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Н А У Ч Н О -Т ЕХ Н И Ч ЕС К А Я  К О Н Ф ЕРЕН Ц И Я
ПО КООРДИНАЦИИ НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИХ РАБОТ 

В ОБЛАСТИ АВТОМАТИЗАЦИИ И М ЕХАНИЗАЦИИ 
ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИХ ПРОИЗВОДСТВ, ЗАЩИТЫ 

И ОБЛАГОРАЖИВАНИЯ ДРЕВЕСИНЫ
На современном этапе развития советской науки и 

техники важное значение приобретают вопросы совер
шенствования системы планирования научных исследо
ваний, а такж е координации научно-исследовательских 
работ.

В связи с этим Совет по координации научных ра
бот Академии строительства и архитектуры УССР, Укра
инский научно-исследовательский институт механической 
обработки древесины и Украинское республиканское 
правление научно-технического общества бумажной и де
ревообрабатывающей промышленности провели в мае 
1961 г. в Киеве научно-техническую конференцию, посвя
щенную координации научно-исследовательских работ в 
области автоматизации и механизации деревообрабаты
вающих производств, защиты и облагораживания дре
весины.

В работе конференции приняли участие 211 человек 
от 53 организаций. В их числе сотрудники научно-иссле
довательских и проектных институтов, занимающихся во
просами обработки древесины, работники мебельных 
фабрик, деревообрабатывающих' комбинатов и лесозаго
товительных предприятий Украины, а такж е представи
тели предприятий и научно-исследовательских организа
ций других союзных республик.

Пленарное заседание конференции открыл секретарь 
Совета по координации научных работ Академии строи
тельства и архитектуры УССР академик И. М. Литвинов, 
охарактеризовавший задачи, стоящие перед конферен
цией. Затем были заслушаны доклады канд. техн. наук
В. А. Ш евченко — «Научная деятельность •» УкрНИИ- 
М ОДа и его задачи в свете решений июньского (1959 г.) 
и июльского (1960 г.) Пленумов Ц К  КПСС», канд. техн. 
наук Г. Н. Коссовского — «Состояние и пути развития 
механизации и автоматизации деревообработки на пред
приятиях Украины» и канд. техн. наук А. И. Исакова  — 
«О плане координации научных работ в области дерево
обработки».

Дальнейш ая работа конференции была перенесена в 
четыре секции.

На секции автоматизации и механизации технологи
ческих процессов в деревообработке, которой руководил 
канд. техн. наук А. И. И саков, было заслушано 17 докла
дов, посвященных средствам и методам контроля и 
управления технологическими процессами в деревообра
ботке, автоматизации производства заготовок из древе
сины, автоматизации процессов фанерования деталей ме
бели, автоматическому регулированию процессов сушки 
древесины, автоматизации настройки деревообрабаты
вающих станков, автоматизации контроля качества дре
весины, определению мощности мебельных предприятий 
с учетом автоматических и конвейерных линий и др.

В докладах и решении, принятом на секции, отмече
но, что за последние годы на Украине проведена извест
ная работа по созданию и внедрению на мебельных фаб
риках и деревообрабатывающих предприятиях конвейе
ров и автоматических линий, высокопроизводительных 
станков и другого оборудования. Большой вклад в это 
дело внесли коллективы работников УкрНИИМ ОДа, 
Львовского лесотехнического института. Киевской ме
бельной фабрики им. Боженко, Киевского деревообра
батывающего комбината, Харьковского мебельного ком
бината им. Щ орса и др. В частности, УкрНИИМОДом 
создана автоматическая линия для обработки брусковых 
деталей с программным управлением настройкой станков 
и автоматическим контролем качества обработки дета
лей. Эта линия демонстрировалась на Выставке достиже
ний народного хозяйства СССР в Москве.

Однако развитие комплексной механизации и авто
матизации в деревообрабатывающих производствах все 
еще значительно^ отстает от других отраслей народного 
хозяйства. Одной из причин этого является слабая ма
шиностроительная база.

В Украинской ССР имеется всего лишь три завода 
.черевообрабатывающих станков.
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ДЕСЯТЫЙ ГОД И ЗДАНИЯ № 7 ИЮЛЬ 1961

НОРМИРОВАНИЕ ОСНОВНЫХ РАЗМЕРОВ МЕБЕЛИ
£ . Л .  К О С Я К , А . С. К Р Ы Ж А Н О В С К А Я , Ф . Р . М И Л Я Т И Ц К А Я , О. А . С В Е Ш Н И К О В

Н аучно-исследовательский институт архи тектуры  сооруж ений АС и А УССР

К ак показала практика проектирования, дей
ствовавшие ранее государственные, стандар
ты на мебель тормозили развитие производ

ства современной мебели и ограничивали творческие 
возможности проектировщиков. Эти стандарты 
ограничивали число разновидностей изделий и не 
предусматривали возможность проектирования и 
изготовления комбинированной, секционной, стел
лажной и универсально-разборной мебели.

Многие размеры изделий были необоснованно 
завышены, а диапазон колебаний размеров сильно 
сужен.

При отмене ГОСТов было принято решение о 
разработке технических условий для каждой рес
публики (РТУ ), в которые должны были войти й 
основные регламентируемые размеры мебели.

Научно-исследовательским институтом архитек
туры сооружений АС и А У ССР были разработаны 
проекты РТУ на основные размеры мебельных из
делий. Одновременно проектным институтом «Укр- 
гипромебель» были составлены РТУ на требования 
к качеству мебели. Таким образом, новыми Р Т У  
была охвачена вся совокупность требований, предъ
являемых к современной мебели.

В РТУ нормированы только те размеры, которые 
определяют утилитарное назначение изделий, при
чем пределы размерных параметров мебели даются 
с учетом рационального использования изделий и 
удобного размещения мебели в современных кв ар 
тирах.

В каждой группе изделий предусмотрена воз
можность колебания этих размеров в некоторых

' РТУ УССР 184—59, 201—59, 218—59, 242—59. Мебель. 
Издание официальное. Госплан УССР. Отдел новой техники, 
научно-исследовательских и проектных организаций. Киев, 
1960.

границах с целью обеспечить наибольшее удобство 
при эксплуатации мебели.

РТУ на основные размеры мебели составлены в 
виде чертежей и схем с группировкой размеров по 
высоте и с выделением размеров дополнительных 
устройств.

Архитектурно-художественные решения, кон
струкции изделий, материалы, а такж е неосновные 
размеры настоящими РТУ не регламентируются и 
устанавливаю тся в процессе проектирования.

Рассматриваем ы е РТУ составлены на основе 
данных научно-исследовательских работ и передо
вого опыта освоения мебельной промышленностью 
новых типов мебели, на основе данных по эксплуа
тации изделий в условиях современных квартир.

Мебель для сидения и лежания. Эта мебель свои
ми основными размерами принципиально отличает
ся от всех других групп мебели, однако и внутри 
этой группы стул, например, отличается по разме
рам от рабочего кресла, а последнее — от мягкого 
кресла.

В РТУ приведены размерные данные для стуль
ев и рабочих кресел, мягких кресел, диванов, куше
ток и оттоманок.

По сравнению с действовавшими ранее стандар
тами и нормами РТУ имеют следующие особенно
сти.

Д л я  стульев и кресел высота сиденья от пола 
принята 420— 460 мм  вместо 440— 460 лш; уклон 
спинки стульев и кресел принят в пределах от 1 0  до 
18° вместо 10— 15°; высокую проножку предлагается 
размещ ать на расстоянии 300 мм  от пола вместо 
320 мм, так  как  слишком близкое размещение гнезд 
для царг и проножек часто вызывало раскол ножек. 
Приведены основные размеры, обеспечивающие 
удобство кресел-кроватей и диванов-кроватей до и 
после трансформации в спальные места.
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Мягкие кресла, диваны, кушетки, оттоманки и 
гахты, согласно РТУ, имеют в основном одну и ту 
же высоту, но существенно различаются между со
бой по размерам в плане.

Группа кроватей дополнена новым видом — м а
трацем на ножках с навесными спинками.

По сравнению с ранее действовавшими ГОСТами 
изменена нижняя предельная высота спинок крова
тей, а именно: для спинок изголовья вместо 800— 
1000 мм  принята высота не менее 650 мм  и для дру
гой спинки вместо 600—800 мм  — не менее 450 мм. 
В РТУ имеются размеры дополнительных уст
ройств к кроватям: полочек и ящиков, которые мо
гут быть смонтированы вместе со спинками либо 
навешиваться на них.

Столы. В РТУ приведены основные размеры обе
денных, письменных, туалетных столов, столоз для 
радиоприемников и телевизоров, а такж е  прикро
ватных столиков и тумбочек.

Обеденные столы сведены к трем видам; н ераз
движные, раздвижные и раскладные. О бщ ая высота 
стола принята 740— 760 мм  (вместо ранее установ
ленного одного размера — 760 мм ).

Письменные столы сведены к тре.м видам: на
ножках, с тумбами и в виде письменных досок или 
других подобных устройств в составе комбиниро
ванной, стеллажной и монтажной мебели. О бщ ая 
высота столов принята в пределах 740— 780 мм  
(вместо одного размера — 760 мм ).

Учитывая сравнительно небольшие площади ком
нат в квартирах массового строительства и данные 
практики эксплуатации письменных столов в быто
вых условиях, размеры крышек некоторых видов 
столов пришлось несколько уменьшить. Д ачны е о 
размерах крышек столов (в м м ),  принятых РТУ и 
рекомендуемых предыдущими нормами, приведены 
8  таблице.

П о РТУ УССР
232 - 5 9

По ГОСТ 
6093-51 и 
6094-51

По нормам проектирова
ния мебели для жилых 

зданий 1947 г.

! i 
: длина ширина длина ширина длина ширина

Столы на нож 
1
1

ках ................ 8 0 0 - 5 5 0 - 1000- 6 5 0 - Не менее Не менее
1100 700 1400* 700** 900 ООО

Оянотумбовые
столы . . . . 900— 6 0 0 - 1ПОО- 6 5 0 - ! Не регламен- То же

1200 750 1200* 750** j тирована
Двухтумбовые

столы . . . . 1200- 7 0 0 - 1200- 7 0 0 - ! То же 1
1600 900 2000* 900*

* с  градацией в 10Э м м . 
•* С градацией в 50 м м .

Полезная ширина ящика для письменных при
надлежностей принята равной не менее 250 мм  вме
сто 330 мм, рекомендуемых стандартами.

В РТУ предусмотрены дополнительные устрой
ства в виде ниш или полок для книг, доски для пи
шущей машинки и приведены их размеры.

Туалетные столики разделены на три вида: сто
лики, тумбочки или полочки с зеркалом, дающим от
ражение по грудь; тумбочки или полки с зеркалом, 
дающим отражение во весь рост, и отделения в со
ставе комбинированной, секционной или монтажной 
мебели.

В РТУ определены расстояния от переднего края 
стола, тумбочки или полки до отражающей поверх
ности зеркала, что вызвало изменение ширины сто
лика, тумбочки или полки, принятой ранее ГОСТом. 
В зависимости от расстояния переднего края крыш
ки столика, тумбочки или полки до отражающей по
верхности зеркала установлена и высота этих пред
метов,

В РТУ увеличен диапазон размеров длины сто
лика, принятый в пределах 700— 1200 мм  вместо 
900— 1100 мм  по ГОСТу, и уменьшен верхний предел 
общей длины полок и тумбочек до 1400 мм  вместо 
1600 мм  по ГОСТу. Кроме того, определены разм е
ры подстолья зеркал, ящиков, ниш.

Столы для радиоприемников и телевизоров мо
гут быть на ножках, с подстольным шкафом и в ви
де отделений в составе комбинированной, секцион
ной и монтажной мебели. Длина крышек столов мо
жет назначаться в пределах от 600 до 850 мм, а ши
рина — 400— 550 мм. Высота столов для радиопри
емников принята в пределах 500— 760 мм, а для те
левизоров — 500—950 мм.

Д л я  хранения инвентаря, запасных деталей, до
кументации столы могут быть снабжены ящиком 
глубиной не менее 80 мм. При устройстве ниши или 
полки их полезная высота принимается не менее 
180 мм.

В РТУ приведены нормативы на дополнительные 
устройства (кассеты для пластинок и ниши для про
игрывателя).

Н аряду  с прикроватными тумбочками нор.миро- 
ваны размеры прикроватных столиков, что послу
жит увеличению номенклатуры изготовляемых из.ае- 
лий.

При определении размеров в основу были поло
жены ранее действовавшие ГОСТы с учетом воз
можности изготовления изделий небольших габари
тов. Поэтому размеры крышки тумбочек и столиков 
от ф асада  до задней стенки приняты в пределах 
300— 400 мм  вместо 300—450 мм. Чертежи РТУ со
ставлены с расчетом, чтобы не обусловливать вид 
изделия (например, «ту.мбочка с нишей», «тумбочка 
с наружным ящиком» и «тумбочка с нишей и на
ружным ящиком»), как это устанавливали схемы 
ГОСТа.

Шкафы. В РТУ регламентируются основные раз
меры ш кафов для посуды, одежды и книг.

О бщ ая высота шкафов, предназначенных для по
мещений высотой 2,5 м, определена не более 
1850 .мм. О бщ ая высота шкафов, предназначенны.х 
для помещений высотой 3 ж и более, а такж е высота 
отделений секционной, стеллажной и универсально
разборной мебели, часто монтируемой в распор 
между полом и потолком, РТУ не определяется.

Ш кафы для посуды подразделены на три вида: 
серванты (низкие буфеты), буфеты, посудные шка
фы — отделения и полки в составе комбинирован
ной, универсально-разборной, секционной и стел
лажной мебели.

Высота от пола до рабочей поверхности ниши 
принята 800— 1000 мм. Допускается устройство ниш 
специального назначения (для декоративных и дру
гих предметов) на меньшей от пола высоте.

Внутренняя глубина буфетов с отделениями раз
ной глубины принята для нижних отделений 400—Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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550 мм  (вместо рекомендованной стандартами на
ружной 450— 550 и 450— 600 м м ),  а для верхних от
делений — 280—350 мм  (вместо наружной 300— 350 
п 300—450 мм).

Полезные размеры ящиков для столовых прибо
ров приняты не менее 230X260, а ящиков для сто
лового белья — не менее 260X 480 мм, что несколь
ко отличается от установленных ранее размеров 
(250X330 мм  и 330X480 мм ).

Дополнительно определены размещение опор 
передвижных полок и размеры выдвижных досок, 
ранее не нормированные.

Ш кафы для одежды предусмотрены следующих 
видов: щкафы платяные (гардеробы), шкафы для 
белья высокие (щифоньеры), шкафы для белья низ
кие (комоды), шкафы для платья и белья, отделе
ния для платья и белья в составе комбинированной, 
секционной, универсально-разборной и стел лаж 
ной мебели.

По сравнению с ранее действовавшим ГОСТом 
изменена номенклатура видов ш кафов за счет объ 
единения мебели для хранения белья (шифоньеров 
и комодов) в один вид и введения ш кафов-отделе
ний в составе комбинированной мебели.

П редельная высота от пола до оси штанги для 
подвешивания плечиков вместо 1900 мм  по ГОСТ 
5090— 51 уменьшена до 1800 мм, что создает больше 
удобств для человека среднего роста. Зеркало  на 
дверках шкафа по РТУ располагается так, чтобы 
обеспечивалось отражение человека во весь рост.

Полезные ширина и глубина ш каф а могут быть 
не менее 800 и 550 мм  при штанге, параллельной ф а 
саду, и не менее 550 и 400 мм  при выдвижной ш тан
ге, перпендикулярной фасаду.

Внутренние размеры ящиков, полуящиков и по
лок для белья приняты общими для всех видов ш к а
фов:

а) при поперечном размещении стопок белья — 
не менее 470X300, 470X 550 и 470X820 мм  вместо 
предусматривавшихся стандартом 480X300, 480 X 
Х580 и 480X860 мм\

б) при продольном размещении стопок белья — 
не менее 300X470 и 300X 920 мм  вместо 360X480 и 
360X920 мм\

в) внутренняя глубина нижних ящиков принята 
150—200 мм  вместо наружной 170—220;

г) внутренняя глубина остальных ящиков и по
луящиков принята 150—200 мм  вместо наружной 
100— 170 мм  по ГОСТ 5390— 51 и 100— 200 мм  по 
ГОСТ 6090— 51.

Кроме того, нормированы размеры дополнитель
ных устройств в виде штанг и подставок для  обуви, 
штанг на дверках для головных уборов.

Мебель для хранения книг разделена на следую
щие виды: шкафы книжные, стеллаж и и этажерки, 
отдельные полки, отделения в составе комбиниро
ванной, секционной, универсально-разборной и стел
лажной мебели.

С учетом наиболее распространенных форматов 
издаваемой в настоящее время литературы в РТУ 
уменьшена по сравнению с ГОСТом ширина полок: 
для шкафов одной глубины — 280— 350 мм  вместо 
300—380 мм  по ГОСТу, для верхних отделений ш ка

фов — 220— 320 мм  в.место 260— 380 мм, для нижних 
отделений — 340—450 мм  вместо 400— 450 мм.

Впервые нормированы стеллажи для книг, книж
ные полки и секции с непереставными полками, а 
такж е размещение и размеры письменных досок и 
досок для пишущих машинок. Кроме того, рекомен
дованы размеры ящиков для хранения книг, кото
рые могут быть в книжных ш кафах и других изде
лиях.

Детская мебель. В РТУ приведены виды и обу
словленные назначением размерные данные стуль
ев, столов, кроватей и шкафов, предназначенных 
для детей дошкольного возраста.

Н ормирование размеров бытовой детской мебе
ли проводится впервые. Выпускаемая до сих пор 
детская мебель по своим разм ерам не соответствует 
какому-либо определенному возрасту ребенка, а 
размеры отдельных предметов, например стола и 
стула, большей частью не увязаны между собой.

В РТУ включены столы, стулья, кресла, кровати 
и ш кафы  (для одежды, книг, игрушек и комбини
рованные) .

Д етская  мебель предусмотрена для двух воз
растных групп: для детей от 3 до 5 лет и для детей 
от 5 до 7 лет.

Размеры  стульев, кресел, столов и кроватей бы
ли определены на основании изучения опыта про
ектирования и изготовления бытовой детской мебе
ли и мебели для детских садов, а такж е на основа
нии данных различных литературных источников.

При определении размеров шкафов были приня
ты во внимание, кроме роста ребенка, размеры и 
примерный набор предметов, для которых эти ш ка
фы предназначаются. Например, расстояние между 
полками для книг было установлено на основании 
наиболее распространенных размеров детских книг^, 
размеры отделений для платья и обуви — на основа
нии размеров одежды для детей дошкольного воз- 
растаз и т. д.

Д етская  мебель может проектироваться и изго
товляться как  отдельными изделиями, так и набо
рами.

Мебель для кухни. В РТУ на кухонные изделия 
введены следующие изменения и дополнения по 
сравнению с ранее действовавшими ГОСТами и нор
мами.

Количество видов кухонных табуретов увеличе
но за счет табуретов с меняющимися по высоте си
деньями и табуретов-стремянок (обычных и высо
ких). Из дополнительных устройств нормированы 
ящики для табуретов.

Номенклатура рабочих кухонных столов допол
нена столом на высоких ножках.

Если в рабочем столе есть выдвижная доска (на 
уровне 640— 700 мм  от пола), хозяйка может рабо
тать за ней, сидя на табурете обычной высоты. Свес 
крышки стола спереди принят 20— 50 мм, для креп
ления мясорубки и других кухонных механизмов 
свес крышки должен быть не менее 70 мм.

2 По данным издательства «Молодь», г. Киев.
3 ГОСТ 126—52. Типовая шкала размеров и ростов. Глав- 

швейпром, М-во легкой промышленности СССР. Стандарты и 
технические условия на изделия легкой промышленности 
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Кроме отступа цоколя или ножек спереди и с з а 
ди, нормированы отступы цоколя или ножек по бо
кам. Отступ цоколя впереди увеличен до 70 мм  в 
связи с необходимостью устройства в нижних от
делениях столов-шкафов и буфетов вентиляционных 
отверстий. В РТУ дополнительно нормированы р а з 
меры ящиков для кухонных приборов и механизмов, 
выдвижных досок, держателей  и полок или лотков 
на дверках, а такж е размещение опор переставных 
полок. Подвесные шкафы и полки объединены в о д 
ном РТУ. Размеры  по высоте даны в пределах 420— 
1200 мм. Нормированы размеры ряда дополнитель
ных устройств — штанг для полотенец, стоек для т а 
релок и т. д.

Кухонные буфеты по высоте долж ны быть не 
более 1850 мм  для помещений высотой 2,5 м\ для

помещений высотой З л и  более РТУ общую высоту 
буфетов не устанавливают. Высота нижней части 
буфета (с верхними и нижними отделениями разной 
глубины) определена в пределах 800— 1000 мм.

* * *

Введение республиканских технических условий 
будет способствовать внедрению новых конструкций 
и новых типов мебели. Работа по нормированию 
долж на продолжаться. После всестороннего рас
смотрения в проектных организациях, на предприя
тиях, после проверки эксплуатационных качеств но
вых мебельных изделий в быту технические условия 
должны уточняться с тем, чтобы изготовляемая ме
бель наиболее полно отвечала предъявляемым к 
ней требованиям.

ЛЕСОСУШИЛЬНАЯ КАМЕРА АВТОКЛАВНОГО ТИПА
Канд.  техн.  н а у к  А. Д .ТАРАНЕНКО  

Гипролеспром

В последнее время среди советских и иностранных специа
листов остро обсуждается вопрос о новом способе сушки 
пиломатериалов — в среде перегретого водяного пара. 

Наиболее широко этот вопрос обсуждался на Всесоюзной на
учно-технической конференции по внедрению прогрессивных 
способов сушки древесины, которая состоялась 19—24 сентяб
ря 1960 г. в Свердловске. В принятом на этой конференции 
решении указано, что сушку в среде перегретого пара следует 
считать основным направлением интенсификации сушки пило
материалов и что проектным организациям необходимо уско
рить конструирование соответствующих сушильных камер.

Гипролеспром сконструировал сушильную камеру для 
сушки пиломатериалов в среде перегретого пара. В настоящее 
время заканчивается разработка рабочих чертежей.

Новая сушильная камера безусловно представляет боль
шой интерес для деревообрабатывающ ей промышленности.

В воздушной среде интенсивная сушка пиломатериалов 
возможна только тогда, когда воздух находится в очень сухом 
состоянии. Но в этом случае температура влажной древесины 
не превышает 60—70°, хотя бы температура окружаю щего воз
духа достигала 120°. При нагреве ж е до такой небольшой тем
пературы древесина еще недостаточно пластична, и поэтому 
в пиломатериалах легко возникают трещины и искривления от 
чрезмерных внутренних напряжений, вызванных неравномер
ностью усадки в процессе интенсивной сушки.

Более высокий нагрев древесины (до 90°) производится 
при сэушке в среде очень влажного воздуха. В этих условиях 
древесина более пластична, но сама сушка протекает очень 
медленно, причем таким способом вообще нельзя высушить 
древесину ниже влажности 20— 15% (вследствие чего этот спо
соб и не применяется на практике).

В табл. 1 представлена температура на поверхности весь
ма влажной древесины {tjt, ) в процессе сушки в воздушной сре
де различных температуры и влажности.

Т а б л и ц а  1

%
Температура воздуха , °С

70 95 120

100 70 95
90 67,5 92,5 —

80 65 89,5 _
70 62,5 86 _
60 59,5 82
50 56 78 100
40 52 73 _
30 47,5 67,5
20 42 60 77
10 35 49 63
0 24 30 34

При сушке в среде перегретого водяного пара при атмо
сферном давлении (без присутствия воздуха) влаж ная древе
сина сначала нагревается до температуры 100°, причем в этот 
период сушка не допускается. Процесс собственно сушки начи
нается и интенсивно протекает при температуре выше 100°.

Древесина, нагретая до 100° (и выш е), становится доста
точно пластичной и поэтому сравнительно легко воспринимает 
усадку в процессе быстрой сушки. Вследствие этого качество 
пиломатериалов, высушенных в среде перегретого водяного 
пара при правильном режиме, оказывается хорошим.

При температуре древесины 100° и выше происходит кипе
ние влаги вместо обычного испарения, вследствие чего процесс 
парообразования (т. е. сушки) идет гораздо быстрее. Разница 
между Hcnat>eHHeM и кипением влаги в древесине заключается 
в том, что в первом случае парообразование происходит толь
ко над менисками, а .в о  втором случае — как над менисками, 
так и в глубине капилляров и пор.

Интенсивность сушки пиломатериалов прямо зависит от 
количества тепла, воспринимаемого древесиной из окружающей 
среды в единицу времени. Поэтому в рационально устроенной 
сушильной камере для сушки пиломатериалов в среде перегре
того водяного пара сушка протекает в несколько раз интенсив
нее, чем в обычной эжекционной камере. Это подтверждается 
следующим приближенным расчетом.

Передача тепла от окружающей среды к древесине равна
Q = 1 ■ М  ■ F ккал1час,

где а  — коэффициент теплоотдачи;
At ,— разность температур;
F — поверхность древесины.
Средний коэффициент теплоотдачи пластины при турбу

лентном течении газообразной среды

а = А (Т ■ “ У
, 0 .8

г0 ,2
к к а л 1 м^ ■ град, час,

где числовой коэффициент

А =
0 ,0 3 5 X .

