

струж ка разм ером  0 ,3 х
ХЮ Х35 м м ..................... 300 220 332

Как видно из прафика, температуропроводность плит из 
стружек-отходов в 1,88 раза, из рамных опилок в 3,9 раза 
и из дробленки в 3,7 р аза  выше, чем температуропроводность 
плит из специальной плоской стружки.

«Паровой удар» приводит к различной степени ускорения 
прогревания пакета для плит из различных типов частиц.
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Опыты покааали, что температура 100° в середине плиты 
при «паравом ударе» достигается ,в 2,8 раза (у плит из опи­
лок), в 3,5 р аза  (у плит из дробленкп), в 2 раза  (у плит из 
стружек-отходов) и в 1,2 раза (у плит из специальной струж ­
ки) быстрее, чем при обычном горячем прессовании.

Исследовалась такж е температуропроводность трехслой­
ных плит с облицовочными слоями из специальной плоской 
стружки и средним слоем из дробленки. Эти плиты прессова­
лись с применением «парового удара». Н аружный слой их из-

Т а б л и ц а  3

Тип древесных частиц

Водопоглощ ение плит 
за 24 часа нахож де­

ния в воде, %

S аа 
УО о  
о  W

при прессова­
нии с , паро­
вым ударом» 

и увлажнением 
из расчета

100 г'м^ 200 г

Набухание плит по 
толщ ине за 24 часа 

нахождения в воде, %

| |2 § ю о 
о  SJ

при прессова­
нии с , паро­
вым ударом- 

и увлаж нением 
и з расчета

Стружки-отходы ф рак­
ции 1 0 / 2 .............................

Дробленка фракции 7/2 . . 
Рамные опилки ф рак­

ции 5 1 .................................
Специальная плоская 

стружка размером 0 ,3 х  
X 10X35 м м .....................

117
120

128

84

108
94

107

85

109
119

109

92

42
70

45,5

31,3

32.5
41.5

32.0

27.0

200 г м"̂

39,6
64,5

32,2

32,0

Понижение прочности плит, изготовленных методом прес­
сования с «паровым ударом» из стружек-отходов и специаль­
ной плоской стружки при увлажнении водой (из расчета 
200 г/л!^), можно объяснить следующим образом.

Так как  эти типы частиц оказывают значительное сопро­
тивление прохождению влаги и пара, то стружки поверхност­
ных слоев 'Плит дл1ительное время находятся под действием 
высокой влажности и температуры. В результате связующее 
разруш ается и стружки недостаточно прочно склеиваются 
меж ду собой. В плитах из стружек-отходов и специальной 
плоской стружки после прессования наблюдалось частичное 
отслоение стружек на поверхности.

При увлажнении поверхности плит из стружек-отходов и 
специальной плоской стружки водой из расчета 100 г/ж^ (вме­
сто 200 гДи2) прочность плит существенно повысилась.

Применение «парового удара» несколько увеличивает ста­
бильность плит: снижается их водопоглощение и набухание 
(см. табл. 3).

Лучшие показатели водопоглощения и набухания дают 
плиты, прессуемые с «паровым ударом» при увлажнении по­
верхности водой из расчета 100 г/.и^.

Т а б л и ц а  4

П р и м е ч а н и е .  П оказатели водопоглощ ения и набухания приведе- 
ны к объемному весу 0,7 г см  \

готовлялся из специальной стружки размером 0 ,3 x 1 0 x 3 5  мм, 
средний — из дробленки фракции 7/2. Результаты  этих иссле­
дований приведены на графике (рис. 3).

При прессовании с «паровым ударом» прочность плит уве­
личивается за счет увеличения объемного веса поверхностных 
слоев.

В табл. 1 приводятся данные о распределении объемного 
веса по толщине плит из различных типов частиц, прессуемых 
обычным способом и с применением «парового удара».

В табл. 2 приводятся показатели предела прочности пли г 
при статическом изгибе, приведенные к объемному весу 
0,7 г/сжЗ.

Чистота поверхности, м к

Тип древесны х частиц обычное прес­
сование

прессование с 
, паровым уда­

ром*

С труж ки-отходы  фракции Ю '2 .................... 594 412
Д робленка фракции 7 / 2 ................................. 920 537
Опилки фракции 5 1 .........................................
Специальная плоская струж ка размером

566 397

0,3X10X35 м м ................................................. 299 Частичное от­
слоение стру­

жек на поверх, 
ности

п р и м е ч а н и е .  При прессовании с .паровым ударом" поверхность 
увлажнялась из расчета 200 г м^.

«Паровой удар», увеличивая пластичность древесных час­
тиц, улучшает качество поверхности плит.

В табл. 4 приведены показатели чистоты верхней поверх­
ности плит, изготовленных обычным прессованием и с приме­
нением «парового удара».

МЕТОДИКА РАСЧЕТОВ ПРИ ПРОИЗВОДСТВЕ 
СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ

Л . И . К О ЗЕ Л Ь Ц Е В

В процессе производства стружечных плит осуществляется 
ряд расчетов. Некоторые из них сравнительно трудоем­
ки и требуют для своего выполнения з.начительной з а ­

траты рабочего времени. Вместе с тем эти расчеты можно зн а­
чительно упростить.

При изготовлении стружечных плит заранее задается объ­
емный вес. Получение ж е плит того или иного объемного веса 
связано с определенным удельным давлением, создаваемым в 
прессе во время прессования. Зав(исимость объемного веса 
стружечных плит, содержащих 8— 10% связующего в виде 
синтетической смолы, от удельного давления прессования бы­
ла установлена опытным путем в Н И И П ластмасс и представ­
лена приводимыми ниже данными. Эти данные позволяют уста-

Необходимое удельное 
давление, кг/см^

Д о 5 
5— 10 

10— 15 
15—20 
2 0 -2 5  
25—30 
30—35

Заданный объемный вес 
стружечных плит, кг/м^ 

200—300 
300—400 
400—500 
500—600 
600—700 
700—800 
800—900

новить возможность изготовления стружечных плит определен­
ных размеров и плотности при известных размерах плит пресс- 
са и его мощности.

При составлении рецептуры стружечной плиты задается 
соотношение между древесным наполнителем к связующим 
(синтетической смолой). Общепринято его выражать в % с.мо- 
лы (сухого остатка ее) по отношению к весу древесной массы, 
взятой в абс. сухом состоянии. Однако смола поступает з про­
изводство в жидком виде, и разные партии ее могут содержать 
различное количество сухого остатка. Кроме тоге, влажность 
древесной массы может меняться в зависи.мости от изменения 
условий сушки. В этом случае количество жидкой смолы 
(в кг) определяется по следующей формуле:

С  ж  —

Я Р  (100 — Л)
юоа:

где Я  ■— заданный % смолы (считая на сухой остаток) по 
отношению к весу абс. сухой древесины;

Р  — количество древесной массы данной влажности, кг; 
А — влажность древесной массы, %;
К —  сухой остаток или концентрация смолы, %.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Как устаиавлено практикой, для смешивания древесных 
истиц со связующим необходимо иметь смолу оптимальной 
концентрации (примерно 50%-ной) и вязкостью 12—70“ФЭ.

Однако от изготовителя обычно поступает смола концент­
рацией, большей частью равной 70%. При транспортировке 
«молы на дальние pacctoяния, особенно в летнее время, кон­
центрация ее может возрасти из-за улетучивания раство1рите- 
ля. Поэтому для снижения концентрации смолы до нужной ве­
личины в нее добавляют растворитель (спирт или ацетон — 
для водоэмульсионных смол, воду — для водорастворимых 
смол).

Потребное количество растворителя определяется с помо­
щью известного правила смешения растворов, применяемого 

химии.
Система расчета заключается в следующем. Если имеется 

смола концентрации А % и из нее необходимо приготовить 
смолу концентрации В %, то исходной смолы потребуется 
В вес. частей, а растворителя (А—В) вес. частей.

Этот расчет может быть представлен в виде схемы;
АО/о В вес. частей смолы

\
\  /

во/о
^  \

Ро/о (А — В) вес. частей растворителя

где А % — концентрация исходной смолы;
В % ■— заданная концентрация смолы;

В — количество исходной смолы, необходимое для при­
готовления смолы концентрации В %;

Р % — концентрация растворителя, принимаемая эа нуль; 
(А—В) — количество растворителя, необходимое для при­

готовления смолы концентрации В %.
Для изготовления стружечной плиты задаиных» размеров и 

плотности необходимо приготовить определенное количество 
древесных частиц (стружек, дробленки и др .). Это количество 
можно подсчитать по формуле;

^  -vf3, или Тар.

'1др
NK \  

10 000/
где V„_t— количество древесных частиц, необходимое для изго­

товления одной плиты (в плотной м ассе),

V — объем плиты, м^\
"inA — заданный объемный вес, кг!м?\
'{др — объемный вес древесины при данной влажности дре­

весных частиц, кг1м?;
Н  — заданный % смолы (сухого остатка ее) по отноше­

нию к абс. сухой древесине, °/о;
К  сухой остаток смолы, %;

Р пл  — количество древесных частиц, необходимое для изго­
товления одной плиты, кг.

Объемный вес древесины при данной влажности древесных 
частиц ('1др ) определяют по фо'рмуле'^:

~\др —
■и ■ (100 +  Ц7) 

100
кг/л<з,

где W  — влаж ность древесных частиц,
7с — объемный вес породы древесины, из кото-рой полу­

чены древесные частицы в абс. сухом состоянии, 
кг/л«з.

П акет с пресс-массой после подпрессовки помещается в 
горячий многоэтажный пресс. Плиты пресса смыкаются до со­
прикосновения каждой верхней плиты с ограничительными 
■прокладками. При этом надо знать заранее, какое маномет­
рическое давление потребуется для запрессовки плит, так как 
иначе можно превысить допустимую нагрузку пресса. Пред­
варительный расчет манометрического давления пресса нужен 
такж е для контроля процесса прессования плит.

Манометрическое давление можно установить ио удельно­
му давлению прессования изделия, определенному по следую­
щей формуле;

кг!смг.
к  ■ т. ■

где Р м а н  —  
Р у д  —

F — 
К —

D —

манометрическое давление, кг/см^-, 
заданное удельное давление прессования изде­
лия, кг/см^; 
площадь изделия, см^-,
коэффициент потерь усилия пресса на трение и 
другие вредные сопротивления системы (по пас­
портным данным);

диаметр рабочего плунжера пресса, см.

* С е л ю г и н  Н. С. Сушка древесины. М.—Л. Гослесбум- 
издат, 1949.

РАСЧЕТ КОМПОНЕНТОВ ПРИ ПРОИЗВОДСТВЕ 
СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ И МЕБЕЛЬНЫХ ЩИТОВ

И н ж . И . А. О ТЛ Е В
ц н и и м о д

П ри изготовлении стружечных плит, а такж е .мебельных 
щитов с рамкой и стружечным заполнением и готовых 
формованных деталей и узлов из измельченной древеси­

ны очень важно правильно рассчитать требуемое количество 
измельченной древесины, синтетической смолы и отвердителп. 
Общей методики таких расчетов до сих пор не существует.

В связи с этим в настоящей статье приводится способ опре­
деления количества нужных для получения одной плиты ком­
понентов, являющийся, по нашему мнению, наиболее точным.

1. Вес готовой стружечной плиты влажностью 8— 10%:
abh-'

= Т ш
где G — вес стружечной плиты, кг; 

а — длина стружечной плиты, мм;
Ь — ширина стружечной плиты, мм;
И — толщина стружечной плиты, мм;
Y — заданный объемный вес, г/сж®.

В случае изготовления мебельных или строительных щитов 
со стружечным заполнением величины а, Ь, h принимаются 
только для стружечного заполнения. Это означает, что объем 
щита, занимаемый брусками рамки и облицовочным шпоном, 
нужно вычесть.

В дальнейшем расчет ведется по одним и тем ж е формулам 
и для стружечных плит и для щитов, имеющих рамку.

2. Вес абс. сухих древесных частиц, необходимый для расче­
та количества смолы;

8.абс. с у х .  д р  —
G 10<

(100 +  W ) (100 -+- Р )
кг,

где g  —  вес абс. сухих древесных частиц, кг;
W  — влажность древесных части после сушки, %;

Р —  количество добавленной смолы в пересчете на сухой 
вес, %.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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3. Вес древесных частиц с некоторой влажностью  после 
сушки;

G ■ 100
S w  - 1 00+  Р

кг,

где g w  — вес влажных древесных частиц после сушки, кг.
4. Вес связуюшего в сухом виде;

Scyx. св — Еабс- сух. др ' 100
кг.

где gcyx- св — вес связующего в сухом виде, кг.S су.. _
5. Вес связующего в  виде раствора;

100
S росте, св — Scyx. св

К

где g росте св — вес связующего в виде раствора, кг;
к  — сухой остаток (концентрация) смолы, %.

6. Количество добавляемого отвердителя.
В настоящее время для изготовления стружечных плит

основном применяют «арбамидные смолы горячего отвержде­
ния. В качестве отвердителя в них вводят аммонийные соли 
минеральных или органических кислот в количестве 0,5—2% 
от веса смолы в зависимости от вида и срока хранения послед­
ней. Практически добавляется 10%-ный раствор отвердителя 
(хлористого аммония или щавелевой кислоты).

Тогда gome = (0 ,0 5 —0,2). g  росте, с в ’ 
где gome — вес отвердителя, кг.

По приведенному расчету определяется количество измель­
ченной древесины, синтетической смолы и отвердителя для 
производства одной плиты. Установить ж е количество компо­
нентов, требуемых для изготовления любого числа плит, «е 
представляет трудности. Однако необходимо учесть, что обыч­
но плиты после выхода из пресса обрезаются по периметру. 
При этом обрезки измельчаются и из них опять изготовляются 
плиты. Следовательно, в этом случае нет потерь древесины, з 
то время как смола и отвердитель, содержащиеся в обрезках, 
не используются. Таким образом, требуемое количество смолы 
и отвердителя должно быть увеличено. В средне.м коэффици­
ент увеличения составляет 1,01— 1,02.

НОВОЕ О КР У ГЛ Ы Х  ПИЛАХ
К а н д . т е х н .  н а у к 'Ю .  И . Ю Р Ь Е В , и н ж . Г . М . Г Е Р Н Е Т

Архангельский лесотехнический институт (Им. В. В. Куйбышева

С уществующие методы оценки состояния диска пилы 
не даю т возможности правильно судить о качестве под­
готовки пилы к работе, что приводит зачастую  к браку

при пилении.
В связи с этим пред­

ставляет интерес работа, 
проведенная в Институте 
исследования инструмен­
тов (Реймшейд, Ф Р Г ), 
результаты которой опуб­
ликованы в журнале 
«Holz als Roh- und Werk- 
stoff» (1960, №  1).

В статье приводятся 
описания конструкций 
приборов RSK-4 и RSK-5, 
созданных для определе­
ния плоскостного и н а ­
пряженного состояния 
дисков круглых пил, и 
результаты испытаний 
этих приборов.

Прибор RSK-4
(рис. 1) предназначен
для проверки плоскост­
ного и напряженного со­
стояния пил диаметром 
от 250 до 1800 мм. Он со­
стоит из горизонтального
вала с шайбами для

закрепления пил, нажимного ролика, контактного устройства 2 
для замера прогибов, передающего движение пишущему ры­
чагу 3, и диска 5, вращающегося с той ж е скоростью, что и 
пила. Привод вала может осуществляться как от электродви­
гателя 1 (JV =  0,6 кет), так и вручную. Ш айбы, в зависимости 
от диаметра проверяемых пил, могут меняться. Нажимной ро­
лик смещен по отношению к контактному устройству я а  90°.
Бумага для записи диаграммы состояния диска пилы (21X
Х21 см) закрепляется на диске 5 с помощью зажимной ш ай­
бы 4. Оценка плоскостного и напряженного состояния пильно­
го диска осуществляется по кривым круговых диаграмм, за ­
писываемым на приборе при свободном состоянии диска и 
нагружении диска нажимным роликом. Х арактер кривых мо­
жет быть различным в зависимости от состояния диска пилы 
(рис. 2, где а—  правильно прокованный диск; б невыправ- 
ленный и непрокованный диск; в  — слабо прокованный диск; 
г — тот ж е диск после дополнительной проковки).

Кривые R, записанные для ненагруженного диска, харак­
теризуют плоскостное состояние пилы. По отклонению кривой

Рис. 1

от концентрической окпужности судят о правильности формы 
диска. Д ля  отсчета величины отклонения на диаграмму нано­
сится нулевая окружность, соответствующая идеальному со­
стоянию диска без какого-либо биения в стороны.

Критерием напряженного состояния служит разность меж­
ду кривой R  и кривой D, записанной при нагруженном диске;

S  = D —  R.

