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С Е М И Н А Р
ПО ПРОИЗВОДСТВУ СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ И 

ПРИМЁИЕИИЮ ИХ В МЕБЕЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕИН 
И СТРОИТЕЛЬСТВЕ

Главстандартдом  при Государственном коми. 
С овета М инистров СССР по делам  строительства,^ 
вет народного хозяйства Литовской ССР, Централ^ 
и Л итовское республиканское правления НТО 6yî  
иой и деревообрабаты ваю щ ей промышленности^ 
Ц ентральное правление НТО лесной промышле 
сти провели 2 1 — 24 м арта текущ его года в г. 
педе сем инар, посвящ енны й производству и пр 
нению струж ечны х плит.

В работе сем инара приняли участие около 20 
ботников предприятий, совнархозов, научно-нссл 
вательских и учебных институтов,-а такж е проект^ 
и других организаций.

О ткры вая семинар, заместитель начальника 
стандартдом а Д. А; Скоблов в докладе «О направ 
развити я производства и применении струже 
плит Б мебельной промыш ленности и строитель 
Ьказал, чт9 струж ечны е плиты являю тся TaifBM 
риалом , ко"торый п озволяет комплексно нсполь 
древесину, осущ ествить механизацию  работ и сниа 
затраты  труда как  в  строительстве, так и в мебелЛ 
промыш ленности. Высокие показатели прочности п| 
при сравйительно небольш ом объемном весе, а 
ж е хорош ие акустические и теплотехнические ев 
ва откры ваю т ш ирокие перспективы применение 
в различны х отраслях  народного хозяйства.

.П ром ы ш ленное производство стружечных п.1̂  
Советском Союзе начато в  1958 г., и в настоящееi 
мя на наш их предприятиях действую т и наход 
в стадии монтаж а 12 установок общей пронзко| 
тельностью  свы ш е 300 тыс. стружечных плит в i

В 1959— 1960 гг. отечественная машиностроитеЛ 
пая  промыш ленность долж на бы ла поставить 46 ус" 
новок для  вы пуска струзкечных плит. Однако как |  
готовление отечественного оборудования, так и ст 
тельство цехов дл я  производства стружечных п!? 
осущ ествляется крайне медленно. Поэтому все ор 
низации, отвечаю щ ие за  развитие производства 
ж ечиы х плит в стране, долзкны s  ближайш ее же 
принять м еры  по ускорению  выпуска оборудоваии»! 
« о  бы стрейш ему окончанию  строительства цехов ' 
производства струж ечны х плит.

Д ля успеш ного реш ения задач, стоящ их перед j 
ми ,в области производства струж ечны х плит, не 
димо значительно усилить научно-исследовательс! 
и проектны е работы , особенно по совершенствован^ 
технологии производства, изы сканию  дешевы.х и 
деф ицитны х связую щ их и созданию  новых виде 
оборудования д л я  производства плит. Эти работы bj 
водятся пока в  недостаточном объеме и без нео8|  
ДИМОЙ увязки  меж ду организациям и, работающиир 
этом направлении, что приводит, ввиду отсутм^ 
их координации, к  распы лению  сил и средств. ^

• В заклю чение своего доклада Д. А. Скоблов о« 
новился на вопросах обеспечения действующих I 
хов запасны м и час-гями, реж ущ ими инструмента» 
клеевы м и м атериалам и , а такж е оборудование» Д 
изготовления смол и клеев.

У частниками сем инара бы ли заслуш аны  докла)
о, проектировании цехов и оборудования для  произч 
сТва струж ечны х плит, о клеевы х материалах д 
производства струж ечны х плит, об опыте применен 
струж ечны х плит в  производстве мебели и строите) 
стве.

Опытом эксплуатации и монтаж а оборудовав 
цехов струж ечны х плит на семинаре поделил»
А. Ф. Щ етвн вв  (Клайпедский ф анерны й завод), А .' 
Н атали я (К о97опольский ДСК), О. А. Дмитриев (Уст 
И ж орский ф анерны й завод) и А. Г. Ш аповалов (чд) 
повецкий завод  «Ф анеродеталь»),

Затем  состоялось обсуждение докладов и бьи 
заслуш ан ы  отдельны е сообщ ения работников пре 
приятий.

Н а сем инаре бы ли приняты  рекомеадации, выпи 
нение которых будет содействовать обеспеченшо вы1 
ска  струж ечны х плит в объемах,.запланированных 
текущ ее семилетие. В частности, рекомендовано усц 
рить вводив действие намеченных по плану автомзд
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

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

И Ц ЕН ТРА Л ЬН О ГО  П РА В Л ЕН И Я  НТО БУМ А Ж Н ОЙ  И Д ЕРЕВО О БРА БА ТЫ ВА Ю Щ ЕЙ  П РОМ Ы Ш ЛЕНН ОСТИ

ДЕСЯТЫЙ ГОД ИЗДАНИЯ Ш 6 И Ю Н Ь 1961

ТЕХНИЧЕСКИЙ ПРОГРЕСС-РЕШАЮЩЕЕ УСЛОВИЕ 
ВЫПОЛНЕНИЯ СЕМИЛЕТНЕГО ПЛАНА

Июньский (1959 год) и июльский (1960 год) Пленумы 
ЦК КПСС явились важными вехами в исторической 
борьбё трудящихся нашей страны за претворение в 

жизнь намеченной XXI съездом партии величественной про
граммы коммунистического строительства. Пленумы конкрети
зировали задачи в области создания материально-технической 
базы коммунизма, в области технического прогресса и сосредо
точили внимание работников промышленности на внедрении 
новой техники и повышении уровня развития производства.

Выполняя решения Пленумов ЦК КПСС, работники пред
приятий, научно-исследовательских институтов и конструктор
ских бюро деревообрабатывающей промышленности в борьбе 
за повышение технического уровня производства направляют 
свои усилия на решение следующих основных задач; комп
лексное использование древесины, освоение современных спо
собов производства стружечных и древесно-волокнистых плит, 
внедрение в производство экономичных конструкций мебели и 
высокотемпературных режимов сушки пиломатериалов.

В результате этого за последние два года были достигнуты 
известные успехи, позволившие значительно повысить техни
ческий уровень и организацию производства на многих дерево
обрабатывающих предприятиях. Так, с пуском установок для 
призводства стружечных плит на Усть-Ижорском фанерном 
заводе, Дубровском домостроительном комбинате и череповец
ком заводе «Фанеродеталь» (Ленинградский совнархоз). Клай
педском фанерном заводе (совнархоз Литовской ССР), Косто
польском дек (Львовский совнархоз УССР), Уфимском фане- 
ро-мебельном комбинате (Башкирский совнархоз) и других 
процент делового использования древесины на этих предприя
тиях повысился с 50 до 85.

Значительно расширилось производство древесно-волокни
стых плит. Например, только на деревообрабатывающих пред
приятиях РСФСР в 1961 году их будет выпущено более 
50 миллионов квадратных метров.

В области комплексного использования древесины боль
шая работа проведена и на предприятиях мебельной промыш
ленности. Так,,на Майкопском мебельном комбинате (Красно
дарский совнархоз) создана и пущена в эксплуатацию поточ
ная линия для изготовления прессованной царги гнутого сту

ла из древесных отходев. Линия работает уже .более года и 
выпускает одну тысячу царг в сутки. Экономическая эффек
тивность этого технического мероприятия очевидна: с пуском 
ЛИВИИ себестоимость царги снизилась в два раза по сравнению 
с себестоимостью царги из массивной древесины, а количест
во рабочих, занятых на операциях изготовления царги, умень
шилось в четыре раза. В этом году на мебельных предприяти
ях Краснодарского совнархоза будут пущены полуавтоматиче
ские линии для производства из отходов древесины царги и 
верхнего бруска спинки гнутого стула. С внедрением этих ли
ний будет сэкономлено 55 тысяч кубических метров высоко
качественного букового пиловочника, который можно исполь
зовать для изготовления строганой фанеры.

На Московском мебельно-деревообрабатывающем комбина
те Управления мебельной промышленности Мосгорсовнархоза 
уже длительное время отходы древесины используются ■ для 
прессования различных деталей. Работники комбината в прош
лом году освоили производство из измельченной древесины от
дельных предметов мебели.

Несмотря на успехи, достигнутые отдельными предприяти
ями по рациональному использованию древесины, решение 
этой важной задачи в целом по промышленности потребует 
еще большей работы научно-исследовательских и конструктор
ских организаций. Главное сейчас заключается в том, чтобы 
закрепить и широко распространить накопленный опыт.

За последние два года работниками мебельной промыш
ленности проведена большая работа по переводу предприятий 
на производство современной мебели из унифицированных уз
лов и деталей, конструкции которых разработаны мебельными 
конструкторскими бюро совнархозов. В текущем году на 
предприятиях страны такой мебели будет выработано на сум
му 340 миллионов рублей. Ведущее место по вьшуску этой ме
бели занимают совнархозы Литовской ССР, Московский город
ской, Ленинградский, Латвийской ССР и некоторые другие.

Большие успехи достигнуты и в области совершенствова
ния сушильной техники. Применение высокотемпературных 
режимов сушки древесины и автоматическое управление ее 
процессами находят все большее распространение на пред
приятиях. Созданы и эксплуатируются камеры для сушки пн-Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ломатериалов перегретым паром. В фанерной промышленности 
завершается перевод роликовых сушилок для шпона на высо
котемпературный обогрев топочными газами.

За последние два года машиностроителями создано много 
нового оборудования, которое уже поступает на предприятия 
и Широко используется для совершенствования техники и тех
нологии деревообрабатывающих производств. В настоящее вре
мя серийно выпускаются гидравлические прессы и лаконалив
ные машины отечественной конструкции, которые позволили 
механизировать на мебельных фабриках трудоемкие отделоч
ные работы.

В деревообрабатывающей промышленности наиболее меха
низированной отраслью является производство спичек, где 80 
1 1 1 '|)центов технологических операций осуществляется на авто
матическом оборудовании. Стремясь полностью автоматизиро- 
Еагь производство спичек, работники конструкторского бюро 
Центральной научно-исследовательской лаборатории спичеч
ной промышленности в содружестве с новаторами производст
ва за последнее время разработали и внедрили на спичечных 
фабриках несколько новых установок, позволяющих устранить 
ручной труд на ряде операций технологического процесса.

К ним в первую очередь следует отнести подъемно-цен- 
трирующее приспособление к лущильному станку системы 
Н. В: Ковязина, установку для загрузки спичечных автоматов 
соломкой и коробкоразборный агрегат для механизированной 
разборки внутренних и наружных коробков. Этими устройст
вами оборудованы лущильные станки и спичечные автоматы 
на всех спичечных фабриках страны. Экономический эффект, 
полученный в результате внедрения в производство указан
ных устройств, исчисляется суммой в 1 миллион рублей.

За последние годы на ведущих предприятиях деревообра
батывающей промышленности были созданы лаборатории и 
конструкторские бюро, которые в содружестве с научно-иссле
довательскими и проектными институтами решили ряд важ
ных для промышленности проблем.

Следует подчеркнуть, что повышению технического 
уровня деревообрабатывающих производств способствовала 
проведенная нашей партией четыре года назад перестройка 
управления промышленностью и строительством. Перестройка 
создала условия для широкого участия трудящихся в управле
нии производством, открыла простор для инициативы на мес
тах, Д1ы творческой активности и самодеятельности масс.

Большим техническим достижением в фанерной промыш
ленности явилось создание и внедрение в производство на 
Усть-Ижорском фанерном заводе царгового агрегата, предна
значенного для изготовления из шпона гнуто-прессованных 
замкнутых трапециевидных заготовок в виде блоков для царг 
стульев с вклеенными бобышками. Блоки разрезаются на 
царги требуемой ширины. Расход древесины при этом, по 
сравнению с производством гнутых царг из массивной древе
сины, снижается в пять раз, а себестоимость их на 50 процен
тов ниже, чем себестоимость царг, изготовленных из массивной 
древесины. Производительность агрегата составляет 650 царг 
в смену. Этот агрегат был разработан конструкторским бюро 
завода. Коллектив работников этого завода разработал и внед
рил в производство наборы кухонной мебели из прессованных 
узлов и деталей. Эти наборы, предназначенные для оборудо
вания кухонь в новых и старых коммунальных квартирах, по
лучили высокую оценку и пользуются большим спросом. Их

себестоимость на 35 процентов ниже, чем себестоимость таш  
же наборов, изготовленных из массивной древесины.

Большое значение для повышения технического уровня де
ревообрабатывающих отраслей производства будут иметь ра
боты по комплексной механизации производства, которые ве
дутся сейчас на Московских мебельно-сборочных комбинатах 
№ 1 и 2, Московских мебельных фабиках 5 и 16, Ленин
градских мебельных фабриках JJj 1 и 3, Киевской мебельноЗ 
фабрике им. Боженко, Усть-Ижорском и Поволжском фанерных 
заводах и других. Обобщение опыта работы этих предприятий 
позволит наметить наиболее эффективные пути осуществления 
комплексной механизации на всех деревообрабатывающих 
предприятиях совнархозов.

Однако в проведении этих работ предприятия получани 
еще недостаточную помощь от научно-исследовательских и 
проектно-конструкторских организаций деревообрабатывающей 
промышленности. Кроме того, большие трудности для осущест
вления комплексной механизации создаются из-за отсутствия 
машиностроительной базы для выпуска специализированного 
оборудования.

В современных условиях особое значение приобретают 
дальнейшее расширение теоретических исследований по важ
нейшим научным проблемам, имеющим большое народнохо
зяйственное значение, приближение науки к производству в 
обеспечение быстрого внедрения результатов научно-исследо
вательских работ в народное хозяйство. Некоторые наши науч
но-исследовательские организации ослабили свои связи с про
изводством. К ним в первую очередь следует отнести Цен
тральный научно-исследовательский институт фанеры и мебе
ли, который должен возглавлять борьбу за технический про
гресс в фанерной и мебельной промышленности.

Необходимо, чтобы результаты широких научных исследо
ваний, которые ведутся в заводских лабораториях, научно-ис
следовательских и учебных институтах деревообрабатываю
щей промышленности, быстро внедрялись в производство. Не
обходима также четкая координация исследований, поскольку 
в этой области имеет место дублирование, что приводит х 
распылению сил и средств.

Сейчас, когда вся страна готовится ко дню открытия ХХП 
съезда Коммунистической партии Советского Союза, работни
ки деревообрабатывающей промышленности с большим подъ
емом борются за дальнейшее совершенствование техники в 
технологии производства, за высокую производительность тру
да, снижение себестоимости и повышение качества продукции.

Партия призвала всех трудящихся настойчиво бороться з» 
улучшение организации производства и за полное использова
ние всех резервов. Путь к достижению этого —  широкая ме
ханизация и автоматизация производства, от которых зависит 
дальнейший рост производительности труда —  основа роста 
повышения благосостояния народа.

В социалистическом соревновании за достойную встречу 
XX II съезда КПСС коллективы предприятий особое внимание 
уделяют борьбе за технический прогресс и повышение техни
ческого уровня производства. В ходе этого соревнования растет 
число передовиков производства, бригад коммунистического 
труда, новаторов, которые учатся жить и трудиться по-ком
мунистически. Первые итоги этого всенародного соревнования 
свидетельствуют о том, что план третьего года семилетки будет 
выполнен досрочно.
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ОБ УПРУГО-ПЛАСТИЧЕСКИХ СВОЙСТВАХ ДРЕВЕСИНЫ 
В СВЯЗИ С НАПРЯЖЕНИЯМИ И ДЕФОРМАЦИЯМИ ПРИ ЕЕ СУШКЕ

п .  с. СЕРГОВСКИЙ, В. Н. БЫКОВСКИЙ, В . о . САМУЙЛЛО
М осковский^^лесотехнический и нститут

О дной из наиболее важных проблем современной техники 
деревообработки является проблема интенсификации к а 
мерной сушки пиломатериалов. Д ля ее решения необхо

димо изыскание рациональных реж имов сушки, которые позво
лят максимально интенсифицировать процесс при сохранении 
требуемого качесттва материала.

Научная разработка рациональных режимов сушки тре
бует решения двух основных комплексных задач:

1. Задачи кинетики сушки, включающей в себя исследова
ния закономерностей перемещения и испарения влаги, а такж е 
разработку методов теоретического .расчета продолжительно
сти сушки и поля влажности в древесине в зависимости от со
стояния среды и характеристики материала.

2. Задачи динамики сушки, включающей в себя изучение 
механизма развития в древесине внутренних напряжений при 
сушке, исследование свойств древесины как  упруго-пластиче- 
окого тела и в конечном итоге — раз'работку методов теорети
ческого расчета напряженного состояния материала в зависи
мости от его характеристики, скорости процесса и состояния 
среды.

Кинетика сушки исследовалась в течение длительного вре
мени советскими и зарубежными учеными. Хотя здесь и име- 
н тся еще вопросы, подлежащ ие изучению и уточнению, одна
ко современный уровень знаний по кинетике сушки вообще и 
сушки древесины в частности позволяет с  приемлемой степенью 
точности осуществлять теоретическое построение кривых суш
ки и анализировать поле влаж ности по сечению древесных сор
тиментов.

Динамика сушки исследована менее полно. П ока еще не 
разработаны методы теоретического расчета внутренних н а
пряжений, на базе которых можно было бы анализировать и 
сравнивать между собой режимы сушки. Кроме того, до по
следнего времени отсутствовали данные об упруго-пластиче- 
ских свойствах древесины и даж е не было ясно, какими пока
зателями эти свойства должны характеризоваться.

Сотрудниками Московского лесотехнического института 
начаты исследования, направленные на изучение упруго-пла
стических свойств древесины в зависимости от ее температур
но-влажностного состояния и на изучение механизма развития 
внутренних напряжений в древесине при её сущке. П ервые ре
зультаты этих исследований и являются предметом рассмот
рения в статье'.

Понятие о деформациях и напряжениях в древесине при 
ее сушке. С качественной стороны характер возникновения и 
развития внутренних напряжений в древесине при ее сушке в 
достаточной мере освещен в литературе^. Не углубляясь в 
детали этого вопроса, остановимся на основных положениях 
и терминах.

К ак известно, при неправильном проведении процесса 
сушки пиломатериалов возможно нарушение их целостности 
(растрескивание), обусловленное внутренними напряжениями, 
действующими в плоскости, перпендикулярной оси сортимен
та, т. е. п о п е р е к  в о л о к о н .

Причиной возникновения внутренних напряжений при суш 
ке является стеснение свободы усушки^, обусловленное нерав
номерным распределением влажности по сечению сортиментов.

Стеснение свободы усупгки вызывает появление упругих 
деформаций различного знака в поверхностных и внутренних 
зонах сортимента, что приводит к  образованию напряжений, 
пропорциональных перепаду влажности по сечению материала.

Такие напряжения принято называть в л а ж н о с т н ы м и  
напряжениями.

Влажностные напряжения появляю тся в тот момент, ког
да влаж ность поверхности сортимента опускается ниже точки 
насыщения волокна, и исчезают после полного выравнивания 
влажности по объему сортимента. Они всегда являются растя
гивающими в зоне пониженной влажности (на поверхности) и 
сжимающими в зоне повышенной влажности (внутри сорти
мента) .

При сушке идеально упругого материала действуют только 
влажностные напряжения.

П оскольку древесина не является идеально упругим мате
риалом, стесненная усушка в ней вызывает, помимо упругих, 
такж е и остаточные деформации. Развитие остаточных дефор
маций приводит к  необратимому удлинению материала в на
ружных и укорочению во внутренних зонах поперечного се
чения сортимента. В результате этого в древесине развиваются 
дополнительные, так  называемые о с т а т о ч н ы е ,  напряже
ния обратного (по сравнению с влажностными напряжениями) 
знака.

ДеФормацт £-

Рис. 1. Схема развития де- Рис. 2. (Г—Е-диаграмма древе- 
формации в древесине сины поперек волокон:

' В проведении исследований, кроме авторов статьи, при
нимали участие К- К. Хохлов, М. 3. Вахвахишвили, Б. Н. Уго- 
лев, Н. И. Волков, В. И. Пименова, П. С. Ш апшик и Ю. Е. Аре
фьев.

^ У г о л е в  Б . Н. Внутренние напряжения в древесине 
при ее сушке. М.—Л ., Гослесбумиздат, 1959.

3 Иногда это понятие характеризуется термином «недопу- 
щенная усушка».

/  — при сж ати и ; 2 —  при р а с 
тяж ен ии

Полные напряжения, фактически действующие в древеси
не, могут рассматриваться как  алгебраическая сумма влажно
стных и остаточных напряжений. Очевидно, в самом начале 
процесса сушки, когда остаточные деформации еще отсутст
вуют, полные напряжения равны влажностным, а в конце про
цесса сушки, когда исчезает перепад влажности, полные на
пряж ения равны остаточным.

П оказатели упруго-пластических свойств древесины. Опыт 
показывает, что при нагружении образца древесины в нем по
являю тся одновременно как  упругие, так  и остаточные (пла
стические) деформации. Достигнув при кратковременном (Т|) 
нагружении деформации ъ„  (рис. 1), которую условно можно 
назвать мгновенной, образец при последующей выдержке под 
постоянной нагрузкой продолж ает деформироваться и через 
некоторое время приобретает устойчивую или равновесную 
деформацию ер. Если после этого образец разгрузить (момент 
времени Та) и проследить за изменением его размера, то легко 
выявляются составные части полной деформации; собственно 
упругая деформация е у , обратимая деформация упругого по
следействия 8у.„ и необратимая остаточная деформация гост-

П оказанная на рис. 1 закономерность деформирования ха
рактерна для работы древесины как на растяжение, так и на 
сж атие поперек волокон при напряжениях меньше разрушаю 
щих.

В области напряжений, близких к разрушающим, древеси
на ведет себя при растяжении и сжатии неодинаково. При 
сж атии возрастающей нагрузкой явному разрушению образца 
предшествует явление так называемого пластического тече
ния (рис. 2, кривая / ) .  При растяжении (кривая 2) пластиче
ского течения не наблюдается.

Учитывая особенности развития внутренних напряжений 
в древесине при ее сушке, и на основании ряда разведочных 
опытов было решено на первой стадии исследования подверг
нуть изучению количественные характеристики предела проч
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ности древесины (при растяж ении), прзделз пластического те
чения (при сж атии), а такж е мгновенные, равновесные и оста
точные деформации древесины при растяжении и сжатии ее 
поперек волокон в радиальном н тангенциальном направле
ниях.

Известно, что предел прочности при растяжении и предел 
пластического течения при сжатии зависят от породы древеси
ны, уп равл ен и я  усилий относительно волокон (радиальное 
или тангенциальное), а такж е от температуры (/) и влажности 
(\1̂ ') материала; следовательно, для определенной породы и 
определенного направления относительно волокон

^ n p = / ( t , W ) .  (1)
Что касается деформаций (мгновенных, равновесных и ос

таточных), то их величина, кроме перечисленных выше факто
ров, зависит такж е от напряжения а  и. следовательно, для
определенной породы и определенного направления относитель
но волокон

e = f ( a , t . W ) .  (2 )

Экспериментальный анализ зависимости (2), содержащей 
три аргумента, — очень сложен. О казалось, однако, возмож 
ным упростить эту задачу.

