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итоги ВТОРОЙ ОЧЕРЕДИ ВСЕСОЮЗНОГО КОНКУРСА 

НА ЛУЧШИЕ ОБРАЗЦЫ МЕБЕЛИ ДЛЯ ЖИЛЫХ И ОБЩЕСТВЕННЫХ ЗДАНИЙ
На вторую очередь Всесоюзного конкурса на лучшие об

разцы мебели поступило более чем от 30 проектио-конструк- 
торских бюрп и предприятий мебельной промышленности 57 
наборов мебели для общественных зданий. Поступившие на 
конкурс наборы мебели в мае—июне этого года экспонирова
лись в помещении тематических выставок ВДНХ СССР.

В июле Созет жюри конкурса рассмотрел предложения 
рабочих комиссий и за лучшие наборы, отвечающие условиям

конкурса, присудил денел<ные премии. Всего премировано 
18 наборов и 22 отдельных предмета, которые рекомендованы 
к массовому производству.

По наборам мебели для спальных комнат в школах-интер- 
натах (для детей старшего и младшего возраста) две в т о р ы е  
п р е м и и  (по 600 руб.) присуждены ПКТБ Управления бу
мажной и деревообрабатывающей промышленности совнархо
за Латвийской ССР. Кроме того, за отдельные предметы из 
набора денежную премию получило ПКБ Ленинградского об
ластного управления лесной, мебельной п деревообрабатываю
щей промышленности.

По наборам мебели для студенческих общежитий премии 
1:рисуждены: п е р в а я  (800 руб.) бывш. СПКБ Управле
ния мебельной и деревообрабатывающе!! промышленности Л е
нинградского совнархоза; в т о р а я  (600 руб.) — бывш. ПКБ 
по мебели Московского совнархоза. Премию в размере 200 руб. 
получило также ПКТБ Управления бумажной и деревообра
батывающей промышленности совнархоза Латвийской ССР.

По наборам мебели для административных помещений 
премии присуждены: п е р в а я  (1500руб.)— ЭКБ Управления 
мебельной и деревообрабатывающей промышленности совнар
хоза Литовской ССР; две в т о р ы е  (по 1000 руб.) — бывш. 
СПКБ Управления мебельной и деревообрабатывающей про

мышленности Ленинградского совнархоза и ПКТБ Управле
ния бумажной и деревообрабатывающей промышленности сов
нархоза Латвийской ССР. Кроме того, за отдельные предме
ты из наборов денежные премии получили: Ленинградское 
высшее художественное промышленное училище им. В. И. Му
хиной (стол и стул для заседаний) и Проектно-конструктор
ский институт легкой промышленности Львовского совнархо
за (стол письменный).

По наборам мебели для классов в общеобразовательной 
школе п е р в у ю  п р е м и ю  (1500 руб.) получило ЭКБ Уп
равления бумажной и деревообрабатывающей промышленно
сти совнархоза Литовской ССР. За отдельные предметы 
(стол учителя на металлическом каркасе, три типоразмера 
парт и доску) денежная премия в сумме 500 руб. присуждена 
Комбинату школьной и детской мебели совнархоза Латвий
ской ССР.

По наборам мебели для спальных комнат в летних курорт
ных городках п е р в у ю  (1000 руб.) и в т о р у ю  (800 руб.) 
п р е м и и  получил Всесоюзный проектно-конструкторский и 
технологический институт мебели Государственного комитета 
по лесной, целлюлозно-бумажной, деревообрабатывающей про
мышленности и лесному хозяйству при Госплане СССР. 
Т р е т ь я  п р е .м и я (500 руб.) присуждена ПКБ Лепобллес- 
древпрома.

По наборам мебели для больничной палаты в т о р у ю  
п р е .м и ю (800 руб.; за совместно разработанный набор по
лучили Всесоюзный пректно-конструкторский и технологиче
ский институт мебели и институт «Гппроздрав» Министерства 
здравоохранения СССР. Этим же институтам присуждена де
нежная премия Б размере 300 руб. за отдельные предметы 
(прикроватная навесная тумбочка, пристенный стол с откид
ной крышкой и табуретка с круглым сиденьем).

По наборам мебели для дошкольных детских учреждений 
(детские сады и ясли) п е р в у ю  п р е м и ю  (1500 руб.) по
лучило ПКТБ Управле1шя бумажной и деревообрабатываю
щей промышленности совнархоза Латвийской ССР. В т о р а я

п р е м и я  (1000 руб.) присуждена ЭКБ Управления мебель
ной и деревообрабатывающей промышленности совнархоза 
Литовской ССР. Денежная премия в размере 700 руб. за на
бор мебели для детского сада выдана Комбинату школьной и 
детской мебели совнархоза Латвийской ССР. Т р е т ь и  п р е 
м и и  ^по 500 руб.) получили бывш. ПКБ по мебели Москов
ского совнархоза и за совместно разработанный набор 
ЦПКБМ и Московский мебельно-деревообрабатывающи!! ком
бинат Мосгорсовнархоза. За отдельные предметы для детско
го сада и ясель денежные премии получили: Иопавский
мебельный комбинат совнархоза Литовской ССР (шкаф-стол 
для живого уголка; и ПКБ Управления бумажной и дерево
обрабатывающей промышленности совнархоза Белорусской 
ССР (кресло с подножкой), мебельная фабрика Ленгориспол- 
кома (качели и л.ьа вида столиков) и Проектно-констрчктор- 
ский институт легкой промышленности Львовского совнархоза

По садово-парковой мебели п е р в а я  п р е м и я  (900 руб.) 
присуждена Всесоюзному проектно-конструкторскому и тех 
нологическому институту мебели. За отдельный предмет 
(скамья) денежная премия выдана Ленинградскому высшему 
.художественному промышленному училищу им. В. И. Мухи
ной.

По мебели для пляжей денежные премии за отдельные 
предметы получили: ПКТБ Управления бумаи<ной и дерево
обрабатывающей промышленности совнархоза Латвийской 
ССР (лежак на подставке, теневой навес) и Всесоюзный про- 
ектно-конструкторский и технологический институт мебели 
(зонт большого диаме. ра).

На рисунках показаны наборы мебели для детских садов, 
разработанные ПКТБ совнархоза Латвийской ССР, ЭКБ сов
нархоза Литовской ССР и бывш. ПКБ по мебели Московского 
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МЕБЕЛЬЩИКИ МОСКВЫ 

УСПЕШНО ВЫПОЛНЯЮТ 

СОЦИАЛИСТИЧЕСКИЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА

На состоявшемся в августе хозяйственном активе 
работников предприятий мебельной промышленности 
г. Москвы были подведены итоги работы за первое полу
годие 1963 г. и выполнения социалистических обяза
тельств по досрочному выполнению плана этого года.

Выступивший на активе с докладом начальник Уп
равления мебельной промышленности Мосгорсовнархоза
В. Ф. Лесков основное вниманне уделил анализу каче
ственных показателей работы предприятий в первом по
лугодии и качеству выпускаемой продукции. Он сооб
щил, что план первого полугодия 1963 г. по выпуску ва
ловой продукции предприятиями Управления выполнен 
на 101,5%. По сравнению с первым полугодием прошло
го года прирост выпуска продукции составил 11,5%. 
Сверх плана было выработано продукции на 1 млн. руб. 
против 650 тыс. руб. по социалистическому обязатель
ству, соответственно план по производительности труда 
был выполнен на 101,7% против 100,2% по обязатель
ству. По сравнению с прошлым годом производитель
ность труда возросла «а 9,3%. Благодаря этому 82,67о 
прироста выпуска продукции было получено за счет ро
ста производительности труда.

Однако, сказал далее В. Ф. Лесков, несмотря на до
срочное завершение плана первого полугодия, в работе 
как предприятий, так и Управления имеется много cjuie- 
ствонных недостатков. Так, например, три предприятия 
(MiMCK-2, мебельные фабрики № 5 и 13) не выполни
ли пла'на первого полугодия. В результате план выпуска 
мебели в первом полугодии недовыполнен па 0,9%. Не 
выполнен также план по Управлению в целом по сниже
нию себестоимости продукции и накоплениям, что было 
вызвано перерасходом средств по сырью, заработной 
плате, потерям от брака и наличием сверхнормативных 
запасов готовой продукции на ряде предприятий. Для 
улучшения качественных показателей работы предприя
тий необходимо оперативно работать по обновлению ас
сортимента мебели и, главное, непрерывно повышать ее 
качество. Хотя на предприятиях Управления в первом 
полугодии и внедрено в производство 26 новых изделий, 
но этого явно недостаточно. Многие наши предприятия 
продолжают выпускать мебель устаревших конструкций, 
несмотря на трудности с ее реализацией. Поэтому руко
водителям предприятий необходи.мо серьезно заняться 
внедрением в производство мебели современных кон
струкций, пользующейся у населения большим спросом. 
Только при этом условии можно добиться резкого улуч
шения качественных показателей работы предприятий.

Указав на то, что резкое повышение качества 
продукции является сегодня главной задачей работни
ков мебельной промышленности, В. Ф. Лесков подробно 
проанализировал по каждому предприятию ^причины вы
пуска недоброкачественной мебели и меры по их устра
нению. В заключение докладчик остановился на вопросах 
внедрения новой техники, повышения производительно
сти труда, себестоимости продукции, ходе капитального 
строительства и задачах мебельной промышленности 
Москвы на второе полугодие 1963 г.

Во втором полугодии по сравнению с первым полуго
дием на предприятиях Управления мебельной промыш
ленности Мосгорсовнархоза выпуск продукции должен
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

ЖВООШАТЫВАЮЩАЛ
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ

ГОСУДАРСТВЕННОГО КОМИТЕТА ПО ЛЕСНОЙ, ЦЕЛЛЮ ЛОЗНО-БУМАЖНОЙ. ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ 
ПРОМЫШЛЕННОСТИ И ЛЕСНОМУ ХОЗЯЙСТВУ ПРИ ГОСПЛАНЕ СССР И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ 

НТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

XI! ГОЛ ИЗДАНИЯ № 10 О К Т Я Б Р Ь  1 9 6 3

НОВЫЙ СТАНДАРТ НА ДРЕВЕСНО-СТРУЖЕЧНЫЕ ПЛИТЫ
Канд. техн. наук Г. М. ШВАРЦМАН, инж. 3. В. ЗАВЬЯЛОВА

Л
ействую щ ий ГОСТ 9 3 8 1 — 6 0  «П литы  струж еч н ы е» был 

введен тогда, когда эти плиты в Советском Союзе в ос
новном производились на импортной установке «Б арт- 

рев» (У сть-Л ж орский фанерный завод) и на небольш их лини
ях, созданны х силами м ехан и ческ и х м астерски х деревообра
батывающих предприятий. К онструктивны е и техн ологические  
недостатки установки «Б артрев » , а такж е несоверш енство  
линий, созданны х деревообрабаты ваю щ ими предприятиям и, 
обусловили низкие показатели качества др ев есн о-струж еч н ы х  
плит, залож енны е в действую щ ем  ГОСТе.

За последние годы производство древ есн о-стру ж еч н ы х  
плит намного возросло. Н аряду с ранее действовавш им и уст а 
новками появились новы е, периодического действия, п озво
ляющ ие значительно повы сить качество продукции. Удельны й  
вес их в производстве плит в настоящ ее время настолько у в е
личился (а  в дальнейш ем будет расти ещ е больш е), что в но
вом стандарте (ГОСТ 9 3 8 1 — 6 3 ) ,  утверж денн ом  Г осударствен
ным комитетом стандартов, мер и изм ерительны х приборов  
при Совете Министров СССР, приняты  качествен ны е пок аза
тели только плит, вы пускаем ы х на новы х устан овк ах . Этот 
стандарт вводится с 1 9 6 4  г.

С ледовательно, новый стандарт вклю чает только плиты , 
вьгаускаемые на соврем енны х промы ш ленны х устан овк ах . 
Кроме того, в ГОСТ 9 3 8 1 — 6 3  вош ли плиты экструзионного  
прессования, предназначенны е главным образом для строи
тельства. Необлицованны е плиты экструзионного прессования  
имеют очень низкую  прочность, что затрудняет их прим ене
ние. Поэтому по новому стандарту эти плиты долж ны  вы пу
скаться только облипованны ми лущ ены м ш поном, строганой  
фанерой и.-'и бумагой.

В отличие от ГОСТ 9 3 8 1 — 6 0  в новом ГОСТе принято  
название плиты «л п ев есн о-стр уж еч н ая» , как более распро
страненное. Этот ГОСТ предусм атривает и новы е классиф и
кацию и маркировку плит.

Д ревесно-струж ечн ы е плиты разделяю тся на плиты п лос
кого прессования (струж к и  располож ены  параллельно пласти  
п.7иты) и экструзионного прессования (стр уж к и  располож ены  
перпендикулярно пласти плиты ).

Первы е разделяю тся в зави сим ости от конструкции на 
однослойны е и трехслойны е, а вторые —  на сплош ные и мно
гопустотны е. Кроме того, плиты подразделяю тся в зависимости  
от их объем ного веса . Плиты плоского прессования могут 
быть среднего веса (объем ны й вес 0 , 5 0 — 0 ,6 5  г/см^) и тя
желы ми (объем ны й вес 0 , 6 6 — 0 ,8 0  г/см ^), а плиты экстру
зионного п р ессования —  легкими (о'бъемный вес 0 ,3 5 —
0 ,5 0  г/см ^), среднего веса (объем ны й вес 0 , 5 0 — 0 ,6 5  г/см®) 
и тяж елы м и (объем ны й вес 0 , 6 6 — 0 ,8 0  г/см®).

П риведенная классиф икация плит обусловлена тем, что 
их свойства в значительной степ ени определяю тся весом и 
конструкци ей данного м атериала. Кроме того, себестоимость  
плит так ж е зави сит от способа и х  прессования, конструкции  
и веса .

Разм еры  вьгаускаемы х струж еч ны х плит установлены  
с учетом  экономного раскроя и х и размеров оборудования. 
При этом формат плит плоского прессования принят равным  
3 5 0 0 X 1 7 5 0  и 3 5 0 0 X 1 5 0 0  мм. Плиты экструзионного прес
сования имею т длину 1 5 2 5 ,  2 0 0 0  и 2 5 0 0  мм и ш ирину  
1 2 5 0  мм. Так как последние производят непрерывным спосо
бом, стандарт п редусм атривает вы пуск таких плит и других  
разм еров. В новом стандарте допускаю тся значительно мень
шие отклонения по толщ ине и разнотолш инности. Так, на
прим ер. допуск по разнотолш инности в пределах одной плиты  
толщ иной 1 9  мм ум еньш ен в полтора раза. Вы пуск плит 
с таким и допускам и по толщ ине возм ож ен только при точном  
соблю дении техн ологии их производства. Особое внимание 
при этом долж но быть обращ ено на чистоту дистанционны х  
планок в прессе (р ек ом ен дуется  их обдувка), равномерность  
толщ ины  и гладкость поддонов и плит ппесса, соблю дение ре
ж им а прессован ия, равномерное распределение осмоленных  
струж ек  по площ ади пакета и т. п.

Повыл стандарт предусм атривает так ж е вы пуск шлифо
ванны х плит для мебели толщ иной 1 6 — 1 9  мм с допуском по 
толщ ине ± 0 , 3  мм, а плит толщ иной 2 2 — 2 5  мм с допуском  
± 0 . 4  мм. При этом разнотолщ инность в одной плите долж на  
быть в п п еделах 0 ,6  мм (п ри толщ ине плит 1 6 — 1 9  мм) или
0 ,8  мм (при толщ ине плит 2 2 — 2 5  мм). С такими допусками
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плиты после прессования получить практически невозм ож но. 
Поэтому их следует выравнивать на ш лифовальны х стан ках. 
Применяемые сей час для этой цели обычные ш лифовальны е  
шкурки на бум аж ной основе быстро изнаш иваю тся . Работу по 
создаш ш  более долговечны х ш курок долж ен возглавить Го
сударственны й комитет по маш иностроению  при Госплане  
СССР. : i

В ьш уск вы сококачественной ш лифовальной ш курки в до
статочном количестве позволит ш лифовать все древесн о
струж ечны е плиты, в результате чего качество их повы сится.

Н аряду с уменьш ением допусков по разнотолщ инности  
древесно-струж ечны х плит новый стандарт предусм атривает  
резкое повы ш ение их прочности. Но учиты вая, что это ведет к 
увеличению  расхода дорогостоящ их и деф ицитны х свя
зую щ их, предусм атривается производство плит дв ух  групп: 
А —  повыш енной прочности и Б —  нормальной прочности. 
В зависим ости от группы  будет устан авли ваться  ц ена этого  
материала.

В новом стандарте минимальный показатель предела  
прочности плит на статический изгиб для плит с объемным  
весом до 0 ,6 5  г/см^ повыш ен по сравнению  с действую щ им  
ГОСТ 9 3 8 1 — 6 0  на 7 0 %  (груп п а А) и на 3 0 %  (груп па Б ).

Для плит с объемным весом 0 , 6 6 — 0 ,8 0  г/см® минималь
ный показатель предела прочности повы ш ен на 6 5 — 8 0 %  
(группа А) и на 3 0 — 4 0 %  (груп п а Б ). Новый стандарт, кро
ме того, вводит испы тание на растяж ен и е перпендикулярно  
пласти плиты. Дополнительны й показатель позволит усилить  
контроль за качеством плит, и збеж ать  их расслоен ия (особен 
но при ф анеровании).

В новом стандарте почти в два раза уж есточ ен ы  нормы  
разбухания древесн о-струж еч ны х плит после 2 4  час. вымачи
вания в воде. Это значительно повы ш ает качество плит и рас
ширяет области их прим енения.

Приведенные показатели характеризую т ф изи к о-м ехан и -  
ческие свойства древ есн о-струж еч н ы х плит плоского п рессо
вания. Новый стандарт впервые норм ирует так ж е и свойства  
плит экструзионного прессования.

Следует отметить, что предприятия пока ещ е не вы
пускаю т плиты с указанны ми выше ф изико-м еханическим и  
свойствами. Однако приняты е нормы вполне реальны . Для  
и х достил:ения требуется  строго соблю дать технологию , обе
спечить бесперебойную  работу оборудования и систем атиче
ский контроль как качества поступаю щ его в производство

сы рья и м атериалов, так и к ачества продукции на пром еж у
точны х оп ерац иях.

Новый стандарт п редусм атривает такж е уж есточени е  
норм по дефектам обработки. Так, наприм ер, значительно  
ум еньш ены  допускаем ы е оттиски от прокладок (углубления  
и вы ступы ). Если в действую щ ем  стандарте допускаю тся  
оттиски в 1-м  сорте для лицевой стороны глубиной 0 ,5  и 
оборотной 1 мм, то по новому стандарту в неш лифованных  
однослойны х плитах допускаю тся оттиски глубиной 0 ,5  мм, 
а в трехслойны х плитах —  глубиной 0 ,3  мм с любой сто
роны плиты . Ш лифованны е ж е  плиты  вообщ е н е должны  
иметь этого деф екта.

Для обесп ечени я вы пуска др ев есн о-струж еч н ы х плит 
с м инимальной ш ероховатостью  в новом стандарте п реду
смотрено нормирование чистоты поверхности плит в соот
ветствии с ГОСТ 7 0 1 6 — 5 4 .  При этом последняя должна 
определяться с помощью двойного м икроскопа MI1C-11 или 
по эталонам . Ч истота поверхности плит устанавливается в за 
висим ости от их кон струк ци и , вида обработки и облицовоч
ного м атериала.

По сравнению  с действую щ им  ГОСТ 9 3 8 1 — 6 0  в новом 
стандарте ум еньш ены  нормы допускаем ого коробления. Так, 
необлицован ны е плиты толщ иной 1 0 — 1 6  мм имеют допуск  
по короблению  1 ,2  мм (вм есто 2 ,0 ) ,  а плиты толщ иной 1 9 —  
5 0  мм —  1 ,0  мм (вм есто 1 ,5 — 1 ,8  м м ). Для облицованны х  
плит толщ иной 1 0 — 1 6  мм и 1 9 — 5 0  мм допуск по коробле
нию соответствен но ум ен ьш ен  с 3 ,0  до 1 ,5  мм и с 2 , 5 — 2 ,0  
до 1 ,2  мм.

До сих пор др ев есн о-струж еч н ы е плиты учиты вались  
в к уби ческ и х м етрах. Новый стандарт вводит учет этого ма
тери ала в квадратны х м етрах. В результате предприятия бу
дут заи н тересован ы  вы пускать тонкие плиты, что позволит 
более экономно расходовать их в народном хозяй стве. П о-ви
дим ом у, ещ е некоторое время наряду с учетом плит в квад
ратны х м етрах будет производиться учет и в кубом етрах, 
так как все нормативы (по расходу сы рья и материалов и 
по производительности оборудования) разработаны  на 1 м® 
струж еч н ы х плит. В связи  с этим сл едует  установить соот
ветствую щ ие пересчетн ы е коэф ф ициенты , при разработке  
которы х ц елесообразно уч есть  и вес плит, так как последний  
влияет на нормативы расхода сы рья и материалов и произ
водительность оборудования.

В н едрение нового стандарта на древесно-струж ечны е  
плиты позволит значи тельн о по'высить и х качество.