Д ля проверки состояния пил небольших диаметров (от 150 
до 300 ллг)^создан прибор RSK-5 (рис. 3 ), работающий по tomv 
же принципу. Отличием этого прибора является то, что здесь
о состоянии пилы судят по показаниям индикатора. Нагрузка 
на диск пилы производится нажимным штифтом, смещенным 
по отношению к индикатору на 90°. Индикатор и нажимной 
штифт могут переставляться по радиусам в зависимости от 
диаметра проверяемой пилы.

Указанные приборы просты по конструкциии и позволяют 
объективно судить о состоянии дисков круглых пил. Для уста­
новления оптимальных величин критерия напряженного со­
стояния необходимо провести широкие экспериментальные ис-

Рис. 2

следования. Знание правильного напряженного состояния дис­
ков пил, соответствующего конкретным рабочим условиям, и 
возможность проверить это состояние с помощью приборовВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Рис. 3

создают предпосылки для конструирования проковочных 
станков, исключающих ручной труд пилоправа.

Другим способом устранения вредного влияния термиче­
ских напряжений, возникающих в диске при работе, является 
изменение конструкции пилы.

В настоящее время ряд зарубежных фирм изготовляет 
круглые пилы со щелевыми компенсаторами на периферийной 
части, а такж е пилы с внутренними радиальными прорезями

или отверстиями.
Однако щелевые 

компенсаторы и внутрен­
ние радиальные прорези 
или отверстия только ча­
стично устраняют вред­
ное влияние термических 
напряжений. Следует 
такж е отметить сущест­
венный недостаток та ­
ких пил, ограничивающих 
их щирокое примене­
ние, — малый срок служ ­
бы, обусловленный не­
значительными разм ера­
ми дисков из-за проре­
зей.

З а  последнее В1ремя 
наметилась тенденция 
конструирования круг­
лых 1ПИЛ по совершенно 
новому принципу, в ос­
нову которого положено 
раздельное выполнение 

наружного обода и центральной части пилы.
Известна оригинальная конструкция пильного диска, пред­

ложенного канд. техн. наук А. В. Грачевым. Пила А. В. Г ра­
чева отличается от обычной пилы тем, что центральная ее 
часть выполняется в виде спиц, наподобие спиц велосипедного 
колеса, которые поддерживают наружный обод.

В журнале «C anadian W oodworker» (1960, №  9) опубли­
кованы материалы об испытании опытного образца пильного 
диска новой конструкции, который был разработан в Л абора­
тории лесного производства (О ттава, К анада).

Новый пластинчатый диск (рис. 4) состоит из двух основ­
ных частей; наружного обода и центральной секции.

Наружный обод /  (рис. 5) представляет собой периферий­
ную часть стандартной круглой пилы, вырезанную в форме 
кольца с выступами по внутренней стороне. Д ля  изготовления 
наружного обода были использованы стандартные пилы ди а­
метром 762 мм (толщина полотна 3,69 мм) с 30—36 зубьями.

Центральная секция выполнена в виде пластинчатого 
диска, состоящего ид двух наружных пластин 2 из мягкой 
стали толщиной 1,63 мм и внутренней пластины 3 с наружным 
диаметром 200 мм и толщиной 0,51 мм.

Центральный пластинчатый диск собран и склеен в прессе 
с помощью эпоксидной смолы.

Из-за внутренней пластины центральная часть полотна в 
периферийной части имеет меньщую толщину (3,25 мм вместо 
3,69 мм толщины стандартной пилы).

Для соединения наружного обода с центральной секцией 
выступы обода обрабатываются до половины своей толщины, 
причем обработка выступов производится поочередно как с 
левой, так и с правой стороны обода.

С центральной секцией обод соединяется заклепками с з а ­
плечиками 4.

Д ля обеспечения свободного расщирения наружного обода 
при нагревании отверстия на выступах наружного обода про­

сверлены на 0,25 мм  больще диаметра заклепки и образуют 
соответствующий зазОр 5.

Сравнительные испытания пил показали явное преимуще­
ство пластинчатого пильного диска перед обычной пилой. Д и а­
грамма распределения тангенциальных напряжений показы­
вает, что по мере нагревания периферийной части стандартной 
пилы возрастаю т напряжения сж атия, что в конечном итоге 
влечет за собой снижение жесткости, а при температуре 60° 
полотно становится неустойчивым и начинает блуждать. Со­
вершенно иное происходит при нагревании обода пластинча­
того диска. В наружном ободе растут напряжения растяжения, 
что способствует увеличению жесткости.

Особенность конструкции пластинчатого диска позволила 
повысить точность резания и ликвидировать деформации от 
напряжений, возникающих при нагревании.

Т акая трудоемкая подготовительная операция, как про­
ковка, необходимая при эксплуатации обычных круглых пил, 
теперь полностью исключается.

По данным Л аборатории лесного производства, в резуль­
тате устойчивой работы пластинчатого диска полезный выход

' пиломатериала при рас­
пиловке бревен может 
быть увеличен на 4%.

Дальнейшее усовер- 
щенствование конструк­
ции опытного пильного 
диска (замена заклепок 
эластичными зажимами, 
применение низкосортной 
стали для центральной 
секции, замена наружно­
го обода съемным обо­
дом) позволит удешевить 
изготовление этих пил, а 
срок их службы значи­
тельно увеличить.

Рис. 4

Учитывая большой удельный 
вес круглопильных станков в ста­
ночном парке лесопильно-дерево­
обрабатывающ их предприятий, а 
такж е дальнейшее расширение 
сферы применения этих станков 
(распиловка тонкомерных бревен 
и т. д .), необходимо форсировать 
работы по улучшению эксплуата­
ционных качеств круглых пил.

Эти работы должны вестись по 
двум основным направлениям;

1) совершенствование методов 
подготовки круглых пил обычной 
конструкции, в том числе изыска­
ние наиболее эффективных и ' про­
стых методов проковки и последу­
ющего контроля состояния диска;

2) создание пил новой конст­
рукции (с раздельным выполнени­
ем наружного обода и централь­
ной части пилы), что позволит от­
казаться от проковки дисков; оснащение зубьев этих пил пла­
стинками из твердых сплавов увеличит во много р аз срок их 
службы по сравнению с обычными пилами.

Рис. 5

Рабочие, колхозники, советская интеллигенция! Выполнение социали­
стических обязательств— дело чести коллектива каждого предприятия 
и стройки, каждого колхоза и совхоза! Досрочно выполним план 1961 
года —  третьего года семилетки!

(И з П ризы вов Ц К  КП СС к 1 М ая 1961 года)Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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МЕХАНИЗИРОВАННЫЙ ТОРЦОВОЧНЫЙ СТАНОК 
МОДЕЛИ ТС-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 , и нж . В. М . С М И РН О В
н ш Г д р ¥ ¥ м Х ш

еханизировавный торцовочный станок модели ТС-1
1 V (рис. 1), спроектированный Научно-исследовательским 

институтом деревообрабатывающ его машиностроения и 
изготовленный Заводом башенных кранов М осгорсовнархоза, 
предназначен для -поперечного раскроя и торцовки пиломате*

Рис. 1. 0|бщ«й вид торцовочного станка ТС-1

риалов. Заж им заготовки, подача пилы, отвод пилы и осво­
бождение заготовки в станке производятся пнев.моп-риводом по 
автоматическому циклу.

Принципиальная пневмо-кинематическая схема станка по­
казана на рис. 2.

Н а сварной площадке I , 
качающейся на оси 2, уста­
новлен электродвигатель 3, 
на валу  которого закрепле­
на пила диаметрам 400— 
450 мм. На той ж е площ ад­
ке закреплена автомобиль­
ная мембранная тормозная 
камера 4, шток тяги 5 кото­
рой соединен с рычагом б, 
приводящим в действие при­
жим 7, перемещающийся по 
вертикальному стержню 8 и 
закрепляемый соответствен­
но толщине распиливаемого 
материала. Консольный при­
жим обеспечивает удобство 
работы и возможность пода­
чи материала в продольном 
и поперечном направлениях. 
Перекос консольного прижи­

ма исключается дополнительным рычагом 9, образующим со­
вместно с рычагом 6 параллелограмм, обеспечивающий сохра­
нение вертикального положения стерж ня 8.

Воздух из сети давлением 3,5—6 KzjcM^ подводится к зо­
лотнику 10, управляемому педалью 11. На воздухопроводе 
между золотником и мембранной камерой установлен регуля­
тор скорости 12 дроссельного типа, обеспечивающий возм ож ­
ность раздельного регулирования скоростей подъема и опуска­
ния пилы.

Рис. 2. Принципиальная пнев- 
мо-кинематическая схема станка

Наличие регулятора скорости исключает необходимость 
в регуляторе давления. При включении воздуха выдвигается 
шток мембранной камеры 4 и опускается рычаг 6, пока доска 
не будет заж ата  прижимом. После этого начинает поднимать­
ся площ адка 1, кото1рая в верхнем положении, после окончания 
пиления, переключает золотник 10, освобождая рычагом И  
защ елку 14, удерживающую плунжер золотника в верхнем по­
ложении. В результате этого площ адка 1 с электродвигателем 
и пилой опускается в нижнее, исходное положение. После это­
го пружина 15 поднимает прижим, освобождая доску. Верхнее 
и нижнее положения пилы ограничиваются упорами 16 и 17.

Особенностью механизма станка ТС-1 является простота 
его устройства, отсутствие деталей, требующих высокой точно­
сти обработки, и использование нор-мальных узлов, что обе­
спечивает возможность изготовления его в ремонтно-механи­
ческих цехах предприятий.

Нижний пояс станины станка сварен из швеллеров № 10, 
к которым для большей жесткости по диагоналям приварены 
распорки из углового ж елеза №  8. По углам пояса приварены 
стойки из разрезанной на 4 части трубы с наружным диамет­
ром 220 мм  и толщиной стенки 6—8 мм. К верхним концам 
стоек приварена плита толщиной 12 мм, образующая стол 
станка.

В передней части станины во всю ее высоту размещен 
шкаф для электрооборудования. С левой стороны станины 'при­
вернут сварной кож ух для пилы с патрубком, присоединяемым 
к эксгаустерной установке.

Станина со всех сторон закрывается щитками из листового 
ж елеза. При снятых щитках обеспечивается удобный доступ 
к механизму станка и к пиле. Щ итки, закрывающие шкаф с 
электрооборудованием и пилу, имеют уплотнения из губчатой 
резины для^предотвращ ения проникновения опилок и пыли. 
При серийно.м производстве станков сварная станина будет 
заменена литой чугунной.

Н а рис. 3 показан механизм подачи пилы и прижима. Этот 
механизм с помощью двух кронштейнов 1 крепится снизу к 
платикам верхней плиты станины. В кронштейнах имеются от­
верстия, в которые встав­
лены оси 2 и 5 для пло­
щадки 4, электродвигате­
ля 5 с пилой 6 и для ры ­
чага 7 прижима 8. Toip- 
мозная мембранная к а­
мера 9 установлена на 
расстоянии 100 мм, а 
электродвигатель — на 
расстоянии 300 мм от оси 
качания площадки. Б л а ­
годаря такому соотноше­
нию плеч обеспечивается 
достаточный ход прижи­
ма (10—20 мм) и пилы 
(110— 1̂30 мм) при рабо­
чем ходе штока м ем бра­
ны 55 мм.

К верхней плите ста­
нины привинчивается 
вертикальный швеллер с 
регулируемыми упорами, 
ограничивающими пере­
мещение площадки с
электродвигателем. Последняя имеет палец, переключающий 
золотник в верхнем положении пилы.

Д ля  смягчения ударов при остановке площадки с элект­
родвигателем в крайних положениях используется пружин­
ный амортизатор. Прижим несет на себе кожух, закрывающий 
пялу.

Крепление пилы осуществляется фланцами большого диа­
метра с целью увеличения махового иомента.

Рис. 3. Общий вид механизма по­
дачи пилы и прижима
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В связи с применением электродинамического торможения 
ротора электродвигателя обычное крепление пилы фланцами с 
помощью гайки, не гарантирующее от самоотвинчива.ния при 
торможении, заменено более надежным креплением с помощью 
трех болтов, расположенных по окружности радиусом 60 мм.

Устройство золотника с педальным приводом показано 
на рис. 4.

Золотник имеет стальной прямоугольный корпус / ,  в кото­
рый запрессована бронзовая .втулка 2. Во втулке перемещается 
стальной плунжер 3, осуществляющий переключение воздуха. 
Перемещение плунж ера вверх происходит при нажиме на пе­
даль 4. Удлинитель 5 плунжера захватывается за фаску 5 
шарикоподшипниками 7, установленными на подпружиненных 
рычагах 8 педали.

Плунжер поднимается вверх до упора »  фиксируется в 
это.м положении пружинной защелкой 9. Подшипники .раздви­
гаются и заходят на цилиндрическую часть удлинителя, обе­
спечивая свободный ход педали (50 мм). При подъеме иилы 
в верхнее положение палец, закрепленный на плош,адке элект­
родвигателя, нажимает на рычаг 10, который освобож дает за ­
щелку, и плунжер под действием пружины опускается вниз, 
независимо от положения педали. Таким образом, опускание 
пилы производится автоматически после достижения ею верх­
него крайнего положения. Следующий цикл резания начинает­
ся после нового нажима на педаль.

Применение шарикоподшипников и свободно вращ аю щ его­
ся около своей оси удлинителя плунжера обеспечивает износо­
стойкость и надежность работы узла.

Возможен вариант ручного управления золотником. В а­
риант с выносной педалью, соединяемой со станком шлангами 
или электрическими проводами, требует усложнения станка; 
применения электромагнитного золотника, трансформатора, 
электроконтактной педали. Так как рабочий зани­
мает вполне определенное положение, против се­
редины станка, то обеспечивается удобство пользования встро­
енной педалью. При необходимости возможно применение ши­
рокой педали, а такж е выносной педали с передачей движения 
от педали к плунжеру золотника с помощью гибкого валика.

Подъем пилы является рабочим ходом, при котором про­
изводится торцовка заготовки. Скорость подъема должна уста­
навливаться в соответствии с рекомендуемыми величинами по­
дачи пилы. Д ля  управления скоростью подачи пилы при попе­
речном резании древесины в воздухопровод встроен д р о ссел ь - 
регулятор скорости.

Д ля сокращения цикла работы  станка и повышения его 
производительности скорость холостого хода (опускания пилы 
долж на быть больше скорости рабочего хода.

Винт, регулирующий скорость холостого хода, устанавли 
вается один раз при первоначальной наладке станка, и в даль 
нейшем может не регулироваться. Наличие у рабочего под ру 
кой регулятора скорости позволяет работать без стаби 
лизатора давления. Если изменения давления воздуха в сети 
вызывают нежелательные изменения скорости подачи пилы, то 
рабочему достаточно слегка повернуть винт для восстановле­
ния первоначальной скорости.

Д ля нормальной работы станка необходимо давление от 
3,5 до 6 кг/см^. Расход воздуха станком .весьма незначителен и 
не превышает 0,005 м^ на цикл, или 3,5 в час при наиболее 
интенсивной работе.

Привод заж им а и подачи пилы производится с помощью 
автомобильной тормозной камеры.

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  с т а н к а  ТС-1
Н аибольш ая ширина обрабаты ваемых загбтовок , м м  . . . .  300
Наибольш ая толщ ина обрабаты ваемых заготов ок , .«.« . . . ПО
Диаметр пилы, м м  .................................................................................. 400—450
Скорость резания, м  с е к .......................................................................... 60
Время одного р еза , с е к ............................................................................  0 ,8—1,5
М ощность электродвигателя (М Д -2), кет  .................................  3,2
Высота стола станка, м м  . ■ .............................................................. 800
Размеры станка (длина, ширина, вы сота), м м ......................... 800 x  800 x 985
Вес станка с электродвигателем , к г .................................................  400

Автоматический цикл работы торцовочного станка облег­
чает труд рабочего и обеспечивает возможность настройки 
станка на оптимальную величину подачи. Применение пнев­
матического заж има и расположение пилы внутри станины 
обеспечивают безопасность работы на станке.

Станок ТС-1 рекомендован для серийного производства.

В Н А У Ч Н О -И С С Л Е Д О В А Т Е Л Ь С К И Х  И Н С Т И Т У Т А Х
Т Г к о н с т р у к т о р с к и х  б ю р о

ОБЗОР НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИХ И КОНСТРУКТОРСКИХ РАБОТ ЦПКБ 
УПРАВЛЕНИЯ МЕБЕЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ МОСГОРСОВНАРХОЗА ЗА 1960 г.

Ц ентральное проектно-конструктор- 
ское бюро Управления мебельной 
промышленности Мосгорсовнархо- 

за в 1960 г. провело исследовательские 
и конструкторские работы, связанные с 
применением новых материалов в про­
изводстве мебели и технологией отделки 
ее. Краткое содержание их приводится в 
настоящем обзоре.