Разведочные, а впоследствии и основные эксперименты 
показали, что хотя древесина, строго говоря, не подчиняется 
закону Гука, но зависимость между ее деформациями (в том 
числе и остаточными) и напряжениями отклоняется от прямо
линейной настолько незначительно, что эти отклонения не вы
ходят за пределы погрешностей, связанных с неоднородностью 
строения и изменчивостью свойств древесины. Поэтому мгно
венные, равновесные и остаточные деформации могут характе
ризоваться равенствами:

=
Е м

^ост ■ (3)
где Е м  — условно-мгновенный модуль упругости;

Е р  — равновесный (или длительный) модуль упруго
сти;

Е ост — коэффициент пропорциональности, названный 
модулем остаточных деформаций.

В соответствии с этим зависимость вида (2) может быть 
заменена зависимостью

E = f { t ,  W ). (4)
Таким образом, основная задача экспериментов состояла 

в установлении численных величин следующих показателей ме
ханических и, в частности, упруго-пластических свойств дре
весины поперек волокон: предела прочности при растяжении и 
предела пластического течения при сжатии, мгновенного и рав
новесного модулей упругости, а такж е модуля остаточных де
формаций (при растяжении и сж атии).

Рис. 3. Образцы для испытаний (а) и измерение деформаций 
на образце (б)

Методика и объем экспериментального исследования. О б
разцы для испытаний имели поперечное сечение по ГОСТ 
6336—52 с рабочей длиной 40 мм (рис. 3 ,а). Они изготовля
лись из одного (для каждого вида нагрузки) кряж а и перед 
испытанием выдерживались в эксикаторах над раствором сер
ной кислоты до зад аш ой  влажности.

Измерение деформаций производилось с помощью индика
торных головок с ценой деления 0,001 мм, которые устанавли
вались на шаровые опоры, приклеенные смоляным клеем к 
двум противоположным граням образца (рис. 3, б). База из
мерения, т. е. расстояние между осями шаровых опор, состав
ляла 26 мм.

Испытания проводились на разрывной машине РМП-500, 
оборудовалной ручным приводом для изменения скорости на
гружения. При испытании на растяжение обраь-ец помещался в 
специальных захватах (по ГОСТ 6336—52), а при испытании 
на сжатие к зажимам машины крепился особый реверсор.

При испытании древесины с влажностью ниже точки на
сыщения волокна образец помещался в пристроенную к маши
не рабочую камеру, соединенную с замкнутым воздуховодом, в 
которой с помощью калорифера и увлажнителя автоматически

Рис. 4. Принципиальная схема испытательной установки:
I  —  и сп ы тательн ая  к а м е р а ; 2 — кон трольная  ка м ер а ; 3 — увлажни
тель ; 4 — калори ф ер ; 5 — воздуховод; 6 — электродвигатель; 7 — 

кон тактн ы е термометры

поддерживалось заданное состояние паровоздушной среды 
(рис. 4). М еста выхода из рабочей камеры стержней индикато
ров и захватов машины были надлежащ им образом уплотне
ны, а сами стержни снаружи теплоизолировались и обогрева
лись электроспиралями для предотвращения ко'нденсации на 
них пара. ^

При испытании древесины с влажностью, равной (или вы
ше) точке насыщения волокна, паровоздушная рабочая ка
мера заменялась водяной ванной, в которой автоматически 
поддерж ивалась заданная температура.

Проведение эксперимента осуществлялось следующим об
разом. О бразец с определенной влажностью закреплялся в за
ж имах испытательной машины, а в рабочей камере устанавли
валось заданное состояние среды. После некоторого периода 
свободной выдержки, в течение которого образец прогревался 
до требуемой температуры, он подвергался нагружению (со 
скоростью по ГОСТ 6 3 3 6 ^ 2 )  до определенного, вначале не
большого, напряжения е фиксацией полученной при этом ус
ловно-мгновенной деформации (рис. 5, цикл I). Образец вы* 
держ ивался под этим постоянным напряжением при непрерыв
ной регистрации возрастающей деформации. Выдержка прекра
щ алась по достижении стабильной величины деформации 
(рис. 5, верхний вспомогательный пунктирный график т—Д/). 
После этого образец разгруж ался и выдерж ивался в свободном 
состоянии до полной стабилизации его размера (рис. 5, ниж
ний пунктирный график т—Д /). Н а этом заканчивался первый 
цикл испытания.

Второй, третий и остальные циклы проводились в таком же 
порядке с увеличением напряжения в каждом последующем 
цикле на определенную величину. Последним циклом при ис
пытании на растяжение являлся цикл, при котором происходи
ло разрушение образца. При испытании на сжатие последним 
являлся цикл, в котором отсутствовало затухание деформации. 
Порядок замера расчетных деформаций указан в пояснении к 
рис. 5, из которого видно, что остаточные деформации опреде
лялись для всех циклов как разность между установившим
ся размером образца после разгрузки и начальным его разме
ром, что, как мы полагали, соответствует условиям камерной 
сушки, когда пластические деформации накапливаются в тех 
или иных зонах сортимента при постепенном возрастании на
пряжений.

Д ля каждого вида испытаний (на растяжение или сжа
тие) при определенном направлении относительно волокон иВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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определенном температурно-влажностном состоянии древесины 
проводились описанные выше многоцикличные испытания се
рии образцов для установления средних показателей. Число 
образцов в одной серии было принято равным пяти.

Испытаниям по рассмотренной методике была подвергау- 
та древесина сосны (с условным объемным весом 0,40— 
0,43 г/сл®) в  диапазоне влажности от 4% до точки насыщения 
волокна и в диапазоне температур от 20° до точки кипения во
ды. Учитывая большую трудоемкость опытов^, было решено 
ограничиться в указанных диапазонах тремя значениями влаж 
ности (4, 17 и 30%) и тремя значениями температуры (20, 60 и 
95°). Испытания на растяжение и сж атие в радиальном на
правлении были проведены полностью, т. е. при всех возмож-

A f't tS S  Ци/иЩ

сж атии отличалась резким увеличением наклона кривых впра
во в области предела пластического течения.

Н а основании статистической обработки методом наимень
ших квадратов по результатам каждой серии опытов устанав
ливались усредненные функциональные зависимости мгновен
ных, равновесных и остаточных деформаций от напряжения 
для определенного вида испытаний и определенного темпера
турно-влажностного состояния древесины. Все эти зависимости 
имели вид

Д/ =  аа +  6 . (5)

Уравнения вида (5) служили основанием для вычисления 
мгновенного и равновесного модулей упругости, а также моду
ля остаточных деформаций {Е „ , и Еост  )• Для проверки 
эти величины вычислялись такж е и по среднему наибольшему 
напряжению Ое и средней наибольшей деформации Д/с по вы
ражению
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где I — база измерения деформаций.
Существенной разницы между значениями модулей, вычи

сленных указанными двумя способами, не наблюдалось.
По полученным экспериментальным значениям предела 

прочности, предела пластического течения, модулей упругости 
и модуля остаточных деформаций оказалось возможным по
строить диаграммы зависимости этих величин от температуры 
и влажности материала.

Рис. 5. Схема последовательно- Рис. 6. Х арактер эксперимен-
го нагружения образца в про- тальных кривых зависимо-
цессе опыта. Деформации для сти деформаций от напря-

III цикла: жения
аЬ — мгновенная; ас  — равновес- ^

пая; od  —  остаточн ая

ных сочетаниях намеченных значений температуры и влаж но
сти. Испытания на растяжение и сж атие в тангенциальном на
правлении проведены по несколько сокращенной программе.

Обработка и результаты опытов. Результаты  проводимых 
в процессе опыта измерений записывались в специальный ж ур
нал. На основании измерений строились первичные , графики 
многоцикличных испытаний (по типу рис. 5) для каж дого об
разца. По этим графикам для каж дой однотипной серии образ
цов строились семейства кривых (или, точнее, ломаных линий), 
характеризующих зависимость мгновенных, равновесных и 
остаточных деформаций от напряжения.

10 го  30 
•дпажностч, 7, Вложнасть, 7,

Рис. 7. Диаграммы предела прочности и модуля упругости 
древесины сосны: 

а — предел прочности при растяж ен и и  в р ади альн ом  н ап равлен и и; 
б — равновесный м одуль упругости  при растяж ен и и  и сж ати и  в р а 

ди альном  н ап равлении

Примерный характер зависимостей мгновенных и равновес
ных деформаций от напряжения показан на рис. 6. Такой же 
характер имели кривые остаточных деформаций при растяж е
нии. Зависимость остаточных деформаций от напряжения при

 ̂ Полный цикл испытаний для одного образца продолж ал
ся в отдельных случаях 20—2& чае. . . . . .

Рис. 8. Диаграммы модуля остаточных деформаций древесины
сосны:

а ^  при р астяж ен и и  в р ад и альн ом  направлении^ б — при сж атии  
в р ад и альн ом  нап равлен и и

При построении диаграмм полагалось очевидным, что ме
ханические и упруго-пластические свойства древесины изме
няются лишь в диапазоне гигроскопической влажности, от 
W'= 0  до , а при влажности выше точки насыщения
волокна остаются (при заданной температуре) постоянными. 
Кроме того, учитывалось, что влажность точки насыщения во
локна зависит от температуры и составляет при 20, 60 и 100° 
соответственно 30, 25 и 19%.

На рис 7,0 приведена диаграмма предела прочности дре
весины сосны при растяжении в радиальном направлении. З а 
висимость предела пластического течения древесины при сж а
тии от ее температуры и влажности имеет совершенно анало
гичный характер, численные же величины его меньше предела 
прочности при растяжении на 20—30%.

Эксперименты показали, что мгновенный модуль упруго
сти при прочих равных условиях на 15—20% больше равновес
ного модуля, но что оба они имеют одинаковые значения как 
при растяжении, так и при сжатии. Диаграмма равновесного 
модуля упругости в радиальном направлении приведена на 
рис. 7,6.

М одули остаточных деформаций при растяжении и сж а
тии имеют различные величины. И х диаграммы показаны на 
рис. 8,0 и 8 ,6 .

И з диаграмм рис. 7 и 8 видно, что предел ирочности, мо
дули упругости и модуль остаточных деформаций резко умень
шаются с  повышением температуры и повышением влажности 
древесины. Закономерности их изменения оказались прииципи-
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ально одинаковыми при работе древесины поперек волокон 
как в радиальном, так  и в тангенциальном направлении. В 
связи с этим для приближенного определения показателей ме
ханических и упруго-пластических свойств древесины сосны в 
тангенциальном направлении можно пользоваться приведен
ными выше диаграммами с умножением полученных по ним 
величин на установленные экспериментами поправочные коэф
фициенты: для предела прочности на растяж ение — 0,7, для 
равновесного модуля упругости — 0,5 и для модуля остаточ
ных деформаций при растяжении или при сжатии — 0,6.

З а к л ю ч е н и е
Д ля изучения механизма развития в древесине внутренних 

напряжений и теоретически обоснованиого выбора режимов 
сушки пило.материалов весьма важ н о  изучение механических и

упруго-пластических свойств древесины при различном ее тем
пературно-влажностном состоянии.

Эти свойства в первом приближении могут ха|рактеризо- 
ваться пределом прочности при растяжении поперек волокон, 
пределом пластического течения при сжатии, мгновенным и 
рав.новесным (длительным) модулями упругости, а также мо
дулем остаточных деформаций.

Проведенным исследованием установлены численные зна
чения этих показателей для древесины сосны при растяжении 
и сжатии поперек волокон.

Н а основании результатов экспериментов составлены диа
граммы, которые даю т возможность определять пределы проч
ности, модули упругости и модули остаточных деформаций в 
широком диапазоне температурно-влажностного состояния 
древесины.

ПРЕССОВАНИЕ ЕМКОСТНЫХ ИЗДЕЛИЙ 
ИЗ СТРУЖЕЧНОЙ МАССЫ

в .  л .  ВЛАДЫШ ЕВСКИЙ  
У к р Н И И М О Д

Изготовление с помощью пресс-формы изделий, состоящих 
из дна и вертикальных стенок, соединенных в бесшовный 
монолитный узел, связано с некоторыми трудностями, 

вытекающими из необходимости одновременного прессования 
горизонтальных и вертикальных участков. Такое прессование 
может производиться угловым прессом с цилиндрами, располо
женными в двух взаимно-перпендикулярных направлениях.

На предприятиях Ф РГ применяется пресс для изготовле
ния ящиков из стружечной массы. В этом прессе имеются за 
грузочная камера и толкатели, позволяющие одновременно 
формовать дно и стенки ящ ика, и зажимные устройства, сж и
мающие массу и придающие ей очертания готового изделия. 
С помощью такого пресса стружечная масса может спрессовы
ваться в материал с объемным весом от 0,3 до 0,9 zjcM?.

Рис. 1. Корпус из стружечной массы; 
слева — вн утренняя сторона; сп рава  — н ар у ж н ая  сторона

Кроме данного способа, основанного на применении специ
ального пресса, позволяющего придать стружечной массе тре
буемую форму и спрессовать ее в готовое изделие, ящики мо
гут изготовляться по способу, не требующему предварительно
го формования массы и применения уникального оборудова
ния (углового пресса). В этом случае прессование ящиков и 
других аналогичных изделий производится с помощью простой 
пресс-формы, установленной в обычном одноцилиндровом прес
се.

Описанию этого способа посвящена настоящ ая статья*.
Прессование изделий в одноцилиндровом прессе произво

дится с помощью компрессионной пресс-формы закрытого типа. 
В этом случае давление пресса передается пуансоном на стру-

В работе принимала участие инж. Т. Е. Пипикова.

жечную массу, лежащ ую  ровным слоем на дне матрицы. Под 
высоким давлением масса приобретает текучесть и при наж а
тии пуансона заполняет в пресс-форме пространство, предна
значенное для вертикальных стенок изделия.

Такой способ прессования применяется при изготовлении 
изделий из пресс-порошков, обладающих достаточной теку
честью, чтобы прессовать изделия с вертикальными стенками, 
толщиной 4—6 мм и высотой 60— 100 мм. По литературным 
данным, для получения из пресс-порошков стенок указанных 
размеров требуются следующие удельные давления; 150— 
200 /сг/сж* — при подогреве порошков и 250—300 кг,'см^ — 
без подогрева (Е. Н. Демин. Конструкции пресс-форм для 
пластических маеё. М., Машгиз, 1952).

Стружечная масса состоит из более крупных частиц и со
держит меньшее количество связующих веществ, чем пресс-по
рошки, и поэтому обладает меньшей текучестью. Средства, спо
собствующие повышению текучести стружечной массы, либо 
снижают прочностные показатели, либо повышают стоимость 
или усложняют организацию поточно-конвейерного производ
ства прессованных изделий. К ак известно, уменьшение длины 
древесных частиц приводит к понижению механической проч
ности изделия, повышению содержания связующего и к уве
личению стоимости изделий. Подогрев массы перед прессова
нием, а такж е применение чрезмерно высокого удельного дав
ления усложняет организацию производства.

Н а основании произведенных опытов выявлены условия, 
позволяющие сообщить стружечной массе текучесть и изго
товлять с помощью пресс-форм и обычного пресса изделия, 
подобные ящикам, крышкам, трубкам.

Н а рис. 1 показан прессованный корпус диаметром 175 мм 
со стенками толщиной 4 мм  и высотой 88 мм; на внутренней 
стороне стенок имеются приливы сечением 10—7 мм, оканчи
вающиеся цилиндром диаметром 5 мм и высотой 6 мм. С на
ружной стороны, на стенках и донышке, видны рельефно обо
значенные различные конструктивные выступы и углубления.

П оказанный на рис. 2 щиток размером 360X200 мм имеет 
вертикальные стенки (кромки) высотой 25 мм, толщиной 3 мп, 
образующие замкнутый прямоугольный контур. Н а дне щитка 
имеются ребра жесткости сечением 5 x 3  мм и конические по
лые приливы высотой 22 мм  с диаметрами: у  основания —
17 мм  и наверху — 13 мм  (внутреннее отверстие диаметром 
6 м м ). Этот образец указы вает на возможность прессования 
из стружечной массы тонкостенных щитков с- различными кон
структивными приливами и отогнутыми кромками, придаю
щими тонкой пластине вид щита. Подобно этому с помощью 
пресс-формы может быть изготовлена такж е и царга с сидень
ем стула; разведочные опыты по прессованию царги с сиденьем 
стула дали обнадеживаю щ ие результаты. Прессование таким 
способом более крупных емкостных изделий не рекомендуется,Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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так как для этого потребуются мощные одноцилиндровые 
прессы.

Трубка с раструбом, показанная на рис. 3, имеет длину 
75 мм, наружные диаметры 25 и 55 мм и толщину стенок у

Рис. 2. Щ иток из стружечной массы

раструба 2,5 мм, а  в цилиндрической части — 5 мм. Этот обра
зец указывает на возможность прессования (в направлении, 
параллельном продольной оси) пустотелых и массивных но
жек корпусной мебели.

В качестве сырья для изготовления изделий, показанных 
на рис. 1, 2 и 3, используются станочные отходы — стружки и 
опилки древесины разных пород, высушенные до влажности 
4—6% и измельченные до  частиц, проходящих через сито с 
отверстиями 2X 2 мм  или 3X 3  мм  и остающихся на сетке с от
верстиями 1X1 мм — фракции 2/1 или 3/1. После смешивания 
со связующим стружечная масса содержит 92% древесных 
частиц и 8 % карбамидной смолы в пересчете на сухой вес. 
Дозирование массы производится по весу изделия плюс 5— 
10% на потери (испарение влаги и образование заусенцев).

Формование массы производится при комнатной темпера
туре (без предварительного нагрева) в однопролетном, необо- 
греваемом прессе, обеспечивающем удельное давление от МО 
до 1000 KzjcM^. Д ля  формования и последующего нагревания 
массы используются самозапирающиеся, обогреваемые пресс- 
формы, автоматически закрывающиеся с помощью пружин
ных замков, срабатывающих после погружения пуансона на за 

данную глубину. Закры тая 
пресс-форма сразу  вы гру  

^ if ж ается из пресса и подается 
на рабочее место, оборудо
ванное для нагревания 
пресс-формы и находящейся 
в ней массы до температуры 
140— 150°. По достижении 
этой температуры делается 
двухминутная выдерж ка, за 
тем следует охлаждение 
пресс-формы водой до тем
пературы 40—50“ и распрес- 
совка изделия.

Применение самозапи- 
рающихся пресс-форм позво
ляет загрузку, тепловую об
работку массы и распрессов- 

ку готового изделия производить вне пресса. Благодаря этому 
время работы пресса при каждой запрессовке сокращается до

Рис. 3. Трубка из стружечной 
массы

30 сек., и операция прессования вместо позиционной становит
ся проходной. Это обстоятельство позволяет организовать прес
сование емкостных изделий на карусельном конвейере, работа
ющем подобно роторной автоматической линии.

Д ля  оснащения карусельного конвейера наиболее пригоден 
одностоечный (консольный) пресс, допускающий подачу пресс- 
формы на стол пресса прямо с конвейера. Ввиду отсутствия 
мощных одностоечных прессов карусельный конвейер можно 
оборудовать обычным колонным или рамным однопролетным, 
необогреваемым прессом. В этом случае пресс-форма с по
мощью механизмов будет сниматься с конвейера и подаваться 
в пресс, а по окончании формования возвращ аться на конвей
ер для последующих операций: нагревания, охлаждения, рас- 
прессовки, подготовки к очередной запрессовке.

Д ля  изготовления емкостных изделий можно рекомендо
вать однопролетные гидропрессы марок П457 и П459: пер
вый выпускается Оренбургским заводом штамповочных гид
равлических прессов, второй — Одесским заводом прессов. 
Такие изделия, как ящик, царга с сиденьем стула, могут из
готовляться на прессе П459 усилием 630 т, а для прессования 
ножек корпусных изделий в полной мере пригоден пресс 
П457 усилием 200 г.

С равнительная характеристика физико-механических 
свойств древесного пластика, спрессованного из стружечной 
массы ((^ ак ц и я  2/ 1), и пластика, спрессованного из пресс-по
рошка (ГОСТ 5689—51), приведена в таблице.

Наименование свойств

Объемный вес, г1см ^ .........................................
Влажность, % ......................................................
П редел прочности при статическом изгибе

по ГОСТ 4648-56, к г ’с м ^ .................................
Удельная ударная вязкость по ГОСТ 4647—55,

к г с м ! с м ^ ..............................................................
Твердость по ГО СТ 6336—52, кг1см^ . . 
Водопоглощение за 24 часа по ГОСТ 9381 —

60, % ......................................................................
Разбухание по ГОСТ 9381—60, %:

по т о л щ и н е .................................................
, Iдлине ......................................................
.  ш и р и н е .................................................

Древесный 
пластик из 
фракции 2/1

1.2
8

300

4.0 
1415

29

17
1,8
2.1

Пластик из 
пресс-порошк! 

(ГОСТ 
5689-51)

1.4

600

4,2

Из таблицы видно, что древесный пластик с 8 % карбамид
ной смолы обладает механическими свойствами, близкими к 
свойствам широко распространенного в технике материала, 
спрессованного из пресс-порошка. Стенки и дно ящика из этого 
древесного пластика могут быть толщиной 3—5 mmj Н о изде
лия из древесного пластика на карбамидной смоле могут при
меняться лишь в условиях, исключающих соприкосновение их 
с водой.

Технико-экономическая эффективность прессования емкост
ных изделий из стружечной массы не вызывает сомнений. Их 
стоимость не превысит 200—300 руб. за тонну. Затраты на из
готовление комплекта пресс-форм и сооружение конвейера с 
одним гидропрессом окупятся в течение одного года; эти за
траты в зависимости от размеров и сложности изделий соста
вят 50— 150 тыс. руб. Один карусельный конвейер, работающий 
с ритмом 30 сек. при семичасовом рабочем дне в две смены, 
обеспечивает выпуск около 500 тыс. прессованных изделий в 
год.

Технологию прессования емкостных изделий с помощью 
компрессионных, самозапирающихся пресс-форм и обычных од
ноцилиндровых прессов УкрНИИМ ОД рекомендует для внед
рения в производство.
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Деревообрабатывающая промышленность №6^

ПОВЕРХНОСТНОЕ ТРАВЛЕНИЕ ЛИСТВЕННИЧНОИ 
СТРОГАНОЙ ФАНЕРЫ

В. Ф . Ф О Н К И Н , т. в .  М А Л Ь Ч У К  

С и б Н И И Л Х Э

Развитие мебельной промышленности в Сибири сдерж и
вается в основном из-за отсутствия там  запасов твердых 
лиственных пород древесины. Завоз облицовочной фане

ры твердых лиственных пород древесины из других районов 
связан с дополнительными расходами, а в ряде случаев вооб
ще невозможен.

В связи с этим большое значение имеет имитационная от
делка малоценных пород древесины под ценные. Наиболее рас
пространенными методами имитации являются аэрография, на
клейка бумаги с рисунком текстуры древесины ценной породы 
и крашение. Однако указанные методы пока применяются 
только при отделке ящиков телевизоров, дверей вагонов и де
талей автомашин.

Т а б л и ц а  1

№
па.