(g  • (-У
,0,8

Здесь 1 — удельный вес обтекающего газа; 
со — скорость течения газа;
L — линейный размер пластины (в направлении тече

ния г а з а ) ;
Я — коэффициент теплопроводности пластины;

Рг — критерий П рандтля для газа; 
g  — ускорение силы тяжести; 
ц — коэффициент динамической вязкости газа.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



№ 7 Деревообрабатывающая промышленность

Из этой формулы следует, что при прочих равных усло
виях

0.8 /  012 \0.8

в  табл. 2 приведена равновесная и конечная влажность 
древесины при сушке в среде перегретого пара при атмосфер
ном давлении (^ ,̂ =  100°). Значение ф дается ниже:

В обычных эжекционных камерах co i» I MjceK, тогда как в 
камерах перегретого пара максимально о)2~4 м1 сек.

Поэтому a 2 =  a i4 '’'* « 3 a i.
По нормативному режиму сушки №  2 (для сосновых досок 

толщиной 25—30 мм при сушке от W 'i>40% ДО 11^2<10%) 
указываются следующие параметры влажного воздуха; 

начало сушки; <<; =  80°, t„  = 75°, ф =  80%; 
конец сушки; <^=94°, /,„ =  67°, ф =  33%.

По этому режиму средняя температура воздуха будет 
te = (8 0 + 9 4 )  :2 = 8 7 ° .

Поскольку древесина высыхает от весьма влажного со
стояния до состояния, близкого к абсолютно сухому, средняя 
температура древесины в процессе сушки будет top ^  
~  (75-1-94) : 2 =  84,5°.

Отсюда А /=  87—84,5 =  2,5°.
В среде же перегретого водяного пара эти соотношения бу

дут иными. Температура перегретого пара /„ .„  =  130°. Средняя 
температура древесины top =  (1004-130) : 2 =  115°. Д /= 130  — 
-  115=15°.

Увеличение температурного перепада; 1 5 :2 ,5 = 6  раз.
Таким образом, общая интенсивность передачи тепла, а 

следовательно, и интенсивность сушки при указанных условиях 
увеличивается в 3 X 6 = 1 8  раз.

Общепринятых и тем более нормативных режимов сушки 
пиломатериалов в среде перегретого водяного пара при атмо
сферном давлении пока еще не существует. Эти режимы могут 
быть выявлены только после серии научно поставленных экс
периментов.

На основании теоретических соображений и ..отрывочных 
литературных данных можно лредполагать, что в камерах пе
риодического действия сушка пиломатериалов в среде перегре
того водяного пара долж на иметь три этапа: нагрев, сушка и 
охлаждение. Рассмотрим эти этапы.

Нагрев сырого пиломатериала внутри сушильной камеры 
производится до температуры 100°. Во время нагрева необхо
димо предохранять древесину от высыхания. Д ля этого в су
шильной камере в этот период нужно строго поддерживать сле
дующие параметры газообразной среды; =  ф =100% .

Нагрев осуществляется надлежащ им впуском острого пара 
непосредственно в сушильную камеру и одновременной подачей 
тепла через калориферные трубы. Время нагрева ориентировоч
но определяется из следующего расчета;

для хвойных и мягких лиственных пиломатериалов — 1 час 
на каждые 10 мм толщины;

для твердых лиственных пиломатериалов — 1,5 часа на 
каждые 10 мм толщины.

Температура поднимается равномерно (по прямой линии). 
Во время нагрева вентиляторная установка работает, а заслон
ки .на приточном и выхлопном каналах закрыты.

Удаление из сушильной камеры воздуха (вместе с избыточ
ным паром) производится через предохранительный клапан 
гидравлического типа. Конец нагрева определяется (и фикси
руется сигналом) по психрометру, когда /^, =  /с=ЮО°, и непо
средственным замером термопарой температуры древесины, 
когда tdp =100°. В этот момент весь воздух из сушильной ка
меры уже удален, потому что при сколько-нибудь заметном 
присутствии воздуха <^,<100°. С окончанием этапа нагрева пре
кращается впуск острого пара в сушильную камеру.

Сушка начинается сейчас же за окончанием нагрева дре
весины и протекает при следующем состоянии перегретого во
дяного пара: /с= const>100°, 1 м =100°, ф <100% .

Подъем температуры 
от 100° до 4  =  const про
изводится насколько воз
можно быстро. Величина 
/c =  const принимается в 
зависимости от заданной 
конечной влажности, так 
как температура перегре
того водяного пара яв
ляется в известной мере 
авторегулятором конеч
ной влажности. Это вид

но из табл. 2, в которой значения Wp взяты по данным проф. 
П. С. Серговского.

Т а б л и ц а  2

“С

105 10 13
110 7,5 10
115 6 8
120 5 7
125 4 6
130 3,5 о

, °С  . . . 100

100

105
S4

110
70

115

59

120

50

125

42

1.30

36

В течение всего процесса сушки вентиляторная установка 
работает, а заслонки на приточном и выхлопном каналах за 
крыты. Избыток водяного пара удаляется через упомянутый 
предохранительный клапан. Температура перегретого пара в 
сушильной камере контролируется сухим термометром психро
метра. Конец сушки определяется (и фиксируется сигнало.м) 
по показанию весов, которые непрерывно регистрируют влаж 
ность контрольного образца, и одновременно — дистанционным 
измерением температуры контрольного образца, с пересчетом 
на влажность по способу Уральского лесотехнического инсти
тута.

О хлаждение начинается с полного прекращения подачи па
ра в калориферные трубы и заканчивается, когда внутри су
шильной камеры установится температура /с =  30°. В конце эта
па охлаждения температура древесины будет около 50°. Время 
охлаждения принимается равным половине времени подогрева.

Снижение температуры производится постепенно (по пря
мой линии) за счет впуска в камеру наружного воздуха через 
регулируемую заслонку на приточном канале. Заслонка на 
выхлопном канале открыта полностью. Вентиляторная установ
ка работает в течение всего процесса охлаждения. Относитель
ная влажность воздуха в период охлаждения не учитывается.

Во избежание возникновения вакуума (опасного для проч
ности стен и потолка) во время охлаждения камера снабж ает
ся вторым предохранительным клапаном гидравлического типа, 
реагирующим на вакуум впуском наружного воздуха.

Учитывая быстрый темп процесса высокотемпературной 
сушки пило.материалов в среде перегретого водяного пара, 
управление этим процессо.м автоматизируется.

Новая сушильная камера, изображ енная на рисунке 
(см. стр. 6), предназначена для установки внутри раскроеч
ных цехов мебельных фабрик и других предприятий.

Конструкция камеры была создана Гипролеспромом после 
всестороннего обсуждения всех ее элементов на основании 
подробного ознакомления с отечественными и зарубежными 
аналогичными устройствами. Как показано на чертеже, сушиль
ная камера состоит из двух частей: из собственно сушильной 
камеры и из ^примыкающей площ адки, на которой расположе
на вентиляторная установка. Камера и площадка выполнены 
из металла. Стены и потолок камеры утеплены стеклянной в а 
той. Камера гер.метична и рассчитана на избыточное давле
ние — 150 кг/м^. Двери — автоклавного типа. Камера собирает
ся из отдельных элементов, которые будут изготовляться цент
рализованно (серийно) на специализированном механическом 
заводе. П лощ адка под вентиляторную установку (включая 
вентилятор и электродвигатель) тоже будет поставляться комп
лектно, в разобранном виде. Тот ж е механический завод комп
лектует сушильные камеры контрольно-измерительными при
борами и автоматической аппаратурой. На месте производится 
лишь подготовка основания, сборка и монтаж.

В сушильной камере помещается один нормальный ш та
бель размером 1 ,8X 2,5x6,5  м. Этот штабель пиломатериалов 
лежит на рельсовых трековых вагонетках с герметичными кор
пусами для шариковых подшипников.

Рассмотрим схему циркуляции агента сушки. Центробеж
ный вентилятор №  8 среднего давления нагнетает в круглый 
распределительный воздуховод агент сушки (24 000 м^/час). Из 
этого воздуховода агент сушки выдавливается через 13 сопел 
со скоростью 35 м/сек, образуя 13 факелов. Против сопел нахо
дятся диффузоры, которые принимают в себя эти факелы. 
Вследствие этого во входной части диффузоров образуется 
вакуум, благодаря которому происходит подсос (эжекция) до
полнительного количества агента сушки уже непосредственно 
из сушильной камеры, а именно из пространства вокруг рас
пределительного воздуховода. Коэффициент эжекции « 5 . Из 
диффузоров агент сушки нагнетается в пространство между 
продольной стеной сушильной камеры и штабелем пиломате
риалов. Здесь агент сушки омывает калориферные трубы, по
лучая от них надлежащ ее количество тепла, и отсюда поступа
ет в штабель, вдоль прокладок между рядами досок.

В противоположном пространстве (с другой стороны шта
беля) поддерживается разрежение, создаваемое упомянутой 
эжекцией и обратным воздуховодом вентилятора. Это разре
жение способствует равномерному распределению циркулирую
щего агента сушки по штабелю при скорости движенияВологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



Деревообрабатывающ ая промышленность № 7

4 MjceK.  В этом (втором) пространстве агент сушки омывает 
другую группу калориферных труб, повторно воспринимая 
тепло.

Заканчивая циркуляционный цикл, агент сушки обтекает 
круглый распределительный воздуховод, после чего четыре его 
части вновь втягиваются вакуумом в диффузоры, а одна часть 
возвращается к вентилятору (столько, сколько выдувается из 
сопел). Отсос агента сушки к вентилятору происходит через 
восемь отверстий в «ложном» потолке, который образует со
бой возвратный воздуховод.

. . .  t

Д ля выхлопа и притока воздуха (только во время охлаж 
дения) предусмотрены специальные трубы с герметичными за 
слонками-клапанами.

В качестве калориферных труб в этой сушильной камере 
применены обычные стальные трубы, обвитые «на ребро» сталь
ной лентой (для увеличения необходимой поверхности тепло
отдачи). Необходимость в таких калориферных трубах вытека

ет из следующего. Чтобы получить температуру агента сушки 
130°, температура пара в калориферных трубах должна быть 
на 50“ больше, т. е. 180°. Этой температуре соответствует дав
ление насыщенного пара (округленно) 10 ати по манометру, 
стандартные ж е калориферные трубы и )радиаторы рассчита
ны на предельное давление только 6 ати, и поэтому они в дан
ном случае непригодны.

Подача пара в камеру (в «увлажнительную» и в калори
ферные трубы) производится со стороны вентиляторной пло

щадки. Там же размещен и 
конденсатоотводчик. Прибо
ры управления и автомати
ческая аппаратура установ
лены под вентиляторной 
площадкой.

Вентилятор и наружные 
воздуховоды покрываются 
термоизоляцией. Вся су
шильная камера окраши
вается изнутри кислотоупор
ным лаком, а снаружи ~  
.масляной краской.

Заканчивая краткое опи
сание сушильной камеры, 
упомяне.м главные специфи
ческие особенности, которые 
положительно отличают ее 
от других аналогичных ка
мер: круглый распредели
тельный воздуховод, не со
прикасающийся с потолко.м 
и продольной стеной каме
ры; индивидуальные диффу
зоры (с конфузорами); спе- 
циальные калориферные тру- 

:  ̂ ' * '^1 бы; центробежный вентиля-
^  \ : тор снаружи камеры; орга-

' низованный отсос агента
сушки через ложный пото
лок.

В заключение приведем краткую техническую характери
стику этой камеры.

ГодОваэ производительность (условные пиломатериалы),
.....................................................................................................  4000

Полное давление вен тилятора, кг1м ‘‘ .................................... 120
М ощность электродвигателя, к е т ............................................. 14
П оверхность теплоотдачи калориферных труб, . . . .  305 
Стоимость сушильной камеры (оборудование и монтаж), 

р у б ......................................................................................................... 6U0

ОБ УСКОРЕННОМ СКЛЕИВАНИИ ДРЕВЕСИНЫ 
С ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫМ НАГРЕВОМ

/О. М. ВАСИН
М осковский лесотехнический  институт

О пыт по созданию и эксплуатации автоматических поточ
ных линий в деревообрабатывающ ей промышленности 
показал, что наиболее узким местом в технологическом 

потоке изготовления узлов и деталей является склеивание.
В практике, с целью ускорения процесса склеивания, при

меняют клеи на основе быстроотверждающихся синтетических 
смол и, кроме того, подогревают клеевой слой. Теплота в этом 
случае выступает как ускоритель химической реакции поли
конденсации, вызывающей переход клея из жидкого в твердое 
состояние.

В настоящее время для подогрева клеевого слоя при склеи
вании массивной древесины применяют токи высокой частоты. 
При использовании быстроотверждающихся смол, таких, как 
МФ-17 и особенно М-60 и М-70, стало возможным ускорить 
склеивание, подводя тепло к клеевому слою более простым спо
собом.

Этот способ заключается в том, что стороны деталей, под

лежащ ие склеиванию, предварительно нагревают (обычно с 
помощью контактных электронагревателей). Когда необходи
мый слой древесины прогреется, на поверхность наносят клей, 
после чего склеиваемые детали незамедлительно смыкают и 
запрессовывают в необогреваемом прессе.

Такое ускоренное склеивание получило название склеива
ния с местным предварительным нагревом, или с аккумули
рованием тепла.

В Московском лесотехническом институте автором статьи 
под руководство.м Н. Н. Чулицкого проводились исследования 
ускоренного склеивания с предварительны.м нагревом,

В результате этих исследований установлены оптимальные 
технологические режимы склеивания, разработаны схемы узлов 
и механизмов автоматизированных сборочных станков, а так
же разработана необходимая контрольно-измерительная аппа
ратура промышленного применения для обеспечения режимов 
еклеивания.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Различают два случая такого склеивания.
Первый случай — с односторонним нагревом, когда по

верхность одной детали предварительно нагревается, а на по
верхность другой наносится клей. Затем обе поверхности смы
каются под давлением в прессе.

Второй случай — с двусторонним нагревом; отличается от 
первого тем, что нагреваются поверхности двух деталей, под
лежащих склеиванию. Н амазываться клеем могут одна или 
обе поверхности.

В настоящей статье излагаются основные результаты ис
следований процесса ускоренного склеивания плоских понерх- 
ностей с односторонним предварительным нагревом.

Опыты проводились на образцах из сосны, бука и дуба. 
Влажность древесины составляла 10— 12%. Сечение образцов 
20X20 мм и более, а длина — от И сж до 1 Чистота обра
ботки поверхностей, подлежащих склеиванию, находилась в 
пределах 6—7-го классов по ГОСТ 7016—54. Применялись 
клеи на основе мочевино-формальдегидных смол М-70, М-60 и 
МФ-17. В качестве отвердителя в смолу вводилось 1— 1,5% 
хлористого аммония в порошке. Предварительный нагрев дре
весины осуществлялся плоскими контактными электронагрева
телями.

Первостепенным фактором ускоренного склеивания с пред
варительным нагревом является температура контактного на
гревателя. Чем выше температура нагревателя, тем интенсив
нее будет прогрев поверхностных слоев древесины и тем боль
ше тепловой энергии накопится в них. Но, с другой стороны, 
слишком высокая температура нагревателя может вызвать 
обугливание поверхностных слоев древесины.

Если потемнение древе
сины недопустимо, например, 
когда клеевой шов выходит 
на лицевые поверхности из
делия и тем самым портится 
его внешний вид, то усло
вия нагрева' необходимо 
определять по графику на 
рис. 1.

Опыты такж е показали, 
что эксплуатационная проч
ность клеевого соединения 
зависит от режимов предва
рительной тепловой обработ
ки: температуры нагревате
ля и времени нагрева. С уве
личением этих факторов пре
дел прочности соединения 
при скалывающих нагрузках 
уменьшается из-за ослабле
ния поверхностных слоев 
древесины термическим воз-

Р5 ZOO 125 250 ^  действием
Теипдротура контактного магребатт! -с и с 1в и е .\1 .

В таблице приведены 
Рис. 1 некоторые результаты опы

тов по определению влия
ния температуры нагревателя на прочность клеевого соедине
ния. Склеивались образцы из древесины дуба с односторон
ним предварительным нагревом.

Темпера
тура 

нагрева
теля, ®С

Время
нагрева,

мин.

Предел 
прочности 

при ска
лывании, 

кг'см ^

о т Р. % Р. %

200 2 137,4 13,9 4 9 ,В 3
200 4 130 23,79 7,91 18,3 6
200 8 124 11,31 3,6 9,15 2 ,9
225 2 136 15,2 5,4 11,2 4
250 0,5 120 10,Я4 3,1 8,7 2 ,6
250 2 87 71,52 9,17 32 10,5

_ Д ля  сравнения количества тепловой энергии, передавае
мой от нагретых слоев древесины клею, в зависимости от раз- 
■личных факторов можно использовать температурные поля. 
Температурное поле, замеренное в клеевом слое, показывает из
менение температуры клея в период запрессовки. Очевидно, 
что чем выше температура в клеевом слое, тем больше тепла 
передается клею и тем быстрее происходит склеивание.

К акая  температура наблюдается в клеевом слое в период 
запрессовки ̂ буковой и сосновой детали при использовании 
нагревателей с различной температурой, можно видеть на гра
фике рис. 2. Предварительному нагреву подвергались поверх
ностные зоны древесины бука, а поверхность сосновой дета
ли намазы валась клеем. Открытая выдержка, т. е. выдержка 
с момента снятия детали с нагревателя до момента смыкания 
с другой деталью, в опытах для построения графика прини
малась постоянной и равнялась 10 сек. Температурные кри
вые построены для случаев, когда температура нагревателя 
и время нагрева максимально допустимы и не вызывают по
темнения поверхностных слоев древесины.

К ривая /  построена для случая, когда температура нагре
вателя tn  =250°, а время нагрева древесины т = 1 0  сек.; кривая
2 — для =225°, т = 1  мин.; кривая 3 —  для =200°, 
т = 6  мин.; кривая 4 — для tn  =175°, т = 2 0  мин.

И з графика видно, что наиболее эффективной температу
рой рабочей поверхности контактного нагревателя, позволяю
щей при нагреве накопить в поверхностной зоне древесины на
ибольшее количество полезного тепла, участвующего в подо
греве клеевого слоя, является температура 200— 175° Если учи
тывать потребное время нагрева, то эффективнее оказывается 
температура нагревателя в 200°.
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---- ----------- -
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О 30 60 90
Время после смынания деталей, сен. 

Рис, 2
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Когда глубина потемневшего слоя древесины не превы
шает 0,2 м.ч, что наблюдается после применения нагревателя 
с температурой 225° в течение 2 мин., прочность клеевого со
единения остается достаточно высокой. Это явление объясняет
ся проникновением клея в слои ослабленной древесины и, кро
ме того, упрессовкой их в процессе нагревания и склеивания. 
Поэтому, если в склеиваемом узле допустимо некоторое по
темнение клеевого шва, то время нагрева, найденное по гра
фику, может быть увеличено примерно в 1,5—2 раза.

Более высокая температура нагревателя может быть ис
пользована при условии, что время нагрева не будет превы
шать указанного предела: при =250° т = 1 0 — 15 сек., при 

=225° т =  1— 1,5 мин.
Так как свойства клеев на основе мочевино-формальде

гидных смол одной и той же марки могут колебаться в зна
чительных пределах, то необходимое время для получения до
брокачественного склеивания такж е оказывается различным. 
Наиболее подходящим критерием для оценки клея, используя 
который можно определить режимы склеивания, оказалось 
время отверждения клея без контакта с древесиной при воз
действии тепловой энергии.

Приспособление для определения времени отверждения 
клея состоит из электроплитки мощностью 200 вт, колбы емко
стью 0,5—0,6 л, пробирки диаметром 30—35 мм и ртутного 
термометра диаметром 8 жж и шкалой не менее 100°С.

Д ля  определения времени отверждения клея воду в колбе 
нагревают до кипения и поддерживают ее в таком состоянии 
до конца опыта. В пробирку наливают 2 г клея и опускают 
ее в отверстие колбы. ОграничительнБтй поясок на пробирке 
необходимо поместить в таком месте, чтобы обеспечивалось 
погружение конца пробирки в воду, а уровень клея был ниже 
уровня воды на 10— 15 мм. Н авеска клея перемешивается кон
цом термометра (1— 1,5 об/сек) до полного отверждения. Вре
мя с момента погружения конца пробирки с клеем в кипящую 
воду до момента перехода клея в твердое состояние (опреде
ляемое при перемешивании) считается временем отвержденияВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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клея. Так как это время зависит от продолжительности воздей
ствия на клей отвердителя, то определение необходимо про
изводить по истечении 15 мин. с момента введения в смолу 
отвердителя. Кроме того, необходимо температуру клея в про
бирке до погружения в кипящую воду поддерживать постоян
ной, равной 18—20°.

Исследования показали, что различные марки мочевино- 
формальдегидных клеев в чистом виде, имеющие одинаковое 
время отверждения, прочно склеивают древесину с предвари
тельным нагревом за равное время при одинаковых тепловых 
и других режимах.

На основании опытов по склеиванию древесины с одно
сторонним предварительным нагревом составлен график 
(рис. 3), позволяющий определять тепловые режимы склеива
ния в зависимости от времени отверждения клея, определенно
го по вышеприведенному методу.

_  _  J Кривая I  соответствует
продолжительности нагрева
ния детали из буковой дре
весины, которая должна 
склеиваться с деталью из 
сосны; кривая / /  — продол
жительности нагревания .де
талей при склеивании буко
вой древесины; кривая / / / — 
грололжительности нагрева
ния деталей при склеивании 
сосновой древесины; кри
вая IV  — продолжительно
сти нагревания детали иъ 
сосновой древесины, которую 
надлежит склеить с деталью 
из буковой древесины.

Д ля  склеивания деталей 
из древесины твердых лист
венных пород со струже-1ной 
плитой (нагревается деталь 
нз лревеси1!ы твердых лист
венных пород) режимы 
склеивания должны опреде
ляться по кривой I V  гра
фика,

___ Время охлаждения на-
IQ̂  гретой детали (до ее запрес

совки с деталью, намазан
ной клеем) принималось 
равным 10 сек., а время на
хождения деталей в запрес

сованном состоянии принималось равным времени нагрева. 
Удельное давление запрессовки склеиваемых деталей: 5—
6 KijcM^ — для деталей из хвойных пород и 6— 10 кг!см^ — для 
деталей из твердых лиственных пород.

При соблюдении режимов, найденных по графику, обес
печивается сразу ж е после распрессовки достаточная проч
ность склеивания, позволяющая производить с деталями и у з
лами любые технологические операции.

Если же режимы склеивания не могут быть определены 
по графику (например, для склеивания деталей из древесины

время атберждепия п лея, сек 

Рис. 3

сосны клеем, время отверждения которого более 75 сек.), то 
в этом случае для ускоренного склеивания необходимо при
менять двусторонний предварительный нагрев.

При изучении влияния времени предварительного нагрева 
буковой детали на температуру клеевого слоя в период за
прессовки с сосновой деталью мы прищли к выводу, что пред
варительный нагрев при плотном контакте поверхности дета
ли с поверхностью нагревателя более 6 мин. применять неце
лесообразно. При продолжительности нагрева выще указанно
го предела приращение температуры клеевого слоя мало и, 
как показали опыты, не оказывает практического влияния на 
время склеивания.

Если предварительный нагрев деталей производить парти
ей и одновременно, например в бункере, где стенкой служит 
контактный нагреватель, то в этом случае производительность 
клеильной установки будет определяться в основном продол
жительностью нахождения деталей в запрессованном состоя
нии.

Д ля определения минимального времени запрессовки были 
проделаны соответствующие опыты. Результаты опытов пока
зали, что при использовании для склеивания клеев со време
нем отверждения в чистом виде не более 70 сек. (М-70, 
М-60) продолжительность запрессовки, найденная по графику 
рис. 3, .может быть уменьшена примерно в 3 раза, но для по
лучения надежного склеивания необходимо увеличить время 
нагревания такж е в 3—4 раза.

Только при плотном контакте поверхности детали с нагре- 
вателе.м обеспечивается наиболее эффективный теплообмен. 
Воздушный зазор между поверхностями резко снижает не толь
ко скорость нагрева, но и количество аккумулированного де
талью тепла, что приводит к увеличению времени нагревания 
и запрессовки.

При проектировании и расчете прижимных устройств не
обходимо учитывать, что в период предвар11Г'.л:,ного нагрева 
происходит нарушение влажностного равновесия по сечению 
детали и, как следствие этого, ее коробление.

Важным фактором, влияющим на количество аккумулиро
ванного тепла, явл.яются размеры нагреваемой детали. Опыты 
показали, что если размер деталей в направлении прогрева 
менее 8 мм, то такие детали необходимо склеивать с приме
нением комбинированного способа подвода тепла к клеевому 
слою: предварительное аккумулирование и сквозной прогрев 
в период запрессовки. Детали, размер которых в направлении 
прогрева менее 4 мм, целесообразнее склеивать только с при
менением сквозного прогрева.

Экспериментальной механической мастерской ЦМ КБ Глав- 
стандартдома в 1958 г, были изготовлены две опытные ваймы 
ПН-2. Ваймы предназначались для приклеивания обкладок к 
кромкам щитов длиной до 900 мм. Одна вайма лабораторией 
кафедры столярно-механических производств МЛТИ модерни
зирована, ее можно рекомендовать в качестве образца для 
изготовления серии. Вайма проста по конструкции, и ее изго
товление вполне доступно Л1астерским любого деревообраба
тывающего предприятия. Стоимость ваймы не превышает 
200—300 руб.