Экспериментальная разработка тех­
нологии отделки кухонной мебели укры- 
вистыми эмалями в электрическом поле 
высокого напряжения. Установлена воз­
можность отделывать в электрическом

поле высокого напряжения при опреде­
ленных условиях изделия из древесины и 
древесных материалов с влажностью 
ниже 8%. Приводятся режимные пара­
метры отделки, способы размещ ения де­
талей на конвейере, режимы сушки 
окрашиваемых изделий. П редложено 
комплексное решение вопросов техноло­
гии отделки кухонной мебели. П од­
считана технико-экономическая эфф ек­
тивность окрашивания в электрическом 
поле высокого напряжения.

Опыты проводились в лаборатории на 
спроектированной и смонтированной

Ц ПКБ установке полупромышленного 
типа, условия работы которой были при­
ближены к производственным.

В качестве высоковольтно-выпрями­
тельного устройства в установке была 
применена двухполупериодная схема _с 
использова.нием выпрямителя В-140-5, 
изготовляемого заводом «Мосрентген».

Режимы отделки разработаны для мо- 
чевино-формальдегидной эмали МЧ-213, 
алкидно-стирольной эмали ЭС-42 и нит­
роэмали НЦ-25. Кухонная мебель отде­
лывалась в деталях.
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Результаты  исследования позволяют 
разработать техническое задалие на про­
ектирование цеха по отделке деталей ку­
хонной мебели в электростатическом 
поле.

Разработка типовых технологических 
процессов отделки мебели различными 
отделочными материалами. Проведена 
работа по выбору оптимальных толщин 
лаковых пленок для трех видов отдел­
ки мебели: лакирования, располирова- 
ния и полирования. Д ается анализ отде­
лочных операций и процессов отделки в 
целом на мебельных предприятиях гг. 
Москвы, Л енинграда, Киева, Риги и Т ал­
лина.

Установлен метод определения по­
терь лака при распылении.

Составлены рекомендуемые для  про­
верки в промышленности схемы техноло­
гических процессов и режимы отделки 
мебели при нанесении лака способом рас­
пыления.

Даю тся краткое описание микроско­
па М И С -П , методика проведения koih- 
троля толщин лаковых .пленок и чисто­
ты обработки поверхности под отделку. 
Приводится обзор переводной периоди­
ческой литературы по вопросам отдел­
ки мебели.

Разработка технологии крашения 
корпусной мебели в темные тона под от­
делку полиэфирными лаками. Приведены 
результаты лабораторных испытаний су­
ществующего ассортимента красителей 
под отделку бесцветным полиэфирны.м 
лаком ПЭ-29, который имеет большой су­
хой остаток (92—95% ).

Испытывались прямые, кислотные, 
спиртовые и смесевые красители, выпу­
скаемые Дербеневским химическим заво­
дом.

В результате испытаний сделаны сле­
дующие выводы:

1. Водорастворимые красители — 
прямые, кислотные и смесевые — могут 
быть использованы для крашения под 
отделку лаком ПЭ-29 без гизменения их 
основных качественных показателей 
(цвета, адгезии и способности лаковой 
пленки к высыханию).

2. Применять спирторастворимые 
красители под покрытие лаком ПЭ-29 не 
рекомендуется.

3. Расход сухого красителя при к р а ­
шении тампоном составляет около 4 г/ж“, 
при крашении сухим способом — 2 г/ж^ 
(при 2%-ной концентрации рабочего рас^ 
твора).

Разработка технологии отделки мебе­
ли матированным лаком ТК-М-25. Опи­
саны результаты  лабораторных и про­
изводственных испытаний матироваиных 
лаков ТК-М-25/27 и ТК-М-25/29, рекомен­
дуемых для внедрения в промышлен­
ность.

Приводится разработанная Ц П К Б 
технология отделки мебели с примене­
нием матированного лака.

Даны  технико-экономические показа-' 
тели производственных испытаний этих 
лаков.

Разработка рецептур и методики по­
лучения пленочных материалов и разра­
ботка технологии нанесения на древеси­
ну покрытий методом прессования. Р а з­
работаны рецептуры двух пленок: «спе­
циальной», примыкающей непосредствен­
но к поверхности отделываемой плиты, и 
лицевой (отделочной), накладываемой 
поверх «специальной».

В состав первой пленки вводится ад ­
гезив, отверждаю щийся в процессе прес­
сования при контакте с отвердителем, 
нанесенным на поверхность плиты.

Проведены физико-механические ис­
пытания пленочных покрытий. Разрабо­
таны технологические режимы отделки, 
проверенные в производственных усло­
виях. Приведена типовая технологиче­
ская схема процесса отделки плит плен­
ками. Даны  техиико-экономические рас­
четы.

Указа.нными пленками отделывались 
стружечные, волокнистые и столярные 
плиты, клееная фанера и лущеный бере­
зовый шпон. И з плит, отделанных плея- 
ками, изготовлен набор кухонной мебе­
ли и несколько изделий бытовой корпус­
ной мебели.

Изыскания и исследования синтетиче­
ских материалов для изготовления быто­
вой мебели. Освещаются вопросы приме­
нения различных пластмасс в мебельном 
производстве, в  част1Н0сти, поливинил­
хлорида и этйлцеллюлозного этрола для 
изготовления раскладок и полозков; 
капрона для  изготовления крепежной 
фурнитуры (втулок); резиновой*ленты и 
губчатых изделий из латекса для мяг­
кой мебели, а такж е поливинилхлорид­
ной пленки для изготовления ширм.

П риводятся технологические схемы 
производства этих изделий из пластмас­
сы в заводских условиях. Д аю тся под- 
роб1Ные рекомендации по применению 
раскладок, полозков, втулок и резино­
вых лент в изделиях мебели.

Проведены исследования свойств про­
филированного пенополиуретана и л а ­
тексной губки и даны новые технические 
условия на латеконую губку.

Изыскание рецептур клеев и отработ­
ка технологии приклейки синтетических 
материалов к древесине. Описаны резуль­
таты  работ по подбору рецептур клеев 
для приклейки синтетических .материа­
лов к древесине.

В частности, разработаны два новых 
вида клеев, которые рекомендуются для 
внедрения.

Проведен подбор клеев для приклей­
ки поливинилхлоридных пленок, слоисто­
го пластика и профильных деталей из 
этрола и поливинилхлорида. На основе 
проведенной работы даны рекомендации 
по применению так называемых «кон­
тактных» клеев и клеев на основе мочеви- 
но- и феноло-формальдегидных смол для 
приклейки синтетических материалов к 
древесине.

Исследование и разработка режимов 
скоростной сушки лакокрасочных по­
крытий. Рекомендуются типы Сушильных 
установок с использованием инфракрас­
ного и ультрафиолетового излучения для 
сушки лакокрасочных покрытий.

Приводятся режимные параметры су­
шильных установок, обеспечивающие ка­
чественную сушку покрытий.

Установлена продолжительность суш­
ки 12 различных лакокрасочных покры­
тий.

Разработан  принципиально новый 
способ сушки полиэфирного лака ультра­
фиолетовыми лучами.

Составлены технические задания на 
разработку конструкций сушильных уста­
новок.

Разработка технологии изготовления 
деталей мебели и других изделий мето­
дом прессования из древесных отходов.
Разработана технология изготовления 
сиденья для табурета и царги-сиденья 
для стула из древесных отходов методом 
прессования.

Изучено влияние удельного давления, 
количества и вида связующего, а также 
породы древесины и фракции отходов на 
физико-механичеокие свойства изделий.

Составлена производственная ин­
струкция по прессованию сиденья для та­
бурета.

Приводится описание специальной 
пресс-формы для прессования царги- 
сиденья для стула из древесных отходов.

Даны технико-экономические расчеты, 
показывающие экономическую целесооб­
разность применения данного метода.

Разработка технологии отделки вер­
тикальных и профильных поверхностей 
мебели полнэфиракрилатными лаками. 
П риводятся результаты лабораторных и 
производственных испытаний беспара- 
финовых полиэфиракрилатных лаков ма­
рок ПЭ-211 и ПЭ-214, не стекающих с 
профильных и вертикально расположен­
ных поверхностей.

Полиэфиракрилатные лаки, предна­
значенные для отделки мебели, а также 
радио- и телефутляров, улучшают каче­
ство изделий и сокращ аю т производ­
ственный цикл отделки.

Р азработана технология отделки ме­
бели и футляров полиэфиракрилатными 
лаками с определением ориентировочных 
технико-экономических по.казателей.

П О П Р А В К И

в  ж ур н ал е  сД ер ево о б р аб аты ваю щ ая  промы ш ленность> № 3 за  1961 г. по вине авторов статьи 
сА втом атизн рован ная  лин и я д л я  п роизводства строганы х п илом атери алов  и деталей »  допущ ены  
опечатки.

В таб л . 1 (стр. 9) в граф е  «Сорт по ГОСТ 475-56» строки третью , четвертую , седьм ую  и вось­
мую следует чи тать : сЗ-й».

13-ю строку снизу правой  колонки (стр. 91 следует  чи тать ; <По данн ы м  Д О К а № <...» и д алее  
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новы й тип АВТОМАТИЧЕСКОГО ПЕРЕКЛАДЧИКА
м .  3 . Е ЗЕ Р С К И Й , Н . К . К И Р П Е Н Е В , И . М . Д А Е Н М А Н

У
краинским государственным проектным инсти­
тутом «Укргипромебель» спроектирована ав­

томатическая линия для обработки бруско­
вых деталей. На линии предусмотрена операцил  
торцовки детали под углом от О до 45° как к пласти, 
так и к кромке.

Линия состоит из загрузочного магазинного м е­
ханизма, подающ его м еханизма, фуговального стан­
ка со встроенной фрезерной головкой, четы рехсто­
роннего строгального станка, рольганга, специаль­
ного перекладчика и двухстороннего ш ипорезного  
станка или концеравнителя с устанавливающ имися  
под углом до 45° суппортами.

Торцевание под углом к кромке осущ ествляется  
с помощью нового автоматического перекладчика, 
разработанного авторами статьи.

Автоматический перекладчик предназначен для 
перемещения торцуемых под углом от О до 45° заго­
товок с продольного на поперечное полож ение при 
непрерывном движении транспортерных цепей кон­
церавнителя или двустороннего ш ипорезного  
станка.

Принцип работы перекладчика следующ ий. З а ­
готовка воздействует при своем движении на конеч­
ный выключатель, последний дает  импульс на м аг­
нит, который срабаты вает и открывает щель, нахо­
дящуюся под заготовкой. При падении через щель 
заготовка скользит по наклонной плоскости дверец  
щели и поворачивается на 90°, т. е. с пласти на
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Рис. I

кромку, и после этого закрепляется в заж им ах-тол- 
кателях на цепях концеравнителя посредством пру­
жины, действующ ей на подвижную  губку заж и м а.

На рис. 1 показан общ ий вид перекладчика с 
концеравните^?ем, а на рчс. 2  дан его разрез.

Автоперекладчик (рис. 2) состоит из станины 1, 
гусеничного подаю щ его механизм а 2, который одно­
временно является прижимом. В столе 3  станины 
под нижней ветвью гусеничного прижима имеется 
щель с разм ерам и, соответствующ ими размерам пе­
ремещ аемой заготовки, закры вающ аяся нескольки­
ми дверцами 4, прикрепленными шарнирно к задней  
части перекладчика.

А-А

При открывании дверец щели заготовка, переме­
щ аясь вместе с дверцей, скользит вниз, направляе­
мая карманом 5  в заж имы  толкателя 6  концеравни­
теля или ш ипорезного станка. П остоянно заж аты е  
губки толкателя при п одходе под карман разж и м а­
ются рычагом 7, связанным с подвижной губкой 
толкателя, который при приближении к карману от­
водится стоящим на пути копиром 8.

Д еталь при падении мож ет попасть только м еж ­
д у  губок толкателя, так как электромагниты, откры­
вающ ие дверцу, срабаты ваю т при наж им е верхней 
кромкой неподвиж ной губки толкателя на конечный 
выключатель 9, установленный на боковой стенке 
кармана и сблокированный с основным конечным 
выключателем.

П риж им ное усилие подаю щ его гусеничного ме­
ханизма м ож ет регулироваться двум я винтами 10 
от м еханизм а 11 через конические зубчаты е коле­
са 12, установленные на колонке 13. П ривод подаю ­
щего м еханизм а —  от индивидуального электродви­
гателя и редуктора.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Н а описанной линии можно обрабаты вать д ета ­
ли длиной от 300 до 1700 мм. шириной от 40 до  
80 мм  и толщиной от 18 до 50 мм.

Благодаря значительному диапазон у размеров  
обрабаты ваемы х брусков линия м ож ет найти при­
менение в самых разнообразны х отраслях дер ев о­
обработки (в производстве м ебели, вагоностроении, 
в массовом производстве деталей картинных рам 
и т. д .) .

Размеры  линии (длина, ширина, высота) — 12Х 
Х 4 Х  1,5 ж.

П о предварительным подсчетам, экономическая 
эффективность от внедрения указанной линии при 
односменной работе составляет 11 тыс. руб. в год.

В настояш,ее время линия изготовляется для 
Ф астовского мебельного комбината Киевского сов­
нархоза.

АЛЬБУМИНО-МОЧЕВИНО-ФОРМАЛЬДЕГИДНЫЙ КЛЕЙ 
ДЛЯ СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ

в. п . АЛЕКСЕЕВА, М. Д. П Ь Я Н  КОВ А, Р . X. С У Л Т А Н Б Е К

На Ленинградском ф анерном  зав оде струж еч­
ные плиты склеиваются невакуумированными  
мочевино-формальдегидны ми смолами М -48 

или М ФС-1, поставляемыми Ленинградским хими­
ческим или Усть-И жорским фанерным заводами.

По предлож ению  работников заводской л а б о р а ­
тории и сотрудников Ц Н И И Ф М а, на этом заводе  
стружечные плиты начали склеивать белковым  
клеем, модифицированным мочевино-формальде- 
гидной смолой.

Этот клей содерж ит 100 вес. част, альбумина, 
200— 215 вес. част, воды, 94 вес. части муки сои, 
180— 190 вес. част, воды, 58— 116 вес. част, мочеви- 
но-формальдегидной смолы №  48 или невакуумиро- 
ванной МФС-1 (10— 20% от веса белкового клея) и 
6 — 1 2  вес. част, хлористого аммония ( 1 % к весу 
см олы ).

Клей приготовляется следую щ им образом . А ль­
бумин и мука сои отдельно при постоянном поме­
шивании замачиваю тся в воде в течение 1,5— 2  час. 
(из расчета 1 вес. часть каж дого из указанны х ком­
понентов на 2 вес. части воды ). З а  это время альбу­
мин растворяется и мука сои набухает. Затем  они 
смеш иваются и при работаю щ ей меш алке к смеси  
добавляется невакуумированная мочевиио-формаль- 
дегидная смола, содерж ащ ая 1 % хлористого ам м о­
ния.

Готовый клей имеет консистенцию густой см ета­
ны. С одерж ание сухих веществ в нем равняется  
примерно 3 6 7о- Клей является безвредны м, запах  
формалина в нем соверщ енно отсутствует. Д р ев ес­
ные стружки с клеем смеш иваются в см есителе, так 
ж е как и при использовании мочевино-формальде- 
гидных смол.

На одну плиту форматом 1900X 950  мм  и толщ и­
ной 20 мм  расходуется около 4 кг  смолы М -48 или 
МФС-1, содерж ащ их 48— 50% сухого остатка.

На одну плиту тех ж е размеров белкового клея, 
модифицированного карбамидной смолой, требует­
ся примерно 6  кг.

О днако, чтобы влажность стружечных плит не 
повышалась, белковый клей использовали почти в 
таком ж е количестве (около 4,5 к г ) ,  как и смолы 
М -48 и М ФС-1. М еж ду тем 4,5 кг  этого клея по объ­
ему больш е 4,5 кг  мочевино-формальдегидной смо­
лы указанны х марок (удельный вес смолы М-48 — 
ОКОЛО 1,177, а клея указанного состава —  1 — 1,05). 
П оэтом у в условиях Ленинградского фанерного за- 
вода,^- где клей подается в смеситель не через фор­
сунку, а без распыления, белковый клей смешивает­
ся с древесными струж ками более равномерно и 
полно, чем со смолой.

Стружечные плиты с применением белкового 
клея прессовались так ж е, как и плиты со смолами 
М -48 и М ФС-1.

П редел прочности при статическом изгибе у 
плит, склеенных белковым клеем, равен 75 кг/см^ 
(среднее из 60 испытаний). У плит, склеенных смо­
лами МФС-1 и М -48, он составляет примерно 
70 кг1см^.

Альбумино-мочевино-формальдегидный клей 
более экономичен. Так, например, 1 кг  смолы 
М ФС-1, поставляемой Усть-Ижорским фанерны.м 
заводом , стоит 29 коп., а 1 кг  альбумино-мочевино- 
формальдегидного клея (50% -ной концентрации) — 
около 18 коп.

Н а Ленинградском фанерном заводе значитель­
ная часть стружечных плит в 1960 г. изготовлена на 
альбумино-1Мочевино-формальдегидном клее.