Компоненты растворов

Хлорное ж елезо  . . . . . . .
Кислотный хром коричневый .
Уксусная к и с л о т а .....................
Алюминиевые квасцы . . . .  
Лвухромовокислый калий . . 
Резорцин (1-й раствор) . . . 
Хромпик (2-й раствор)» . . . 
Двухромовокислый калий (1

раствор) .................................
М арганцевокислый калий (2

раствор)* .................................
М арганпевокислый калий . .

Содержа
ние компо

нентов 
в раство

ре. %

Ц вет , придаваемый 
фанере из листвен

ницы

2 .5 - 5  
0,3  
2
Ы

2 .5 - 5  
2

1 - 3

2 - 5

0,2
2 .5 - 5

Серо-коричневый

Светло-коричневый

Ж елто-коричневый

Красно-коричневый

Ж елто-коричневый
Красновато-коричне

вый

* 2-й раствор наносится через 1—2 часа после 1-го.

С 1959 Г. в СибНИИЛХЭ проводится работа по облагора
живанию поверхности строганой фанеры из лиственницы. Оиа 
имеет высокие физико-механические свойства и биологическую 
стойкость. По этим показателям лиственница иногда превосхо
дит такие широко используемые в мебельной промышленности 
породы, как дуб, бук, ясень. Кроме того, запасы ее практиче
ски неограничены.

При разработке нового метода облагораживания ставилась 
следующая задача: изыскать такие химические вещества, ко
торые, реагируя с древесиной, обогащали бы ее текстуру и 
изменяли окраску. Следует отметить, что слой лиственницы 
имеет неоднородный химический состав. Поэтому при взаимо
действии с химическими веществами эта неоднородность при
водит к цветовым эффектам внутри слоя, к обогащению и 
углублению рисунка древесины.

Основными химическими реактивами, при помощи кото
рых обрабатывалась лиственница, являлись растворы солей 
металлов. Кроме того, для сравнения образцы окрашивались 
синтетическими красителями.

Первый этап работы заключался в следующем. Образцы 
лиственницы размером 100 x 3 0 0  мм  подготавливались к обра
ботке и отделке обычным способом. Растворы солей металлов 
и синтетических красителей наносились на образцы вручную 
тампонами. Так как лиственница содержит большое количество 
смолы, было исследовано влияние смолистости на окрашивание 
и отделку этой древесины. Проведенные испытания показали, 
что смолистость почти не сказывается на отделке. Были иссле
дованы составы солей металлов, приведенные в табл. 1, и 
30 синтетических красителей.

Наилучшие результаты получены при использовании рас
творов солей металлов. Текстура обработанных этими раство
рами поверхностей древесины значительно обогатилась и при
обрела приятную окраску.

Наиболее удачными признаны образцы, протравленные 
растворами 1, 3, 4 (см. табл. 1).

При окраске лиственницы синтетическими красителями 
цвет ее изменялся и текстура затушевывалась.

При обработке лиственницы хлорным' железом цвет ее 
из бледно-желтого становился серо-коричневым; при воздейст
вии этим ж е раствором на сосну цвет ее изменялся м ен ^ ак
тивно, текстура рисунка не обогащалась и имела серую 
окраску.

Опыты по крашению древесины лиственницы растворами, 
состоящими из различных красителей и солей металлов, по
казали, что на качество окраски влияют следующие факторы;

1. Физическое состояние древесины (летняя часть древес
ных слоев плотнее весенней, в результате чего при прямом кра
шении последняя окрашивается темнее первой).

2. Неравномерность распределения дубильных веществ, а 
такж е их различный состав. В результате при протравном 
окрашивании лиственницы создаются различные цветные оттен
ки, выявляющие при этом текстуру.

3. Вид красителей и концентрация их рабочих растворов.
Второй этап работы заключался в фанеровании листвен

ницей обычных мебельных щитов. Отделывались они по типо* 
вой технологии, приведенной в табл. 2. При этом лучшими 
оказались щиты, отделанные строганой фанерой лиственницы, 
обработанной составами, приведенными в табл. 1.

Качество приклейки строганой фанеры лиственницы к щи
там практически не отличается от качества приклейки исполь
зуемой в настоящее время ясеневой строганой фанеры.

Третьим этапом работы явилось изготовление опытных из
делий (комода арт. 3311-Р, секретера арт. 2627 и книжного- 
шкафа арт. 2607-Р). Образцы мебели изготавливались по обыч
ной технологии. Протравы наносились на изделия, облицован
ные строганой фанерой из лиственницы, после их сборки, вруч
ную тампонами.

Так как ядровая и заболонная части лиственницы окраши
ваются неравномерно, на некоторых изделиях появились по-' 
лосы, ухудшающие их внешний вид.

Устранить неравномерность окраски можно путем обрезКи 
заболонной части при подборе фанеры.

В дальнейшем изделия отделывались по технологии, ука
занной в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Операции Применяемый материал Условия
сушки

Cnoco(S 
нанесения 
отделоч
ного ма
териала

Крашение . • ................. 5%-ный раствор хлорно При 18-20° Вручную
го ж елеза в течение тампо

5%-ный раствор двухро 2 час. ном

Грунтование .................
мовокислого калия 

Грунтовка ЦНИИМОД-54 при  18-20° То же

Лакирование 4-кратное 
перекрестное . . . . Лак № 754 вязкостью  по

в течение 
2 час.

(до полного 
высыхания)

При 18-20° Распыли
ВЗ-4 2 5 -2 7  сек. 2 суток телем

В ы д е р ж к а .....................
Ш лифование мокрое Уайт-спирит, шкурка

(между покры
тиями выдерж
ка по 1 часу)

Вручную

Располировка .................
№ 140-160 

Полировочная паста №290, •

Глянцевание .................
полировочная вода № 18 

Мех, плюш •

П р и м е ч а н и е .  Ш лифование между лаковыми покрытиями произ
водилось при потеках, наличии пузы рьков и прочих дефектах пленки.

В настоящее время СибНИИЛХЭ совместно с Краснояр
ским ДО Ком начал осваивать производство радиальной лист
венничной фанеры, изготовляемой методом эксцентричного 
лущения кряжей, расколотых на две части.
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№6 Деревообрабатывающая промышленность

ОБ УЛУЧШЕНИИ КАЧЕСТВА ФАНЕРЫ 
ИЗ РЕБРОСНЛЕЕННОГО ШПОНА

А. С. КОСТЫЛЕВ 
Ц Н И И Ф М

Проведенными в 1958 г. Центральным научно-исследова
тельским институтом фанеры и мебели исследованиями 
установлено, что при производстве фанеры получается 

около 18% кускового шпона. И з этого шпона при соответствую
щей технологии может быть изготовлено около 16% всей вы
рабатываемой фанеры. При существующих условиях на ф а
нерных заводах изготовляется около 10% фанеры из ребро
склеенного шпона и на ее получение расходуется около 62% 
кускового шпона.

Себестоимость фанеры из ребросклеенного шпона и ее к а 
чество зависят от расхода древесины на 1 м? готовой фанеры, 
затрат труда на ее производство и качества ребросклеиваемых 
кусков шпона.

Наименование 
заводов 

и комбинатов

Усть-Ижорский

Тавдинский .

.Красный якорь*

Костромской

Поступило в 
сортировку 

листов р ебро
склеенного 
шпона сор

та В

667
100

1621

100
У ' I 

592

100

249
100

Получено
листов
шпона
сорта

В

П ереведено в сорта

ВВ

и з-за  неоди
накового каче
ства древеси
ны и обработ
ки в смежных 

кусках

627
94.0 

1507

93.0 
566

95,6

87,2

17
2,55

23

1.4
3

0 .5
20

8,0

и з-за  неодина
кового цвета 
и направления 
волокон дре

весины в 
смежных 

кусках

всего 
в низш ие

Брак, %

22

3,3

В -
3,9

7
'2 ,8

прифугованные в произвольные размеры, ребросклеиваются 
после предварительного подбора их в форматные листы. Если 
ж е такой подбор не производится, рабочий для определения 
ширины форматных листов пользуется шаблоном (полоской 
ш пона), с помощью которого он и подбирает нужные куски.

Проведенные исследования показали, что качество фанеры 
из ребросклеенного шпона зависит от сортировки кусков по ка
честву древесины и обработки, от ширины кусков и способа их 
ребросклейки'.

Ниж е рассматривается влияние каж дого из приведенных 
факторов на качество фанеры.

П оказатели, характеризующ ие перепад сортности ребро
склеенного шпона при ребросклейке с сортировкой кусков,

приведены в табл. 1.
Т а б л и ц а !  И з таблицы видно, что

перепад сортности реб
росклеенного шпона 
имеется даж е при ребро
склейке с сортировкой 
кусков. Так, при кон
трольной сортировке 
ребросклеенной фанеры 
сорта В 4,4% (на кЛиби- 
нате «Красный якорь») и 
12,8% (на Костромском 
комбинате) было переве
дено в сорта ВВ и С. 
Примерно такие ж е пока
затели были получены и 
при сортировке фанеры 
сорта ВВ.

При ребросклейке без 
сортировки кусков пере
пад сортности ребро
склеенного шпона в 10— 
6 раз выше, чем с сорти
ровкой.

Данные о влиянии 
ширины кусков на пере

пад сортности шпона, ребросклеенного на Усть-Ижорском фа
нерном заводе, приводятся в табл. 2 .

Т а б л и ц а  2

и з-за  неоди
накового каче 
ства древесины 

и обработки 
в смежных 

%усках

1

0,15
4

0,2

40

6,0
27

1.6

26
4 .4

27
10,8

87
6 ,4

5
2,0

П р и м е ч а н и е .  В числителе приводится количество листов шпона, в знаменателе это  количество дается в %.

Экономические показатели производства фанеры из ребро
склеенного шпона были опубликованы в ж урнале «Деревообра
батывающая промышленность» (№  7, 1959 г., стр. 16). В насто
ящей статье рассматриваются лишь технологические вопросы 
данного производства — фуговка и ребросклейка кусков.

Куски шпона на фанерных заводах фугуются в настоящее 
время двумя способами: на размеры, кратные ширине формат
ных листов, и на произвольные.

Отходы древесины (в %) при фуговке кусков первым спо
собом составляют: у кусков шириной 400 мм — 11,7, у кус
ков шириной 265 мм — 17,8. у кусков шириной 200 мм  — 23,6 
и у кусков шириной 160 мм  — 30,4; при фуговке вторым спо
собом отходы древесины соответственно равняются 9.8; 13,6;
16,8 и 19,4%.

Из приведенных данных видно, что отходы шпона при фу
говке кусков в произвольные размеры на 2— 11% ниже, чем 
при фуговке в заданные размеры. Объясняется это тем, что 
в первом случае можно регулировать величину отходов древе
сины, во втором же случае величина отходов в значительной 
мере определяется заданными размерами.

Однако обследования 7 заводов показали, что фуговка в 
произвольные размеры осуществляется только на Усть-И жор
ском заводе.

Этот способ фуговки чрезвычайно прост и заключается 
в следующем.

Куски, примерно равные по ширине, формируются в паке
ты (по 60 кусков в каж дом ), затем куски в пакете выравни
ваются по одной кромке. Выравненная сторона пакета фугует
ся с учетом минимального отхода древесины. Отфугованный с 
одной стороны пакет выравнивается вторично по неотфугован- 
ной кромке и фугуется с другой стороны.

Для сокращения отходов древесины куски шириной 500 мм 
и более фугуются только с одной стороны. При ребросклейке 
т̂ 1кие куски укладываются на края форматных листов. Куски,

Количество 
полос в реб ро

склеенном 
форматном 

листе размером 
1600X1600 м м

П оступи, 
ло в сор
тировку 
листов 
шпона 

сорта В

Получено листов 
шпоыа сорта В

П ереведено листов 
шпона в сорта ВВ и 
С и з-за  несоответст
вия качества древеси
ны и обработки, цве
та и направления во

локон в смежных 
кусках

количест
во %

количест
во %

3 15 14 93.3 1 6.7
4 155 146 94,3 9 5.7
5 315 295 93.7 20 6.4
6 411 372 90.5 39 9 ,5
7 215 190 88,4 25 11,6
8 174 157 90,2 17 9,8
9 84 77 91,6 7 8.4

10 90 80 88,9 10 11,1
11 37 37 100
12 13 13 100 — —

К ак и следовало ожидать, с увеличением числа полос, т. е. 
с уменьшением ширины кусков в ребросклеенном форматном 
листе, перепад фанеры из высшего сорта (В) в низшие (ВВ и 
С) увеличивается. В этом случае при увеличении числа полос 
от 3 до 7 перепад сортности увеличивается в прямой зависимо
сти от числа полос, при дальнейшем ж е увеличении строгой 
зависимости не наблюдается. Основная причина перепада сорт
ности — несоблюдение требований ГОСТ 3916—55 к подбору 
куаков по цвету и направлению волокон древесины. Объяс
няется это тем, что на заводах куски перед ребросклейкой вВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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форматные листы не комплектуются по перечисленным показа
телям.

Большой перепад сортности фанеры из ребросклеенного 
шпона получается из-за расхождения швов. Н а отдельных за 
водах он достигает 30% от всей фанеры из ребросклеенного 
шпона.

Опыт Тавдинского фанерного комбината показывает, что 
при соблюдении соответствующей технологии ребросклейки пе
репад сортности по этой причине можно свести до  4— 1,5%.

Т а б л и ц а  3

Наименование 
фанерных заводов 

и комбинатов

Ленинградский •

.Красный я к о р ь -• • -

Уфимский фанеро-ме- 
бельны й I .................

Тавдинский.

Костромской

» т
°  “-Ss o t ;

О тсортировано 
на переобрез и з-за

о б з о 
ла

2G26
100

521
100

562
100

886
100

49)
100

1С66

52,7
398

76.4 
408

72,6
708

79,9
270

54.5

414

20,4
76

14.6 

111

19,8
28

3,2

78

15.7

сла
бых

углов

зако
рми

17,9
9

1,7
18

3,2
27

3,0

11

2,2 '

179

8,8
16

3,1
14
2,5

9
1 ,0

117
23,6

про
чих

при
чин ю и

5

0,2
22

4,2

16
2,8
114

12,9

20
4,0

Р60

47.3 

123
23,6

159

27.4 

178
20,1

226

45.5

П р и м е ч а н и е .  В числителе приводится количество листов фанеры , 
в знамена геле это количество дается в %.

Значительное влияние на снижение сортности фанеры из- 
за расхождения швов оказывает способ ребросклейки.

Д ля изучения этого на фанерном комбинате «Красный 
якорь» были изготовлены две партии фанеры, по 600 листов 
в каждой (первая партия — из шпона, ребросклеенного 
безленточным способом, вторая партия — из шпона, реброскле
енного гуммированной лентой). П ерепад сортности из-за рас

хождения швов в первом случае оказался на 10,7% ниже, чем 
во втором. Объясняется это, главным образом, низким качест
вом гуммированной ленты.

Исследования показали, что суммарная величина перепа
да сортности фанеры сорта В из ребросклеенного шпона рав- 
йяется 16,6—41,8%.

Аналогичные показатели получены при сортировке фанеры 
сорта ВВ.

Часть фанеры переобрезается на другие размеры (табл. 3).
К ак  видно из таблицы, фанера из ребросклеенного шпо

на, предназначенная для переобреза, составляет 20,1—47,8 %.
Сравнение отходов фанеры при переобрезе с аналогичны

ми^ отходами рядовой фанеры показывает, что переобрез пер
вой на 3— 18,2% выше, чем второй. Основной причиной этого 
является обзол из-за неодинаковой длины кусков в ребро
склеенном форматном листе и наличие краевых закорин в них. 
Так, на Ленинградско.м фанерном заводе 28,3% всех учтенных 
ребросклеенных форматных листов подлежало переобреа> 
вследствие закорин в краевых частях.

При этом основная часть фанеры (около 82%) переобре- 
залась на листы размером 1475x1525 мм с укорачиванием 
длины (или ширины) на 50 мм, около 17% фанеры укорачи
вается на 100 ж л и лишь немногим более 1% ее переобрезает
ся с укорачиванием на 325 мм.

В ы в о д ы

1. Куски перед ребросклейкой в форматные листы следует 
фуговать только в произвольные размеры. Это позволит сокра
тить отходы щпона на 2— 11%. Куски шириной 500 мм  и выше 
нужно фуговать только с одной стороны.

2. Перед ребросклейкой куски необходимо сортировать 
по качеству древесины и обработки.

3. Комплектовка кусков в форматные листы должна про
изводиться не только по ширине, но и по длине листов с уче
том цвета и направления волокон древесины.

4. При наличии на предприятии станков для безленточной 
ребросклейки целесообразно применять безленточную ребро- 
склейку. Это сократит перепад сортности фанеры из-за рас
хождения швов на 10%.

5. Следует ускорить внедрение в фанерную промышлен
ность станков для безленточной поперечной ребросклейки.

. /

О РАСЧЕТЕ ОПТИМАЛЬНОМ ГЕОМЕТРИИ ПРОРЕЗНЫХ 
ФРЕЗ, ИХ ПОДГОТОВКЕ И РЕЖИМЕ РАБОТЫ

Канд. т ехн . н а у к  Н. Л. КРЯЖ ЕВ
М осковский лесотехнический  и нститут

Частой причиной брака деталей при обработке на шипо' 
резных станках являю тся концевые отщепы, образую 
щиеся при выборке проушин прорезными фрезами (про- 

ушечными дисками). М ожно избеж ать концевых отщепов или 
по крайней мере уменьшить их величину за счет онижения по

дачи, т. е. уменьшения толщины 
стружки. Однако это приводит к 
снижению производительности 
станка и поэтому не может быть 
рекомендовано как радикальное 
средство борьбы с отщепами.

Чтобы получить исходные дан
ные для расчета геометрии фрез, 
следует установить основные зави
симости величин образующихся 
отщепов от режимных факторов 
обработки. Многочисленными опы
тами различных исследователей 
было установлено, что увеличение 
скорости резания до 120 м!сек не 
влияет на чистоту обработки. 
Главными факторами, влияющими 
на величину отщепов, являются, 

Рис. 1. Схема сил, возни- как будет показано далее, величи- 
кающих при фрезерова- на угла резания 6 и величина по- 

нии в торец дачи на резец иг.

Этщек

Обратимся к схеме фрезерования прорезной фрезой, пред
ставленной на .рис. 1. При срезании стружки на дуге резания 
резец воздействует силой, показанной на схеме в виде двух 
составляющих: силы реэаиия Pi, направленной по касательной 
к траектории резания, и но'рмальной силы Рг, направленной 
по радиусу фрезы в рассматриваемой точке.

Образование отщепа вызывается горизонтальной силой, 
яаправлениой перпендикулярно к длине волокон я  численно 
равной геометрической сумме составляющ их и ±  P j  Обра^
зование отщепа происходит от растяжения этой силой волокоп 
в поперечном направлении. Связь между волокнами в этом на
правлении выражеиа наиболее слабо. Чем больше величина 
горизонтальной силы, тем значительнее отщеп она вызывает, 
т. е. тем хуж е чистота обработки. В положении, указанном на 
рис. 1 и соответствующем моменту выхода резца из древеси
ны при угле контакта ф, составляющие P j и P j будут раВ'Ны;

р \  =  Р ^ -  cos :р; р'^ =  Р ^ -  s in  <р.

Соответственно горизонтальная сила, производящая от
щеп, составит:

=  р \ ±  р '2 =  P i  COS tp ±  Рг • sin  9 ,Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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или, заменив Р? на m Pi (где т  — коэффициент, зависящий от 
режима резания), получим:

=  P i  (cos ср ±  m • sin  <f).

В этой формуле знак (—) относится к  нормальной си
ле Pj, направленной к центру фрезы (затягивание), зиак ( +  ) 
к нормальной силе Рг, направленной от центра фрезы (отж им ). 
Как будет показано «иже, затягивание возникает при малых 
углах резания (40—50°), отжим — при больших углах резания 
(70—80°). На рис. I видно, что сила Р 2 в одних случаях сум
мируется с силой P j  (отжим, большие углы резания), в дру
гих — вычитается (затягивание, малые углы резания)*. Оче
видно, в первом случае величина вызываемого отщепа будет 
более значительной, чем во втором.

тиотовоза
а

Обратимся к рис. 2,а, где представлена зависимость 
сил Р[ и Рг от угла резания б, полученная Е. Кивимаа при р е 
зании в торец древесины березы. И з графиков видно, что каса- 
чельные силы P i непрерывно растут с увеличением угла реза 
ния свыше 45°. Д ля нормальных сил Рг можно выделить две 
зоны. Одна зона от угла резания примерно в 70°, где силы Рз 
направлены вниз (затягивание). При 6 =  70—75° кривые 
Ps= /(6) проходят через нуль во вторую зону, где силы Рг 
имеют положительное значение (отж им).

Таким образом, имея в виду .рассуждения, изложенные при 
рассмотрении рис. 1, а такж е опытные данные Е. Киэимаа, 
можно сделать важный вывод. Увеличение угла резания при
водит к росту горизонтальной силы Р г  за  счет роста силы Pi 
н измеяечия направления действия силы Рг (затягивание ме
няется на отжим), что отрицательно сказывается на чистоте 
обработки.

Проследим далее, как влияет подача аа  изменение сил Pi 
и Рг, и выясним влияние этих сил на величину возникающих от- 
шепов. Известно, что подача на нож прямым образам влияет 
на толщину срезаемой стружки, которая увеличивается про
порционально увеличению подачи на нож iiz при прочих рав
ных условиях. Последнее обстоятельство связано с измене
нием силовых показателей процесса резааия.

На рис. 2, б  представлены графики зависимости касатель
ной силы P i и нормальной силы Рг от толщины стружки для 
древесины березы при резании острыми резцами (по данным 
исследований Е- Кивнмаа).,

Как видно из приводимых графиков, с увеличением тол
щины стружки наблюдается возрастание сил P i и Рг, причем 
закономерность роста выраж ается зависимостью, близкой к 
прямолинейной. Таким образом, увеличение толщины стружки 
за счет подачи приводит к аналогич1ному действию, что и уве
личение угла резания. Следовательно, увеличение толщины 
сг.ружки за счет роста Иг отрицательно сказывается « а  чистоте 
обработки.

Экспериментальная часть работы была 'проделана на спе
циальной гидрофицированной установке, имеющей широкий 
диапазон регулирования как скоростей подач, так  и чисел обо
ротов шпинделя**.

При исследовании влияния угла резания опыты проводи
лись при постоянной величине подачи « а  резец (« ^ = 0,6 мм). 
I В опытах, где исследовалось влияние самой подачи, бра
лись следующие значения подач Uz\ 0,1; 0,2; 0,4 и 0,8 мм. Глу-

* Необходимо отметить, что затупление резца такж е мо
жет повлиять «а  изменение знака у  силы Рг.

** Опыты были проделаны совместно с аспирантом 
Г. А. Комаровы». -

бииа фрезерования во всех опытах была постояиной и состав
ляла 15 мм.

Результаты  проделанных экспериментов представлены 
в виде графиков на рис. 3, где по оси ординат отложены ве
личины отщепов в микронах.