ВЫСТАВКА ОБРАЗЦОВ БЫТОВОЙ МЕБЕЛИ

ПРАВЛЕНИЕ м ебельной  пром ы ш ленности  Го судар ствен - 
*  ного ком ите та  по лесной , ц еллю ло зно -б ум аж ной , д е р е 

вообрабатываю щ ей пром ыш ленности  и леснО'ЛАу хо зяй с тв у  
при Госплане  СССР совм естно  с Вы ставкой  до стиж ений  на
родного  хо зяйства  СССР ор гани зовало  тем а ти ч е скую  вы
ставку  образцов бы товой м ебели .

Выставка образцов мебели была размещена в павильоне 
тематических выставок ВДНХ и открыта для обозрения посе
тителями и специалистами в сентябре—октябре 1963 года.

Из поступивших на выставку 93 наборов мебели для 
экспонирования было принято 60, в том числе: 20 наборов 
от предприятий РСФСР, 15 — от предприятий Украинской 
ССР, 12 — Латвийской ССР, 8 — Литовской ССР и 5 набо
ров от предприятий Эстонской ССР.

Целью выставки являлся отбор лучших наборов мебели 
для рекомендации их к широкому внедрению в производст
во.

Отобранные наборы Всесоюзным проектно-конструктор
ским технологическим институтом мебели совместно с кон
структорскими бюро и организациями, представившими на
боры мебели на выставку, будут подвергнуты сквозной уни
фикации и на них будет разработана техническая докумен
тация. Это позволит быстро организовать массовое произ
водство рекомендованных наборов мебели.

При разработке технической документации на реко
мендованные к производству наборы мебели будут учтены 
замечания и отзывы посетителей и специалистов по вопро
сам конструкции, материалам и отделке мебели.

Для специалистов-мебельщиков с 22 по 28 сентября на 
ВДНХ СССР было организовано совещание-семинар на тему: 
«Развитие массового производства современной мебели и 
итоги тематической выставки лучших образцов бытовой ме
бели».

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ, 1963/10
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ГИДРОФОБИЗАЦИЯ СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ МЕТОДОМ 

СУХОГО РАСПЫЛЕНИЯ ПАРАФИНА
А. А. ЭЛЬБЕРТ

Лесотехническая академия им, С . М. Кирова

О дним из методов временной гидрофобизации стружечных 
плит является введение в стружечную массу расплав
ленного парафина. Этот метод*, применяемый в настоя

щее время на Усть-Ижорском фанерном заводе, детально изу
чался на кафедре древесных пластиков и плит ЛТА под руко
водством проф. Н. Я. Солечника.

В стружечную массу, находящуюся в смесителе, через 
форсунку посредством подогретого сжатого воздуха парал
лельно со связующим вводят расплавленный парафин. Рас
ходный бак для расплавленного парафина находится около 
смесителя. Для подогрева участка трубопровода расплавлен
ного парафина до распылителя (2—4 м) используется ток низ
кого напряжения. Сжатый воздух подогревается при помощи 
электрического нагревателя. Несмотря на простоту этого ме
тода, он считался менее эффективным, чем метод введения гид
рофобных добавок в виде эмульсии, в связи с худшим распре
делением парафина в плите, что. как показали исследования, 
связано с неправильным ведением распыления.

Мы ставили своей задачей проверить эффективность мето
да сухого распыления по сравнению с введением парафина в 
виде эмульсии, определить оптимальный режим распыления, 
равномерность распределения и необходимые минимальные 
количества парафина, обеспечивающие водостойкость плит со
гласно требованиям, предъявляемым к методу временной за
щиты плит от действия воды.

Уменьшение размера частиц парафина, образующихся при 
распылении, а следовательно, увеличение их количества имеет 
решающее значение для равномерного нанесения на стружку 
и для повышения водостойкости плит.

Механизм распыления парафина следующий. Воздух при 
распылении выходит из форсунки с большой скоростью, в то 
время как скорость истечения струи парафина небольшая. Воз
никает трение между струями воздуха и парафина, вследствие 
чего струя парафина, будучи как бы закрепленной с одной сто
роны, вытягивается в тонкие отдельные нити. Эти нити быст
ро распадаются в наиболее тонких местах м образуют сфери
ческие капли. Чем больше относительная скорость, тем тоньше 
нить и менее устойчива, тем более дисперсным получается рас
пыл. С увеличением вязкости парафина увеличивается период 
существования статически неустойчивой формы нити, и распыл 
получается менее дисперсным.

Средний диаметр частиц d  характеризуется следующей 
функциональной связью:

(  Я 1Я 2,

Я1 =
^Ж■ о -do

где Цж — динамическая вязкость жидкости, к Г -ceKj/tfl-, 
а — поверхностное натяжение, кГ!м.
Критерий Яг характеризует соотношение инерционных сил 

воздушного потоки и сил поверхностного натяжения.
„  Т* • «2 • rfo
П ч = ------------------»

а

где и — относительная скорость воздуха и жидкости, м!свк.

* <Деревообрабатывающая промышленность», 1961, № 7.

Таким образом, дисперсность распыла зависит от разницы 
между скоростью воздуха и парафина, отношеиня расходов 
воздуха и парафина, конструкции форсунки, физических 
свойств парафина (вязкости, поверхностного натяжения, плот
ности).

При исследовании метода сухого распыления стружечные 
плиты изготовлялись на полузаводской установке проблемной 
лаборатории ЛТА. Размер их — 400X400X10 нм, объемный 
вес — 0,7 г/с.цз, содержание смолы к весу абс. сухой струж
ки — 7%. Связующее распылялось во вращающемся смесите
ле пульверизационным способом, прессование осуществлялось 
в однопролетном прессе при температуре 140°С, удельном дав
лении 25 кГ1см^ и времени выдержки 0,8 мнн. на 1 мм тол
щины плиты.

Применялась стружка березовых карандашей с Усть- 
Ижорского фанерного завода, а в качестве связующего — мо- 
чев1ино-формальдегидная смола «Бартрев» с отвердителем 
(хлористый аммоний).

При введении расплавленного парафина использовались 
печь для подогрева воздуха и бачок для плавления и подогре
ва парафина. Печь представляет собой фарфоровую трубку, в 
которую помещена спираль. Трубка полностью изолирована. 
Посредством автотрансформатора температура сжатого воз
духа, проходящего через печку, может регулироваться в пре
делах 20—240°С. Бачок для плавления парафина обогревается 
с помощью спирали. Температура в бачке регулировалась 
также автотрансформатором в пределах от температуры плав
ления до 160°С. Во всех опытах использовался очищенный 
парафин с температурой плавления 54°С.

В первую очередь необходимо было определить размер 
частиц парафина после напыления на систему стеклянных пла
стинок. Определения велись с помощью микроскопа, микрофо
тосъемки и ланаметра — прибооа для микроскопических изме
рений на экране с одновременной регистрацией полученных ре
зультатов и автоматическим подсчетом количества частиц од
ного размера.

Усреднение производилось по Заутеру — за средний при
нимался размер частицы парафина, отношение объема которой 
к ее поверхности равно отношению суммарного объема всех 
капель к их поверхности.

dcp —

где do — характерный размер форсунки, м\
Ge и GjK — расход соответственно воздуха и жидкости, 

кг/сек;
7» и ^ж — плотность соответственно воздуха и жидкости, 

кг-сек^1м*\
Я] и Яг — определяющие критерии.

Критерий Я] характеризует соотнощение вязкостных, 
инерционных сил жидкости и сил поверхностного натяжения.

где dcjj — средний объемно-поверхностный диамётр; 
rtj — число капель диаметра di.

При среднеарифметическом методе усреднения получается 
значительно меньший средний диаметр, так как удельное со
держание капель определяется их относительным количеством; 
между тем большое количество малых капель составляет лишь 
незначительную часть общей массы распыленной жидкости, а 
это значит, что такое усреднение не учитывает распределения 
массы жидкости по частицам.

Одном из задач настоящего исследования был выбор оп
тимального температурного режима.

Определялось изменение физических свойств парафина при 
температурах от 60 до 140°С. Поверхностное натяжение пара
фина находилось методом наибольшего давления газовых пу
зырьков на приборе Ребиндера. Результаты определений при
ведены в графиках на рис. 1 и 2.

Определено, что наиболее существенное снижение вязко
сти происходит при повышении температуры до 80—90°С, а из
менение поверхностного натяжения и плотности парафина с 
изменением температуры незначительно и носит линейный ха
рактер. Из вышеизложенного следует, что повышение темпепа- 
туры парафина вызывает в значительной степени только изме
нение вязкости, в то время как поверхностное натяжение и 
плотность претерпевают незначительные изменения и не могут 
оказать существенного влияния на дисперсность распыления.
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Затем были проведены определения размера частиц пара
фина, образующихся при распылении, для различных темпера
тур. Замерялись частицы парафина, напыленные на систему 
стеклянных пластинок при отношении расхода парафина к рас
ходу воздуха 0,22 кг1кг и давлении распыляющего воздуха 
2,5 ати. Для каждой температуры замерялось по 3000 частиц 
на стеклянных пластинках.
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Рис. 1. Изменение вязкости 
парафина от температуры
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Рис. 2. Изменение поверхно
стного натяжения парафина 

от температуры

Изменения среднего размера частиц распыляемого пара
фина в зависимости от температуры представлены графически 
на рис. 3.

Скорость истечения воздуха из форсунки и отношение ко
личества воздуха к количеству парафина оказывают особенно 
большое влияние при распылении. С увеличением скорости ис
течения сжатого воздуха и расхода сжатого воздуха на едини
цу массы распыляемого парафина распыл получается более 
тонким и равномерным.

Нами были проведены определения среднего размера ча
стиц парафина при отношении расходов парафина и воздуха в 
пределах от 0,1 до 0,3 кг//сг. Определения проводились при 
температурах 80 и 100°С (рис. 4).

При рассмотрении графиков fpnc. 3 и 4) видно, что с по
вышением температуры до 80—90°С и с уменьшением отноше
ния расходов парафина и воздуха значительно у.меньшается 
средний размер частиц.
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Рис. 3. Изменение размера 
частиц парафина от темпе

ратуры
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Риг. 4. Изменение размера 
чапиц парафина от отно
шения расходов парафина и 

воздуха:
1 — температура парафина 80°С;
2 — температура парафина 100'С

Чтобы определить изменение водопоглощения плит при су
хом распылении парафина, при различных температурах пара
фина и расходах воздуха были изготовлены однослойные стру
жечные плиты. Результаты испытаний плит в воде за 2 и 24 ча
са показывают, что температура парафина и расход воздуха 
оказывают некоторое влияние на набухание по толщине и во- 
допоглошение.

Более существенно повышение температуры парафина и 
расхода воздуха сказывается на улучшении равномерности рас
пределения парафина в плите в связи с большим увеличением 
количества части i, образующихся при распылении. Поэтому 
значительно уменьшаются отклонения от среднего показателя 
для набухания и водопоглощения плит.

Результаты испытаний 27 образцов плит с 0,75% парафи
на на набухание по толщине и водопоглощение в зависимости 
от отношения расходов парафина и воздуха (при температуре 
90°С) приведены в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Отношение 
расходов 
парафина 
и воздуха, 

кг кг

Средний 
объемный 

вес, 
г см?

Набухание по толщине 
за 24 часа, %

Водопоглощение 
за 24 часа, %

Н И Н . средн. иакс. мин. средн. иакс.

0,27 0,С90 14,08 15,48 17,87 32,05 40,87 48,26
0,19 0,708 13,24 14,57 1(1,39 28,07 33.84 42, )3
0,13 0,Ь89 12,80 13,98 14,81 29,85 34,36 40,33

Распределение частпц парафина по диаметру является од
ной из основных характеристик распыления. Исследования по
казали, что полидисперсность распыления в значительной ме
ре зависит от температуры парафина и расхода воздуха. При 
низких температурах и небольшом расходе воздуха образуется 
некоторая часть очень крупных частиц, при повышении темпе
ратуры и увеличении расхода воздуха их значительно мень
ше и достигается более равномерный распыл.

Расчет показывает, что в результате повышения темпера
туры парафина и расхода воздуха на единицу массы парафи
на значительно увеличивается количество частиц, образующих
ся пэи распылении. Так, при повышении температуры с 60 до 
Ю0°С количество частиц увеличивается примерно в восемь раз. 
Значительное увеличение количества частиц, вызываемое по
вышением температуры парафина и расхода воздуха, имеет 
решающее значение для равномерности ряспределения и нане
сения парафина на стружку, а следовательно, для повышения 
водостойкости плит.

В результате проведенных исследований можно заключить, 
что повышение температуры парафина при распылении и уве
личение расхода воздуха на единицу массы парафина сущест
венно улучшают распределение парафина в плите и повышают 
его гидрофобизирующее действие. В качестве оптимального ре
жима рекомендуется температура парафина 80—90°С, что дает 
вполне достаточное уменьшение размера частиц и равномерное 
распределение их по размеру, по сравнению с распылением при 
55—о0°С; температура распыляющего воздуха в форсунке 
130— 150° и отношение расходов парафина и воздуха не более 
0,13—0,16 кг/кг.

Чтобы установить минимальное количество парафина, 
обеспечивающее эффективность гидрофобной доСачки для по
вышения водостойкости плит при их 24-часовом испытании в 
воде, определялось влияние количества парафина. p;ic шлейно
го сухим способом, на свойства стружечных плит.

Результаты, полученные для плит объемным весом 0,6— 
0,7 г/см^, показывают, что с увеличением количества вводимого 
парафина происходит значительное снижение набухания по 
толщине и водопоглощения при 24-часовом испытании в воде. 
Однако самое сильное влияние обнаруживается сразу же при 
переходе от О к 0,5% парафина. Для плит объемным весом 
0,7 г/см^ набухание по толщине за 24 часа уже при введении
0,5% парафина снижается соответственно с 34,7 до, 18,2% и во
допоглощение — с 76,2 до 38,2%, т. е. в два раза.

Дальнейшее увеличение количества парафина приводит к 
меньшему эффекту. Опт;'мальным для плит объемным весом
0,6—0,7 г/см^ являются 0,75% парафина к весу абс. сухой 
стружки.

Для плит объемным весом 0,5 г/см^ введение парафина в 
количестве от 0,5 до 3% почти не оказывает влияния на набу
хание по толщине за одни и более суток испытания в воде, 
что вызвано относительно небольшим увеличением размеров 
при вымачивании плит этого объемного веса вообще.

Набухание по толщине за 24 часа для плит без парафина 
составляет 25,8%, а с 3% парафина — 18%. Водопоглощение 
же, достигающее большой величины у плит данного сСгемного 
веса, уменьшается при вымачивании в течение 24 час. в два 
раза.

Наибольшее влияние оказывает введение памфина в пли
ты объемным весом 0,8 г/см^ при испытании за 2 и 24 часа в 
воде. Достигается снижение набухания и водопоглощения в 
трн-пять раз. В качестве оптимального количества для плит 
этого объемного веса следует рекомендовать 0,5% парафина.

Необходимо подчеркнуть, что npin введении до 3% рас
плавленного парафина не обнаружено заметного влияния по
следнего на прочность при изгибе и растяжении для плит 
объемным весом 0.6—0,8 г/см^.
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в  результате отработки оптимального режима сухого рас
пыления парафина появилась возможность определить эффек
тивность этого способа по сравнению со способом введения па
рафина в виде эмульсии. 33%-ная парафиновая эмульсия со 
средним размером частиц 4—6 мк получена на коллоидной 
мельнице по рецептуре ВНИИНСМа Академии строительства 
и архитектуры СССР. Рецептура (в вес. част.); парафин — 
100, олеиновая кислота — 10, аммиачная вода 25%-ная — 35, 
вода — 15f).

зуется оборудование, которое может быть изготовлено на лю
бом предприятии, выпускающем стружечные плиты. Кроме то
го, довольно затруднительно с технологической стороны полу
чение устойчивой 30—40%-ной эмульсии. Необходимо указать 
также, что с эмульсией в стружку вводится определенное ко
личество влаги. Это вызывает дополнительный расход энергии 
на испарение.

Приводим некоторые экономические данные упомянутых 
способов. Стоимость оборудования при сухом распылении па-

Т а б л и ц а  2

Гидрофобная добавка
Объемный 
вес, г см^

Испытания в воде

2 часа 1 сутки 5 суток

набуха
ние, %

водопог-
лощение.

набухание.

мин. средн. макс.

водопоглошение, %

мин. средн. макс.
набуха- 
нье, <>h

водопсг-
лошение,

%

Расплавленный парафин 
Парафиновая эмульсия . .

0,753
0,733

6,07
6,99

7,26
7,77

14,34
13,31

17,58
18,32

19,27
20,67

26,87
25,56

31,60
33,63

34,44
40,87

49,16
51,34

84,45
93,96

Необходимо отметить, что после распыления эмульсии на
блюдается некоторое уменьшение степени ее дисперсности за 
счет происходящей при распылении коагуляции или вследствие 
образования мельчайших комплексов частид. Образуются ком
плексы размером в среднем 20—50 мк. состоящие в основном 
из полученных в результате диспергирования парафина мель
чайших частиц размером 4—6 мк.

Показатели набухания по толщине и водопоглощения 27 
образцов плит с парафином, введенным в расплавленном виде 
и в виде эмульсии, приведены в табл. 2.

Таким образом, по показателям набухания, водопоглоше- 
ния и гигроскопичности плит, а также по отклонению от сред
него показателя для этих характеристик способ сухого распы
ления не уступает, а в некоторых случаях превосходит способ 
введения парафина в В1иде эмульсии.

Метод сухого распыления парафина имеет и ряд других 
преимуществ перед методом введения парафиновой эмульсии. 
Лтя приготовления эмульсии требуется сложное оборудование 
(коялоидная мельница, ультразвуковой диспергатор и т. п.), 
в то время как для введения расплавленного парафина исполь-

рафина для цеха производительностью 25 тыс. м^ плит в год, 
по данным Усть-Ижорского фанерного завода, составляет 
380 руб. Стоимость оборудования для приготовления парафи
новой эмульсин в ультразвуковом диспергаторе конструкции 
НИИЖ Ба в цехе той же производительности, по данным 
ВНИИНСМа, составляет 4039 руб. Полная себестоимость сухо
го распыления парафина с учетом всех элементов затрат на 
1 м'̂  плит равна 1,85 руб. Полная себестоимость парафиновой 
эмульсии на 1 м^ плит, по приведенной рецептуре 
ВНИИНСМа. которая обеспечивает наиболее устойчивую 
эмульсию, составляет 2.60 руб. Для цеха производительностью 
25 тыс, м^ стружечных плит в гол экономия (без учета тепла, 
требуемого на испарение влаги, вводимой с эмульсией) соста
вит 18750 руб. в год. Даже в случае использования рецептуры 
ВНИИНСМа с эмульгаторами меньшей стоимости (смачива
тель ОП-10 и мылонафт), обеспечивающими менее устойчивую 
эмульсию, экономия составляет значительную величину.

Результаты настоящей работы позволяют реко.мендовать 
данный способ гидрофобизации плит для действующих и про
ектируемых цехов стружечных плит, а также для производст
ва волокнистых плит по полусухому и сухому методам.

ВЫСОКОЧАСТОТНЫЙ НАГРЕВ ПРИ СКЛЕИВАНИИ ДЕТАЛЕЙ 
БОЛЬШОЙ ДЛИНЫ
Канд. техн. наук А. К. ПЕТРОВ 

Московский лесотехнический институт

Высокочастотный нагрев при склеивании деталей и узлов 
мебели находит все более широкое применение на ме
бельных фабриках страны. Наиболее распространенным 

генератором токов высокой частоты, который сейчас лриме- 
няется для высокочастотного нагрева, является генератор типа 
ЛГЕ-ЗБ, колебательная мощность которого равна 2 кет (час
тота тока 25—30 Мгц).

Нагревание и склеивание в поле токов высокой частоты 
многих деталей и узлов из древесины, имеющих сравнительно 
небольшую длину клеевых швов (до 1000— 1500 мм), возмож
но осуществлять за 1—2 мин., применяя обычные полосовые 
стационарные электроды.

Но нередки случаи, когда возникает необходимость нагре
вать и склеивать узлы, клеевые швы которых имеют значитель
ную длину, например в случае одновременного приклеивания 
обкладок к щитам с двух, трех или четырех сторон, при вы
клеивании из шпона царг круглого стола и т. п.

В этих случаях, когда клеевые швы имеют значительную 
длину, нельзя не считаться с тем обстоятетьством, что про
должительность нагревания увеличивается не прямо пропор
ционально увеличению длины клеевого шва. Это объясняется 
свойством мочевино-формальдегидных клеев, продолжитель
ность отверждения которых резко сокращается при повышении 
температуры, и специфическими условиями высокочастотного 
нагрева, при которых с увеличением длины клеевого шва (а 
значит, и длины сплошных электродов) продолжительность 
нагрева возрастает непропорционально этому увеличению.

На графике рис. 1 показана зависимость продолжитель
ности отверждения клея М-70 (отвердитель — хлористый ам
моний, 1% к весу смолы) от температуры клеевого шва.

Так, при температуре 50 и 100°С продолжительность от
верждения клея составляет соответственно 200 и 6,5 сек. Отсю
да — естественный вывод: для ускорения отверждения клея 
желательно работать в зоне температур 80—120”С.
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Рис. 1

Интенсивность подъема температуры клеевого шва, нагре
ваемого в высокочастотном поле определенной мощности, за 
висит от длины клеевого шва. Чем длина больше, тем медлен
нее поднимается температура.

Зависимость скоро
сти подъема температу
ры от длины клеевого 
шва показана на рис. 2. 
График построен по ре
зультатам эксперимен
тов, проведенных при 
следующих условиях.

Тип высокочастотно
го генератора — ЛГЕ-ЗБ 
(2 кет, 25—30 Мгц), 
клей — М-70, ширина 
клеевого шва — 20 жл, 
нагрев производился с 
помощью сплошных элек
тродов в параллельном 
высокочастотном поле.

Из графика видно, 
как резко снижается ско
рость подъема темпера
туры клеевого шва с уве
личением его длины.
Так. например, при уве
личении длины в 2 и 
4 раза (800; 1600;
3200 М.М) скорость на
грева соответственно 
(5,2; 1,2; 0.22 сек.) сни
жается в 4 и 23 раза. 

Практически увеличение продолжительности нагревания 
клеевого шва в высокочастотном поле с увеличением его дли
ны будет не столь значительно вследствие того, что одновре
менно с процессом нагрева клеевого шва, и это особенно за
метно при малой скорости подъема температуры, идет процесс 
отверждения клея.

С учетом этого об
стоятельства построен 
график рис. 3, на кото
ром дана зависимость 
продолжительности на
гревания от длины клее
вого шва до момента от
верждения клея. Но да
же и в этом спучае при 
длине швов 800; 1600; 
3200 жл продолжитель
ность нагревания состав
ляет соответственно 17; 
53; 225 сек. Т. е. при 
увеличении длины швов 
в 2 и 4 раза продолжи
тельность нагревания 
увеличивается в 3 и 13 
раз. При большей длине 
диспропорция будет бо
лее значительной.

При нагревании кле
евых швов значительной 
протяженности сущест
вующими генераторами 
ТВЧ малой мощности 
(2 кет) удельная энер
гия. приходящаяся на 
единицу нагреваемой 

площади клеевого шва, незначительна. Температура шва под
нимается медленно, и практически склеивание происходит при 
температурах 50—-70°С, вследствие чего продолжительность 
склеивания достигает значительной величины (200—300 сек.).

Ускорение процесса нагрева возможно за счет увеличения 
мощности генератора, что не всегда возможно и экономически 
менее эффективно.

Другой путь ускорения процесса — сокращение площади 
клеевого шва, нагреваемой, за один прием. Так, при нагреве 
клеевого шва длиной 3200 мм не сразу, а отдельными участка
ми по 800 мм суммарное время нагрева четырех участков со
ставит 17X4 =  68 сек. вместо 225 сек. Ускорение (при той же 
мощности генератора!) в 3 с лишним раза.

\\\\
\

/д а  2000 
Длина ш6а,ш

Рис. 2

хоа

Отсюда вывод о целесообразности нагрева длинных клее
вых швов не сразу, а по частям. Это возможно осуществить, 
расположив над швом несколько отдельных секций электро
дов, питание к которым следует подводить поочередно, или же 
нагревая клеевые швы с помощью одного подвижного элек
трода небольших размеров, перемещаемого с определенной 
скоростью вдоль клеевого шва. Разумеется, что второй элек
трод при этом может быть длинным и перекрывать клеевой 
шов по всей его длине. Применение подвижного электрода 
даст еще больший эффект ускорения склеивания, чем секцион
ные электроды.

Очевидно, что при нагреве длинных клеевых швов чем 
меньше размер подвижного электрода, тем больший эффект 
ускорения можно получить по сравнению со сплошными элек
тродами при той же мощности. Но размер подвижного элек
трода по ряду причин не может быть меньше определенной, 
критической для конкретных условий величины. Одной из при
чин является условие стабильной работы генератора, так как 
уменьшение электрода уменьшает емкость рабочего конденса
тора. которая имеет определенный предел.

Кроме этого, вопрос о минимальном размере электрода 
связан и с такими важными технологическими факторами скле
ивания, как:

— мииимально возможная продолжительность отвержде
ния мочевино-формальдегидных клеев при высоких температу
рах (100—200“С);

— максимально допустимая температура нагрева мочеви
но-формальдегидных клеев при кратковременном (доли секун
ды) воздействии этих температур;

— минимально необходимое давление при высокотемпера
турном режиме склеивания,

В настоящее время, 2̂0г 
ввиду недостаточной изу
ченности этих техноло
гических факторов, нет 
всемерно обоснованных 
критериев для теорети
ческого обоснования 
указанных критических 
величин. Поэтому вопрос S/4^
0 минимальной величине 
электрода можно разре
шить с некоторым при
ближением опытным пу
тем.

Эксперименталь н ы- 
ми исследованиями, про
веденными в МЛТИ, 
установлено. что воз
можно получить удовле
творительное склеивание 
клеем М-70 при нагреве 
в параллельном высоко
частотном поле (генера
тор ЛГЕ-ЗБ) клеевого 
шва длиной 100 мм (при 
ширине шва 20 мм) за
1 сек. Можно считать, 
что возможная скорость
перемещения подвижного электрода, по экспериментальным 
данным для указанных условий, составит 100 мм1сек. Тогда 
клеевой шов длиной 3200 мм возможно склеить за • 32 сек. 
Таким образом, применение подвижного электрода взамен 
сплошного позволяет ускорить процесс склеивания при 
той же мощности генератора в 220:32=6,9 раза.

Заметим, что условия нагрева для данного случая склеи
вания характеризуются большой скоростью подъема темпера
туры — 12 '̂’С/сек, конечная температура клеевого шва в кон
це процесса нагрева составляет 145°С.

Давлен)'е при склеивании во избежание вспенивания клея 
должно быть не менее 5 к /’/сл*.

Основные преимущества нагрева клеевых швов в поле 
ТВЧ с применением подвижного электрода:

1. Значительное ускорение процесса нагрева и склеивания, 
отсюда экономия электроэнергии и повышение производитель
ности установки.

2. Равномерность нагрева клеевого шва по длине.
3. Возможность эффективного нагрева клее-(ых швов боль

шой протяженности с помощью существующих моделей генера
торов.

2000 
Длина шба.ми

Рис. 3
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4. Упрощается настройка генератора, соблюдается ста
бильный режим его работы на протяжении всего цикла на
грева.

К недостаткам этого метода нагрева можно отнести ус
ложнение конструкции ваймы в связи с необходимостью уста
новки дополнительных механизмов для осуществления необ
ходимых перемещений электрода.

Используя метод нагрева клеевых швов в поле ТВЧ с по
мощью подвижного электрода, Московский лесотехнический 
институт спроектировал сборочный станок для склеивания 
щитов пианино в поле ТВЧ на Пензенской пианинной фабрике.

Максимальный размер шита — 1600 x  600 x  20 мм. Щит 
склеивается из сосновых или еловых делянок клеем М-70, от- 
вердитель — хлористый аммоний, вводимый в смолу в виде 
порошка в количестве 1 % к весу смолы.

Нагревание производится с помощью генератора ЛГД-10А. 
В процессе разведочных опытов применялся нагрев в продоль

ном, а также в рассеянном поле. Были испытаны сплошной на
грев сразу всего щита v секционный нагрев 2—4 секций. Во 
всех случаях продолжительность нагрева составляла значи
тельную величину: не менее 16 мин. при сплошном нагреве и 
10 мин. при секционном нагреве. Нагрев по площади щита был 
неравномерным.

Ввиду этого была применена схема с подвижным элек
тродом; низкопотенциальный электрод — сплошной дюрале
вый лист, высокопотенциальный электрод — листовой, разме
ром 200X600 мм. Последний электрод длинной стороной рас
полагался поперек щита и имел возможность перемещаться 
вдоль него. При скорости перемещения высокопотенциального 
электрода 15 мм1сек получено хорошее склеивание и равномер
ный нагрев всех клеевых швов.

Таким образом, продолжительность нагревания и склеи
вания щита с применением подвижного электрода сокрагилась 
до 2 мин., т. е. в 8 раз по сравнению со сплошным нагревом, и 
в 5 раз, по сравнению с секционным нагревом.

ПРАВКА АБРАЗИВНЫХ КРУГОВ НА НОЖЕТОЧИЛЬНЫХ 
СТАНКАХ ТИПА ТчН
к. и. ДЕМЬЯНОВСКИЙ, в. д. ДУНАЕВ  

цниимод

В 1962 г. Центральным научно-исследовательским институ
том механической обработки древесины проведено ис
следование качества заточки ножей с прямолинейной ре- 

жушей кромкой. Экспериментальная установка была создана 
на базе станка ТчН6-3. изготовленного в 1961 г. Кировским 
станкостроительным заводом.

В ходе разведывательных опытов, а также при знакомстве 
с состоянием заточки ножей на деревообрабатывающих пред
приятиях выявлены существенные недостатки применяемых на 
станках ТчН устройств для абразивных кругов. Правка на 
станках ТчН ведет к нерациональному расходу абразивных 
кругов, быстрому выходу из строя правящего инструмента. На
рушаются правила техники безопасности рабочими-заточника- 
ми, вынужденными править круги вручную.

Выпускаемые в настоящее время станки ТчН6-3, ТчН12-Зи 
ТчН18-3 снабжаются одинаковыми устройствами для правки 
кругов методом обкатывания. Лучшее качество правки абра
зивных кругов методом обкатки при наименьшем износе пра
вильного инструмента дают твердосплавные диски. Однако при 
использовании цельных твердосплавных дисков требуется стро
гое соблюдение правил ведения процесса правки. Если при ра
боте со всеми другими типами дисков нарушение этих правил 
(они рассмотрены ниже) ведет к ухудшению качества правки 
и ускоренному износу дисков, то цельные твердосплавные дис
ки в этих условиях быстро выходят из строя. При правильном 
ведении процесса такой диск обеспечивает до 500 правок.

Для обеспечения хорошего качества правки и длительной 
службы правильного твердосплавного диска при наименьшем 
расходе абразивного круга необходимо соблюдение ряда пра
вил:

1. Рабочая поверхность абразивного круга после правки 
должна быть параллельна поверхности его естественного из
носа. В этом случае вся рабочая поверхность круга будет уча
ствовать в заточке ножа. При несоблюдении этого правила 
круг будет резать кромкой поверхности и интенсивно изнаши
ваться, пока режущая фаска не станет достаточно широкой. 
При следующей правке будет удален неоправданно большой 
слой абразивных зерен, большей частью не участвовавших в 
резании.

2. Плоскость правящего диска должна быть параллельна 
вектору окружной скорости круга в зоне контакта*. При этом 
условии диск обкатывает поверхность круга с наименьшим 
скольжением и в наименьшей степени шлифуется абразивными 
зернами.

3. Крепление диска должно быть по возможности наиболее 
жестким, что улучшает качество правки и надежность работы 
диска.

4. Необходимо обеспечить заданные скорости поперечной 
и продольной подач круга.

5. Обязательно охлаждение круга жидкостью.
6. Толщина удаляемого при правке слоя круга должна 

быть минимально необходимой.
До 1962 г. станки ТчН снабжались устройством, при 

правке которым форма рабочей поверхности абразивного кру
га получалась произвольной, в крайнем положении угол меж ту 
вектором окружной скорости и плоскостью диска достигал 34° 
(рис. 1,а). Это приводило к быстрому выходу твердосплавно
го диска из строя из-за скалывания конических полуосей или 
зашлифовывания фаски на периферии диска. В наших опытах 
за одну правку круга твердостью С1 с шириной рабочей по
верхности всего 15 мм (вместо 37,5 мм) было до трех поло
мок дисков, несмотря на особую тщательность выполнения 
операции.

В 1962 г. упомянутое устройство для правки кругов бы
ло модернизировано: корпус стал жестко крепиться к каретке, 
гайка вертикального перемещения устранена, стержень с дер
жавкой в исходном положении ориентирован вдоль каретки 
(рис. 1,6), плоскость диска установлена под углом 17° к про
дольной оси стержня, увеличена жесткость устройства.

* Точнее; вектору относительной скорости, что несущест
венно ввиду ничтожности угла между этими векторами (ме
нее одной минуты).

Рис. 1. Положение устройства при правке до модерниза
ции (а), после модернизации (б) и схема расчета расхода 

круга (в ) :
АБС  — профиль поверхности перед правкой; Д С  то же, после

правки

Как видно из рис. 1,6, диск в крайних положениях распо
ложен под углом 12 и 15° к вектору окружной скорости. Рабо
чая поверхность круга после правки перпендикулярна его оси,
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независимо от наклона шпинделя. Следовательно, круг всегда 
работает наружной кромкой. Несложный расчет показывает, 
что расход круга на правку в этом случае получается чрез
мерно большим.

Из рис. 1,в следует:

Vo =  ^ ( D 2 - D ^ ) - 6 - s i n f ,

где Vo — общий расход круга за цикл;
D=200 мм и Di =  125 мм — наружный и внутренний диамет

ры круга IK по ГОСТ 2424—60, 
на который рассчитана конструк
ция станков ТчН;

Ь — ширина режущей фаски круга: 
Y = 6 °  — средний угол наклона шпинделя 

при заточке ножей.

Ь • COS 7)2] • Ь ■ sin  f ,

где Vu — износ круга между двумя правками.
Расход круга за одну правку получим из выражения

У п р ^ У о - У и -
При этом целесообразным расходом явится лишь слой, 

снятый с поверхности фаски. Его объем будет равен:

V’„^ =  ^  [D2_  (D -  26 . cos -г)2]

где £?з — средний размер абразивных зерен: для зернисто
сти 40 по ГОСТ 3647—59 (46 в дюймовой системе) 
о!з=0,45 мм;

0,2-с?з — толщина слоя, подлежащего удалению при правке, 
по данным Всесоюзного научно-исследовательско
го института абразивов и шлифования.

Результаты расчета для круга зернистостью 40 сведены в 
табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Элементы
Расход круга в см^ при ширине фаски перед правкой 

ШМ)

расхода
5 10 15 20

10 20 30 40
0,8 3,1 6,8 11,9

^ПР 9,2 16,9 23,2 28,1

^ 'п р 0,3 0,5 0,8 1,0

ческую форму с образующей параллельной продольной оси 
станка. Этот факт определяет простой способ формирования 
поверхности круга при правке: правящий диск следует уста
новить так. чтобы его ось лежала в диаметральной плоскости 
круга и была параллельна продольной оси станка. После ука
занной установки правильного диска правку круга следует 
производить движением каретки станка.

В наших экспериментах стержень с державкой закреплял
ся струбциной в корыте станка на левой стойке стола. Толщи
на слоя, удаляемая с круга при правке за один проход (по
перечная подача), задавалась механизмом поперечной подачи 
станка, а продольная — ручным перемещением каретки. При 
этой технологии правки кругов в течение 10-месячной экспе
риментальной работы использовался один единственный пра- 
вйльный диск при неизменно хорошем качестве правки.

При правильном формировании рабочей поверхности кру
га потребовалось бы удалить при правке объем , равный

~ ( D 2 - D ^ ) - 0 , 2 . d 3 ,

что составляет 1,7 сл* для круга зернистостью 40.
Таким образом, безобидное на первый взгляд несоответ

ствие выправленной поверхности и поверхности износа приво
дит к увеличению расхода круга на правку в 6— 15 раз, при
чем на затупленную поверхность приходится лишь 3,57о уда
ляемого объема.

Известно, что заточка на станках ТчН ведется, как пра
вило, при наклонном расположении шпинделя, а фаска зата
чиваемого ножа смещена относительно оси круга. Многочис
ленные измерения профиля рабочей поверхности круга в диа
метральных его сечениях показывают, что она образует кони

Рис. 2. Рекомендуемое устройство для правки кругов на 
станках ТчН:

I  — поворотный стол станка; 2 — ось стола; 3 — левая стойка стола;
4 — держ авка с правильным диском; 5 — кривой поворотный рычаг; 
6 — удлиненная цапфа оси; 7 — кнопка для фиксировання кривого 

рычага в рабочем положении

Как конструктивное развитие этого оправдавшего себя 
способа можно предложить устройство, показанное на рис. 2.

Предлагаемое устройство для правки кругов на ножето
чильных станках типа ТчН не является окончательным реше
нием вопроса, однако конструктивное развитие средств прав
ки в данном случае должно идти, по нашему мнению, именно 
в этом направлении.

Рекомендуемый режим правки кругов методом обкатыва
ния цельным твердосплавным диском приведен в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Вид правки
Попереч

ная подача 
на 1 про
ход, мм

Продоль
ная 

подача, 
м  мин

Число проходов

Предварительная ...............

Окончательная ...................

0 ,03-0,04

0 ,03-0,04

0,01-0,02
0,00

0 ,3 -0 ,4

0 ,1 -0 ,3

0 ,1 -0 ,3  
0 ,1 -0 ,3

До выравнивания 
поверхности круга 

До снятия дефектного 
слоя 
2 -3  
1 -2
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МАТЕМАТИЧЕСКИЙ МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВЫХОДА ДЕЛОВОГО ШПОНА 

ИЗ БЕРЕЗОВОГО СЫРЬЯ

Канд. техн. наук А. Н. КИРИЛЛОВ

О бъемный выход делового шпона из березового сырья за
висит главным образом от качества древесины. Качест
во фанерного сырья находится в зависимости от поро

ков древесины.
По признаку влияния на объемный рыход шпона пороки 

древесины можно разделить на следующие две группы:
— пороки, не оказывающие влияния на расход сырья на 

единицу продукция;
— пороки, влияющие на расход сырья на единицу про

дукции.
К первой группе относятся пороки древесины, допускае

мые ГОСТом на фанерное сырье: сучки, ненормальная окрас
ка и гниль, червоточина, трешины, косослой и свилеватость, 
двойная сердцевина, прорость закрытая и водослой. Ко второй 
группе пороков относятся: кривизна, ройка, закомелистость и 
сбежистос:ть, зарубы и затески, прорость открытая, отлуп.

Расчет выхода делового шпона из сырья с указанными 
группами пороков древесины, приводимый ниже, по нашему 
мнению, представляет научный и практический интерес.

В процессе лущения шпона при установлении ножа на вы
соте осевой линии чурака его след представляет собой спираль 
Архимеда. С гилиндрической части чурака витки спирали име
ют вид непрерывной ленты шпона заданной толщины. С неци
линдрической зоны чурака, т. е. зоны его сбега, длина спирали 
Архимеда может быть определена из развертки поверхности 
вращения чурака.

Вычислив длину шпона при заданной его толщине по спи
рали Архимеда и установив ширину ленты, равную длине чу
рака для цилиндрической части и определяемую по развертке 
поверхности вращения, для нецилиндрической зоны чурака, 
можно определить выход делового шпона.

Форма кривой, по которой шпон сходит с чурака при лу
щении, зависит от расположения лущильного ножа по отно
шению к осевой линии чурака. Кроме описанного выше распо
ложения ножа, различают случаи, когда кромка ножа ниже 
осевой линии чурака и выше осевой линии.

След ножа в первом случае поедставляет собой эвольвен
ту, а во втором — тропическую спираль.

При расчете, приводимом ниже, схема расположения 
кромки ножа выбрана на высоте осевой линии чурака из тех 
соображений, что контроль за таким расположением его осу
ществляется проще и точнее. Кроме того, определение выхода 
делового шпона по другим формам развертки кривой, при оди
наковом конечном результате, более сложно и громоздко.

Уравнение спирали Архимеда в полярных координатах 
имеет впд:

р =  а • 6,

где р — радиус-вектор;
а — величина полярной поднормали спирали Архимеда; 
О — угол в радианах.
Величина полярной поднормали спирали для лущения 

шпона при данной его толщине берется равной:

а —
2т.'

где 5  — толщина шпона.
Длина дуги L в полярных координатах может быть пред- 

стаатена следующей формулой;
Р2

Дифференцируя уравнение спирали Архимеда 
dp =  а • dO

и подставляя это выражение в формулу длины дуги, получим; 

Рг ;-----------------------------Рг
. /

. d0 =-1 V  **
р| P i

а?М
d9

=  1 V  62 -i- 1 . de .

Т а б л и ц а  1

Диаметр сырья, см  . . . 20 21 22 23 24

Значение К ...................... 0,9798 0,9735 0,9722 0,9715 0,9709

Т а б л и ц а  2

Пороки
древесины

Диаметр и объ
ем оиилиндро- 
ванного чурака

Объем куско
вого шпона

Отходы на 
рванину Всего отходов Деловой выход 

продукции
Расход сырья

Выход шпона 
полного фор

мата
Выход куско

вого шпона

см % м^ % м- % ж’ % м'= .«3 % л» %

23 0,0665 0,0029 3,97 0,0037 5,04 0,01836 25,0 0,0546 75,0 1,332 0,0507 69,53 0,0039 5,47
21,4 0,0575 0,00314 4.3 0,01234 16,9 0,027 37,0 0,0.6 63,0 1,583 0,0417 57,2 0,0043 5,8

19,8 0,0493 0,00С05 8,3 0,0177 24,2 0,0323 44,2 0,0407 55,8 1,790 0,0336 46,0 0,0071 9,8

23 0,0665 0,0024 3,29 0,0054 7,41 0,0197 27,41 0,0503 72,59 1,38 0,0436 58,63 0,104 13,96

23 0,0665 0,0024 3,29 0,00654 8,95 0,02118 29,0 0,0518 71,0 1,476 0,0314 43,0 0,0204 28,0
21,9 0,ОСО1 0,0120 17,7 0,02766 37,9 0,0-1534 62,1 1,610 0,04125 ео,б 0,00109 1.5
20,8 0,0542 _ _ 0,01‘’25 25,5 0,03944 46,0 0,03944 54,0 1,«50 0,0383 52,5 0,(0114 1,5
23 0,0665 0.0(1244 Я, 35 0,С0447 6,12 0,0195 26,62 0,0.S35 78,38 1,362 0,0129 58,73 0,0106 14,65
23 0,0665 0,00932 12,76 0,00438 6,58 0,01954 - 0,06116 83,76 1,190 0,0507 69,5 0,0104 14,26

21,4 0,0575 — 0,0154 21,15 0,030 41,2 0,0429 58,8 1,70 0,0418 57,3 0,00114 1,5

19,8 0,0493 — — 0,0237 32.5 0,0383 52,5 0,03464 47,5 2,10 0,0326 46,0 0,00114 1,6

Сырье с пороками 
первой группы . .

Кривизна I сорта . .
Кривизна II и 111 сор

тов .............................
Зарубы и затески 11

сорта .........................
Зарубы и затески 111

сорта ..........................
Ройка I и И сортов .
Ройка 111 сорта . . .
Прорость открытая .
Сбег 2 % ......................
Двусторонняя кри

визна ......................
Двусторонняя кри

визна 1% ..................

П р и м е ч а н и е .  В данные графы .Всего отходов* включены отходы на карандаши (диаметр 100 мм) для всех случаев в объеме 0,01256 .и’ , 
или 17,2%, и соответственно отходы, получаемые при рубке шпона на ножницах,—0,00208 л®, или 2,849%.
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После преобразования подкоренного выражения через та
бличный интервал формула для вычисления дуги примет сле
дующий я;1Д‘

- f y  P? +  l + l n Pi У (1)

Величина радиуса-вектора р при постоянном значении а 
будет зависеть от изменения угла О- Угол О меняется в преде
лах oд^^oгo витка спирали от О до 2я. Следовательно, подста
вив вместо р изменение величинь’ полярного угла 0. можно 
вычислить длину всей спирали Архимеда.

При определении выхода делового шпона в процессе лу
щения применительно к сырью с первой группой пороков дре
весины может быть использована следующая расчетная фор
мула:

Qa. , =  ( у  Lcg +  L , u ^ y K -  6 .  S , (2)

где Qa.e — выход делового шпона,
О — ширина полноформатного и кускового шпона, м; 
S  — толщина шпона, м;
К —  коэффициент, учитывающий потери сырья на 

ножницах, определяемый из табл. 1.

Lc6Vi Ьцил— длины в м соответствующих участков чурака 
(сбега и цилиндра), определяемых спиралью Ар

химеда по формуле (1).

Для расчета длины зоны сбега и цилиндра, определяемой 
одной и той же формулой, необходимо учитывать лишь изме
нения верхнего и нижнего пределов р для данной зоны.

При определении выхода делового шпона из сырья с по
роками древесины второй группы необходимо пользоваться 
методом развертки чурака по спирали Архимеда применитель
но к каждому диаметру и пороку древесины.

Для практических расчетов на основе математического 
метода определения выхода делового шпона составлены таб
лицы основных показателей процесса лущеиия.

В качестве примера приведена табл. 2 с данными для чу- 
раков диаметром 23 см и длиной 1,6 м. Чтобы проанализиро
вать расход сырья в процессе лущения, необходимо при опре
делении бракером сорта сырья указать, по какому пороку 
сырья второй группы древесина отнесена к данному сорту.

Для сырья с пороками древесины первой группы такие 
данные не требуются, так как в этом случае расход сырья не 
зависит от пороков древесины.

Математический метод определения выхода делового шпо
на позволяет с большой точностью для практики вести необхо
димые расчеты по расходу березового сырья при лущении 
шпона.

Л/гоеюпи/гобание и OHfioufn£UbCfn6o

ПРОЕКТ ПЕРЕВОДА ЦЕХОВ ДОМОСТРОЕНИЯ НА 
ВЫПУСК СТОЛЯРНО-СТРОИТЕЛЬНЫХ ИЗДЕЛИЙ

Инж. А. А. СМИРНОВ

Гипролеспром

Л
,ля обеспечения беспрерывно увеличиваю
щихся объемов жилищного и культурно-бы
тового строительства более восьмидесяти 

предприятий стандартного домостроения в течение 
1963— 1965 гг. переводятся на производство сто- 
лярно-строительных изделий и строганых пого
нажных деталей.

Основными цехами домостроительных пред
приятий, переводимых на производство столярно
строительных изделий, являются деревообрабаты 
вающие цехи, построенные или строящиеся по типо
вому проекту домостроительного предприятия, р а з
работанному Гипродревом.

В качестве типового проектного рещения Гипро
леспром разработал (на стадии рабочих чертежей)  
проект №  4-09-814 перевода деревообрабатываю 
щих домостроительных цехов на выпуск строи
тельных деталей.

Проект предназначается для привязки на дей 
ствующих и строящихся домостроительных пред
приятиях: в цехах с кирпичными стенами, пролетом
24 м, без колонн, длиной 201 м, общей площадью  
застройки 5085 м .̂

В [цехе запроектировано три основных техноло
гических потока (см. план цеха на рисунке):

—  поток дверных блоков с полотнами щитовой 
конструкции (мощность — 350 тыс. блоков 
в г о д ) ;

—  поток оконных блоков со спаренными и двой
ными переплетами (мощность — 150 тыс. бло
ков в год); в этом ж е потоке предусмотрена воз
можность изготовления блоков балконных дверей 
со  спаренными или двойными полотнами;

—  поток строганых погонажных изделий (мощ
ность по переработке пиломатериалов — 10 700
в год).

При составлении технологической части проекта 
основное внимание было направлено на максималь
ное использование парка станочного оборудования, 
имеющегося в цехах, на применение полуавтомати
ческих поточных линий, освоенных и намечаемых к 
освоению отечественной промыщленностью, и, нако
нец, на максимальную при этих условиях механи
зацию производственных процессов.

При осуществлении проекта перевода дом о
строительных цехов на производство столярно
строительных изделий используется значительная 
часть имеющегося парка станочного оборудования  
и потребуются только затраты на демонтажные и 
монтажные работы в соответствии с новым распо
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ложением оборудования. Из 73 единиц имеющихся  
станков используется 41, что составляет 66,5% от 
общей стоимости всего оборудования, предусмот
ренного проектом.

Проектом намечены к установке следующие по- 
луавто.матические и поточные линии:

з) агрегат для окраски строительных деталей  
в поле токов высокого напряжения и для термора
диационной сушки деталей.

Помимо серийно выпускаемого деревообраба
тывающего оборудования, проектом предусматри
вается к установке также ряд станков, которые

Планировка технологического оборудования в цехе столярно- строительных изделий:
I — гидравлический подъемник: 2 — полуавтоматическая аиния строжки и раскроя пиломатериалов: 3 — поточная транспортно-технологическая 
линия: 4 — буферный склад попутных заготовок для дверей: 5 — то же, для окон: 6 — полуавтоматическая линия для обработки брусков: 7 — ва
гонетка: 8 — траверсная тележка грузоподъемника: 9 — роликовые к станкам; 10 — линия продольного сращивания брусков: / /  — шипо
резный станок: 12 — гидравлическая займа для дверей: 13 — сушилка для отходов: 14 — линия для дополнительной обработки оконных деталей; 
15 — гидравлическая вайма для сборки окоьпых створок; !6 — буферный склад створок: 17 — полуавтоматическ ip линия для обработки окон
ных створок; 18 — автомат для заделки сучков: 19 — буферный склад древесно-волокнистых плит: 20 — однопильный прирезной станок: 21 — 
порезный станок: 22 — околопрессовая механизация с рабочими местами для заполнения дверей; 23 — гидравлический 15-этажный пресс; 
24 — неприводной рольганг для выдержки дверей: 25 — буферный склад брусковых деталей: 26 — станок для выборки гнезд пбд личинку:
27 — форматный концеравнитель; 28 — приводной рольганг; 29 — буферный склад дверных полотен: 30 — промежуточный буфер-ый склад для 
деталей из древесно-волокнистых плит; 31 — горизонтальный сверлильно-пазовальный станок с автоподачей; 32 — станок для выборки гнезд под 
петли; 33 — станок для выборки гнезд под личинки замков: 34 — буферный склад для выдержки створок: 35 — агрегат для окраски и
сушки: 36 — стол для шпатлевки; 37 — буферный склад перед сборкой, 38 — механический перекладчик: 39 — вайма для сборки коробок н 
блоков; 40 — фрезерный станок; 41 — фуговальный станок: 42 — четырехсторонний строгально-калевочный станок; 43 — круглопиль

ный станок; 44 — усорезный станок

а) полуавтоматическая линия строжки и рас
кроя пиломатериалов — ЛСР;

б) транспортно-технологическая линия рас
кроя — ЛР-2;

в) полуавтоматическая линия для обработки  
брусков — ПЛБ;

г) линия продольного сращивания брусков —  
ПЛС-25;

д) линия дополнительной обработки деталей  
оконных блоков — Л ДО ;

е) полуавтоматическая линия для обработки  
оконных створок —  П Л Д О М ;

ж ) механизированная линия для формирования  
и прессования дверного полотна;

должны быть изготовлены по чертежам конструк
торских бюро: вайма для сборки форточек, станок 
для прорезки гнезд под петли, станок для выборки 
гнезд под личинки и щеколды замков в брусках  
оконных коробок, станок для выборки гнезд под 
петли в створках спаренных оконных переплетов, 
станок для выборки гнезд под личинки замков и 
сверления отверстий под стяжные болты и ручки, 
усорезный станок.

В связи с тем, что Днепропетровским заводом  
тяжелых прессов до мая месяца 1962 г. прессы 
П-797 выпускались с поперечной загрузкой этаж ер
ки, планировка технологического оборудования д е 
ревообрабатывающего цеха выполнена в двух ва-
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риаитах и применяется в зависимости от ориента
ции на прессы с поперечной или продольной загр уз
кой этажерок.

Принятый в проекте уровень механизации про
изводственных процессов обеспечивает н-еобходи- 
мый рост производительности труда с увеличением  
объема производства и характеризуется выработ
кой на одного производственного рабочего, равной 
2200 блоков в год. По сложившимся затратам  
труда на передовых московских предприятиях вы
работка на одного производственного рабочего со 
ставляет примерно 1100 блоков в год.

Общая сум.ма капиталовложений на рекон
струкцию деревообрабатывающего цеха составляет  
2 8 6 2С0 руб. Сюда входят затраты, показанные  
в таблице.

Затраты
Всего, 

тыс. руб.

в  том числе

строитель
но-монтаж
ные рабо

ты

оборудо
вание

Общие строительные работы 
Внутренние водопровод и ка

нализацня.........................
Отопление и вентнляция 
Осо ые строительные работь 
Технологическое оборудова

ние ■ ■ J .............................
ПневмотргП1с п о р т .................
Силовое электроо'орудование 
Электроосвеи^ение.....................

И т о г о

26,3 26,3 —

0,6 - 0,6 _
4 ,4 4 ,4 -----

10,8 10,8 —

212,2 13,2 199,0
12,9 12,9 —

9,8 8 ,0 1,8
9.2 9,2 . —~

286,2 85,4 200,8

Как показывает распределение капиталовложе
ний по направлению затрат, наибольшая доля их, 
около 75%, идет на- технологическое оборудование,  
при этом значительная часть из них —  на приобре
тение и монтаж 15-этажного горячего гидравличе
ского пресса П-797.

Архитектурно-строительная часть реконструк
ции заключается, в основном, в расширении пло
щади бытовых помещений в связи с увеличением  
количества работающих. Расширение бытовых по
мещений осуществляется за счет надстройки тре

тьего этаж а над существующими бытовыми и кон
торскими строениями.

Мероприятия по водоснабжению, с учетом мер 
пожарной безопасности, заключаются в устройстве 
дренчерных завес в проемах брандмауэрных стен, 
в устройстве дополнительного ввода и устройстве 
дополнительной водопроводной сети в бытовых по
мещениях в связи с их переоборудованием.

В части работ по канализации предусматривает
ся устройство канализации в бытовых по.мещениях 
от устанавливаемых дополнительных санитарных 
приборов.

Во всех производственных помещениях цеха, где 
есть пыль, газы и вредные пары, запроектирована  
приточно-вытяжная вентиляция. При проектирова
нии приточно-вытяжной вентиляции максимально  
использованы имеющиеся в цехе установки.

Отопление помещений деревообрабатывающего  
цеха принято существующее, без изменений.

В электротехнической части реконструкции пре
дусматриваются работы, связанные с установкой  
дополнительного оборудования и общим измене
нием существующего расположения его, с макси
мальным использованием имеющихся материалов  

Основны е технические показатели 
реконструированного цеха 

Производственная мощность, тыс. . . 500
Выпуск по номенклатуре:

дверных блоков, тыс. ..................... 350
оконных блоков, тыс. ..................... 150
погонажных изделий, .«3 ..................... 9630

Расход пиломатериалов, Afi .........................  35000
Пло.1 адь застройки, .................................  5087

в том числе производственная . . . .  4677
Установленная мощность электродвига

телей, к е т ...................................................... 1100
Расход пара на технологические нужды,

т 1 го д ..................................................................  5072
Расход воды на технологические нужды,

м ^ 1 с у т к и .......................................................... 146
Выработка продукции на одного рабо

чего, м^1гоо:
дверных б л о к о в .........................................  3650
оконных блоков .........................................  2055

Штаты (всего), чел............................................. 246
в том числе:
производственных р а б о ч и х ................  206
всп о м о гател ьн ы х .....................................  20
И Т Р .............................................................. 15
служащих .................................................. 3
М О П .............................................................. 2

П О П Р А В К А
в № 8 журналу «Деревообрабатывающая промышленность» за 1963 г. в статье В. Ф. Фои- 

кина «К вопросу о характере деформирования полотен рамных пил в местах вальцовки» на стр. 
27 4-ю строку снизу в правой колонке следует читать: «усадка вызвала увеличение твердости 
всего на 2,5 ед. Rc» ... и далее по тексту.
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о ФУНКЦИОНАЛЬНЫХ ТРЕБОВАНИЯХ К КОНСТРУКЦИИ 
СТУЛЬЕВ

в. м.  НОДЕЛЬМАН, 3. И. ДЯЧУН
Львовский проектно-конструкторский институт легкой промышленности

1“Т  ри проектировании стула для набора мебели 
I СРМ-1 Проектно-конструкторский ииститут 

легкой промышленности Львовского совнар
хоза использовал результаты последних исследова
тельских работ, внеся в конструкцию стула ряд но
вых усовершенствований. В частности, были учтены 
результаты исследований шведского гигиеииста 
д-ра Бенгта Акёрблома (опубликованные в 1948 г.).

Б. Акёрблом ре
комендует при про
ектировании стуль
ев:

— принимать вы
соту сиденья 4 0 0 ±  
±  10 мм, так как при 
традиционной высо
те сиденья стула но
га человека оказы
вается сжатой в под
коленной части, что 
вызывает застой кро
ви в голени;

—  сиденье стула 
располагать с укло
ном в сторону спин-

горизонтальное сиденье 
расширяю-

Рис. 1

ки под углом 6°, так как 
является неудобной опорой для бедра, 
щегося от коленного к тазовому суставу, и создает  
избыточное удельное давление в области таза;

—  применять
спинку с пояснич
ным изгибом («изгиб  
А кёрблома»), так 
как вертикальная 
или с небольшим  
уклбном прямая
спинка стула, на ко
торую спина опи
рается лопатками, 
вызывает утомление  
и создает перегрузку  
поясничного участка 
позвоночника.

Б. Акёрблом р аз
работал оптималь
ные параметры ме
бели для сиденья, 
получившие назва
ние «линии А кёрбло
ма». Линия Акёр
блома для стула 
приводится на
рис. 1.

Ряд западно-германских исследователей в по
следнее время пришел к выводу, что для сохране
ния нормальной формы позвоночника у сидящего
человека недостаточно придать спинке стула спе
циальный изгиб. Они считают, что физиологически

Рис. 2

это правильно, но одной опоры в области поясницы 
недостаточно. При этом указывается, что таз от
клоняется при сидении назад и вызывает этим ки- 
фозное движение позвоночника. Д л я  того чтобы 
воспрепятствовать этому, задняя плоскость таза 
долж на получить опору, обеспечивающую благо
приятное исходное положение позвоночника.

Рис. 3

Поэтому правильное положение тела при сиде
нии, по мнеиию исследователей, должно прежде  
всего обеспечиваться соответствующей формой си
денья стула.

На основе многочисленных опытов установлено, 
что придание задней части сиденья стульев упора 
для таза в виде наклонной плоскости значительно 
повышает удобства пользования стулом. Таз боль
ше не м ожет беспрепятственно наклоняться назад, 
и это определяет правильное положение позвоноч
ника.

Оптимальный угол подъема задней (приподня
той) части сиденья стула составляет примерно 30— 
35°.

Дополнение плоскости сиденья опорной плоско
стью для таза (клином) рекомендуется как для  
конторских, так и для бытовых стульев.

С учетом вышеприведенных рекомендаций и д о 
полнительных исследований авторами настоящей 
статьи разработана новая модель стула (рис. 2).
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Схема его изображ ена на рис. 3, а схема его си
денья — на рис. 4. Из сопоставления этой схемы с 
линией Акёрблома (см. рис. 1) видны отличитель
ные особенности новой модели.

Стул состоит из шести деталей: двух боковин, 
спинки, сиденья и двух проножек. Все детали — 
выклейные, из шпона. Боковины с проножками со
единяются на круглых шипах диаметром 8 мм, по 
два шипа в каждом соединении. Сиденье и спинка 
к боковинам крепятся шурупами.

Сиденье стула имеет кривизну в двух взаимно
перпендикулярных плоскостях: вдоль передней
кромки и вдоль продольной оси с подъемом в 
задней части. Д ля выклейки такого сиденья ' была 
изготовлена специальная пресс-форма.

Испытания стула показали, что он прочен, легок, 
удобен  для сидения и технологичен в изготовлении.

В декабре 1962 г. партия таких стульев демон
стрировалась на республиканской ярмарке образ
цов мебели в г. Киеве. Стулья были одобрены тех
ническим советом Госстроя УССР и ярмарочным 
комитетом рекомендованы к массовому производ
ству на 1963— 1964 гг.

УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ ЦАРГИ ДЛЯ КРУГЛОГО 
РАЗДВИЖНОГО СТОЛА

Н а Армавирском мебельно-деревообрабатываю
щем комбинате в 1962 г. стали изготовлять  
царгу круглого раздвижного обеденного сто

ла из трех листов клееной фанеры толщиной по
4 мм (одного облицованного слоя с наружной сто
роны и двух необлицованных с внутренней стороны) 
и заполнения рейками из древесины хвойных и ли
ственных пород. Длина реек — 135 мм, ширина —  
20—30 мм, толщина — 12 мм.

Однако в этой конструкции обнаружились два  
недостатка, заключающиеся в частых случаях рас
слоения наружного листа фанеры и малой прочно
сти царги на стыках листов в местах крепления но
жек.

Эти недостатки были устранены следующим о б 
разом. В местах крепления ножек взамен реек з а 
полнения поставили отрезки клееной фанеры (из 
отходов) размером 1 0 0 X 1 4 0 X 4  мм: три отрезка по 
толщине, что обеспечило достаточную прочность 
царги.

Для усиления наружного слоя клееная фанера  
была заменена шпоном толщиной 1,5 мм, облицо

ванным строганой фанерой. При этом толщина ре
ек заполнения соответственно увеличена с 12 до 
14 мм. Сечение царги в месте крепления ножки по
казано на рисунке.

f 2  5

Сечение царги стола в месте крепления ножки:
1 — лицевая рубаш ка; 2 — заполнение. 3, 4 —  внутренние слои царги;

5 — замок

Внесение указанных изменений в конструкцию 
царги стола обеспечило необходимую прочность и 
улучшило качество изделия, позволило сэкономить 
клееную фанеру.

А. М. КУЗИНА, И. М. ГОРАЧЕК
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АНАЛИЗ РАБОТЫ АВТОПОДАТЧИКОВ К КРУГЛОПИЛЬНЫМ, 
ФРЕЗЕРНЫМ И ФУГОВАЛЬНЫМ СТАНКАМ

Канд. теун. наук М. Д. ШАПИРО, инж- В И. ЕВСТЮХИН
•Бывш. СПКБ Управления мебельной и деревообрабатывающей промышленности Ленсовнархоза

Наряду С высокопроизводительным оборудова
нием в деревообрабатывающих цехах имеет
ся еще много станков, не оснащенных меха

нической подачей. Количество станков с ручной по
дачей на предприятиях столь велико, что заменить  
их за короткий срок новыми моделями практиче
ски невозможно. В этой связи особое значение при
обретают съемные автоподатчики, применение ко
торых повыщает производительность станков и о б е 
спечивает безопасность их работы. Одновременно  
создается возможность использования существую
щих станков с ручной подачей в поточных линиях.

Однако автоподатчики в настоящее время еще 
не получили щирокого распространения.

Для выяснения причин такого положения и изу
чения опыта работы с автоподатчиками в различных

производственных условиях бывш. СП К Б Управле
ния мебельной и деревообрабатывающей промыш
ленности Ленсовнархоза обследовало 26 предприя
тий" различных управлений.

Н аибольшее распространение автоподатчики по
лучили на Киевской мебельной фабрике им. Бож ен
ко, Московском мебельно-сборочном комбинате №  1, 
Ленинградском деревообрабатывающ ем заводе им. 
Халтурина, Ленинградской фабрике музыкальных 
инструментов им. Луначарского, Дубровском Д С К  
и др.

В таблице приведена характеристика моделей  
автоподатчиков, имеющихся на обследованных  
предприятиях. К их числу относятся отечественные 
автоподатчики УПА, УП-1, УПА-3 и специализиро
ванные для круглопильных, фуговальных и фрезер

Показатели УПА УПА-З УП-1 АСП-К1 АСП-ФШ АСП-Фр УАК и УАКК

Вид п о д а ч и ................................. Гусенично-
конвейерная

3-роликовая 3-роликовая Вальцово
дисковая

Конвейер
ная

3-роликовая 6 пар роли
ков

Диаметр и ширина роликов,
80x60 200 ,110м м ................................................. — 70x60 —

Способ осуществления давле
Пружины Пружины Пру5ния ............................................. П ружиня

щие пальцы
Рычажные
пружины

-- кины

Наименьшая длина обрабаты
150ваемого материала, м м  . . . 250 300 --- 300 200

Наибольшая ширина обраба
350тываемого материала, м м  . . 200 200 260 400 200

Наибольшая толщина обраба
100тываемого материала, м м  . 100 150 100 100 150

Допускаемая разнотолщин- 
ность без перестановки ав

20 8топодатчика, м м ..................... 5 4 --- 5
Скорость подачи, м !м ин . . . 8; 12; 

16; 24
8; 12; 
16; 24

6; 10; 15; 
20

30 12,2 12 6;9;12; 
15; 18 
24; 30

5; 7 
10; 15; 

20
Размеры автоподатчика, мм\

880д л и н а ..................................... 500 750 465 775 760
ширина ................................. 650 800 258 675 450 450 —
в ы с о т а ..................................... 495 830 352 600 — 370

Вес, к г .............................................
Мощность электродвигателя.

120 55 32 200 ' 88

к е т .............................................

Для каких станков предназна

0,6 0 ,6 0,6 1,0 0,27 0,27 0,6|0,8

чен (по технич. характеристике) Фуговаль
ного

Универсаль
ный

Универсаль
ный

Кругло
пильного

Фуговаль
ного

Фрезерного Универ
сальный
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ных станков; АСП-К1, АСП-Ф и АСП-Фр, р азр або
танные Ленинградским и н с т и т у т о м  охраны труда  
(Л И О Т ). Автоподатчики Л И О Т а изготовляются  
пока силами применяющих их деревообрабаты ваю 
щих предприятий. Из зарубеж ны х марок распро
странен роликовый автоподатчик УАК и УАКК  
фирмы «Кнохома» (Г Д Р ) .

Всего на 26 предприятиях выявлено 87 автопо
датчиков, из которых в эксплуатации находится 44. 
Бездействуют в большинстве автоподатчики УПА-3, 
УП-1 и фирмы «Кнохома». Быстрый выход из 
строя роликовых автоподатчиков УПА-3 и УП-1 
объясняется их конструктивными недостатками, а 
также неправильной эксплуатацией (несоблюдение  
режимов обработки, использование на несоответст
вующей операции).

В настоящее время модель УПА-3 снята с про
изводства. Н ад  новой моделью АП-25-2 работает  
СКБ-3 (Одесского совнархоза).  Опытный о б р а 
зец готовит Кимрский механический завод (см. ри
сунок). В этом автоподатчике устранены недостат
ки моделей УПА-3 и УП-1.

Роликовый автоподатчик 
АП-25-2:

1 — вертикальная колонка для 
крепления автоподатчика к сто
лу станка: 2 — муфта: 3 — ма
ховик для регулировки подаю
щего механизма по высоте; 4 — 
горизонтальная колонка; 5 — 
реверсивный электродвигатель; 
6 — редуктор; 7 — ролики; 8 — 
зажимные фиксаторы шарнир
ных соединений: 9 — обрабаты
ваемый материал; 10 — ноже
вой вал фуговального станка

Основная причина неиспользования имеющихся  
на предприятии исправных автоподатчиков заклю 
чается в неосведомленности работников производ
ства о возможности применения той или иной м оде
ли на отдельных операциях. Н емалое значение име
ют и организационные причины, в частности харак
терные для мебельного производства частые пере
наладки станков.

На круглопильных и фуговальных станках авто
податчики применяются редко. Наибольшее рас
пространение они получили на фрезерных станках. 
Такое положение не случайно. Оно объясняется не
соответствием конструкции универсальных автопо
датчиков условиям работы на круглопильных и ф у
говальных станках.

Рассмотрим работу автоподатчиков на каждом  
станке.

На круглопильных станках роликовые автопо
датчики типа УП-1 и «Кнохома» нашли применение 
при распиловке строганых заготовок, брусков.

стружечных плит, т. е. при разнице в толщине от
дельных заготовок, не превышающей предельной 
амортизации подающих роликов (4 мм ).  Например: 
на Дубровском Д С К , Пестовском Л Д К , Ленинград
ском Д О З е  №  1 и др.

На основной операции круглопильного станка — 
раскрое нестроганого пиломатериала роликовые ав
топодатчики снижают производительность труда и 
поэтому не применяются. Это объясняется тем, что 
станочник, при значительном колебании толщин от
дельных досок, вынужден регулировать высоту, по
дающ его устройства, так как в противном случае в 
местах шарнирных креплений подвески происходит 
выворачивание автоподатчика, а резина роликов 
быстро выходит из строя.

Конструкция роликовых автаподатчиков не га
рантирует от обратного вылета материала.

Вследствие перечисленных факторов роликовые 
автоподатчики имеют ограниченное применение на 
круглопильных станках.

Н аряду с этим установленные на заводе им. Ка- 
зицкого. Ленинградском металлическом заводе и 
др. автоподатчики типа АСП-К1, с вальцово-диско- 
вой подачей, позвсляют раскраивать пиломатериа
лы без регулировки по высоте при разнице в их тол
щине около 20 мм. Распиливаются хвойные и твер
дые лиственные пиломатериалы толщиной до  70— 
80 мм  и длиной от 450 до  6000 мм. При этом тяговое 
усилие хорошее. Автоподатчики обеспечивают без 
опасность работы. З а  несколько лет эксплуатации  
случаев травматизма не было.

Таким образом , наиболее целесообразной для 
круглопильных станков является модель АСП-К1.

Ни один из существующих типов автоподатчиков 
не позволяет получить на фуговальном станке не
обходимое для столярных изделий качество базиро
вания по следующей причине. Попадая под подаю
щие ролики, заготовки прижимаются к столу и о б 
рабатываются в выпрямленном состоянии. По вы
ходе из станка под действием упругих свойств д р е 
весины они прини.мают первоначальную форму. И с
ключение составляют короткие и л и ' значительного 
сечения заготовки, для выпрямления которых тре
буется усилие, превышающее давление вальцов. По 
этой причине на предприятиях, где требования к ка
честву базирования велики, автоподатчнки УП-1 
снимаются с фуговальных станков (фабрика пиани
но «Красный Октябрь», фабрика музыкальных ин
струментов им. Луначарского, Московский мебель
но-сборочный комбинат №  1 и др .) .

Применение автоподатчики находят только при 
фуговании неответственных или коротких деталей  
(Ленинградский вагоностроительный завод им. Его
рова, Ленинградский судостроительный завод им. 
Ж данова и д р .) .  При этом несколько лучшие усло
вия работы создаются с применением модели 
АСП-Ф, которая при малой мощности электродви
гателя (0,27 кет) и.меет большую тяговую способ
ность и создает меньший прижим. Такие автопо- 
датчики изготовлены и применяются в течение не
скольких лет на заводе им. Ж данова и др. Здесь  
модель АСП-Ф изготовлена по чертежам АСП-ФШ, 
но без вертикальной фрезерной головки.

З а  счет конвейерного механизма усилие прижи
ма рассредоточивается на всю длину заготовки. Од
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нако рекомендовать этот автоподатчик для фугова
ния любых деталей было бы преждевременно. Нг 
некоторых заводах, например, обрабатываются в 
основном заготовки длиной до 1 ж, а на заводе им. 
Жданова — неответственные заготовки.

Попытка авторов статьи получить при помощи  
автоподатчика на одном из заводов хорошее* ка
чество базирования заготовок длиной 1,5— 2 м  не 
увенчалась успехом. Это могло быть вызвано и тем 
обстоятельством, что автоподатчик был установлен  
неправильно по отношению к ножевому валу (боль
шая часть конвейера находилась над передним сто
лом). Изменение его расположения требовало пере
становки поддерживающей колонки, что оказалось  
невозможным.

Таким образом, все обследованные автоподат
чики имеют весьма ограниченное применение на 
фуговальных станках.

Д ля возможности отбора типа автоподатчика, 
который по своим конструктивным и эксплуатаци
онным качествам наиболее соответствовал бы усло
виям работы на фуговальных станках, необходимо  
в производственных условиях провести дополни
тельные испытания образцов АСП-Ф Ш  (конструк
ции ЛИ О Та) и АСП-25-2 Кимрского механического  
завода, находящихся сейчас в стадии изготовления.

Как уж е указывалось выше, наибольшее рас
пространение автоподатчики получили на ф резер
ных станках вследствие того, что на них могут при
меняться все виды существующих универсальных и 
специализирова'нных автоподатчиков.

Это легко объяснимо, так как на фрезерных  
станках разность в размерах сечения обрабатывае
мых деталей не превышает 1— 2 мм. При таком по
ложении автоподатчики работают в лучших усло
виях, чем на круглопильных и фуговальных стан
ках, стабилизируются тяговое усилие, прижим по
даваемой заготовки к направляющей линейке, 
уменьшается износ резины и в целом увеличивается  
срок эксплуатации податчика без ремонта.

Операции, осуществляемые на фрезерных стан
ках со съемными податчиками:

—  сквозное фрезерование прямолинейных з а 
готовок и деталей (выборка фальцев, овалов, 
шпунтов, отбор калевок, галтелей, гребней и д р у 
гих профилей);

—  распиловка брусков на рейки;
— строжка криволинейных поверхностей с м а

лой стрелой прогиба;
— выбор шпунта в стружечных плитах.

На основе изучения опыта работы различных ав
топодатчиков заключаем, что для операций сквозно
го фрезерования брусков с боковым прижимом мо
жет быть использован любой тип автоподатчика. 
Д ля дальнейшего выпуска рекомендуется модель  
АСП-Фр, как наиболее стабильная в работе, оправ
давшая себя в течение ряда лет эксплуатации на 
ленинградских предприятиях.

В ы в о д ы

1. В результате эксплуатации автоподатчиков на 
преобладающ ем большинстве предприятий отмече
но повышение производительности труда в 1,2—
2 раза и отсутствие на рабочих местах случаев 
травматизма.

2. Существующие роликовые автоподатчики оте
чественных и зарубеж ны х марок, рекомендуемые в 
паспортах для универсального применения, практи
чески не могут одинаково успешно использоваться 
на любом из трех рассмотренных станков. Наиболее  
целесообразно устанавливать их на фрезерных 
станках при сквозном фрезеровании деталей (пря
молинейных и криволинейных с малой стрелой про
гиба) и стружечных плит. Применение на кругло
пильных станках имеет смысл только при раскрое 
строганого пиломатериала, стружечных и древесно
волокнистых пйит.

Д л я  работы на фуговальных, станках существу
ющие роликовые автоподатчики могут быть исполь
зованы лишь на строжке малоответственных или 
копотких заготовок.

3. Специализированные автоподатчики типа 
АСП-К1, предназначенные для круглопильных 
станков, и АСП-Фр — для фрезерных, на основании  
многолетнего опыта их эксплуатации могут быть 
рекомендованы для серийного выпуска.

4. Д л я  окончательного суждения о типе автопо
датчика к фуговальному станку должны быть про
ведены дополнительные испытания моделей  
АСП-Ф Ш  и АП-25-2.

5. Все автоподатчики, неиспользуемые в настоя
щее время на предприятиях, следует при' необходи
мости привести в рабочее состояние и внедрить в со
ответствии с разработанными бы^ш. СПКБ Управ
ления мебельной и деревообрабатывающей про
мышленности Ленсовнархоза рекомендациями.
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АВТОМАТИЧЕСКОЕ РЕГУЛИРОВАНИЕ ПРОЦЕССА КАМЕРНОЙ 
СУШКИ ДРЕВЕСИНЫ

г. Н. ХАРИТОНОВ, В, А. РАСПОПОВ 
цниимод

В Ц Н И И М О Д е разработан новый прибор для  
автоматического регулирования процесса  
сушки древесины (в первую очередь в паро

вых сушильных камерах) — авторегулятор типа 
АТВ-5 (рис. 1). Предел регулирования температу
ры — от 50 До 150°С. Точность поддерживания з а 
данных температур ± 5 °С .

— питание «мокрого'» датчика водой, осущест
вляемое обычными способами, не долж но вызывать 
затруднений при эксплуатации.

С учетом этих требований датчики температуры  
в камерах периодического действия обычно распо
лагают на расстоянии не менее \2  см от торцовой, 
смежной с коридором управления, стены на высоте 
150— 170 см от уровня рельсовых путей. В камерах  
с естественной циркуляцией воздуха (при наличии 
чердачного помещения) можно монтировать дат
чики температуры под потолком в середине камеры. 
В этом случае расстояние от потолка до датчика 
долж но быть не менее 30 см. В камерах непрерыв
ного действия датчики располагают в сухой зоне иа 
расстоянии 1,5 м  от дверей. .В газовых камерах не-, 
прерывного действия с искусственной циркуляцией 
агента сушки термодатчики можно размещать на 
продольной стенке камеры со стороны входа газа  
в штабель. В камерах периодического действия 
эжекционного типа с верхним расположением осе
вых вентиляторов датчики располагают в верхней 
части камер м еж ду  осевыми вентиляторами на рас
стоянии 30— 50 см от стены.

Рис. 1. Общий вид авторегулятора АТВ-5

Авторегулятор АТВ-5 имеет десять точек регу
лирования и рассчитан на пять камер. В каждой  
камере устанавливается два датчика — «мокрый» и 
«сухой». В качестве датчиков применяются термо
сопротивления типа КМТ, допускающие работу  
при повышенных температурах в условиях агрессив
ной среды и практически не обладаю щ ие инерцион
ностью. Каждый датчик состоит из двух параллель
но соединенных термосопротивлений. Это сделано с 
целью облегчения подбора датчиков при их изгото
влении и замене в случае выхода из строя.

Для удобства установки датчиков в камере к аж 
дая пара термосопротивлений вставляется в кор
пус, выточенный из стеклотекстолита. Д л я  присо
единения к общей проводке вне камеры датчики 
снабжены концами жаростойких проводов длиной  
1 — 1,5 м. Соединения концов проводов с выводами 
термосопротивлений находятся в углублении корпу
са датчика и залиты свинцовым глетом, разведен
ным на глицерине.

Место для установки термодатчиков долж но  
удовлетворять следующим условиям:

— температура и влажность воздуха в данном  
месте должны соответствовать температуре и вл аж 
ности воздуха в камере;

— датчики температуры не должны подвергать
ся механическим повреждениям;

— «мокрые» датчики должны быть легко д о 
ступны для смены марли;

Рис. 2. Электрическая схема авторегулятора АТВ-5

Р абота  авторегулятора АТВ-5 основана на 
принципе неуравновешенного моста (рис. 2 ) .  В ка
честве показывающего прибора применен выпу
скаемый промышленностью логометр типа Л П р -Й  
гр. П а ,  шкала которого отградуирована в граду
сах. В одно из плеч логометра включается датчик 1, 
а во второе плечо —  переменное сопротивление 2, 
служ ащ ее для установки заданной температуры. 
К аж дое  из десяти таких сопротивлений (по количе
ству точек регулирования) имеет шкалу, также от
градуированную в градусах.

С одной точки измерения на другую логометр 
переключается с помощью шагового искателя 3, им
пульс к которому подается посредством контактной
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группы и кулачка, закрепленного на оси моторчи
ка 4  типа СД-2. Полный обход всех десяти точек из
мерения осуществляется за 5 мин. Подключение ло- 
гометра к той или другой точке измерения сигнали
зируется лампочками 5.

Температура регулируется за счет переключения 
поляризованного реле 6  типа РП-7, включенного 
последовательно с фотосопротивлением 7 типа 
ФСК-1. При движении стрелки логометра в ту или 
другую сторону (в зависимости- от температуры в 
камере) флажок ее перекрывает или открывает д о 
ступ света, направленного от осветителя 8  на фото
сопротивление. Сила тока, протекающая по фото- 
сопротивлению, изменяется, заставляя срабатывать  
реле РП-7, создаю щ ее цепь для работы следующих  
элементов схемы.

Для точности измерений датчики и переменные  
сопротивления, служащ ие для установки нужной  
температуры (задатчиков), подключаются через  
контакты промежуточных реле 9, в качестве кото
рых используются реле типа РСМ, переключаю
щиеся через контакты шагового искателя 3. Через  
соответствующие поля щагового искателя переклю
чаются и исполнительные механизмы, причем рабо
та их осуществляется также через промежуточные  
реле (на схеме не показаны), чтобы не перегру
жать контакты искателя. В качестве промежуточ
ных реле для этой цели применяются реле типа 
МКУ-48, которые устанавливаются на специальной  
плате, имеющей соответствующие выводы для под
ключения проводов. Д ля устранения искрения и 
обгорания контактов искателя при переходе с одной  
точки на другую в приборе имеются искрогаси
тельные контуры, состоящие из цепочки R C  10, II.  
Питание прибора осуществляется от сети напряж е
нием 220 в. Мощность, потребляемая прибором, не 
превышает 80 вт.

Поворачивая ручку задатчиков 2, устанавливаем  
на их шкалах температуру, необходимую для к аж 
дой точки в соответствии с выбранными режимами. 
Включая тумблер «вкл.» 12, подаем питание на 
прибор. При этом питание логометра осуществляет
ся напряжением 4 б от выпрямителя 13, питание ис
кателя и сигнальных лампочек — от выпрямителя
14 напряжением 48 в, а фотоэлемента, в качестве 
которого используется фотосопротивление типа 
ФСК-1, — от выпрямителя 13 напряжением 120 в. 
При температуре в камере ниже или равной за д а н 
ной (установленной на шкале задатчика) стрелка 
логометра перекрывает световой луч, направленный  
на фотосопротивление. Ток, протекающий по нему, 
уменьшается, в результате чего якорь реде, вклю
ченного последовательно с фотосопротивлением, от
падает и Замыкается цепь питания реле 14 типа 
РПТ-100, которое, срабатывая, через свои контак
ты подает питание на главный электромагнит вен
тиля 15 (через промежуточное реле М КУ -48). Вен
тиль данной точки открывается. При температуре  
выше заданной стрелка логометра отклоняется 
вправо и световой луч попадает на фотосопротивле
ние. Ток, протекающий по нему, возрастает; 
реле РП-7 срабатывает, цепь питания реле РПТ-100  
размыкается. Через нормально замкнутые контак
ты этого реле поступает напряжение питания элек
тромагнита защелки вентиля, и вентиль дадной

точки закрывается. П оложение вентилей в данный 
момент отражается сигнальными лампочками «от
крыто», «закрыто» 16.

Следует отметить, что прибор рассчитан для ра
боты в основном с одним типом исполнительного 
механизма —  запорным фланцевым вентилем 
(рис. 3) с электромагнитным приводом и зашелкой 
типа ЭВ-3 серии «15 кч 877 бр СВВ» (ТУ. 421-53) 
диаметрами 50 мм  (на калориферы) и 25 мм  (на 
увлаж нение). В озм ож но также и применение мо
торных исполнительных механизмов типа ПР.

Рис. 3. Распределительный паропровод с электромагнитными 
вентилями

Д еж урны й сушильщик по мере необходимости  
может проверить посредством авторегулятора тем
пературу и влажность воздуха в камере. Для изме
рения температуры нажимается контрольная кноп
ка 17, которая отключает программное сопротивле
ние 2, разрывает цепь регулирования и подключает 
компенсационное сопротивление 18.

Контроль температуры осуществляется только 
в регулируемой камере, т. е. сигнализирующей кон
трольной лампочкой. В случае необходимости кон
троля другой точки (камеры) следует для переме
щения щеток искателя выдать недостающее количе
ство импульсов с помощью кнопки 19.

В 1961 — 1962 гг. на одном из предприятий А р
хангельской области проведены работы по внедре
нию и испытанию авторегуляторов АТВ-5. Процесс  
сушки автоматически регулировался первоначально 
длительное время на одной камере. Производствен
ные испытания авторегулятора дали положитель
ные результаты. Устойчиво работали как сами при
боры, так и исполнительные механизмы. Заданный  
режим в камерах поддерживался с точностью до 
± 3 — 5°С. Высокая точность поддержания данной  
температуры позволила вести сушку при макси
мально допустимой температуре агента сушки без 
риска ее превышения и ухудшения качества пило
материала. В настоящее время на автоматическое 
регулирование процесса сушки древесины при по
мощи авторегуляторов АТВ-5 переведены восемь 
сушильных камер.

Авторегуляторы установлены на щите управле
ния. М онтаж щита управления выполнен проводом 
П М ВГ 1X1,0; П М ВГ  1X1,5; АО Л 1X0,75. Питание 
к регулирующим электромагнитным вентилям от
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приборов подается кабелем В Р Г  3 X 1 ,5 .  Соедини
тельные линии от приборов к датчикам выполнены  
кабелем ТРВКШ  2 0 X 2 X 0 ,5  и Т РВ К Ш  1 0 X 2 X 0 ,5 .

После подключения датчиков исполнительных 
устройств и проверки правильности их подключения 
производилась температурная регулировка датчи
ков (оба датчика температуры, находящиеся в ка
мере, должны давать одинаковые показатели). Д л я  
этого в камерах в местах установки датчиков по
мещались ртутные контрольные термометры. П ока
зания температуры на ртутных термометрах сверя
лись с показаниями на шкалах приборов. При этом 
оба проверяемых датчика в каждой камере д о л ж 
ны работать как «сухие», т. е. на «мокром» датчике  
не должно быть марли.

Расхождения в показаниях датчиков устраня
лись перемещением соответству.ющего данному  
датчику ползунка подстроечного сопротивления, 
шлицы которого выведены на переднюю панель. 
Прибор считался настроенным, если показания д ат
чиков совпадали с показаниями термометров.

После проверки правильности показаний лого- 
метра проверялась работа исполнительных 
устройств— вентилей (если установить на програм- 
■мном сопротивлении температуру выше температу
ры в камере, то вентиль открывается, и наоборот).

После вышеописанных подготовительных работ  
система считалась готовой к эксплуатации.

Стало возможным значительно ускорить процесс 
сушки и тем самым повысить пропускную способ
ность камер, значительно снизить потери древеси
ны, улучшить качество материала, значительно  
улучшить условия труда дежурны х сушильщиков. 
Раньше контроль осуществлялся при помощи ста
ционарных психрометров, установленных в специ
альных смотровых окнах на задних стенках камер. 
Регулирование режимов производилось при помо
щи ручных вентилей. Теперь вместо психрометров  
установлены датчики электрорегуляторов и регу
лирование производится автоматически при помо
щи электромагнитных вентилей (см. рис. 3).

Режимы сушки регулируются и контролируются  
дву.мя авторегуляторами, расположенными на щите 
управления в лаборатории сушильного цеха. Д е 
журный сушильщик с помощью задатчиков авторе
гуляторов задает любой режим сушки по «сухому»  
и «мокрому» термометрам для всех восьми камер и 
включает камеры на автоматическое регулирование. 
Д л я  определения правильности поддержания ре
жима сушки в любой камере деж урном у сушиль
щику необходимо лишь включить тот или иной дат
чик авторегулятора и посмотреть на прибор. Про- 
анализиров'ав показания прибора, дежурный су
шильщик узнает, какие необходимо внести коррек
тивы для поддержания заданного режима сушки, и 
вносит их, из.меняя положения ручек задатчиков.

Данные, полученные от эксплуатации авторегу
ляторов, в настоящее время обрабатываются и ана
лизируются. Но у ж е  сейчас ясно, что с помощью ав
томатизации можно достичь наибольшей скорости 
сушки и тем самым максимальной производительно
сти сушильных камер. Использование производст
венной мощности камер можно повысить на 20%-

В 1963 г. авторегуляторы АТВ-5 для ав
томатического регулирования процесса сушки д р е 
весины установили в лесосушильных камерах К а
лужской фабрики клавишных инструментов «Ак
корд» и на Ленинградском Балтийском заводе им. 
Серго Орджоникидзе. По данным Балтийского з а 
вода, внедрение автоматического контроля и регу
лирования реж има сушки древесины в камерах пе
риодического действия позволило увеличить произ
водительность камер за счет сокращения срока 
сушки древесины, уменьшить расход пара и элект
роэнергии, увеличить полезный выход пиломате
риалов при раскрое за счет уменьшения числа тре
щин при сушке. Все это позволяет получить годо
вую экономию в размере 9,5— 10 тыс. руб. В на
стоящее время в Ц Н И И М О Д е разрабатываются  
проекты применения данной системы регулирова
ния на ряде других предприятий.

ПРИСПОСОБЛЕНИЕ К СТАНКУ ЦПА 
Р Я  РАСКРОЯ СТРОГАНОЙ ФАНЕРЫ

г. м. ЛЯЛИН

рТ о предложению слесаря Ю. А. Наговицына, на Сарапуль- 
^  ̂ ском лесопильном комбинате было изготовлено приспо
собление для раскроя строганой фанеры на станке ЦПА с 
гидравлической автоподачей (см. рисунок). Педальное управ
ление станком заменено при этом па ручное. Приспособление 
позволяет резать строганую фанеру в пачках толщиной до 
50 мм. Оно укреплено на верстаке /. При нажиме на педаль 2 
тяга 5, прикрепленная к педали, увлекает пластину 4 вниз, а 
вместе с ней и штоки 5. К верхней части штоков прикреплены 
уголки 6, к которым крепятся деревянные бруски 7, обитые 
снизу прорезиненными ремнями 8. Таким образом пачки стро
ганой фанеры прижимаются к плоскости верстака. Штоки хо
дят в направляющих втулках 9, укрепленных шурупами или 
болтами на верстаке.

Включение гидропривода 10 станка производится рукоят
кой и ,  укрепленной на верстаке. К рукоятке подсоединен 
трос 12, который через блок 13 открывает гидроклапан стан
ка. После съема ноги с педали пружины 14 возвращают при
жимы в верхнее положение.

Внедрение приспособления и изменение управления гидро

приводом позволило значительно увеличить производитель
ность станка и повысить качество раскроя строганой фанеры.

От редакции. Описанное приспособление может быть ис
пользовано на небольших мебельных предприятиях, не имею
щих гильотинных ножниц.
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ЗАЩИТА ФАНЕРНОГО СЫРЬЯ ОТ РАСТРЕСКИВАНИЯ 
И ГНИЕНИЯ

в. Н. КОСТОМАРОВ, с . и. ГУРЛЕВА, Э. К. ЧУРИКОВА

Л
ревесина березы, ольхи, бука и некоторых 

других лиственных пород — основное сырье 
для производства различных видов фанеры. 

На деревообрабатывающие предприятия оно по
ступает в виде кряжей и чураков, от качества кото
рых зависит выход и сортность продукции. Каче
ство фанерного сырья снижается в основном из-за  
пороков древесины. Одни из них возникают в про
цессе роста ее, другие образуются на древесине  
после валки и раскряжевки дерева. К существен
ным порокам, появляющимся на срубленной др ев е
сине, относятся синева, белая (мраморная) гниль, 
цветные окраски и воздушные или солнечные тре
щины.

Наиболее уязвимым местом древесины является 
торец, так как он постоянно подвергается действию  
переменной влажности, температуры и освещенно
сти, поражается дереворазрушающими грибами и 
повреждается насекомыми. Кроме того, влага с 
торцов бревна испаряется в 10— 15 раз быстрее, 
чем с лишенной коры поверхности. В связи с этим  
торцы фанерного сырья следует защищать сразу  
же после рубки дерева. Возникновение на них тре
щин создает условия для интенсивного проникнове
ния грибов внутрь древесины. Поэтому средства з а 
щиты от растрескивания должны предохранять д р е 
весину и от гниения.

Трещины на торцах бревен —  один из самых  
серьезных дефектов, образующ ихся в процессе хр а
нения древесины. Так, глубина растрескивания тор
цов березовых бревен при разных способах хране
ния в лесу составляла от 4,1 до  6,9 см.

Исследования показали, что сплавная древесина  
в процессе хранения растрескивается сильнее, чем 
древесина, доставленная по железной дороге.

Растрескивание торцов круглого леса несколько 
сокращается пр.м заготовке древесины способом би
ологической суш 1:и. При таком виде сушки древеси
на теряет примерно 20— 25% влаги еще до  раскря
жевки хлыстов на сортименты, в результате чего 
солнечные или возду.'цные трещины Образуются все
го на 30% поверхности торцов, а глубина трещин не 
превышает 2 см.

Существует два способа защиты круглого леса от 
гниения и растрескивания; мокрый и с использова
нием влагозащитных средств —  замазок. Первый, 
как правило, применяется на деревообрабаты ваю 
щих предприятиях или больших стационарных скла
дах, второй — на лесосеке, складах и лесозаводах.  
Однако оба эти способа не нашли широкого при
менения в производственных условиях.

Защита древесины мокрым способом (затопле
ние бревен в бассейнах, дождевание, зам ор аж ива
ние, снегование, храпение бревен в увлажненных  
опилках и др.) требует больших постоянных или 
временных сооружений и значительных средств. 
Кроме того, при применении указанного способа не 
всегда возможно хранить сырье надеж но и в тече

ние длительного времени. Например, после оттаи
вания замороженной древесины или дрер.есины, хра
нившейся по методу снегования, ее необходимо бы
стро перерабатывать; на торцах бревен, вынутых из 
бассейнов, в сравнительно короткий период обра
зуется значительное количество трещин из-за бы
строго испарения влаги из древесины, и начинается 
задыхание ее, а при дождевании сырье может хра
ниться не более 2— 2,5 месяца.

Второй способ защиты сырья не получил еще 
широкого применения потому, что замазки для тор
цов на основе нефтяных биту.мов, пеко-смоляных и 
смоляных смесей, лакокрасочных составов не всегда  
отвечают предъявляемым к ним требованиям. Их  
надо наносить в горячем виде на подсушенные тор
цы, которые во время подсушки растрескиваются, и 
древесина начинает задыхаться. Замазки при транс
портировке древесины и укладке ее в штабеля легко  
отваливаются. Кроме того, они непрозрачны, поэто
му без оторцовки сортность бревна определить 
нельзя. Механизировать процесс нанесения таких 
замазок  невозможно из-за того, что они густые.

Влагозащитные пленки из синтетических хлоро- 
преновых латексов наирита, нанесенные механиче
ским способом на торцы древесины, обладаю т хоро
шей адгезией к влажной древесине, эластичны, 
прочно прикрепляются к ней, достаточно прозрачны, 
древесина под их защитой не растрескивается, при 
хранении в течение шести месяцев задыхание про
никает неглубоко. Однако производство латексов 
ограничено.

Несмотря на указанные недостатки, второй спо
соб хранения сырья наиболее экономичен и прост. 
Поэтому его можно применять как на лесосеке, так 
и на складах.

Л аборатория зашиты древесины Украинского 
научно-исследовательского института механической 
обработки древесины испытала новые пленкообра
зующие из растворов полимеров для зашйты древе
сины лиственных пород от гниения и растрескива
ния. Наилучшие результаты были получены при 
применении покрытий из раствора, основным ком
понентом которого является перхлорвинил. • Новое  
влагозащитное антисептическое средство ПФК-12  
состоит из перхлорвинила, фенола и канифоли. В ла
гозащитная пленка ПФК-12 образуется в результа
те испарения растворителя из состава, нанесенного  
на торцы и места, лишенные коры.

Пористость полимерных пленок определялась в 
лабораторных условиях с помощью сернокислого  
ж елеза.

Испытания показали, что пленки, полученные из 
составов на основе перхлорвинила (ПФК-10 и 
ПФ К-12) и лака этиноль, при одноразовом покры
тии имели большое количество пор. Наименее П'^эи- 
стой оказалась пленка из состава ПФК-12. При по
вторном нанесении пленок качество их значительно 
улучшается. Введение в состав пленок канифоли и
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фенола не только придает им пластичность и анти
септические свойства, но и способствует уменьше
нию пористости.

С помощью водочувствительного латекса было 
установлено, что пленка ПФК-12 имеет лучшую во
донепроницаемость.

Потеря влаги березовыми и ольховыми чурака- 
ми диаметром 13 см определялась следующим о б 
разом. От этих чураков отрезались куски толщиной  
5—8 см и торцы их сразу ж е  покрывались испытуе
мым раствором. Затем через 20— 25 мин. после о б 
разования пленки торцы повторно покрывались 
этим же раствором.

Потеря влаги образцами определялась регуляр
но (через каждые 10 дней) взвешиванием на техни
ческих весах с'точностью до 0,1 г. Одновременно  
устанавливалось образование трещин на каждом  
образце.

Результаты опытов через 100 дней после их на
чала показали, что влага из образцов, торцы кото
рых покрыты ПФК-12, в помещении и на открытом  
воздухе испаряется значительно медленнее, чем из 
контрольных образцов. Растрескивание торцов кон
трольных образцов березы и ольхи в помещении и 
на открытом воздухе началось на третий-пятый 
день, в то время как у образцов древесины, торцы 
которых были покрыты пленкой ПФК-12, трещины 
начали появляться лишь через 30 дней.

Для изучения защитной способности испытывае
мых пленок от поражения грибами образцы свеже-  
срублеигной древесины березы и ольхи, покрытые 
этими пленками, помещались в колбы на хорошо  
разросшуюся грибницу 35-дневных культур грибов. 
В каждую колбу помещалось по пять образцов р аз
мером 2 X 2 X 2  см: три опытных и два контрольных. 
Влажность образцов древесины перед началом опы
та составляла у березы 81,4%, у ольхи 88%.

Испытываемые образцы древесины были покры
ты пленкой ПФ Д-10, в которой канифоль заменена  
дибутилфталатом, пленкой ПФ К-10 и лаком эти- 
ноль. Продолжительность опытов — 90 дней. На  
протяжении этого периода регулярно, через к а ж 
дые пять дней, проводились визуальные наблю 
дения за развитием грибов и степенью обрастания  
образцов мицелием.

Проведенные наблюдения показали, что грибни
ца L. betulina и, особенно, С. cerebella хорошо р а з
вивается лишь в тех случаях, когда в состав влаго
защитной пленки не входит фенол. Так, например, 
контрольные образцы древесинм березы и ольхи, 
зараженные культурой гриба С. cerebella, потеряли  
в весе от 25 до 40%, в то время как образцы, по
крытые пленками П Ф Д-10 и ПФК-Ю, полностью со
хранились, а образцы березы, покрытые лаком эти- 
ноль, потеряли около 14% веса. Образцы древеси
ны, зараженные культурой гриба L. betulina, поте
ряли в весе от 38 до 68% (без  защитных пленок), от 
8 до 10% (покрытые пленкой П Ф Д -10) ,  от 2 до 5% 
(покрытые пленкой ПФК-Ю) и от 19 до 26%1 (по
крытые лаком этиноль).

Таким образом, пленка ПФК-Ю  хорошо предо
храняет древесину от разрушения грибами.

Защитные свойства полимерных пленок от пора
жения грибами и растрескивания на древесине б е 
резы и ольхи определялись и в производственных

условиях (на лесосеке Поташнянского лесничества  
Тетеревского лесхоззага  и на складе Дарницкого  
фанеоного зав ода) .

На лесосеке Поташнянского лесничества первый 
опыт был начат 18 мая 1962 г. на фанерных кря
ж ах  березы и ольхи зимней заготовки. Длина кря
жей —  4,1 м, наименьший диаметр березы в верхнем  
отрубе —  15 см, ольхи 16 см. П еред началом опы
та кряжи были оторцованы с обоих концов на 5— 
7 см, после чего торцы дваж ды  покрывались вла
гозащитными составами (лаком этиноль, раствора
ми П Ф Д -10  и ПФ К-Ю ). Опытные кряжи укладыва
лись в один ряд на подкладки с ориентацией тор
цов на восток и запад.

Второй опыт на той ж е  лесосеке был начат 
30 июля 1962 г. на древесине березы и ольхи лет
ней заготовки (через 10— 15 дней после рубки). 
Крона деревьев в течение 3— 5 дней после рубки не 
обрубалась. Затем древесина подвергалась раскря
ж евке и трелевке. Д лина бревен —  6,5 м. Трещины 
на торцах перед опытом не обнаружены. Защитной  
пленкой являлся раствор ПФК-12, нанесенный 
дважды. Бревна с защищенными торцами уклады
вались в штабеля.

На Дарницком фанерном заводе опыт был начат 
12 июня 1962 г. на березовом фанерном сырье зим
ней заготовки. П еред началом опыта древесина  
оторцовывалась и раскряжевывалась на чураки 
длиной 1,3 м. Торцы дважды  покрывались полимер
ными составами (лаком этиноль, растворами  
П Ф Д -10  и ПФ К-Ю ).

Результаты опытов, проведенных в Поташнян- 
ском лесничестве, позволили сделать следующие вы
воды. Древесина березы и ольхи зимней заготовки, 
сохранявшаяся в течение четырех месяцев в усло
виях лесосеки' под защитой пленки ПФК-12, имела 
на торцах значительно меньше трещин, чем древе
сина, покрытая пленкой П Ф Д, лаком этиноль и кон
трольная. З а  такой ж е  период на сырье Дарницкого  
фанерного завода, покрытом пленкой ПФК-Ю, тре
щин не появилось. При использовании растворов 
П Ф Д -10  и лака этиноль трещины на торцах образо
вывались.

Кряжи, подвергнутые пятидневному подвялива- 
нию перед нанесением пленки ПФК-12, при хране
нии в течение двух месяцев не имели трещин. Кон
трольная ж е  древесина за это время полностью рас
трескалась.

Древесина березы, хранившаяся под покрытием 
пленки ПФК-Ю  на Дарницком фанерном заводе, 
полностью задохнулась. Глубокое задыхание наблю
далось у всей древесины березы и ольхи зимней руб
ки, хранившейся в условиях лесосеки. Древесина  
березы и ольхи, подвергнутая предварительному 
подвяливанию перед покрытием торцов ее составом  
ПФК-12, имела глубину задыхания от поверхности  
последних 10— 12 см.

На основании проведенных опытов можно сде
лать следующ ие выводы.

1. Перхлорвиниловая антисептическая влагоза
щитная пленка ПФ К-12 защищает торцы свеже- 
срубленной древесины березы и ольхи от задыхания  
и растрескивания в течение весенне-летнего пе
риода.
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2. Наилучшие результаты по защите фанерного  
сырья от растрескивания и задыхания с помощью  
пленки ПФК-12 получены при «кислой» рубке д е 
ревьев (подвяливание в хлыстах с кроной).

3. Составы ПФК-12 можно наносить распылите
лями 0-45 и 0,31 А, пневматическим ранцевым 
опрыскивателем типа О Р П -В  и другими, либо вруч
ную с помощью малярной кисти.

4. Р асход  состава ПФК-12 при двукратном по
крытии торцов кряжей длиной 2 м  составляет  
500 г/м^

5. Расчетная экономическая эффективность при
менения пленок, защищающих от растрескивания 
все намеченное к заготовке по УССР в 1965 г. ф а
нерное сырье (462 тыс. Л1^), составит 1108,8 тыс. 
руб.

ПОВЫШЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ ПНЕВМОТРАНСПОРТНЫХ УСТАНОВОК 

В ПИЛОСТАВНЫХ МАСТЕРСКИХ

г. м. ДОБРУНОВ, г. и. КАМНЕВА 
Ц Н И И М О Д

Л абораторией техники безопасности Ц Н И И -  
М О Д а изучались условия эксплуатации экс- 
гаустерных установок в пилоставных мастер

ских лесопильно-деревообрабатывающих пред
приятий Северо-Западного совнархоза. В ряде сл у
чаев было выявлено, что зксгаустериые установки  
не обеспечивают чистоты воздуха, предусмотрен
ной санитарными нормами. Например, запылен
ность воздуха в зоне рабочих мест составляла 4 —
5 в.место установленной нормы — 2 мг1м^.

Рис. 1

Оановные причины неудовлетворительной р або
ты установок — несовершенная конструкция при
емников, неправильное их размещение по отноше
нию к пылевому потоку, неправильное изготовле
ние устройств для сбора удаляемой пыли.

На оановании исследований были разработаны  
и испытаны на экспериментальном заводе  
Ц Н И И М О Д а опытные образцы пылеприемников к 
заточным станкам для круглых и рамных пил и 
пылеосадочной камеры. В результате производ
ственных испытаний установлеио, что предлож ен
ные конструкции пылеприемников и камеры по
вышают эффективность действия эксгаустерных ус
тановок до уровня санитарных норм и могут быть 
рекомендованы для практического использования  
как типовые.

Рекомендуемый пылеприемник к станку для з а 
точки рамных пил представляет собой суженный,

плавно переходящий в горловину раструб (рис, 1). 
Устанавливается он как можно ближе к месту о б 
разования пыли. Сверху в раструбе для шлифо
вального круга сделана прорезь, перекрытая ко
зырьком.

При заточке пил, когда шлифовалыный круг за 
нимает нижнее положение, козырек перекрывается  
ограждением круга. Таким образом достигается  
наиболее полное улавливание пыли приемником 
эксгаустерной установки.

Приемник к заточному станку для круглых пил 
с «косой заточкой» показан на рис. 2. По обеим сто
ронам шлифовального круга установлены козырь
ки-отражатели, изогнутые так, чтобы ударяющаяся  
о них пыль отскакивала  
и затем увлекалась пото
ком воздуха в горловину 
приемника. Козырьки из
готовлены из листовой 
стали толщиной 3 мм. П о
лож ение козырьков м ож 
но изменять в зависимо
сти от величины шлифо
вального круга для на
правления снопа искр не
посредственно в горлови
ну приемника с помощью  
направляющих вырезов и 
зажимных винтов. О бр а
зующийся во время заточ
ки пилы сноп искр у д а 
ряется то в правый, то в 
левый козырьки и, отра
жаясь от них, полностью увлекается потоком возду
ха в горловину приемника.

Д л я  сбора пыли, удаляемой эксгаустерной уста
новкой, и очищения от нее воздуха наиболее ра
циональными устройствами являются циклоны, 
фильтры, пылеосадочные камеры. Однако на ряде 
обследованных предприятий для этой цели приме-

Рис. 2
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1НЯЮТСЯ несовершенные устройства, представляю
щие собой деревянный ящик или бочку, в которые 
опущена труба, отводящая воздух с пылью от вен
тилятора. Возле таких устройств на грунте и окру
жающих их предметах всегда лежит толстый слой 
пыли, а место их расположения угадывается на рас
стоянии по специфическому запаху абразивной пы
ли, насыщающей воздух. Удаление скопившейся 
пыли из таких устройств неудобно и трудоемко.

iftx трыпю )ру6о открыт

На ош ове опыта использования описанных вы
ше устройств лабораторией разработана и испыта
на в производственных условиях пылеосадочная  
камера, показанная на рис. 3. Она состоит из двух  
последовательно расположенных бункеров 1 квад
ратного сечения (бСЮХбОО лш ), разделенных за- 
слолкой 2. Для снижения скорости воздуха, посту
пающего в камеру, перед ней на участке нагнета
тельного трубопровода устанавливается ступенча
тый конфузор 3 с колыцевыми отверстиями для вы
пуска очищ еш ого воздуха в атмосферу. Н аиболее  
полное очищение воздуха, выходящего из пыле- 
сборника, получается при таком положении заслон
ки, когда скорость выходящего из камеры воздуха  
составляет 1,3— 1,5 м1сек. Скапливающаяся в бун
керах пыль удаляется через люки 4.

Очистку камеры рекомендуется ' производить  
не реже двух раз в месяц- при трехсменной работе  
эксгаустерной установки. И з существующих пыле- 
сборников эта камера наиболее проста и удобна

для изготовления и эксплуатации и рекомендуется  
для широкого применения в пилоставных мастер
ских.

При работе эксгаустерных установок часто на
блюдается закупоривание трубопроводов переме
щаемым материалом вследствие несовершенной  
конструкции задвижек. Пазы в трубопроводе дл>. 
задвиж ек быстро з а 
биваются материа
лом, в результате че
го в закрытом состо
янии задвижки пол
ностью не перекры
вают сечения трубы, 
а в открытом —  ос
тавляют часть сече
ния трубы перекры
той. Д л я  улучшения  
работы эксгаустер
ных установок Л е 
нинградской лесотех
нической академией  
им. С. М. Кирова  
предлож ена конст
рукция заслонки, 
покаэ1анной на рис. 4.

В стенке трубы 
до половины ее пе
риферии д ел а ет 
ся прорезь шириной
3 мм, в которую  
вставляется плоская
заслонка толщиной 2— 2,5 мм. В рабочем положении 
(труба перекрыта) заслонка поддерживается муф
той, надетой на трубу и опирающейся на заслонку. 
Если трубу необходимо открыть, то муфту слегка 
приподнимают, свободно вынимают заслонку и опу
скают муфту до упора, закрывая прорезь в трубе. 
Заслонка подвешивается на цепочке.

Заслонка такой конструкции исключает закупо
ривание трубопровода, поэтому она рекомендуется 
для широкого применения.

Рис. 4

МОДЕРНИЗАЦИЯ ДРОБИЛКИ ДШ-2
Инж. Р. Е. ГЕРАСИМОВ

Уфимский фанерно-мебельный комбинат

дробилка Д Ш -2, выпускаемая машинострои
тельным заводом «Волна революции», пред
назначена для дробления отходов шпона. О с

новными узлами в ней являются подаюший стол, 
представляющий собой ленточный транспортер, два  
питающих ролика и вал с ножевыми кулачками  
для дробления.

Кинематическая схема дробилки следующая.  
Электродвигатель мощностью 28 кет вращает не
посредственно кулачковый вал. Электродвигатель

мощностью 1,9 кет приводит во вращение распре
делительный вал, от которого через пару зубчатых 
колес приводится во вращение ведущий барабан  
подающего стола и через другую пару зубчатых ко
лес — нижний питающий ролик. Верхний питаю
щий ролик ходит в вертикальных направляющих и 
звездочкой касается цепи Галля, идущей по иаправ- 
ляющей канавке, параллельной направляющим ро- 
л^^кa. Таким образом верхний ролик всегда соеди
нен с цепью Галля, приводимой от звездочки рас
пределительного вала.
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Эксплуатация дробилки на Уфимском фанерно
мебельном комбинате выявила ряд ее серьезных  
недостатков, которые необходим о устранить.

Звездочка верхнего ролика не обеспечивает на
дежного сцепления с цепью Галля; при подаче рва
нины зубья проскакивают. Ползуны, в которых на
ходятся подшипники вала ролика, заедаю т в на
правляющих, и барабаны перекашиваются.

Вес ролика недостаточен, отчего он не обеспе
чивает требуемого прижима.

Нижний питающий ролик и барабан  транспор
тера подающего стола расположены чересчур близ
ко друг к другу, что не позволяет коре и мелким 
кускам шпона проваливаться вниз, и они поэтому  
попадают в ножевые кулачки.

Линейка меж ду нижним питающим барабаном и 
роликом подающего стола совершенно не нужна,  
в зазоры набивается мусор, что ведет к быстрому  
износу ленты.

Зазор  м еж ду барабаном подающего стола и ста
ниной недопустимо мал, что также способствует  
быстрому износу ленты. У подающего стола нет 
бортов, зубчатые колеса имеют мелкий шаг зуба  и 
быстро выходят из строя.

Распределительный вал спрятан в станине, что 
создает трудности при ремонте. П одвод масла к 
скользящим подшипникам валов ненадеж ен, и 
смазка поэтому получается неудовлетворительной.

Силами отдела главного механика комбината  
дробилка была модернизирована.

Направляющие верхнего питающего ролика и 
звездочки сняты. Вместо них н а д  подающим сто
лом выше ленты на 500 мм  с помощью кронштей
нов установлен промежуточный вал. Верхний пи
тающий ролик шарнирно соединен с ним серьгами  
и получает вращение через цепи Галля от двух пар 
звездочек. Достигнуто надежное сцепление. Ролик  
свободно поднимается и опускается по радиусу, рав
ному длине серьги. Вес ролика доведен до  200 кг  и 
поверхность его сделана зубчатой. Нижний питаю
щий ролик и барабан подающего стола раздвинуты  
на расстояние 200 мм. Соответственно сдвинут и 
распределительный вал. Привод барабана подаю 
щего стола осуществлен через пару зубчатых колес 
от распределительного вала, а привод нижнего пи
тающего ролика —  от барабана подающего стола  
цепью Галля.

П осле такой переделки дробилка работает без
отказно д а ж е  при перегрузках.

И сходя из нашего опыта, мы рекомендуем внести 
в конструкцию дробилки следующие изменения 
(см. рисунок).

Ликвидировать распределительный вал и уста
новить вместо него редуктор /  типа РМ-350 со звез
дочкой I и зубчатым колесом 2  на конце вала. 
Нижний подающий ролик И  и ведущий барабан III 
ленточного транспортера подающего стола соеди
нить с зубчатым колесом 2 шестернями 3 и 4. Д и а 
метры их должны обеспечить м еж ду нижним роли
ком и барабаном зазор, равный 150— 200 мм.

Привод барабана III  осуществить цепью Галля 
через звездочки 1, 5 w 6, 7. Барабан соединить с 
промежуточным, валом шарнирами а длиной 800—  
900 мм  так, чтобы он мог подниматься по дуге, 
равной радиусу шарнира. Вес барабана III  должен  
быть 150— 200 кг.

Подающий стол долж ен  иметь борта, что воз
можно осуществить, если барабаны с лентой поме
стить меж ду двумя швеллерами №  24.

Зубчатые колеса 2. 3, 4  должны иметь модуль 
не менее 6.

Крайне желательно снабдить подающий стол 
металлоуловителем и устройством для автомати
ческой остановки ленты стола при прохождении  
куска металла с одновременной подачей звукового 
сигнала.

После внесения вышеперечисленных-улучшений  
дробилка Д Ш -2 будет проста, надежна в работе и 
удобна  при ремонте.

Имеется в продаже
Немецко-русский словарь по деревообработке. С оставили: Казимирова Е . Д. и 

Н иколаев А. П. М., Ф изматгиз. 1 9 6 2 .  2 1 6  стр. Ц ен а 6 6  коп.
Словарь содерж и т более 8 0 0 0  терм инов, охваты ваю щ их л есопи льн ое, м ебельное, 

ф анерное и спичечное производства, производство токарны х изделий из древесины , х у 
дож ественн ы х изделий и з дерева и игруш ек, спортивного инвентаря.

Эту книгу м ож но приобрести в м агазинах книготорга. В сл уч ае отказа просим  
сообщ ить по адр есу: М осква, Л енинский просп ек т, 1 5 ,  «С ою зк ни га», отдел техн и 
ческой литературы .

«Сою зкнига»
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И^ииника и 6u3Miotftacf>ua

УЧЕБНИК по МОНТАЖУ, ЭКСПЛУАТАЦИИ И РЕМОНТУ 

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ОБОРУДОВАНИЯ*

Книга состоит из семи глав, охватывающих широкий ком
плекс вопросов.

В первой главе разъясняются правила приемки 
станков, ланы технологические карты по приемке и проверке 
деревообрабатывающих станков.

Во второй главе рассматриваются вопросы монтажа обо
рудования. В ней подробно описывается устройство фунда
ментов для оборудования, дана методика проверок динамиче
ских нагрузок. Не забыты также вопросы вибрации и борьбы 
с ней. Этому прежде не уделялось должного внимания в лите
ратуре, хотя для деревообрабатывающего оборудования при 
его высоких скоростных параметрах виброизоляция является 
немаловажной проблемой.

Автор правильно поступил, дав описание монтажных работ 
по возведению фундаментов, поивел примерную технологиче
скую карту и перечень необходимой проектной документации. 
Новым является и испытание станков на жесткость. В ранее 
издававшихся книгах этому важному показателю почти не 
уделялось внимания.

Третья глава посвящена вопросам износа и долговечности 
работы станков. В ней подробно рассматриваются закономер
ности износа узлов станков и рекомендации по удлинению сро
ка их службы. Приведенные формулы, хотя и носят эмпириче
ский характер, имеют достаточные практические основания и 
могут быть приняты к пользованию.

Большое место в этой главе — и это закономерно — отве
дено смазке механизмов. Однако говорить столь подробно о 
ременных передачах не следовало бы. В настоящее время на
блюдается тенденция (вполне оправданная) к избавлению от 
ременных передач и замене их более современными средства
ми, как, например, многомоторным приводом, «электрическим 
валом» и т. п.

В четвертой главе рассматриваются вопросы технической 
эксплуатации и планово-предупредительного ремонта оборудо
вания. Эти вопросы, важнейшие по своему значению, изложе
ны глубоко и подробно.

Что касается приведения в этой главе некоторых правил 
по технике безопасности, то в этом не было необходимости. 
Полный свод необходимых правил занял бы много места, а 
приведенные в данной книге правила не являются полными, 
поэтому применять их нет возможности, так как отсутствуют 
некоторые важнейшие нормы (например, максимальное допу
стимое напряжение для переносных электроинструментов, ис
пользование защитных средств и т. д.).

* И. И. Ш е й н о в .  Монтаж, эксплуатация и ремонт дере
вообрабатывающего оборудования. Учебник для лесотехниче
ских вузов. М.—Л., Гослесбумиздат, 1961.323 стр. Цена 80 коп.

Пятая глава посвящена вопросам монтажа и эксплуата
ции полуавтоматических и автоматических станочных линий 
в деревообработке. В ней подробно рассмотрены способы и ме
тодика монтажа станочных линий. Учитывая, что залогом ус
пешной работы линий является надежная работа пневматиче
ских и гидравлических систем, автор подробно рассматривает 
вопросы наладки, испытания и сдачи систем в эксплуатацию. 
Детально изложены причины неполадок и способы их устра
нения.

Приведенные расчеты гидравлических и пневматических 
приводов будут подспорьем не только студенту, но и механи
ку предприятия.

Технологические процессы ремонтных работ, рассмотрен
ные в шестой главе, касаются этапов ремонтных работ и при
меняемого для этого оборудования. Дана методика определе
ния дефектов станков. Описываются различные способы вос
становления изношенных деталей. При рассмотрении каждого 
из приведенных способов даны конкретные рекомендации их 
применения, перечень необходимого оборудования, указаны 
требуемые температурные, электрические или иные параметры. 
Данные рекомендации могуг быть использованы ремонтными 
цехами деревообрабатывающих предприятий. В этой же главе 
рассматриваются вопросы посадки и сборки деталей и узлов 
станков.

Организации н планированию системы планово-предупре
дительного ремонта на предприятии посвящена заключитель
ная — седьмая глава книги. В этой главе даны рекомендации 
последовательностей ремонтов, обосновываются интервалы 
межремонтных периодов для различных типов оборудования. 
Подробно рассматривается организационная структура ре- 
монтно-профилактического хозяйства. В «Приложениях» по
мещены различные справочные материалы, технологические 
карты, формы учета материалов и оборудования.

Учебник И. И. Шейнова будет полезен не только для сту
дентов лесотехнических вузов, но и для инженерно-техниче
ского персонала, занимающегося монтажом, эксплуатацией и 
ремонтом деревообрабатывающего оборудования. Книга на
писана доходчиво и усваивается легко.

Вместе с тем надо отметить, что в рецензируемом учебни
ке почти не освещаются вопросы ремонта электрооборудования, 
хотя оно в полуавтоматических и автоматических линиях зани
мает значительное место. Как указывалось выше, не полностью 
изложены вопросы texHHKH безопасности. В ряде случаев упо
минается оборудование, не выпускаемое сейчас, например ле
сопильные рамы РЛБ.

Однако эти мелкие недостатки, легко устранимые в после
дующем издании, не могут умалить многих достоинств 
полезной книги.

Инж. М. М. ТЕНДЛЕР

П Р О Д О Л Ж А Е Т С Я  П О Д П И С К А  НА 1964 ГОД
НА ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ

«ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ»
Условия подписки на год (12 н о м е р о в ) ...................................................  6 руб.

» » на 6 мес. (6 н о м е р о в ) ................................................... 3 руб.

Подписка принимается в отделениях «Союзпечати», на почте, а такж е общественными 
уполномоченными по подписке на фабриках, заводах, в учреждениях и учебных заведениях.
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ЗА РУБЕЖОМ

НА МЕБЕЛЬНЫХ ПРЕДПРИЯТИЯХ ФРАНЦИИ

В
 апреле 1963 г. группа советских специалистов по механи

ческой обработке древесины ознакомилась с нескольки
ми мебельными предприятиями Франции. В частности, 

она посетила мебельную фабрику «Козет» в Париже, мебель
ную фабрику фирмы «Приорески» в Сан-Дизье, мебельную 
фирму Дубинского в предместье Тура и завод по производству 
футляров телевизоров и радиоприемников в Париже.

Перечисленные фабрики, хотя и насчитывают 350—650 че
ловек работающих, являются наиболее крупными мебельными 
предприятиями Франции, так как в основном ее мебельная 
промышленность представлена мелкими фабриками.

К о н с т р у к ц и и  м е б е л и .  Современная французская 
мебель в подавляющем большинстве имеет простые геометри
ческие формы. Корпусная мебель — исключительно щитовой 
конструкции. Для всех изделий характерны прямые, всегда су
живающиеся книзу конусные или призматические ножки. Ха
рактерна также относительно большая высота ножек корпус
ной мебели (250—300 мм), что делает такую мебель более 
удобной для пользования и гигиеничной. Внизу ножки часто 
оканчиваются металлическими анодированными наконечника
ми (рис. I). У шкафов и сервантов такие наконечники нередко 
снабжаются регулируемыми опорными винтами.

Рис. 1. Столовый гарнитур фирмы «Козет»

Для фанерования чаще всего применяются красное дере
во, дуб, реже — орех, волнистая береза, клен, явор, сикомор, 
палисандр и другие тропические породы. Фанерование, как 
правило, долевое. Большие фанерованные поверхности неред
ко украшаются интарсией, но всегда в очень скромных разме
рах, чаще всего в виде узкой поперечной полоски (см. рис. 1).

Платяные шкафы нередко снабжаются наружными на
кладными зеркалами.

Наряду с массовым выпуском мебели простых и рацио
нальных форм у отдельных фирм заметна тенденция к не
оправданному усложнению форм мебели. В качестве примера 
на рис. 2 приведен один из современных спальных гарнитуров 
фирмы «Приорески». Как видно из рисунка, все изделия это
го гарнитура изготовлены из нетехнологичных щитов, имею
щих одностороннюю наружную выпуклость. Внизу изделия ук
рашены фигурным плинтусом. Оба эти элемента не украшают 
и не делают изделия более удобными, их появление вызвано 
исключительно интересами конкурентной борьбы.

М а т е р и а л ы .  В производстве корпусной мебели основ
ным материалом служит трехслойная стружечная плита, кото
рая выпускается во Франции толщиной 8; 10; 12; 14; 16; 19 и 
22 мм. Допуск на разнотолщинность плиты ±0,3 мм. Широко 
применяются также древесно-волокнистые плиты и, для зад
них поликов. трехслойная 5-миллиметровая мебельная фанера. 
Серединка такой фанеры представляет собой толстый 3-мил
лиметровый шпон из тополя или другой мягкой породы. Об
лицовочные слои, толщиной в 1 мм каждый, изготовляются из 
окуме.

Рис. 2. Спальный гарнитур фирмы «Приорески»

Для стяжки строганой фанеры применяется узкая и тон
кая гуммированная бумага толщиной 0,06—0,07 мм и шириной 
12 ,и 20 мм.

Для фанерования применяются синтетические'клеи: моче- 
внно-формальдегидный — для горячего и поливинилацетат- 
ный клей — для холодного фанерования. Для приклеивания 
обкладок щитов в шпунт и гребень нередко применяются кон
тактные клеи на основе оинтетических каучуков.

А л

Рис. 3. Схема агрегатного строгального станка фирмы «Шует»

При отделке полированной .мебели используются только 
полиэфирные парафинсодержащие лаки. Неполированная ме
бель отделывается преимущественно нитроцеллюлозными ла
ками.

Мебельная фурнитура большей частью — металлическая, 
анодированная. Пластмассы применяются в основном для об
кладок кромок столов, сервантов и других изделий. Такие об
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кладки нередко изготовляются комбинированными, металло- 
пластмасговыми. В этом случае лицевая поверхность обкладок 
покрыта металлической фольгой и полирована.

О б о р у д о в а н и е  и о р г а н и з а ц и я  п р о и з в о д 
с т в е н н о г о  п р о ц е с с а  на  ф а б р и к а х .  Так как ос
новным сырьем для изготовления корпусной мебели служат

Значительно больший интерес представляет предназна
ченный для такой же обработки агрегатный станок француз
ской фирмы «Шует» в Невере. Схема станка показана на 
рис. 3. Он состоит из нескольких агрегатов (/, II, III, IV ),

-/

Рис. 5. Приспособление для ручной стяжки фанеры гуммиро
ванной лентой

каждый из которых может работать самостоятельно или сов
местно с другим1и. Подача заготовок в каждом агрегате осу
ществляется серийными автоподатчиками, устанавливаемыми 
на кронштейнах над столом.

Рис. 4. Общий вид агрегатного строгального станка 
фирмы «Шует»

древесные полуфабр1Икаты (плиты, фанера), мебельные фаб
рики имеют сравнительно небольшие сушильные цехи и цехи 
механической обработки древесины. То же самое можно ска
зать и о сборочных цехах, так как основная масса мебели вы
пускается сборно-разборной конструкции.

Наиболее развиты на мебельных фабриках корпусной ме
бели отделочные и клеильно-фанеровальные цехи (включая по
вторную механическую обработку).

Стружечные и волокнистые плиты часто раскраиваются на 
станках позиционного типа с большим столом, снабженным 
моторизованным пильным диском, движущимся вдоль проре
зи в столе. В нерабочем положении пильный диск находится 
под плоскостью стола. Станки имеют пресс-балку для зажима 
плиты и базирующую линейку, которая может переставляться 
по направляющим, сохраняя параллельность линии реза. Рас
крой на таких станках отличается высокой точностью, но про
изводительность станков низка. Обслуживается станок двумя 
рабочими.

В механических цехах применяется обычное типовое обо
рудование. Встречаются некоторые попытки автоматизации ме
ханической обработки заготовок деталей. Для примера можно 
указать на полуавтоматическую линию обработки заготовок 
на фабр1ике «Козет», составленную из фуговального, фрезерно
го и четырехстороннего строгального станков. В техническом 
отношении эта линия мало чем прим',чательна.

Рис. 6. Однопролетный фанеровальный пресс 
фирмы «С. Salvaneschi»

Первый (по ходу детали) агрегат /  представляет собой 
двусторонний фуговальный станок. Он имеет два нижних го
ризонтальных вала 1 и 2, первый из которых оснащен фрезами

to ft  f2

Рис. 7. Схема поточной линии фанерования пластей щитов на фабрике Дубинского
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и предназначен для выборки на нижней стороне заготовки ка
навок, которыми заготовка базируется на линейках 3 при об
работке ее нижней пласти вторым фуговальным валом со 
строгальными ножами.

По идее, заложенной в конструкции станка, предваритель
ное фрезерование канавок и использование их для базирова
ния заготовки при фуговании должно уменьшить деформиро
вание покоробленной заготовки под давлением подающего ме
ханизма.

тывании ролика по фанере бумага сматывается с бобины, ув
лажняется губкой и прижимается роликом к фанере. Это про
стое приспособление значительно повышает производитель
ность ручного ребросклеивания. но требует применения тонкой 
гуммированной ленты, почти моментально приобретающей вы
сокую липкость после смачивания.

Стружечные плиты на всех фабриках фанеруются с двух 
сторон и в один слой (без черновых рубашек). Наряду с обыч
ными многоэтажными гидравлическими прессами встречаются

Рис. 8. Схема поточной линии фанерования кромок и вто
ричной обработки щитов на фабрике Дубинского

Кроме нижних валов, агрегат оснащен также правой (по 
ходу заготовки) вертикальной фрезерной головкой 4 для фуго
вания кромки заготовки. При дальнейшем продвижении впе
ред заготовка обрабатывается левой и правой вертикальными 
фрезерными головками 5 и 6 и верхним ножевым горизонталь
ным валом 7 других агрегатов. Станок имеет шесть скоростей 
подач; от 2,5 до 20 м/.чин. Число оборотов фрез и ножевых 
валов в минуту — 7000. Размеры обрабатываемых заготовок 
по толщине — от 15 до 180 мм, по ширине — от 30 до 180 мм 
и по длине — от 250 до 2000 мм. Общий вид станка показан 
на рис. 4.

Рис. 9. Передвижной перекладчик фирмы «Wemhoner»

На французских фабриках пользуются как безленточными, 
так и ленточными ребросклеивающими станками. Ребросклеи- 
вание фанеры в сложных наборах выполняется вручную с по
мощью простых приспособлений, устройство которых показа
но на рис. 5.

Приспособление представляет собой плоскую пластмассо
вую коробку /, внутрь которой закладывается бобина гумми
рованной бумаги 2 и смоченная водой губка 3. Конец гуммиро
ванной ленты сходит с резинового ролика 4 так, что при прока-

одноэтажные фанеровальные прессы. На рис. 6 показан общий 
вид итальянского одноэтажного пресса фирм «С. Salvaneschi*. 
Пресс имеет подвижную верхнюю плиту и стальную бесконеч
ную ленту, проходящую по нижней плите. Обе плиты нагрева
ются электричеством. Фанеруемый пакет собирают на столе- 
ленте. Движение ленты — пульсирующее. Набранный пакет 
лентой подается между плитами пресса для запрессовки. Вре
мя прессования — 40 сек. Полный цикл рабогы пресса — 
90 сек. Давление прессования — 8 кГ/см^, температура плит 
пресса 130°С.

Заслуживает быть отмеченной поточная линия фанерова
ния щитов на фабрике Дубинского. Схема линии в плане по
казана на рис. 7.

Рис. 10. Схема ли
нии отделки щитов 
на фабрике фирмы 

«Козет»

Пакеты формируют двое рабочих на рабочем месте 1, куда 
по цепному транспортеру поступают нижние прокладки поддо
на толщиной 5 мм с уложенной на них облицовочной фанерой. 
Сюда же по рольгангу из ребристых труб 2 поступают сере
динки щитов, пропускаемые через двусторонние клеенамазы
вающие вальцы 3. Рольганг расположен над транспортером, 
несущим поддоны. Верхние прокладки (толщиной 2 мм) по
ступают на рабочее место 1 подвешенными на транспортере 4.

На каждом поддоне собирается пять щитов боков или две
рок шкафа. Пакеты в пресс 5 загружают с помощью этажер
ки 6. Пресс — пятиэтажный, гидравлический, с паровым обо
гревом плит. Таким образом, одновременно фанеруется 25 
щитов. Пресс разгружается с помощью разгрузочной этажер
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ки 7 на рабочее место 8. Здесь (также двумя рабочими) верх
няя прокладка снимается и навешивается на транспортер 4, а 
сами шиты сдвигаются на поддоне, укладываются в стопу и в 
таком виде поступают на место 9, где перегружаются на ваго
нетку или подстойное место 10. Поддоны же направляются че
рез воздушную охладительную камеру / /  к рабочему месту J2. 
На рабочем месте 12 на поддоны кладут заготовки облицовоч
ной фанеры. Охлаждение верхних прокладок происходит в воз
душной охладительной камере 13. Общая (габаритная) длина 
линии — около 50 м, ширина (без транспортера прокладок) — 
6 м .

Коибеаер!

Рис. И. Схема линий лакирования футляров радиоприемни
ков и телевизоров полиэфирным лаком

Фанерование кромок и вторичная обработка щитов на 
этой фабрике выполняются также на поточной линии, схема
тически показанной на рис. 8.

Фанерованные с пластей щиты поступают к началу линии 
на двусторонний шипорезный станок /, на котором опили
ваются боковые кромки, и через перекладчик 2 — на шипо
резный станок 3 для опиливания торцовых кромок. Станок I 
установлен выше станка 3 и других агрегатов линии, поэтому 
на перекладчике 2 всегда имеется стопа из нескольких щитов, 
служащая некоторым .межоперационным запасом. Со станка 3 
щиты сходят на передвижной перекладчик фирмы

Обслуживают линию 6—7 человек. Линия легко перестраи
вается не только в связи с изменением размеров обрабатывае
мых щитов, но и при изменениях характера обработки за счет 
перемещения и даже замены станков и рабочих мест, распо
лагающихся между линией «ИМА» и широколенточными шли
фовальными станками.

Для приклеивания обкладок, склеивания кромок щитов 
из стружечных плит, склеивания ящиков (футляров для ра
диоприемников и др.) часто применяются установки с высо
кочастотным нагревом, выпускаемые фирмой «Винтер» (Фран
ция). Обычная частота тока на этих установках 13,56 Мгц.

Для нанесения лаков на пласти щитов используются преи
мущественно лаконаливные машины фирмы «Бюркле» (ФРГ), 
реже — фирмы «Штейнеман». На кромки щитов и изделий, а 
также на собранные изделия (футляры радиоприемников и 
телевизоров) нитроцеллюлозный лак наносится с помощью 
обычных распылителей, а полиэфирный лак — с помощью рас
пылителей с полой иглой, по каналу которой подается ини
циатор отверждения лака.

Рис. 13. Схема меха
низма прижима шли
фовальной ленты к 
щитам в станке «Тур»

Встречается нанесение нитролака на ножки изделий оку
нанием (вязкость лака — 5,1 мин., по Форду — 6. Скорость 
пытягивания — 0,07 м/мин).

На всех фабриках в отделочных цехах отсутствует кон
диционирование температуры и влажности воздуха, несмотря 
на применение парафинсодержаших полиэфирных лаков. Не
обходимая при нанесении этих лаков температура воздуха 
в помещении в холодное время года достигается отоплением. 
В жаркое время полиэфирные лаки используются в прохлад
ные часы суток.

Рис. 12. Ленточный шлифовальный станок с механической 
подачей. Передний щит станка поднят (вид спереди)

«Wemhoner» (рис. 9), направляющий их через рольганг 
(см. рис. 8) в автоматическую кромкофуговальную линию 7 
фирмы «ИМА», которая фанерует боковые кромки щитов и 
снимает с них боковые свесы. Вышедшие из линии «ИМА» 
щиты попадают на стол 5, где вручную рабочий снимает 
с них торцовые свесы и по рольгангу 9 направляет к кромко
шлифовальному станку 10, на котором, кроме шлифования од
ной кромки, происходит снятие фаски пильным диском. Про
движение щитов на станке осуществляется автоподатчиком.

После станка 10 щиты вручную подают к другому шлифо
вальному станку 11 для обработки второй кромки, после чего 
щиты по рольгангу 12 поступают в широколенточный шлифо
вальный станок для шлифования нижней пласти, а затем че
рез рольганг 14 — в широколенточный станок 15 для шлифо
вания верхней пласти.

'У1 t

Рис. 14. Общий вид позиционного однобарабанного полиро
вального станка фирмы «Шамбон»

В большинстве случаев щиты, покрытые полиэфирным ла
ком, выдерживаются на стеллажах в течение одних суток, 
после чего покрытия шлифуют и полируют.

30 ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ, 1963/10

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Заслуживают быть отмеченными поточные линии лакиро
вания на фабрике фирмы «Козет» и на заводе, изготовляющем 
футляры для радиоприемников.

. На рис. 10 показана организация поточного лаюирования 
щитов нитроцеллюлозными лаками па фабрике фирмы «Ко- 
зет^. Щиты для лакирования подаются на короткую полу
автоматическую линию, состоящую из двух вибрационных 
станков проходного типа 1, щеточного барабана 2 для очистки 
щитов от пыли и лаконаливной машины 3.

Рис. 15. Схема 
устройства полиро
вального диска

и вторым нанесением лака. По истечении этого времени рабо
чий нажатием на кнопку управления возвращает весь кон
вейер назад до возврата в кабину первой пары футляров и 
начинает нанесение второго слоя лака в том же порядке, 
в каком наносился первый слой.

Таким образом, движение конвейера оказывается не толь
ко пульсирующим, но и с периодическими возвратами для на
несения на изделия второго слоя лака. Расход лака состав
ляет около 1200 г/.и2.

Для шлифования полиэфирных покрытий в основном ис
пользуются ленточные шлифовальные станки типа ШЛПС, а 
также новые двухленточные шлифовальные станки «Тур» 
с поперечной (по отношению к шлифовальным лентам) пода
чей щитов (фирма «Пьер Барер и сыновья»). Станки эти 
представляют несомненный интерес, так как они высокопроиз
водительны и очень просты по устройству. Они имеют две 
движущиеся в одном направлении узкие (120 мм) шлифоваль
ные ленты и подающий механизм из прорезиненных лент, рас
положенных под шлифовальными. Для прижима шлифоваль
ных лент к щиту над нижней рабочей ветвью каждой шлифо
вальной ленты расположен ряд прижимных колодок, подве
шенных на пружинах и оклеенных снизу поролоном.

Колодки могут опускаться вниз под действием специаль
ных пружин, которые связаны с резиновыми роликами, распо
ложенными сзади и спереди каждой шлифовальной ленты 
(рис. 12). Механизм опускания колодки показан на рис. 13.

Покрытые лаком щиты вручную загружаются рабочими на 
этажерки напольного тележечного конвейера 4, который уно
сит их в сушильную камеру 5 с температурой лишь чуть выше 
комнатной.

Прошедшие сушку щиты либо снова возвращаются на ли 
нию лакирования для нанесения второго слоя, либо посту
пают на промежуточный' склад.

Для отделки футляров радиоприемников и телевизоров 
пользуются парафинсодержащим полиэфирным лаком фирмы 
«Vernis Bouvet», специально предназначенным для нанесения 
на вертикально расположенные поверхности.

Лак наносят два раза, причем в зависимости от темпера
турных условий в цехе выдержка между первым и вторым на
несениями составляет при температурах воздуха 20; 30; 35°С 
соответственно 12; 6 и 4 мин.

Рис. 16. Установка щитов на столе однобарабанного полиро
вального станка для полирования кромок

В цехе имеются три распылительные кабины проходного 
типа, каждая из которых обслуживается самостоятельно замк
нутым подвесным конвейером, имеющим 70 подвесок. Схема 
расположения кабин и транспортеров показана на рис. И. 
Для каждой кабины навешивают на одну подвеску 
транспортера справа от кабины по два футляра, сложенных 
дном друг к другу. Движение конвейера — пульсирующее. 
Рабочий покрывает лаком из распылителя вошедшую в кабину 
первую пару футляров, затем после передвижения конвейера 
на один шаг — вторую пару, затем — третью и так до те.'; 
пор, пока не истечет время заданной выдержки между первым

Рис. 17. Заключительное полирование покрытия полиэфирным 
лаком дисковым аппаратом с цигейковой шкуркой

При движении щита к шлифовальной лепте он приподни
мает первоначально один, а затем другой резиновые ролики и, 
поворачивая их на рычагах, заставляет пружины опустить 
вниз прижимную колодку.

В станке осуществляется поперечное шлифование щитов, 
что уменьшает опасность прошлифовывания покрытий, так 
как в поперечном направлении щиты имеют наименьшую стре
лу коробления. Обычно применяют скорость подачи около 
14 m Jm u h  и шкурку зернистостью № 280—320, Заканчивают 
шлифование покрытий на станках типа ШЛПС шкуркой 
№ 400 вдоль волокон фанеры, уничтожая тем самым все по
перечные риски от первого шлифования. Время шлифования — 
около 1 мин, на 1 м^. Все шлифование ведется шкуркой на 
бумажной основе, всухую, без смачивающей жидкости.

Полирование покрытий выполняется пастами, в основном 
на барабанных полировальных станках, причем наиболее ши
рокое распространение получили однобарабанные станки с 
подвижным столом французской фирмы «Шамбон» (рис. 14), 
Станок имеет барабан, составленный из матерчатых дисков 
диаметром 350—400 мм и толщиной около 10 мм. Интерес 
представляет устройство этих дисков. Схематически оно по
казано на рис, 15, Диск изготовлен из ленты ткани, обернутой 
вокруг стального кольца диаметром около 120 мм с внутрен
ней его стороны так, что отогнутые наружу стороны ленты 
образуют диск, сильно собранный в складки у кольца. Во
круг кольца диск прошит нитками. Лента ткани, образующая
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диск, вырезается из фланели полосами, направленными под 
углом 45° к длине полотнища так, что нити утка и основы 
в ленте расположены под углом в 45° к ее краям. В дисках, 
изготовленных таким методом, лучше используется ткань, ко
торая мало изнашивается.

f

Кроме однобарабанных позиционных полировальных стан
ков, встречаются двухбарабанные полировальные станки про
ходного типа фирмы «Райман» (ФРГ).

Полировку пластей щитов после барабанных станков 
часто заканчлвают дисковыми .электрифицированными аппа
ратами с цигейковой шкуркой (рис. 17).

<?

Рис. 18. Схема поточной линии полирования щитов 
на фабрике Дубинского

Барабан собирается из дисков, надеваемых на общий вал, 
с прокладками между ними в 6—8 жм.. Вращается барабан со 
скоростью 800 об/мин. Осциллирующее движение — порядка 
80 в минуту при величине хода 20 мм.

Рис. 19. Общий вид конвейеров для сборки шкафов 
на фабрике Дубинского

Скорость возвратно-поступательных движений стола стан
ка может изменяться от 3,5 до 10 м/мин и более. Стол может 
устанавливаться на разной высоте, так что на станке можно 
полировать не только пласти щитов, но и футляры радио
приемников, кромки щитов (рис. 16) и т. д.

Некоторый интерес представляет полировальная линия на 
фабрике Дубинского, схематически показанная на рис. 18.

Головным является полировальный станок I фирмы «Рай- 
ман» с двумя полировальными барабанами 2. Скорость подачи 
на станке — 4 м1мин. По выходе из станка шиты по пластин 
чатому транспортеру 3 попадают в однобарабанный полиро 
вальный станок 4, а затем через рольганг 5 — на пластинча 
тый транспортер 6, над которым установлены три блока дис 
ковых полировальных электрифицированных аппаратов 8 
Каждая пара аппаратов установлена на концах рычага, по 
ворачивающихся вокруг центральной оси. Каждый блок аппа 
ратов (из пяти пар) получает качательное движение в горизон 
тальной плоскости от специального электродвигателя через 
кривошипно-шатунную передачу.

За дисковыми полировальными аппаратами расположены 
еще один полировальный барабан 9 и рольганг 10.

Нужно заметить, что при скопости подачи щитов 4 м1мин 
на линии наблюдался явный избыток оборудования и в работе 
находились только станок «Райман» и два блока дисковых 
аппаратов из трех.

Сборка корпусных изделий на мебельных фабриках Фран
ции часто организуется на конвейерах. Характерной особенно
стью их является предварительная комплектация деталей для 
каждого изделия и параллельное движение комплекта деталей 
и собираемого из них изделия. Так как сама сборка по на
стоящее время остается по существу ручной, такая организа
ция процесса позволяет не только комплектовать изделия де
талями, подобранными по цвету и текстуре, но и вести на 
одном конвейере сборку разных изделий одновременно. 
На рис. 19 показаны построенные по такому принципу кон
вейеры для сборки шкафов на фабрике Дубинского.

Доктор техн. наук Б. М. БУГ ЛАИ  
(Московский лесотехнический институт)

ПЕТЛЯ-ЗАМОК ДЛЯ ДИВАНА-КРОВАТИ

РЕФЕРАТЫ

оказанная на рисунке петля-замок 
новой конструкции обладает высо

кой жесткостью, удерживая спинку и си
денье дивана-кровати в правильном вза
имном расположении, и в то же время 
она срабатывает при самом легком не- 
жатии руки при превращении дивана 
в кровать.

Петля-замок этой конструкции не 
имеет защелок или взаи.мосвязанных 
деталей, подверженных заеданию, что 
обеспечивает долголетний срок ее служ
бы. Операция установки замка очень 
проста.

^Cabinet M aker", 1963, No. 3300, 
19/1, p. 156, 1 ill.
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быть увеличен па 3,8%, в том числе по мебели — па 6%. 
Производительность труда должна возрасти па 3%.

Затем В. Ф. Лесков сообщил, что мебельная промыш
ленность Москвы в .1963 г. по уровню и объему произ
водства превысила предусмотренные семилетнпм пла
ном объемы производства на 1965 г. Проектом двухлет
него плана на 1964—1965 гг. предусматривается даль
нейшее мощное развитие акономики нашей страны. Ме
бельщики Москвы должны внести свой достойный вклад 
в это дело. Проект двухлетнего плана, принятый па пар- 
тийно-хозянствеппых активах наших предприятий, пре
дусматривает, что мебельщики Москвы перевыполнят 
задание семилетнего плана и дадут сверх него в счет 
30 российских миллиардов не менее 85—90 млн. руб.

На активе выступил главный инженер Управления ме
бельной и деревообрабатывающей промышленности Леч- 
совнархоза А. Я- Урпин, который сообщил, как выполня
ют свои социалистические обязательства мебельщики Л е
нинграда, соревнующиеся с москвичами.

После выступлений представителей предприятий ак
тив принял повышенные социалистические обязатель
ства.

Работники мебельной промышленности Москвы обя
зались выполнить план досрочно, 26 декабря 1963 г., и 
дать сверх плана продукции на 1,6 млн. руб. вместо 
1,3 млн. руб. Перевыполнить план по производительно
сти труда на 0,9%. Кроме того, на предприятиях во вто
ром полугодии будет внедрено 35 единиц высокопроиз
водительного оборудования и 200 пог. м ненрерывного 
транспорта. На четырех предприятиях будет осуществле
но промышленное внедрение от.челки изделии полиэфир
ными лаками.

Актив выразил твердую уверенность в том, что ме
бельщики Л\осквы, как и в первом полугодии, с честью 
выполнят принятые на второе полугодие повышенные 
социалистические обязательства и в.месте со всеми тру
жениками Российской Федерации будут бороться за 
выпуск сверх семилетнего плана продукции на 30 млрд. 
руб.
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АВТОМАТИЗИРОВАННЫЙ 
РАСКРОЕЧНЫЙ ЦЕХ

Д ля нового трансформаторного заво
да фирмы «Вестингауз Корпо- 

рэйшн» (США) построен полностью ав
томатизированный раскроечный цех
производительностью 118 заготовок 
за 8-часовую смену.

Цех обслуживается одним человеком, 
который при помощи двух пультов упра
вления производит поперечный раскрой 
досок, строжку в размер по толщине и 
продольный раскрой. Кроме того, он мо
жет автоматически изменять размеры 
заготовок и скорости подачи в любой по
следовательности.

Оборудование цеха состоит из авто
матической торцовой пилы, двусторонне
го рейсмусового станка, продольных и 
поперечных транспортеров, станков для 
поперечного и продольного раскроя, а 
также из приспособления для отодвига
ния отпиленных заготовок.

В конструкции автоматического ус
тройства для подачи материала к пиле 
продольного раскроя использованы 
расположенные под углом вальцы, 
которые надежно прижимают подавае
мый в станок материал к направляющей 
линейке, что дает возможность отпили
вать от доски кромку шириной 9,5 мм н 
производить перестановку пилы па лю
бую ширину заготовки.

Раскрой производится со скоростью 
подачи 18 m I m u h . Доски длиной до 
3,66 м пропускаются с интервалом в 
0,6—0,9 м.

Особенностью цеха является высокая 
маневренность его работы. Перерабаты
вая сухие пиломатериалы, цех выпускает 
заготовки весьма точных размеров. От
бракованные заготовки перерабатывают
ся на более короткие; они проходят тот 
же или укороченный путь, в обход стро
гального станка, а узкие заготовки мо
гут быть направлены к веерному прессу 
для ребровой склейки в щиты.

Склеенные щиты подаются краном на 
стол подачи строгального станка для 
повторной строжки, а затем снимаются с 
транспортера, находящегося позади стро
гального станка, автопогрузчиком. Заго
товки, главным образом из древесины 
твердого клена, транспортируются ваго
нетками в машинный цех.

В старом раскроечном цехе такой же 
производительности было занято шесть 
рабочих.

„Wood an d  Wood Products", 1962, 
Vol. 67, No. 10, X, стр. 26-28, 13 ill.

B la c k  S l  D e c k e r

ПЕРЕНОСНЫЕ 
ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ ПИЛЫ
Высокоскоростные круглые пилы с телескопическим 

нижним оградительным устройством имеют вытягивающийся 
рычаг для облегчения нарезки гнезд. Пилы фирмы «Блек энд 
Декер» регулируются на любую глубину (вплоть до указан
ного ниже максимума) и на любой угол реза (в пределах от 
О до 45°). Винтовые шестеренки с густой смазкой дают воз
можность перевернуть пилу и использовать ее как кругло
пильный станок. Выпускаются четыре модели для работы с 
большой нагрузкой, а именно: модели U62, U70, U80 и
U90, и одна пила легкого типа —  модели U430.

Диаметр пил 152 м м  165 мм
\

177 мм
!

203 мм 228 мм

Модель .....................
Глубина реза, мм . . 
Вес, /сг .........................

U62
0—51

4,7

U430
0—59
4,7

U70
0—59

5,2

U80
0 -7 1

6,4

U90
6—82
7,1

Фирма «Блек энд Декер» изготовляет также полный 
комплект электроинструментов для деревообрабать!зоющей 
промышленности; шлифовальные, заточные, сверлильные, 
шурупозавертывающие, резьбонарезные станки, молотки, 
ножницы, фасонкофрезсрные, полировальные станки и обо
рудование для ремонта электродвигателей.
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