П р и м е ч а н и е  ' р е д а к ц и и .  На предприятиях со спе­
циализированным производством стружечных плит изготовлять 
клей по предлагаемой в статье рецептуре не рекомендуется.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



№  5 Д еревообрабат ы ваю щ ая  промышленность 21

ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВЛАЖНОСТИ 
СТРУЖЕЧНОЙ МАССЫ

А. Е. Ф И Н О Ш И Н , А. Л . КО РО БО Ч КИ Н А

I~ f  ри производстве стружечны х щитов больш ое
I значение имеет влажность струж ки, которая 

после сушки долж на быть в пределах 4— 6 %, 
а после смешивания ее с клеем не долж на превы­
шать 1 0 %.

Определение влажности стружки и стружечной  
массы на мебельных ф абриках производится путем  
высушивания навески ее до постоянного веса, что 
требует затраты больш ого количества времени.

На М осковском мебельно-сборочном комбинате 
№ 2  для определения влажности стружечной массы  
силами механического цеха изготовлено специаль­
ное приспособление, позволяю щ ее определить  
влажность стружки путем подключения его к сущ е­
ствующим электровлагомерам, выпускаемым  
Ц Н И И М О Дом. Д ля этого в электровлагомере уста ­
навливаются штепсельные гнезда, подключенные 
параллельно игольчатым контактам измерительной  
рукоятки.

П риспособление (см. рисунок) представляет со­
бой бронзовый стакан 1, дном которогр являются 
два диска 2 и 5 из фторопласта. В верхнем основа­
нии дна при помощи винта 4  укреплен бронзовый  
колпачок 5. Ч ерез нижнее основание дна проходят  
два бронзовых стержня 5 и 7. Стержень 7 соединен  
с корпусом, а стержень 6  проволочным контактом 8 
через винт 4  соединен с колпачком 5.

Сружка, подлеж ащ ая контролю, насыпается в 
стакан и плотно запрессовы вается прижимным  
устройством, состоящ им из бронзового прижима 9, 
перемещающегося в вертикальном направлении при 
помощи винта 10 и текстолитовой ручки И .

После того как струж ка заж ата , прибор при по­
мощи стержней 5 и 7 включается в штепсельные 
гнезда электровлагомера. О пределение влаж но­
сти производится обычным способом , как для д р е ­
весины.

Ц енность описанного приспособления заклю чает­
ся в том, что оно дает возмож ность определять 
влаж ность непосредственно на рабочем месте и в 
случае превышения влаж ности против установлен­
ной принять меры к предотвращ ению  брака.

ОПЫТ ЧИСТОГО ПИЛЕНИЯ НА КРЕМЕНЧУГСКОМ ДОКе
А. Л . Ж  О ГО Л  ЕВ

На Кременчугском Д О К е в течение нескольких 
лет ведется работа по внедрению чистого пи­
ления при изготовлении деталей мебели. В на­

стоящее время чистое пиление широко используется  
в технологическом процессе мебельного произ­
водства.

Внедрение чистого пиления требует осущ ествле­
ния следующ их мероприятий.

1. Отбора деталей, которые, будучи выпилены с 
чистым пропилом, могут быть использованы без по­
следующего строгания.

2. Отбора деталей, у которых в результате при­
менения чистого пиления могут быть уменьшены

припуски на ф угование и строгание как путем ис­
ключения строжки с одной, двух или тре:^ сторон, 
так и путем уменьш ения припуска на строгание на 
тех сторонах детали, которые имеют чистый пропил.

3. П ересмотра технологического процесса обра­
ботки с одновременным пересмотром толщин пило­
материалов, идущ их на выработку черновых загото­
вок для мебели.

4. П одготовки круглопильных станков для обра­
ботки деталей  чистым пилениём и обучения пило­
правов способам  подготовки круглых пил к чистому 
пилению.

5. О знакомления станочников, их подручных иВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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контролеров-приемщ иков с новыми реж имами и тех ­
ническими условиями.

К деталям, которые вовсе не долж ны  строгаться, 
отнесены были все детали, идущ ие на рамки для пу­
стотелых двусторонних щитов, а такж е рейки для 
столярных плит. О бъем этих деталей  по отношению  
к объем у всех деталей, идущ их на изделие, состав­
ляет в кухонной мебели 64% , в платяных ш кафах — 
61% и в диванах-кроватях —  11%. При толщине 
этих деталей в чистом виде от 14 до  27 мм  (припуск  
на строгание —  4— 5 мм)  на комбинате экономится  
в среднем 22% древесины, или около 13% к общ е­
му объем у деталей. Этой экономии, разум еется, спо­
собствует и то обстоятельство, что исчезает брак, 
который неизбеж ен при строгании.

К деталям мебели, которые могут лишь ча­
стично подвергаться строганию или ж е у  которых в 
результате чистого пиления могут быть уменьшены  
припуски на строгание, были отнесены все детали, 
идущ ие на формирование односторонних фанерных 
щитов, а такж е детали, идущ ие на верхнюю и ниж ­
нюю коробки, на обкладку щитов платяных ш ка­
фов, на задню ю  стенку и карнизную рам у диванов- 
кроватей и ряд других.

Чистое пиление на вы работке этих деталей, со ­
ставляющих около 2 0 % от объем а всех деталей, по­
зволило сэкономить в среднем 1 1 % древесины от 
объема деталей, или 2 — 2 ,2 % от объем а всех д ет а ­
лей, расходуем ы х на изделие.

О бщ ая экономия древесины при изготовлении  
мебели была достигнута в разм ере 14— 17%. Если 
раньше Д О К  из-за низкого сорта получаемого сырья 
практически не уклады вался в нормы расхода  
сырья на мебель, то начиная со II квартала 1960 г. 
комбинат еж ем есячно экономит сырье.

П ересмотр технологического процесса заготовки  
и обработки деталей  заклю чался в ликвидации или 
уменьшении припусков на строгание и в ликвидации  
самого строгания, а такж е в пересмотре толщ ин пи­
ломатериалов, идущ их на вы работку многих заго ­
товок. Так, например, для пустотелых щитов кухон­
ной мебели планки сечением в черновом виде 5 0 X  
Х 1 9  мм  вырабатывались раньше из доски толщ и­
ной 19 мм. Теперь ж е, после перехода на заготовку  
деталей чистым пропилом, стали применяться план­
ки сечением 5 0 X 1 4  мм  из досок  толщ иной 50 мм. 
Такие планки с чистопропиленными пластями без  
строгания идут на сборку рамки на металлических  
скобках.

Утолщение исходных пиломатериалов, а такж е  
переход от сушки в заготовках на суш ку в пилома­
териалах уменьшили производительность суш иль­
ных камер в 2 — 2 , 2  раза , что увеличило стоимость 
сушки древесины на чистопропиленные детали при­
близительно в 1,5 раза. Д л я  снижения расходов на 
сушку на Д О К е широко используется естественная  
суш ка пиломатериалов. П иломатериалы  твердых 
лиственных пород перед загрузкой в камеру растор- 
цовываются на концы, кратные по длине длинам д е ­
талей. Одновременно удаляю тся дефектны е места. 
Отходы, образую щ иеся при раскрое сухих концов 
и досок, используются для изготовления мелких д е ­
талей мебели, реек и т. д. Тем самым достигается  
максимальный процент полезного использования  
сухой древесины, практически недостижимый при

раскрое сырых досок. Наконец, в котельную стало 
больш е поступать сухих отходов и опилок, что сни­
зило р асход топлива и подняло паропроизводитель- 
ность котлов. Н а Кременчугском Д О К е целесооб­
разность сушки леса в досках (независимо от внед­
рения чистого пиления) не вызывала сомнений, а 
опыт подтвердил компенсацию увеличенных расхо­
дов на суш ку экономией, образую щ ейся, в основ­
ном, в результате возмож ности более полно исполь­
зовать древесину.

Однако главным условием внедрения чистого 
пиления при производстве заготовок мебели являет­
ся наличие на Кременчугском Д О К е достаточного 
количества сушильных камер для сушки древесины 
в концах и досках.

Чистый пропил с успехом могут давать не толь­
ко так назы ваемы е строгальные пилы, но и самые 
обыкновенные круглые пилы, подготовленные к ра­
боте надлеж ащ им  образом . Н а нашем Д О К е из-за 
отсутствия нобходим ого проковочного инструмента 
было реш ено применить утолщенные пилы (от 2 , 2  
до 2,6 мм)  относительно малого диаметра (до 450— 
500 мм)  с шагом зуба  15— 25 мм. Это несколько 
услож няло дело.

Был принят следующ ий метод подготовки пил:
1. Л егкая фуговка вершин зубьев.
2. Ш танцовка вершин зубьев.
3. Заточка мягким наждачным кругом по воз­

можности без засинения.
4. Фуговка штанцовки на величину 0,25— 0,30 мм.
5. Л егкая правка вершин зубьев напильником.
Несколько слож нее обстояло дело с достиже­

нием требуемы х размеров толщин заготовок и па­
раллельности их пластей. Разница в толщине заго- 
товок^-или непараллельности пластей более 0,5 мм 
неж елательна. Д остиж ение ж е точности в размерах 
деталей ± 0 ,2 5  мм  потребовало кропотливого обуче­
ния станочников и их подручных, а такж е подготов­
ки реж ущ его инструмента и станков.

Д л я  достиж ения одинаковой толщины деталей, 
вырабатываемых из сухих концов, на Д О К е исполь­
зую тся круглопильные станки с металлическими сто­
лом и направляющ ей линейкой (с  ручной и механи­
ческой подачей). Вы работка стола станка или на­
правляющ ей линейки не долж на иметь место.

М ертвые ходы и люфты в осевом направлении з 
подающ ем м еханизм е должны  быть предельно ма­
лы. Д ол ж н а  быть соблю дена перпендикулярность 
плоскости пилы и рабочей поверхности направляю­
щей линейки к плоскости стола станка. При всех 
этих условиях достигается точность размеров дета­
лей ± 0 ,2 5  мм.

Значительная часть высушенных отрезков досок 
(концов), особенно буковых, имеет покоробленные 
пласти. П оэтом у на Д О К е в процессе выработки за­
готовок введена операция фугования одной пласти 
отрезков. Этим создается  базовая поверхность от­
резка доски, прилегающ ая к столу станка во время 
раскроя.

Толщина сфуговы ваемого слоя при создании ба­
зовой поверхности составляет у хвойных пиломате­
риалов 3— 4 мм, у буковых 4— 7 мм. Она зависит не 
только от степени покоробленности отрезка доски, 
но и от назначения детали. Непокоробленныв отрез­
ки не фугуются.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Разработка режимов чистого пиления заклю ча­
лась в определении допускаемы х скоростей подачи 
(надвигания) отрезка доски на пилу. Опытным пу­
тем были установлены такие скорости подачи, прп 
которых пиление идет без заметной вибрации пилы. 
Эти скорости при распиловке отрезков досок  из 
хвойной древесины составляют соответственно: для 
высоты пропила 35 мм  —  22— 25 м1мин, 50 мм  — 
18—20 м/мин, 60 мм  — 14— 16 м1мин.

При распиловке отрезков досок из буковой д р е ­
весины для высоты пропила 35 мм  необходим а ско­
рость подачи 18— 20 м1мин, а для 50 мм  — 14— 
16  m I m u h .

И сходя из этих скоростей и составлены нормы 
выработки и расценки для продольной распиловки 
отрезков досок чистым пропилом на станках как с 
ручной, так и с механической подачей.

На наш взгляд, при лучшем обеспечении пред­
приятия деревореж ущ им инструментом и при по­
вышении уровня пилоправно-пилоставного дела не

произойдет понижения производительности станков 
с переводом их на пиление чистым пропилом.

К концу 1960 г. на Д О К е чистым пропилом вы­
рабаты валось 50— 55% от объем а всех заготовок, 
потребных для мебели (с учетом рейки для столяр­
ной плиты ), и это далеко не предел.

Годовая экономия от внедрения этого мероприя­
тия составила в 1960 г. свыше 60 тыс. руб. при вало­
вом производстве м ебели на сум му в 2 , 2  млн. руб. и 
при изготовлении потребной столярно-реечной пли­
ты на месте.

Ц елесообразн о мебельные и деревообрабаты ва­
ющие предприятия, имеющ ие достаточно мощные 
сушилки, обеспечивать сырьем не в виде сырых чер­
новых заготовок, а в виде пиломатериалов или от­
резков досок  по длине, кратных длинам заготовок.

Д л я  широкого внедрения чистого пиления н еоб­
ходим о расш ирить ассортимент деревореж ущ его ин­
струмента (в основном круглых пил) и поднять 
уровень пилоправно.-пилоставного дела на дерево­
обрабаты ваю щ их и мебельных предприятиях.

ПРИБОРЫ ДЛЯ б ы с т р о й  у с т а н о в к и  н о ж е й  
в НОЖЕВЫХ ВАЛАХ

в. Ф. А Л Т У Х О В

Настройка большинства деревообрабаты ваю ­
щих станков осущ ествляется вручную с при­
менением ш аблонов, что не только не обесп е­

чивает высокого качества настройки этих станков, 
но и требует много времени.

О собенно трудоем ка и длительна настройка 
рейсмусовых станков. Чтобы сменить ножи, станоч­
нику приходится вначале поднять верхние подаю ­
щие валики и обе прижимные линейки. Установка 
ножей обычно производится по контрольному б р у с­
ку, что приводит к большим неточностям. П осле  
установки ножей подаю щ ие валики и прижимные 
линейки надо опустить ниж е нож евого вала. Опыт­
ный станочник или наладчик тратит на эти опера 
дни не менее 2 0  мин.

За  последние годы рейсмусовы е станки выпуска­
ются с приспособлениями для заточки ножей непо­
средственно в ножевых валах. О днако ножи, за то ­
ченные таким способом, менее стойки, чем ножи, 
заточенные на ножеточильных автоматах.

Д ля снижения затрат времени на установку но­
жей в рейсмусовых, а такж е фуговальных стан­
ках в лаборатории кафедры станков и инструмен­
тов Уральского лесотехнического института р а зр а ­
ботан электромагнитный прибор.

Прибор (рис. 1) состоит из основания 1, стоек 2, 
подковообразных электромагнитов постоянного то­
ка 3, прикрепленных латунными винтами 4  и сталь­
ными планками 5  к кронштейну 6. Кронштейны 6 
прикреплены к втулкам 7, которые могут nepe?>ie- 
щаться по стойкам 2. Один из электромагнитов по­
казан на рис. 1 в разрезе.

Как видно из рис. 1, электромагнит состоит из 
двух сердечников 8, катушек 9, отделенных от сер­

дечников латунными трубками, ярма 10 и полюсных 
наконечников 11. От планки 5 и кронштейна 6 ярмо 
отделено латунной пластинкой 12.

Рис. 1

Н иж ние поверхности полюсных наконечников 11 
устанавливаю тся в горизонтальной плоскости с по­
мощью наборов мерительных плиток.

Установка нож ей с описанным прибором произ­
водится следую щ им образом . П рибор ставится на 
стол рейсмусового станка м еж ду передним подаю ­
щим валиком и ножевы.м валом 13 так, чтобы по­
люсные наконечники расположились над вставлен­
ным в прорезь вала ножом 14. Затем  выключателем  
15 замы кается цепь электромагнитов. Если зазор  
м еж ду наконечниками полюсов и ножом небольшой, 
то электромагниты притягивают нож, выравнивая 
его полож ение по всей длине. Если зазор  м еж ду на­
конечниками и ножом значительный (нож  упирает­
ся внешней кромкой в дно п рорези), то рабочий,Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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слегка поднимая нож, приближ ает его к электром аг­
нитам. Притянутый к электромагнитам нож  закреп­
ляется винтами 16.

П осле установки первого нож а и выключения 
электромагнитов вал поворачивается, и производит­
ся установка следую щ его нож а.

Такой способ установки ножей обеспечивает р ас­
положение их лезвий на одной цилиндрической по­
верхности вращ ения, что улучш ает качество о б р а ­
батываемой на станке поверхности.

Величина выставления ножей над струж коло- 
мателями 'М о ж е т  регулироваться в нужных преде­
лах путем подъема или опускания электром агни­
тов относительно 'ножевого вала с  помощью стола.

При установке ножей в ножевом валу ф уго­
вального станка электромагниты опускаю тся до  тех 
пор, пока полюсные наконечники их окаж утся на 
уровне нижней поверхности основания 1 прибора. 
Такая перестановка осущ ествляется на контроль­
ной плите. П осле опускания электромагнитов при­
бор ставится на задний стол фуговального станка 
так, чтобы полюсные наконечники расположились  
над застопоренным ножевьгм валом. Д альнейш ие  
операции не отличаются от описанных выше.

В рейсмусовых, а такж е четырехсторонних 
строгальных станках весьма важным является  
обеспечение параллельности лезвий ножей по от­
ношению к столу.

Проверка параллельности м еж ду  столом и л ез­
виями ножей в настоящ ее время производится с 
помощью контрольных брусков 'ИЗ древесины, что 
не обеспечивает необходим ой точности.