К ак видно из графиков, увеличение угла резания приво
дит к увеличению глубины отщепов (рис. 3, а ). Такая ж е за 
кономерность получена в опытах, где исследовалось влияние 
подачи на резец. Н а рис. 3, б приводится зависимость глубины 
образующихся отщепов от значения подачи на резец. С уве
личением подачи неизбежно происходит ухудшение чистоты 
обработки — глубина отщепов возрастает.

Ншакс.МК 
№00

Рис. 2. Зависимость касатель
ной силы P i и нормальной Рг, 
составляющих усилия резания 
при резании в торец от угла 
резания и толщины стружки 

(по Е. К ивнм аа):
а  — б ереза , IF=11% , резец  остры й, 
а = 1 0 ° ; б — б ереза , 4 7 = 1 1 % , р е 
зец  острый, г =  55°, ■ Р =  45°, о =  10°

Ниакс, МН 
4500

3000

1500

6
/

/

l^*i5 *
\Ш ецо п Р-7

/

у
J I't V!а

S', град
0,1 02 0.3 0.4 т  0.6 0.7 

и ^ ,ии

Рис. 3. Зависимость глубины отщепов от угла резания (а) и 
от подачи н а  резец (б)

И з сопоставления результатов опытов видно, что величина 
отщепов, получившихся при угле резания 70°, значительно 
больше, чем при угле резания 40°.

Н а рис. 4 показаны фототрафии образцов сосны и березы, 
обработанных при различных подачах на резец и постоянном 
угле резания 6=40°. Цифрами 1— 4 обозначены следующие по
дачи на резец 0,1; 0,2; 0,4 и 0,8 мм.

Рис. 4. Внеигний вид образцов, обработанных при различных 
подачах: Uz (Z)=230 мм, u = 4 0  м1сек, 6= 40°, резец остр
л  .  / 1 Т  п п о п о  u e i r n o n /ч . л  1с:. п  ое :. п  т с .  i л  £ .

---- - - у-' -  ̂ - А. ЧУ f ,
а —  сосна (H jig x c  н ап раво : 0,15; 0,35; 0,75; 1,65 м м) ; б —  береза

{Hj^aKC н ап раво ; 0,63; 1,2; 2.0; 4.5 мм)

Исследования, проделанные в этой части, показали, что 
глубина отщепов на березовых образцах имеет большую вели
чину, чем на сосновых. Получить поверхность вообще без от
щепов невозможно. Дальнейш ее снижение Uz (менее 0,1 мм) 
не приводит к устранению дефектов обработки. В этом случае 
за счет чрезмерного уменьшения толщины срезаемой стружки 
значительно увеличивается сила трения по задней npaiHn резца, 
которая и не позволяет полностью избежать отщепа. Поэтому 
при выборе оптимального З'начвния Uz и, следовательно, ско
рости подачи необходимо исходить из величины отщепа, до
пустимой без ущерба для качества обрабатываемых деталей. ;

Так, глубина отщепа 0,15—0,2 мм является вообще прак
тически малоощутимой и может быть вполне допустима в де
талях  первичной обработки. Отщеп глубиной 1 мм  и более 
следует считать результатом обработки плохого качества. О д
нако в некоторых деталях эта величина, вероятно, могла бы 
считаться допустимой. Таким образом, подача на резец долж 
на выбираться в завиоимости от требуемого качества обра
ботки.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Материал

Глубина отщ епа, м м

В таблице приводятся аначения Uz в миллиметрах в за 
висимости от допустимой глубины отщепов.

Было исследовано 
влияние угла наклона 
режущей кромки по 
отношению к оси вра
щения вала. И змене
ние этого угла от О до 
45“ не дало положи
тельных результатов.

При расчете числа 
резцов для прорез
ных фрез следует ис

ходить из заданной скорости подачи и требуемого качества 
обработки. Если принять в качестве расчетной величины пода
чу на резец Uz равной 0,2 мм  (при которой получается вполне 
■удовлетворительное качество обработки при фрезеровании сос
ны), то число резцов может быть выбрано по следующим дан
ным (при /1=6000 об/мия);

С осн а . 
Б ереза

0,1 0,2 0,3
0,1

0,5
0,2

Скорость подачи и, м/мин . 
Число р е з ц о в ...........................

2—3
2

Связь меж ду подачей на резец Uz и скоростью подачи 
станка выраж ается следующей формулой:

1000 - и
и ,  = -------------- м м ,

^ п • г
где и — скорость подачи, м1мин;

п  — число оборотов шпинделя в мин.;
Z — число резцов в гологвке или фрезе.
Эта формула обычно применяется для определения подачч 

на резец, но было бы ошибочным полагать, что она отраж ает 
действительное положение вещей, так как в практике всегда 
имеются отклонения от точного расположения резцов на ок
ружности резания. При грубой установке резцов (а грубая 
установка резцов вообще недопустима), часто имеющей место 
при неквалифицированной подготовке инструмента, всю на
грузку несет один, наиболее выступающий резец, и поэтому 
фактическая подача, приходящ аяся на него, намного превос
ходит .расчетную. Следовательно, если бы мы определили ско
рость подачи и по вышеприведенной формуле, задавш ись ве
личиной Uz (исходя из заданной чистоты обработки), то при 
плохой подготовке инструмента она оказалась бы завышенной 
■и качество обработки было бы намного хуже предполагаемого. 
Поэтому особое внимание долж но быть уделено правильной 
подготовке режущего инструмента. Существующая система 
подготовки сборного фрезерного инструмента, когда ножи или 
резцы вначале затачиваются, а затем устанавливаю тся и за 

крепляются в корпусе головки или диска, является в ко.рне не-1 
правильной. Она не обеспечивает надлежащей точности распо-- 
ложения резцов на окруж,ности резания и не способствует* 
улучшению чистоты обработки. Точная установка резцов —  ̂
дело чрезвычайно трудное. Практически всегда имеется та или ’ 
иная неточность расположения резцов по окружиости резания,'' 
и задача состоит в том, чтобы свести погрешности к миниму- ;̂ 
му. В работах, проведенных М ЛТИ, погрешность радиусов 
резания отдельных резцов удалось свести к минимально воз
можной величине путем другой системы подготовки режущего 
инструмента.

Подготовка режущего инструмента в этом случае должна ' 
проводиться по следующей схеме. Вначале необходима пред
варительная установка резцов в корпусе фрезы с точностью ■ 
0,15—0,2 мм и их закрепление. Собранный инструмент насажи-, 
вается на оправку и переносится на заточный станок, где он - 
затачивается в центрах. Практически достижимая точность: 
расположения резцов после заточки составляет величину по-  ̂
рядка 0,01—0,02 мм. Однако при установке заточенного ин
струмента на шпиндель станка полученная точность нарушает
ся из-за практически всегда имеющегося биения вала и за
зоров между отверстием фрезы и шпинделем. Поэтому после 
закрепления фрезы на шпинделе необходимо прифуговывать. 
лезвия при рабочем вращении инструмента. Проделанные в та- * 
кой последовательности операции позволяют получить высо- - 
кую точность расположения резцов (порядка 5 мк).

Подготовка инструмента может быть значительно облег-, 
чена при оснастке фрезерных станков соответствующими при-j 
способлениями. Машиностроительные заводы, выпускающие- 
деревообрабатывающ ее оборудование, должны оонащать аан- 
ки центрирующими цангами для точной посадки инструмента i 
на конусы. Необходимо такж е наладить выпуск легких пере- ; 
косных фугующих приспособлений для быстрой прифуговки, 
лезвий инструмента на станке. Все это позволит с наименьши-' 
М.И затратами времени значительно улучшить качество обра-^ 
ботки деталей.

Анализ формулы для Мг показывает, что увеличение ско
рости подачи, а следовательно, и производительности станка 
при выбранном значении Uz можно получить как за счет увели-^ 
чения числа резцов г , так и за счет увеличения числа оборо-; 
тов шпинделя. Что лучше? Следует считать, что при суще-' 
ствующем уровне подготовки инструмента технически легче ‘ 
осуществимо увеличение числа оборотов рабочих валов. Выпу
скаемые Ь настоящее время отечественные шипорезные станки 
делаю т, как правило, 3000 об/мин, что является недостаточным : 
для обеспечения высокого качества обработки. Поэтому необ
ходимо произвести модернизацию станков, имеющихся на про-, 
изводстве, и реконструкцию вновь выпускаемых, увеличив чис-’ 
ло оборотов рабочих шпинделей до 5000—6000 в минуту.

НОВЫЙ вилочный ЗАХВАТ К АВТОПОГРУЗЧИКУ ДЛЯ ПАКЕТНОГО 
АНТИСЕПТИРОВАНИЯ ПИЛОМАТЕРИАЛОВ

Г . Н . Х А Р И Т О Н О В , Ю. М . Ю Р Ь Е В  
Ц Н И И М О Д

В настоящее время на лесопильных заводах Архангельско
го совнархоза применяется антисептирование пиломате
риалов пакетами 

Д ля антисептирования пакета достаточно кратко1времен- 
ного погружения его в раствор. К ак известно, погружать па
кет в раствор можно различными способами. Д ля механиза
ции пакетного антисептирования применяются тельферы, кра
ны, автолесовозы и автопогрузчики. В последнее время широ
кое применение для механизации антисептирования пиломате
риалов в пакетах находят автопогрузчики, снабженные спе
циальными захватами, состоящими из мижних и верхних ви
лок, закрепленных на подвиж1ной каретке автопогрузчика.

Эти захваты  имеют постоянное расстояние между верхней 
и нижней вилками, поэтому и высота пакета долж на быть по
стоянной. Д ля предотвращения выпадания пакета и расплы- 
вэрния д о о о к  в захват вставляются специальные штанги, кото
рые соединяют верхние и нижние вилки. Эту операцию вы
полняет подсобный рабочий или сам водитель автопогрузчика.

Отмеченные недостатки снижали эффективность примене
ния данного захвата при антисептировании пиломатериалов. 
В KOHCTipyKTopcKOM бюро Ц Н И И М О Д а была разработана но
вая  конструкция в;илочного захвата, которая обеспечивает ав-
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томатический надежный заж им и разжим пакета любой высо
ты и предотвращает всплытие досок в ванне (рис. 1).

С примелением автоматического вилочного захвата отпала 
т»кая операция, как установка штанг до погружения пакета и 
снятие их после антисептирования. Следовательно, отпала не
обходимость в подсобном рабочем и уменьшилось время, не
обходимое для антисептирования одного пакета. Так, если с 
вилочным захватом старой конструкции в смену антисептиро- 
валось 50 пакетов, то с применением автоматического вилоч
ного захвата стало возможным антнсептировать 80 пакетов 
в смену.

9 10

Автоматический в.илочный захват автопогрузчика состоит 
из нижних вилок 1 и верхних вилок 2, служащ их одновремен
но и приж:имом (рис. 2). Уголок 5, приваренный к раме авто
погрузчика, служит упором для верхних вилок.

Ннжвие вилки закреплены на подвижной каретке автопо
грузчика, а верхние передвигаются по направляющим 4, укреп
ленным по бокам нижних вилок. Такое размещение вилок 
захвата с применением стопорного устройства верхних вилок 
обеспечивает автоматический заж им-разж им пакета любой 
высоты и предотвращает расплывание досок в ванне.

Стопорное устройство состоит из пружины 6, рычага 7, 
вращающегося на оси 8. тяги 9, рычага 10 и собачки 11, вра
щающейся на валике 12.

Необходимым условием работы автоматического вилочно
го захвата является подъем ванны на высоту примерно 300 мм.

Автоматический вилочный захват — съемный. Поэтому 
после антисептической обработки пиломатериалов вилочный 
захват снимается и автопогрузчик используется по своему пря
мому назначению. '

В момент захватывания пакета пиломатериалов нижние 
вилки захвата опущены на землю, а верхние — максимально 
подняты. Д ля  удерж ания их в этом положении служит 
упор 5. П ружина 6 находится в растянутом состоянии и по
этому стремится повернуть рычаг 7 вокруг оси 8, но этому пре
пятствует упор 5. Собачка И в  это время выключена.

После того, как нижние вилки подведены под пакет пило
материалов, водитель включает механизм подъема, и пакет на
чинает подниматься. Верхние вилки в это время остаются не
подвижными, а катки тележки 3 прокручиваются в поднимаю- 
щнхся направляю щ их 4. Как только пакет пиломатериалов 
коснется верхних вилок, они начинают подниматься вместе с 
ним. М еж ду упором 5 и рычагом 7 начинает образовываться 
зазор. П ружина 6 тянет рычаг 7 вверх, который поворачивает
ся вокруг оси 8, увлекая за собой тягу 9 и рычаг 10. Рычаг 10 
жестко соединен с валиком 12, на котором укреплены собач
ки 11. Валик 12 поворачивается, и собачки входят в зацепле
ние с зубчатой рейкой 13. Таким образом предотвращается 
всплывание пиломатериалов в ванне.

Подняв пакет пиломатериалов несколько выше ванны, ав
топогрузчик подъезж ает к ней и опускает пакет в ванну. 
П роизведя антисептическую обработку пакета пиломатериалов, 
автопогрузчик поднимает пакет и некоторое время держит 
над ванной, чтобы с пакета стек избыток раствора. После это
го автопогрузчик отвозит пакет на площ адку, отведенную для 
антисептированных пиломатериалов, откуда они увозятся ав
толесовозом я а  склад.

При опускании пакета пиломатериалов все действия про
исходят в обратном порядке. Сначала рычаг 7 касается упо
ра 5 и выключает собачку из зацепления с рейкой. После это
го верхний кронштейн вилок опускается на упор 5 и верхние 
вилки останавливаю тся, а нижние продолжаю т двигаться вниз, 
гока пакет не ляж ет на прокладки. Затем  автопогрузчик 
отъезж ает, и начинается следующий цикл.

Автоматический вилочный захват автопогрузчика для па
кетного антисептирования пиломатериалов впервые был изго
товлен на экспериментально-производственном заводе 
Ц Н И И М О Д а «Красный Октябрь». После выявления конструк
тивных недостатков такой же захват изготовлен на лесопиль
ном заводе №  29 Архангельского совнархоза. Испытания его 
дали положительные результаты.

Конструкция автоматического вилоч1ного захвата проста, 
экономична, доступна для изготовления в любых механических 
мастерских и поэтому ее целесообразно использовать на дере
вообрабатывающих предприятиях для механизации пакетного 
антисептирования пиломатериалов.

ВЫХОД ПИЛОПРОДУКЦИИ из КРИВЫХ БРЕВЕН ПРИ РАЗНЫХ 
ВАРИАНТАХ РАСКРОЯ НЕОБРЕЗНЫХ ДОСОК

Ф . Л .  Ф И Ш К И Н А
ц н и и м о д

Кривизна бревна оказывает значительное влияние на вы
ход пилопродукции. Снизить влияние кривизны можно 

уменьшением длины бревна или досок. И з геометрии из
вестно, что для пологой дуги стрела кривизны изменяется про
порционально квадрату изменения ее длины, т. е. раскрой кри
вого бревна или доски пополам уменьшает стрелу кривизны в 
четыре раза.

Однако раскряж евка кривых бревен до их распиловки 
уменьшает длину доски, а такж е снижает производительность 
лесопильных рам. Поэтому в настоящ ей работе была постав
лена задача экспериментального определения показателей рос
та объемного выхода пилопродукции за счет поперечного рас
кроя кривых необрезных досок до их обрезки по ширине по

сравнению с раскроем на длинномерные обрезные доски при 
распиловке кривых бревен вразвал и с брусовкой.

Д л я  экспериментальной работы было подобрано 150 бре
вен, имеющих стрелу кривизны от 0,6 до 1,5%- Минимальная 
стрела кривизны 0,6% выбрана потому, что с этого предела 
начинается значительное влияние кривизны на объемный вы
ход пиломатериалов при раскрое необрезных досок на длни- 
номерные обрезные*.

* Н. А. П е с о ц к и й. Влияние эллиптичности и кривиз
ны бревен на отклонение фактических поставов от расчетных. 
Сборник трудов Ленинградского технологического института 
№  2. 1939.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Д ля устранения отпада пилопродукции по качеству дре
весины бревна подбирались 1-го сорта по ГОСТ 1047—51.

Распиловка бревен производилась по следующим поста
вам.

<i=18 с м  1-й проход 

rf=24 см  1-й 

<t=28 с л  1-й

Б р у с о в к а  

1 9 -1 2 0 -1 9  
2- 1 - 2  

1 9 -1 6 0 -1 9

2-й проход

2 - 1 - 2

1 9 - 2 5 - 1 8 0 - 2 5 - 1 9

2-й

2-й
1- 1- 1- 1 - 1

В р а 3 в а л

1 9 -2 5 - 1 9

1 9 -2 5 - 1 9  
2 - 4 - 2  

1 9 - 2 5 - 5 0 - 2 5 - 1 9  

2- 1- 2- 1 - 2  
1 9 - 2 5 - 4 0 - 2 5 - 1 9  

1 - 1 - 4 - 1 - 1

d = U  см  

d = l8  см  

rf=24  см

2 - 1 - 2

1 9 -2 5 - 1 9
2 - 4 - 2

19 -  2 5 - 5 0 - 2 5 - 1 9  

2- 1- 2 - 1 - 2

Результаты  экспериментальных работ приведены в табли
цах, которые показывают выход пилопродукции при разных 
вариантах раскроя необрезных досок. Распиловка бревен с 
брусовкой — табл. 1, распиловка бревен вразвал — табл. 2.

И з таблиц видно, что поперечный раскрой необрездых до̂  
сок, полученных при распиловке кривых бревен вразвал, до 
обрезки досок по длине дает увеличение объемного выхода по
рядка 10— 15% от объема сырья. Относительный рост объемно
го выхода составляет 129—^138%.

При распиловке бревен с брусовкой поперечный раскрой 
кривых необррзных досок дает увеличение объемного выхода 
порядка 2,6—3,4% от объема сырья, при stoim отлосительный 
рост объемного выхода составляет для необрезных досок от 
бруса 133— 140% и в целом из бревна 105— 107%:

Распиловка кривых бревен вразвал дает больший рост 
объемного выхода, чем распиловка с брусовкой при условии 
поперечного раскроя кривых досок в том и другом случаях.

Так, иапример, при распиловке кривых бревен диаметром 
18—24 см вразвал с последующим поперечным раскроем необ
резных досок объем1Ный выход увеличивается на 3—7% от 
объема сырья по сравнению с выходом при распиловке с бру-

Т а б л и ц а  1

Диаметр бревна, с м 14 18 24

Средний сбег, с м \м 0.95 0,96 0.9S

Средняя кривизна, % 0,92 0,90 1,02

Толщ ина доски, м м

Расстояние внешней пласти доски от центра торца бревна, д о 
ли вершинного р а д и у с а .................................................................. . . .

Объемный выход при раскрое кривых необрезн ы х досок на
разнош ириниые заготовки , % от с ы р ь я .............................................

Обменный выход при раскрое кривых необрезны х досок на
длинномерные обрезны е доски, % от сырья . .............................

Абсолютный рост объем ного выхода за  счет п оперечного рас
кроя доски, % от с ы р ь я ..............................................................................

О тносительный рост объем ного выхода за  счет поперечного 
р аск роя  доски, % ..........................................................................................

Поставы были составлены применительно к заводской спе
цификации на пилопродукцию.

Учет полученной пилопродукции производился с привяз
кой досок и заготовок к бревнам, из которых они были полу
чены.

25 1 1 19 1 25 1 25 1 '9 1 '9 \ 50 1 1 10 1 19

0,18 0,52 0,86 0,31 0,64 0,9 1,15 0,44 0,74 0,9 1,08

14,85 17,9 5,22 25,6 21,0 10,8 1,14 35,2 15,8 7,88 1,66

10,25 12,1 3,22 19,6 15,5 7,6 1,14 28,9 11,8 1,66

4,6 5,8 - 6,0 5,5 3,2 - 7,3 4 ,0 2,68 -

144 '48 - 130 135 142 - 126 134 151 -

совкой и последующим поперечным раскроем боковых досок 
от бруса. Статистическая обработка экспериментальных мате
риалов подтвердила их достоверность.

Таким образом, проведенная работа показывает, что выра
ботку пилойатериалов из кривых бревен и переработку их в

Т а б л и ц а  2

Диаметр бревна, см  | 18 i 24 1 28

Средний сбег, с м \м  {Г 0,98 1,01 11 0,99

Средняя кривизна, % | 1,01 1 1,05 1, 05

М естополож ение доски в поставе ! от бруса 1 и з бруса 1 из бруса от бруса и з бруса от бруса

Объемный выход при раскрое кривых н еобрезны х досок на разнош ириины е за го 
товки, % от сырья ...............................................................................................................................

Объемный выход при раскрое кривых н еобрезны х досок на длинномерны е об
резн ы е д о с к и ,% от сырья ...........................................................................................................

Абсолютный рост объем ного вы хода за счет поперечного раскроя доски, % от
сырья .......................................................................................................................................................

Относительный рост объем ного выхода за  счет поперечного раскроя доски, % .

10,65

7,25

3,4
147

41.04

41.04

100

49,64

49,59

0,05
100

8,93

6,38

2,55
140

47,65

47,41

0,24
101

10,47

7,89

2.58
133

Раскрой кривых необрезных досок проводился по двум конечную продукцию необходимо рассматривать как этапы
вариантам: я а  длинномерные обрезные доски стандартных раз- единого процесса. Это позволит значительно улучшить исполь-
меров и я а  разношириниые заготовки длиной от 2 ж и выше.. зование сырья.
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ОКРАСКА МЕБЕЛИ В ЭЛЕКТРИЧЕСКОМ ПОЛЕ ВЫСОКОГО 
НАПРЯЖЕНИЯ
Инж . А. В. СУХОВА

Ц П К Б Управления мебельной промыш ленности М осгорсовнархоза

Одним из новых, прогрессивных методов отдел
ки изделий является окраска в электрическом 
поле высокого напряжения. В постоянное 

электрическое поле, возникающее между парой 
электродов, вводится лакокрасочный материал. 
Частицы его, получая отрицательный заряд, двига
ются по направлению к положительно заряженному 
электроду — окрашиваемому изделию. Оседая на 
нем, частицы лакокрасочного материала образуют 
равномерное и плотное покрытие.

Метод электростатической окраски имеет целый 
ряд существенных преимуществ перед обычными 
методами: в 3—4 раза сокращается расход лвкокра- 
сочного материала при минимальных его потерях 
(не более 10% ), значительно повышается произво
дительность труда и улучшаются санитарно-гигие
нические условия работы.

Электроокраска нашла широкое применение в 
машиностроении. В настоящее время в Советском 
Союзе работают свыше 200 установок по электро
статическому окрашиванию металлических дета
лей и изделий. Предварительные опыты по окраши
ванию изделий из древесины и древесных материа
лов в электростатическом поле дали положительные 
результаты, но при внедрении этого метода в произ
водство встретился целый ряд трудностей, связан
ных с диэлектрическими свойствами древесины. 
Этим и объясняется тот факт, что электростатиче
ская отделка деревянных изделий в промышлен
ность еще не внедрена.

На качество окрашивания древесины в электро
статическом поле влияет целый ряд факторов — 
влажность, порода древесины, чистота окрашивае
мой поверхности, характер подготовки поверхности 
и т. д. Основной из этих факторов — влажность дре
весины.