В настоящее время кафедра работает над созданием авто
матизированной клеильной установки для приклеивания обкла
док к кромкам щитов.

ЛИЧНЫ Е ТРУД О В Ы Е ПОД АРКИ X X II  СЪ ЕЗД У КПСС
Социалистическое соревнование за  достойную  встречу 

XXII съезда КПСС принимает все больш ий и больш ий р а з 
мах. П риближение этой знам енательной даты  вы звало  сре
ди трудящ ихся ценное патриотическое начинание — подго
товить к съезду Коммунистической партии личны е трудовые 
подарки.

Это начинание получило больш ую  поддерж ку среди р а 
ботников деревообрабатываю щ их отраслей промыш ленности. 
Так, например, более 80 рабочих, инж енеров и техников Мос
ковского мебельно-деревообрабаты ваю щ его комбината в зя 
ли личны е обязательства в честь XXII съ езда  КПСС. Среди 
них член бригады коммунистического труда столяр К. С. Ми

хайлов, который обязался выполнить план третьего кварта
ла  к 26 сентября, к 1 августа подать три рационализатор
ских предлож ения и подготовить к 1 сентября двух рабо- 
чих-столяров на высш ий разряд.

И нж енер-технолог отделочного цеха этого комбината 
Г. В. Кореневич обязалась  к 1 августа внедрить механизиро
ванное полирование ф утляров для маятниковых часов н 
подготовить для  вы полнения этой операции группу рабочих.

Тысячи рабочих, инж енеров, техников предприятий де
ревообрабаты ваю щ ей промыш ленности реш или подготовить 
личны е подарки съезду. Многие из них дали слово завер
шить свои годовые задания ко дню открытия съелда.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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НОМПЛЕНСНАЯ АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОЦЕССА 
ПРИГОТОВЛЕНИЯ КАРБАМИДНЫХ СМОЛ
П. в .  ИВАХНЕНКО

Риж ский фанерный завод ,Л и гн у м с “

В. Н. ПОЗ ДНИ КОВ
.И нститут ф изики А кадемии наук Л атвийской ССР

На предприятиях различных отраслей промышленности 
Лат. ССР для контроля и автоматизации отдельных 
технологических операций успешно применяются прибо

ры, которые используют радиоактивные изотопы. Приборы, р а з
работанные Институтом физики Академии наук Л ат. ССР в 
содружестве с Таллинским опытным заводом контрольно-изме- 
рительных приборов и выпускаемые последним, применяются 
для позиционного контроля уровня жидких и сыпучих веществ 
в различных сосудах, контроля плотности жидкости, для авто
матического регулирования температуры, давления, веса, элек
трических величин и других физических параметров, для по
зиционного контроля перемещающихся твердых тел, для учета 
продукции и т. д.

Наполнение левой группы баков контролируется радиоактив
ными датчиками и Дг, а правой группы — датчиками Дз и 
Д^. Радиоактивный датчик состоит из источника бета-излуче- 
ния и регистратора излучения.

Д ля контроля уровня у каждой группы имеются сообщаю
щиеся алюминиевые трубки, просвечиваемые радиоактивным 
излучением. Стенки каждой трубки в месте контроля делают
ся такой толщины, чтобы излучение при отсутствии жидкости 
8 трубке проходило сквозь нее к регистратору. Каждый из дат
чиков включен в схему электронно-релейного блока Л ь управ
ляющего электромагнитными клапанами в магистралях пода
чи и слива. При наполнении левой группы клапан Кз открыт, 
а клапан /(4  закрыт. К ак только уровень формалина в левой 
трубке перекроет излучение в датчике Дг, клапан Кз закры
вается, и клапан Кц открывается для заполнения правой груп-

, К остапьным  
^ в а к т о р а и

Приборы просто устроены, удобны в эксплуатации и безопас
ны в санитарном отношении, так как используют стандартные 
бета-источники малой активности, помещаемые в компактные 
защитные контейнеры.

Учитывая опыт применения радиоактивных приборов на 
предприятиях Л ат. ССР, группа членов НТО фанерного заво
да «Лигнумс» при участии Института физики АН Л ат. ССР 
разработала проект комплексной автоматизации приготовления 
карбамидных смол и приступила к его осуществлению в цехе, 
вновь выстроенном по типовому проекту Гипродрева.

Исследования показали, что радиоактивные приборы позво
ляют полностью автоматизировать процесс производства ука
занных смол, начиная от поступления исходного сырья на склад 
и кончая выдачей готового продукта.

Схема автоматизации цеха представлена на рисунке. В це
хе установлено семь варочных реакторов (на схеме показано 
оборудование только одного из них). Исходный продукт — 
формалин — поступает на склад из железнодорожных ци
стерн. Формалин перекачивается насосом и шесть прием
ных баков £ ь  5г. 5з> 5 4 . £ 5, соединенных в две группы.

пы. Когда она заполнится, датчик верхнего уровня Д^ закро
ет клапан Ка и выключит насос Я ,. Если на автоматический 
блок A i поступает сигнал о необходимости опорожнения, сра
батывает клапан Ki или Кг, при этом опорожнение левой или 
правой группы производится до тех пор, пока датчик нижнего 
уровня (Д 1 или Дз) не подаст сигнал на переключение подачи 
формалина из другой группы.

В проекте предусматривается такж е непрерывный учет по
ступающего формалина в складские баки, для этого в подаю
щей магистрали будет установлен радиоактивный расходомер 
с датчиком Др и счетным устройством, дающим показание в 
литрах.

В основу работы расходомера положено использование 
коловратной вертушки, помещаемой в поток жидкости и несу
щей на себе радиоактивный изотоп. При вращении вертушки 
излучение регистрируется электронным пересчетным устройст
вом, управляющим счетчиком литров.

И з склада формалин поступает в два сообщающихся напор
ных бака 5? и 5з при помощи насоса Яг, управляемого авто
матически от релейного блока Аг в соответствии с сигналами от 
радиоактивных датчиков верхнего и нижнего уровней Д 5 и Дв, 
идентичных датчикам, установленным на складе формалина.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Дозирование компонентов и регулирование режима работы 
реакторов при производстве смолы М-70 предусматривается 
осуществить следующим образом.

При первоначальном запуске системы от устройства «пуск» 
срабатывает релейный автомат А 2 , клапан Къ открывается, и 
формалин поступает в бак, установленный на платформе авто
матических товарных весов Вь Товарные весы отрегулированы 
[[ервоначально на заданную дозу формалина. Весы оборудуют
ся двумя радиоактивными датчиками Д? и Д%.

Радиоактивный источник укреплен на подвижной части ве
сов, датчики же неподвижны, причем датчик Дз может облу
чаться только при незаполненных весах, а датчик Д? — при 
заполнении баков весов заданной дозой.

Как только баки весов заполняются заданной весовой дозой, 
облучается датчик Д? через электронно-релейный блок Лз, си
гнализирующий на блоки А 2 и Л4. При этом релейное устройст
во А 2 закрывает электромагнитный клапан подачи Къ, а ре
лейное устройство А 4 производит следующие операции: вклю
чает реле Ад пуска электродвигателя 7Й| мешалки реактора Р, 
электромагнитный клапан Ке, пропускающий формалин в ре
актор Р, электронно-релейное устройство А^, импульсно управ
ляющее клапаном Кт, через который каустическая сода из бач
ка Бд проходит в реактор Р.

В автомате Л4 предусматривается избирательно-релейное 
устройство, получающее информацию о готовности к загрузке 
того или иного реактора и включающее на загрузку только тот 
реактор, который готов к ней.

Д ля контроля режима работы каждый реактор будет обору
дован электронными рН-метрами и регуляторами температу
ры, датчики которых помещаются внутри реакторов.

Электронные рН-метры предназначаются для контроля pH 
на различных стадиях варки смолы и для автоматического 
управления подачей каустической соды и хлористого аммония. 
Для превращения рН-метра в релейный регулятор величины 
pH его измерительный прибор И[ оборудуется радиоактивны
ми датчиками Дд, Дю, Ди-

Каждый из датчиков установлен напротив определенного 
значения pH на щкале, которое надо поддерживать или ог
раничивать.

Радиоактивный излучатель укрепляется на подвижной части 
указателя прибора и облучает соответствующие датчики, ког
да величина pH изменяется

Радиоактивные датчики включены в схему электронно-ре- 
лейного устройства As. Импульсная подача каустической со
ды через клапан Кт происходит до тех пор, пока радиоактив
ный указатель измерителя Яг не облучит датчик Дд, установ
ленный на значении pH =  7,5, после чего датчик Дд выключает 
автомат Л5, и работа клапана К? прекращ ается.

Если величина pH понижается на данном этапе работы, 
вновь срабатывает устройство А^ для подачи каустической со
ды, При достижении р Н = 7 ,5  устройство Л 5 включает релейное 
устройство Ат, управляющее автоматической загрузкой моче
вины.

Освобожденная из бумажной тары мочевина загруж ается 
сначала в механическую дробилку, после чего ковшовым транс
портером подается наверх в дозировочное отделение, где име
ются автоматические товарные весы. Отвешенная доза моче
вины транспортируется электротельфером, к которому подве
шена бадья с открывающимся днищем. Против каж дого из се
ми реакторов имеются приемные рукава, в них засыпается от
вешенная доза мочевины.

Автоматическая загрузка мочевины осуществляется следую
щим образом.

По сигналу блока Л7 включается электродвигатель тельфе
ра М 4 , закрывающий днище бадьи Б 13 и поднимающий ее 
вверх. По окончании подъема включается электродвигатель 
тельфера Мз, перемещающий бадью по направлению к весам В?. 
На монорельсе, по которому движется тельфер, напротив к аж 
дого реактора и весов для дозирования мочевины установле
ны радиоактивные датчики, обеспечивающие точность установ
ки тельфера при получении соответствующего сигнала. Н а са
мом тельфере укреплен бета-излучатель.

Когда тельфер подходит к весам В?, его бета-излучатель 
облучает датчик Д 20, находящийся над весами, который через 
блок Л 7 останавливает тельфер с бадьей строго над весами. 
Тогда электродвигатель М4 опускает бадью на платформу ве
сов до срабатывания концевого выключателя. Датчик Д 20 од
новременно выключает электродвигатель ковшового транспор
тера М 2 и сигнализацию в отделении дробилки. По этому си
гналу производится загрузка дробилки. Раздробленная моче
вина ковшовым транспортером подается наверх и по наклон

ному лотку засыпается в бадью тельфера, стоящую на плат
форме автоматических весов. Во время загрузки весов мочеви
ной бета-излучатель, установленный на их подвижной планке, 
приближается к радиоактивному датчику Д и- Когда датчик 
Д п  облучится, сработает релейный блок Ав, который выключит 
электродвигатель транспортера М 2  и посредством блока Л7 
включит электродвигатель подъема бадьи Mi. Как только 
бадья поднимется с платформы весов, их изотоп облучит дат
чик Д 18, и последний даст сигнал на включение электродвига
теля тельфера для перемещения загруженной бадьи по задан
ному адресу, согласно информации, имеющейся в блоке Л7.

При движении тельфера к реактору Р  его изотоп облучит 
датчик Д 19, установленный на монорельсе напротив реакто
ра Р, и тельфер остановится, после чего автоматически откры
вается днище бадьи для загрузки реактора мочевиной.

Одновременно датчик Д 19 через блок Л 7 дает сигнал на 
блок As, управляющий температурным режимом реактора.

Контроль температуры в реакторе ведется дистанционным 
термометром Яг, который оборудуется аналогично измерителю 
рН-метра радиоактивными датчиками Д 12, Д 13, Ди, Д 15, уста
новленными на различных точках шкалы прибора, а изотоп 
укрепляется на указателе прибора. Датчики электрически связа
ны с электронно-релейным устройством As. Когда после загруз
ки мочевины температура повышается до 40°, облученный дат
чик Д ]4 через блок Ад включает подачу горячего пара в рубаш
ку реактора, и электромагнитный клапан К \2  открывается. При 
достижении температуры 80° датчик Д 12 отключает подачу па
ра. закрыв клапан К\2 - В дальнейшем этот клапан открывает
ся, если температура понижается.

Затем в течение часа регулятор pH и регулятор температуры 
выдерживают р Н = 7 ,5  и 7’=80°. По истечении часа реле време
ни блока Л 8 включает электронно-релейное устройство Лю, 
управляющее подачей хлористого аммония в варочный реактор, 
для понижения величины pH в реакторе до 5,5. Хлористый ам
моний из бака 5 |о  подается при открытии клапана /Сю импульс
но, небольшими дозами. При достижении pH =  5,5 датчик на 
рН-метре Д и  выключает автомат Лю. Если же pH начинает 
повышаться, вновь включается регулирующее устройство.

По истечении 30 мин. реле времени в автомате Лю включает 
автомат Л 5 для поднятия pH до 6,5 (подается каустическая 
сода). Датчик Дю обеспечивает эту регулировку и поддержи
вает указанное число pH в течение 30 мин., после чего pH до
водится до 7,5 и температура датчиком Д 13 поддерживается не 
более 60°. Тогда ж е автомат Л 5 включает электронно-релейное 
устройство А п , управляющее процессом вакуумирования. Для 
этого с помощью устройства Л и закрывается клапан Ks и от
крывается клапан Кд, благодаря чему происходит переключе
ние конденсатора Вц от реактора на сливной бак Б 12. Теперь 
конденсированная вода, пары которой отгоняются вакуумом 
от реактора в конденсатор Вц, будет поступать в слиьной бак 
Б]2 , оборудованный радиоактивным датчиком уровня Д]б.

Радиоактивный датчик Дю работает по принципу просвечи
вания сообщающейся трубки и установлен заранее на уровне, 
который должен соответствовать определенному количеству от
гоняемой из реактора воды. Когда уровень воды в баке £12 
достигнет датчика Дю, излучение сквозь сообщающуюся труб
ку прерывается, и датчик Дю посредством блока Ли закры
вает клапан Кэ и открывает клапан Ks- Одновременно выдает
ся управляющий импульс к электронно-релейному блоку Л,2, 
открывающему клапан Км для подачи в рубашку реактора 
холодной водьг с целью охлаждения смолы до +25°.

После того, как с.мола в реакторе охладится до 25°, радио
активный датчик Дю, контролирующий это значение темпера
туры через блок Л ,2, закрывает клапан Кп  и дает импульс 
электронно-релейному блоку Л 13.

Блок Л 13 открывает клапан Кю, установленный на магистра
ли слива готового продукта на приемные весы. Окончание про
цесса слива смолы и^ реактора Р  контролируется радиоактив
ным датчиком Д л , просвечивающим сливную трубку. Когда 
происходит слий, излучение в трубке прерывается, но при 
окончании слива оно свободно проникает к датчику Д 21, и по
следний посреясгЕом блока Лю закрывает клапан K\s и дает 
пусковой импульс релейному блоку А и , управляющему про
мывкой реактора. Блок Л и открывает клапаны К 13 и Ки, обес
печивая циркуляцию воды в реакторе. По истечении 7— 10 мин. 
реле времени в блоке Л и  отключает магистраль промывки и 
реле, управляющее мешалкой.

Одновременно блок Л и  дает информацию в пусковые авто
матические релейные устройства Лг и Л 4 о готовности данного 
реактора к очередной загрузке.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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СТАНОК ДЛЯ ШЛИФОВАНИЯ ПРЯМЫХ 
и КРИВОЛИНЕЙНЫХ ДЕТАЛЕЙ

А. И . БРЮ ХАН О В
Ставропольский завод „Красный м еталлист”

З аводом «Красный металлист» (Ставропольский совнархоз) 
изготовлен опытный образец шлифовального станка 
Ш ЛПФ-2, который показал хорошие результаты 

яри его испытании на Майкопском мебельном комбинате в 
1960 г. Производительность станка, по предварительным дан
ным испытания, составила 2500 проходов в смену.

ней тумбе крепится массивный корпус подшипников 6 , в кото
рых вращ ается планшайба 7.

На планшайбе размещены (рис. 2) приводные 8 , подпру
жиненные натяж ны е 9 и компенсирующие сбег ленты шкивы 10. 
При вращении планшайбы ленты 11 получают движение от

Рис. )

в  этом году заводом «Красный металлист» будет выпуще
на опытная серия этих станков.

Особенность станка Ш ЛПФ-2 заключается в том, что шли
фующие ленты в момент входа изделия в, зону шлифования 
раздвигаются специальным устройством и прин{нмаются к по
верхности детали только после того, как передний конец ее 
войдет в рабочую зону на 7з ширины ленты. Д ля обеспечения 
более равномерного прижима ленты к изделию как на вогнутой, 
так и на выпуклой стороне его в станке применен принцип шли
фования «на свободной ленте», что стало возможным благо
даря применению шлифовального ^!exaнизмa с принудитель
ным поперечным перемещением ленты. Кроме того, это позво
лило такж е устранить из конструкции станка быстроизнаши- 
вающиеся прижимные подкладки.

Конструкцию станка и принцип его работы можно уяснить 
нз рис. 1 и 2. Общий вид станка показан на рис. 3.

На общей плите 1 (рис. 1)крепятся передняя 2 и задняя 3 
ту.мбы станка, несущие механизмы подающих 4 и приемных 5 
роликов, вращение последних синхронизируется цепью. На зад-

приводных шкивов через повышающий редуктор. Подающие 
ролики (передние и задние) получают движение от электро
двигателя через четырехскоростной редуктор, червячный ре
дуктор, прпводную звездочку и цепь.

Прижимные механизмы лент представляют собой крон
штейны 12, несущие по два ролика-утюжка 13. Ролики-утюжки 
имеют радиальное перемещение, которое осуществляется копи
рами 14 при повороте диска-стакана 15 по отношению к план
шайбе. При шлифовании изделия вращение диска-стакана и 
планшайбы 7 происходит синхронно, что осуществляется под
бором передаточного отношения звездочек и планетарного ме
ханизма. Такое положение сохраняется, пока шестерня 16 не 
получит вращения от рейки 17, перемещаемой пневмоцилинд
ром 18.

При вращении шестерни 16 планетарный механизм пере
дает добавочное движение диску-стакану 15, и прижимные ро
лики либо расходятся от центра, либо сходятся к не.му.

На этом цикл автоматической работы заканчивается.
В схеме автоматики имеется релейный переключатель Л 15, 

установкой которого задается режим варки смолы М-60 или 
М-70. Переключатель Л 15 воздействует на блоки Л 5 и А,о 
управления режимом поддержания pH, блок температуры As и 
блок вакуумирования Ли.

Проект автоматизации предусматривает использование ра
диоактивных блокирующих приборов типа БРП -2 производства

Таллинского опытного завода КИП и источников бета-излуче
ния типа БИ-1, БИ-2 и БИ-3. Излучатели БИ-3 поставляются 
в виде тонкой алюминиевой проволоки с очень малым количе- 
С1ВОМ радиоактивного стронция па кончике. Их будут исполь
зовать для оборудования термометров и рН-метров.

Осуществление описанного проекта автоматизации позволит 
заводу значительно сократить количество обслуживающего пер
сонала и улучшить качество приготовления смол.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Действие системы управления перемещением прижимных 
роликов заключается в следующем: при проходе изделия меж 
ду подающими роликами оно нажимает рычаг 19, размещенный 
между первой и второй парами роликов, который замы кает ми
кропереключатель 2 0 , включающий магнит 2 1  и одновременно

Рис. 3

реле времени (с регулируемой выдержкой времени). Магнит 
срабатывает, и через пропускной кран воздух подается в верх
нюю полость цилиндра 18. При ходе штока-рейки 17 поворачи
вается шестерня 16 и от нее через планетарный механизм ста
кан-диск 15 поворачивается относительно планшайбы, прижим
ные ролики и абразивные ленты расходятся на расстояние, пре
вышающее размер сечения изделия.

При входе изделия вз ону шлифования примерно на 7з 
ширины ленты кончается выдержка реле времени, магнит 2 1  

отключается, пружина возвращ ает кран в исходное положе
ние, воздух подается в нижнюю полость цилиндра 18 и по той 
ж е цепочке сообщается обратное движение прижимному меха
низму, который прижимает ленты к шлифуемому изделию.

При каждом входе изделия в подающие ролики цикл рабо
ты системы управления и перемещения прижимных роликов 
повторяется.

Обработка деталей на станке производится при закрытом 
кожухе ограждения, который присоединен к вытяжной венти
ляционной системе. В станке предусмотрена электроблокировка, 
не позволяющ ая произвести его пуск, если задняя дверца ко
жуха не закрыта.

Применение в станке описанных механизмов позволило 
обеспечить:

— надежный автоматический прижим при работе 'шлифо
вальных лент к изделию;

— высокую производительность станка и возможность н 
дальнейшем механизировать процесс загрузки деталей.

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

Допустимый диаметр шлифуемого изделия,
м м ..............................................................................

Минимальная длина изделия, м м ................
Кривизна изделия (не более), л ж  л-и . . . 
С корость шлифующ ей ленты, м]сек  . . . .
Количество ш лифующих лент, ш т..................
Длина и ширина ленты, м м ............................
Число оборотов ш лифующих лент искру

изделия в минуту .............................................
С корость подачи изделия, m Im u h ....................

М ощность электродвигателя (1440 об;’мин)
привода планшайбы, к е т .....................................

М ощ ность электродвигателя (1420 об мин)
привода подачи, к е т .............................................

Размеры станка, мм :
ш и ри н а .....................................................................
длина .........................................................................
высота .....................................................................

Вес станка, к г .............................................................

15 -40
380

1:10
24,4

2
3450x150

102
4; 6,65; 9,35: 

16,2

4,5

■ 1

1730
1055
1600
1750

УСТРОЙСТВО для АВТОМАТИЧЕСКОГО ОСТАНОВА ТРАНСПОРТЕРОВ
с .  А. КИССИНА

На лесопильных предприятиях в эксплуатации находится 
значительное количество цепных и ленточных транспор
теров. Выход из строя любого из них при аварии тяго

вых органов нарушает ритм производственного процесса и со
здает неблагоприятные условия работы для обслуживающего 
персонала.

Обрывы цепей транспортеров обычно своевременно не за 
мечают, не выключают электродвигатель, и порванная цепь 
наматывается на ведущую звездочку. Это часто приводит к 
выходу из строя приводных станций, а размотка намотавшейся 
цепи и ремонт транспортера требуют дополнительных затрат 
труда и времени.

При спадании цепей электродвигатели такж е некоторое 
время продолжают работать вхолостую, и поступающий ма
териал заваливает цепи транспортера.

Пробуксовка лент на ленточных транспортерах приводит 
к их завалам и неэкономному расходованию электроэнергии.

Д ля безопасности и создания лучших условий труда при 
эксплуатации транспортеров, для уменьшения простоев и эко
номного расходования электроэнергии необходимо устройство 
для автоматического выключения электродвигателя транспор
тера в случаях обрыва, спадания и буксовки его тягового 
органа.

Работники отдельных предприятий, не имея испытанных 
устройств по автоматическому останову транспортеров, пыта
лись изготовлять различные приспособления своими силами. 
Но эти приспособления не были универсальными. Так, напри
мер, устройство, отключающее электродвигатель транспортера 
при обрыве цепи, не срабатывало при ее спадании и было аб
солютно непригодно для применения на ленточном транспор
тере.

Из-за отсутствия надежного универсального устройства 
для автоматического выключения электродвигателей любых 
транспортеров (при авариях их тяговых органов) широкое 
применение разнообразных схем по автоматизации цепных и 
ленточных транспортеров оставалось невозможным.

Сотрудниками лаборатории техники безопасности 
П Н И И М О Да разработано устройство, одинаково пригодное 
для автоматического останова как цепных, так и ленточных 
транспортеров. Оно состоит из специального редуктора, уве
личивающего обороты в 10 раз, и реле контроля скорости — 
РКС (рис. 1).

Связь РКС с редуктором и 
выходного вала редуктора с 
валом ведомой звездочки цеп
ного транспортера или с валом 
холостого барабана и натяж но
го ролика ленточного транс
портера осуществляется при по
мощи промежуточных муфт.

Устройство действует сле
дующим образом. Постоянный 
магнит ротора реле контроля 
скорости при исправной работе 
транспортера будет иметь 300—
400 об/мин, что вполне доста
точно для замыкания нормаль
но открытых контактов реле.
В случаях спадания, обрыва и 
буксовки тягового органа 
транспортера число оборотов 
постоянного магнита резко 
уменьшится (почти до-нуля), а j контроля ско-
нормально открытые контакты пости №KCt
реле контроля скорости разомк- ^
нутся и разорвут цепь тока ка
тушки пускателя. Электродвигатель транспортера выключится.