На кафедре станков и инструментов У ЛТИ  р а з­
работан прибор, позволяющ ий с точностью до  ми­
крона определять отклонения параллельности л ез­
вий ножей по отношению 'К столу.

Прибор (рис. 2) состоит из основания 1, ми­
кронного индикатора 2, закрепленного в хомуте 3 
стопорам 4, горизонтального ходового стерж ня 5, 
входящ его одним концом во втулку опоры 6, а вто­
рым — во втулку 7, укрепленную  на стальном стака­
не 8 двуплечего рычага 9, прикрепленного к внут- 
ренни'м стенкам стакана шарниром 10, вертикаль­
ного ходового стерж ня И  и гаек 12 и 13.

Контроль параллельности лезвий нож ей по от­

ношению к столу с помощью этого прибора осущ е­
ствляется следующ им образом . Прибор становится 
на стол рейсмусового станка м еж ду передним по­
дающ им валиком и ножевым валом так, чтобы 
верхняя (контрольная) поверхность вертикального 
стерж ня оказалась под лезвием ножа в его край­
нем нижнем положении. Ж елательно, чтобы прибор 
стоял не « а  середине стола, а у его края. После

Рис. 2

этого стол поднимают до тех пор, пока лезвие ножа 
при поворачивании вала не соприкоснется с  кон­
трольной поверхностью вертикального стержня 
прибора. При этом вертикальный стержень опуска­
ется вниз, поворачивая рычаг 9  относительно шар­
нира 10. Вертикальное плечо рычага толкает гори­
зонтальный стержень 5  и наконечник 14 индикато­
ра 2. Стрелка индикатора долж на переместиться 
примерно на половину той длины, которую можно 
измерять данным индикатором. П осле этого прибор 
перемещ аю т вдоль ножевого вала по всей ширине 
стола и измеряю т отклонения параллельности лез­
вий нож ей по отношению к столу. Этим прибором 
м ож но определить такж е неравномерность износа 
нож ей по «X длине.

Применение описанных приборов позволяет по­
высить время использования станков и улучшить 
качество обрабаты ваем ы х на них деталей. Кроме 
того, без этих или подобных приборов невозможно 
применить бы стродействую щ ее крепление ножей, 
например, гидравлическое.

ЧЕТЫРЕХНОЖЕВАЯ ФРЕЗЕРНАЯ ГОЛОВНА
И н ж . Р . И . С Л О Н И М С К И Й

Московский автозавод им. Лихачева

На М осковском автозаводе им. Л ихачева при 
обработке профильных кромок досок  кузова  
грузового автомобиля на четырехсторонних  

строгальных станках применялись ш естиножевые 
фрезерные головки со сменными нож ами, профили­
рованными по задней грани. М ноголетняя практи­
ка применения этих головок показала, что наряду с 
удобством при затачивании ножей по передней гра­
ни они имеют существенный недостаток; стойкость  
режущ ей кромки нож а довольно низка из-за малого

угла заострения (35— 40°), малого переднего угла 
( 1 0 — 1 2 °) и больш ого заднего угла.

Эти ж е головки при оптимальных углах резания 
показали увеличение стойкости ножей. Это было до­
стигнуто путем специальной заточки ножей по зад­
ней грани. При этом передний угол был доведен до 
20°, а угол заострения —  до 45°. Стойкость ножей 
повысилась на 40— 50% . Но заточка профильного 
нож а по задней  грани трудно выполнима, поэтому 
возникла необходимость создать другую  конструк­Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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цию головки, с иным положением ножей, которые 
можно было бы затачивать только по передней  
грани.

Была изготовлена четы рехножевая головка, от­
личная от головки прежней конструкции по геом ет­
рии режущей части ножей и по их креплению.

Головка новой конструкции (см. рисунок) состо­
ит из следующ их частей; корпуса 1, верхнего ф лан­
ца 2, накладки 3  с рифлением, нож ей 4, профилиро­
ванных по задней грани, и затяж ны х болтов 5.

Крепление головки на ш пинделе станка произ­
водится таким ж е зажимным цанговым патроном, 
как и головки старой конструкции.

Эксплуатация головок новой конструкции пока­
зала, что они имеют ряд сущ ественных преимущ еств  
по сравнению с головками старой конструкции, К 
ним относятся:

1. Повыщение стойкости нож ей за счет увеличе­
ния угла заострения до 45° и переднего угла р еза ­
ния до 2 0 °.

2. Возмож ность использования головки как при 
правом, так и при левом вращении. При этом  сл е­
дует только устанавливать ножи соответственно н а­
правлению вращения.

3. Н а головке можно устанавливать ножи высо­
той до 100 мм. При этом только крепежные болты  
заменяются на более длинные.

4. Н адеж н ое крепление нож ей, что позволяет ис­
пользовать 75% их длины (в головках с лайковым  
креплением ножи используются примерно на 50%

их длины ). К роме того, при удалении одного или 
двух крепежных болтов ножи не могут вылететь в 
процессе работы из-за  
прочного сцепления их г. 
рифлением и буртиками 5 

по верхней и нижней  
кромкам. г

5. П ростота конструк-  ̂
ции.

6 . Чистота обрабаты -  ̂
ваемых поверхностей по­
лучается более высокой.
Это достигается за  счет 
уменьщ ения ш ероховато­
стей, которые были сл ед ­
ствием быстрого затупле­
ния лезвия и малого пе­
реднего угла резания но­
ж ей  у головок старой кон­
струкции.

Уменьш ение количест­
ва нож ей ф резерной го­
ловки почти не влияет на 
длину волны строжки.

Экономический эффект  
внедрения новой ф р езер ­
ной головки очевиден из вышеперечисленных ее пре­
имущ еств. Описанная ф резерная головка внедрена в 
производство на М осковском автозаводе им. Л и ха­
чева.

ЭКСЦЕНТРИКОВАЯ ОПРАВКА ДЛЯ ЗАТЫЛОВНИ ФРЕЗ
В. т. П Е К У Н Ь К И Н

П ермский дом остроительный комбинат

Jлифовщик Пермского домостроительного  
комбината Н. Д . Л еж нев предлож ил приспо­
собление для чистовой затыловки фрез: эк с­

центриковую оправку. При помощи этой оправки 
фрезы шлифуются после их обработки на строгаль­
ных станках.

П риспособление (см. рисунок) состоит из четы­
рех деталей:

эксцентриковой оправки 1 с коническим хвосто­
виком и конусом М орзе №  5; втулки 2  с бурто'м, на 
котором имеется шесть равнорасположенны х рисок; 
круглой гайки 3 (М 38Х 2 ,5 ) для закрепления втул­
ки на оправке; гайки 4  (М 5 8 Х 2 ,5 ) для крепления 
фрезы на втулке.

Оправка вставляется коническим хвостовиком в 
шпиндель шлифовальной головки заточного станка.

На цилиндрический конец эксцентриковой оправ­
ки надевается втулка 2  и закрепляется гайкой 3, 
причем риска /  на бурте оправки и риска I на бурте 
втулки должны совпадать.

На втулку 2 насаж ивается обрабаты ваем ая ф ре­
за и закрепляется гайкой 4.

Чашечный наждачный круг диаметром 100—  
1 2 0  мм  устанавливается на вал заточного станка, а 
шлифовальная головка —  на подвижной стол под 
прямым углом к последнему.

При медленной поперечной подаче стола шлифо-
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вальщик левой рукой подводит ф резу к вращ аю щ е­
муся наж дачному кругу, а правой поворачивает 
шпиндель ш лифовальной головки на угол 60°.

Наждачный круг при этом обрабаты вает задню ю  
грань одного зуба  фрезы.

Когда зуб  фрезы получит нужный профиль, ш ли­
фовальщик ослабляет гайку 4  и поворачивает ф резу  
на втулке до  риски II. Закрепив ф резу, он осущ ест­
вляет затыловку второго зуба , затем  в такой ж е по­
следовательности —  затыловку всех шести зубь ез.

Ф реза получает правильную форму, точные раз­
меры и профиль. Правильно затылованная фреза 
реж ет всеми шестью зубьями с одинаковой нагруз­
кой, что обеспечивает высокую производительность 
труда.

Ф резы, затылованные описанным способом, бо­
лее устойчивы, чем обычные фрезы заводской по­
ставки.

Эксцентриковая оправка позволяет изготовлять 
фрезы различного профиля непосредственно в меха­
нических мастерских предприятия.

JCp u ГЫКА й БИБЛЦОГРАФИЯ

НОВЫЕ ДАННЫ Е О Ф И З И Ч Е С К И Х  С В О Й С Т В А Х  ДРЕВЕСИНЫ

О дна из наиболее важных задач древесиноведения состоит 
в глубоком изучении физических свойств древесины.
Расширение наших з;наний в области физики древесины 

способствует усовершенствованию существующих и созданию 
новых, высокоэффективных технологических процессов обра­
ботки древесины. В связи с этим следует обратить внимание 
наших читателей на выпущенный издательством АН СССР 
небольшой сборник работ по исследованию физических свойств 
дрейесплы*.

Сборник открывается статьей «Эластические свойства дре­
весины» (Ю. М. И ванов). Справедливо отмечая ограничен­
ность распространенных представлений об упругости и де­
формациях древесины с позиций механики твердых кристалли­
ческих тел, автор рассматривает специфические особенности 
поведения древесины под нагрузкой. Выясняется роль микро­
скопических изменений строения древесины и особо подчерки­
вается связь механических свойств древесины со свойствами 
целлюлозы вторичных оболочек клеток.

Д алее кратко описываются результаты  экспериментальных 
исследований эластических свойств набухшей древесины при 
сжатии вдоль волокон.

Большой интерес представляет анализ характера дефарма- 
цин древесины на основании представлений о древесине как 
о комг.лек;е природных полимеров. К ак известно, полимеры 
могут находиться в трех физических состояниях — стеклооб­
разном, высокоэластическом и вязко-текучем.

Высокоориентированная природная целлюлоза вторичных 
оболочек находится в состоянии естественного «застеклова- 
ния», поэтому дефор.мации сухой древесины являются преиму­
щественно упругими. Н абухш ая древесина при приложении 
соответствующей сжимающей нагрузки вдоль волокон перехо­
дит в высокоэластическое состояние, и, помимо мгновенных 
упругих деформаций, появляются эластические деформации, 
развивающиеся во времени. В этом случае граница между 
двумя областями деформирования определяется напряжением, 
соответствующим началу роста эластичности. Н аблю даю щ аяся 
после разгрузки остаточная деформация является задерж ан­
ной эластической деформацией (т. е. обратимой); она снимает­
ся путем нагрева древесины.

Таким образом, в рассмотренной статье Ю. М. И ванова, 
отражающей результаты многолетних исследований автора, из­

* Ю. М. И в а н о в  и В.  А. Б а ж е н о в .  Исследования фи­
зических свойств древесины. И зд-во АН СССР, 1959, 
74 стр., цена 26 коп.

лагаю тся принципиально новые взгляды на природу механи­
ческих свойств древесины, что придает работе большое науч­
ное значение.

Вторая статья сборника называется «Методика испытания 
воздухопроницаемости древесины» (В. А. Баж енов). Оценка 
способности древесины пропускать воздух имеет большое зна­
чение для ее пропитки, сушки и т. д. Однако до сих пор не бы­
ло удовлетворительного метода проведения таких испытаний. 
И злагаем ая в статье методика восполняет этот пробел.

В качестве прибора  для определения воздухопроницаемо­
сти древесины автор использовал, после некоторой реконструк­
ции, разработанный им ранее и ныне включенный в ГОСТ 
6336—52 прибор для испытания древесины на водопроницае­
мость. Качественная характеристика воздухопроницаемостя 
устанавливалась по интенсивности выделения пузырьков воз­
духа через слой воды, расположенный «а  выходной поверх­
ности образца древесины. Д ля количественной оценки возду­
хопроницаемости к прибору подключался газометр. Исследова­
ния показали, что древесина ядра сосны в направлении попе­
рек волокон при давлении до 4 кг/сж^ пропускает крайне не­
значительное количество воздуха, а иногда и вовсе не обла­
дает воздухопроницаемостью. Воздухопроницаемость древеси­
ны заболони сосны значительно выше. П оражение древесины 
грибами синевы еще больше увеличивает это свойство. Ядро­
вая древесина дуба проницаема для воздуха лишь в тонких 
срезах. Интересны соображения о связи воздухо- и водопрови- 
цаемости древесины поперек волокон.

В третьей статье «Измерение давления набухания древе­
сины» Ю. М. Иванов описывает методику и некоторые резуль­
таты  исследования этого свойства древесины, которое прихо­
дится учитывать при разработке способов устранения или 
уменьшения ее формоизменяемости. Испытания проводились 
на приборе, построенном по принципу пассивного отпора упру­
гой консоли. По результатам предварительных опытов была 
установлена необходимая величина наж атия; показано, что 
принятое стеснение деформаций разбухания по направлению 
измеряемого давления не влияет на степень набухания древе­
сины.

Исследования показали, что в первой области деформиро­
вания при набухании древесины поперек волокон ее первона­
чальная структура не наруш ается и давление набухания яв­
ляется результирующей усилий, возникающих в клеточиы.х 
оболочках по данному направлению.

Канд. техн. наук Б. Н. УГО Л ЕВ (М ЛТИ )
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ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИХ БЮЛЛЕТЕНЕЙ 
СОВНАРХОЗОВ

Ст а н о к  д л я  и з г о т о в л е н и я  
ш т а  п и к о в .  Мастер Д О К а треста 
«Черемховшахтстрой» т. Лагуткин 

предложил новую форму фрезы для из­
готовления штапиков, закрывающих стек­
ла в оконных пе|реплета.х. Фреза закреп­
ляется в обычном патроне. Кроме того, 
к столу фрезерного станка на деревянном 
щите крепится круглая пила с электро­
двигателем. Теперь все операции по из­
готовлению штапиков производятся на 
одном станке (раньше на фрезерном 
станке заготовке придавалась полуоваль­
ная форма, а затем на круглопильном 
станке она отпиливалась и раз,резалась 
пополам). Новая фреза придает штапи- 
кам заоваленную фо’рму и режет их 
пополам, а затем круглая пила распили­
вает готовые штапики.

В результате описанной рационали­
зации высвобожден один рабочий и по­
высилась производительность труда на 
операции производства штапиков.

Технико-экономический бю ллетень И р ­
кутского совн архоза, 1961, № 1.

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  л и ­
н и я  д л я  п р о и з в о д с т в а  с т р у ­
ж е ч н ы х  п л и т .  На Октябрьском 
комбинате строительных деталей, — пи­
шет А. М. Максимов, — в 1960 г. создана 
полуавтоматическая линия для изготов­
ления стружечных плит, которую обслу­
живают 7 человек. Сырые стружки от 
строгальных станков пневмотранспортом 
подаются в общий циклон и далее — 
скребковым транспортером в бункер 
(12 м^) сменного запаса стружек. После 
отсева мелкой стружки и опилок конди­
ционные частицы на сеточном транспор­
тере доставляются в сушилку ПКС-5, где 
в течение 20 мин. они высыхают до влаж ­
ности 4—5°/о- Затем сухая стружка на 
скребковом транспортере поступает в 
смесительную камеру, пропитывается 
смолой и при помощи сборной воронки 
формируется в ковер на ленточном транс­
портере, который доставляет ковер стру­
жек в холодный пресс для предваритель­
ной подпрессовки. Д алее следует горячее 
прессование в 10-этажном прессе моде­
ли 713А и выгрузка готовых плит, кото­
рые после выдержки обрезаются на

круглопильном станке. Поддоны из-под 
плит передаются обратным транспорте­
ром к рабочим местам, где формируются 
ковры. Процесс го1рячего прессования 
длится в пределах 12 мин., в зависимо­
сти от толщины выпускаемой плиты.

Внедрение полуавтоматической ли­
нии на комбинате позволило увеличить 
производство стружечных плит в 4 раза. 
Теперь комбинат может снабж ать пли­
тами Сыэранский Д О З, мебельную ф аб­
рику № 2 и Кряжский ДО З.

П ром ы т.пенно-эконом ический  бю лле-
тень К уйбы ш евского совн архоза. 1961.
Ко 1 .

М е х а н и з и р о в а н н а я  п о т о ч ­
н а я  л и н и я  д л я  и з г о т о в л е н и я  
с т о л я р н ы х  и з д е л и й .  На заводе 
«Стройдеталь», — пишут Б. С. Ц ымбал 
и Т. П. Багрий, — внедрена механизиро­
ванная линия по сборке и обработке 
оконных и дверных блоков. В комплекс 
оборудования входят механизированные 
ваймы для сборки оконных створок, двер­
ных полотен и форточек, фрезерный ста­
нок для обработки форточек по перимет­
ру, ленточно-шлифовальный станок для 
зачистки форточек, полуавтоматическая 
линия обработки оконных створок и 
двеоных полотен (П Л Д О ), копироваль- 
но-фрезерный станок, станок для выпи­
ливания гнезд под петли, рабочие местч 
для постановки полупетель в створки и 
бруски коробки, а такж е для сборки бло­
ков.