Диэлектрические свойства древесины увеличива
ются с уменьшением влажности. Экспериментами 
установлено, что древесина с влажностью ниже 8% 
практически не окрашивается.

В настоящее время наша деревообрабатываю
щая промышленность имеет дело в основном с м а
териалами, влажность которых зачастую ниже 8% 
(фанера, стружечные и древесно-волокнистые пли
ты, щиты со стружечным заполнением). Наличие, 
например, в плитах в качестве связующего полиме- 
ризационных мочевино-формальдегидных или фе- 
ноло-формальдегидных смол только увеличивает 
изоляционные свойства плит в электрическом поле.

Ц П К Б Управления мебельной промышленности 
Мосгорсовнархоза в 1960 г. провело эксперимен
тальные работы по окрашиванию деталей кухонной 
мебели в электрическом поле высокого напряжения. 
Работы проводились на установке полупромыш
ленного типа, спроектированной и смонтированной 
в Ц П КБ. Установка состоит из заземленной проход
ной окрасочной камеры, вертикальной терморадиа- 
ционной сушилки и непрерывного подвесного кон
вейера, связывающего камеру с сушилкой. В каче
стве источника питания электрической установки

^ 2 2 0 h

Рис. 1. Принципиальная электрическая схема двухполупериод- 
яого выпрямителя

применяется высоковольтное выпрямительное 
устройство типа В -140-5, изготовленное заводом 
<<^Мосрентген» М особлсовнархоза. На основе этого 
устройства в Ц П К Б была смонтирована установка, 
работающая по двухполупериодной схеме выпрям
ления (рис. 1). При такой схеме получается наибо
лее концентрированный факел и наименьшие поте
ри лакокрасочного материала.

Выпрямительное устройство питается от сети пе
ременного тока напряжением 220 в. Напряжение, 
подводимое к первичной обмотке трансформатора, 
регулируется в пределах от О до 140 кв с пульта 
управления.

Д ля лучшего окрашивания древесины рядом ис
следователей рекомендуется применять металличе
ские экраны в виде сетки или сплошного листа, ко
торый крепится к детали или устанавливается не
подвижно за окрашиваемой деталью.

Этот метод имеет существенные недостатки: зна
чительно увеличиваются затраты труда на крепле
ние экранов к окрашиваемой детали, на очистку ихВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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от осевших лакокрасочных материалов, а также 
снижается производительность установки вследст
вие невозможности окраски деталей с двух сторон.

Таким образом, применение экранов технически 
нецелесообразно и, за исключением отдельных слу
чаев, рекомендовано быть не может. Тем более, что 
качество окрашивания с применением экранов улуч
шается незначительно,

В процессе экспериментальных работ, проводи
мых в Ц П КБ по отделке кухонной мебели эмалями, 
была установлена эффективность метода обработки 
окрашиваемых поверхностей токопроводящими со
ставами.

Перед отделкой поверхность предварительно 
подвергается шпатлевке. Сама по себе шпатлевка 
создает достаточно токопроводящий слой, причем 
из трех опробованных шпатлевок (карбамидной, 
протезной ПШ-1 и АШ-30) лучшие результаты по 
окрашиванию в электрополе дала шпатлевка ПШ-1.

I

--------- 2---------- L ч
'  |Е .

0 0 ODD

W

Рис. 2. Схема технологического потока отделки кухонной мебе
ли с применением электростатического окрашивания;

1 — стан ок  д л я  грунтовки; 2 — суш илка; 3 —  ш патлевочны й станокг
4 — ш лиф овальны й стан ок  Ш Л Ш Л ; 5 — йтанок д л я  у д ал ен и я  пыли;
5 — возвратны й транспортер ; 7 — м есто д л я  н авеш и ван ия щ итов на 
конвейер; S —  кабины  д л я  элек троокраски ; 9 — п ульвери зац и он н ая  
каби на: 10 — стел л аж и  д л я  суш ки проф ильны х д етал ей ; 11 —  место 
д л я  ш лиф ования проф ильны х д еталей ; 12 — м есто д л я  снятия  щ итов 
с конвейера; 13 —  ротационны й стан ок  д л я  о б л аго р аж и в ан и я  поверх
ности щ итов; 14 — рабочее  м есто д л я  сн яти я  полировочной пасты ;

15 —  с к л ад  ком п лектовани я

Предварительная обработка щитов любой шпат
левкой с металлическими или графитовыми порош
ками позволила получить хорошее качество окра
шенной поверхности. Была опробована добавка в 
шпатлевку 3; 5; 10 и 15% порошка. Оказалось, ч.то 
количество порошка не имеет существенного значе
ния и для улучшения окрашивания достаточно до
бавки в 3—5%. При возможности выбора графито
вого или алюминиевого порошка предпочтительнее 
брать последний, так как он дает светлый тон окрас
ки, что требует меньшего количества краски для 
полной укрывистости. Таким образом, соответству
ющей подготовкой поверхности шпатлевками устра
няется влияние диэлектрических свойств древесины 
на качество окрашивания.

Большинство мебельных предприятий работает 
на нитроматериалах. Но нитроматериалы в настоя
щее время не применяются для отделки изделий из 
древесины в электрическом поле вследствие того, 
что при определенной концентрации в воздухе они 
являются опасными в пожарном отношении. В 
195S г.. химической промышленностью был выпущен 
мочевйио-формальдегидный лак МЧ-52. Он был

опробован и рекомендован как лучший для отделки 
в электрическом поле высокого напряжения. На 
основе этого лака была изготовлена эмаль МЧ-213.

Физико-механические свойства этой эмали до
вольно высокие. Она термо- и влагоустойчива, име
ет хорошую укрывистость. Поверхность, отделанная 
этой эмалью, матовая. Эмаль применяется с кислот
ным отвердителем (10— 12% к весу эмали), для 
приготовления которого техническая соляная кисло
та с концентрацией 27,5—28,5% растворяется в рас
творителе РКБ-2 в соотношении 1 ; 7 по весу.

Режимы окрашивания в электростатическом по
ле высокого напряжения не могут быть постоянны
ми. Они меняются в зависимости от вида отделывае
мого изделия, его площади и конфигурации, элек
трофизических свойств наносимого лакокрасочного 
материала. Поэтому такие параметры, как величи
на напряженности электростатического поля, вяз
кость краски, подача, количество оборотов • чаш 
и т. п. определяются экспериментальным путем.

Отделка щитов для кухонной мебели эмалью 
МЧ-213 велась Ц П К Б по следующему режиму:

Р асстояни е м еж ду  изделием и распы 
лителем , м м ................................................ 170

Н апряж ение, к в ................................... .... . 90
В язкость  эмали по В З-4, сек .............18—20
С корость вращ ения чаш, об/мин . . . 1200
П одача эмали, г!м ин:

при диам етре чаш и 50 м м  . . . 20—25
при диам етре чаш и 100 м м  . . . 35—40

Д иаметр факела, м м \
при диам етре чаш и 50 м м

н а р у ж н ы й ................................... 450—500
в н у т р е н н и й ...............................100—110

при диам етре чаш и 100 м м
н а р у ж н ы й ...........................................  550—600
в н у т р е н н и й ...............................150—170

Р асход  эмали с учетом  10«/о потерь, г{м^ 165

Правильное комплектование деталей на конвей
ере имеет большое значение для более полного ис
пользования производительности конвейера и мини
мальных потерь эмали при отделке. Загрузка кон
вейера должна производиться изделиями однотип
ной конфигурации с одинаковыми габаритами, что 
позволит установить общий оптимальный режим 
окраски и обеспечит равномерное покрытие.

Обычно работа одного распылителя не обеспе
чивает полного и хорошего окрашивания детали, 
поэтому ставится несколько распылителей. Количе
ство монтируемых в камере распылителей зависит 
от габаритов окрашиваемых деталей и толщины 
пленки эмали.

Д ля получения пленки эмали нужной толщины 
при скорости конвейера 2 м/мин  достаточно двух 
проходов детали мимо распылителя.

С целью более полного использования произво
дительности конвейера второе покрытие эмалью 
производится в другой электроокрасочной кабине, 
расположенной по потоку.

Плинтусы, подъящичные бруски, торцы средних 
стенок, передние стенки ящиков оказалось целесо
образнее окрашивать с помощью пневматического 
распыления.

Д ля полного окрашивания детали по ширине 
устанавливаются два распылителя с каждой стороВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ны. Расстояние между ними по вертикали опреде
ляется в зависимости от диаметра распыляемого 
факела.

Рис. 3. Установка Ц П К Б  для окраски деталей в электрическом 
поле высокого напряжения

Высокая производительность и непрерывность 
процесса электростатического окрашивания потре
бовали решения комплексной механизации укрыви- 
стой отделки. В связи с этим в 1961 г. Ц П КБ при
ступило к проектированию станка вальцового ти
па для нанесения шпатлевки и грунтовки и двухба
рабанного щеточного станка для снятия пыли.

Принципиальная схема технологического процес
са отделки кухонной мебели в деталях с учетом 
возможности использования проектируемого обору
дования показана на рис. 2.

Технико-экономический расчет показал эффек
тивность применения отделки мебели в электриче
ском поле высокого напряжения эмалью МЧ-213 и 
его преимущества перед обычным пульверизацион- 
ным методом отделки на Московской мебельной 
фабрике №  13. Если себестоимость отделки 1 
поверхности деталей пульверизацией составляет на 
фабрике 78 коп., то электростатическая отделка 
1 будет стоить лишь 32 коп.

На рис. 3 показана установка Ц П КБ для окрас
ки деталей в электрическом поле высокого напря
жения.

О РАБОТАХ СКВ. ВНЕДРЕННЫХ НА ПРЕДПРИЯТИЯХ 
ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ ЛЕНСОВНАРХОЗА

Ииж. С. Я . НОВИКОВ

Специальное конструкторское бюро Управления 
мебельной и деревообрабатывающей промыш
ленности Ленсовнархоза — многоотраслевая 

конструкторская организация. Наши конструкторы 
обслуживают лесозаготовительную, -лесопильную, 
деревообрабатывающую промышленность, произ
водство музыкальных инструментов и т. д.

В области деревообрабатывающей промышлен
ности силами СКБ за последнее время выполнены 
следующие работы.

Совместно со специалистами по конструирова
нию полиграфических машин спроектирована двух
красочная машина глубокой печати для текстурной 
бумаги. Изготовление этой машины обеспечит ме
бельную промышленность Ленинградского совнар
хоза доброкачественной текстурной бумагой, даст 
возможность высвободить ресурсы строганой фане
ры и позволит повысить производительность труда 
мебельщиков.

В 1959 г. спроектирована и изготовлена полуав
томатическая линия обрезки клееной фанеры с ис
пользованием универсальных обрезных станков 
(рис. 1). Линия смонтирована и успешно эксплуа
тируется на Парфинском домостроительном комби
нате.

Для повышения эффективности работы этой по
луавтоматической линии были спроектированы и 
изготовлены транспортеры для удаления отходов.

СКБ спроектирован полуавтоматический станок 
для изготовления бочечной клепки (для Парфин-

ского лесоклепочного завода). Рабочий укладывает 
заготовку, подлежащую продольной распиловке, на 
стол станка. Заготовка после прохода через пилу 
автоматически возвращается и повторно подается 
в распиловку. Процесс повторяется до полного ис
пользования заготовки. Рабочий, по существу, за 
нимается наладкой станка, контролирует его рабо
ту и подает в станок очередную заготовку.

Рис. 1. Полуавтоматическая линия обрезки клееной фанеры 
на Парфинском Д С К

В 1960 г. Кимрским механическим заводом из
готовлена первая партия лаконаливных машин, 
спроектированных ОКБ. Первый экземпляр машиВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ны (МН-1М) смонтирован на Ленинградской ме
бельной фабрике №  3 и эксплуатируется в произ
водственных условиях.

После эксплуатационной проверки лаконаливной 
машины, с учетом предложений междуведомствен
ной комиссии, откорректированы рабочие чертежи, 
и в текущем году Кимрский механический завод 
приступил к серийному выпуску этой машины.

Рис. 2. Автоматическая линия обработки передней царги 
стула на Ленинградской мебельной фабрике №  1

Применение Лаконаливных машин обусловлива
ет перевод мебельных предприятий на отделку ме
бели в щитах, с последующей сборкой, что резко 
улучшит качество мебели, снизит трудоемкость и 
повысит технический уровень производства.

, После создания высокопроизводительной лако
наливной машины коллектив СКВ спроектировал 
на ее основе полуавтоматическую линию по отделке 
мебели в узлах и в настоящее время заканчивает 
проектирование полуавтоматической линии для от
делки деталей корпуса пианино на фабрике кла
вишных инструментов «Красный Октябрь».

В состав этой полуавтоматической линии входит 
многоэтажная роликовая сушилка для подогрева 
деталей перед покрытием нитролаком и для сушки 
лаковой пленки после лакирования. Сконструиро
ванная многоэтажная сушилка позволяет мак
симально использовать высокую производитель
ность лаконаливной машины, вести процесс отдел
ки непрерывно и компактно разместить систему м а
шин и транспортных агрегатов.

В порядке помощи Дубровскому домостроитель
ному комбинату СКВ сконструировало конвейеры 
для сборки платяных шкафов и для сборки и от
делки кухонной мебели. Конвейер.для сборки пла
тяных шкафов смонтирован и успешно эксплуати
руется. Конвейер для отделки кухонной мебели на
мечено смонтировать в текущем году.

Длительное время на Ленинградском лесотар
ном комбинате станок безопилочного резания НТД 
не работал из-за того, что не была налаж ена терми
ческая обработка брусков, подлежащих резанию. 
В 1960 г. смонтирована оригинальная установка

для термической обработки брусков с применением 
гидравлического толкателя. В настоящее время 
СКВ разрабатывает способ контактной сушки тар
ной дощечки.

На Ленинградской мебельной фабрике им. Хал
турина смонтирована система централизованной по
дачи нитролака к пульверизационным кабинам.

В истекшем году была осуществлена комплекс
ная механизация цехов стружечных плит на Усть- 
Ижорском фанерном заводе и Дубровском ДСК. 
Наиболее удачно решены участки сортировки и. 
шлифования стружечных плит.

Д ля Ленинградской мебельной фабрики № 1 
(с использованием полуавтоматического оборудо
вания, спроектированного Одесским ЦКБ-3) спроек
тированы, изготовлены и смонтированы пять авто
матических линий по обработке: передней царги 
столярного стула, задней царги, боковых царг, пе
редних ножек и бруска спинки. Все эти линии пу
щены в эксплуатацию. Общий вид одной из них 
показан на рис. 2.

Успешное создание автоматических линий по
зволило приступить в текущем году к комплексной 
механизации и автоматизации всего цеха машин
ной обработки столярных стульев на мебельной 
фабрике №  1.

На ряде мебельных предприятий узким местом 
является операция шлифования фанерованных 
щитов. Коллектив СКВ сконструировал механизи
рованную полуавтоматическую линию для шлифо
вания фанерованных щитов. В этой линии исполь
зуются модернизированные ленточно-шлифоваль
ные станки Ш ЛПС-З, связанные в одну линию 
транспортными средствами и кантователем. В на
стоящее время изготовляется оборудование для этой 
линии, и1в ближайшее время она будет смонтирова
на на Ленинградской мебельной фабрике № 3.

По заданию фабри
ки «Красный Октябрь'» Г 'Я К Г ^ -----
СКВ спроектирова- 
ло полуавтоматический 
агрегат для склеивания 
щитовых деталей пиа
нино с применением то
ков высокой частоты.
Д ля этой же фабрики 
сконструирован авто
мат для распиловки 
планок на детали мо- 
лоточкового механиз
ма.

Д ля Ленинградской 
мебельной фабрики № !
сконструирована и'изготовлена универсальная пнев
матическая вайма для сборки столярного стула с 
применением для нагрева токов высокой частоты, 
способствующих быстрому отверждению синтетиче
ских клеев в шиповых соединениях (1,5 мин.).

Создана вайма для склеивания с нагревом в по
ле ТВЧ царг круглого стола на мебельной фабрике 
им. Халтурина.

Спроектирован и изготовлен пневматический мо
лоток для забивки скоб (рис. 3) при производстве 
мягкой мебели, а такж е автоматы для изготовления 
самих скоб.

Рис. 3. Пневматический моло
ток для забивки скоб при обив

ке мягкой мебели
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ПОЛУАВТОМАТ ДЛЯ НАВИВКИ ЗИГЗАГООБРАЗНЫХ ПРУЖИН
д. л. НАУМОВ

К иевская мебельная ф абрика им. Б ож ен ко

К иевская мебельная фабрика им. Боженко вы 
пускает мягкие стулья С -178, в которых в ка
честве пружинящих элементов сиденья при

меняются три зигзагообразные пружины. Д ля из
готовления пружин спроектирован и изготовлен спе
циальный станок-полуавтомат. Создание этого стан
ка позволило фабрике наладить массовый выпуск 
мягких стульев.

г? 6:0

Рис. 1

Сварная станина станка для изготовления зигза
гообразных пружин (рис. 1) выполнена из угловой 
стали. На верхней плите станины закреплены две 
щеки (панели), на которых смонтированы все 
основные узлы станка. Привод станка, в целях эко
номии производственной площади, расположен вну
три станины.

Электродвигатель (тип А 42-4, п= 1420 об/мин) 
через муфту передает движение червячному редук
тору, от которого через пару звездочек посредством 
втулочно-роликовой цепи (шаг цепи 15,875 мм) 
движение передается к валу профилирующей звез
дочки. Обе профилирующие звездочки, равно как и 
питательные ролики, являются приводными и име
ют между собой кинематическую связь.

Профилирующие звездочки (рис. 2) изготовля
ются из высококачественной легированной стали. 
Верхняя звездочка (рис. 2, а) имеет шесть профили
рующих зубьев, нижияя (рис. 2, б) — пять зубьев.

У обеих звездочек есть непрофилирующие секто
ры, благодаря которым в процессе навивки пружин 
образуются ровные участки между двумя ветвями 
каждой пружины. Эти участки в последующем заги
баются.

Рабочие поверхности зубьев и непрофилирую
щих участков звездочек должны подвергаться тер
мической обработке и тщательной шлифовке. Твер
дость зубьев должна быть не менее 58 Rc.

Стальная пружинная проволока из бухты посту
пает в отверстие фиксатора 1 (см. рис. 1), из кото

рого через рихтовальные ролики идет далее в пита
тельные ролики 2. Питательные ролики подают цро- 
волоку в профилирующие звездочки 3, которые и 
профилируют пружину. При захвате проволоки 
зубьями профилирующих звездочек линейная ско
рость перемещения проволоки увеличивается. При 
этом и питательные ролики быстрее вращаются за 
счет проскальзывания храповиков, смонтированных 
на их осях.

Когда зубья профилирующей звездочки выходят 
из зацепления, подача проволоки осуществляется 
питательными роликами.

Длина ровного участка пружины определяет
ся величиной непрофилированного сектора звездо
чек.

Профилированная пружина поступает в лоток 4, 
затем — к отсекателю 5, который отрезает пружину 
требуемого размера. Отсекатель 5 приводится в 
движение клинообразным кулачком 6, который за
креплен на большом зубчатом колесе 7.

Зигзагообразные пружины изготовляются из 
пружинной проволоки повышенной прочности мар
ки П-1 (ГОСТ 5047—49) диаметром 3,5 мм.

После навивки на станке отрезки пружины, 
представляющие собой две профилированные вет
ви, соединенные ровным участком, подвергаются 
дальнейшей обработке: загиб срединной части и 
концов, а такж е придание пружине выпуклой фор
мы. Эти операции выполняются на механизирован
ных приспособлениях, оборудованных пневмопри
водом.

1

1
1

ш
35 Зд

Рис. 2

После окончания всех вышеуказанных операций 
пружина подвергается термической обработке — 
закалке в масле при температуре 830°, а затем от
пуску при температуре 480°.

Перед постановкой в сиденье стула концы пру
жины соединяются проволочной скобкой.

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  
Разм еры , мм:

д л и н а ......................................................... 930
ш и р и н а ....................................................  540
в ы с о т а ......................................................... 1086

К оличество оборотов проф илирую щ их
звездочек в мин.......................................  60

М ощ ность электродвигателя, кет  . . 2 ,8
П роизводительность станка за сме

ну, ш т...............................................................  11000
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НАПРАВЛЯЮЩЕЕ КОЛЬЦО НОВОЙ КОНСТРУКЦИИ 
К ФРЕЗЕРНЫМ СТАНКАМ

в .  п . БЕЛЯКОВ
А рмавирский мебельно-деревообрабатываю щ ий комбинат

1“ f  ри обработке по контуру плоских узлов мебелИ'
I на фрезерных станках необходимо соблюдать 

точное соответствие между установкой ножей 
и диаметром направляющего кольца.

Автором предложена новая конструкция направ
ляющего кольца с регулируемым диаметром, что 
значительно упрощает наладку станка и обеспечи
вает точную обработку детали.

Кольцо (см. рисунок) представляет собой круг
лое основание 1 с отверстием для прохода шпинделя 
фрезерного станка. На верхней выточенной части ’ 
основания нарезается резьба, имеющая шаг, равный
2 мм. К основанию приварен хвостовик 2 для креп
ления кольца к столу станка. На проточенную часть 
основания навинчивается переходное кольцо 3, на
ружная грань которого скошена под углом 15°. На 
верхней кромке его вырезаются четыре шлица для 
специального ключа.

Под переходное кольцо ставится направляющее 
кольцо 4, внутренняя грань которого также скоше
на под углом 15°. Это кольцо — разрезное. В местах 
разреза его приварены две пластины с отверстиями 
под болт. Кольцо фиксируется в нужном положении 
посредством штифта 5, закрепленного на основании.^ 
Каждый полный поворот переходного кольца изме- 
няет диаметр направляющего кольца на 0,33 мм,. 
Таким образом, диаметр направляющего кольца мо
жет быть легко приведен в соответствие с диамет
ром фрезерной головки.

Применение описанных колец на Армавирском 
мебельно-деревообрабатывающем комбинате дало 
положительные результаты.

МОДЕРНИЗАЦИЯ СЕКЦИИ ОХЛАЖДЕНИЯ РОЛИКОВОЙ 
СУШИЛКИ СУР-4

Ю. м . ОШУРКОВ

В начале 1960 г. на Тюменском фанерном ком
бинате была установлена роликовая сушилка 
СУР-4. При пуске ее в эксплуатацию было 

обнаружено, что со стороны разгрузки сушилки, из 
секции охлаждения, сквозь неплотности в защите и 
отверстия, через которые проходят цепи от привод
ной лебедки, выбиваются сильные струи горячего 
воздуха. Вследствие этого температура воздуха в 
зоне рабочего места была около 40—45°. Это созда
вало неблагоприятные условия для работы сушиль
щиц, снимающих сухой шпон с разгрузочной эта
жерки.

Причиной возникновения нежелательных пото
ков горячего воздуха явилось то обстоятельство, 
что секция охлаждения шпона находилась на сторо
не, где смонтированы два осевых вентилятора № 9, 
которые во время работы забирали воздух из цеха и 
вдували его в секцию охлаждения, а отработанный 
теплый воздух выходил через трубу 1 (см. рису
нок) и неплотности в секции.