Описываемое устройство смонтировано по принципиально 
новой схеме (рис. 2) и испытано в производственных услови
ях е а  цепном опилочном транспортере лесоцеха Л Д К  № 4 
Управления бумдревпро.ма Архангельского совнархоза. Оно мо

Ш : : 'й
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жет быть рекомендовано для широкого применения в промыш
ленности. С его внедрением:

— повышается безопасность обслуживания транспортеров 
за счет блокировки ограждения приводной и натяжной стан
ций с пусковым устройством транспортера, и пуск транспорте
ра становится невозможным без подачи предупредительного 
сигнала;

1 I !

ш
Стоп РКС,

2ПР,

1ПР, РНС,

тр
—fAr-

2ПР
- V v -
2ПР,

IГ
с лс

- г -

Рис. 2. Схема управления транспортером с применением Р,КС 
и двух промежуточных реле:

!В К  и 2ВК  — нормально откры ты е контакты  конечны х вы клю чателей , 
установленных на ограж дениях; 1ПР, 2ПР  — катуш ки пром еж уточного 
реле; 2ПРи 2 П Р 2 — нормально откры ты е кон такты  пром еж уточного 
реле 2ПР; Ш Р^ — норм ально откры ты е кон такты  промеж уточного 
реле }ПР: 1К — катуш ка п ускателя; РКС\, РК С 7 — н орм ально за к р ы 
тые и нормально откры ты е контакты  реле скорости РК С ; 1К\ — нор
мально открытые контакты  п ускателя; IK 2 — н орм ально закры ты е 

контакты  п ускателя; С — сирена; Л С  — л ам п а  сигнальн ая

— устраняется возможность наматывания разорвавш ейся 
цепи на ведущую звездочку;

— при всех аварийных самовыключениях электродвигате
ля автоматически включается сигнал, предупреждаюш,ий об
служивающий персонал о случившейся аварии;

— ликвидируется нерациональный расход электроэнергии 
за счет устранения холостых ходов электродвигателя (установ
ка данного устройства на одном лишь цепном опилочном транс
портере, уносящем опилки от лесорам первого ряда лесоцеха 
Л Д К  №  4, позволила сэкономить электроэнергии за год свы
ше 2000 квт-ч) ;

— при системе нескольких совместно работающих транс
портеров создается возможность автоматизировать их работу.

Использование устройства для автоматического останова 
транспортеров, смонтированного по электрической схеме, пред
ложенной лабораторией техники безопасности Ц НИ ИМ О Да, 
создает необходимость внести следующие новые пункты в пра
вила по технике безопасности при эксплуатации транспортеров 
в лесопильной и деревообрабатывающей промышленности.

1. Ограждения приводной и натяжной станций должны 
блокироваться с пусковым устройством таким образом, чтобы 
включение электродвигателя при открытых или плохо закры
тых ограждениях было невозможно и чтобы при открывании 
любого из этих ограждений на ходу транспортера последний 
автоматически останавливался.

2. Ленточные и цепные транспортеры должны быть, как 
правило, оборудованы автоматически действующей сигнализа
цией, сблокированной с пусковым устройством так, чтобы пуск 
транспортера был невозможен без предварительной подачи 
сигнала.

3. Цепные и ленточные транспортеры должны быть обору
дованы устройствами для автоматического останова в случа
ях обрыва, спадания или буксовки их тяговых органов (цепи, 
ленты).

4. При всех аварийных самовыключениях электродвигате
ля транспортера должен автоматически включаться свето-зву- 
ковой сигнал, извещающий обслуживающий персонал об ава
рийном останове транспортера.

5. Система совместно работающих транспортеров для 
предотвращения аварий долж на быть сблокирована так, чтобы:

а) пуск в действие и останов транспортера производились 
лишь в определенной последовательности во избежание пере
грузки последующих транспортеров предыдущими;

б) управление системой транспортеров осуществлялось 
централизованно;

в) в случае внезапной остановки одного из транспортеров 
(устройством для автоматического останова) автоматически 
выключались и останавливались предыдущие, а последующие 
продолжали работать.

ПАРОВОДЯНОЙ ИСКРОГАСИТЕЛЬ ДЛЯ МЕХАНИЗИРОВАННЫХ 
СИСТЕМ ПОДАЧИ ТОПЛИВА

Канд.  техн.  на у к  Е. Г. ВИНОГРАДОВ

Подача мелких отходов из производственных . цехов в ко
тельную на предприятиях лесной и деревообрабатываю 

щей промышленности осуществляется, как правило, 
пневматическим транспортом.

Опилки и стружки перемещаются по воздуховодам и по
ступают сначала в циклон, затем — в бункер, а оттуда через 
распределительный бункер по металлическим рукавам — к 
топкам котлов; при этом образуется непрерывная, замкнутая 
снстема. При такой конструкцип механизированной топливопо- 
дачи в случаях, когда из открытого загрузочного окна топки 
вылетают искры, создается угроза распространения огня по 
движущемуся слою опилок и стружек внутри рукавов до бун
кера и далее — по деревянным конструкциям покрытий котель
ных и по разветвленной сети воздуховодов эксгаустерной уста
новки. Подобные случаи имели место при уменьшении по р аз
личным причинам тяги в топках.

Д ля устранения возможности загорания опилок от искр, 
вылетающих из топки, нами предложена простая конструкция 
парового или водяного искрогасителя. Такая искрогасительная 
установка (рис. 1) монтируется внутри рукава на выходе я 
топку и представляет собой трубу диаметром 25 мм с 20—25 
отверстиями (рис. 2) или с распылительными головками диа
метром на выходе 0,5— 1 мм (рис. 3). В обоих случаях искры, 
выброшенные из топки в рукав, на пути гасятся паром или 
водяной пылью.

Рис, 1. Общий вид искрогасительной установки:
/ — м еталлический  рукав ; 2 — загрузочн ое отверстие топки; J 
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Аналогичная конструкция парового искрогасителя успешно 
эксплуатируется на Ленинградской фабрике музыкальных 
инструментов.

Расход пара зависит от давления, с которым он поступает 
в трубу искрогасителя, от сечения каждого отверстия и от их 
числа.

Искрогаситель, имею
щий 25 отверстий диамет
ром 1 мм, при давлении 
пара 3 ата расходует его 
26 кг 1 час.

При недостатке пара 
на предприятии вместо 
паровой завесы искрога
сителя можно применить 
водяную завесу.

Конструкция водяно
го искрогасителя отли
чается от парового тем, 
что в трубу ввертывают- 

паровой ся водораспылители. В 
качестве водораспылите
лей применяются либо 

сопла для механического распыления воды, либо форсунки с 
пневматическим распылением.

По литературным данным, хороший распылитель при д ав 
лении воды в трубопроводе 2,5—3 ати может распылить воду 
на частицы диаметром около 0,1 мм.

Че.м тоньше распыл, тем скорее вода превращается в пар, 
что практически приближает водяную завесу к паровой.

Выбор того или иного типа распылителя обусловливается 
наличием на производстве компрессора или водопровода с 
давлением до 2—3 ати.

В предложенной нами конструкции приняты сопла с тан
генциальным подводом воды и с выходными отверстиями диа-

Рис. 2. Искрогаситель 
завесой

во-

метром от 0,5 до 1 мм. Эта конструкция позволяет регулиро
вать расход воды.

В этих соплах распыливание достигается в результате по
ступательного и вращательного движения воды в момент вы
лета ее из выходного отверстия сопла.

Производительность сопла зависит от избыточного давле
ния перед ним, от площади отверстия и конструкции.

На деревообрабатывающих предприятиях, где имеются 
компрессорные установки,
.могут эффективно приме
няться форсунки с пневмати
ческим распылением воды.

Конструкция пароводя
ных искрогасителей одобре
на БРИ Зом  Управления по
жарной охраны г. Ленингра
да.

Необходимо отметить, 
что рассмотренные нами кон
струкции пароводяных завес
для искрогашения предназначаются для шахтных то
пок котлов или локомобилей, куда мелкие отходы древесины из 
бункера по рукаву поступают непрерывно (небольшими пор
циями) или периодически. Отсюда и вытекает необходимость 
непрерывной работы завесы.

Топки скоростного горения системы Померанцева не нуж 
даются в пароводяной завесе непрерывного действия, так как 
при нормальной работе таких топок прорыв искр сквозь тол
стый слой опилок, заполняющих шахту, едва ли возможен.

Однако опасность пожара не исключается и при эксплуа
тации топок Померанцева (при авариях в системе топливопо- 
дачи, в случаях работы топки на прогар, а такж е при зави
сании топлива в ш ахте).

Д ля устранения этой опасности необходимо применить за 
весу периодического действия с автоматическим включением 
при высокой температуре в зоне загрузки топки.

Рис. 3. Искрогаситель 
дяной завесой

П Р И В ЕД ЕН И Е Ф И З И К О -М ЕХАН И Ч ЕС К И Х П О К А З А Т Е Л Е Й  ПЛ ИТ К СОПОСТАВИМЫМ
Инж. В. М. Х О Д А К

О дним из основных факторов, влияющих на физико-меха- 
нические свойства плит, является их объемный вес.
Поэтому при проведении исследований, а такж е в про

изводственных условиях, когда возникает необходимость срав
нения показателей плит, последние должны иметь одинаковый 
объемный вес.

ABTOipoM статьи проведена обработка результатов 33 ис
следований, в которых определялась зависимость предела проч
ности плит при статическом изгибе от объемного веса, прове
денных отечественными и зарубежными авторами, изучавши
ми различные виды плит. Исходное сырье, связующее и другие 
технологические факторы были такж е различными.

Основанием для выбора предела прочности при статиче
ском изгибе критерием качества плит послужило то 
обстоятельство, что в большинстве случаев по этому показате
лю можно судить и об остальных физико-механических свой
ствах их. Кроме того, этот вид испытаний наиболее просто 
выполним и принят ГОСТ 9381—60 «Плиты стружечные».

При обработке результатов указанных исследований по
лучена зависимость средней прочности плит при ста
тическом изгибе от объемного веса, представленная графиче
ски. При этом за 100%-ную была принята прочность при объ
емном весе 0,7 г/см^.

Порядок пользования лрафиком ясен из приводимого ниже 
примера.

Пример. Исследовалось качество двух новых связующих 
для производства стружечных плит. С применением первого 
связующего получены плиты объемным весом 0,63 г /сл ’ и пре
делом прочности при статическом изгибе 80 кг/см^. При при
менении второго связующего получены плиты с показателями, 
равными 0,82 г/см^ и 120 кг/см^ соответственно. Требуется 
определить, из какого связующего получаются плиты большей 
прочности. Принимается, что количество связующего в том и 
другом случае одинаково, а все прочие факторы взяты опти
мальными.

Приведем прочность обо'их видов плит к одному объем

ному весу. Удобнее всего к 0,7 г/с.м^, так как прочность плит 
для этого объемного веса принята за 100%.

По графику определяем, что прочность плит с объемным 
весом 0,63 г/см^ составляет 80%> а для плит с объемным весом 
0,82 zjcM^ — 140% от прочности плит с объемным весом 
0,7 г/см^. Значит, если бы та и другая плиты были изготовлены 
с одинаковым объемным весом, равным 0,7 г/см^, то прочность 
их была бы равной 100 KzjcM^ для первого связующего н 
86 KBjcM  ̂ для второго.

Д ля прямолинейной 
части графика, т. е. для 
плит с объемным весом от
0,4 zjcM^ и выше, предел 
прочности их при статиче
ском изгибе может быть вы
числен по следующей фор
муле;

3 , 1 ь - 1 , 1
кг/слг2,

1 /
J

/
/

/
/

\ f
/

/
/

/

где 00,7 — предел 
сти при 
ческом 
плит с 
ным
0,7 zjci/fi, KzJcM̂ -,

Ox — предел прочно
сти при статиче
ском изгибе изу
чаемых плит,
KzjcM^;

График и формула могут применяться для любых видов 
плит, изготовленных из древесных частиц, фанерованных и не- 
фаяероваиных.

Отклонения фактических показателей от аналитических, 
получаемых с помощью графика или расчетной формулы, об.ыч- 
но не превышают 10— 12%, что вполне допустимо.

02 Q4 аз 0.6 (V  0.3 0,9 W и  
Обьеиныи бес, г/сМ’’
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МЕБЕЛИ-ЭКОНОМИЧНУЮ УПАКОВКУ
Б. Г. КРЫЛОВ  

Ц Н И И Т У

Ц ентральный научно-исследовательский институт тары и 
упаковки ВСНХ в 1960 г. провел исследование :ю изуче
нию и разработке экономических предпосылок выбора т а 

ры и упаковки для мебели в сочетании с транспортными сргд- 
ствами. Результаты проведенного исследования приводятся в 
статье.

Одни и те ж е предметы корпусной мебели для перевозки 
упаковываются на предприятиях различно, с разными затрата
ми упаковочных материалов.

Д ля наглядности в таблице показаны затраты  материалов 
на упаковку одного платяного шкафа.

Наименование

совнархозов

Вид упаковочного 
материала

Расход мате
риалов на 1 

платяной 
шкаф

Стоимость упако
вочного материала 

на 1 платяной 
ш каф, руб.

Калужский

Омский

Костромской

Приморский

Пиломатериалы, 
Бумага, к г  
Гвозди, к г  
М ешковина, 
Ш пагат, к г  
Пиломатериалы, м? 
Бумага, кг  
Гвозди, к г  
Шпагат, к г  
Пиломатериалы, 
Бумага, кг  
Щ пагат, к г

0,0932
0,6
0,462
6,0
0,04
0,031
0,560
0,2
0,040
0,025
0,161
0,1

0,84
0,14
0,08
2,70
0,07
0,79
0,10
0,05
0,05
0,52
0,02
0,10

Как видно из таблицы, на предприятиях Калужского сов
нархоза платяные шкафы упаковываются в деревянные клет
ки; Омского — в мешковину; на предприятиях Костромского 
совнархоза основным упаковочным материалом является дре
весина и бумага, а Приморского — бумага.

В 1959 г. только на спичечно-мебельном комбинате «Ги
гант» (Калужский совнархоз) на упаковку мебели было из
расходовано 295 пиломатериалов.

Проводя исследование по созданию нового вида упаковки 
мебели, ЦНИИТУ поставил задачу: нельзя ли упаковывать 
мебель без применения пиломатериалов?

Известно, что в Англии, Франции, Венгрии и Чехословакии 
корпусную мебель упаковывают в бумагу и в чехлы из ткани 
с гофрированными прокладками для смягчения ударов или в 
жгуты из древесной шерсти (ж гут из тонкой стружки, завер
нутой в упаковочную бумагу). Последний способ упаковки 
применяется в Чехословакии и Венгрии.

В ЦНИИТУ были созданы опытные образцы мягкой тк а
невой многооборотной упаковки, которая легко надевается 
одним человеко.м на платяной шкаф (в течение 3 мин., а упа
ковка шкафа в деревянную клетку занимает 35 ми'1.) и легко 
снимается со шкафа на месте назначения.

Тканевая многооборотная упаковка представляет собой ва
лики, сшитые из мебельной ткани и набитые ватой. Валики со

единены между собой тесьмой, и ими обкладывают верхнюю 
часть платяного шкафа, лицевую и две боковые степки, карниз 
и плинтусы шкафа. Д ля того чтобы валики не спадали со шка
фа во время движения вагона или автомашины, они закреп
ляются на шкафе шпагатом. Эта упаковка обеспечила полную 
сохранность мебели в пути.

После изучения организации перевозки корпусной мебелм 
в неразобранном виде за рубежом ЦНИИТУ предложил при 
транспортировании мебели в вагонах использовать прокладки 
в виде жгутов из древесной «шерсти» и в конце 1960 г. провел 
экспериментальную отгрузку вагона мебели различного ассор
тимента, в котором вместе с платяными шкафами и этаж ерка
ми находились такж е книжные со стеклянными дверками п 
платяные шкафы с зеркалом на лицевой стороне. Вся мебель 
пришла к грузополучателю в хорошем состоянии.

Всего в описанной упаковке было перевезено по железной 
дороге 87 шкафов.

Многооборотная упаковка не устраивает торгующие ор
ганизации, так как возврат ее затруднен. Предлагаемый способ 
упаковки, заимствованный у венгерских мебельщиков, исклю
чает это затруднение, так как для упаковки предлагаются 
жгуты.

Рис. 1 Рис. 2

На рис. 1 и 2 показаны примеры использования жгутов 
для прокладки при транспортировании мебели на различных 
видах транспорта.

Технический совет мебельно-спичечного комбината «Ги
гант» принял решение внедрить новый способ упаковки мебе
ли в 1961 г.

ПООПЕРАЦИОННЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ В МЕБЕЛЬНОМ 
ПРОИЗВОДСТВЕ

и. Б. ВЛАДИМИРСКИЙ,  Р.  Т. ВЕРЖАНСКАЯ  
Укргипромебель

Р езкое увеличение выпуска мебели, предусмотренное семи
летним планом развития народного хозяйства СССР на 
1959— 1965 гг., неразрывно связано с улучшением ее ка

чества.
Качество продукции, выпускаемой предприятиями мебель

ной промышленности Украинской ССР после отмены ГОСТ 
6088—51 «Мебель деревянная. Технические условия» опреде
ляется республиканскими техническими условиями РТУ УССР 
20t—59 «Мебель. Технические условия».

Однако эти технические условия регламентируют в основ- 
зом требования к качеству готовой продукции. Вопросам же 
профилактики брака на всех стадиях производства на мебель
ных предприятиях уделяется еще недостаточное внимание 
вследствие отсутствия технической документации, определяю
щей требования к качеству выполнения отдельных операций 
технологического процесса.

Проектным институтом Укргипромебель в 1960 г. были 
разработаны пооперационные технические услхШ я  для мебель-Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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кого производства, которые являются дополнением к респуб
ликанским техническим условиям, так как они углубляют и 
конкретизируют требования к качеству выпускаемой мебели.

Пооперационные технические условия разработаны на сле
дующие операции технологического процесса изготовления ме
бели: прирезку, укладку перед сушкой и сушку черновы^х ме
бельных заготовок, машинную обработку деталей, склейку и 
повторную обработку агрегатов, фанеровальные работы, сбор
ку и отделку изделий, установку фурнитуры и вставку стекол 
(зеркал), обойные работы, изготовление и отделку металличе
ских узлов мебели, хранение, упаковку и транспортировку из
делий.

Для каждого рабочего места или станка технические усло
вия выполнения операций представлены в виде ряда пунктов, 
перечисляющих требования, которым долж на удовлетворять 
деталь или узел после обработки, и дефекты, не допустимые 
при выполнении данной операции.

Пооперационными техническими условиями разработаны 
требования на прирезку черновых мебельных заготовок, ^уклад- 
ку на вагонетки леред сушкой и на процесс сушки.

По машинной обработке деталей пооперационные требо
вания разработаны на строжку деталей на фуговальных, рейс
мусовых, четырехсторонних строгальных и строгально-калевоч
ных станках, а такж е на операции торцевания, сверления, отбо
ра в деталях прямого рамного шипа, групповых шипов, шипов 
«ласточкин хвост», операции шлифования деталей и агрегатов 
и т. д.

По разделу склейки и повторной обработки агрегатов раз
работаны требования к качеству выполнения операций склей
ки, зачистки провесов после склейки, обработки агрегатов в 
размер, отбора профилей и придания необходимой формы агре
гатам, оформления кромок агрегатов (щитов или рамок) об
кладками и т. д.

Д ля операции фанерования разработаны технические усло
вия на подготовку поверхности к фанерованию и на само ф а
нерование.

Технические условия на сборку изделий содерж ат требова
ния к операциям сборки, навески дверок с креплением петель,

с установкой задвижек, защелок и замков, к операциям встав
ки ящиков или полуящиков, установки полок, штанг и галсту- 
кодержателей.

Технические условия отделки мебели разработаны на опе
рации отбеливания, окрашивания, сушки, шлифования, грунто
вания, лакирования и полирования.

Требования к качеству обойных работ разработаны в зави
симости от класса изделия на следующие основные операции:

— устройство эластичного основания (двухконусные пру
жины, пружины непрерывного плетения, пружины типа «змей
ка», хлопчатобумажные пасы и резиновые ленты);

— укладка набивочного и настилочного материалов;
— покрытие облицовочной тканью;
— применение латексной губки (губчатой резины) и по

лиуретановой губки (поролона).
Пооперационными техническими условиями регламентиро

ваны такж е операции изготовления и отделки металлических 
узлов мебели; гнутье, литье, сверление и зенкование, соедине
ние эле.ментов на заклепках, болтах и винтах, отделка путем 
никелирования, анодирования, хромирования, а такж е защит
но-декоративные покрытия («кристаллит», муар, отделка тре
скающимися красками — «крокодиловая кожа» и др.).

Технические условия такж е разработаны на операции по 
изготовлению гнутых, гнуто-клееных и гнуто-пропильных эле
ментов.

В пооперационных технических условиях указаны ГОСТы н 
РТУ, которым должны соответствовать материалы, применяе
мые в производстве мебели.

К пооперационным техническим условиям приложены таб
лицы классности мебели, припусков на обработку и чистоты по
верхности древесины для мебели высшего, первого и второго 
классов.

Указанные пооперационные технические условия могут 
быть использованы для самоконтроля исполнителей на рабо
чих местах с целью предупреждения брака и недопущения его 
на последующие операции, для проверки качества обработан
ных полуфабрикатов при передаче их от одного рабочего мес
та к другому и для руководства в повседневной работе аппа
рата технического контроля.

БОЛЬШЕ ВНИМАНИЯ ПЕРВИЧНЫМ ОРГАНИЗАЦИЯМ НТО
с. г. ГОРЧЕНКОВ

В январе и феврале текущего года на всех предприятиях, 
в институтах и учреждениях бумажной и деревообраба
тывающей промышленности были проведены отчеты и 

выборы советов первичных организаций НТО. Выборы прошли 
на высоком организационном уровне, под знаком мобилизации 
творческой активности членов НТО на досрочное выполнение 
третьего года семилетки. Многие первичные организации об
щества приняли на себя обязательства — достойно встретить 
ХХП съезд Ко.ммунистической партии Советского Союза.

На отчетно-(выборных собраниях, где присутствовало более 
80% членов НТО, по-деловому были обсуждены отчетные до
клады советов Общества за 1960 г. и внесены ценные предло
жения по улучшению их деятельности.

За последнее время авторитет первичных организаций НТО 
на предприятиях, в институтах и учреждениях неизмеримо 
возрос. Они организационно окрепли и численно выросли.

Только в 1960 г. в первичные организации НТО бумажной
II деревообрабатывающей промышленности вступило около ше
сти тысяч человек — специалистов и новаторов производства. 
В результате общее число членов НТО возросло на 31%.

Руководствуясь решениями XXI съезда партии и последую
щих Пленумов ЦК КПСС, многие первичные организации НТО 
составляют конкретные планы своего участия в техническом 
совершенствовании производства.

Большое внимание организации общества уделяют изуче
нию, обобщению и распространению передового производствен
но-технического опыта. Так, например, в 1960 г. на предприяти
ях проведено более тысячи школ передового опыта и семина
ров, которыми было охвачено около 33 тысяч инженерно-техни
ческих работников и новаторов производства.

Кроме того, обществом проведено 74 конкурса. В них приня
ли участие 2500 человек, представивших 481 работу, 220 из ко
торых премировано. .. .

Одной из лучших является первичная организация НТО 
Киевской мебельной фабрики им. Боженко, возглавляемая
Н. В. Регульским. Члены общества этой фабрики сконструиро
вали и внедрили четыре автоматические линии.

Первичные организации НТО мебельных предприятий Л ат
вийского совнархоза приняли большое участие в усовершенст
вовании технологии производства синтетических клеев и их 
использовании, а такж е во внедрении горячего прессования. С 
помощью членов общества на мебельных фабриках Латвии 
установлено 16 прессов. Все это способствовало сокращению 
производственного цикла в 7—8 раз и повышению производи
тельности труда на участках фанерования на 40%.

Члены НТО первичной организации Ленинградской мебель
ной фабрики им. Халтурина (тт. Е. С. Иванов, А. М. Соколов 
и др.) разработали и устанавливают первую в деревообраба
тывающей промышленности электроконтактную автоматиче
скую линию по фанерованию кромок щитовых и брусковых де
талей для мебели.

На Усть-Ижорском фанерном заводе члены НТО О. А. Дмит
риев, Е. С. Коршунов, А. С. Бороденков разработали конст
рукцию телескопического шпинделя и прижимного приспособ
ления для лущильных станков с длиной ножа 1700— 1800 мм. 
Это позволило эффективно использовать сырье.

Члены НТО Ц П К Б Л^осгорсовнархоза В. И. Кропотов,
С. С. Лабковский, Н. И. Поликашев и др. совместно с членами 
общества Московской мебельной фабрики № 13 и Мытищин
ского комбината синтетических строительных материалов раз
работали технологию изготовления и применения в мебельной 
про.мышленности профилированных деталей из поливинилхло
рида. Это позволит заменить деревянные профилированные де
тали пластмассовыми, даст возможность исключить применение 
древесины твердых лиственных пород и сократить затраты тру
да примерно в 10 раз.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ОБЗОР НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИХ РАБОТ УкрНИИМОДа, 
ВЫПОЛНЕННЫХ В 1960 г.

'Т ' ематнческнй план института в 
 ̂ 1960 г. включал разработку сле

дующих вопросов: комплексная ме
ханизация и автоматизация технологиче
ских процессов при обработке деталей 
мебели; новая прогрессивная технология 
производства мебели; рациональное ис
пользование, облагораживание и увели
чение срока службы древесины; модер
низация оборудования и разработка но
вых типов рационального инструмента; 
изыскание новых видов сырья и м ате
риалов; экономика производства. Ниже 
приводится краткое содержание работ, 
выполненных в 1960 г.

Разработка автоматической линии 
для машинной обработки брусковых де
талей с программным управлением на
стройкой станков и автоматическим конт
ролем качества обработки. В экспери
ментальных мастерских УкрН ИИ М ОДа 
изготовлен и смонтирован производ
ственный образец автоматической линии. 
Он будет установлен на Выставке дости
жений народного хозяйства СССР.

На основании исследования работы 
этой линии можно сделать следующие 
выводы.