Д етали створок подаются на ваго­
нетках к ваймам, а бруски коробок — 
непосредственно к станку для вырезки 
гнезд под петли. Створка собира­
ется на казеиновом клее и тут ж е укла­
дывается в вайму. Ш аблон обеспечивает 
правильную сборку, без перекосов. Об­
работка створок на П Л Д О  заменяет об­
гонку и прифальцовку на фрезерных 
станках, выборку паза под оконный 
слив, ручную зачистку провесов и з а ­
чистку на шлифовальном станке. О бра­
ботанные на П Л Д О  створки по конвейе­
ру поступают на копировально-фрезер- 
ный станок, где выбирается фальц под 
форточку ступенчатой фрезой. Благодаря 
этому одновременно с выборкой фальца

производится контрольная проверка 
форточного просвета. Затем створки пе­
редаются на рабочие места для вгонки 
форточки и далее — на станок — для 
выборки гнезд под петли. Здесь круглы­
ми пилами под углом 23° к кромке выпи­
ливаются гнезда под петли в створках, 
а такж е и в брусках коробки.

Поточную линию обслуживает комп­
лексная бригада в составе 22 человек. 
Н орма выработки — 100 оконных блоков 
с двойными переплетами 1500X1100 мм 
в смену.

Технико-экономический бю ллетень 
С тали н градского  совнархоза сСталин- 
гр ад ск ая  пром ы ш ленность», 1961, № 1.

Г о р о д с к а я  т е х н и к о - э к о н о ­
м и ч е с к а я  к о н ф е р е н ц и я .  В кон­
це 1960 г. в г. Оренбурге состоялась го­
родская технико-экономическая конфе­
ренция, посвященная вопросам повыше­
ния производительности труда. На з а ­
седаниях секции деревообрабатывающей 
и мебельной промышленности был сделан 
ряд докладов и приняты рекомендации.

Главный механик мебельной фабри­
ки №  1 В. П. Татаренко сообщил, что яа 
их фабрике для приготовления вспенен­
ного клея применяется сжатый воздух. 
Находится в  стадии завершения установ­
ка для фанерования ножек обеденного 
стола при помощи сжатого воздуха и 
электроподолрева. Используется пневма­
тическая вайма для сборки деталей сту­
ла, вайма для обтяж ки сидений дивана. 
При помощи сжатого воздуха механи­
зирована заливка лака из бочек в лако- 
нагнетатель. Изготовлен полуавтомат 
для шлифования мелких деталей, кото­
рый такж е работает при помощи сж ато­
го воздуха.

Начальник ПТО мебельной фабрики 
№  1 К. Г. Кукшинова доложила, что на 
участках отделки мебели ' предусмотрено 
внедрение отделки подогретыми нитро­
лаками методом распыления. Эта тех­
нология лозволит повысить производи­
тельность труда на 30%-

Технико-экономический бю ллетень
О ренбургского совн архоза, 1960, № 6.

Работники лесной, деревообрабатывающей и бумажной промышлен­
ности! Дадим стране больше древесины, мебели, целлюлозы и бумаги 
высокого качества!

<Из П ризы вов Ц К  КПСС к 1 М ая 1961 года)
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СОВРЕМЕННАЯ Ф А Б Р И К А  ГНУТОЙ МЕБЕЛИ 
В П О Л Ь Ш Е

ЗД РУБЕЖОМ

В городе Радомско — центре производства гнутой мебе­
ли — построена крупная фа&рика, общий вид которой 
показан на рис. 1.

Фабрика занимает территорию в 20 га и состоит из глав­
ного производственного корпуса и ряда вспомогательных це­
хов (предполагается построить цех древесно-стружечных плит, 
перерабатывающий отходы различных ф аз производства полу­
фабрикатов и мебели). Н а территории фабрики размещены

Рис. 1

водный бассейн для хранения окоренного сырья с механизи­
рованной загрузкой и выгрузкой, а такж е железобетонные кон­
диционеры — склады для мебельных заготовок. Построена 
ТЭЦ мощностью 2540 кет с котлами высокого давления в 40 ат 
и производительностью 64 т пара в час.

Первым был сдан в эксплуатацию  механический цех, ко­
торый во время строительства основных производственных це­
хов изготовил значительную часть инструмента, иекоторые 
стаяки и целые комплекты ^оборудования. По окончании всего 
комплекса строительства и .введении в строй фабрики механи­
ческий цех будет производить капитальный ремонт станков 
для всех фабрик гнутой мебели, а такж е разрабаты вать кон­
струкции новых мащин и инструментов и изготовлять неболь­
шие серии станков.

Главный производственный цех фабрики оснащен совре­
менной вентиляционно-нагревательной системой, и свежий воз­
дух летом (теплый зимой) доставляется »а  различные произ­
водственные участки наземными или подземными воздухо­
проводами из семи центральных вентиляционно-нагреватель­
ных установок, расположенных в различных местах цеха.

О размерах 'предприятия даю т представление и следующие 
цифры. Цех гнутой мебели имеет площ адь 35 тыс. л(2, а куба­
тура строений превышает 200 тыс. м^. П лощ адь внутренних 
помещений всех зданий фабрики составляет 67 тыс. л'Я, а их 
кубатура — 400 тыс.- м^. Заслуж ивает быть отмеченным тот 
ф акт, что площадь бытовых помещений достигает 10 тыс. м^. 
Предполагается, что на фабрике будут работать 2400 человек 
в две смены при коэффициенте сменности 1,84.

Мощность всех электроустановок — 4792 кет. По терри­
тории проведены ж елезнодорожные ветки широкой колеи, об­
служивающие все объекты фабрики. Отдельные произ.вод- 
ственные, складские и вспомогательные помещения связаны 
между собой сетью бетонных дорог.

Годовая продукция предприятия составит около 1,5 млн. 
изделий гнутой мебели.

С ы р ь е в о е  х о з я й с т в о .  Буковые пиломатериалы 
хранятся с учетом всех условий, от которых зависит рацио­
нальное кондиционирование. Пол склада предохраняется от 
вегетации растений. Столбы и брусья под ш табеля изготов­
ляются из сборного железобетона. Ш табеля покрываются 
сборными деревянными навесами.

Хранение и кондиционирование заготовок мебели осуще­
ствляется в железобетонных складах (рис. 2 ), полностью пре­
дохраняющих материал от непооредственного влияния атмо­
сферных услов'ий. Заготовки хранятся в специальных контейне­
рах, допускающих свободное движение воздуха по материалу.

И с п о л ь з о в а н и е  о т х о д о в  Древесные отходы на 
ИОВОМ предприятии (более 10 в год) будут использоваться 
для производства стружечных плит.

Строительство цеха стружечных плит повысит рентабель­
ность фабрики (И явится последним звеном в цепи полной ком­
плексной переработки древесины на .новом предприятии.

Тр а н с п о р т. Окоренное сырье выгружается из вагонов, 
развозится по камерам водяного склада, переносится в парил­
ки и выгружается оттуда при помощи 5-тонного подъемного 
крана с верхней тележкой, находящейся на 200-метровой эста­
каде. Д альш е окоренные бревна перемещаются в лесопильный 
цех механическим транспортером.

П иломатериалы от железнодорожных путей на склады от­
возятся на прицепах электрокаров.

Транспортировка заготовок меж ду операциями осуще­
ствляется механическими транспортерами разных типов и осо­
бенно ,роликовыми и ленточными (поперечными и продольны­
ми). Д л я  перевозки заготовок из цеха на склад и со склада 
в цех гнутой мебели впервые в польской промышленности при­
менены деревянные контейнеры, перевозимые механическими 
вилочными тележками.

В цехе гнутой мебели используются тележки на резиновом 
ходу. Сушилка, служ ащ ая для сушки деталей после их гнутья, 
оборудована механическими транспортерами, производящими 
ритмичную загрузку и выгрузку деталей. Гнутые детали, высу­
шенные и извлеченные из металлических форм, укладываются 
на специальные тележки-контейнеры, в которых подвергаются 
пропитке после гнутья и перевозятся на участок механической 
обработки. Н а участках механической обработки деталей и 
сборки изделий межоперационные перевозки производятся при 
помощи ленточных, висячих и роликовых транспортеров. 
В свою очередь, перевозки меж ду указанными участками и 
участками бейцовки и лакирования осуществляются прицепами 
специальных электрокаров небольших размеров, закупленных 
в  Англии.

Весь внутрицеховой транспорт на операциях отделки, упа­
ковки и на складе готовой продукции осуществляется механи­
ческими висячими транспортерами, закупленными в США.

О р г а н и з а ц и я  п р о и з в о д с т в а  г н у т о й  ме ­
б е л и .  Внутренняя планировка цеха гнутой мебели — самая 
современная:

1. П роизводственная прямая линия от участка первона­
чальной обработки до склада готовых изделий проходит вдоль 
цеха.

2. Расположение участков и оборудования исключает про­
пуск какого-либо элемента производственного процесса.

3. Н е связанное с  производством движение людей осуще­
ствляется по отдельным от цеха коридорам.

Рис. 2
4. Склады вспомогательных материалов и другие обслу­

живающие подразделения расположены в боковых пристрой­
ках  цеха, причем склады находятся напротив тех участков, 
с которыми они функционально связаны.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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5. Все производственные участки имеют собственное бы­
товое и санитарное оборудование, такж е расположенное в 
пристройках по обеим сторонам цеха.

6. Для противопожарной безопасности цех делится поперек 
свободной полосой шириной Ю м. В полосе безопасности нет 
никакого производственного оборудования. Эта полоса дает 
возможность свободного проезда поперек цеха даж е на наи­
более тяжелых средствах передвижения.

7. Ж елезнодорожные ветки проложены вдоль двух стен 
здания. Первая предназначена для перевозки готовых изделий. 
Вторая ветка с крытой платформой в 120 м, идущая вдоль 
длинной стены цеха, обслуж ивает склад готовых изделий и 
склад вспомогательных материалов.

При организации производства за основу берутся произ­
водственные участки, что дает 'возможность определять как за ­
траты труда, так. и расход материалов на отдельных участках. 
Производственные участки расположены согласно очередности 
операций.

Организация производства на участках отличается от ор-. 
ганизации, принятой на старых фабриках, где на одной уни­
версальной 'Производственной линии 'изготовляются все детали 
для различных видов мебели. Новизна организации производ­
ства заключается 'В том, что все участки —• от предваритель­
ной обработки деталей до сборки изделий — имеют самостоя­
тельные линии по обработке отдельных деталей основных ви- , 
дов мебели. Эти линии, кроме станков для изготовления дета­
лей основных типов мебели, оснащены такж е дополнительными 
станками, дающими возможность изготовлять множество дру­
гих типов гнутой мебели.

Другой чертой организации производства является ликви­
дация шлифовального участка как самостоятельной единицы 
и включение всего шлифовального оборудования в отдельные 
потоки деталей на участке механической обработки. Эта пере­
мена позволила ликвидировать излишний транспорт, умень­
шить производственную площадь и выпрямить производствен­
ный поток.

При новой организации производства ликвидируются меж- 
операционные склады и число складов меж ду участками дово­
дится до двух.

Х о д  т е х н о л о г ' И  ч е с к о г  о п р о ц е с с а  и п р о -  
и з в о д  с т,в е н  н о е о б о р у д о в а н и е .  При проектирова­
нии нового предприятия и во время строительства наибольшее 
внимание было обращено на изменение технологии всей 'под­
готовительной и гидротермической обработки деталей, так как 
это — основной элемент процесса производства гнутой мебели.
В этом деле большую помощь нам оказал опыт чехословацких 
товарищей. Кроме того, часть станков и оборудования была 
закуплена в странах Западной Европы и в США.

Введены самостоятельные поточные линии для отдельных 
групп деталей, т. е. ножек, спинок и т. д. Одновре.менно при­
шлось отказаться от традиционного перпендикуля'р'ного и па­
раллельного взаиморасположения станков.

Сконструирован новый тип парилок, в которых можно бу­
дет добиться оптимальных условий пропарки древесины в две 
фазы. Первая фаза заключается в увлажнении древесины при 
равномерном ее подогревании водой температурой 80—95”. 
Во второй фазе процесса — после освобождения камер от во­
ды — начинается пропарка паром iB 0,1—0,2 ат. Такой способ 
придания пластических свойств заготовкам с первоначальной 
влажностью 18—20% гарантирует получение средней конечной 
влажности около 30% при соответствующем распределении 
влажности в отдельных слоях древесины, т. е. более высокой 
влажности в наружных слоях и от средней до более низкой — 
во внутренних. Это распределение влажности и установленная 
степень нагревания создают хорошие условия для гнутья.

Заготовки укладываются в парилках на полках из алюми­
ниевого сплава или в специально сконструированных корзин­
ках. Внедрена механизированная загрузка и выгрузка 'корот­
ких заготовок. Парилки имеют различную длину в зависимости 
от назначения и установлены по всей ширине цеха батареями 
по 9 штук.

Гнутье ведется на новых чехословацких станках улучшен­
ной нами конструкции (рис. 3 ), а такж е на швейцарских стан­
ках «Бендико». Кроме того, в  Ф РГ закуплены створчатые гну- 
тарные станки фирмы «Ш туцама», отличающиеся от ш вейцар­
ских тем, что на них можно гнуть детали с несимметричными 
плечами. Все детали, независимо от того, подвергаются ли они 
пропарке, сушатся и пропитываются. Гнутые детали сушатся 
в тоннельных сушилках, а негнутые — в камерных.

Тоннельные противоточные сушилки (рис. 4) снабжены 
подающими и принимающими транспортерами.

Цикл сушки составляет 24 часа при температуре около 90’ 
и скорости движения воздуха при входе в тоннель 2,5 м1сек. 
Обязанности обслуживающего сушилку рабочего сводятся к 
открыванию входных дверей, запуску транспортера, механи­
ческому выводу одной тележки из сушилки и закрыванию две-

Рис. 3

рей. Потом рабЪчий переходит к входной стороне тоннеля, где 
производит подобные ж е операции, чтобы ввезти тележку с  ма­
териалом в сушилку.

Следующее звено технологии •— пропитка деталей после 
сушки. Ей подлеж ат все детали независимо от предшествовав­
шей обработки. Цикл пропитки составляет 6 дней.

Д ля  пропитки служ ат каналы-кондиционеры, идущие по­
перек всего цеха. Семь двойных каналов предназначены для 
пропитки четырехугольных в разрезе деталей стульев, а семь — 
для пропитки круглых или овальных деталей. Ежедневно один 
канал освобождается и один загружается.

Загрузка и выгрузка верхнего горизонта кондиционера 
производятся при помощи механических подъемников, находя­
щихся по обе стороны установки, т. е. входной и выходной. 
Подъем.н'ики двигаются по встроенному в .бетонный пол пути. 
Пропитку ведут лишь четверо .рабочих, по два с каждой сто­
роны. М атериал загруж ается в тележ ках, на которых после 
пропитки перевозится на участки механической обработки. 
Таким образом, удалось ликвидировать дорогостоящие и тру­
доемкие операции загрузки 'И выгрузки кондиционеров. ■

Рис. 4

Н а участке механической обработки, занимающем отдель­
ное помещение площадью 2800 м^, производятся полная меха­
ническая обработка деталей, шлифование и сборка некоторых 
узлов.

Участок разделен на две главные самостоятельные линии 
обработки. П ервая служит для обработки деталей стульев,Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Рис. 5

имеющих сглаженные углы, я  вторая — для четырехугольных 
деталей стульев. М еж ду этими двумя линиями оставлена сво­
бодная полоса площадью 400 м^, которая долж на служить ре­
зервом на случай необходимости изменить 'расстановку станков 
в связи с возможными изменениями в программе производ­
ства. Кабельное и шланговое соединения станков с электро­
сетью и пылеудаляющей системой делаю т возможными быст­
рые перемены в расстаяовке станков. Обе упомянутые линии 
характеризуются тем, что состоят из ряда поточных агрегатов 
для обработки отдельных деталей мебели или рабочих мест 
для менее сложных деталей. Станки в потоках обработки дета­
лей в зависимости от вида осуществляемых операций и боль­
шей или меньшей возможности синхронизировать работу в 
поточной линии связаны меж ду собой или при помощи меха­
нических ленточных транспортеров (рис. 5) с определенным 
ритмом работы, или при помощи роликовых немеханизирован­
ных транспортеров.

Только в исключительных случаях применяется межопера- 
ционное складирование. Поточные линии характеризуются еще 
и тем, что ‘после прохождения всех операций деталь или блок 
оказываю тся полностью обработанными и отшлифованными и 
тем самым готовыми к сборке и отделке.

Р яд  приспособлений и станков сконструирован в нашей 
стране, а некоторые приобретены в Ф РГ, Финляндии и США. 
Наибольший интерес из импортного оборудования представля­
ют полуавтоматические фрезерные станки фирмы «Кнёвена- 
гель» из Ф РГ (рис. 6) и многооборотные двухшпиндельные 
фрезерные станки из США.