Мощная вентиляция охлаждения не могла обес
печить надлежащих условий работы, так как горя*

чий воздух выбивался между полок разгрузочной < 
этажерки, куда трудно было направить отсекающий j 
поток холодного воздуха. К тому же сильная воз- 1 
душная струя, создаваемая вентилятором, также i 
мешала работать.

Д ля того чтобы устранить указанные недостатки 
в работе сушилки, рационализаторы комбината при 
участии автора переклепали лопатки колес осевых 
вентиляторов 2 так, чтобы при сохранении направ
ления вращения валов воздух, приводимый в двиВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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жение вентиляторами, изменил свое направление на 
обратное. Кроме того, из 1,5-миллиметрового листо
вого железа по каркасу, изготовленному из уголков, 
была смонтирована и установлена на выходе из сек
ции охлаждения вентиляционная труба 3.

После реконструкции секции охлаждения сушил
ки циркуляция воздуха осуществляется следующим 
образом.' Осевые вентиляторы создают движение 
холодного воздуха, который всасывается через тру
б у / в  секцию охлаждения шпона, а отработанный 
воздух выбрасывается через вентиляционную тру
бу 3 за пределы цеха.

Таким образом, секция охлаждения находится 
постоянно в зоне разрежения, создаваемой осевы
ми вентиляторами, вследствие чего воздух не вы
брасывается через неплотности и отверстия в 
ограждении секции охлаждения, а наоборот, под
сасывается из цеха.

Описанное переоборудование секции охлажде
ния роликовой сушилки СУР-4 позволило создать 
нормальные условия для рабочих, занятых на раз
грузке сушилки, а такж е отказаться от охлаждаю
щей вентиляции.

РЕКОНСТРУКЦИЯ нАРУЖНОГО П НЕВМОТРАНСПОРТА
А. В. МОТОВ, А. Д . ЗАБЕЛКИН  

М осковский  м ебельно-сборочны й комбинат №  2

На Московском мебельно-сборочном комбинате 
№ 2 в связи с возросшей потребностью в щи
тах со стружечным заполнением, а следова

тельно, и в связи с увеличением потребности в дре
весных отходах произведены реконструкция и усо-

Рис. 1. Общий вид циклонов на ММСК-2

вершенствование системы пневмотранспорта, обес
печивающей транспортировку и сортировку отхо
дов от деревообрабатывающих станков.

Одновременно были внедрены циклоны новой 
конструкции.

Большая серия таких циклонов (40 штук) смон
тирована и с успехам эксплуатируется на комбина
те без применения дорогостоящих фильтров (рис. 1).

Для более рационального использования ука
занных циклонов и в целях полной централизации 
работы всех систем пневмотранспорта по комплекс
ному использованию древесных отходов для изго
товления щитов со стружечным заполнением при
шлось использовать старые циклоны в качестве бун
керов, а на верхней их части укрепить циклоны но
вой конструкции.

Предлагаемый циклон (рис. 2) рассчитан на про
изводительность 8— 12 тыс. м^!час при коэффициен
те местного сопротивления 5,2 и обязательной ско
рости воздуха при входе в циклон 23—25 м/сек.

Опыт показал, что хорошая работа системы 
пневмотранспорта средней производительности 
(15—20 тыс. м^1час), с центробежным вентилятором 
типа ЦП7-40 №  8 будет обеспечена при работе на 
два циклона и сопротивлении в сети, равном 280— 
315 кг1м^.

Проведенные на комбинате испытания работы 
циклонов показали вполне удовлетворительные ре
зультаты,- Запыленность воздуха после циклонов 
теперь не превышает 1%.

На рис. 3 наглядно показан комплекс всего обо
рудования пневмотранспорта ММСК-2.

Отходы производства в виде опилок, стружек и 
пыли поступают по воздуховодам систем пневмо
транспорта из цехов через циклоны новой конструк
ции в бункера (старые циклоны). Д алее по проме
жуточному транспортеру, связывающему все бун
кера, — непосредственно в вибрационный грохот.

ПоЛ-Л gffg

Рис. 2. Циклон с высоким коэф
фициентом очистки воздуха:

1 —  зонт; 2 —  у л и тк а ; 3 —  н ар у ж 
ный цилиндрический  циклон; 4 — 

сеп аратор ; 5 — конус

Просеянные после грохота опилки и стружки, 
увлекаемые вентиляционной установкой, направля
ются по воздуховодам в циклоны с бункерами, рас
положенные на здании главного корпуса № 1. Эти 
опилки и стружки идут на изготовление щитов со 
стружечным заполнением.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Пербичная Франция от 
"— иробоита Фракция t 

f немой фракции па

Рис. 3. Схема наружного пдевмотранспорта на ММСК-2:
I, 2, 3 —  циклоны  новой конструкции; 4 —  ви брационны й грохот; 
S — дублирую щ ий грохот; 6 —  вен ти лятор  д л я  п одачи  сортированной 
ф ракции; 7 — вен ти лятор  д л я  п одачи  отсева  м елкой  ф ракц и и ; 8 — 
н о ж евая  д роби лка; 9 —  м олотковая  дроб и лка  (д у б ли р у ю щ ая); 10 —  
м олотковая основная др о б и л ка ; И  — конвейер д л я  подачи отходов 
древесины  в дроби лку; 12 —  конвейер д л я  п одачи  отходов и з  цеха 
первичной обработки ; 13 — пресс д л я  брикети рован ия; 14 — п ром еж у
точный конвейер д л я  транспорти ровки  отходов м еж д у  грохотам и; 
15. 16, 17 — воздуховоды  д л я  п одачи  первичной ф ракц ии  отходов из 

цехов; 18 — бункер д л я  сбора и хранен ия брикетов

Одновременно мелкая пыль и крупные от
ходы, увлекаемые другим вентилятором, на
правляются через циклоны новой конструкции 
в бункер, расположенный над прессом марки 
Б-814А для изготовления брикетов.

В случае отсутствия потребности в стру
жечных отходах для производства щитов они 
все (после переключения шиберов, располо
женных под бункерами) направляются венти
лятором 7 к прессу для брикетирования.

Отходы в виде реек, обзола и др. направ
ляются из цехов по транспортерам в ножевую 
дробилку, далее — в молотковую дробилку, 
после чего напором воздуха, создаваемым по
следней дробилкой, мелкие отходы транспор
тируются в один из циклонов для последую
щего их использования.

Весь комплекс этих механизмов в течение 
смены обслуживают четыре человека.

Создание единого комплекса пневмотранс
порта л  циклонов новой конструкции позволи
ло полностью механизировать трудоемкий уча
сток производства на комбинате.

новый СПОСОБ КРЕПЛЕНИЯ СВЕРЛ
X . с. А Л Ь Т Ш У Л Е Р

При одновременном сверлении нескольких от
верстий, расположенных на близких расстоя
ниях друг от друга, нередко возникают труд

ности в креплении сверл в шпинделях. На универ
сальном оборудовании сверла крепятся на конус
ный хвостовик, но этот метод крепления, как пока
зывает опыт, не является надежным при сверлении 
глубоких отверстий в автоматическом режиме ра
боты станка или автоматической линии.

Специальное конструкторское технологическое 
бюро деревообрабатывающего станкостроения 
(Мосгорсовнархоз) спроектировало, а Московский 
завод деревообрабатывающих станков изготовил 
автоматическую линию ДЛ 1, предназначенную, в 
частности, для сверления нескольких групп отвер
стий под шканты в деталях обвязки дверей. Д и а
метр отверстий — 18+®’̂  мм, глубина — 65 мм, рас
стояние между отверстиями — 40±°'^ мм.

На линии установлены четыре сверлильные го
ловки и в каждой из них по четыре шпинделя 
(4500 об/мин). Диаметр переднего конца сверлиль
ного шпинделя 1 (см. рисунок) развит, и в цилинд
рической расточке его крепится промежуточная 
втулка 2, служащ ая для установки сверла в осевом 
направлении. В конусную расточку этой втулки 
вставляется сверло S с хвостовиком по конусу М ор
зе №  2. Д ля облегчения съема сверла во втулку 
вмонтирован эксцентрик 4.

Как показало испытание линии, способ крепле
ния сверл на незатянутый конус оказался ненадеж
ным при автоматической работе линии.

Автор предложил новый способ крепления свер

ла с конусным хвостовиком; шейка сверла протачи
вается иа глубину примерно 2 мм, и в нее вставля
ются два вкладыша-полукольца 5, посредством ко

торых накидная гайка 6, навертываемая на шпин
дель (или промежуточную втулку), затягивает хво
стовик сверла; во время вращения сверла как при 
рабочем, так  и при обратном ходе сверлильных го
ловок накидная гайка стремится еще больше затя
нуть конусный хвостовик благодаря соответствую
щему направлению резьбы на шпинделе (или про
межуточной втулке) и накидной гайке.

Новый способ крепления сверла прост и позво
ляет надежно затянуть конический хвостовик свер
ла, что исключает возможность вытаскивания свер
ла из шпинделя при выводе его из просверленного в 
древесине отверстия в случае защемления и обеспе- 
чивает надежную работу в автоматическом режиме.

Описанный способ крепления сверл может быть 
использован также и при закреплении других ви
дов режущего инструмента.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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из ОПЫТА РАБОТЫ МОСКОВСКОЙ ОРГАНИЗАЦИИ НТО
с. П , Ч УМ АКОВ

М осковское областное правление Н ТО  бум аж ной и деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности

За последние полтора года М осковская областная орга
низация НТО бумажной и деревообрабатывающ ей про
мышленности значительно выросла. Первичные органи

зации НТО принимают большое участие в осуществлении тех
нического прогресса в мебельной промышленности. При непо
средственной помощи их на мебельных предприятиях город
ского и областного совнархозов введены в действие десятки 
новых конвейерных и поточных линий, проведено свыше трех
сот мероприятий по автоматизации и механизации производст
венных процессов, модернизированы сотни единиц устаревше
го оборудования.

Первичные организации НТО Московского мебельно-дере- 
вообрабатывающего комбината, ММСК-2 и Московской мебель
ной фабрики № 3 оказывают практическую помощь бригадам, 
борющимся за право называться коммунистическими, а такж е 
изобретателям и рационализаторам. Н а ряде предприятий 
члены НТО возглавляю т коммунистические бригады. Напри
мер, на Московском мебельно-деревообрабатывающем комбина
те заслуженной славой пользуется бригада, которой руководит 
член Совета НТО первичной организации К- С. М ихайлов. 
Сейчас бригада занимает первое место в соревновании за до
стойную встречу ХХП съезда КПСС.

Важную роль в развитии мебельной промышленности иг
рают творческие комплексные бригады, создаваемые научно- 
технической общественностью.

Так, Совет НТО Московского мебельно-деревообрабаты
вающего комбината имеет большой и интересный опыт орга
низации таких бригад. В состав их входят инженеры, техни
ки, руководители технических служб — члены НТО, рабочие- 
рационализаторы и новаторы производства. П ланы творческих 
бригад рассматриваются и утверж даю тся Советами НТО, 
ВОИРа (Всесоюзное общество изобретателей и рационализато
ров) и производственно-техническим советом комбината.

В 1960 г. на этом комбинате было пять бригад, а в 1961 г. 
их число возросло до десяти. В прошлом году бригады освоили 
новую технологию механической обработки древесины, орга
низовали поточное производство футляров для  магнитофонов 
«Яуза-5», предложили рациональное использование строганой 
фанеры, улучшили процессы отделки футляров и мебели и т. д.

В этом году они занимаются автоматизацией топочных 
процессов в котельной, механизацией шлифования при отделке 
футляров для часов, внедрением современной технологии изго
товления мебели из опилок и другими вопросами.

На Московском мебельно-сборочном комбинате №  2 с 
помощью комплексных бригад была внедрена отделка мебели 
полиэфирными лаками, организовано массовое производство 
щитов с сотовым заполнением, механизирована натяж ка меш
ковины на изделия мягкой мебели и т. д.

В работе комплексных бригад на ММСК-2 активное уча
стие принимают научные работники институтов. Так, для ре
шения вопросов применения твердых сплавов в деревореж у
щем инструменте привлечены работники Н И И ДРЕВМ А Ш а, 
для оказания помощи при освоении новых лаков — работни

ки Ц П К Б  Управления мебельной промышленности Мосгорсов- 
нархоза.

Совет НТО ММСК-2 много внимания уделяет обмену опы
том работы, внедрению современной технологии, пропаганде 
новой техники. Только в прошлом году члены НТО комбината 
посетили 20 предприятий для ознакомления с их работой.

Д л я  пропаганды новой техники на комбинате создан науч
но-технический лекторий, имеющий два факультета. На одном 
факультете изучаются вопросы комплексной механизации и ав
томатизации мебельной промышленности, занимаются на нем 
директора, начальники цехов, инженерно-технические работни
ки мебельных предприятий Москвы. Н а другом факультете 
изучаются технико-экономические вопросы (пути повышения 
производительности труда, внутризаводское планирование, вну^ 
трихозяйственный расчет и т. д .) , предназначен он для масте
ров и бригадиров мебельных предприятий.

Лекторий пользуется большой популярностью. Его посе
щ ает значительное количество слушателей со многих мебель
ных предприятий Москвы. В этом заслуга Совета НТО, ко
торый умело руководит лекторием и привлекает для чтения 
лекций специалистов.

Весьма показателен опыт работы первичной организации 
НТО Московского мебельно-деревообрабатывающего комбина
та. Она еще очень молода, но уж е сейчас насчитывает в своилс 
рядах 310 инженерно-технических работников и новаторов про
изводства. Совет и активисты этой организации приняли боль
шое участие во внедрении метода термопрессования измель
ченных отходов. В настоящее время на комбинате при их 
помощи успешно освоено производство из отходов (опилок) 
футляров и украшений для  часов, а такж е табуретов.

По инициативе Совета НТО на комбинате успешно внед
ряется установка многоканального автоматического регулиро
вания режимом сушки древесины. Автоматизация процессов 
позволит сократить длительность технологического цикла суш
ки и тем самым увеличить выпуск продукции. Кроме того, эта 
установка обеспечит снижение стоимости сушки и облегчит 
труд обслуживающего персонала.

Ц ентральное правление НТО бумажной и деревообрабаты
вающей промышленности представило Совет НТО комбината 
к награждению  золотой медалью и дипломом ВДНХ.

К сожалению, не на всех предприятиях созданы и активно 
работаю т первичные организации. Плохо работают Советы 
НТО на ММСК-1, московских мебельных фабриках №  2, 15
и 16. .

Руководители и главные инженеры этих предприятий недо
оценивают роль научно-технической общественности и непра
вильно считают, что технический прогресс можно осуществить 
только административным путем.

Чтобы успешно решить задачи, поставленные перед ме
бельщиками, нужно в самое ближайшее время создать на 
каж дом предприятии первичные организации НТО, которые 
будут принимать самое активное участие в развитии мебель
ной промышленности.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Н ОВЫЕ книги

Мебель для ж илья. Пособие по проектированию. Сост. 
И. С. Ахтеров, Ф. Р. М илетицкая, В. В. Сапожников,
О. А. Свешников. Киев, Госстройиздат УССР, 1960. 299 стр. с 
илл. (Акад. строит-ва и архитектуры УССР. Ин-т архитектуры 
сооружений). Ц ена 2 р. 62 к.

Обобщается опыт работы научно-исследовательских и 
проектных организаций по проектированию и производству 
бытовой мебели. Приводятся основные данные о проектирова
нии (общая классификация мебели, номенклатура, типы и раз
меры ее, а такж е сведения о комплектований и размещении 
мебели). Рассматриваю тся вопросы конструирования мебели и 
приводится расчет потребных материалов. Пособие предназна
чено для архитекторов, конструкторов и студентов.

Новая мебель за  рубежом. М. 1960. 28 стр. с илл. (ГНТК 
СССР. Ц БТИ  бум. и деревообраб. пром-сти). Ц ена 70 коп.

В книге даны фотографии и описания новых моделей м е
бели Польши, Англии и Америки. Сообщается такж е о зару
бежных моделях детской и школьной мебели. П редназначена 
для работников мебельной промышленности.

С а м к н у л о  Г. М. Организация и планирование мебель
ного производства. Руководство к курсовому проектированию 
(для студентов фак. инж.-экон. и механ. технологии древеси
ны). Изд. 2-е. Л ., 1960. 111 стр. (Всес. заочн. лесотехн. ин-т). 
Ц ена 23 коп.

Книга посвящена организации и планированию производ
ства на мебельных предприятиях. Она включает материалы о 
составе проекта, разработке производственной программы 
предприятия и плана по труду, о себестоимости и рентабель
ности, а такж е справочный материал о проектировании. П ред
назначена для студентов и инженерно-технических работников 
проектных организаций.

Технология лесопильно-деревообрабатывающего производ
ства. Учебн. пособие для лесотехн. техникумов. М.—Л ., Гос- 
лесбумиздат, 1960. 383 стр. с илл. Библиогр. стр. 378—381. 
Авт. В. И. Голиков, И. К. Кучеров, 3 . Ф. Ресина, М. И . Хром
цов. Цена 99 кол.

В книге описаны основные процессы деревообработки. О с
вещены лесопильное производство, заводское домостроение и 
производство ящичной тары. Сообщается об использовании 
отходов и технологических процессах изготовления изделий 
из них. Описываются складское хозяйство, вспомогательные и 
обслуживающие цехи. Книга рассчитана на студентов техни
кумов и инженерно-технических работников деревообрабаты 
вающей промышленности.

З а  технический прогресс в лесной и деревообрабатываю 
щей промышленности. Свердловск, 1961. 121 стр. с илл.
(Свердловский совнархоз. НТО лесной, бум. и деревообраб. 
пром-сти. Свердловское обл. правл. Ц Б Т И ). Ц ена 38 коп.

Брошюра представляет сборник материалов, обобщающих 
передовые методы труда в лесной и деревообрабатывающ ей 
промышленности. Описывается обработка древесины, в том 
числе рациональный раскрой бревен, механизация перемеще
ния их на складах лесозаводов, автоматизация укладки паке
тов на складе пиломатериалов, производство плитных мате
риалов из опилок и автоматический контроль и регулирование 
температуры и влажности среды в сушильных камерах. Сбор
ник рассчитан на работников деревообрабатывающ ей про
мышленности.

Ш о д э Г. А. Оборудование лесопильного производства
(механизация торцовки досок в лесопильных ц ехах). М.—^Л., 
Гослесбумиздат, 1960. 72 стр. с илл. (НТО лесной пром-сти. 
Обществ, заочн. ин-т). Ц ена 22 коп.

В книге рассматриваю тся вопросы, связанные с торцов
кой и браковкой досок в лесопильных цехах. Приводятся ос
новные сведения об отечественном и зарубежном оборудовании 
для торцовки досок, его технические характеристики и п ара
метры, а такж е даю тся рекомендации по улучшению торцовки

досок и организации ее на лесозаводах. Книга предназначена 
для широкого круга работников лесопильной промышленности.

О б р а 3 ц о в С. А. Технологические процессы лесопиления. 
И зд. 2-е. М.—Л ., Гослесбумиздат, 1960. 92 стр. с илл. (НТО 
лесной пром-сти. Обществ, заочн. ин-т). Цена 32 коп.

Сообщается об основных факторах производства (подго
товки сырья для распиловки, раскроя бревен, сортировки до
сок, использования отходов производства), влияющих на по
строение технологического процесса. Описываются общая ком
поновка технологических потоков, типизация лесопильных по
токов и комбинированный технологический процесс в лесопи
лении. Предназначена для инженерно-технических работников.

Б  а м м А. И. Рациональные способы производства дета
лей ящиков. И зд. 2-е, перераб. и доп. М.—Л ., Гослесбумиздат, 
1960. 98 стр. с- илл. Библиогр. стр. 97 (НТО лесной пром-сти. 
Обществ, заочн. ин-т). Ц ена 29 коп.

В книге описываются современное состояние и пути разви
тия производства деревянной ящичной тары, а такж е ее ос
новные разновидности. Д аю тся технические требования, 
предъявляемые к  деталям  ящиков, к сырью и полуфабрикатам 
для  них. Описываются оборудование и рациональная техно
логия производства для основных типов тарных предприятий, 
а такж е производство тонких дощечек методом безопилочного 
резания. ГТредназначена для инженерно-технических работни
ков.

И ш м а м е т о в  А.  С., К у р д ю к о в а  В. И.  и С а м с о 
н о в  Г. А. Производство и потребление тары за  рубежом. М.,
Пищ епромиздат, 1960. 35 стр. (Мосгорсовнархоз, НИЛТара. 
П ищ евая пром-сть за  рубеж ом ). Библиогр. стр. 34. Цена 9 коп.

Брош ю ра посвящена вопросам производства и потребле
ния различных видов тары, в том числе из пластических масс 
и картона, в США, Англии, Федеративной Республике Герма
нии и Австрии. Рассчитана на инженерно-технических работ
ников.

Опыт новаторов предприятий тарной промышленности. М.,
П ищ епромиздат, 1960. 55 стр. с илл. (Мосгорсовнархоз. Упр. 
межотраслевых предприятий. Н И Л Тара. Обмен передовым 
техн. опытом). Ц ена 8 коп.

Брошюра знакомит работников тарной промышленности с 
опытом работы передовых предприятий и отдельных новато
ров производства по автоматизации и механизации основных 
производственных процессов, по повышению производительно
сти труда и облегчению его условий. Рассчитана на инженер
но-технических работников.

Л е к т о р с к и й  Д.  Н.  и А л е к с е е в а  Е. Е. Новые дре
весные пластические материалы. М.—Л ., Гослесбумиздат, 1 ^ .  
47 стр. с илл. Библиогр. стр. 47. Ц ена 14 коп.

В брошюре описаны новый способ получения пресс-мате- 
риалов из пропаренной древесины и условия формования из 
них изделий. Д аны  характеристика древесных пластмасс, по
лученных из пропаренного шпона, и их физико-механические 
свойства. Описаны способы повышения стабильности древесно
слоистых пластиков. Рассчитана на научных и инженерно-тех
нических работников.

В р ш о в П. Н. Производство и применение фибролита. М., 
1960. 48 стр. с илл. (ГН ТК  СССР. Ц БТИ  бум. и деревообраб. 
пром-сти). Ц ена 60 коп.

Описываются свойства и технология производства изго
товляемого по Шведскому методу фибролита на портланд-це
менте. Приводятся данные о расходе материалов, о породах 
применяемого древесного сырья и об экономике производства 
и применения фибролита. П редназначена для инженерно-тех
нических работников.

Ш а м п е т ь е  Г. и Р а б а т а  Г. Химия лаков, красок и 
пигментов. Т. I. Пер. с франц. П од ред. А. А. Беловицкого, М.,
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Госхимиздат, 1960. 584 стр. Библиогр. в конце глав. Ц ена
2 р. 40 к.

Книга является фундаментальной монографией по лакам 
и краскам. В ней описываются пленкообразующие вещества и 
многочисленные синтетические лаковые смолы (поливинило
вые, полиакриловые, полиэфирные, эпоксидные и д р .) , а такж е 
эфиры целлюлозы, пленкообразующие на основе каучука, вы
сыхающие масла и канифоль. Рассчитана на инженерно-тех
нических и научных работников.