Порода древесины и скорость подачи 
на точность обработки практически не 
влияют. Схема для настройки на полу
проводниковых диодах является наибо
лее рациональной и рекомендуется для 
внедрения в промышленность. Она по
зволяет настраивать станки на размер с 
точностью до 0,1 мм и обрабатывать де
тали по I и II классу точности. Перевод 
станков в автоматических линиях на 
программное управление настройкой со
кращает длительность перестроек с од
ного размера детали «а другой в 15 раз, 
увеличивает производительность станков 
в линии в 2,2 .раза, обеспечивает высокий 
класс точности обработки древесины.

За разработку линии программного 
управления настройкой станков Главвы- 
ставком ВДНХ СССР присудил Укр- 
НИИМ ОДу три серебряные и четыре 
бронзовые медали.

Создание автоматического контроль
но-сортировочного устройства для конт
роля линейных размеров стружечных 
плит, щитов, щитовых мебельных и 
строительных деталей непосредственно в 
технологическом потоке. Разработаны  
технические задания на проектирование 
производственного образца автоматиче
ского контрольно-сортировочного устрой
ства, а такж е на устройство автомати

ческого регулирования толщины ковра 
при непрерывном методе производства 
стружечных плит (по способу «Барт-

Устройство для автоматизации техни
ческого контроля целесообразно устано
вить на мебельных и деревообрабаты 
вающих предприятиях с объемом выпу
ска продукции не ниже 0,5 млн. руб.

Автоматизация производства унифи
цированных заготовок корпусной мебели. 
Разработан проект полуавтоматической 
линии для производства унифицирован
ных чистовых буковых заготовок. Эта 
линия состоит из двух участков — рас
кройного и строгального. На участок, 
где производится раскрой, подаются су 
хие буковые доски I и II сортов толщ и
ной от 19 до 60 мм или их отрезки дли
ной от 0,5 до 1,75 м. Они перерабаты
ваются «а  черновые заготовки шириной 
от 50 до 130 мм  с градацией в 10 мм. 
Н а участке линии, где производится 
строгание, предусмотрена (впервые в 
СССР) ступенчатая обработка черновых 
заготовок до размеров чистовых. Этот 
участок линии состоит из трех фуговаль- 
но-:рейсмусовых станков, соединенных 
между собой контрольно-сортировочны- 
ми устройствами системы УкрНИИМ ОД.

• При рекомендуемой технологии про
изводства выход чистовых заготовок из 
черновых повышается до 70% (в настоя
щее время он составляет 60% ).

Типовой технологический процесс 
комплексно-механизированного произ
водства встроенной мебели экономичных 
конструкций из унифицированных щи
тов. Выбрана технологичная конструк
ция встроенного платяного ш кафа для 
серийного производства с применением 
новых видов материалов.

Ш каф рекомендуемой конструкции 
состоит из унифицированных узлов и де
талей. И зменяя размеры рамок поддо
нов, можно из одних и тех ж е узлов по
лучать четыре варианта шкафа.

Лицевые поверхности ш каф а обли
цовываются строганой фанерой или тек
стурной бумагой, а отделываю тся нитро
лаками, полиэфирными лаками или по- 
лиметилметакрилатом.

Д ля  изготовления встроенных ш ка
фов предусмотрены автоматические и 
поточные линии, в которые включено 
действующее нестандартное и новое 
оборудование.

Разработка типовых конструкций 
подвесных и роликовых конвейеров для

комплексной механизации мебельных 
предприятий. Разработаны  три типа под
весных конвейеров и одиннадцать конст
рукций рольгангов и специальных роли
ковых устройств: рольганг неприводной 
однорядный и двухрядный, рольганг для 
мягкой мебели, рольганг гравитацион
ный, роликовый стол, закругление не
приводное однорядное и двухрядное, 
секция откидная неприводного рольган
га, рольганговая тележка, рольганг при
водной и закругление приводного роль
ганга.

Подвесные и роликовые конвейеры, 
разработанные УкрНИИМ ОДом, имеют 
на 30—40% меньшую стоимость, чем 
конвейеры Н И И Древмаш а, Союзмеханк- 
зации и Гипродревпрома.

Автоматические регуляторы режимов 
сушки древесины в паровых камерных 
сушилках. Разработан двухпозиционный 
электропневматический регулятор режи
мов сушки древесины; изготовлены и ис
пытаны в производственных условиях 
опытные образцы его.

За внедрение в мебельную и дерево
обрабатывающ ую  промышленность авто
регуляторов режима сушки Главвыстав- 
ком ВДНХ  СССР присудил УкрНИИ- 
М О Д у серебряную и бронзовую медали.

Технология крашения древесины то
поля, граба, дуба и березы синтетиче
скими красителями. Определены глуби
ны проникновения красителя в древеси
ну, концентрация красящ его вещества 
в растворе и на волокне, светопрочность 
и имитационные свойства красителей в 
зависимости от окрашиваемого волокна. 
Все исследования проводились при ре
ж имах, приемлемых для производствен
ных условий, с учетом сроков сушки 
окрашенных поверхностей и явлений на
бухания, влияющих на чистоту обработ
ки отделываемых поверхностей. Это дало 
возможность при установлении техноло
гии выбрать наиболее оптимальные ре
жимы, красители, концентрации раство
ров и определить расход красящ его ве
щества.

Изучалось такж е окрашивание но
вых облицовочных материалов — микро
шпона и тырсолита.

Составлена производственная ин
струкция о поверхностном крашении ме
бельных изделий, облицованных древе
синой граба, тополя, березы и дуба.

Разработка технологии нанесения ла
кокрасочных материалов на поверхность 
мебельных деталей и изделий методом

Однако в работе первичных организаций НТО имеются еще 
существенные недостатки.

Во многих первичных организациях НТО значительная часть 
членов все еще не вовлечена в активную творческую работу, 
зачастую работают лишь председатель и ученый секретарь 
совета или ж е небольшая группа активистов.

Некоторые советы первичных организаций НТО не ставят 
перед хозяйственными органами вопросов, связанных с улуч
шением производства, не требуют выполнения рекомендаций, 
принятых обществом, и недостаточно хорошо организуют про
паганду достижений науки, техники и передового опыта.

Республиканские и областные правления НТО должны ока
зывать конкретную помощь работникам, избранным в советы

НТО, в налаживании научно-технической работы на пред
приятиях и в учреждениях и уделять им повседневное внима
ние.

Правлениям и советам первичных организаций НТО сле
дует рассмотреть все критические замечания членов НТО, 
высказанные на отчетно-выборных собраниях, и наметить ме
роприятия по улучшению их деятельности.

По всей стране с каждым днем все шире развертывается 
социалистическое соревнование за досрочное выполнение плана 
третьего года семилетки, за достойную встречу XXII съезда 
КПСС. Д олг каждой первичной организации, каждого члена 
НТО быть в авангарде этого патриотического движения.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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распыления их под высоким давлением.
Созданы принципиальные схемы новых 
лакокраскораспылительных установок.

1. Лакокраскораспылительная маши
на УкрНИИМОД-1 для нанесения лако
красочных покрытий на поверхность де
талей и узлов щитовой и стеллажной 
мебели.

2. Стационарный агрегат УкрНИИ- 
МОД-2 для нанесения лакокрасочных 
покрытий на мебельные изделия в со
бранном виде при помощи пистолета, 
распыляющего отделочные материалы 
под высоким давлением.

3. Передвижной окрасочный агрегат 
УкрНИИМОД-3 для внутренней и на
ружной окраски деревянных зданий, а 
такж е различных строительных кон
струкций из дерева, металла и других 
материалов.

Процессы отделки диэлектриков в 
поле высокого напряжения. Составлены 
технические задания на проектирование 
и изготовление краскоподающего устрой
ства и инструкция по его эксплуатации.

Нормализация технологии режимов 
производства мебельных деталей и из
делий из буковой клееной фанеры. 
Определены оптимальные режимы: 
1) тепловой обработки буковой древеси
ны для летних и зимних условий; 2) лу 
щения букового щпона, 3) сушки шпона 
в роликовых сушилках типа СУР-4 и 
4) прессования буковой фанеры. П риме
нение этих режимов позволит улучшить 
качество фанеры, сократит время сушки 
шпона и прессования фанеры.

Тепловая обработка со ступенчатым 
нагревом даст возможность уменьшить 
величину трещин с 48 до 24%.

Разработка технологии лущения 
микрошпона толщиной 0,07—0,10 мм. 
(Эта технология разрабаты валась в со
дружестве с работниками Дарницкого 
фанерного завода.) Применение микро- 
шпона в качестве облицовочного м ате
риала увеличивает ресурсы фанерного 
сырья для производства строганой ф а
неры в 10 раз и сокращ ает расход дре
весины в 8 раз. Экспериментальные м а
стерские УкрН ИИ М ОДа изготовили ме
бель из тырсолита, облицованного мик
рошпоном, которая экспонируется на 
Выставке передового опыта в народном 
хозяйстве УССР.

И з микрошнона в институте впервые 
в СССР получены новые материалы — 
фанеропленка н фанеропластнк.

Фанеропленка представляет собой 
микрошпон, укрепленный на пленке из 
синтетических материалов. Этот мате
риал водоустойчив, кислотоупорен, тер
мостоек, обладает большой механиче
ской прочностью, не требует поверх
ностной отделки и может быть широко 
использован для отделки мебели.

Фанеропластик в виде листов толщ и
ной до 3 мм, шириной 800— 1000 мм, 
длиной 1500 мм получается путем горя
чего прессования пакетов, собранных из 
микрошпона и листов бумаги, пропитан
ных карбамидными и феноло-формаль- 
дегидными смолами.

Фанеропластик выгодно отличается 
от вырабатываемого в настоящее время 
слоистого пластика. Наклеиваемый на 
него слон микрошпона получает хорошо 
выявленную текстуру древесины различ
ной окраски 8 зависимости от тона при

меняемой основы. Повер.хность фанеро- 
пластика не требует дальнейшей отдел
ки. Он может быть использован для из
готовления мебели, строительных дета
лей, облицовки кабин пароходов и само
летов и т. д.

Технология процесса производства 
тырсолита. Разработан технологический 
процесс изготовления тырсолита при 
различных режимах прессования.

Установлена зависимость физико-ме
ханических свойств этого материала от 
различных режимных факторов его из
готовления. Д оказана возможность 
прессования тонкого листового материа
ла высокого качества из наиболее мел
ких частиц древесины со связующим в 
количестве 4—8% . Д ля производства т а 
кого материала можно использовать 
оборудование, приспособленное для вы
работки стружечных плит, с модернизи
рованными смесителями.

Тырсолит характеризуется большой 
прочностью, хорошо окраш ивается в лю 
бые цвета, приобретая разнообразные 
оттенки, и изготовляется с одновремен
ной отделкой его поверхности.

Этот материал может быть исполь
зован в мебельной, строительной, ваго
ностроительной, тарной, полиграфиче
ской промышленности.

За  разработку технологии производ
ства тырсолита У крН ИИ М ОДу присуж 
ден диплом третьей степени.

Катализаторы для горячего и холод
ного отверждения мочевино-формальде- 
гидных смол. Установлено, что такие 
общеупотребительные добавки-отверди- 
тели, как Хлористый аммоний и щ авеле
вая кислота, не .являются лучшими, осо
бенно при холодном отверждении.

П редлагается применять отвердители 
из двух и более компонентов (смеси jio- 
чевины и метилолмочевины, мела.мина и 
метилолмеламина, уротропина и др. с 
хлористым аммонием, щавелевой кисло
той и т. п .) .

Увеличено количество отвердителей 
для мочевино-фор.мальдегидных смол в 

. результате применения двухкомпонент
ных отверждаю щ их добавок.

И зготовлять указанные добавки м ож 
но на каж дом предприятии, имеющем 
варочную установку.

Разработка новой технологии прессо
вания щитовых и рамочных деталей и 
узлов мебели с окончательно оформлен
ными пластямн и кромками, не требую
щими ни механической обработки, ни 
облицовки. Эта технология основана на 
формовании стружечной массы в холод
ном состоянии с последующн.м нагрева
нием ее вне пресса с помощью самоза- 
пирающихся пресс-форм. При новой тех
нологии прессования длительность за 
грузки пресса при одной запрессовке со
ставляет 30 сек. вместо 30 мин.

Нормализованный режущий инстру
мент для обработки стружечных плит. 
Разработана новая конструкция пилы, 
которая при распиловке стружечных 
плит обеспечивает непрерывную работу 
в течение 35—40 час.

Коэффициент использования кругло
пильных станков повышается на 15%, 
удельный расход пил сокращ ается в 
25 раз по сравнению с существующими 
нор.мами, износоустойчивость пил повы
ш ается в 40 раз.

Пила новой конструкции изготавли
вается из обыкновенных пильных дисков, 
используемых промышленностью для 
распиловки древесины. Она широко при
меняется на предприятиях Киевского 
совнархоза (Киевская мебельная фабри
ка им. Боженко, Д О К  № 4, Киевский 
Д О К ).

Защита древесины. На Сторожи- 
нецком лесокомбинате Станиславского 
совнархоза разработан и внедрен спо
соб предохранения свежесрубленной бу
ковой древесины от задыхания и гние
ния.

Этот способ заключается в следую
щем. На торцы буковых бревен наносит
ся синтетическая хлоропреновая пленка 
наирит Л-3 и Л-4. Это позволяет сохра
нить дополнительно до 25% деловой дре
весины.

Способы консервирования древесины 
березы. Изучены причины, влияющие 
на биологическую стойкость древесины 
березы при влажном хранении; проведе
ны опыты по предохранению древесины 
от загнива1П1я с помощью новых влаго
защитных составов. Результаты  работы 
позволяют сделать следующие выводы^

1. При сохранении коры (с берестой) 
на березовых чураках и покрытии тор
цов полнхлоропреновой пленкой древеси
на в течение 2—4 месяцев сохраняет 
влажность, близкую к влажности свеже
срубленной древесины.

2. Опыт нанесения на торцы березово
го кругляка влагозащитной полихлоро- 
преновой пленки с предварительной об
мазкой торцов растворами антисептиков 
дал обнадеживающие результаты в от
ношении сохранения древесины березы 
от задыхания и гниения.

3. Наиболее влагоудерживающими из 
испытанных в лабораторных условиях 
пленок оказались пленки из натурально
го каучука и полистирола.

Рациональные формы специализации 
мебельных предприятий Киевского и 
Харьковского экономических админи
стративных районов. Эффективность ре
комендуемых мероприятий по сп>;циали- 
зации и кооперированию определяется 
следующими показателями: выпуск ме
бели в 1965 г. увеличивается по сравне
нию, с 1961 г. на 61—82%; уровень ме
ханизации и автоматизации на мебель
ных предприятиях повышается и загруз
ка действующего оборудования улучша
ется; трудовые затраты  на производство 
мебельных изделий на предприятиях ука
занных экономических административ
ных районов сокращаются в пределах 
40—45%; себестоимость мебельных изде
лий снижается на 6,0—7,0%.

Механизация первичного транспорта 
крупной и мелкой древесины при сплош
ных рубках с крутизной склонов 20° и 
выше в условиях горного Алтая. Опре
делены методы освоения высокогорных 
лесов А лтая на склонах с крутизной 
свыше 20°.

П редложен и проверен способ транс
портировки со склонов Алтая крупно
мерной древесины (хлыстов или дере
вьев с кронами) от пня к лесовозной до
роге. Кроме того, разработаны рабочие 
чертежи самоходной трелевочной ле
бедки (на базе лебедки ТЛ-5 и трактора 
ТД Т-60), которые будут изготовляться 
Алтайским тракторным заводом.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ПОВОРОТНЫЙ СТАПЕЛЬ ДЛЯ СБОРНИ НОРПУСНОИ 
МЕБЕЛИ

Инж.  Ю. Н. ОСТУДИМ
Ленинградская мебельная фабрика № 3

На мебельной фабрике №  3 по предложению 
В. Р. Зиновьева, И. Ф. Канашевича и Е. Ф. 
Гриба сконструирован, изготовлен и внедрен 

в производство пневматический поворотный стапель, 
предназначенный для сборки корпусной мебели 
(рис. 1). Сборка корпуса ш кафа в стапеле произво
дится из узлов и деталей, на которые предваритель
но установлена фурнитура ( к крайним дверкам, н а 
вешенным на бока посредством рояльных петель, 
привернуты накладные замки и рояльные петли, к 
средней дверке привернуты ригельная планка, п ят 
никовые петли и шпингалетные задвиж ки и т. д .).

I

Рис. 1. Стапель в вертикальном положении

Сборочный стапель (рис. 2) представляет собой 
коробчатую поворотную раму, сваренную из ш вел
лера №  1 0 , которая опирается на основание -полу
осями через шариковые подшипники. Основание 
сварено из швеллера №  12. На одной стороне пово
ротной рамы установлены подвижные опорные к а 
ретки, которые передвигаются по полкам швеллеров 
рамы на роликах. Опорные каретки имеют откидные 
гнезда для ориентировочной установки перегородки 
шкафа. На верхнем торце поворотной рамы укреп
лены шесть пневмоцилиндров, на концах штоков ко
торых находятся деревянные колодки, передающие 
давление на корпус шкафа. Ш канты боков и пере
городки входят в гнезда верхней и нижней рамок, а 
стойки стяжек, пр'ийе'р’нутыб к  верхней и нижней

рамкам, входят в гнезда боков и перегородки. На 
нижнем торце поворотной рамы укреплены колод
ки, на которые опирается корпус шкафа при подаче 
воздуха в пневмоцилиндры.

/  /
15 18 18

Рис. 2. Схема устройства стапеля:
1 — основание; 2 — п оворотная р а м а ; 3 —  верхн яя  опорная каретка; 
4 — ниж н яя оп орная  кар етк а ; 5 — пневм оцилиндры ; 6 — пневм ом е
шок; 7, 8 — краны ; 9 — стопор вы движ ной; 10 — противовес; И  — по
луось; 12. 13 — отки дны е кронш тейны ; 14 — колодки  цилиндров; 15 — 
колодки  основания (опорны е); 16 — колодки  пневмом еш ков; 17 — ко
лодки  боковы е (опорны е); 18 —  гнездо д л я  перегородки (откидное): 
19 — элек трод в и гатель  привода; 20 — червячны й редуктор; 21 — цеп
н ая  п ередача; 22 —  реверсивны й кнопочник; 23, 24 — ры чаж н ы е кон це
вые вы клю чатели ; 25 — ш токовы й вы клю чатель; 26 — опорные ролики 

кареток ; 27 — диск

С правой стороны поворотной рамы установлены 
пневмомешки, которые (при подаче в них воздуха) 
посредством колодок передают давление с боков на 
верхнюю и нижнюю рамки шкафа. Боковой прижим 
служит для выверки корпуса ш каф а под угольник. 
Н а раме установлены два трехходовых пробочных 
крана, один из которых обатуживает пневмомешки 
бокового прижима, а другой — два правых пневмо
цилиндра. С этой же стороны установлен правый 
откидной кронштейн, сл-^^жашлй опорой для открыВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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той правой крайней дверки при пристрожке притво
ра, а также диск с отверстиями под стопор для ф ик
сации рамы стапеля в нужном положении. Стопором 
пользуются только в том случае, когда по какой-ли- 
бо 'причине не работает электромеханический при
вод рамы стапеля и поворот ее осуществляется вруч
ную.

С левой стороны поворотной рамы установлены 
опорные боковые 'колодки, на которые опираются 
верхняя и нижняя рамки ш каф а при выверке под 
угольник. С этой же стороны рамы установлены два 
трехходовых пробочных крана, один из которых об
служивают два крайних левых пневмоцилиндра, а 
другой — два средних пневмоцилиндра. С этой же 
стороны установлен левый откидной кронштейн, ко
торый служит опорой для открытой крайней левой 
дверки при пристрожке притвора.

Так как полуоси поворотной рамы укреплены на 
' / 4  высоты рамы, то к нижнему торцу 'поворотной 
рамы приварен противовес, который уравновеш ива
ет б6 льшу(С' часть рамы стапеля с заж аты м  шкафом.

На левой стороне основания стапеля укреплены 
электродвигатель и червячный редуктор, посред
ством которых через цепную передачу осущест
вляется поворот рамы стапеля. Д л я  управления 
электромеханическим приводом поворота рамы с т а 
пеля на основании, с  правой стороны, установлен 
реверсивный кнопочник, имеющий кнопку «пуск впе
ред», кнопку «пуск назад» и кнопку «стоп». Д ля  
остановки поворотной рамы 'Стапеля в положении, 
необходимом для очередной технологической опе
рации, на правой стороне основания установлен 
концевой выключатель рычажного типа, а на левой 
стороне основания укреплены концевой выклю ча
тель рычажного типа и стержневой концевой выклю 
чатель.

На рис. 3 показана кинематическая схема при
вода поворота рамы стапеля. Д вижение от электро
двигателя 1 (2,5 кет, 950 об/мин) с помощью соеди
нительной муфты передается на входной вал чер
вячного редуктора 2 с передаточным числом 40. На 
выходной вал редуктора насажена ведущ ая звез
дочка Z3 , с которой втулочнороликовой цепью с ш а 
гом 25,4 жлг движениё передается на промежуточный

блок из двух жестко связанных между собой звездо
чек 2 4  и 2 5 . Блок этот установлен на натяжной стан
ции, которая осуществляет натяжение цепей пере
дачи с помощью регулировочного винта 3. С проме
жуточной звездочки Z5 движение передается на 
звездочку 2 б с помощью такой же цепи, как и со 
звездочки Z3 на звездочку 2 4 . Звездочка Ze насажена 
на полуось поворотной рамы стапеля 4.

Таким образом, рама стапеля совершает пово
роты в пределах 180° в одну и другую стороны, пери
одически останавливаясь с помощью концевых вы
ключателей в соответствии с технологическими опе
рациями.

Н а 180° рам а стапеля поворачивается по данной 
схеме за 9 сек. В результате отклонений в весе ш ка
фа очень трудно добиться точной балансировки по
воротной рамы с зажаты.м шкафом, поэтому в про
цессе работы иногда наблюдается не совсем точный 
останов поворотной рамы концевыми выключателя
ми в нужном месте. В таких случаях для точной до
водки поворота рамы стапеля служит маховик 5, 
укрепленный на другом конце вала электродвига
теля.

Электрическая схема управления поворотом р а 
мы сборочного стапеля работает следующим обра
зом (схема не приводится).

Н аж ав  кнопку «пуск вперед», мы замыкаем элек
трическую цепь, включаем электродвигатель, и р а 
ма стапеля из начального горизонтального положе
ния поворачивается на 180°. Н аж им ая  в конце по
ворота на концевой выключатель В/С/, рама стапеля 
автоматически разм ы кает  электрическую цепь и 
останавливается в противоположном горизонталь
ном положении.

Н а ж ав  кнопку «пуск назад» и замкнув тем са
мым электрическую цепь, включаем вращение элек
тродвигателя в обратную сторону. Р ам а  стапеля по
ворачивается на 90°, нажимает на концевой выклю
чатель ВКЗ, автоматически размыкает электроцепь 
и останавливается в вертикальном положении (см. 
рис. 1 ).

Д л я  возвращения рамы стапеля в начальное го
ризонтальное положение вновь нажимаем на кнопку 
«пуск назад». Электрическая цепь замыкается, и 
рам а стапеля из вертикального положения повора
чивается на 90° до горизонтального. При этом рама 
наж им ает на концевой выключатель В К 2  и останав
ливается. Н а этом цикл заканчивается, и стапель 
готов к сборке очередного шкафа. Д л я  экстренного 
останова поворота рамы стапеля в любом положе
нии необходимо наж ать  на кнопку «стоп».

Сжатый воздух под давлением 4,5—5 ат по дю- 
ритовым шлангам от магистрали подводится к  шту
церной крестовине, от которой по шлангам идет к 
трехходовым пробочным кранам.

П еред началом работы пробочные краны закры
ты и перекрывают доступ воздуха к пневмоцилин
драм и пневмомешкам. После вкладывания в раму 
стапеля узлов корпуса ш каф а открывают последова
тельно краны и сжимают корпус шкафа. После того, 
как все технологические операции по сборке шкафа 
выполнены, поворачивают за рукоятки пробки кра
нов так, что полости пневмрцилиндров и пневмо.-. 
мешков сообщаются с атмосферой и воздух из нихВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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выходит, а доступ воздуха из магистрали перекры
вается.

Таким образом шкаф освобождается от зажима, 
и рабочие вынимают его из стапеля. Стапель готов 
к сборке следующего шкафа.

Предварительно оснащенные фурнитурой узлы 
шкафа поступают на буферные места перед сбороч
ным стапелем. Стапель в это время расположен го
ризонтально так, что опорные каретки находятся 
снизу рамы стапеля, а откидные кронштейны — 
сверху.

Сначала вставляют в стапель бока с навешен
ными дверками. Кронштейны при этом выдвигают 
и на них укладывают открытые дверки. Затем  в ста
пель, оперев на каретки, помещают верхнюю и н иж 
нюю рамки ш кафа и перегородку, установив ее в 
специальные направляющие на каретках.

Стойки эксцентриковых стяжек направляю т в 
гнезда на боках и перегородке, а шканты боков и 
перегородки—в верхнюю и нижнюю рамки. Стержни 
пятниковых петель средней дверки направляю т в 
гнезда пятников верхней и нижней рамок.

Поворотом рукоятки крана подают сжатый воз
дух в крайние цилиндры для впрессовки шкантов 
боков в гнезда рамок. Затем, ослабив давление в 
цилиндрах, поворотом соответствующего крана п о 
дают воздух в боковые мешки для выверки корпуса 
шкафа под угольник.

Далее подают воздух в среднюю пару цилиндров 
для заж атия перегородки и одновременно с этим д о 
жимают рамки к бокам. В бока и перегородку 
вставляют шайбы эксцентриковых стяжек и затяги 
вают их специальным ключом.