Ш лифование на старых фабриках производится на прими­
тивных шлифовальных станках, в -принципе двух типов, 
т. е. на горизонтальном и вертикальном, где результаты  труда 
всецело зависят от квалификации рабочих. Применение на но­
вой фабрике шлифовальных станков собственной конструкции, 
а такж е закупленных в США и Ф РГ модернизирует и меха­
низирует процесс.

Ш лифовальные станки, установленные на фабрике, отли­
чаются тем, что они приспособлены для шлифования опреде­
ленных деталей. Например, имеются специальные станки для 
обработки ножек с острыми ребрами, станки для гнутых ножек 
с закругленными ребрами, спинок и т. д. На рис. 7 показаны 
станки фирмы «Кальмбах» (Ф РГ) для шлифования-ножек пря­
моугольного сечения.

Готовые детали перед сборкой и окончательной отделкой 
попадают на межучастковый склад площадью 600 м^, где по­
мещается четырехдневная продукция. Этот склад служит так­
ж е распределителем для следующего этапа производства.

Первым этапом окончательной обработки деталей являет­
ся окраска и заполнение пор древесины. Эти операции осуще­
ствляются на отдельном производственном участке, снабжен­
ном рядом приспособлений, механизирующих труд и ускоряю­
щих производственный цикл.

Окраска производится путем погружения помещенных в 
корзины деталей в специально сконструированные ванны. По­
гружение и вытягивание окрашенных деталей механизировано. 
Сушка после окраски происходит в сушилках с принудитель­
ной циркуляцией воздуха. После сушки все детали шлифуются 
механическим способом, затем, после грунтования, снова шли­
фуются на шлифовальных станках текстильными шлифоваль­
ными кругами.

Н а участке бейцовки процесс идет отдельными потоками. 
Все операции от первоначального шлифования до шлифования 
после заполнения пор древесины осуществляются в принципе

Рис. 6

Рис. 7

без перевозок деталей. Станки и рабочие места связаны стел­
лаж ам и, с которых детали берутся для дальнейшей обработки.

На участке сборки, как и на участке механической обра­
ботки, производство организовано на поточных линиях или ра­
бочих местах по оборке узлов, комплектов, а такж е полностью 
изделий.

Перевозки между операциями на участке сборки осуще­
ствляются преимущественно роликовыми механическими транс­
портерами. В некоторых случаях замкнутые потоки связаны 
механическими висячими транспортерами. Д ля сборки исполь­
зуются пневматические заж имы  и монтажные диски собствен­
ной конструкции (по образцу чехословацких).

Собранная мебель после очистки ее от пыли поступает с 
помощью висячих транспортеров на участок пульверизацион- 
ной отделки.

Участок пульверизации, представляющий обычно одно из 
наиболее трудоемких звеньев производственного процесса, пол­
ностью механизирован. Здесь создано семь одинаковых пото­
ков, каждый из которых имеет кабины для пульверизации, су­
шилки и механические транспортеры, связывающие отдельные 
приспособления в синхронизированные производственные ли­
нии. Все оборудование сконструировано нашими конструктора­
ми и технологами. Производительность участка пульверизации 
предположительно будет составлять около 4 тыс. готовых из­
делий в день.

Ввиду скопления большого количества производственных 
установок, яебезопаоных в пожарном отношении, участок пуль­Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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веризации имеет две наружные стены, а другие две его стены, 
отделяющие его от участков оборки и окончательной отделки, 
предохраняются водными завесами и стальными дверями. Н а­
ружные стены «меют пять дверей. Расстояние от каж дого ра­
бочего места до дверей, ведущих в безопасные помещения и 
на улицу, не превыщает 15 м. Все электродвигатели, вентиля­
торы и распределительные устройства имеют противовзрывнум 
защиту. В помещении пульверизационного участка нет 
установок, подающих лак  в кабины. Вместо них снаружи, в от­
дельном здании, устроена центральная подающая станция, от­
куда лак уже в смеси с растворителем при помощи цинковых 
трубопроводов под давлением идет в пульвернзационные к а ­
бины. Подогревание лака будет производиться индивидуально,

для каж дой кабины при помощи электрических подогревате­
лей польского производства.

Окончательная отделка стульев происходит в отдельном 
помещении, связанном с участками сборки и пульверизации 
механическими висячими транспортерами. Здесь мебель дваж ­
ды полируют вручную. После каждой полировки покрытия с у - , 
щат в тоннельных сущилках при температуре 4 0 -^ 5 ° .

Приемные висячие транспортеры переносят готовые и вы­
сушенные стулья в упаковочное отделение, откуда транспор­
теры этого ж е типа доставляю т готовые связки стульев на 
склад.

Инж. М. Ш Ы Д Л О В С К И И  (Варш ава)

Д Е Р Е В О О Б Р А Б А Т Ы В А Ю Щ И Е  С Т А Н КИ  НА ЛЕЙПЦИГСКО Й 
ВЕСЕННЕЙ ЯРМАРКЕ 1961 г.

Н а Лейпцигской весенней ярмарке 1961 г., состоявшейся
5—14 марта, было представлено более 9000 экспонатов 
новейшего оборудования для тяжелой и легкой промыш­

ленности, а такж е товаров широкого потребления. В ярмарке 
приняли участие около 50 стран.

Основное число экспонатов, демонстрировавшихся на яр­
марке, относилось к таким отраслям промышленности, как ма­
шиностроительная, электротехническая, автомобильная, прибо­
ростроительная, а такж е химическая и металлургическая.

Как и в прошлые годы, на ярмарке было показано боль­
шое количество станков и оборудования для деревообрабаты ­
вающей промышленности, которые были размещены на пло­
щади 1900 м^.

В широком ассортименте на ярмарке были представлены 
деревообрабатывающие станки производства Германской Д е ­
мократической Республики. Особенностью конструкции этих 
станков является автоматическое управление, а такж е стан­
дартизация и нормализация их узлов и деталей.

Станки для поточной линии по изготовлению шкантов бы­
ли представлены токарным автоматом, сверлильным станком 
для отверстий под шканты «  станком для  нанесения клея в 
отверстия для шкантов и их запрессовки.

Рис. 1

Из оборудования, предназначенного для оснащения пред­
приятий, изготовляющих фанеру и стружечные плиты, на яр­
марке были показаны лущильный станок типа FRS (рис. 1), 
пресс для склеивания фанеры, дисковый стружкорезательный 
станок и шлифовальные станки.

Рис. 2

Группа фрезерных деревообрабатывающ их станков была 
представлена четырьмя типами как с верхним, так и нижни.м 
расположением шпинделя. Среди них — профильно-фрезер­
ный автомат НК 10 (рис. 2).

Кроме того, были такж е показаны станки; автоматический 
для заделки сучков, клеенаносящий, ленточно-шлифовальный 
и круглопильный.

Следует отметить, что Германская Демократическая Рес­
публика в настоящее время занимает уж е четвертое место в 
мире по экспорту продукции машиностроения.

Лейпцигская ярмарка этого года показала, что она яв­
ляется важным центром торговых отношений меж ду социали­
стическими и капиталистическими странами.

(И з информации У правления Лейпцигской ярмарки)

ИЗЛУЧАТЕЛИ И Н Ф Р А КР А С Н О ГО  СВЕТА 
ДЛЯ С У Ш К И  Л А К О К Р А С О Ч Н Ы Х  ПОКРЫ ТИЙ

РЕФЕРАТЬ

Существует два типа излучателей 
инфракрасного света: ламповые и 
панельные.

При использовании ламповых излуча­
телей следует учитывать, что с увеличе­
нием длины волны растет поглощение 
инфракрасных лучей стеклом. В случае 
же использования панельных излучате­

лей с увеличением длины волны возрас­
тает поглощение 'инфракрасных лучен 
воздухом.

Ламповый излучатель представляет 
собой вольфрамовую спираль, допускаю ­
щую нагрев до температуры 200°.

Спираль заключена в стеклянную обо­
лочку, из которой выкачан воздух. По

внешнему виду излучатель напоминает 
осветительную лампу. При указанной 
температуре спираль лампового излуча­
теля имеет некоторую световую радиа­
цию.

Л амповые излучатели, предназначен­
ные для сушки лаков и красок, имеют 
максимальную длину излучаемых волн вВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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диапазоне 1,3— 1̂,4 мк. Они выпускают­
ся на различную мощность, но наиболее 
распространенными являю тся излучате­
ли мощностью 250 вт.

Ламповые излучатели размещ аю т .в 
плоскости, параллельной плоскости л а ­
кированного щита, на расстоянии друг 
от друга 30—50 см. Наиболее применяе­
мым способом размещения ламп ин­
фракрасных лучей является расположе­
ние их вокруг центральной лампы по 
углам щестиугольников, вписанных в 
концентрические окружности с радиуса­
ми, равными одному, двум или трем рас­
стояниям между лампами.

В процессе сушки необходимо кон­
тролировать равномерность облучения 
высушиваемой поверхности. Контроль 
можно осуществлять обыкновенными 
термометрами.

Панельный излучатель состоит из чу­
гунной желобчатой пластины, газовой 
трубчатой горелки и теплоизоляционного 
кожуха (рис. 1).

Рис. 1. Панельный инфракрасный излу­
чатель;

1 —  теплои золяци онн ая  п ли тка; 2 —  кож ух; 
3 —  вы ход продуктов сгорани я; 4 — регули ро­
вочный винт; 5 — волнисты е ж елоб ки ; 6 — 

тр у б ч атая  горелка; 7 — чугунн ая  п ластин а

Нижняя сторона чугунной пластины 
панельного излучателя — плоская, не­
шлифованная, верхняя покрыта извили­
стыми желобками. В основании пласти­
ны, на ее нижней стороне, имеется бор­
тик, который повышает прочность пла­
стины и предохраняет ее от термиче­
ской деформации. Н а верхней стороне 
пластины, в верхней части, имеются два 
отверстия для  присоединения теплоизо­
ляционного кож уха.

Газовая ж аровая трубка имеет ряд 
отверстий (по два отверстия на каж ды й 
желобок), из которых выходит сгораю ­
щий голубым пламенем газ. Конструкция 
горелок обеспечивает слабый приток ат­
мосферного воздуха. При этом условии 
образуется длинное пламя и не происхо­
дит перегрева панельного излучателя. 
Горелка излучателя изготовлена из огне­
упорного мате|риала.

Под теплоизоляционным кожухом, из­
готовленным из листовой стали, поме­

щена ж аропрочная плитка, передняя 
поверхность которой остается непокры­
той, и она находится в непосредствен­
ном контакте с  горящим газом. Теплоизо­
ляционный кож ух шарнирно присоединен 
к верхней части чугунной пластины. 
Б лагодаря этому с помощью регулиро­
вочного винта можно менять расстоя­
ние меж ду жаропрочной плиткой и ж е­
лобками.

Поскольку расход газа остается неиз­
менным, то в зависимости от наклона па­
нельного излучателя необходимо осу­
щ ествлять его регулировку: чем ближе к 
горизонтали излучаю щая поверхность, 
тем больше долж но быть расстояние 
меж ду теплоизоляционной плиткой и ж е­
лобками. Средняя температура излуча­
ющей поверхности составляет 400°. Это 
значит, что максимуму излучения соот­
ветствует волна длиной 4,3 мк.

Панельные излучатели выпускаются о 
настоящее время трех типоразмеров 
(в мм):

Панель .Г ранд модель* .................................  600X600
.П ти  м одель ' .....................................  300x500

..................................... 400X400

Правильный выбор излучателя за ­
трудняется тем, что каждый из них име­
ет свои преимущества и недостатки.

Сушильные установки с ламповыми 
излучателями более просты в эксплуата­
ции. Б лагодаря сильному излучению 
спирали, накал которой достигает высо­
кой температуры, размеры источника 
тепла невелики. Н ужно отметить такж е 
слабую  тепловую инерционность лам по­
вых излучателей. Н едостаток ламповых 
излучателей т -  их хрупкость.

П анельные излучатели, напротив, об­
ладаю т большой прочностью, но ввиду 
значительной массы их тепловая инерци­
онность велика.

С точки зрения длины излучаемых 
волн как ламповые, так и панельные из­
лучатели не обладаю т совершенными к а­
чествами для сушки лакокрасочных по­
крытий на древесине.

Действительно, работы различных 
исследователей показали, что для термо­
реактивных смол максимум поглощения 
наступает при длине волн м еж ду 1,9—2; 
3 и 5; 6 и 12 мк. Н о мы видели, что м ак­
симум излучения наступает для лампо­
вых излучателей при длине волн 1,3 мк 
и для панельных — при длине волн 
4,3 мк. Следовательно, чтобы поглощение 
лучей было максимальным, необходимо 
сниж ать температуру накала спирали 
ламповых излучателей и соответственно 
снижать или повышать температуру на­
грева излучающей поверхности панель­
ных излучателей.

О днако значение длины волн макси­
мального излучения сниж ается за счет 
поглощения инфракрасных лучей мате­
риалом. М атериал поглощает проника­
ющую через лаковую  пленку радиацию, 
разогревается и сообщ ает дополнитель­
ное тепло отвердевающей пленке.

С помощью инфракрасных лучей тем­
пература сушки лаковой пленки дости­
гается за  гораздо 1более короткое время, 
чем при конвекциоином способе. Однако 
высокие температуры, достигаемые при 
этом способе, могут быть несовместимы

со свойствами лака. Ввиду этого суще­
ствует опасность, что при сушке инфра­
красными лучами нитроцеллюлозных ла­
ков пленка начнет разрушаться. Нитро- 
целлюлозная пленка плохо поглощает 
лучи, и решающее значение и.меет тем-

;2.40

h.20

2 4  6 S 10 П 14 16 Я Z0 22 
Вреия облуцвния, иил

Рис. 2. Зависимость отвердевания пленки 
полиэфирного лака (400 г/м^, 90% сухо­

го остатка) от времени облучения

пература, которую приобретает при суш­
ке лакированный материал.

М атериал в процессе сушки лаково­
го слоя теряет влажность. Общее коли­
чество испаряемой влаги зависит от со­
держ ания влаги в материале, от свойств 
материала и от мощности излучения.

Следует отметить, что клееная фане­
ра, в которой клеевые швы замедляют 
испарение, теряет влагу значительно 
медленнее, чем массив древесины.

Вследствие потери влаги происходиг 
деформация щитов, которая при­
водит к браку. Кроме того, в процессе 
испарения влаги под лаковой пленкой 
могут образовываться пузыри. В этом 
состоит главная трудность применения 
инфракрасных лучей для сушки лако­
красочных покрытий на древесине. Этих 
трудностей можно избежать, если лаки­
рованию подвергать только хорошо вы­
сушенный материал, влажностью 7—8"' 
и прекращ ать облучение до наступле­
ния максимальной деформации.

Особенно осторожно следует приме­
нять сушку инфракрасными лучами по­
крытий, нанесенных на массив древе­
сины.

В настоящее время в области отдел­
ки древесины только полиэфирные ла­
ки допускают применение терморадиа- 
ционной сушки.

На рис. 2 показан график затвердева­
ния пленки полиэфирного лака, под­
вергнутой терморадиационной сушке при 
мощности облучения 2500 вт на 1 лЛ

Из рис. 2 видно, что стадия, -на ко­
торой пленку можно подвергать шлифо­
ванию и полированию, наступает через
6—8 мин. При этом режиме облучения 
потеря влаги в материале, имеющем 
влажность, равную 8%, весьма незначи­
тельна.

«R evue d u  bo is e t  d e  ses applica­
tions». 1960, n° 10, p. 27-28, 2 ill.
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НОВОЕ П РЕД П РИЯТИ Е ПО ПРО И ЗВО Д СТВУ  Д Р Е В Е С Н О -В О Л О К Н И С ТЫ Х  ПЛИТ СУХИ М  СПОСОБОМ

В штате Ю ж яая Каролина (США) 
построено крупное предприятие по 
производству твердых древесно­

волокнистых плит. Н а указанном пред­
приятии применяется сухой процесс про­
изводства и усовершенствованный воз­
душный процесс свойлач.иваяия. П ред­
приятие будет перерабатывать 120 тыс. ж’ 
древесины твердых лиственных пород и 
выпускать около 15 млн. плит в год.

Схема технологического потока про­
изводства древесно-волокнистых плит 
сухим способом показана на рисунке.

При применении нового процесса 
производства для транспортировки щ е­
пы и древесных волокон, из которых 
формуются плиты, используется воздуш ­
ный поток большой скорости.

Бревна пропускают через 2845-мил­
лиметровый рубильный станок, имею­
щий 10 ножей, который перерабатывает 
сырье на первоначальную щепу. От ру­
бильных станков щепа вентиляторами 
транспортируется в циклоны, последние 
выбрасывают ее «а  ленточный транспор­
тер, подающий щепу к ряду сит. Отсеи­
ваемая ситами щепа поступает в бун­
кера.