К у з ь м и н о в  г. п. Теплотехника и теплосиловые уста
новки лесной промышленности. Учебн. пособие для студентов 
лесотехн. нн-тов. Ч. I. Техническая термодинамика, теория

теплообмена, топливо и котельные установки. Л ., 1960,
234 стр. с  илл. {Всес. заочн. лесотехн. ин-т). Ц ена 95 коп.

Рассматриваю тся вопросы производства и промышленного 
применения тепловой энергии. П риводятся основы технической 
термодинамики и теории теплообмена. Д аю тся характеристики 
топлива и котельных установок. П редназначена для студентов 
и инженерно-технических работников.

Заказы  на книги издания Гослесбумиздата следует на
правлять по адресу: г. М осква. Ж -125, Остаповское шоссе, 119, 
магазин №  89 Москниготорга или  г. М осква, Г-2, Большой 
Власьевский пер., 9. Торговый отдел Гослесбумиздата.

ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИХ БЮЛЛЕТЕНЕЙ СОВНАРХОЗОВ
Б о л ь ш е  м е б е л и  д л я  н а с е л е 

ния.  Главный инженер КТБ Управле
ния лесной и деревообрабатывающей 
промышленности А. Буркова пишет о ме
рах по увеличению производства продук
ции к 1965 г. на мебельных предприятиях 
Омской области.

Разработан проект реконструкции 1-го 
участка комбината №  1. Выпуск корпус
ной мебели будет увеличен к концу се
милетки в 3,5 раза и доведен до 52 тыс. 
шкафов в год. Предусмотрено внедре
ние автоматических линий обработки 
брусковых деталей, щитов, сборки от
дельных узлов.

На комбинате Х» 3 выпуск столов бу
дет увеличен до 48 тыс. в год на сумму 
15 млн. руб. против 7 млн. руб. в 1959 г. 
На этом же комбинате 3-й участок спе
циализируется на выпуск кухонной ме
бели.

Комбинат №  2 может удвоить выпуск 
продукции за счет расширения производ
ственных площадей и увеличения паро- 
производительности котельной установки. 
В 1964—1965 гг. он может дать мебели 
на сумму 51 млн. руб.

Вновь строящаяся фабрика №  1 будет 
специализирована на выпуск буфетов и 
сервантов. Проектируемая фабрика №  2 
(50 млн. руб. в год) предназначается для 
изготовления наборов мебели для квар
тир̂  односемейного заселения. В 1960 г. 
предприятиями г. Омска были выпущены 
наборы секционной мебели проекта 
К-58-117, одобренного жюри Всесоюзного 
конкурса на лучшие образцы мебели. 
Комбинат №  2 внес некоторые корректи
вы в проект, изменив конструкцию дет
ской кровати и дивана-кровати, отчего 
набор только выиграл.

Технико-экономический бю ллетень О м
ского совнархоза, 1960. № 6 (14).

А в т о м а т и ч е с к а я  л и н и я  д л я  
и з г о т о в л е н и я  п а р к е т а .  Г. Ж а 
дин, Б. Толпегин и Б. Хуснутдинов раз
работали автоматическую линию для 
производства паркета на казанском заво
де «Бумлитье». Использовано оборудова
ние, которым располагает завод.

Заготовки одного типоразмера закла
дываются в магазин станка Ц2К-120 и 
механически подаются на обработку тор
цов. Затем заготовки перемещаются на 
направляющие из углового ж елеза, по 
которым происходит их дальнейшее 
транспортирование. Под углом 90° к на
правляющим расположен ленточный 
транспортер. С него обрабатываемые до
щечки поступают под подающий ролик, 
прижимающий их к направляющей стан

ка ПАРК-5. Привод ленточного транс
портера и подающего ролика осущест
вляется цепными передачами, которые 
приводятся в движение от специального 
устройства ПАРК-5.

Затем  дощечки поступают по навес
ным направляющим ко второму станку 
ПАРК-5 и далее — в магазин станка 
ПАРК-6. За  тем, чтобы магазин не опо
рожнялся полностью, «следит» блокиру
ющее устройство, воздействующее на 
электродвигатель механизма подачи 
станка. Оно выключает механизм подачи 
из работы при малой загрузке магазина, 
а при последующем увеличении запаса 
заготовок включает подачу через реле 
времени (с? выдержкой до 9 сек.). Д ля 
аварийной остановки всех станков пред
усмотрена общ ая электрическая линия 
питания цепей управления оборудования.

На описанной автоматической линии 
(П-образной формы) может изготовлять
ся паркет различных размеров.

П ром ы ш ленно-эконом ический  бю лле
тень Т атарского  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  о б р а б о т к и  д е т а л е й  
с т о л я р н ы х  и з д е л и й .  Н а дерево
обрабатывающем комбинате строитель
ного треста «Челябметаллургстрой>, — 
пишет 'В. П. Бирт, — создана полуавто
матическая линия для обработки дета
лей столярных изделий строительного на
значения (окна, двери и т. д .), которая 
позволила сократить потребную произ
водственную площ адь и транспортные 
работы в четыре раза. Линия состоит из 
маятниковой пилы типа ЦКМ , роликово
го стола с механическим приводом м аят
ника; специального рычажного устрой
ства для сбрасывания деталей на транс
портер; ленточного транспортера длиной 
4,2 м (ширина ленты 400 мм, скорость 
движения 8 m I m u h ) ;  податчика с двумя 
скоростями подачи — 7,5 и 10,5 м1мин; 
фуговального станка типа СФ-4-4; четы
рехстороннего строгального станка типа 
СПЗО-1 и круглопильного станка типа 
Ц-5.

Сырьем служит обрезной пиломатери
ал, кратный по ширине деталям и имею
щий припуск на обработку. Детали окон 
изготовляются из доски сечением 40 X 
Х120 мм  (брусок переплета в чистоте 
имеет сечение 34X 54 мм). Обслуживают 
линию станочник и его помощник.

В одном оконном блоке типа О Б -15 
содержится 19 пог. м  брусков переплетов 
и 6 пог. м  брусков оконных коробок. Это 
учитывается при установлении загрузки 

'  потока:' 60% равочего времени затрачи

вается на изготовление брусков перепле
тов и 40% — на изготовление брусков и 
коробок. Призводительность потока рав
на 423 оконным блокам в смену (пло
щ адь одного блока равна 1,83 м^). ^

Бруски переплетов, плоскости Которых 
не подвергались строжке после распи
ловки детали круглой пилой надвое, про
ходят строжку при обгонке по периме
тру и при фальцовке переплета. Во вре
мя сборки переплетов плоскости, не под
вергавшиеся строжке, обращ ают в сторо
ну периметра переплета.

Т ехнико-эконом ический бю ллетень Ч е
лябин ского  совн архоза, 1961. № 3 (37).

С п е ц и а л и з а ц и я  и к о о п е р и 
р о в а н и е  п р е д п р и я т и й  д е р е в о 
о б р а б а т ы в а ю щ е й  п р о м ы ш 
л е н н о с т и  Л ь в о в с к о г о  с о в н а р 
х о з а .  Этой теме посвящена статья 
И. К. Кириченко. Львовский совнархоз 
объединяет 15 деревообрабатывающих 
предприятий. Наиболее коупными из 
них являются Костопольский домострои
тельный и Львовский мебельный комби
наты. Костопольский д е к  на специаль
ных полуавтоматических линиях выраба
тывает комплекты деталей домов, двер
ные и оконные блоки, паркет, фибролит, 
клееную фанеру, столярные и стружеч
ные плиты, тару. Комбинат является 
предприятием комплексного использова
ния древесины, он снабж ает мебельные 
фабрики Управления деревообрабатыва
ющей и бумажной промьппленности сов
нархоза столярными плитами, клееной 
фанерой, стружечными плитами и смоля
ными клеями. На Костопольском ДСК 
намечено строительство мебельного цеха, 
выпускающего мебели в год на 5 млн. 
руб.

Львовский мебельный комбинат име
ет четыре мебельные фабрики. Выпуска
ются наборы мебели для квартир одно
семейного заселения и буфеты.

К числу крупных специализированных 
предприятий Управления относится так
ж е Л ьвовская фабрика гнутой мебели, 
выпускающая 400 тыс. стульев в год. На 
фабрике строится новый гнутарно-су- 
шильный цех. Здесь вырабатывается 
1,6 млн. шт. фанерных спинок и сидений 
как для собственных нужд, так  и для 
других мебельных предприятий.

Ивано-Франковский мебельный ком
бинат специализирован на изготовление 
книжных шкафов, письменных и обеден
ных столов. Нижанковичская мебельная 
фабрика выпускает буфеты, платяные 
ш кафы и диваны-кровати.

Цуманский Д О К  выпускает в основ
ном платяньге щкафы й'ётолярныё^уйья.
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В дальнейшем производство стульев бу
дет передано Стрыйскому Д О К у. Такая 
специализация позволит конвейеризиро
вать мебельное производство на Ц уман- 
ском Д О К е и увеличить к концу семилет
ки выпуск мебели на 70—80%. Стрый- 
ский Д О К , кроме мебели (раздвиж ны е 
обеденные столы, гнутые и столярные 
стулья), изготовляет стружечные плиты, 
черновые мебельные заготовки, тару  и 
паркет.

Добромильский Д О К  специализиро
ван на выпуск платяных шкафов и ди- 
ванов-кроватей. Здесь делаю тся еще 
школьные парты, черновые мебельные 
заготовки и тара. Смыгский Д О К  (ме
бель, строганая фанера, паркет) специа
лизируется на изготовление шкафов и 
письменных однотумбовых столов. На 
Д О К е строится двухэтажный мебельный 
цех. В 1960 г. производство мебели на
чато на Львовском фанерном заводе, ко
торый станет фанеро-мебельным комби
натом.

Все мебельные предприятия обеспе
чиваются сырьевыми полуфабрикатами 
собственного производства или с других 
предприятий системы Управления.

Специализация мебельных предприя
тий и цехов, строительство новых цехов, 
внедрение конвейеризации и совершен
ствование технологии мебельного произ

водства позволяют ежегодно наращ ивать 
производственные мощности по выпуску 
мебели на предприятиях Львовского сов
нархоза на 2,4—2,5 млн. руб. В 1965 г. 
мебели будет выпущено на 30,5 млн. руб. 
против 16,8 млн. руб. в 1960 г.

П о л у ч е н и е  с у х и х  с и н т е т и 
ч е с к и х  с м о л я н ы х  к л е е в .  Д ля 
получения сухой карбамидной смолы в 
лаборатории У крН И И М О Д а, — пишут 
сотрудники этого института Н. Г. Фодор 
и Г. М. Ю дкович, — использовали рас
пылительную сушилку лабораторного ти
па и карбамидную  смолу Перечинского 
лесохимического завода вязкостью 8— 
10°», с 54%-ным содержанием сухого ос
татка и pH 7—7,8. Результаты  исследо
ваний были использованы при проекти
ровании экспериментальной распыли
тельной сушилки полузаводского типа 
(производительностью 50 кг порошка в 
час) для Свалявского лесохимического 
завода.

В распылительную сушилку входят 
такие узлы и детали: сушильная башня, 
форсунка, скруббер, вентилятор, насосы, 
бункер, меш алка, сетчатый фильтр, топ
ка.

Ж идкая  карбамидная смола загру
ж ается в мешалку, где подогревается до 
50” с одновременным перемешиванием. 
И з мешалки смола проходит фильтр и

НОВЫЙ ФАНЕРНЫЙ КОМБИНАТ 
В РУМЫНИИ

поступает к  насосу, откуда под давле
нием 80— 100 ат подается в форсунку, 
расположенную в центре сушильной баш
ни. Смола распыляется форсункой до со
стояния тумана, который поднимается к 
верху башни.

Топочные газы, получаемые при сжи
гании генераторного газа, охлаждаются 
воздухом до 220—240° и по газопроводу 
поступают в нижнюю часть сушильной 
башни. Поднимаясь вверх, газы распре> 
деляются по всему сечению башни, сме
шиваются с мельчайшими частичками 
жидкой смолы и за счет обезвоживания 
ее насыщаются парами воды. Обезво
ж енная смола в виде мелкой пыли осе
дает на дно башни и скребками отво
дится в бункер.

Скорость подачи смолы для распыле
ния регулируется так, чтобы температу
ра отходящей из башни смеси находи
лась в пределах 80—90°.

Образцы сухой карбамидной смолы 
содержали 4—6% влаги и полностью 
растворялись в воде при комнатной тем
пературе. И х клейкость соответствовала 
клейкости свежеприготовленной смолы 
той ж е концентрации.

Н аучно-технический сборник ГНТК 
С овета М инистров УССР (Б у м аж н ая  н 
д ер ево обрабаты ваю щ ая  промышлен
ность» , 1961, № 1.

МШ ЕЖОМ

Фанерный комбинат в Гэлэуцаше, на котором побывал ав
тор этих строк, вырабаты вает клееную фанеру, стружеч
ные плиты и фанерные двери с заполнением из витых 

стружек. Комбинат введен в эксплуатацию в 1958— 1959 гг.
Клееная фанера и двери производятся в главном корпусе, 

имеющем в средней части второй этаж , где находится склад 
сухого шпона и отделение для переработки кускового шпона.

Цех стружечных плит размещен в отдельном одноэтажном 
здании, расположенном параллельно главному корпусу.

Бирж а завода оборудована двумя передвижлыми мостовы
ми кранами грузоподъемностью 5 г каж дый и имеет два бас
сейна для хранения сырья (рис. 1).

^"1

Рис. 1. Бассейн для хранения сырья

Выгруженные из вагонов буковые кряж и укладываю тся в 
ш табеля (высотой до 10 м) в два железобетонных бассейна, 
наполненных водой. Г л у б ш а  каж дого бассейна достигает 5 м. 
К ряж и, находящ иеся н ад  уровнем воды, в летние месяцы дол
ж ны  орошаться из трубоо'ровода, расположениого на высоте

7—8 м и идущего по железобетонным опорам крановых путей. 
В каждый бассейн можно загрузить 3000 кряжей. Бассей
ны обёспетивают трехмесячную работу фанерного цеха. Обслу
ж ивается‘ каж дый бассейн одним крановщиком и одним ра
бочим.

И з бассейнов кряжи подаются посредством тех же мосто
вых коанов в железобетонные пропарочные камеры, располо
женные под открытым небом, перпендикулярно к торцовой ча
сти бассейнов для хранения кряжей. Пропарочные камеры за
глублены в землю и имеют размеры 12X3,7X2,6 м. Крышки 
камер имеют гидравлический затвор. Продолжительность про
паривания кряж ей достигает в зимнее время 20—24 час., в 
летнее — 8 час. при температуре в камере 80°.

Обслуживают пропароч'ные камеры двое рабочих, в обя
занности которых входит не только загрузка и выгрузка ка
мер, но и подача кряжей на окорочную площадку посредством 
мостового крана грузоподъемностью 3 т.

О каривание кряжей производится тремя рабочими вруч
ную металлическими лопатками иа длинной ручке. Перед рас
пиловкой нряжи проверяются переносным металлоискателем.

Распиловка на чураки осуществляется двумя рабочими пе
реносной цепной пилой; они же перекат” вают чураки вручную 
на продольный транспортер, который направляет их в лущиль
ное отделение. Отходы удаляются вручную и грузятся затем на 
вагонетки. Количество рабочих, занятых на этом участке, 
включая и учетчика, достигает 6—7 человек. В дальнейшем 
участок окариваяия и .распиловки кряжей на чураки намечено 
механизировать.

Лущильное отделение цеха (рис. 2) оборудовано тремя лу
щильными станками и шестью ножницами, поставленными 
фирмой «RFR> (Ф РГ ).

Схематический план и разрез установки лущильного стан
к а  с ножницами представлены на рис. 3.

Чураки с продольного транспортера на деревянные стел
лаж и  сбрасываются вручную. П одача чу,раков со стеллажей к 
каж дому лущильному станку осуществляется электроталью 
грузоподъемностью 1,5 т. Центруются чураки перед загруз
кой посредством переносного круга из органического стекла с 
нанесенными на нем концентрическими кругами. Рабочий на
клады вает его на торец чурака и цветным мелком делает кре
стик через отверстие в центре круга.
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Отходы шпона (рванина), образующиеся при лущении, 
ленточным подпольным транспортером выносятся у стены зда- 
«ия наверх, в вагонетку. К арандаш и (диаметром 120— 130 мм 
и более) удаляются транспортером, расположенным у стелла
жей под полом.

Нам привелось наблю дать работу двух лущильных стан
ков (число оборотов шпинделей в минуту — 120). Один станок 
лущил чура'ки длиной 2,2 м, а другой — 1,4 л . Диаметр длин
ных чураков достигал 40 см, а коротких — 52, 62, 48 см. При 
лущении шпона толщиной 1—2,2 мм  плановая производитель
ность для первого стайка была определена в 18 ж® и для вто
рого — в 16 ж® за смену. Фактическая производительность пер
вого стайка в среднем составляла 21 м^, а второго — не выше 
17jh3.

Лущильные ножи затач'иваются на ножеточильном станке 
фирмы «RFR> с фрикционным приводом каретки.

Сушильное отделение цеха оборудовано тремя пятиэтаж 
ными сушилками, из них две — роликовые фирмы «Зимпель- 
камп» (Ф РГ) и одна — ленточная фирмы «Шильде» (Ф РГ). 
Все сушилки обогреваются горячей перегретой водой давлени
ем 1 0^12  ати. Температура воздуха, по показаниям термоме
тров, в первой роликовой сушилке 132— 140°, во второй (перед 
зоной охлаждения) — 70—73°. Шпон сушится для серединок до 
влаж ности 6—8% , для рубаш ек — до 8— 12%- Производи
тельность роликовых сушилок длиной 14 м (18 секций, из них 
одна — для охлаждения) и шириной 4 м  достигает 15 ж* в 
смену при сушке шпона любой толщины (от 1 до 2,2 м ). Про
изводительность сушилки фирмы «Шильде» — 6—7 л® куско-
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Рис. 2. Лущильное отделение

Как уже было отмечено, после каж дого лущильного станка 
установлены двое ножниц, размещенных параллельно. Л ущ е
ние шпона производится с применением навоев, работающих 
синхронно со станком. Организация работы имеет ряд недо
статков. Так, после ^.броса неиспользуемых кусков на транспор
тер двое рабочих укладываю т деловые куски на специальную 
вагонетку и затем передвигают ее к эксцентриковым ножни
цам. В это время станок не работает. Затем , после того как 
рабочие доставляют деловые куски к ножницам, они передви
гают специальную вагонетку с навоем, и только тогда лущиль- 
щик включает станок и начинается лущение. После окончания 
лущения чурака навои с рулоном шпона по наклонным верх
ним направляющим подаются « а  специальную установку для 
разматывания, а свободные навои по нижним направляющим 
скатываются к месту навивания и специальными рычагами по
даются наверх, в установку для навивания.

Количество рабочих, обслуживающих один станок, дости
гает при такой организации работы 11: лущильщик и подруч
ный — на лущильном станке, двое рабочих — на уборке неде
ловых и приемке деловых кусков, а такж е на установке для 
навивания, трое рабочих — « а  ножницах для рубки ленты, 
трое рабочих — на ножницах для рубки кусков, один рабо
чий — на уборке отходов от ножниц.

Таким образом, при средней производительности лущ иль
ных станков 17—21 шпона в смену производительность о д 
ного рабочего составляет всего 1,7—2 м^, в то время как на 
отечественных предприятиях она достигает 2,5— 3 ж® в смену.

Из оборудования, установленного в лущильном отделении, 
наибольшего внимания заслуживают ножницы фирмы «RFR» 
(рис. 4 и 5); автоматические пневматические — для рубки лен
ты шпона на полноформатные листы (длина ножа 1900 мм  и 
2400 мм), а такж е эксцентриковые с электроприводом — для 
рубки кускового шпона (длина ножа 1900 мм  и 2400 мм). В 
обоих ножницах шпон подается под нож  двумя валиками с 
насаженными на них обрезиненными кольцами. Скорость пода
чи — от О до 60 MjMUH. Потребляемая мощность ножниц с 
пневмоприводом — 5 кет, а с электроприводом — 2,5 кет. 
Ножницы могут резать сухой шпон толщиной до 4 мм, а сы 
рой — до 10 мм.

Автоматические пневматические ножницы реж ут шпон 
толщиной 1 и 2 жж на листы размером 210X162 и 133X162. 
Они работают при давлении воздуха около 7 ати и расходе его 
до 900 л в минуту.

Рий. 3. План и разрез установки лущильного станка 
с ножницами:

1 — конвейер д л я  п одачи  чураков : 2 — ■ элек троталь ; 3 — платф орм а 
д л я  у к л а д к и  чураков; 4 — конвейер д л я  у д ал ен и я  кар ан д аш ей ; 5 — 
лущ и льны й  станок; 6 —  конвейер д л я  у д ал ен и я  отходов шпона; 7 — 
автом атич еское  приспособление д л я  н ави ван и я и р азм аты в ан и я  шпо
н а; 8 — приспособление, н ап равляю щ ее ш пон в ножницы ; S — 
тел еж к а  д л я  п ерем ещ ения ш пона; 12 — столы с ленточны м и транспор
тер ам и  д л я  перем ещ ени я ш пона; 13 —  п латф орм ы  д л я  у к л ад к и  лис

тов ш пона

вого шпона В смену. Со стороны загрузки шпона заняты 3 ра
ботницы и со стороны выгрузки, несмотря на наличие специ
альных роликовых транспортеров, 3— 4 рабочих. Таким обра
зом, производительность сушилки на одного рабочего состав
ляет 2,5 ж® сухого шпона в смену, в то время как на отечест
венных предприятиях при эксплуатации модернизированных 
сушилок на топочных газах она достигает 6 ж® в смену.

Ленточная сушилка с односторонней загрузкой имеет 9 
лент и состоит из 9 с ^ ц и й  длиной 9,9 ж. Возможность регули
рования скорости прохождения шпона находится в пределах 
6—36 м/мин. В сушильном отделении имеются четверо эксцен
триковых ножниц для прирубки сухих кусков.

Рис. 4. Автоматические ножницы для полноформатного шпона

Отделение переработки кускового шпона, а такж е почин
ки и сортировки шпона расположено на втором этаж е глав
ного корпуса. Оно оборудовано реброоклеиваюшими (безлен- 
точяыми) станками с  продольной подачей шпона фирмы
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«ИМА> (Ф Р Г ), двумя шпонопочияочными станками фирмы 
сРайман» (Ф Р Г ), одним ребросклеивающим станком с попе
речной подачей шпона фирмы «RFR», одним усовочным стан
ком и одним станком для склеивания на ус фирмы «Рауте» 
(Ф инляндия), одним реброфуговальным станком фирмы «RFR» 
и одии'ми ножяицами для резки пакетов шпона фирмы «ИОН» 
(Ф РГ).

Ребросклеивающий станок фирмы «ИМА» обслуживается 
двумя работницами. Станки работаю т на мездровом клее; их 
сменная производительность — 3250 пог. м. Скорость подачи 
регулируется в пределах от О до 35 м1мин. Качество ребро- 
схлеивания — неудовлетворительное.