Закрывают крайние дверки на замок, предвари
тельно при надобности пристрогав притвор по ф а 
сонной наклейке.

Раму стапеля вместе с заж аты м  шкафом, наж ав  
кнопку «пуск вперед», поворачивают на 18(f. Р а з 
двигают в стороны опорные каретки, чтобы они не 
мешали постановке заднего нолика.

Укрепляют шурупами через раскладки задний 
полик с помощью электродрели и* электрошурупо
верта.

Затем, наж ав  кнопку «пуск назад», раму стапеля 
поворачивают на 90°, установив ее вертикально. О т
крыв все краны, снимают давление с корпуса ш ка
фа. Специальной рычажной тележкой вывозят шкаф 
из стапеля (рис. 4).

X  \

I  ч г

Рис. 4. Съем ш кафа со стапеля

После этого вновь нажимаю т кнопку «пуск 
назад», и рам а стапеля возвращ ается в горизонталь
ное исходное положение. Ц икл сборки на этом з а 
канчивается. Сборка одного ш каф а в стапеле длится 
11— 14 минут.

Применение стапеля улучшило условия и повы
сило производительность труда сборщиков, дало 
возможность высвободить до 30% производственной 
площади по сравнению со сборкой на пульсирую
щем конвейере и повысило культуру производства.

ПАСТА НМ-2 ДЛЯ НАКЛЕИВАНИЯ ФЕТРА НА БАРАБАНЫ 
ШЛИФОВАЛЬНЫХ СТАНКОВ

р .  А.  МИРКОВИЧ, Г. П. ПЛОТНИКОВА
Ц Н И И Ф М

для создания ровной и гладкой поверхности 
древесины перед отделкой, а такж е для ш ли
фования фанеры широко применяются трех

барабанные шлифовальные станки.
Чтобы шлифуемая поверхность древесины луч

ше прижималась к барабанам, последние обтягива
ются фетром, служащим подложкой для шлифо
вальной шкурки, закрепляемой на б арабан ах  по
верх фетра.

От плотности прилегания и прочности соедине
ния фетра с поверхностью барабанов зависят каче
ство шлифования и нормальная работа станков. - -

При недостаточно плотном обтягивании б ар аб а 

нов фетром и слабом закреплении его ш лифоваль
ная ш курка часто разрывается, и станки останавли
ваются.

При прочном сцеплении фетра с поверхностью 
барабанов возможность таких разрывов уменьшает
ся, а следовательно, значительно сокращаю тся про
стои станков, связанные с  заменой шкурки и фетра.

П рактика работы на шлифовальных станках т а 
кого типа показала , что наиболее надежное крепле
ние фетра достигается путем приклеивания его к 
металлической поверхности барабанов.

- - При наклеивании фетра коллагеновыми клеями 
(мездровым и костным) не получается достаточноВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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прочного соединения его с поверхностью барабанов. 
Кроме того, приг4 .енение коллагеновых клеев сопря
жено с рядом трудностей.

Например, их можно использовать только в р а 
зогретом виде. При нанесении ж е  на сравнительно 
большие поверхности барабанов эти клеи очень 
быстро охлаждаю тся и преждевременно ж елатини
руются. В процессе шлифования при возможном р а 
зогревании барабанов указанные клеи, как  термо
плавкие, легко размягчаются. Это приводит к ослаб
лению прочности соединения фетра с поверхностью 
барабанов.

Синтетические смоляные клеи ф^еноло-формаль- 
дегидные, мочевино-формальдегидные и мочевино- 
меламино-формальдегидные, широко применяемые в 
деревообрабатывающей промышленности, для  этой 
цели такж е непригодны, так  как  не обеспечивают 
достаточно прочного соединения ф етра с металлом.

В Ц Н И И Ф М е разработана  специальная паста 
КМ-2, при использовании которой достигается проч
ное сцепление фетра с барабанам и шлифовальных 
станков.

Этой пастой фетр приклеивается к барабанам  
при обычной температуре производственных поме
щений, без особых приспособлений для обеспечения 
контакта между склеиваемыми поверхностями.

Приготовление ее  несложно и не требует специа
лизированного оборудования.

Отличительными особенностями пасты КМ-2 яв 
ляются высокое содержание сухих веществ 
( ~ 7 0 % ) ,  липкость и хорош ая адгезия к различным 
материалам, в том числе и к металлу.

Слой пасты затвердевает довольно быстро (в те
чение 1 — 2  дней), что приводит к прочному при
клеиванию фетра к барабанам .

Паста КМ-2 приготовляется из материалов, ш и
роко применяемых в мебельном и фанерном произ
водствах. Н иж е приводится рецепт этой пасты 
(в вес. част.)

г М очевина ...................... 100
Первый состав . |  Формалин 40«/о-ный . . 200

I Едкий натр 40о/о-ный . 2

{
К азеин 1-го сорта . . . 150
М о ч е в и н а .......................... 150

В о д а ...................................150

Составы приготовляются отдельно, а затем сме
шиваются.

Мочевино-формальдегидная смола конденсиру
ется в эмалированной или стеклянной посуде при 
периодическом размешивании исходных компонен
тов — формалина, едкого натра и мочевины, пред
варительно измельченной.

Вначале, при растворении мочевины в водном 
растворе формальдегида, протекающем с поглоще
нием тепла, реакционная смесь охлаждается, а з а 
тем при химическом взаимодействии с  формальде
гидом, сопровождающимся выделением тепла (за 
счет экзотермы), конденсат саморазогревается. При 
этом температура его не долж на превышать 45°, 
в связи с чем при необходимости применяется ис
кусственное охлаждение.

При разогреве конденсата происходит процесс 
смолообразования, который сопровождается помут
нением раствора и изменением его консистенции до 
сметанообразной.

Второй состав приготовляется следующим обра
зом. Сыпучие компоненты, предварительно измель
ченные и просеянные через сито с числом отверстий 
около 1 0 0  на 1 слл?, смешиваются.

Затем в полученную смесь при перемешивании 
вливают воду. Полное растворение казеина в моче
вине достигается путем подогрева смеси на водяной 
бане до температуры не выше 60° при периодиче
ском перемешивании.

Первый и второй составы нужно смешивать в 
тот момент, когда смола приобретает сметанообраз
ную консистенцию.

Д л я  этого раствор казеина в мочевине удобней 
приготовлять несколько раньше, чем смолу.

Эти составы должны смешиваться теплыми с та 
ким расчетом, чтобы смесь имела температуру око
ло 35°.

Если температура в помещении ниже 20° и паста 
приготовляется в  небольшом количестве, она может 
быстро охладиться, что значительно затормозит 
процесс пастообразования.

В этом случае приемник с пастой нужно предо
хранить от быстрого охлаждения. Д ля  этой цели 
рекомендуется обернуть его каким-нибудь термо
изоляционным материалом, например несколькими 
слоями бумаги.

Н аиболее удобно наклеивать фетр на барабаны, 
снятые со станка и установленные на деревянные 
подставки.

Перед наклеиванием фетр вытягивают и выкраи
вают с уче*Том спиральной навивки встык.

В дальнейшем при натягивании на барабаны, 
оклеенные фетрО'М, шлифовально-й шкурки в виде 
спиральной ленты нахлестки кромок шкурки 
не должны совпадать со стыками фетра.

Фетр выкраивается острым ножом с помощью 
стальной линейки.

Пасту наносят на фетр и на барабаны в количе
стве 150-^175 г/ж^ на каждую намазываемую по
верхность.

Если канавки на поверхности барабана загряз
нены остатками старого клея, то их предварительно 
очищают металлическими скребками.

Фетр с нанесенным на него слоем пасты КМ-2 
прижимают к одному концу барабана, закрепляют 
проволокой по длине окружности барабана и посте
пенно, при медленном вращении барабана нави
вают на его поверхность.

Облицованная фетром поверхность барабана 
для лучшего контакта склеиваемых поверхностей 
проглаживается деревянным валиком при медлен
ном вращении барабана.

Барабаны , оклеенные фетром, выдерживаются в 
течение суток при температуре помещения не ниже 
2 0 °, после чего вставляются в  станок.

Применение пасты КМ-2 позволяет удлинить 
срок службы шлифовальной шкурки и улучшить ра
боту шлифовальных станков.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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УСТРОЙСТВО для ЗАКРЕПЛЕНИЯ ШЛИФОВАЛЬНОЙ ШКУРКИ 
НА БАРАБАНЕ

в. п. ОГУРЦОВ

В практике работы мебельных и деревообраба
тывающих предприятий ш лифовальная шкур
ка обычно наклеивается на барабаны  шли

фовальных станков, либо заж им ается специальны
ми клиновыми зажимными устройствами. При т а 
ких способах закрепления шкурки на ее нереста-

Hz" . С

Устройство для закрепле
ния шлифовальной шкурки 
на барабане шлифовального 

станка

новку уходит много времени, шкурка натягивается 
неравномерно, а прй применении клинового з а ж и 
ма из-за большой щели барабан  в процессе работы 
«бьет» по шлифуемой детали.

На Днепропетровском мебельном комбинате

применено оригинальное натяжное устройство для 
закрепления шлифовальной шкурки на барабане 
шлифовального станка (см. рисунок).

На барабане  1 шлифовального станка установле
ны два болта 2  и <?, имеющие сквозные щели для 
захвата концов натягиваемой на барабан  шлифо
вальной шкурки 4, 5.

Концы шкурки вводятся в щель барабана  (ши
риной 5 мм) сквозь прорезь болта. Н аматы ваясь  на 
болт при его вращении за головку, шлифовальная 
шкурка плотно облегает барабан. При этом гайка 
болта долж на быть несколько отвернута, чтобы не 
препятствовать вращению болта. После натяжения 
шкурки болт заж им ается  гайкой 6.

При закреплении двух полос шлифовальной 
шкурки (крупнозернистой и мелкозернистой) на од
ном барабане прорези болтов, как  это показано на 
чертеже, соответственно сдвигаются, а щели б ара
бана делаю тся лишь на половине его длины.

При закреплении одной шлифовальной шкурки 
на барабане прорезь болта делается соответственно 
длине барабана, а щель б арабана  — на всю его дли
ну. Второй болт в этом случае служит для балан 
сировки барабана.

Описанный способ крепления значительно упро
щает смену шлифовальной шкурки, улучшает ее на
тяжение, дает возможность ставить на один барабан 
крупно- и мелкозернистые шкурки одновременно. 
Устранение большой щели в барабане, применяе
мой при клиновом зажиме, исключает удары щеле
вых углов по шлифуемой детали.

БЛОКИРОВКА ОГРАЖДЕНИЯ КРИВОШИПНО-ШАТУННОГО МЕХАНИЗМА 
ЛЕСОПИЛЬНОЙ РАМЫ РД-75

С уществующие на лесопильных рам ах  РД-75 
тормозные устройства не обеспечивают 
полностью безопасной работы обслуживаю 

щего персонала при ремонтных работах и. осмотре 
кривошипно-шатунного механизма. Н а Усть-Аба- 
канском лесокомбинате автором предложена и осу
ществлена блокировка тормозного устройства лесо
пильной рамы РД-75 с дверцами, прикрывающими 
кривошипно-шатунный механизм (см. рисунок).

Н а валик 1, пропущенный через боковину ста 
нины лесопильной рамы, устанавливается эксцент
рик 2, в который упирается рычаг 3, приваренный 
к рычагу тормоза. С  валиком 1 соединен рычаг 4, 
который в свою очередь соединен посредством тя 
ги 5  с дверцами кривошипно-шатунного механизма. 
Если тормоз затянут, рычаг 3 отойдет от эксцент
рика вниз, тогда дверцы можно свободно открыть, 
а эксцентрик повернется и прижмет рычаг 3, что 
не даст возможности опустить тормоз тягой 6 . При

этом создается полная безопасность для рабочего, 
находящегося в картере лесопильной рамы. Откры
тые дверцы захватываю тся собачкой, которая пре
дотвращ ает произвольное их закрытие.

Описанная блокировка надежна в работе и р а 
ботает безотказно.

Г. М . К О Н С Т А Н Т И Н О ВВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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МЕХАНИЧЕСКАЯ ЛИНИЯ ДЛЯ ПОЛИРОВАНИЯ 
КОРПУСОВ ТЕЛЕКОМБАЙНОВ

А. М. ТЕТЯЕВ, Г. А. ЕЛКИН

Н а Минском радиозаводе им. Ленина (совнар
хоз Белорусской С СР) разработана  и внедре
на в производство механическая линия для 

полирования корпусов радиол высшего класса*.
Используя опыт указанного завода на нашем 

предприятии, после внесения некоторых изменений 
внедрена линия для полирования футляров теле
комбайнов.

Линия состоит из четырех полировальных стан
ков, на каждом из которых обрабатываю тся одно
временно два изделия. Схема одного из станков по
казана на рисунке.

«  /4

Каждый станок линии имеет индивидуальный 
электродвигатель 1 мощ,ностью \ ,Аквт (1440об/мин), 
который сообщает вращ ательное движение двум, 
правому и левому, полировальным кругам 2 и через 
редуктор 3 с кривошипным механизмом 4 сообщает 
возвратно-поступательное движение каретке 5.

Каретка несет шпиндель с полировальными кру

* См. журн. «Деревообрабатывающ ая промышленность»,
1959, № 3, стр. 17.

гами, перемещаясь на роликах 6 по направляющим 
станка вдоль обрабатываемого изделия 7.

О брабаты ваемое изделие устанавливается на 
специальную тележку 8, которая имеет возвратно
поступательное движение, перпендикулярное дви
жению каретки. Тележки линии между собой соеди
няются общей штангой 9. К аждую  тележку при не
обходимости можно легко и быстро отсоединить от 
штанги, вынув соединительный палец 10.

Н а каждом станке линии имеются две тележки 
для изделия: левая и правая. Регулировка шлифо
вальных кругов по высоте в зависимости от разме
ров изделия производится гайками 11. По мере из
носа полировальных кругов предусмотрена регули
ровка их путем опускания шпинделя при помощи 
регулировочного пальца 12.

В конечных положениях рабочего хода каретки 
ролики 13 накатываю тся на регулируемые клинья 14, 
в результате чего полировальные круги поднимают
ся. Такое устройство предохраняет кромки изделия 
от закругления.

Д л я  непрерывного контакта рабочей поверхно
сти полировальных кругов с обрабатываемой по
верхностью изделия в конструкции тележки пред
усмотрены пружины 15.

Д л я  обеспечения необходимого давления между 
полируемой поверхностью и кругами «а каждой те
леж ке имеется вал, на котором закреплен эксцент
рик, упирающийся в подвижную плиту тележки. На 
конце вала  закреплены рычаг с регулируемым гру
зом. На рисунке это устройство не показано.

Полировальные круги набираются из фланеле
вых дисков диаметром 300 мм  и обрабатываются на 
станке в собранном виде на оправке. Число оборо
тов шпинделя с полировальными кругами не пре
вышает 1 0 0 0  в минуту.

Описанная линия может найти применение и на 
предприятиях мебельной промышленности, выпуска
ющих футляры для радиоприемников и телевизоров.

ОПЫТ ОБОГРЕВА РОЛИКОВОЙ СУШИЛКИ ГОРЯЧЕЙ 
ВОДОЙ

А. Ф. ЩЕТИНИН
Клайпедский фанерный завод

З а последние годы за рубежом в суш иль
ных, клеильных и других агрегатах в каче
стве теплоносителя стали применять вместо 

пара горячую воду температурой 190—200°.
При применении горячей воды котел и тепло- 

приемник работают по замкнутому циклу. Горячая 
вода берется из барабана  котла ниже паровой ру
башки, а для циркуляции ее применяется насос,

подшипники которого охлаждаю тся водой. Путем 
автоматического регулирования горячая вода дово
дится до нужной температуры. Так как горячую во
ду необходимо подогревать только на 2 0 °, т. е. с 
температуры 170— 180° до температуры 190—200°, 
то расход топлива сокращается на 60—70%. При 
этом надобность в конденсационной системе у теп-Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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лоприемника отпадает, а обслуживание его упро
щается.

Коэффициент теплоотдачи у горячей воды боль
ше, чем у пара, примерно на 10— 12%. Котел, рабо
тая на горячей воде, почти не получает свежей во
ды, что улучшает условия его эксплуатации.

Используя опыт зарубежной практики, на Кла^й- 
педском фанерном заводе (совнархоз Лит. ССР)

Схема подачи горячей воды в роликовую сушилку:
I — роликовая суш илка; 2 — терм ом етр; 3 — центробеж ны й насос: 

4 — обратны й клап ан ; 5 — котел; 6 — паропровод

одна роликовая сушилка системы «Зимпель- 
камп» была переведена с обогрева паром на обо
грев горячей водой (см. рисунок).

Д л я  отбора горячей воды использован паровой 
котел ДКВ-4,5, в верхний барабан  которого для 
равномерного забора воды вварены трубы с отвер
стиями. Котел работает лри давлении 10 ат, что 
обеспечивает температуру подаваемой воды 180°. 
О тработанная вода возвращается в нижний б ар а 
бан котла, для  чего использована одна продувная 
труба. Д л я  paBHOMiep'Horo рас-пределения поступаю
щей воды в нижний барабан  так ж е  вварена труба с 
отверстиями. Перепад температуры воды 15—20° и 
давления 0,4— 0,6 ат. Д л я  осуществления циркуля
ции горячей воды использован центробежный насос 
25 ЦВ-1,1.

В роликовой сушилке, переведенной на обогрев 
горячей водой, система обогрева упрощена. Остав
лен лишь один конденсационный горшок, исполь
зуемый в случае перехода воды в пар.

Р абота  1роликовой сушилки с применением горя
чей воды вместо пара д ал а  большую экономию. 
Расход  топлива сократился примерно вдвое. П ро
изводительность сушилки увеличилась с 15 шпо
на в смену до 18— 20 м^.

Инженерно-техническими работниками завода в 
содружестве с Укргипролеспромом (г. Киев) р азр а 
ботана техническая документация для перевода 
всех теплоприеМ'Ников на обогрев горячей водой. 
Предварительный расчет показал, что завод  сможет 
сэкономить около 2 0 0 0  т условного топлива в год.

ПОВЫШЕНИЕ водостойкости СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ
А. А. ЭЛЬБЕРТ

Н а Усть-Ижорском фанерном заводе и Д у бр о в
ском домостроительном комбинате для  повы
шения водостойкости и формоустойчивости 

плит, изготовляемых способом «Бартрев», в стру
жечную массу вводится гидрофобная добавка (рас
плавленный парафин) в количестве 1 — 1,5% к весу 
абс. сухой древесины.

На других предприятиях, производящих плиты, 
для этой цели используются дорогостоящие феноло- 
формальдегидная и мочевино-меламиновая смолы 
или ж е увеличенное количество мочевино-формаль- 
дегидной смолы (до 1 0 — 1 2 %).

З а  рубежом в стружечные плиты вводится п а р а 
финовая эмульсия. Однако в этом случае требуется 
сложное оборудование для приготовления устойчи
вых водных эмульсий (бак плавления, оборудова
ние для приготовления эмульгатора, бак для пред
варительного смешивания, коллоидная мельница). 
Кроме того, с эмульсией вводится в стружечную 
массу дополнительное количество влаги, что отри
цательно сказывается на качестве склейки плит.

Группа инженеров Усть-Ижорского фанерного 
завода разработала простую и надежную  в экс
плуатации установку для введения в стружечную 
массу парафина (рис. 1 ).

П араф ин загруж ается в бак плавления, пред
ставляющий собой герметически закрывающийся со
суд с водяной рубашкой. Плавление осуществляет-

Рис. 1. Схема установки для введения расплавленного
парафина:

I — п лавитель п ар аф и н а ; 2 — запорны й вентиль; 3 — редукционный 
к лап ан ; 4 — обратны й клапан ; 5 — м аном етр; б — спускной вентиль: 
7 — расходны й бак ; 8 — вы ходной патрубок; 9 — двухпозиционный 
ф и льтр; 10 —  воздуш ны й расп ы ли тель; I I  —  смеситель; 12 — воздуш 

ный п одогреватель; 13 — терм остат; 14 — трансф орм аторВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ся при помощи воды температурой 70— 80°, посту
пающей из бойлера. Расплавленный парафин затем 
попадает в расходный бак такой же конструкции, 
как бак плавления, -но с выходным патрубком мень
шего сечения. Расплавленный парафин транспорти
руется благодаря  давлению воздуха. Воздуш ная ли
ния, идущая от компрессора, имеет запорный вен
тиль, редукционный и обратный клапаны, манометр 
и спускной вентиль. Расплавленный парафин через 
двухпозиционный обогреваемый фильтр поступает 
в воздушный распылитель. Распыление производит
ся с помощью сжатого воздуха, подогретого до тем 
пературы 180—200°.

Сжатый воздух подогревается при помощи элект
рического нагревателя, оборудованного терм оста
том. Д ля  подогрева участка трубопровода с р ас 
плавленным парафином от фильтра до распылителя 
используется низковольтный трансформатор. Р ед у к 
ционным клапаном воздушной линии расходного 
бака устанавливается определенное давление возду
ха, а следовательно, и поток парафина, контролируе
мый по расходомеру.

Расплавленный парафин распыляется на струж 
ки с  помощью воздушного распылителя, аналогич
ного распылителям для связующего и установленно
го вместе с ними на торцовой стенке смесителя. Р а с 
пылитель состоит из следующих частей: 1 ) корпуса 
с тремя патрубками для расплавленного парафина, 
для сжатого воздуха, которым распыляется п ар а 
фин, и для воздуха, включающего и выключающего 
распылитель; 2 ) сопла с отверстием для  регули
ровки струи парафина воздухом посредством регу
лировочного краника; 3) игольчатого клапана с 
пружиной, открывающего и закрываю щ его сопло. 
Производительность распылителя — 10— 50 кг/час

расплавленного парафина. Расход параф ина «а  1 
плиты — 7 кг.

Введение параф ина в стружечную массу позво
ляет повысить временную водостойкость плит. П ли
ты, содерж ащ ие 7% абс. сухой смолы, но без пара
фина, разбухаю т по толщине на 33—40%. При до-

Рис. 2. График зависимости набухания плит по толщине и 
весового водопоглощения от количества парафина:
1 — н абухан ие  по толщ ине; 2 — весовое водопоглощ ение

бавлении в плиты 1 % расплавленного парафина 
этот процент снижается до 23—25%. Весовое водо
поглощение снижается в два раза. Н а рис. 2 изобра
жен график зависимости набухания плит по.толщи
не и водопоглощения от количества введенного п а 
рафина.

Описанная установка размещ ается на площади 
в 2 Она обеспечивает производство требуемым 
количеством расплавленного парафина.

СТАНОК ДЛЯ ЗАУСОВКИ ШТАПИНОВ
Ю. м. ДЕМИДОВ

Ленинградский Д О З Х» 1

В столярных изделиях, в частности в окон
ных переплетах и дверях, для  закрепления 
стекол применяются штапики, опиленные с 

двух концов на «ус» под углом 45°.
Специальные станки и приспособления для зау- 

совки штапиков не выпускаются.
К ак правило, заусовка штапиков производится 

вручную стамеской. В лучшем случае штаники зау- 
совываются на поперечном круглопильном станке с 
помощью специально приспособленной для этой це
ли приполки. Необходимый угол заусовки дости
гается путем установки приполки под углом 45° по 
отношению к пильному диску или путем поворота 
пилы на угол 45° по отношению к детали. При этом 
каждый конец штапика опиливается отдельно.

Указанные методы заусовки очень непроизводи
тельны, требуют больших затрат  труда, не обеспе
чивают точности угла заусовки и длины детали, что 
очень важно при установке штапиков на место. На 
поперечном круглопильном станке один рабочий за 
смену может обработать лишь 900 штапиков.

По предложению механика цеха Ленинградского

деревообрабатывающего завода №  1 П. С. Богуна 
в механической мастерской завода изготовлен спе
циальный двухпильных станок для заусовки штапи
ков одновременно с обоих концов. Д етали  в станок 
подаются непрерывно.

Конструкция и кинематическая схема станка 
весьма просты (см. рисунок).

Н а  сварной станине 1 из углового железа уста
новлены суппорты 2. Левый (коренной) суппорт з а 
креплен неподвижно, а правый суппорт —- подвиж
ной. Подвижной суппорт перемещается на продоль
ных направляю щ их полозках с помощью маховика 
винтом 3. Н а  кронштейне суппорта установлен 
электродвигатель 4, на валу которого крепится 
пильный диск 5 (диаметром 150 мм).  Электродвига
тель установлен наклонно, под углом 45° по отноше
нию к подаваемой детали.

М еханизм подачи деталей состоит из двух вра
щающихся дисков 6. Д иски по диаметру имеют вы
резы-гнезда, по разм ерам  и форме соответствующие 
штапику. Последний плотно входит в гнезда, и при 
заусовке исключено его смещение.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Подающие диеки установлены на один общий при
водной вал 7 на шпонках и свободно скользят по 
нему. При наладке станка на определенную длину 
детали правый подающий диск перемещается со
вместно с подвижным суппортом.

Приводной вал вместе с двумя подающими дис
ками вращается через ременную передачу электро
двигателем подачи 8. Электродвигатель подачи 
установлен в нижней левой части станины под^ко-

ренпым суппортом и подвешен на шарнирной пло
щадке.

Пуск и остановка электродвигателей подачи и 
пильных дисков производятся посредством магнит
ных кнопочных пускателей, установленных на ста
нине станка.

Д етали  подаются в станок следующим образом.
С теллаж  с длинномерными деталями находится 

около станка слева от рабочего. Рабочий левой ру
кой берет пачку деталей, а правой рукой по одной 
летали кладет на гнездо подающего диска. По ходу 
вращения подающего диска деталь подводится к 
лзум пильным дискам и опиливается на «ус». Гото
вая заусованная деталь, минуя верхнее положение, 
опрокидывается вниз, попадая на приемную наклон
ную площадку, и склады вается в стеллаж, находя
щийся под наклонной площадкой.

Станок обслуживает один рабочий.
Пильные диски надежно ограждены металличе

ским кожухом. Производительность станка состав
ляет 5— 6  тыс. деталей в смену.

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  

Размеры  станка, м м :
д л и н а ............................................................. 3000
ш и р и н а ......................................................... 650
в ы с о т а .....................................................1300

М ощ ность электродвигателя привода пиль
ного диска, к е т ............................................ 0 ,5

М ощ ность электродвигателя подачи, к е т  1,0
С корость подачи деталей, MjMiiH . . . .  12

ПРОИЗВОДСТВО ПРОФИЛЬНЫХ ПЛАСТМАССОВЫХ 
РАСКЛАДОК ДЛЯ МЕБЕЛИ

Инженеры В. И. КР ОПОТОВ, Г. Б. РЕЗНИК
Ц П К Б Управления мебельной промыш ленности М осгорсовнархоза

Научно-исследовательской лабораторией Центрального про- 
ектно-конструхторского. бюро Управления мебельной 
промышленности М осгорсовнархоза совместно с Любу- 

чанским заводом пластмасс и Мытищинским комбинатом син
тетических строительных материалов и изделий разработан 
экструзионный* способ изготовления из пластических масс 
раскладок, полозков и других погонажных профильных эле
ментов для .мебели.

* Экструзией называется процесс, при котором одновре
менно производится уплотнение, нагревание материала до 
пластичного состояния и выдавливание его через формообра
зующее отверстие — фильеру.

Рис. 1. Схема производства этрола

В результате экспериментальных работ для изготовления 
полозков был выбран этилцеллюлозный этрол, представляю 
щий собой термопластичную массу, получаемую из этилцеллю- 
лозы в композиции с пластификатором, стабилизатором, см аз
кой и минеральными пигментами.

Схема производства этрола показана на рис. 1.
В мещатель /  последовательно, в необходимых пропорци

ях загруж аю тся составные компоненты: этилцеллюлоза, стеа
рат кальция, дифениламин, двуокись титана, ультрамарил, 
дноктилфталат и этиловый спирт.

Смесь тщательно перемешивается до однородной массы' 
При желании получить окрашенный этрол в смесь вводится 
соответствующего цвета светостойкий краситель.

Из мешателя полученная смесь выгружается в тару — 
бачки 2 , а затем передается на вальцевание в смесительные 
вальцы 3. В результате неоднократного вальцевания получают 
листы этрола, которые охлаждаю тся на столе 4. После охлаж 
дения листы этрола измельчаются вначале на дисковой дро 
билке 5, а потом — на ножевой дробилке 6 . Полученный 
последней дробилки этрол в виде гранул выгружается в мешки

По мере надобности приготовленный таким образом этил 
целлюлозный этрол перерабатывается на мебельные полозки 
в червячно.м прессе (шнек-машине).

Схема червячного пресса показана на рис. 2.
П одлежащ ий переработке этрол поступает из питающего 

устройства (на рисунке не показано) через загрузочное отвер
стие в цилиндр. В цилиндре этрол захватывается вращающ им
ся червячным валом и проталкивается вперед в мундштук. Эт
рол при движении постепенно разогревается от стенок цилинд
ра и внутреннего трения, становится вязко-текучим и в таком 
состоянии непрерывно выдавливается через формообразующее 
отверстие — фильеру заданного профиля.

Изменение формы н размера полозков осуществляется за 
меной фильеры в головке червячного пресса.

Скорость экструзии и качество получаемого изделия во 
многом зависят от температуры цилиндра в различных его 
зонах и температуры шнека. Поэтому при экструзии большое 
внимание уделяется точности регулирования температурыВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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цилиндра II шнека. В цилиндре температура регулируется ио- 
:jo h h o .

Вращающийся шнек создает определенное давление рас
плавленного материала, непрерывно продвигающегося в ци
линдре к выходному отверстию — фильере.

Рис. 2. С.хема устройства червячного пресса:
/ - - дорн. оформ ляю щ ий внутреннкж> поверхность ир0(1)иля излолия;
‘J -  мундш тук, оф орм ляю щ ий внешнюю поверхность проф иля и зделия;
:! — головка’ ц илиндра; 4 - -  рубаш ка парового или ж идкостн ого  обо
грева цйли ндра; 5 - вентили; 6 — р асп ред ели тельн ая  коробка обогре
ва; 7 — иилиндр; S рабочая  часть  червяка; 9 — загрузочн ое отвер 
стие; 10 —  упорный подш ипник червяка: 11 - больш ое зубчатое к о л е
со привода червяка; 12 — трубы  д л я  нагрева или охл аж д ен и я  червяка

Полозок выходит из головки пресса с температурой до 
200° в пластичном состоянии. В приемно-вытяжном устройстве 
полозок охлаждается и режется на отрезки нужной длины.

В Ц П К Б были изготовлены две фильеры для двух разм е
ров полозков. Одна из таких фильер показана на рис. 3.

По описанной выше технологии Любучанским заводом 
пластмасс совместно с Ц П К Б была выпущена большая опыт
ная партия полозков белого и коричневого цветов (около
10 тыс. пог. м ), которые были применены в изделиях на ме
бельных предприятиях Мосгорсовнархоза.

По физико-механическим показателям полозки из этил- 
целлюлозного этрола характеризуются следующими данными:

Предел прочности при статическом изгибе,
к г \ с м - .........................................................................Не менее 4П0

Удельная ударная вязкость, к г !с м ^ .................... Не менее 20
Твердость по Бринелю, к г !с м ^ .............................Не менее 60

Истираемость полозков, изготовленных из бука и из этро
ла, одинакова. При изготовлении мебели полозки ставятся на 
отделанную поверхность щитов и крепятся стальными шпиль
ками. Полозки можно крепить и при помощи быстросхватываю- 
щего нейритового клея, который наносится на обе склеивае-

В 1960 г. научно-исследовательской лабораторией ЦПКБ 
совместно с Мытищинским комбинатом синтетических строи
тельных материалов и изделий освоен в промышленном мас
штабе экструзионный способ изготовления поливинилхлорид
ных раскладок для мебели.

В состав поливинилхлоридной композиции входят следую
щие компоненты: поливинилхлоридная смола, пластификатор 
(дибутилф талат), наполнитель (тальк), пигменты (красители), 
стабилизатор (стеорат кальция). Поливинилхлоридная смола 
получается при полимеризации хлористого винила в присутст
вии инициатора (например, перекиси бензоила).

Необходимую композицию поливинилхлорида для изго
товления раскладок получают путем смешения компонентов, а 
пластификация и последующая переработка поливинилхлори
да производятся аналогично описанному выше способу полу
чения этилцеллюлозного этрола.

Необходимо отметить, 
что червячный пресс для по
лучения раскладок устроен 
несколько иначе, чем пока
занный на рис. 2.

Д ля патучения пого
нажных изделий из поливи
нилхлоридных композиций 
;1еобходн.\ю, чтобы отноше- 
ппе диаметра шнека к его 
длине было 1 :1 5 .

Поливинилхлорид - -  НР- 
юрюч, стоек к действию 
щелочей, разбавленных кис
лот и ряда органических 
|,-астворителей. При темпера
туре около 140° под давле
нием в прессе он переход.it 
в вязко-текучее состояние.
Это свойство является основным признаком, характеризую
щим поливинилхлорид как термопластичный материал.

Наилучшей композицией для получения раскладок при
знана композиция, не содерж ащ ая наполнителя, но с некоторой 
добавкой литопона.

Хорошие раскладки для кромок щитов получаются при 
следующем составе поливинилхлоридной композиции (в вес. 
част.):

смола поливинилхлоридная.............................................................73,3
д и б у ти л ф та л ат .....................................................................................22,0
стеарат к а л ь п и я .................................................................................0,82
литопон ................................................................................................. 3,44
кр а си тел ь .................................................................................................0,44

К ак и при переработке этрола, на выходе пластифициро
ванного поливинилхлорида из шнек-машины ставится фильера 
нужного профиля. Одна из фильер, спроектированная и изго
товленная в Ц П К Б, показана на рис. 4.

Рис. 4. Фильера для получения 
раскладки

Рис. 3. Фильера для получения полозка

мые поверхности тонким слоем и выдерживается 1—2 мин. 
Концы приклеенных полозков лучше закреплять шпильками.

Мебель (серванты, книжные ш кафы), изготовленная с при
менением полозков из этилцеллюлозного этрола для раздвиж 
ных элементов, имеет хороший внешний вид.

Рис. 5. Готовые раскладки

На Мытищинском комбинате в 1960 г. для предприятий 
мебельной промышленности Мосгорсовнархоза было выпущено 
более 70 тыс. пог, м различных раскладок. Готовые раскладкиВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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JCpUTUKA и БиБЛЦОГРАФМЯ

КНИГА О ДРЕВЕСИНЕ И МАТЕРИАЛАХ ИЗ ДРЕВЕСИНЫ

В ышла из печати небольшая книга Д. М. Орлова «Древеси
на и древесные материалы»*.

Книга эта не является руководством для инженерно- 
технических работников, имеющих непосредственное отноше
ние к древесине. Судя по содержанию работы и изложени.ю 
материала, автор имел в виду дать популярное пособие для 
работников лесоснабжения и лесосбыта, экономистов и плано
виков совнархозов, работников предприятий — потребителей 
древесины и т. д.

С этой задачей, по нашему мнению, автор оправился.
Содержание книги составляют следующие главы;
— Строение и основные свойства древесины.
— Использование древесины различных пород.
— Пороки древесины.
— Способы защиты древесины от разрушения.
— Древесные материалы и полуфабрикаты.
В качестве приложения дана таблица декоративных 

свойств древесины различных пород и алфавитный список по
род древесины, используемых в промышленности СССР, с 
указанием главных свойств и применения.

К сожалению, автором и издательством допущены некото
рые ошибки, имеющие, правда, второстепенное значение.

В предисловии указывается, что все леса нашей страны 
разделены на три зоны: защитную (3% ), водоохранную (87о) 
и промышленную (87% ). В действительности, подразделение 
лесов СССР несколько иное.

Здесь же говорится, что «отходы древесины будут широко 
использоваться для производства... пробковых изоляционных 
плит...». Дейстк"тольно, отходы древесины используются и бу
дут использовати для производства изоляционных плит, но 
только не пробно ых. Пробковые изоляционные плиты гото
вятся из пробково i коры.

В разделе о влажности древесины не совсем правильно 
указывается, что «чем дальше от сердцевины расположена 
древесина, тем больше она усыхает» (стр. 14). Автор дол.( :н

* О р л о в  Д. М. Древесина и древесные материалы. 
М.—Л., Гослесбумиздат, 1960. 100 стр. Цена 31 коп.

знать, что коэффициент усушки древесины не зависит от рас
стояния до сердцевины.

В главе «Использование древеснны различных пород», ха
рактеризуя бархат амурский, автор пишет, что кора его имеет 
вид бархата. Это не совсем так. Кора бархата часто имеет 
вид серого каракуля, а на ощупь она мягкая, бархатистая.

Ошибочно указывается, что лох и самшит произрастают 
якобы на Дальнем Востоке. Нет их там. Бук отнесен к рассе- 
яннопоровым заболонным породам с крупными сосудами. В 
действительности же это рассеяннопоровая порода с узкими со
судами, имеющая спелую древесину, что подтверждается таб
лицей «Декоративные свойства древесины различных пород» 
на стр. 93.

Говоря о черемухе, автор сообщает, что на Дальнем Восто
ке произрастает особый вид черемухи — м а а к и я и описы
вает акацию а.мурскую. Здесь автор спутал акацию амурскую 
(маакшо) с черемухой М аака. Эти дальневосточные пород:,i 
резко отличаются одна от другой.

На страницах 56 и 57, где изображены различные виды 
пороков древесины, подписи под рисунка.ми перепутаны.

В главе «Древесные материалы и полуфабрикаты» колотые 
сортименты для изготовления деталей гнутой мебели, бочек и 
т. д. получили название «колотые пиломатериалы». Название 
явно неудачное.

В приложении 1 «Декоративные свойства древесины раз
личных пород», в графе «Основной цвет ядра» показан цвет 
древесины и безъядровых пород. Из таблицы нельзя узнать, 
к какой группе по наличию или отсутствию ядра относится 
порода и какой цвет имеет заболонь у данной ядровой породы

Кольцеиоровая порода фисташка отнесена в этой таблице 
к группе рассеянномелкопоровых. П латан (чинар) отнесен к 
группе рассеяннокрупнопоровых, в действительности же это, 
как и бук, порода рассеянномелкопоровая.

Приведенными примерами не исчерпываются ошибки, до
пущенные автором и издательством в рецензируемой работе.

Эти ошибки, безусловно, снижают ценность книги, поэто
му при повторном издании они должны быть устранены.

Канд. техн. наук И. Д . ПАХОМ ОВ

показаны на рис. 5. Они были при.менепы для отделки кромок 
столов и других изделий. Мебель с пластмассовыми расклад
ками имеет хороший внешний вид и пользуется большим спро
сом.

Водопоглощаемость раскладок из поливинилхлорида со
ставляет не более 1,5%, а твердость по Бринелю — не менее
2 кг/см^.

Технология крепления раскладок крайне проста. В кром
ках щитов на фрезерном станке выбирается паз, ширина и 
глубина которого определяются размерами гребня применяемой 
раскладки. При это.м ширина паза должна быть меньше макси
мальной ширины гребня раскладки на 15—20%, а глубина — 
на 15—20% больше высоты гребня раскладки. Гребень расклад
ки вводится в паз и забивается деревянным молотком. Концы 
раскладки обрезаются и закрепляются на щите при помош.и 
шпилек.

Для большей прочности соединения раскладки с древеси
ной можно применить быстросхватывающий нейритовый клей.

Ц ПКБ разработаны и утверждены временные технические 
условия на профильные раскладки из поливинилхлорида для 
мебели (ВТУ №  73—60) и на полозки из этрола для раздвиж 
ных элементов мебели (ВТУ УХП № 274—60). Разработаны

рекомендации по применению полозков и раскладок в произ
водстве мебели.

М ебель с применением раскладок, полозков и других пла
стических масс в 1960 г. экспонировалась на Выставке дости
жений народного хозяйства СССР в павильонах «Легкая про
мышленность» и «Химия», где получила высокую оценку.

По существующим ценам на исходное сырье, отпускная 
стоимость раскладки из поливинилхлорида не превышает
12 коп. за погонный метр.

Только предприятия мебельной промышленности Мосгор- 
совнархоза в 1961 г. могут применить более 1,5 млн. пог. л; 
описанных изделий из пластмасс.

При средней себестоимости расклаки из древесины 24— 
28 коп. за 1 пог. м экономия по .мебельны.м предприятиям 
М осгорсовиархоза за счет применения раскладок из поливинил
хлорида может составить около 200 тыс. руб.

Применение на мебельных предприятиях погонажных изде
лий из пластмасс, кроме экономического эффекта, даст воз
можность увеличить производительность труда, высвободить 
площадь для дополнительного выпуска мебели и улучшить ка
чество продукции.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



30 Деревообрабатывающая промышленность № 7

ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИХ БЮЛЛЕТЕНЕЙ СОВНАРХОЗОВ

П е р е в о д  т о п о к  г а з о в ы х  с у 
ш и л ь н ы х  к а м е р  н а  п р и р о д 
н ы й  г а з .  На первом участке Сталин
градского лесопильно-деревообрабаты- 
вающего комбината им. Ермана, — пи
шет начальник сушильного цеха М. И. 
Сенько, — для сушки пиломатериалов 
служат семь газовых камер периодиче
ского действия (эжекционно-реверсивно- 
го типа, с внешними вентиляторами) и 
пять газовых камер непрерывного дей
ствия конструкции Ц Н И И М О Д а с зиг
загообразной циркуляцией воздуха. Эти 
камеры обслуживаются полугазовыми 
топками конструкции Гипродрева. В к а 
честве топлива применяли древесное 
сырье. Задымленные газы загрязняли к а 
меры, пиломатериал, газоходы, вентиля
торы; в топках накапливалось много зо
лы, которую два раза в неделю прихо
дилось удалять.

В феврале I960 г. полугазовыо топки 
без особых конструктивных изменений 
были переведены на природный газ. Для 
его сжиганля установлены диффузион
ные горелки (по шести в каждой топ
ке). Горелки введены в наклонную ш ах
ту топки через загрузочные дверки. Газ 
в топку поступает под давлением 0,3 ати. 
Температура в топке достигает 750—800“. 
Во избежание взрыва в топках и газо
ходах установлены предохранительные 
клапаны размером 400x400  мм. Клапаны 
изготовлены из металлических обечаек, 
которые заполнены листовым асбестом 
толщиной 3—4 мм. Вся электропроводка 
защищена взрывобезопасной арматурой.

Сжигание природного газа вместо 
дров облегчает регулировку состояния 
агента сушки в камерах, уменьшает за 
трату труда и экономит древесное сы
рье. Применение природного газа сни
жает себестоимость сушки в среднем на 
15%, увеличивает производительность 
сушильных камер, облегчает труд об
служивающего персонала и улучшает 
культуру сушки.

Технико-экономический бю ллетень 
«С тали н градская  пром ы ш ленн ость» , 
1961, Ко 3 (31).

Б р и к е т и р о в а н и е  д у б о в ы х  
с т р у ж е к  б е з  с в я з у ю щ и х .  На Н о
вороссийском бондарном заводе построен 
брикетный цех, в котором смонтирована 
механизированная поточная линия для 
производства брикетов из дубовых стру
жек без связующих компонентов.

Стружка в смеси с опилками по ас- 
пирационным воздуховодам идет в цик
лоны типа ЛИО Т №  6 и 8, установлен
ные над брикетным цехом. Под ними на
ходится приемный бункер емкостью 
100 м^. Отсюда отходы попадают в 
шнековый дозатор, размещенный над 
приемной воронкой торфобрикетного 
пресса БСП2, который приводится элек
тродвигателем мощностью 55 кет 
(580 об/мин). За каждый ход и]темпеля 
пресса шнековый дозатор подает в 
приемную воронку определенную порцию 
стружки.

Брикеты по металлическому желобу 
подаются в механизированный склад, от
куда ленточным транспортером их гру
зят на автомашины для отправки на 
дубильно-экстрактовые заводы.

Опыт брикетирования опилок без 
стружек такж е дал положительные ре
зультаты.

В процессе прессования необходимо 
поддерживать определенную температуру 
матриц уплотняющего канала. Д ля это
го к головке пресса подведены паровая 
и водяная магистрали. Влажность стру
жек и опилок не долж на превышать 
14— 18%, так как при очень сухой струж 
ке значительно возрастает давление в 
уплотняющем канале, а при влажности 
выше 18% брикеты пропариваются и 
рассыпаются.

Дозатор пресса представляет собой 
однозаходный шнек со сбрасывающей 
камерой впереди. Привод дозатора осу
ществляется при помощи фрикционной 
муфты и системы кронштейнов, шарнир
но соединенных со штемпелем пресса.

Производительность пресса — 1000 «г 
брикетов в час, размер брикетов — 
130X60X30 мм, удельный вес — 1,1.
Стоимость 1 т брикетов составляет
11 р. Ш к.

П ром ы ш ленно-эконом ический  бю л
летен ь К расн одарского  совн архоза 
«П ром ы ш ленность К убани » , 1961. 
№ 3.

С т а н о к - а в т о м а т  д л я  з а т о ч 
к и  и п л ю щ е н и я  з у б ь е в  к р у г 
л ы х  п и л .  Рационализатор Комсомоль
ского леспромхоза Л . Я. Столяренко 
сконструировал и изготовил станок-ав- 
томат упрощенной конструкции для за 
точки и плющения зубьев круглых пил. 
Производительность этого станка в 2,5—
3 раза выше, чем станка УЗС-5. Все уз
лы нового станка смонтированы на ста
нине из углового ж елеза. Механизма за 
точки представляет собой раму с абра
зивным кругом, шарнирно соединенную 
с кронштейном, который болтами крепит
ся к станине. Колебательное движение 
абразивного круга с рамой производит
ся при помощи механизма, состояще
го из кривошипа, штанги, коромысла и 
цепи. Величина амплитуды колебания 
круга регулируется путем перемещения 
серьги штанги вдоль коромысла. В цент
ровое отверстие затачиваемой пилы 
вставляется конусная муфта. Затем пила 
надевается на ось, на конце которой 
имеется резьба для поджимной ганки. 
Поворот пилы осуществляется посред
ством системы рычагов, приводимых 
в движение от вала через кривошип.

Соответствие подачи пилы и колеба
тельного движения абразивного круга 
осуществляется за счет смещения на 
определенный угол кривошипов, наса
женных на вал.

Плющильный механизм смонтирован 
в коробке, которая болтом шарнирно 
крепится к станине станка.

Д ля удаления пыли (частиц абра
зивного круга и металла) на станине 
станка смонтированы вентилятор от га
зогенераторного автомобиля ЗИС-21А и 
вытяжная труба. Привод станка осуще
ствляется от электродвигателя мощно
стью 1 кет.

На описанном станке можно зата
чивать и илющить зубья пил диаметром 
от 800 до 1200 мм. Фуговка зубьев при 
этом исключается, потому что работа

механизмов рассчитана так, что при 
подъеме абразивного круга стачивается 
спинка зуба.

Технико-экономический бю ллетень 
«П ромы ш ленность Хабаровского
к р ая » , 1961, № 3 (39).

Ш т а н г и  и з  п р е с с о в а н н о й  
д р е в е с и н ы .  Сотрудник ЦНИ ГРИ  
И. И. Кузнецов сообщает, что институт 
разработал способ повышения прочности 
натуральной древесины для производст
ва крепежных штанг за счет прессова
ния. Д ля прессования могут быть исполь
зованы разные породы древесины, одна
ко предпочтение отдается березе. М ате
риал для штанг может быть спрессован 
из цельного бруска, если древесина не 
имеет пороков (сучков, сердцевины и 
т. д.). Но в таком случае необходимо 
использовать высокосортный лес.

Поэтому разработан способ прессо
вания брусков для штанг из нескольких 
слоев теса (опалубка). Чем больше та 
ких слоев в штанге, тем она более рав
нопрочна. В этом случае можно приме
нять древесину почти со всеми порока
ми, кроме гнили.

Прессование брусков для штанг ве
дется при большом давлении и специаль
ном режиме. Подбирая соответствующий 
режим, можно получить прессованную 
древесину, превосходящую по сопротив
лению разрыву сталь № 3. Прессован
ная по специальному режиму древесина 
имеет и другое весьма важное для ра
боты крепежной штанги качество — спо
собность к набуханию, а в ограничиваю
щей среде (в шпуре) — к давлению на 
стенки шпура. Применительно к этим 
свойствам прессованной древесины были 
разработаны разные конструкции штанг, 
которые прошли промышленное испыта
ние на руднике «Хрустальном».

Промы ш ленно-экономический бю л
летень П рим орского совнархоза «П ро
мы ш ленность П рим орья» , 196;, Xs 3.

А в т о м а т  д л я  п л ю щ е н и я  з у 
б ь е в  р а м н ы х  и л е н т о ч н ы х  
п и л .  Рационализаторы Мозырского 
ДО К а А. А. Казанский и И. И. Вислоу- 
жин разработали новую конструкцию 
плющильно-формовочного автомата, ко
торый установлен и работает в пилоточ
ной мастерской лесопильного цеха.

Плющильная головка автомата 
укреплена на станине неподвижно, а пи
ла подается в головку подвижной карет
кой. Во время плющения пила лежит на 
горизонтальной плите и во избежание де
формации сверху заж ата  прижимом. Ста
нок дает возможность плющить зубья 
ппл различной толщины. Он состоит из 
следующих основных узлов: привода с 
электродвигателем, распределительного 
вала, механизмов перемещения каретки, 
формовки, прижима пилы, поворота 
плющильного валика и механизма пода
чи пилы. Привод станка осуществляет
ся от электродвигателя мощностью 
1,5 кет (930 об/мин) через червячный 
редуктор с передаточным отношением
1 : 20 и клиноременную передачу.

На станке можно плющить пилы ши
риной 80— 180 мм с шагом зубьев 22 мм 
и выше. Производительность станка сВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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учетом наладок при коэффициенте ис
пользования рабочего времени 0,8 состав
ляет 240 пил за смену. Автомат позво
ляет плющить и формовать пилы с 
любым профилем зубьев. Пилы толщи
ной 1,8 мм, подготовленные на автом а
те, работают иор.мальио без подплющи- 
вания 2 упряга, пилы толщиной 2— 
2,4 мм работают 3-—4 упряга.

С е к ц и о н н а я  у н и в е р с а л ь н о 
р а з б о р н а я  м е б е л ь .  На Гомельском 
деревообрабатывающем комбинате орга
низован выпуск двух комплектов ун’ивер- 
сально-разборной мебели из набора 
К-116-5к Первый комплект состоит из 
трех секций по ширине. Л евая секция — 
секретер. У нижней его части имеются 
открытые полки, в верхней — шкафчик 
с полкой за раздвижными стеклами. 
Средняя секция набора представляет со
бой комод с пятью выдвижными ящ ика
ми и открытой полкой в верхней части.

П равая секция — буфет, состоящий из 
нижнего шкафчика с полкой внутри и 
закрывающимися дверками н верхнего 
шкафчика, снабженного раздвижными 
стеклами. М еж ду верхним и иижиим 
шкафчиками имеется открытая ниша.

Второй комплект секционной мебе
ли такж е состоит из трех секций, обра
зующих два щ кафа для платья и комод, 
имеющий конструкцию, аналогичную 
первому комплекту.

Мебель собирается из небольшого 
количества типоразмеров стружечных 
щитов, облицованных строганой фанерой 
твердых лиственных пород. Вертикаль
ные и горизонтальные щиты крепятся 
при помощи разборных разъемных со
единений. Стальные винты и втулки име
ют антикоррозийное покрытие.

На Речицком мебельном комбинате 
освоен выпуск универсально-разборной

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ НАКАТКИ ТЕКСТУРЫ  
ДРЕВЕСИНЫ НА ЛИСТОВЫЕ МАТЕРИАЛЫ

мебели из набора К-58-102, спроектиро
ванного ПКВ Управления лесбумдрев- 
прома совнархоза БССР. В набор входят 
блоки № 5, 6, 7. Блок №  5 состоит из 
секретера, серванта и стола для теле
визора. Все секции блока с.монтированы 
на восьми ножках. Блок № 6 состоит из 
шкафа для книг и рабочего стола. Книж
ный шкаф составляют три секции (ниж
няя — с раздвижными дверками и две 
верхние - -  с раздвижными стеклами). 
Рабочий стол представляет собой тумбу 
с четырьмя выдвижными ящиками и 
съемную крышку, опирающуюся на тум
бу п на нижнюю секцию шкафа. Блок 
Л’о 7 состоит из двух шкафов для пла
тья, ко.мода с четырьмя выдвижными 
ящиками и полок за раздвижными стек
лами.

Б ю ллетень техиико-экономнческой 
и нф орм ации «П ромыш ленность Б ело
руссии», 19G1, Да 4.

РЕФЕРАТЫ
D  последнее время в США выпущено 

несколько новых моделей станков 
для накатки имитации текстуры 

древесины на твердые древесно-волок
нистые плиты, низкосортную клееную 
фанеру и другие листовые материалы.

На рис. 1 показан иакаточный станок 
для нанесения имитации текстуры дре
весины, используемый в мебельной и

Рис. 1

строительной промышленности. Этот 
станок, известный под названием модели 
Р495-50 или станка Моррисона, имеет 
рабочую ширину 1270 мм и позволяет 
пропускать через него панели шириной 
1219 мм и толщиной от 3,2 до 50,8 мм.

Гравированный валец станка диа.мет- 
ром 400 мм обеспечивает получение вы
сококачественной имитации текстуры 
древесины ценных пород с далеко от
стоящими друг от друга участками по
вторяющегося рисунка. На вальце может 
быть выгравирован рисунок стандартной 
текстуры древесины красного дерева, 
грецкого ореха, вишни, дуба, клена и 
других пород древесины. 'В альцы  выпу
скаются такж е с выгравированным ри
сунком текстуры редких пород древеси
ны и характерных рисунков других м а
териалов, например мрамора. Различные 
комбинации цветов основных или грунто
вочных покрытий и печатных красок д а 
ют возможность получить широкое р а з 
нообразие рисунков на этом станке при 
помощи одного и того же вальца.

Скорость подачи печатного станка ре
гулируется в пределах 10,7 и 21,4 м/мин. 
Электродвигатель привода мощностью 
0,75 кет является взрывобезопасным. 
Рама станка изготовлена в виде тяж е
лой стальной конструкции. Подшипники 
вальцов герметически закрыты, самоус- 
танавливаю щиеся, шарикового типа и 
снабжены масленками для смазки под 
давлением. Все вальцы легко снимаются 
и устанавливаются. Печатный валец из
готовлен из эластичного состава, на ко
торый практически }ie оказывают ника
кого влияния изменения температуры, 
влажности и добавляе.мые в печатные 
краски растворители.

П оказанный на рис. 2 новый тип оф
сетного гравюрного пресса предназначен 
для печатания рисунков текстуры дре
весины и других рисунков на стружеч
ных и древеоно-волокни-стых плитах, лис
тах металла, на фольге и прочих .мате
риалах.

Рис. 2

Пресс выпускается с рабочей шири- 
1Г0 Й от 508 до 1280 мм. Д ля  нанесения 
повторяющихся рисунков используют 
прессы с рабочей шириной от 508 до 
762 мм. Отличнтель}1ой особенносп.ю

этого пресса является наличие эксцент
рикового сдвигающего механиз.ма, нахо
дящегося между гравированным и оф
сетным и между офсетным и печатным 
вальцами.

Рис. 3

Новый комбинированный печатный и 
лаконаносящий станок (рис. 3) предна
значен для одновре.ченного нанесения на 
отделываемые поверхности имитации 
текстуры древесины и для покрытия их 
запечатывающим лаком. Станок ис
пользуется в автоматизированной линии, 
на которой установлены оборудование 
для нанесения грунтовочных и отдаю ч- 
ных покрытий и сушилки для высуши
вания этих покрытий. Он имеет вариа
тор для бесступенчатого изменения ско
рости подачи в широких пределах.

Валец, наносящий на детали запеча
тывающий лак, имеет автоматизирован
ный, непрерывно действующий .механизм 
для создания циркуляции отделочного 
материала, а такж е приапособление для 
возврата излишков его непосредственно 
к насосу. На.'шчие в станке регулнруе.мо- 
го капельного устройства позволяет до
бавлять в отделочный материал нужное 
количество растворителя н сохранять 
нужную консистенцию лака.

« In d u s tr ia l F in ish ing» , 1960, Vol. 38 
N o. 11, IX ,  p . 125-12Э, 131, 133-1-34,
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НОВАЯ УСТАНОВКА ДЛЯ СУШ КИ ОТДЕЛОЧНЫХ 
ПОКРЫТИЙ ИНФРАКРАСНЫМИ ЛУЧАМИ

П п сообщению фмрмьт «Броихилл» 
(СШ А), после оснащения имеюию!!- 
ся на се нреднриятни автоматнче- 

CKo i i  линии по изготовлению выдвижных' 
ящиков новой установкой для c v h i k h  ин
фракрасными лучами значительно со

кратилось время на их отделку. Так, вре
мя сушки покрытий сократилось на 
92,5%. Если при конвекционном способе 
время, затрачиваемое на сушку, равня
лось 20 мин., то теперь оно составляет 
1,5 M i i i i

Выдвижные ящики после ш лифова
ния пропускаются через автоматическую 
распылительную установку, наносящую 
на внутренние и наруж ные поверхности 
их парозаполнитель и восковое покры
тие специального состава. Затем ящики 
проходят через установку для сушки 
инфракрасными лучами. Скорость дви
жения конвейера в сушилке в зависи
мости от вида отделки может регулиро
ваться от О до 8 MjuuH.

Сушильная установка (ом. рисунок) 
состоит из четырех отдельных секций. 
К аж дая секция имеет длину 1,84 м и 
оснащена двумя панельными излучате
лями. Наклон панелей к горизонтали в за 
висимости от требующейся температуры 
и направления излучения может состав
лять до 20°.

Секции сушилки заключены в корпус 
с алюминиевыми стенками, отражающи- 
.\1и рассеивающиеся лучи и направляю- 
1ЦИМИ их на поверхность высушиваемых 
деталей.

Секции сушилки могут легко соеди
няться друг с другом, образуя излучаю 
щие поверхности различных размеров и 
форм.

« F u rn i tu re  M an u fac tu re r» , O ctober, 
1960, p. 43, 2 ill.

УСТАНОВКА ДЛЯ СУШ КИ  
ДРЕВЕСНОЙ СТРУЖ КИ

Ф ирма «Бэнно Ш ильде Машиненбау 
Л. Г.» (Ф РГ) изготовила вращ аю 
щуюся сушилку (см. рисунок) для 

стружки.

Конструкция ее состоит из сушильно
го лотка, в котором вращ ается специаль
ный механизм, изготовленный из нагре
вательных труб и транспортирующих 
стружку брусков. В верхней секции су
шилки, имеющей форму колпака, нахо
дится зона предварительного подогрева

и регулируемое вентилирующее устрой
ство. Все рабочие части смонтированы 
внутри корпуса сушильной установки с 
хорошо изолированными стенками.

П еред загрузкой в сушильный лоток 
влаж ная струж ка, находясь на медленно 
движущейся ленте конвейера, изготов
ленной из спиральной проволоки, под
вергается предварительному подогреву. 
Через транспортер циркулирует подни
мающийся вверх нагретый воздух, он 
создает равномерную начальную в л аж 
ность стружки.

Дальнейш ее высушивание стружки 
достигается горячим воздухом, нагре
вающимся от непрерывно вращающейся 
системы нагревательных труб. Число 
оборотов вращающ егося механизма су
шилки, а следовательно, и период сушкн 
регулируются посредством электродви
гателя с вариатором в зависимостью от 
формы стружек, начальной влажности и 
требуемой конечной влажности ее.

Процесс сушки регулируется такж е 
вентиляционной системой, которой снаб
жена сушилка.

Д ля обогрева вращающ егося сушиль
ного механизма сушилки может быть ис
пользован пар или горячая вода.

«N ew  Z ea l T im b e r Jo u rn a l» ,
1960, Vol. 7, No. 3, X I, p. 75, 1 ill.

ТРЕХГОЛОВОЧНЫЙ 
РАСПЫЛИТЕЛЬ

'У  рехголовочный распылитель пред-
* ставляет собой известный двухго

ловочный (двухсонловый) распылитель, 
предназначенный для нанесения двух
компонентных отделочных материалов с 
катализато'рами, к которому добавлена 
дробилка или измельчитель для стекло
волокна.

Рис. 1

В дробилку поступают слегка скру
ченные нити стекловолокна, которые она 
рубит на отрезки требуемой длины и 
направляет в факел, образуемый двух
сопловым распылителем, наносящим на 
отделываемые поверхности полиэфирный 
лак. Резцы дробилки представляют со̂ - 
бой односторонние лезвия безопасной 
бритвы и в зависимости от их количе
ства дают отрезки стекловолокна ж е
лаемой длины. Д ля изменения длины от
резков стекловолокна необходимо лишь 
сменить втулку, в которой закреплены 
ножи-лезвия.

Дробилка работает на сжатом возду
хе, который приводит в  действие резцы, 
измельчающие стекловолокно, и произво
дит подачу коротких отрезков стекло1во- 
локна в струю отделочного материала. 
Имеется такж е устройство, позволяющее 
из.менять скорость подачи измельченно
го стекловолокна.

Рис. 2

На одном из предприятий описывае
мое распылительное устройство подве
шено к тросу, которым оно прикреплено 
к опоре с коленчатым рычагом-стрелою. 
При помощи этого устройства произво
дится нанесение на детали слоя поли
эфирного лака, усиленного измельчен
ным стекловолокном.

Некоторое представление о конструк
ции и способе использования трехголо
вочного распылителя можно получить из 
рис. 1 и 2.

« In d u s tr ia l F in ish ing» , 1960, Vol. 36, 
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НОВЫЕ КРУГЛОПИЛЬНЫЕ СТАНКИ

А нглийская фирма «Уодкин Лимитед» 
выпустила круглопильный станок ти

па WR для обрезки кромок панелей, 
предназначенный для установки на по
точных линиях.

Станок (см. рисунок) снабжен бес
конечной постелью, состоящей из п ла
нок, прикрепленных к роликовым цепям, 
которые приводятся от расположенного 
у задней стороны станка вала со скоро
стью до 18,3 MjMUH. Рабочая ширина 
трех основных моделей такого станка
1,22; 1,83 и 2,44 м.

Станок предназначен для двусторон
ней обрезки кромок стружечных или дре
весно-волокнистых плит, а такж е для 
раскроя. Обрабатываемый материал по
мещается на постель станка и при пода
че на пилы прижимается к ней тяж елы 
ми вальцами. Д ля того чтобы материал 
можно было улож^ить в правильное поло
жение, на станке устанавливается на
правляющая планка или прочерчивает
ся линия.

Д ве боковые рамы станка несут на 
себе опоры, в которых смонтирован верх
ний брус-направляющая для кареток 
с пилами. Приваренные к боковым р а 
мам стальные связи выполняют функции

опор, поддерживающих набранную из 
деревянных планок постель станка. Ско
рость движения постели, т. е. скорость 
подач!И, изменяется бесступенчато в пре
делах от 4,57 до 18,3 MjMUH.

Пилы диаметром 304,8 мм приводятся 
от электродвигателей мощностью 10 квг 
(3000 об/мин). Модель станка с рабочей 
шириной 1,83 м имеет 6  пил, по 3 с к а ж 
дой cToipoHbi верхнего бруса-направляю 
щей. Установка пил на ширину отпили
ваемого материала производится , пере
движением каретки каждой пнлы вдоль 
бруса, причем пилы, не требуемые для 
выполнения работы, поднимаются вверх.

Н ажимные вальцы располагаю тся 
один — впереди, а другой — сзади пил. 
Резиновые кольца, надетые на нажимные 
вальцы, предохраняют обрабатываемый 
материал от повреждения.

При использовании описанного станка 
в качестве основного вида оборудования, 
вмонтированного в поточную линию для 
обработки панелей, на нем можно осу
ществить поперечную распиловку 450 п а 
нелей в час, а за счет монтирования не
которых дополнительных узлов произво
дить такж е яродольную  распиловку под 
прямым углом 250 панелей или ж е про
изводить обрезку четырех кро.мок у па
нелей.

Т014 ж е фирмой выпущен двухпиль
ный станок с верхним расположением 
пильного вала, типа BRA, работой кото
рого можно управлять при помощи пнев
матического устройства с педалью или 
вручную.

Двухпильный станок может обрабаты 
вать материал размером до 2,74X0,3 м 
при наличии одной [постели, но при снаб
жении станка двумя постелями становит
ся возможным производить обработку 
материала любой длины.

«N ew  Z ea l a n d  T im b e r Jo u rn a l» ,
1960, Vol. 7, No. 3, X I, p. 72, 1 ill.

САМОНАМАТЫВАЮЩАЯСЯ 
К А Т У Ш К А  ДЛЯ ПОДВЕСКИ 

ИНСТРУМЕНТОВ
г г  оказанные на рисунке самонаматы- 

вающиеся катушки предназначены 
для подвешивания к потолку электрифи
цированных и пневматических ручных 
приспособлений, а такж е инструментов, 
как, например, сверл, отверток, распыли
телей и др. При.менение катушек позво
ляет всегда иметь инструменты под ру
кой и обеспечивает выполнение других 
работ без помех.

Катуш ка представляет собой электри
фицированное устройство, подвешивае
мое к потолку или к фермам перекрыти!' 
и надлежащи-м образом заземленное в 
соответствии с правилами техники без
опасности. Катушки выпускаются со спе
циальными замковыми соединительными 
муфтами, позволяющими применять их 
при пользовании различными инструмен
тами.

« In d u s tr ia l F in ish ing» , 1960, Vol. 37, 
No. 2, X II, p . 112, 1 ill.
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ф е н о л ь н ы й  к л е и
м арки  А С  490

ДЛЯ склеивания фанеры

Рекомендуется для производства водостойкой 

и атмосферостойкой фанеры, соответствующей 

условиям Британского Технического Стандарта 

№ 1455.

Этот клей нашел широкое применение в 

различных эксплуатационных условиях.

с  запросами па русском языке обращайтесь по адресу:

CHAS. LOWE & СО. (MANCHESTER) LTD.
REDDISH • STOCKPORT • АНГЛИЯ

Телеграфный адрес; PHENOL STOCKPORT Телефон: HEATON MOOR 6363
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А В Т О М А Т И Ч Е С К И Й  П Р Е С С  
Б А Р Т Р Е В

Прочные эконолшчные древесно-стружечные плиты 
Бартрев — новый .материал, широко применяющийся в 
домостроении и мебельной промьппленностп. Д ве вы
сокопроизводительные установки Бартрев, выпущенные в 
Англии и смонтированные советскими и английскн.ми 
инженерами, сданы в эксплуатацию на предприятиях 
Ленинградского совнархоза. Установки Бартрев, изго
товляющие п.1иты в виде непрерывной ленты, рассчитаны 
на достижение чаксил\а;1ьной производительности при 
миншгальной затрате труда.

Установки Бартрев нуждаются jniuib в первоначально.м 
регулировании требуе.люй д.тп1ны, толщины и плотности 
плиты. Дальнейший производственный процесс пол
ностью авто.матизирован.

П лит а выходит из пресса в виде непрерывной 
ленты. Автоматический пильный узел  
обрезает ее кромки и распиливает на плиты 

необходимой длины

Запросы на русском языке просим направлять по адресу:

I X T E R X A T I O N A L  P L A S T I C S  L IM IT E D
HENR IETTA H O U SE , H EN R IE TTA  PL A C E , L O N D O N , W .i., А Н ГЛ И Я

Телефон: LANgham 8041 Телеграммы: Cellopress London Телекс: 25252Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Материалы из древесины
изготовляютсн 

и облагораживаются

на высокопроизводительных установках 
фирмы Беккер и Ван Хюллен

ф анерны е плиты, 
клееная ф анера

В 1 9 5 9  г. мы поставили в
СССР 5 автоматических установок для
производстпа стружечных плат
Мы строим кимплекгные автоматизированные 

установки для выработки

клееной фанеры  
струлкечных плит 
твердых древесно-волокнистых 
плит ламинированных 
кл ееньк /  материалов

стружечны е плиты, 
твердые древесно-волокнистые плиты

установки для производства ламинированных 
клееных/материалов. ?
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 ̂ Кроме того, на секции было отмечено, что на Украи
не при наличйи большого количества деревообрабатыва
ющих предприятий имеется явно недостаточное количе
ство, и при этом маломощных, научно-исследовательских 
н проектно-конструкторских организаций, занимающихся 
вопросами автоматизации и механизации производствен
ных процессов 'в деревообрабатывающей промышленно
сти.

Конференцией .рекомендованы мероприятия, реали
зация которых позволит значительно ускорить осущест
вление намеченных работ по автоматизации и механи
зации производственных процессов на деревообрабаты
вающих предприятиях республики в текущей семилетке.

На секции древесных пластиков и отделки строи
тельных деталей и мебели, работавшей под руководством 
инж. В. Л. Владышевского, было заслушано 10 докладов. 
Доклады были посвящены состоянию работ по прессо
ванию мебельных и строительных деталей из стружечной 
массы, технологии изготовления листового материала 
из опилок и древесной пыли, автоматизации процессов 
нанесения лакокрасочных покрытий на поверхности из
делий из древесины в электрическом поле высокого на
пряжения, автоматизации нанесения грунтовочных со
ставов и располировки мебельных и строительных де
талей, технологии производства порошкообразных карб- 
амидных смол, состоянию научно-исследовательских 
и производственных работ в области применения синте
тических полимеров и др.

В докладах, заслушанных на этой секции, большое 
внимание было уделено дальнейшему развитию произ
водства стружечных плит на предприятиях Украины я 
разработке высокопроизводительной технологии прессо
вания мебельных деталей и узлов с окончательно офор
мленными пластями и кромками, не требующими ни ме
ханической обработки, ни облицовки.

С большим интересом присутствующие на секции 
прослушали доклады о работах, выполненных УкрНИИ^ 
МОДом в области разработки технологии изготовления 
жидкой и порошкообразной мочевино-формальдегидиой 
смолы с жизнеспособностью до одного года, а также о 
разработке технологии изготовления облицовочных пле
нок на основе поливинилхлоридных смол, клеевых син
тетических составов и микрошпона.

В ряде докладов было отмечено, что в настоящее 
время имеет место отставание в деле создания новых 
видов оборудования для прессования измельченной дре
весины и изыскания качественных дешевых связующих 
из недефицитного сырья.

В выступлениях указывалось, что главным сейчас 
должно стать быстрейшее внедрение в производство ре
зультатов научно-исследовательских работ, особенно тех, 
которые позволяют рационально использовать отходы 
производства и низкокачественную древесину.

Конференцией рекомендовано продолжать и-разви
вать научно-исследовательские работы в области пре-:- 
сования мебельных и строительных деталей и узлов из 
стружечной массы и применения новых отделочных ма
териалов и новых технологических процессов отделки 
мебели.

На секции комплексной механизации лесозаготови
тельных и складских работ (руководитель инж. В. С. Б о
ярский) было заслушано 7 докладов, в том числе о со
стоянии научно-исследовательских работ в области ме
ханизации лесозаготовок при постепенной рубке на скло
нах гор, автоматизации складских работ, о технико-эко
номических показателях действующих канатноподвесных 
установок в [Карпатах, автоматизации учета по объему 
и поштучно круглого леса, путях использования древеси
ны граба в народном хозяйстве СССР и др.

Конференция рекомендовала к внедрению в Стани
славском совнархозе предложенную УкрНИИМОДом 
улучшенную технологию рубки леса направленным спо
собом и одобрила мероприятия по рациональному ис
пользованию древесины граба в народном хозяйстве.

На секции защиты древесины и деревянных конст
рукций, которой руководил канд. с.-х. наук В. Н. Косто
маров, были заслушаны доклады о состоянии научных 
исследований и организации работ на У1д)аине по защи
те древесины и деревянных конструкций от деревор;[3 - 
рушающих грибов и насекомых, об антисептировайии 
древесины, предохранении древесины от задыхания, а 
также доклады о повышении биологической стойкости 
и облагораживании древесины бука путем пропитки ее 
на корню и в свежесрубленном состоянии, о разрушении
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зданий на юге Украины дереворазрушающими насеко
мыми — термитами и мерах борьбы с ними и др.

При обсуждении докладов, заслушанных на этой 
секции, выступавшие указывали на то, что в связи с уае- 
личеиием объемов древесины, подлежащей защите, необ
ходимо больше уделить внимания подготовке квалифи
цированных специалистов для работы в этой области. 
Кроме того, были высказаны предложения о координа
ции работ по защите древесины и более широком исполь
зовании зарубежного опыта в этой области.

Конференция рекомендовала хранить строительные 
лесоматериалы хвойных пород в штабелях в окоренном 
виде, а для круглого леса в отдельных случаях приме
нять поверхностное антисептирование древесины. Сохра
нять в коре пиловочник лиственных пород, фанерный 
кряж  и часть крепежа, не подлежащего пропитке. С этой 
целью торцы свежесрубленной древесины на лесосеке и 
в местах раскряжевки покрывать влагонепроницаемыми 
синтетическими пленками.

На заключительном пленарном заседании конферен
ции были заслушаны доклады руководителей секций и 
выступления с мест. В конце заседания выступил заме
ститель начальника отдела лесной, бумажной и дерево
обрабатывающей промышленности Госплана УССР
В. М. Зубко. Он сообщил, что сейчас в контрольные циф
ры семилетнего плана по производству мебели и стро
ганой фанеры на Украине внесены существенные изме
нения. Так, производство мебели за семилетку должно 
быть увеличено не в 2,1 раза, а в 2,6 раза, производство 
строганой фанеры должно быть увеличено почти в два 
раза против запланированного на семилетку. Одновре
менно с этим резко снижаются объемы лесозаготовок в 
республике. Поэтому одной из важнейших задач, кото
рые сейчас стоят перед работниками деревообрабаты
вающей промышленности Украины, является задача ра
ционального, экономного, комплексного использования 
древесины. Большое внимание в своем выступлении
В. М. Зубко  уделил вопросам производительности труда 
и качеству продукции, выпускаемой предприятиями де
ревообрабатывающей промышленности Украины.

После окончания прений конференция приняла ре
комендации и план по координации научно-исследо- 
вательских работ на 1961 г.

На пленарных заседаниях участникам конференции 
были показаны научно-технические фильмы.

П осле закрытия конференции ее участники посетили 
деревообрабатывающие предприятия Киева и лаборато- 
р Щ  Украинского научно-исследовательского института 
механической обработки древесины.

Принятый конференцией план по координации науч
но-исследовательских работ на 1961 г. в области авто
матизации и механизации технологических процессов ■ 
деревообработке содержит 23 темы и составлен на ос
нове планов работы Украинского научно-исследователь
ского института механической обработки древесины 
(У крН И И М О Д), Украинского государственного проект
ного института мебели (Укргипромебель), Львовского 
лесотехнического института (Л ТИ) и кафедры меха
нической технологии древесины Украинской академии 
сельскохозяйственных наук (УАСХН).

Основными темами координационного плана являют
ся разработка программного управления настройкой 
станков в автоматических линиях, разработка техноло
гии и комплексной механизации производственных про
цессов на мебельных фабриках и предприятиях, изго
товляющих мебельные заготовки и строительные дета
ли, разработка установок и пресс-форм для производ
ства ^трехслонных стружечных плит и прессованных де
талей и изделий, проектирование специализированных 
цехов, а такж е контрольно-измерительной annaparypti 
и др.

О ходе работ по выполнению тем координационного 
плана, согласно распределению, предусмотрена взаимная 
информация.

**»
Работа Конференции совпала с 30-летием УкрНИИ- 

М О Да. В связи с этим выступившие на заключительном 
пленарном заседании конференции принесли свои по
здравления сотрудникам института и отметили большую, 
плодотворную работу, проведенную УкрНИИМОДом по 
совершенствованию техники и технологии производства 
на деревообрабатывающих предприятиях Украины.
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