Из бункеров щепа отбирается виигом 
подачи или шнековым транспортеро.м, 
которым оборудован варочный котел. 
Величина давления пара в варочном кот­
ле достигает 10,5 кг/сж^. Выгрузка щепы 
из варочного котла производится через 
вращающийся вентиль в распределитель­
ный шнековый транспортер.

Превращение щепы в волокна древе­
сины производится четырьмя рафинера­
ми, снабженными дисками, вращающ и­
мися в противоположные стороны. В ра­
финере к древесным волокнам добав­
ляются смолы в зависимости от ж елае­
мых качеств изготовляемых плит. Смолы 
вводят в рафинер через пустотелый вал.

Механические воздушные сепараторы 
рассортировывают древесные волокна по 
размерам и автоматически передают их 
в объемные фидеры для грубых или тон­
ких волокон.

Объемные фидеры представляю т со­
бой комбинированные механизмы, пред­
назначенные для хранения и отмерива­
ния материалов. На предприятии имеет­

ся два фидера для подачи грубых воло­
кон и один — для подачи тонких воло­
кон, причем работа каж дого из «их ре­
гулируется так, что они подают волокна 
в надлежащ их количествах, которые по­
зволяли бы вырабаты вать плцты ж елае­
мого качества.

4  8

просветов. Система воздушной формов­
ки или воздушного свойлачивания ковра 
дает возмож ность вырабатывать плиты, 
имеющие обе гладкие стороны, в тече­
ние цикла, равного 2,5 мин.

Раскроечные пилы разрезаю т плиту 
на приблизительные размеры до ее

О fO

19 18 17
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-<§у-

14 13 1Z

1В
Схема технологического потока:

/  — из заготовительного  ц еха; 2 — бункер н а  зем ле; 3 —  ковш овы й транспортер; 4 —  бункер 
на кры ш е; 5 — варочны й котел ; 6 — раф и нер; 7 — суш илки; 8 —  сортировочны е сита; 
9 —  объем н ы е ф и деры ; W  — лен та-си то  из проволочной сетки ; II — настилочны е устрой­
ства; 12 — загр у зо ч н ая  э таж ер к а ; 13 — ги дравли чески й  пресс; 14 —  р азгр у зо ч н ая  этаж ер ка ; 
/5 — систем а во звр ата  п рокладок ; 16 — пила д л я  р аск роя  ко в р а; 17 — у стан овка  д л я  о х л аж д е­
ния; 1S — у вл аж н и тел ь ; 19 — н а  ск л ад  или д л я  вы полнения вторичны х операц ий ; 20 — вторич­

ные оп ерац ии  по п ереработке  плит

Настилочное устройство состоит из 
четырех единиц оборудования с осцил­
лирующими (качающимися) соплами, че­
рез котврые древесные волокна вы дува­
ются струями воздуха. Волокна постоян­
но оседаю т на движущ ую ся сетку бу­
магоделательной машины.

Сетка бумагоделательной машины, 
на которой производится формовка ков­
ра в настилочном устройстве, проходит 
через механизм для предварительной 
подпрессовки.

Пилы для обрезки продольных кро­
мок ковра смо1нтированы на транспорте­
ре, уносящем ковер из механизма пред­
варительной подпрессовки, за которым 
смонтирована пила для поперечного рас­
кроя ковра.

Прессование производится в 5274-тон- 
ном 20-просвет.ном прессе с горячими 
плитами. Плиты пресса имеют размеры 
1422,4X5130,7 мм. Особенностью пресса 
является то, что он снабж ен механиз­
мом для одновременного закрытия всех

охлаждения. Затем  плиты транспорти­
руют в охлаж даю щ ую  камеру.

После охлаждения плиты погружают 
в проточную воду, протекающую через 
увлажнительные баки. По достижении 
необходимой влажности их подвергают 
шлифованию.

Последней операцией является рас­
крой. Плиты могут быть подвергнуты 
продольному или поперечному раскрою 
в зависимости от назначения. Затем их 
увязываю т стальной упаковочной лентой 
в пачки и хранят на поддонах-платфор- 
мочках уложенными на пласть.

Внутри предприятия, для обеспечения 
необходимого производственного процес­
са и создания вентиляции здания, рабо­
тает 33 воздушных системы, в которых 
применено 36 вентиляторов.

Предприятие вырабатывает плиты 
толщиной от 2,4 до 9,5 мм.

«W ood a n d  W ood P ro d u c ts ’», 1960, 
V ol. 65, No. 9, IX , p. 28-31 , 13 ill.
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П О Л Н А Я  А В Т О М А Т И К А

Д в о й н о й  н а к л о н  м а х о в и к а  

Д е л е н и е  , , К л а в и м а т и к ‘ ‘ 
П н е в т а т и ч е с к и й  з а ж и м  з у б ц а м и  

А п п а р а т  , , Н и г г е р “  д л я  п о в о р а ч и в а н и я  

б р е в е н

W IU IA M  6 IL U T
1 4 4  C O U R S  D U  M E D O C

BORDEAUX
Склеивайте за несколько секунд токами высокой частоты
АВТОМАТИЧЕСКИЙ ПРЕСС ТИПА NA ДЛЯ СКЛЕИВАНИЯ БЕЗ ВЯЗКИ (или с вязкой):
реек по всем сторонам щитов любой формы (из прессованной 

измельченной древесины, из реек, из цельной древесины) 

отрезков столярных плит из прессованной измельченной 

древесины в плиты более крупных  размеров 

крупных цельных щитов из досок разной ширины

СТАНКИ СТАНДАРТНЫЕ
Щ И Т О С Б О Р О Ч Н Ы Й  Т И П А  N B  —  щиты без вязки из досок любой ширины 

Р Е Е Ч Н Ы Й  Т И П А  N C  —  склеивание реек и обвязок 

П Р И Г О Н О Ч Н Ы Й  Т И П А  N D  —  использование отрез­

ков плит из прессованной измельченной древесины для 

изготовления щитов

СТАНКИ СПЕЦИАЛЬНЫЕ
Склеивание футляров для радиоприемников 

Склеивание щитового паркета

Склеивание любых профильных заготовок для мебели, сидений, лыж и т.

Сообщите нам о ваших запросах  
их изучит наше исследовательское бюро
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ЛУЩИЛЬНЫЕ СТАНКИ VALETTEV& CARREAU

последнее слово техники. Они обладают, в частности, следующими преи­

муществами:

общее управление трехскоростное или с электрическим вариантом 

коробка подач, обеспечивающ ая изготовление шпона любой толщины 

в пределах от О до 10 мм (через 0.1 мм) при помощи двух рычагов 

электрический и пневматический  подъем прижимной линейки 

регулирование маховиком

кнопочное управление перестановки шпинделей 

сгруппированные  органы управления 

несколько моделей станков  для чураков 6 8 0 -3 3 0 0  мм 

наибольший диаметр 6 0 0 -1 8 0 0  мм

Serv ice  
d '  exporta t ion

Н B R E N N E IS E N  & СО 
6 0  ru e  P l a n c h a t  
P A R I S  X X °

S N A

A U X E R R E  F R A N C E• ‘I .

Лесопильные станки 

Станки  для столярных работ 

Дереворежущий инструмент

^  Тяжелый фуговальный станок с 

электроприводом и бесступенча­

той передачей

Ш
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АВТОМ АТИЧЕСКИЙ ПРЕСС  
Б А Р Т Р Е В

П рочны е экономичные древесно-струж ечны е плиты  
Бартрев —  новый материал, ш ироко при.меняющийся в 
домостроении и .мебельной промыш ленности. Д ве вы ­
сокопроизводительные установки Бартрев, вы пущ енны е в 
Англии и с.чонтированные советски.ми и английски.ми 
инженерами, сданы в эксплуатацию на предприятиях  
Ленинградского совнархоза. Установки Бартрев, изго­
товляющ ие плиты в виде непрерьш ной ленты , рассчитаны  
на достиж ение .максп.лшльной производительности при  
м1Ши.мапьной затрате труда.

Установки Бартрев нуж даю тся лишь в первоначально.м 
регулировании требуе.мой длины , толщины и плотности  
плиты. Дальнейший производственны й процесс пол­
ностью автоматизирован.

П л и т а  вы хо д и т  и з  пресса в виде непреры вной  
лен т ы . А в т о м а т и ч е с к и й  п и льн ы й  у з е л  
обрезает  ее к р о м к и  и  р а сп и ли в а е т  н а  п л и т ы  

необ ходим ой дли н ы

Запросы  на  русском  язы ке просим направлят ь по а д р е с у :

I N T E R N A T I O X A L  P L A S T I C S  L IM IT E D
HENmETTA HOUSE, HENRIETTA PLACE, LONDON, W . I . ,  АНГЛИЯ

Телефон: LANgham 8041 Телегралшы: Ccllopress London Телекс: 25252Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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трудняется такж е недостаточным выпуском и отсутстви­
ем дешевых синтетических связующих (клеящих) мате­
риалов.

В заключение А. В. Рогозкин обратил внимание уча­
стников конференции на необходимость расширения на­
учно-исследовательских работ в области использования 
древесного сырья в Советском Союзе и ускорения внед­
рения их результатов в производство.

На пленарном заседании конференции и на засед а­
ниях секций (лесного хозяйства и лесозаготовок, лесо­
пиления и деревообработки, гидролизной и лесохими­
ческой промышленности) было заслушано и обсуждено 
около 30 докладов и сообщений, в которых были пока­
заны пути эффективного использования отходов и низ­
косортной древесины в промышленности.

Участникам л^онференции были продемонстрирова­
ны научно-технические фильмы об использовании отхо­
дов древесины.

На заключительном пленарном заседании конферен­
ции были заслушаны доклады руководителей секций и 
принято развернутое решение, реализация которого по­
зволит разрешить задачу более полного использования 
отходов древесины ,в народном хозяйстве.

В частности, в решении конференции записано, что 
одной из важнейших задач дальнейшего развития лесо­
пильной и деревообрабатывающей промышленности яв ­
ляется создание предприятий с составом цехов, обеспе­
чивающих выпуск законченной продукции в виде сухих 
спецификационных пиломатериалов, строительных д ета­
лей, древесных плит, заготовок и другой продукции с 
комплексным и максимальным использованием перера­
батываемой древесины.

Конференция выразила уверенность, что рабочие, ин­
женерно-технические и научные работники лесной, бу­
мажной и деревообрабатывающей промышленности при­
ложат все силы к лучшему, более рациональному исполь­
зованию лесных ресурсов и заготавливаемой древеси­
ны в целях полного обеспечения потребностей народно-» 
го хозяйства и населения в древесине и изделиях из нее.

За хорошую организацию и успешное проведение те- 
■матической выставки, которую посетило более 6500 чело­
век, конференция выразила благодарность Оргкомитету 
выставки и сотрудникам павильона «Лесное хозяйство, 
лесная и деревообрабатывающ ая промышленность».

Материалы конференции будут изданы.

По разделу «Лесопиление и деревообработка» на те­
матическую выставку поступило 40 работ от 32 органи­
заций. Кроме того, 22 предприятия представили работы 
по комплексному использованию древесины и ее отхо­
дов.

После рассмотрения указанных работ и предложе­
ний Комиссия по разделу лесопиления и деревообработки 
приняла решение одобрить и рекомендовать для внедре­
ния в промышленность результаты работ по 12 темам и 
для частичного использования, исходя из местных усло­
вий, 6 работ. По 4 темам рекомендовано изготовить 
опытные образцы оборудования.

Рекомендуются к  внедрению следующие работы и 
предложения, уже проверенные в производственных 
условиях и показавшие высокую эффективность.

1. Автоматическая линия оращиван14я короткомер- 
ных отрезков древесины по длине, раз1работанная 
СКТБД Мосгорсовнархоза. Производительность линии 
до 15 в смену. Расчетная годовая экономия от вн е­
дрения составляет 37,5 тыс. рублей.

Опытный образец лИиии будет выпущен в 1961 г. 
Брянским совнархозом, а с 19б2 г. организуется их се­
рийный выпуск.

2. Технология склеивания древесины с нагревом в 
электрическом поле токов высокой частоты, раз1работан- 
иая ЦНИИ строительных конструкций, которая позволя­
ет значительно сократить процесс склеивания. Однако 
для широкого внедрения клееных конструкций необхо­
димо создать отечественное оборудование.

Применение клееных изделий увеличивает полезное 
использование древесины на 15—20% против существую­
щего, снижает себестоимость изделий на 20% и повыша­
ет сортность пиломатериалов.

3. Предложение Ц БТИ  Башкирского совнархоза и 
группы рационализаторов Стерлитамакского ордена Л е­
нина станкостроительного завода им. Ленина по произ­
водству древесных пластиков из опилок на связующих 
и использование их в производстве взамен металлов иВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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других материалов для изготовления деталей станков, 
электротехнических аппаратов и товаров широкого по- 
'требления.

Применение древесных пластиков на Стерлитамак- 
ском станкостроительном заводе только по 25 наимено­
ваниям деталей позволило в 1960 г. сэкономить 50 т ста­
ли, 350 г  чугуна и 15 тыс. шарикоподшипников.

И сследования физико-механических свойств древес­
ных пластиков из опилок показали, что их можно реко­
мендовать для широкого применения взамен цветных и 
черных металлов и неметаллических материалов (таких, 
как текстолит и эбонит) на машиностроительных пред­
приятиях.

4. М етод производства цельнопрессованных вкла­
дышей из пресс-крошки путем горячего прессования в 
специальных пресс-формах, применяемый иа Усть-Ижор- 
ском фанерном заводе. Изделия применяются как заме­
нители деталей из черных и цветных металлов и тексто­
лита. Годовой экономический эффект от применения | 
цельнопрессованных вкладышей в трамвайных вагонах ’ 
Ленинграда составил 41,5 тыс. рублей.

5. М етод прессования деталей из измельченной дре­
весины, раз1работанный и внедренный на Московском 
мебельно-деревообрабатывающем комбинате Управления 
мебельной промышленности Мосгорсовнархоза в 1955 г.

Комбинат освоил производство из измельченной 
древесины футляров для часов и накладных украшений 
к ним, а такж е табуретов. Изделия прессуются из опи­
лок влажностью 8— 10%. В качестве связующего при­
меняется пресс-порошок аминопласт. Экономия от внед­
рения способа прессования за 5 лет составила более 
250 тыс. рублей.

Этот метод прессования рекомендуется к внедрению 
в производство для изготовления деталей мебели из опи­
лок.

6. Предложение Львовского лесотехнического ин­
ститута по использованию сучьев бука для производства 
гнутой мебели, что может дать дополнительно 10—15 ж* 
древесины с гектара буковой лесосеки. По техническим 
свойствам буковые сучья н вершины не уступают ство­
ловой древесине.

7. Применение строганой фанеры из лиственницы, 
технология производства кото.рой разработана Сверд- 
Н И И П Д РЕ В ом и внедрена на Свердловской мебельной

, фабрике на обычном фанер{юм оборудовании.
Строганая фанера из лиственницы может быть ре­

комендована к внедрению на всех мебельных предприя­
тиях страны.

8. Использование отходов фанерного производства 
на изготовление полумягких стульев по предложению 
Гомельского фанерного спичечного комбината совнархо­
за Белорусской ССР. По предложенному способу при 
изготовлении' 1000 стульев экономится 26,1 ж* деловой 
древесины в пересчете за круглый лес. За  1959 г. ком­
бинат получил экономию 2850 древесного сырья.

9. Применение для производства стружечных плит
смолы МФФ (мочевино-формальдегидной). Эта смола 
является лучшей для плит, хранится 6 месяцев, водо­
стойка.  ̂ «

Д ля широкого внедрения рекомендуется также фе- 
ноло-формальдегидная смола КФ-20, разработанная Ин­
ститутом пластмасс и испытанная ВНИИ новых строи­
тельных материалов АС и А СССР. Плиты на смоле 
КФ-20 отличаются высокой прочностью и водостойко­
стью. Режим склеивания: удельное давление — 20 кг/сл’, 
время прессования при температуре 140° — 0,7 мин. на
1 мм  толщины. Расход клея 10% к весу стружки.

Смола КФ-20 получается из суммарных фенолов, 
образующихся в процессе полукоксования бурого угля.

10. Технология изготовления ниточных катушек из 
древесно-волокнистой массы, разработанная СКВ Управ­
ления мебельной и деревообрабатывающей промышлен­
ности Л^нсовяархоза. По этой технологии катушки из­
готовляются из древесной массы и связующего — фено- 
ло-формальдегидной смолы. Внедрение нового способа 
производства ниточных катушек позволит ежегодно эко­
номить 200 тыс. м^ березовой древесины, повысить про­
изводительность труда в  1,8 раза и снизить себестои­
мость катушек на 37,3%.

Кроме предложений по разработке технологии я 
.проектов цехов, предприятий и оборудования. Комиссией 
были рассмотрены работы и достижения ряда предприя­
тий по комплексному использованию древесины.
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