достигает 28,6 кг, а ржаной муки расходуется 24 кг. На пред
приятии применяют клей двух составов (кг):

Рис. 5. Эксцентриковые ножницы с электроприводом для 
кускового шпона

иТпонопочиночные станки фирмы «Райман» работаю т как 
вырубные (что, конечно, нельзя признать правильным), и по
тому заплаты вставляются вDyчнvю. Производительность стан
ка на вырубке заплат — 900— 1000 шт. в смену.

Ребоок-клеивающий станок фирмы «ИМА» с поперечной 
полачей шпона — малопроизводителен (не более 660 м в сме
ну) и может работать только на шпоне толщиной 2 мм.

Наибольпгий интерес представляет полуавтоматический 
кромкофуговальный станок фирмы «RFR» модели ТВАР 
(рис. 6). Станок имеет две фуговальные головки, оригинальное 
приспособление для нанесения клея на коомки, гидравлический 
прижим, мехаиизированную подачу кусков шпона.

Д ля обогпева клея служит специальное нагревательное 
устройство. Все процессы после нажима кнопки и пуска карет
ки с (Ьvгoвaльными головками производятся на станке автома
тически. Загрузка на подающий механизм — поворотный стол, 
находящийся в наклонном положении, ведется вручную. Фак 
тическая производительность станка достигает 10 м^ в смену, 
максимач»^ная высота пакета — 200 мм. Фуговальные головки 
делают 5700 об/мин. Полный цикл работы на станке не превы
шает 1 мин. Обслуживают станок пять рабочих.

Трещины в шпоне заделываются клинообразными вставка
ми и заклеиваю тся полосками гуммипованной бумаги.

Клеильное отделение оборудовано тремя клеильными 
прессами фирмы «Зимпелькамп» по 15 пролетов каждый. Тол- 
шина плит прессов 45 и высота пролета 65 мм Загрузка гид- 
рарлических прессов производится с подъемной (гидравличе
ской) пл'>тформы ( рис 7) Плиты пресса нагреваются перегре
той водой температурой 180° П ерегретая вода экономичнее па
ра и обеспечивает более равномерную и постоянную темпера
туру плит. Полный цикл работы пресса осуществляется за 
6 мин. (загрузка и выгрузка — 1 мин. и выдерж ка — 5 мин.). 
Подъемной платформой управляет вентилевой. Склеивание 
фанеры производится по одному листу в металлических про
кладках.

Клей на шпон наносится обрезиненными вальцами с  верх
ним и нижним питанием и разравнивающими стальными хро
мированными роликами фирмы «RFR» (модель О Н ). Подача 
клея в вальцы осуществляется «асосом, а в бачок, питающий 
яасос, — ведрами вручную.

Предприятие получает готовый карбамидный клей «уре- 
лит» в жидком виде и только добавляет в яего  ржаную  муку 
и отвердитель. Расход урелита на 1 л* фанеры при норме 30 «а

1-й репепт 2-й репепт

SO
28,5

................. 32 42,5
О твердитель 1 . . . 2

4
О твердитель 11 . . . ................. 0 ,8 1

В клееварке установлены три небольшие клеемешалкн. 
М аксимальная производительность прессов при склеивании фа
неры размером 1400x2200 мм и толщиной 4—5—6 лш — 12 
средняя — 10 S?. Сменная производительность пресса с раз
мером плит 1650X1650 мм  фактически не превышает 6 л’. 
Склеивание производится при удельном давлении 18 Kejc) .̂ 
Обслуживают пресс 10 рабочих.

Обрезное отделение оборудовано одним автоматическим 
четырехсторонним станком фирмы «Бетхер и Гесснер» (тип 
480). При обрезке по формату работают три пилы, из них од
на — поперечная. Пакет, состоящий из четырех листов фане
ры, подается в станок гусеничной лентой шириной 1850 мм, при 
этом вначале делается поперечный рез, затем — оба продоль
ных и далее — последний поперечный рез. Станок может обре
зать фанеру толщиной до 60 мм. Диаметр пил — 350 мм. Ста
нок имеет три электродвигателя для привода пил (7,5 кет при j 
3000 об/мин), один электродвигатель для подачи поперечной 
пилы (1,5 кет при 1500 об/мин) и электродвигатель для про- \ 
дольной подачи фанеры или плит (3,5 кет при 1500 об/мин), i 
Система управления — программная. Производительность —
27 м^ в смену. Станок обслуживают четверо рабочих. Всего на ■ 
станке может быть установлено семь пил, из них шесть — 
продольных. Удаление обрезков можно механизировать. Ста
нок занимает небольшую площадь.

Д ля шлифования фанеры используется линия фирмы «Бет
хер и Гесснер», состоящая из двух специальных станков с ' 
верхним и нижним расположением шлифовальных барабанов 
и соответственно с гусеничной и вальцовой подачей. Обслужи- . 
вают линию 4—5 рабочих. Производительность обоих станков 
составляет 20 м^ фанеры в смену.

После шлифования фанера сортируется, упаковывается, 
и отвозится на склад вилочными автокарами.

Сортировка клееной фанеры производится по государст
венному- стандарту, который предусматривает следующие раз
меры (мм):

1250X1250 
1500X1250 
1525X1525 

; 1750X1250

2000X1250 
2000X 650 
2000 X950 
2000 X900

2150X 750 
2150X900 
2500X1250

Допуски ПО формату составляют ± 5  мм. По толщине 3- и 
4-миллиметровая фанера из трех слоев может иметь допуск 
± 0 ,2  мм; 5- и 6-миллиметровая из трех и пяти слоев — до-

Рис. 6. Автоматический кромкофуговальный станок

пуск ± 0 ,3  мм; 8- и 10-миллиметровая — допуск ± 0 ,5  мм. Фа
нера толщиной 8 мм  склеивается из трех и пяти слоев, а тол
щиной 10 мм — из пяти и семи слоев.

Фанера изготовляется в основном пяти сортов: А, В, С, Д. 
и Е. Допускается изготовление сортов А/С, А/Д, В /Д  и Д/Е., 
П одбор верхних и нижних рубаш ек регламея1т»ро(ван стандар
том.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Основным прианаком определения сортности фанеры так 
же, как и по отечественному ГОСТу, служит наличие в дре
весине дефектов природных и производственных. Сорт С соот
ветствует нашему сорту ВВ, сорт Д  — сорту С, а сорт ЕЕ — 
упраздненному сорту СС,

Основные технические показатели фанерного завода:

полезная плош аяь завода, ж* 
съем продукции с 1 площади,
количество рабочих .............................
затраты тр>да на производство 1

чел.-часы .................................................
потребление тепла, ккал час . , . 
потребление энергии, к и т -ч .  . . . 
расход сырья на 1 ж® фанеры при сре 

метре Ч) раков 45 с м , ................

В заключение следует отметить, что, хотя описанный ф а
нерный завод оборудован современными станками, изготовля
ет большеформатную фанеру и имеет значительные производ
ственные плош.ади, затраты труда на выработку 1 фанеры 
достигают 66 чел -час., т е. почти в два раза превышают за 
траты труда на наших предприятиях. Съем продукции с 1 
производственной площади на этом предприятии в 2— 4 раза 
меньше, чем у нас.

2,13

Рнс. 7. Подъемная платформа для загрузки пакетов в пресс

Фанерные двери с заполнением витой стружкой изготовля
ются на поточной линии. Рам ка двери делается из хвойной 
древесины и оклеивается фанерой.

Поточная линия состоит из горизоятального станка для 
производства витой стружки, обслуживаемого одним рабочим, 
продольного ленточного транспортера и двух поперечных лен

точных транспортеров, на которых производятся укладка 
стружки, укладка рамки, стягивание ее струбцинами, нанесе
ние клея и обкладка шпоном.

Уложенные в металлические прокладки дверные заготовки 
подвергаются прессованию в прессе фирмы «Зимпелькамп» 
(размер плит 1400X2200 мм). Сменная производительность 
всей линии — 220 дверей.

Количество рабочих, занятых на всем потоке, включая и 
обрезку на четырехстороннем станке-автомате фирмы «;Бетхер 
и Гесснер>, составляет 23.

Производство фанерных дверей с заполнением витой 
стружкой представляет значительный интерес для наших ф а
нерных предприятий и так же, как производство фанерных 
дверей с заполнением отходами от обрезки фанеры — фанер
ными рейками (Ф инляндия), должно быть рекомендовано для 
освоения в СССР.

Изучение опыта фанерной промышленности Румынии при
водит к выводу, что в течение ближайшего времени нам необ
ходимо перейти на поставку березового сырья фанерным пред
приятиям по железной дороге в кряж ах. В первую очередь это 
касается предприятий, имеющих цехи стружечных плит и прес
сы, вырабатываю щие фанеру по длине волокон более 1525 мм.

Д ля хранения сырья лиственных по'род на фанерных заво
дах необходимо применять бетонированные бассейны глубиной 
до 5—6 м  (емкостью 3— 10 тыс. ж^), а для механизации раз
грузки и штабелевки кряж ей — мостовые передвижные (или 
козловые) краны.

Д ля равномерного обогрева плит горячих клеильных прес
сов перегретой водой под давлением (вместо обогрева их па
ром) следует внедрять установки для получения перегретой 
воды и подачи ее к плитам пресса. В ряде случаев эти уста
новки могут быть использованы для обогрева сушилок.

Д ля использования в фанерной промышленности СССР 
можно рекомендовать следующее технологическое оборудова
ние;

— электромеханические эксцентриковые ножницы модели 
«RFR> с механизированной подачей ленты шпона;

— клеенамазывающ ие вальцы с верхним и нижним пита
нием и с двумя дополнительными валиками для равномерного 
распределения клея по поверхности листа;

— кромкофуговальный полуавтоматический станок для од
новременного фугования кромок и нанесения клея на кромки 
пачки (фирма «RFR», модель ТВАР-22);

— многопильный станок с программным управлением для 
обрезки фанеры и фанерных плит по формату (фирма «Бетхер 
и Гесонер», тип 480) с дополнительными транспортерами для 
подачи к станку подобранного пакета, с механизацией удале
ния отходов (обрезков), с передачей их на подпольный транс
портер, а такж е с транспортером для передачи обрезанного 
по формату листа на сортировку.

Канд. техн. наук  А. В . СМ И РН О В  ‘

НАНЕСЕНИЕ ЛАКОКРАСОЧНЫХ ПОКРЫТИЙ 
С ПРИМЕНЕНИЕМ КАТАЛИЗАТОРОВ

РЕФЕРАТЫ
Катализаторами, добавляемыми в л а 

кокрасочные материалы, называют-^ 
ся вещества, которые, оставаясь са
ми без изменений, ускоряют реакцию 
между компонентами полимеризующих- 
ся отделочных материалов. В качестве 
катализаторов применяют марганец, ко
бальт, свинец и т. п.

Преимуществом применения катали
заторов при отделке поверхности древе
сины является то, что полимеризация 
синтетических отделочных материалов 
протекает при более низких температу
рах. Так, например, если отделочный м а
териал без добавления катализатора по- 
лимеризуется в течение 30 мин. при тем
пературе 237,5°, то после добавления к а 

тализатора полимеризация происходит в 
течение 20—30 мин. при температуре 
150°. То ж е самое наблю дается при суш
ке с искусственной циркуляцией возду
ха. В этом случае покрытия высыхают 
за короткий промежуток при температу
ре 50°.

Известны следующие четыре способа 
добавления катализатора.

1. К атализатор добавляется в лако
нагнетательный бачок. Д ля отделки из
делий из древесины на предприятиях в 
настоящее время применяют отделочные 
материалы, которые в небольших коли
чествах могут смешиваться с катализа
тором в лаконагнетательном бачке. Эти 
материалы долж ны  наноситься за  отно*.

сительно короткий промежуток. В про
тивном случае полимеризация может на
чаться уж е в лаконагнетателе и распы
лительной аппаратуре. Период от момен
та введения катализатора до наступле
ния полимеризации называется жизне
способностью отделочного материала.

Если, например, жизнеспособность 
отделочного материала составляет два 
часа, то перед нанесением покрытия на 
изделие катализатор должен добавлять
ся к такому количеству материала, кото
рое может быть израсходовано в тече
ние полутора часов.

2. Катализатор подается к распыли
тельному пистолету через отдельный 
шланг. В настоящее время выпускаютсяВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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специальные пистолеты для нанесения 
катализированных покрытий. К  головке 
такого пистолета подключаются два гиб
ких шланга. По одному шлангу подает
ся отделочный материал, по другому — 
катализатор/ Оба материала смеш ива
ются в сопле пистолета и сразу ж е рас
пыляются сжатым воздухом, который 
поступает через канал в рукоятке писто
лета. При этом способе необходимо стро
го контролировать скорость подачи к а 
тализатора и отделочного материала в 
головку пистолета с тем, чтобы между 
компонентами сохранялось заданное ко
личественное соотношение.

3. Катализатор смешивается с отде
лочным материалом в момент осаж де
ния его на отделываемую поверхность. 
При этом способе используется пис:олет 
с двумя соплами. Отделочный материал 
наливается в два отдельных лаконагне
тательных бачка. В каждый из них до
бавляю т катализатор. Обе части отде
лочного материала сами по себе доста

точно стабильны, но после их смешения 
происходит быстрая полимеризация. 
В головку пистолета обе струи отделоч
ного материала подают с одинаковой 
скоростью. Распыляемый обоими сопла
ми материал смешивается в воздухе, 
еще не достигая отделываемой поверхно
сти, и затем оседает однородной плен
кой, которая быстро полимеризуется.

4. Катализированный материал нано
сится с помощью обычного оборудова
ния, но действие катализатора нейтра
лизуется специальным замедлителем, ко
торый улетучивается из материала в 
процессе распыления или сушки. Этот 
способ нанесения катализированных по
крытий является наиболее прогрессив
ным.

В настоящее время все чаще начина
ют применять так  называемые «отрица
тельные» катализаторы , или замедлите
ли. Добавление их предотвращ ает преж 
девременную полимеризацию содерж а

щегося в лаконагнетателе катализиро
ванного материала. ЖизнеспосоЗность 
такого материала может составлять не
сколько месяцев. Некоторые замедлите
ли летучи; они испаряются во время 
распыления или на первой стадии сушки 
при естествеиной или искусственной цир
куляции воздуха. Только после испаре
ния замедлителя проявляется действие 
катализатора и происходит быстрая по
лимеризация материала.

Возможность использования обычно
го распылительного оборудования и о5у-' 
словливает превосходство данного ме
тода.

К атализаторы позволяют получать в 
настоящее время на древесине такие же 
прочные в химическом и механическом 
отношении покрытия, как и на метал
лах.

« F o res t P ro d u c ts  Jou rna l» , 1960, 
Vol. X , No. 9, S ep tem b er, p. 441-442,
3 ill.

НЕКОТОРЫЕ ОСОБЕННОСТИ ЛЕСОПИЛЬНОЙ РАМЫ OTsO-700

К лесопильному оборудованию, вы
пущенному за последнее время 
финской фирмой «Кархула», отно

сятся лесопильная рама OTSO-700 и впе- 
редирамная тележ ка 20Р.

Лесопильная рам а OTSO-700. Ход 
пильной рамки ее составляет 700 мм, 
что на 17% выше, чем у большинства 
лесопильных рам, используемых про
мышленностью. Несмотря на увеличение 
хода пильной рамки, число оборотов ко
ренного вала не снизилось.

тродвигателя. П одача регулируется бес- 
ступенчато.

Верхние подающие вальцы лесопиль
ной рамы оснащены простым и надеж 
ным в эксплуатации пневматическим 
прижимным устройством (рис. 1), кото
рое при необходимости может Служить 
для  поднятия вальцов.

стям производительность лесопильной 
рамы при умеренном диаметре бревен 
составляет в среднем 14 л* в час.

Впередирамная тележ ка 20Р. Впере- 
дирамяые тележки обычного типа, пере
мещающиеся « а  уровне пола, имеют из
вестные недостатки. Чтобы устрааить их, 
была сконструирована тележка ясного

Рис. 2. Общий вид впередирамной те
лежки 20Р;

;  — трос д л я  визирны х и аблю денйй; 2 — зер 
кал о

Рис. 1. Пневматическое прижимное 
устройство для верхних подающих валь

цов лесопильной рамы

Вместо обычного фрикционного валь
цового механизма подачи, который при
водится в действие от кривошипного ва
ла, лесопильная рама OTSO-700 оснаще
на подающим механизмом, который при
водится в действие от отдельного элек

Усилие прижима вальцов к бревну 
легко регулируется посредством специ
ального вентиля. Поэтому бревно «е  про
скальзывает м еж ду подающими вальц а
ми и незав.иснмо от сопротивления пи
лению величина подачи остается посто
янной.

К ак верхние, так  и нижние ползуны 
имеют водяное охлаждение, а смазка их 
осущ ествляется центральным смазоч
ным аппаратом, приводимым в действие 
от отдельного электродвигателя. Спе
циальная электроблокировка пускового 
механизма лесопильной рамы с централь
ным смазочным аппаратом не позволяет 
пустить ее в ход до включения в работу 
смазочного аппарата.

Пуск ,и останов лесопильной рамы, а 
такж е регулирование подачи осущест
вляются дистанционно.

Б лагодаря перечисленным особенно

типа (рис. 2). Особенность ее заключает
ся в том, что она перемещается по cп^ 
циальному мосту и захватывает бревна 
сверху. Тележка управляется «а рас
стоянии рамщиком со стула, усталов- 
ленного на мосту. Таким образом, рам
щик избавлен от утомительного переме 
щения вместе с тележкой.

Д л я  того чтобы рамщик мог своОод- 
но наблюдать, как бревно подается в ле
сопильную раму, над мосто'л, с «епо- 
средствбнной близости от л. сопильной 
рамы подвешивают зеркал-, с помощью 
которого производится наблюдение за 
подачей бревен.

Подобное устройство тележки позво-'i 
ляет получать большую скорость пода
чи (до 240 бревен в час).

«Travamindustrien», 1960, № 10,
8 ill.
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РАСПЫЛИТЕЛЬНАЯ КАБИНА С ЗАДНЕЙ СТЕНКОЙ ИЗ ТКАНИ

Н а рисунке псжазана сухая распыли
тельная кабина «диопо», в которой 
при отделке изделий теряемые в 

воздухе частицы отделочного материала 
осаждаются на сменяемом заиавесе из 
ткани, образующем заднюю стенку ка
бины.

Занавес подвешивается в кабине в 
том месте, где обычно размещаются воз- 
душяые фильтры. Ткань закрепляется на 
вальцах и по мере пропитывания части
цами отделочного материала накручива
ется на вращающийся валец.

Кабина «диспо» сконструирована в 
расчете на отсасывание из нее прибли
зительно 91,5 m^Imuh воздуха на 1 
площади занавеса. По мере увеличения 
сопротивления ткани действ1ию давления 
воздуха рубильник, приводимый в дей

ствие дифференциалом давления, вклю
чает электродвигатель привода, который 
подводит на место новую секцию ткани. 
Когда вся ткань оказывается загрязнен
ной, она удаляется из кабины, и на осво
бодившийся валец надевают новый ру
лон ткани длиной 137 м.

Кабины конструкции типа «диспо» 
изготовляются с учетом требований тех- 
вических условий на подобное оборудо
вание. Отделочные кабины обычных кон- 
ст>рукцнй легко могут быть переделаны 
для вьпполнения работы по принципу ка
бины «диопо».

« In d u s tr ia l F im sh in g » , 1960, Vol. 37, 
No. 2, X II , p . 105-106, 1 ilL
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комбинированный фуговально-строгальный 
и РЕЙСМУСОВЫЙ станок Тип PTJ /305x101,6 мм/

Комбинированный фуговально-строгальный и рейсмусовый станок для 
•sjf' я  столярных, мебельно-столярных, модельных в  т.п. мастерских.

С Т А Н И Н А —чугунная, точно обработанная для монтажа столов и корпусов 
подшипников.
В Е РХ Н И Е  С Т О Л Ы —откатного типа, плоско отшлифованные, обеспечивающие 
точное фугование кромок для клеевых соединений /ширина 305 мм, общая длина 
1220 мм/.
Н А П РА В Л Я Ю Щ А Я  Л И Н Е И К А —легко регулируется, устанавливаекя под 
углом до 45°.
Н И Ж Н И Й  С Т О Л —длиной 838 мм оборудован загрузочным и разгрузочньш 
роликами на концах и антифрикционными роликами, смонтированными в шари- 
коподшипках. Стол, вертикально перед5ещающийся на цилиндрической колонне, 
.может быть закреплен в  любой позиции. Сбоку стола имеется масштабная линейка 

i l k  установки его на требуемую толщину досок.
Н О Ж Е В О Й  В А Л —диам. io i,6  мм, с тремя ножами из быстрорежущей стали; 

| Н |  изготовлен из стали с высоким сопротивлением на разрыв, шлис^ванный и
тщательно сбалансированный. Рабочая скорость—4500 об/мин.
П А Д А Ю Щ И Е В А Л К И —стальные; передний валок—рифленый, для обес
печения принудительной подачи. Оба валка имеют точную регулировку. Две 

С П Е Ц И Ф И К А Ц И Я  скорости подачи регулируются муфтой.
Макс. ширина прострагиваемого материала 305 мм Д В А  П Р И Ж И М А —пригнанные вплотную к ножевому валу, служат стружко- 
Макс. размер материала, прострагиваемого ЛОЛШТелЯЛШ И УДерж И Ваю Т КОРОТКИе загО Т О В К И .
по т о л щ и н е .......................................305 x 10 1 ,6  мм
Макс. глубина ф альца..................................14,3 мм Э Л Е К Т Р О Д В И Г А Т Е Л Ь —встроенный, нриво'щт станок посредством клино-
Длина ' * ’ ’ ' *839 мм вого ремня, заключенного в сга.чьном кожухе. Управление электродвигателя, в
С к о ^ т ”ножевого вала . ! i 4500 00/мин ТОМ числе реле понин<ения напряжения и перегрузочное реле, также встроено 
Диаметр ножевого в а л а .........................................................................Ю 1,бмм в  Станок.
(^орости п о д а ч и .......................5>49 и 9 ,15  м/мин ^  ^  .
Мощность эл е к тр о дв и гате л я ...................................................... 2 л.с. Станки поставляются И без электрнческого оборудования..
Минимальная длина заготовок . . . .  165 мм
Минимальная тол щ и н а ................................ 1,6  ММ Запросы на русском языке просим направлять по адресу: •

А . W H ITEH EA D  & СО ( H A L IF A X )  L IM IT E D , Well Lane Works, HALIFAX, АНГЛИЯВологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru
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‘Дрессы для производства древесно-стружечных плит

лрвспособдевы для:

любой производственной мощности 

любого способа производства 

любого сырья

любой степени механизации ОЕолопрессовых операций

Г .  Зимпелькамп и Ко Машинная Фабрика, Крефельд
Телеграфный адрес: Зимпелькампко, Крефельд Телефон 28676 • Телекс 0853811

G. S ie m p e lk a m p  & Со. • M aschinenfabr ik  • K re fe ld
T e l e g r o m m e :  S i e m p e l k a m p c o  • F e r̂ n sc h г e I b e г г.: 0853811 • T e l e f o n ;  28676

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru




