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Семинар по технологии имитации текстуры ценных пород древесины
М ебельная пром ыш ленность по темпам роста объемов 

производства мебели превзош ла показатели, предусм отрен­
ные планом развития народного  хозяйства СССР на 1966—  
1970 гг. Для полного обеспечения спроса населения на мебель 
предусматривается дальнейш ее расш ирение ее производства. 
В ближ айш ие годы значительных разм еров достигнет выпуск 
мебели в наборах.

Вместе с ростом  производства мебели растет и потреб­
ность в строганом  ш поне ценных пород  древесины, которого  
в стране недостаточно. В связи с этим перед предприятиями 
м ебельной пром ыш ленности стоит задача —  усилить внедре­
ние в производство новых облицовочны х материалов, д об и­
ваясь вместе с тем повыш ения качества мебели.

Для ознаком ления работников предприятий с имеющ имся 
в пром ы ш ленности опытом по технологии имитации ценных 
п ород  древесины при облицовке мебели Центральное и 
Украинское республиканское правления Научно-технического 
общ ества бум аж ной и деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш лен­
ности провели в г. Ж итом ире (УССР) 25— 27 июля 1968 г. 
семинар, в котором  приняли участие 170 представителей пред­
приятий мебельной пром ыш ленности Украинской ССР и д р у ­
гих сою зны х республик.

Для участников семинара были прочитаны доклады 
об основных направлениях имитационной отделки мебели, 
отделке мебели текстурной бум агой и тканями, им итирую ­
щ ими текстуру ценных пород  древесины, а также об опыте 
изготовления для облицовки мебели текстурной бумаги, 
ткани, клише и красителей для глубокой печати текстуры 
древесины.

На Ж итом ирском  м ебельном  комбинате уж е м ного лет 
строганы й ш пон не ценных пород  древесины с нанесенной 
на него текстурой ореха и красного дерева используется для 
отделки мебели. Участникам семинара на Ж итом ирском  
м ебельном  ком бинате были показаны мебельные щиты, обли­
цованные хлопчатобум аж ной тканью  с текстурой древесины, 
и продем онстрирован процесс ее напрессовки. Применение 
указанных материалов позволяет ком бинату экономить не м е­
нее 70 тыс. м 2 строганого  шпона в год. В этом году Ж итом и р­
ский м ебельный комбинат выпустит 7200 наборов мебели 
с имитационной отделкой.

На Киевской мебельной ф абрике им. Бож енко способом  
глубокой печати отделывается мебели на сум м у 3,5 млн. руб.

в год. При этом экономится 250 тыс. м 2 шпона из древесины 
ценных пород.

Большой опыт применения ткани для облицовки мебели 
имеет Таганрогский мебельный комбинат, выпустивший 
в 1967 г. такой мебели на сум м у 1087 тыс. руб., а в текущем 
году он выпустит ее на сум м у 1400 тыс. руб. О своили исполь­
зование ткани для облицовки мебели Запорож ская, Смолен­
ская и некоторы е другие  мебельные фабрики.

После обсуж дения докладов и сообщ ений на семинаре 
были приняты реком ендации.

В целях увеличения ресурсов облицовочны х материалов 
предприятиям  реком ендовано внедрять технологию  имита­
ции ценных пород древесины для облицовки мебели, широко 
используя для этого:

а) воспроизводство текстуры ценных пород  на шпоне 
из древесины березы, бука, ольхи и других пород;

б) пленочные материалы и ткани, им итирую щ ие текстуру 
древесины ценных пород;

в) бум агу с текстурой древесины ценных пород.
Участники семинара обратились к ряду сою зных мини­

стерств с просьбой увеличить в ближ айш ее время произ­
водство облицовочны х текстурных поливинилхлоридных пле­
нок, текстурной бумаги и ткани, а также обеспечить пред­
приятия мебельной промыш ленности термореактивными 
клеящими смолами для пропитки текстурных тканей и бумаги 
перед напрессовыванием их на поверхность древесины.

Для ш ирокого  внедрения технологии имитационной от­
делки мебели декоративным и пленками, текстурной тканью 
и бумагой необходим о обеспечить все предприятия полиро­
ванными прокладками из нерж авею щ ей стали. Производство 
таких прокладок долж но быть организовано М инистерством 
м еталлургической промыш ленности СССР.

В целях увеличения ресурсов отделочных материалов 
из натуральной древесины участники семинара обратились 
к М инистерству лесной и деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш ­
ленности СССР с просьбой увеличить производство строга­
ного шпона из древесины лиственницы, декоративной клееной 
фанеры, а также свилеватого строганого б ерезового  шпона.

Участники семинара обратились к М инистерству лесной 
и деревообрабаты ваю щ ей пром ыш ленности УССР с просьбой 
возложить на У крН И И М О Д  разработку и соверш енствование 
технологии имитации текстуры  древесины ценных пород.

ПРОДОЛЖАЕТСЯ ПОДПИСКА НА 1969 ГОД
Н А ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

«ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ»
Условия подписки: на год (12 ном еров) —  6 руб.

на 6 мес. (6 ном еров) —  3 руб. 

на 3 мес. (3 номера) —  1 р. 50 к.

Подписка принимается во всех отделах «Союзпечати», конторах и отделениях связи, а так­
ж е  общ ественны м и уполном оченны м и по подписке на предприятиях, в учреж дениях, в учебных 
заведениях, конструкторских бю ро, научно-исследовательских и проектных институтах.
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/7 ролетарии всех стран, соединяйтесь!
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«Л есная п р о м ы ш л е н н о сть»

АЕННОСТЬ
■ЮИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

БАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
I ЯЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ
№ 10 О К Т Я Б Р Ь  1968

I предприятиях 

ости
Больших успехов после перехода на новую  систему хозяй- 

 ̂ ствования добилось отраслевое территориальное хозрасчет­
ное объединение «Волгом ебельдревпром », которое в про­
ш лом году дало дополнительной прибыли на 23,5 процента 

больше, чем намечалось по плану. Это объединение по своей 
инициативе увеличило задание пятилетки без роста капитало­
вложений на 10— 12 процентов. О пыт работы производствен­
ного объединения «Волгом ебельдревпром » в новых условиях 
показывает, что в производственно-территориальны х ком п­

лексах наилучш им образом  осущ ествляются принципы пол­
ного хозяйственного расчета. Не менее показательны резуль­
таты работы по новой системе М осковского  м ебельно-сбо­
рочного  комбината №  2, который в 1967 год у  реализовал про­
дукции сверх плана на сум м у 523 тысячи рублей. П роизводи­

тельность труда во втором  полугодии 1967 года на этом ко м ­
бинате возросла против соответствую щ его периода 1966 го ­
да на 122,5 процента. М остовская м ебельно-деревообрабаты ­

вающая фирма «Ю г», входящая в производственное объеди­
нение «Севкавмебельдревпром», работая в новых условиях, 

за 1967 год увеличила производство мебели на 28 процентов, 
а рентабельность производства возросла на 17 процентов. 
Ф ирм а в прош лом  году за счет прибыли отчислила в фонд 
м атериального поощ рения рабочих и служащ их, развития п р о ­
изводства, социально-культурных м ероприятий и ж илищ ного 

строительства 616 тысяч рублей. В 1966 году эти фонды со­
ставляли лишь 112 тысяч рублей. Перевыполнило план произ­
водства в 1967 году производственное объединение «Калинин- 
лесдревпром», выпустившее продукции сверх плана на сум м у 

2426 тысяч рублей.

О пыт работы передовы х предприятий деревообрабаты ­

вающ ей промыш ленности по новой системе планирования и 
эконом ического стимулирования производства показал преи­
мущ ества этой системы и ее больш ое эконом ическое и со ­
циальное значение в деле усиления коллективной заинтересо­
ванности работников в улучш ении общ их итогов работы 

предприятий, в повыш ении эффективности производства, уско­
рении роста производительности труда и заработной платы, 
улучш ении условий труда и быта работников предприятий, 
в ш ироком  и активном участии трудящ ихся в управлении 

производством.
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Семинар по технологии имитации тег По страницам технических журнал
М ебельная пром ыш ленность по темпам роста объемов 

производства мебели превзош ла показатели, предусм отрен­
ные планом развития народного  хозяйства СССР на 1966—  
1970 гг. Для полного  обеспечения спроса населения на мебель 
предусматривается дальнейшее расш ирение ее производства. 
В ближ айш ие годы  значительных разм еров достигнет выпуск 
мебели в наборах.

Вместе с ростом  производства мебели растет и потреб­
ность в строганом  шпоне ценных пород  древесины, которого  
в стране недостаточно. В связи с этим перед предприятиями 
мебельной пром ыш ленности стоит задача —  усилить внедре­
ние в производство новых облицовочны х материалов, д об и­
ваясь вместе с тем повыш ения качества мебели.

Для ознаком ления работников предприятий с имеющ имся 
в пром ыш ленности опытом  по технологии имитации ценных 
пород  древесины при облицовке мебели Центральное и 
Украинское республиканское правления Научно-технического 
общ ества бум аж ной и деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш лен­
ности провели в г. Ж итом ире (УССР) 25— 27 июля 1968 г. 
семинар, в котором  приняли участие 170 представителей пред­
приятий мебельной пром ыш ленности Украинской ССР и д р у ­
гих сою зны х республик.

Для участников семинара были прочитаны доклады 
об основных направлениях имитационной отделки мебели, 
отделке мебели текстурной бум агой и тканями, им итирую ­
щ ими текстуру ценных п ород  древесины, а также об опыте 
изготовления для облицовки мебели текстурной бумаги, 
ткани, клише и красителей для глубокой печати текстуры 
древесины.

На Ж итом и рском  м ебельном  комбинате уж е м ного  лет 
строганый шпон не ценных пород  древесины с нанесенной 
на него текстурой ореха и красного дерева используется для 
отделки мебели. Участникам семинара на Ж итом ирском  
м ебельном  комбинате были показаны мебельные щиты, обли­
цованные хлопчатобум аж ной тканью  с текстурой древесины, 
и продем онстрирован процесс ее напрессовки. Применение 
указанных материалов позволяет ком бинату экономить не м е­
нее 70 тыс. м 2 строганого  шпона в год. В этом году Ж итом и р­
ский м ебельный комбинат выпустит 7200 наборов мебели 
с имитационной отделкой.

На Киевской мебельной ф абрике им. Бож енко способом  
глубокой печати отделывается мебели на сум м у 3,5 млн. руб.

ПРОДОЛЖАЕТСЯ ПОД
Н А ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИ

«ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩ
Условия подписки: на год (12 номере 

на 6 мес. (6 номер 

на 3 мес. (3 номе

Подписка принимается во всех отделах «Сою 
ж е  общ ественным и уполном оченны м и по подписке 
заведениях, конструкторских бю р о , научно-иссле^

О п р е д е л е н и е  
п о д а ч и  б р у с а  „в

о п т и м а л ь н о й  с к о р о е  
у,  л е с о п и л ь н у ю  р а м у ,  

проектировании окруж ную  скорость роликов ролы 
га, — пиш ет Н. С. К рутиков (А рхангельский лесотех 
ческий ин ститут), —  не рассчиты ваю т в зависимо 
от технологического задан и я  и конструктивны х фак 
ров, а принимаю т на основании опытных данных,Г 
как  в  литературе нет теоретического обоснования эт 
вопроса. В связи с этим возм ож но сниж ение произво 
тельноети потока в целом из-за  несоответствия прощ 
ной способности рольганга и лесопильной рамы.

П равильн ая  организация лесопильного потока ос 
вана на синхронной работе всех участков поте 
П оэтом у при расчете рольганга необходимо цеход
из равенства величин рабочего  цикла станка ле

механизма
величины

нильнои рам ы  и цикла транспортного 
рольганга или из превыш ения первой 
второй.

А втор приводит ф орм улу для определения необ 
димого оптимального значения скорости подачи 
в зависим ости от конструктивны х и технологическ 
ф акторов.

И з м е н е н и е  п о л  и д и с п е р с н о с т и  ц е л  
л о з н о й  ч а с т и  д р е в е с и н ы  п р и  п о л у ч е н  
д р е в е с н ы х  п л а с т и к о в  б е з  д о б а в л е н  
с в я з у ю щ и х .  Н. Я. Солечник, Л . Н. Наткина 
Л . И. Л ихачева  (Л есотехническая академия
С. М. К ирова) изучали вопрос в  процессе получег 
пластика по следую щ ей схеме: пропарка березов
опилок (отходы  ф анерного производства) влажное 
50% при тем пературе 180° в течение часа; сушка гид 
лизованны х опилок при 80°С до влаж ности  2- 
прессование пластиков при 150°С, давлении 150 кГ 
и времени вы держ ки 1 м ин!м м  толщ ины  пластика, 
■лученные пластики имели объем ны й вес 1,44— 1,45 г/ 
предел прочности при статическом изгибе 650 кГ/ 
(среднее значение из 10 образцов) и водопоглоще 
за 24 ч 3,4% .

И сследования по казали , что в гидролизован 
древесине появляю тся ф ракции с пониженной степе 
полим еризации. П ри последую щ ей переработке др 
сины на пластик наблю дается  новое перераопределе 
ф ракций с  незначительны м сниж ением степени полг 
ризации в одних случаях  и некоторы м  повышением 
в других. М ож но предполагать, что это  резул 
отсутствия воды  (которая  необходим а при гидроли 
и наличия конденсационны х и полимеризационных 
цессов (протекаю щ их в стадия горячего прессова! 
пластика).

Больш ое количество фракций с низкой степе 
полимеризации способствует ускоренному старег 
пластика, что нуж но учиты вать при дальнейш ей ра, 
ботке технологии изготовления и определения облае 
применения данного типа пластика.

Э к с п е р и м е н т а л ь н а я  у с т а н о в к а  д 
и с с л е д о в а н и я  в ы с о к о т е м п е р а т у р н
с у ш к и  д р е в е с и н ы .  В А рхангельском  лесотех 
ческом институте р аб о тает  создан н ая  А. Я. Бурсин 
эксперим ентальная установка д л я  изучения высокот 
пературной суш ки древесины . О на состоит из суши 
ной кам еры  с электрообогревом  и блока для  измере! 
м одуля упругости древесины . К ам ер а  изготовл 
на базе  трех суш ильны х ш каф ов типа Ш -0,05 и вну 
представляет собой стальную  тр у бу  диам етром  400 
наглухо закры тую  с одного конца. В нутри труба 
кры та серебряном  (на клее БФ -2) д л я  предохранен 
от коррозии, сн аруж и  она обернута двум я слоями л: 
вого асбеста, н а  которы й по длине трубы  нам* 
последовательно д ве  нагревательны е спирали из 
м а (диам етром  ;1 м м ). В кам ере им еется экран  из лис 
вого алю миния, вы полненный в виде полой тру 
и укрепленный на специальны х распорках. Вну 
экрана для  разм ещ ения вы суш иваем ы х досок сдел; 
полки из листового алю миния. Одновременно мо: 
за гр у ж ать  16 досок разм ером  2 5 X 1 1 0 X  500 мм. В 
це кам ер ы  им еется «ш лю з» д л я  извлечения Д1 
во вр ем я  сушки.

П ри помощ и резиновой вакуум ной трубки бл 
для  измерения прогибов слоев  секций досок соедин 
с одной стороны  с  суш ильной кам ерой, а  с другой 
с автом обильны м  радиатором , выполняю щ им роль хо; 
дильника д л я  отработавш его пара.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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П ролетарии всех стран, соединяйтесь!

ДРЕВ00№АБАТМВАЮ1ЦАЯ
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

XVII Г О Д  И З Д А Н И Я  №  10 О К Т Я Б Р Ь  1968

Улучшать экономическую работу на предприятиях 

деревообрабатывающей промышленности
" У  " у  I I I  съезд КПСС выдвинул задачу всем ерного повы- 

V I I I  шения эффективности общ ественного производ­

ства. Успеш ное ее реш ение тесно связано с внед­

рением эконом ической реф орм ы , которая органически соче­
тает м оральны е и материальные стимулы к труду, способ­
ствует развитию  творческой инициативы в изыскании путей 

более эф ф ективного использования производственных фондов 
и трудовы х ресурсов, ускорени ю  научно-технического про­
гресса.

В первом  полугодии 1968 года 13 тысяч предприятий стра­
ны, вы рабатываю щ их половину всей пром ыш ленной п р о д ук­
ции, работали по новой системе планирования и эконом иче­
ского стимулирования. На этих предприятиях производитель­

ность труда возросла на 6,3 процента при повыш ении ее в 
целом в пром ыш ленности на 5,7 процента по сравнению  с со­
ответствую щ им  периодом  прош лого  года.

В настоящее время практически все предприятия мебель- 
!НОЙ и м ногие предприятия деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш ­
ленности переш ли на новую  систему планирования и эконо- 
/мического стимулирования. Коллективы предприятий, пере­
в е д ш и е  на новую  систему, добились более высоких показате­
л е й  по реализации продукции и улучш ению  ее качества, при­
б ы л и  и рентабельности, производительности труда и техниче­
с к о м у  прогрессу. Так, например, У сть-И ж орский фанерный за- 
(Вод, переш едш ий на новую  систему хозяйствования два года 
та за д , увеличил выпуск продукции на 13 процентов, при этом 
весь прирост продукции достигнут за счет повыш ения произ­
водительности труда, которая возросла на 16 процентов. В 

(прошлом год у  ф онд м атериального поощ рения на заводе д о ­
стиг 412 тысяч рублей, фонд социально-культурны х м еропри я­
тий и ж илищ ного  строительства —  75 тысяч рублей, а фонд 
развития производства составляет теперь 297 тысяч рублей. 
За 1967 год  каждый рабочий завода получил в среднем  д о­
полнительно к заработной плате 215 рублей. Коллектив за­
вода неустанно работает над соверш енствованием системы 
(поощ рения. Так, в этом год у  каж дом у цеху и его  работни­
ка м  известен абсолю тный разм ер поощ рения за каждый ку­
бом етр фанеры и древесноструж ечны х плит, предназначен­
ны х на экспорт, или за выпуск д ругой  высококачественной 

п р о д укц ии . Такая система отличается простотой и понятна 

каж дом у работнику.

Больших успехов после перехода на новую  систему хозяй­
ствования добилось отраслевое территориальное хозрасчет­
ное объединение «Волгом ебельдревпром », которое в п р о ­
ш лом году дало дополнительной прибыли на 23,5 процента 

больше, чем намечалось по плану. Это объединение по своей 
инициативе увеличило задание пятилетки без роста капитало­
вложений на 10— 12 процентов. О пыт работы производствен­

ного объединения «Волгом ебельдревпром » в новых условиях 
показывает, что в производственно-территориальны х ком п­

лексах наилучш им образом  осущ ествляются принципы пол­
ного хозяйственного расчета. Не менее показательны резуль­
таты работы по новой системе М осковского  м ебельно-сбо­

рочного  комбината №  2, которы й в 1967 год у  реализовал про­
дукции сверх плана на сум м у 523 тысячи рублей. П роизводи­

тельность труда во втором  полугодии 1967 года на этом ком ­
бинате возросла против соответствую щ его периода 1966 го ­
да на 122,5 процента. М остовская м ебельно-деревообрабаты ­
вающая фирма «Ю г», входящая в производственное объеди­
нение «Севкавмебельдревпром», работая в новых условиях, 

за 1967 год увеличила производство мебели на 28 процентов, 
а рентабельность производства возросла на 17 процентов. 
Ф ирм а в прош лом  году за счет прибыли отчислила в фонд 
м атериального поощ рения рабочих и служащ их, развития про­
изводства, социально-культурных м ероприятий и ж илищ ного 

строительства 616 тысяч рублей. В 1966 году эти фонды со­
ставляли лишь 112 тысяч рублей. Перевыполнило план произ­
водства в 1967 году производственное объединение «Калинин- 

лесдревпром», выпустившее продукции сверх плана на сум м у 

2426 тысяч рублей.

О пыт работы передовы х предприятий деревообрабаты ­

вающ ей промыш ленности по новой системе планирования и 
эконом ического стимулирования производства показал преи­
мущества этой системы и ее больш ое эконом ическое и со ­
циальное значение в деле усиления коллективной заинтересо­
ванности работников в улучш ении общ их итогов работы 
предприятий, в повыш ении эфф ективности производства, уско­

рении роста производительности труда и заработной платы, 
улучш ении условий труда и быта работников предприятий, 
в ш ироком  и активном участии трудящ ихся в управлении 

производством.
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Вместе с тем благоприятны е возм ож ности новой системы 
использованы ещ е далеко не полностью  на предприятиях, пе­

реш едш их на нее. На ряде предприятий деревообрабаты ваю ­
щ ей пром ыш ленности затянулась перестройка внутризавод­
ских систем планирования, хозрасчета и материального поощ ­
рения. Все это мешает м обилизации дополнительных резер­

вов, разработке высоких плановых заданий. В ближ айш ее вре­
мя на новую  систем у хозяйствования перейдут все предприя­
тия деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности. Их коллективы, 

с учетом  уж е им ею щ егося в пром ыш ленности опыта, долж ны 
добиться того, чтобы планирование труда и производства, а 
также внедрение хозрасчета и м атериального стимулирования 
на их предприятиях отвечали соврем енны м  требованиям.

О сновное внимание в эконом ической работе руководите­
ли предприятий долж ны  уделять вопросам, от реш ения кото­
рых зависят результаты хозяйственной деятельности в услови­

ях новой системы планирования и эконом ического  стим улиро­
вания производства, в том  числе определение перспектив рас­
ш ирения производства на предприятии и связанных с ним м е­
роприятий, повыш ение технического уровня предприятия за 
счет фонда развития производства и банковского  кредита, на­
учная организация труда и повыш ение его производительно­
сти, использование наиболее эфф ективных систем оплаты тр у­
да и м атериального поощ рения работников, рациональная о р ­
ганизация прям ы х хозяйственных связей, внедрение внутри­
хозяйственного расчета и использование других эконом иче­
ских м етодов управления в деятельности цехов и подразделе­
ний предприятия. Следует отметить, что одной из важнейш их 

предпосы лок повыш ения уровня эконом ической работы на 
предприятии является последовательное развитие хозяйствен­
ной инициативы, полное использование прав, предоставлен­

ных предприятиям  в условиях новой системы планирования и 
эконом ического  стимулирования, и повыш ение их ответствен­
ности за эфф ективность хозяйствования.

Практика показывает, что м ногие предприятия деревооб­
рабатываю щ ей пром ыш ленности (наприм ер, М осковский м е­
бельно-сборочны й ком бинат №  1, Краснодарский м ебельно­
деревообрабаты ваю щ ий комбинат, Гомельский деревообраба­
тываю щ ий ком бинат и д ругие ) значительно увеличили за по­
следнее время выпуск продукции благодаря организации тр у­

да на научной основе.

Внедрение научной организации труда в настоящее вре­
мя является прям ой обязанностью  руководителей предприя­
тий, мастеров, технологов, конструкторов и экономистов. При 

этом на каж дом  предприятии следует найти наиболее рацио­
нальные ф орм ы сочетания административных и общ ественных 
начал в работе по НОТ. С оверш енствование организации тр у­
да д олж но  охватывать не только отдельные рабочие места, но 
и участки, цехи и предприятие в целом. При разработке м е­
роприятий по научной организации труда следует уделить 

внимание работе по соверш енствованию  норм ирования. О бос­
нованные норм ы  увеличиваю т заинтересованность каж дого  
производственника в результатах своей работы.

Производительность общ ественного труда прям о связана 
с качеством продукции. Как известно, на некоторы х наших 

предприятиях все ещ е им ею т место потери от брака. Поэто­

м у повыш ение качества, надежности и долговечности выпуска­
ем ой продукции долж но стать предм етом  особой заботы каж ­

д ого  коллектива, всей общ ественности предприятия. Внедре­
ние опыта предприятий Саратовской области в новых усло­

виях работы убедительно показывает, каких больш их успё*6б 
м ож но достичь, если целенаправленно вести эту работу. Эф­
фективность системы сдачи продукции с первого  предъявле­
ния видна из опубликованных нами материалов об опыте ра­

боты А рм ави рского  м ебельно-деревообрабаты ваю щ его ком­
бината (в декабрьском  ном ере журнала за прош лый год). 
Коллектив М Д К добился почти полной ликвидации потерь от 

внутризаводского брака. О дним  из стимулов успеш ного внед­
рения бездеф ектного изготовления продукции на этом комби­
нате явилось введение прем ирования за сдачу продукции с 
первого предъявления.

Система бездеф ектного изготовления продукции и сдачи 
ее ОТК с первого предъявления, внедренная в двух цехах 

Рж евского м ебельного комбината, явилась надежны м факто­
ром  повыш ения качества продукции и важным средством мо­
билизации коллектива предприятия на успеш ное выполнение 
показателей производственного плана. В цехе м ягкой мебели 
этого комбината в 1967 год у  99 процентов изделий было при­
нято с первого предъявления.

В улучш ении эконом ической работы на предприятиях 

больш ую  роль долж ны  сыграть первичные организации На­
учно-технического общ ества бум аж ной и деревообрабаты ваю ­
щей промыш ленности. В условиях перехода предприятий на 
новую  систему планирования и эконом ического  стимулирова­
ния производства возм ож ности активного влияния организа­
ций НТО на технический прогресс значительно расширяются. 
О рганизации Общ ества м ногое  м огут сделать и непосредст­

венно для успеш ного осущ ествления эконом ической реф ор­
мы на предприятии. Для этого надо добиться, чтобы общ ест­

венные б ю р о  эконом ического анализа и секции по экономике 
и организации производства, а они имеются на большинстве 
предприятий деревообрабаты ваю щ ей пром ыш ленности, повы­

сили активность в своей повседневной работе. О ни должны 
оказывать сущ ественную  пом ощ ь в улучш ении экономической 
деятельности предприятий, разработке предлож ений по ш иро­
ком у внедрению  хозрасчета, более рационального использо­
вания оборудования, эконом ии сырья, топлива, электроэнер­
гии, внедрения передового  опыта предприятий, успеш но ра­
ботаю щ их по новой системе.

Н еобходим о помнить, что только ком плексное осущ ест­

вление организационны х и технико-эконом ических м ер позво­
лит добиться неуклонного эф ф ективного роста, создать Доль­

ше материальных ценностей с минимальными затратами. Для 
того  чтобы этого достичь, хозяйственные руководители и спе­
циалисты долж ны  умело вести техническую  политику, опи­

раясь на объективные данные эконом ического  анализа и рас­
чета, учитывать неисчерпаем ую  энергию  рабочих, инженеров 
и служащ их. Следует вдумчиво, с учетом  требований жизни, 
перспективно планировать развитие производства, всегда 

знать, что предстоит сделать, какие задачи решить, как прео­
долеть те или иные трудности.

П рош едш ие два года показали, сколь благотворно воз­
действует реф орм а на рост социалистической эконом ики. По­
этому перед коллективами предприятий деревообрабаты ваю ­
щей пром ыш ленности стоит боевая задача —  последователь­

но претворять в практику разработанные Коммунистической 
партией принципы хозяйствования, полнее использовать ре­

зервы и возм ож ности наших предприятий и на этой основе 

добиваться успеш ного выполнения плана 1968 года, пятилет­

ки и социалистических обязательств к 100-летию со дня р о ж ­
дения В. И. Ленина.

2 Д еревообрабат ы ваю щ ая промыш ленност ь, 1968/10
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О высокотемпературной сушке древесины
некоторых лиственных пород с применением диэлектрического нагрева
В. А. БИРЮКОВ, В. В. БО ГО М АЗО В, Белорусский технологический институт им. С. М. Кирова

Р еж им ы  суш ки с применением диэлектрического нагрева 
имеют принципиальное отличие от реж им ов, которы е 
применяю тся в суш ильны х устройствах с внешним под­

водом тепла. О сновное отличие этих реж им ов — в объемном 
нагреве вы суш иваем ого м атериала , что создает многократное 
ускорение и повы ш ение качества  сушки. Это объясн яется  тем, 
что при диэлектрическом  нагреве тепло не подводится снару­
жи, к ак  во  всех  других случаях , а генерируется внутри самого 
высуш иваемого м атериала . Т акой объем ны й диэлектрический 
нагрев х ар актер и зу ется  уравнением :

р =  0 ,5 5 -/Е 2к-\Ю ~5 вт/м3, ( 1)
где р  — энергия, поглощ аем ая единицей объем а вы суш ивае­

мого м атериала;
/  — частота  переменного тока, гц;

Е  — напряж ен ность вы сокочастотного электрического по­
л я , в/см;

к  — ф актор  диэлектрических потерь, зависящ ий от плот­
ности и влаж ности  древесины , частоты  переменного 
тока  и тем пературы .

И нтенсивность нагрева  в электрическом поле высокой ч а ­
стоты связан а  с количеством энергии, поглощ аем ой вы суш ивае­
мой древесиной, и м ож ет быть вы раж ен а в следую щ ем виде*: 

рс А I
/? =  —  - ~ — в т \м \  (2)%  А г

где р — плотность нагреваем ой древесины , кг /м 3;
с —- удельная  теплоем кость древесины , дж /кг- град; 

г]г —  термический к. п. д. процесса нагрева в электриче­
ском поле высокой частоты;

А I
А г скорость нагрева м атериала: Д I — приращ ение тем ­

пературы  в °С за  период времени Дг в секундах.
У равнения (1) и (2) показы ваю т, что интенсивность д и ­

электрического нагрева  определяется удельной мощностью, 
подводимой к вы суш иваем ом у м атериалу , и не зависит от его 
теплопроводности. Этим диэлектрический нагрев выгодно от­
личается от всех остальны х способов нагрева с внешним под­
водом тепла. С увеличением подводимой энергии повы ш ается 
и интенсивность диэлектрического нагрева по всему объем у вы ­
суш иваемого м атериала , что соответственно ускоряет процесс 
сушки.

Д о  последнего времени считалось, что ускорение процесса 
сушки при диэлектрическом  нагреве зависит в основном от ве­
личины полож ительного гради ен та  тем пературы . Н аш и иссле­
дования показы ваю т, что это  не совсем так. К ром е градиента 
тем пературы , ещ е больш ее значение имеет градиент избы точно­
го давлени я  водяного пара, которы й возникает при соответст­
вующем повыш ении тем пературы  в центре вы суш иваемого м а ­
териала (100°С). И збы точное давление пара используется и в 
современных вы сокотем пературны х паровы х суш илках, но наи­
больш его эф ф екта  оно достигает при диэлектрическом нагре­
ве. Д ел о  в том, что интенсивность суш ки пилом атериалов з а ­
висит не только от влагообм ена с наруж ной средой, но ещ е в 
большей степени от внутреннего переноса влаги, которы й про­
исходит под действием  трех градиентов (влаж ности , тем перату­
ры и избы точного д ав л ен и я). Чем  больш е разм еры  вы суш ивае­
мого м атериала , тем больш е р азры в м еж ду  возм ож ной интен­
сивностью поверхностного испарения и фактической скоростью  
перемещ ения влаги  из внутренних слоев древесины . П оэтом у 
ускорение процесса суш ки и построение соответствую щ их реж и­
мов необходимо производить на основе уравнений внутреннего 
переноса влаги  (1, 2]:

Ё - \I
/  с/т

=арЧ ^ ± 5 с/х ) ' (3)

где I - плотность потока влаги, перем ещ аем ой из внутрен­
них слоев м атериала  к поверхности м атериала, 
кг/м 1-сек;

* У равнение (2) д ан о  без учета затр ат  тепловой энергии 
на процесс испарения влаги, что долж но  рассчиты ваться о т ­
дельно [3].

с/т

с/х

с/1

с/х
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коэфф ициент переноса влаги (коэффициент влагопро­
водности), аналогичный коэф ф ициенту тем пературо­
проводности и имеющий такую  ж е разм ерность, 
м 2/сек;

Ро — плотность абс. сухой древесины , кг/м 3;

градиент влаж ности  по сечению м атериала  (в л аж ­

ность внутри больш е, чем на поверхности ); 

градиент тем пературы  по сечению м атериала  (поло­

ж ительный — при тем пературе внутри, больш ей, чем 
на поверхности);

8 — коэф ф ициент терм овлагопроводности, которы й чис­
ленно равен  перепаду влаж ности , создаваем ом у в м а ­
териале перепадом  тем пературы  в 1°, \/град.

У равнение (3) пригодно для  анали за  всех основны х спо­
собов суш ки с тем пературой нагрева внутри м атер и ал а  до 
100°С. П ри тем пературе выше 100°С внутри м атериала  со зд ает­
ся избыточное давление пара р и , которое превы ш ает атм о­
сферное давление. Д л я  этого случая уравнение внутреннего пе­
реноса влаги примет следую щ ий вид:

с/т

с/х
1 =  а ро

с/х  у 1 м  с/х
(4)

где
4Ри
с/х

— градиент избыточного давления водяного пара по

сечению м атериала;
коэф ф ициент м олярного переноса п ара  и влаги 
(в отличие от м олекулярного переноса пара и 
влаги, что учиты вается к оэф ф ициентом 'влагопро­
водности).

И з уравнений (3) и (4) видно, что при всех прочих равны х 
условиях внутренний перенос влаги, а следовательно, и интен­
сивность процесса суш ки зависят  от градиента влаж ности , гр а ­
диента тем пературы  и градиента избыточного давлени я  по се­
чению вы суш иваемого м атериала. П ри этом  необходимо учиты ­
вать, что допустим ая величина градиента влаж ности  ограниче­
на внутренними напряж ениям и, возникаю щ им и в м атериале. 
П оэтому, с точки зрения качества вы суш иваем ы х м атериалов, 
ускорение процесса суш ки за  счет больш ого градиента в л аж н о ­
сти не м ож ет быть реком ендовано. В этом отнош ении градиент 
тем пературы  и градиент избыточного давлени я являю тся более 
эффективны м и безопасным средством увеличения интенсивно­
сти процесса сушки.
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Рис. 1. Зависим ость продолж ительности суш ки буковы х за го ­
товок разм ером  9 0 0 X 6 0 X 6 0  мм  от тем пературы  в центре 

и перепада тем пературы  по сечению м атериала:
1, 2, 3 —  кривые суш ки; / 4; 2\\ 31 — изменение тем пературы  в центре 
м атериала в процессе суш ки; / 2 ; 2ч\ З2 — п ереп ад  тем пературы  в
м атери але ( ’. ц —1п) соответственно при тем пературе воздуха в к а ­
мере 30; 70; 100°С и относительной влаж ности  воздуха ф =  30—40% (не 
регулировалась); 4 — сравни тельная  кри вая  суш ки при низкотем п ера­

турном реж им е (1 =  75°С; * во з  =  70°С; ф =  30—40%)
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П ри диэлектрическом  нагреве практически мож но обеспе­
чить значительны е градиенты  тем пературы  и градиенты  избы ­
точного давлени я  водяного пара по сечению вы суш иваемого 
м атериала . В р езультате  для  м атериала  с хорош ей влагопро- 
водностью  м ож но получить ускорение процесса суш ки в не­
сколько десятков  р аз по сравнению  со всеми другими извест­
ными способами сушки. Это п одтверж дается  и нашими ср ав ­
нительными исследованиям и, результаты  которы х приводятся 
на рис. 1 и 2.

Рис. 2. Зависим ость про­
долж ительности  сушки 
от породы  древесины  при 
одинаковы х реж им ны х 
у  слови я х (1ц =  105°С;
< воз=  70°С; <р =  30— 4 0 % ) :
1 — граб ; 2 — бук; 3 — бе­
реза ; 4 — ольха (разм ер 
900 X  60 X  60 мм ); 14; 2г,
34; 4\ — соответственно и з­
менение тем пературы  в 
центре м атери ала  в про­

цессе сушки ( ( „ )  ч

И з рис. 1 видно, что применение вы сокотем пературны х ре­
ж им ов (^Ч =  105°С) очень эф ф ективно при всех трех опробо­
ванны х гради ен тах  тем пературы **. П ри тем пературе в центре 
м атериала  выш е 100°С ((ц =  Ю5°С) буковы е бруски разм ером  
900 X 60 X 60 ММ с начальной влаж ностью  более 60%  вы суш ива­
лись до 6— 7%  за  2,5^-3  ч. З а  это ж е  врем я аналогичны е буко­
вые бруски по низкотем пературном у реж им у (7Ч = 7 5 вС) успе­
вали вы сохнуть всего на 2— 3% . П родолж ительность суш ки по­
добны х буковы х заготовок  в обычных паровы х кам ерах  на 
ф абри ках  клавиш ны х инструм ентов составляет около 15 суток. 
С ледовательно , применение вы сокотем пературны х реж им ов с 
диэлектрическим  нагревом ускоряет процесс суш ки буковых 
заготовок  в среднем в 120 раз.

С равниваем ы е три реж им а (см. рис. 1) предусм атриваю т 
одинаковую  тем пературу  в центре вы суш иваем ого м атериала 
(?и =  105°С) и отличаю тся друг от д руга  лиш ь тем пературой 
воздуш ной среды, от которой в данном  случае зависит гради­
ент тем пературы  и величина тепловы х потерь.

Теоретически считается наиболее экономичным такой р е­
ж им , при котором  диэлектрический нагрев в основном исполь­
зуется  д л я  внутреннего перемещ ения влаги в соответствии с 
уравнениям и (3) и (4). В этом случае испарение влаги долж но 
происходить главны м  образом  за  счет тепла  воздуш ной сре­
ды , подводим ого к поверхности вы суш иваем ого м атериала  кон­
вективным путем. Т еплообмен м еж ду  воздуш ной средой и вы ­
суш иваем ы м  м атериалом  д л я  поставленны х условий хар актер и ­
зуется  уравнением :

Ч = а ( ( воз — К )  вт/м2, (5)
где ^  — плотность теплового потока, вт/м2-,

а  —  коэф ф ициент теплоотдачи, вт/м2-град-,
2воз  — тем пература  воздуш ной среды, “С ;

( п —  тем пература  на поверхности вы суш иваемого м ате­
ри ал а, °С.

В соответствии с уравнением  (5) конвективны й подвод теп­
ла, необходимый д л я  испарения влаги в поверхностных слоях 
м атериала , возм ож ен  при условии, когда тем пература воздуш ­
ной среды  выше тем пературы  на поверхности м атериала. В то 
ж е  врем я д л я  внутреннего перемещ ения влаги в соответствии с 
уравнениям и (3) и (4) необходимо иметь тем пературу  в центре 
вы суш иваем ого м атериала  выше, чем на его -поверхности. При 
вы сокотем пературном  реж им е суш ки с применением ди электри­
ческого нагрева это приводит к перегреву и пересуш ке поверх­
ности м атериала . Н аш и исследования показы ваю т, что при тем ­
пературе в центре м атер и ал а  '1ц =  105° и соблю дении условия 
^воз < К  тем пература  на поверхности м атериала  значительно 
превы ш ает 100°С***. В этом случае поверхностны е слои древе­
сины пересы хаю т и растрескиваю тся д а ж е  в условиях полного 
насы щ ения воздуха  парам и воды (<р=100% ). П оэтом у при при-

** Н а  рис. 1 градиент тем пературы  характеризуется  вели­
чиной перепада тем пературы  по сечению м атериала  ( ( ц —  („ ).

*** Д а ж е  при более низких тем пературах  воздуш ной сре­
ды, приняты х в наш их реж им ах  (см. рис. 1), тем пература по­
верхности вы суш иваем ого м атериала  сравнительно высокая.

мененни вы сокотем пературны х реж им ов сушки с диэлектриче­
ским нагревом в целях повыш ения качества высушиваемого 
м атериала после его прогрева приходится конвективный на­
грев ум еньш ать при соответствую щ ем увеличении интенсивно­
сти диэлектрического нагрева. Д л я  этих условий теплообмен 
м еж ду  воздуш ной средой и вы суш иваемы м м атериалом  будет 
характеризоваться  следую щ им уравнением:

Р — а ( ( п  —  ( во з) вт1м2- (6 )

Очевидно, что в данном  случае тепло среды  не мож ет быть 
использовано для  нагрева м атериала  и испарения влаги. Боль­
ше того, здесь будет иметь место некоторая теплоотдача от ма­
териала в окруж аю щ ую  среду, что соответственно увеличивает 
р асход электроэнергии. Д л я  уменьш ения этой теплоотдачи не­
обходимо по возм ож ности ум еньш ить разность м еж ду  темпера­
турой поверхности м атериала  и тем пературой воздушной 
среды.

В предлагаем ы х нами реж им ах  суш ки используется еле-: 
дую щ ий комбинированны й принцип (см. рис. 1):1-й период суш ки (начальны й прогрев м атериала  и созда­
ние градиента тем пературы ), требую щ ий м аксим альны х затрат 
энергии, осущ ествляется при одновременном диэлектрическом
и конвективном нагреве. В этот период конвективны й теплооб- Я 
мен м еж ду  воздуш ной средой и м атериалом  происходит наибо­
лее эф ф ективно в соответствии с уравнением  (5).2-й период суш ки (после прогрева м атер и ал а  до 1ц =  1 
— 105°С) осущ ествляется в основном за  счет диэлектрического 
нагрева в соответствии с уравнением  (6). К онвективный на­
грев в этот период менее интенсивен. Его цель в основном — 
ком пенсировать тепловы е потери и поддерж ивать температуру ' 
воздуш ной среды  по заданном у  реж им у. И з рассм атриваем ы х 1 
на рис. 1 реж им ов суш ки в соответствии с уравнениям и (5) и \ 
(6) наиболее эф фективны м  является  3-й реж им  —  с темпера­
турой воздуш ной среды 1воз = 100°С  и менее эф фективны й —
1-й реж им  с $ воз  =30°С .

3-й реж им  характеризуется  наименьш им периодом про- I 
грева до заданной  тем пературы  в центре вы суш иваем ого мате- : 
риала 1ц =  105°С при общ ей продолж ительности  суш ки 2,9 ч. 
П оэтом у данный реж им  является  и более экономичным по рас- < 
ходу  электроэнергии. По отнош ению  к  Е м у  реж им у снижение | 
удельного расхода электроэнергии для  3-го реж им а составляет 
27% , а д л я  2-го (при 4в03 =  70°С) — 12%.

Х отя экономичность 2-го р еж им а несколько меньш е (по 
сравнению  с 3-м реж им ом ), но его применение м ож ет о казать­
ся целесообразны м  с учетом сравнительно низкой температуры   ̂
воздуш ной ореды ( (воз — 70°С), что упрощ ает устройство и 
эксплуатацию  соответствую щ их суш ильных установок. По­
следнее особенно важ но  д л я  конвейерных суш илок (рис. 3).

Рис. 3. Схема вы сокочастотной конвейерной суш илки (в попе­
речном р азр езе):

/  — ниж н яя элек тродн ая  пластина с отверстиям и; 2 — верхн яя  эл ек ­
тродн ая  п ластина; 3 — спорны е изоляторы ; 4 — подвесные изоляторы ; 
5 — гибкий многож ильны й проводник; 6 — проходной радиоизолятор 
типа П Р-5; 7 — механизм  регулировки высоты п одъем а звеньев
верхней электродной пластины ; 8 — пластинчаты й транспортер; 9 — 
центробеж ны й вентилятор; 10 — нагнетаю щ ий воздуховод; 11 — шибер 
вы тяж ного воздуховода; 12 — пластинчаты й паровой калориф ер; 13 — 
распределительны й приточный воздуховод с отверстиям и; 14 — прием­
н ая  часть всасы ваю щ его воздуховода; 15 — всасы ваю щ ий воздуховод; 

16 — ш ибер приточного отверстия; 17 — вы суш иваемы й м атериал
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Кроме м ногократного ускорения процесса сушки, примене­
ние вы сокотем пературны х реж им ов с диэлектрическим нагре­
вом обеспечивает повыш ение качества вы суш иваем ы х м атери а­
лов по сравнению  с паровы м и кам ерам и, что в ряде случаев 
(например, на ф абриках  клавиш ны х инструментов) имеет 
главное значение. П ри этом необходимо отметить, что качество 
высуш иваемого м атер и ал а  улучш ается с ускорением процесса 
сушки за  счет увеличения интенсивности диэлектрического н а­
грева. Т ак, наприм ер, из сравниваем ы х реж им ов (см. рис. 1) 
наиболее высокое качество м атериала  в наш их опы тах обеспе­
чил 3-й реж им . Это м ож но объяснить выш еприведенным у р а в ­
нением (4).

П овы ш ение интенсивности диэлектрического нагрева при­
водит к более бы стром у прогреву вы суш иваемого м атериала 
((ц > 1 0 0 °С ), что соответственно увеличивает приток внутрен­
ней влаги  к  поверхности испарения главны м  образом  за  счет 
градиента избы точного давлени я водяного п ара  и частично за 
счет градиента тем пературы  и увеличения коэф ф ициента вла- 
гопроводности древесины . Б л а го д а р я  этом у процесс суш ки идет 
при безопасном градиенте влаж ности , что явл яется  основным 
условием д л я  предупреж дения появления внутренних н ап р яж е­
ний, вы зы ваю щ их растрескивание м атериала.

Т ак ая  м ощ ная подача внутренней влаги к поверхности и 
интенсивное ее испарение (при »Ч> 100°С  и (п >*воз) соответ- 
ной среды, что необходимо учиты вать при применении данных 
ственно ум еньш аю т влияние относительной влаж ности воздуш - 
реж им ов сушки. Так, например, при конвейерной суш ке заго то ­
вок относительная влаж ность воздуха  практически м ож ет не 
регулироваться.

В данной р аботе  основная часть исследований посвящ ена 
сушке буковой древесины  применительно к  производству к л а ­
вишных инструментов. И звестно, что буковы е заготовки и пи­
лом атериалы  при конвективной суш ке в обычных паровы х к а ­
м ерах весьм а подверж ены  растрескиванию  и короблению . Так, 
например, на ф абри ках  клавиш ны х инструментов брак  при 
сушке буковы х заготовок  толщ иной 60 мм  составляет 15— 17%. 
При суш ке этого м атер и ал а  в обычных вы сокотем пературны х 
кам ерах бр ака  получается ещ е больше. П оэтом у реж им ы  суш ­
ки с применением диэлектрического нагрева являю тся наибо­
лее эф фективны м и. И х  применение, кром е м ногократного уско­
рения процесса сушки, обеспечивает высокое качество м атери а­
ла. Т аким  образом , в данном  случае дополнительны е затраты , 
связанны е с эксплуатацией  вы сокочастотной установки, окупа­
ются повыш ением качества  сушки, а следовательно, и экономи­
ей ценной древесины .

К ром е буковы х заготовок, вы сокотем пературны е реж им ы  с 
применением диэлектрического нагрева м огут быть использо­

ваны для  сушки заготовок и других лиственны х пород (граб, 
береза, ольха, и д р .). Н а  рис. 2 приводятся результаты  ср ав ­
нительных опытов по суш ке граба, бука, березы  и ольхи (брус­
ки разм ером  900 x  60 x  60 мм) по 2-му реж им у: ^Ч =  105°С;
^воз = 70°С . Во всех этих опытных суш ках поддерж ивалась 
примерно оди наковая  напряж енность электрического поля при 
одной и той ж е частоте (/=сопз1:). П оэтом у в соответствии с 
уравнениям и (1) и (2) интенсивность диэлектрического нагре­
ва древесины разны х пород о к азал ась  неодинаковой. П р о яви ­
лась зависим ость интенсивности нагрева от плотности древеси­
ны. О днако, несмотря на различную  интенсивность ди электри­
ческого нагрева, продолж ительность суш ки всех сравниваем ы х 
пород в данном  случае примерно одинакова. П оследнее о бъ яс­
няется влиянием влагопроводности, которая ум еньш ается с 
увеличением плотности древесины. Таким образом , ум еньш е­
ние интенсивности нагрева менее плотной древесины  компенси­
руется больш ей влагопроводностью .

Н а рис. 3 приводится схема вы сокочастотной суш ильной 
установки. По этой схеме м ож ет быть построена конвейерная 
вы сокочастотная суш илка или вы сокочастотная кам ера  перио­
дического действия. В том и другом  случае источником вы соко­
частотной энергии для  диэлектрического нагрева являю тся ти ­
повые лам повы е генераторы  коротковолнового ди апазон а  ( / =  
=  5,28 М гц)  Л Д 1-10, которы е вы пускаю тся наш ей пром ы ш лен­
ностью. Д л я  конвективного нагрева могут быть использованы  
типовые пластинчаты е паровы е калориф еры  или электрические 
нагреватели (тэны или обычные электроспирали).

Разм еры  суш илок и количество лам повы х генераторов 
уточняю тся в каж до м  случае в отдельности в зависим ости от 
требуемой производительности кам еры , породы и разм еров м а ­
териала. Д л я  ориентировочных расчетов м ож но принять сред­
нюю производительность вы сокочастотной суш ильной установ­
ки на один типовой ламповы й генератор Л Д 1-10  в 0,5 м ъ сухих 
заготовок  в сутки. О риентировочная длина суш илки — 1,5 м  на 
один генератор. П ри конвейеризации процесса суш ки на одной 
поточной линии м ож ет быть установлено несколько лам повы х 
генераторов, каж ды й  из которы х будет обслуж и вать свою  зону 
нагрева.
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Методы повышения электропроводности древесины 
перед электролакированием
Инж. А . Г. ЯХНО

К ак  п о к азал и  исследования и производственная практика, 
древесина вл аж ностью  вы ш е 8% о б л а д а ет  удовлетво­
рительны м и д л я  электроокраски  электрическими сво й ­

ствами, обеспечиваю щ им и качественное покрытие в  электри­
ческом поле вы сокого н ап ряж ен и я . В лаж ность древесины  выш е 12% зам етного вли ян и я  на процесс ее электроокраски не о к а ­
зы вает, но при этом сниж ается  адгези я с покры тием. При 
влаж ности древесины  ни ж е  8% наблю даю тся непрокраш енны е 
места и увеличиваю тся потери лакокрасочного м атериала. 
Таким образам , вл аж н о сть  древесины  10— 12% при электро- 
оцраске явл яется  оптим альной. П ри этом  древесина имеет 
следую щ ие электрические свойства, м ал о  зависящ ие от ее 
породы: удельное  объем ное сопротивление р„ =  108— 109 ом -см  
и удельное поверхностное сопротивление р „ = 109— 10'° ом.

К ак правило, влаж ность всего изделия, состоящ его  из р яда  
деталей, подвергнуты х до сборки гидротермической обработке 
по разны м  р еж и м ам , неодинакова. П оэтом у при электростати ­
ческой отделке изделий из древесины  электропроводность ее 
необходимо повы ш ать и вы равнивать.

УД К 684.59

Этого м ож но достигнуть путем нанесения на древесину 
перед электроокраской грунтовки, в которую  вводятся  токо­
проводящ ие вещ ества (порош кообразны е м еталлы , соли, гр а ­
фит, саж а, кислоты  и т. д .) , или ж идкого раствора, со д ер ж а­
щего до 10% токопроводящ их вещ еств, а так ж е  путем у в л а ж ­
нения древесины  паром.

Рецептура применяем ой на ряде  предприятий поливинил- 
ацетатвой  грунтовки, р азраб отан н ой  М Л Т И , приводится ниже 
(в вес. ч а с т я х ) :

П оливинилацетатная эмульсия пластиф ицированная
марки НВ или СВ (ГОСТ 10002-62 )..................................... 100

Олифа „оксоль“ (ОСТ НКТП 7 4 7 4 /5 8 1 )................................  20
Уайт-спирит (ГОСТ 3 1 3 4 -5 2 )........................................................  18
Вспомогательное вещ ество  О П - Ю ........................................  2
В о д а ........................................................................................................  4 0

Если грунтовка наносится методом пневм атического р а с ­
пыления, в  нее вводится не 40, а 56 вес. частей воды , рабо чая  
вязкость грунтовки при этом  равн яется  24— 32 сек  по В З-4.

При приготовлении грунтовки олифу, разбавленн ую  уайт- 
спиритом, добавляю т порциями в П В А  эмульсию  и тщ ательно
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перем еш иваю т до получения однородной смеси. В спом огатель­
ное поверхностяо-активное вещ ество О П -10 растворяю т в воде 
при 20 или 30— 35°С, доб авляю т в полученную  смесь и тщ а­
тельно  перем еш иваю т. Если реком ендуем ая последователь­
ность приготовления грунтовки не соблю дается , ее трудно р ас ­
тирать на древесине там поном  и, кром е того, забивается  сопло 
распы лителя.

В отличие от описанного со става  электроп роводящ ая грун­
товка «У крН И И М О Д -Э » содерж ит 5—6% ортофосф орной кис­
лоты. П оследняя резко увеличивает поверхностную  электро­
проводность древесины , но одновременно вступает в о  взаим о­
действие с красителям и  и органическими вещ ествам и, в х о д я ­
щими в  ее состав. В результате  нейтрализации кислоты  перво­
н ачал ьн ая  электропроводность древесины  сниж ается  в 10— 100 р а з  и, кром е того, она изм еняет свой цвет (например, 
древесина, окраш енная «под орех», приобретает фиолетовые 
о ттен к и ).

К а к  п о к а за л а  практика, прим енять данную  грунтовку 
целесообразно лиш ь в том  случае, если уменьш ить в ней 
содерж ание кислоты .

О бе поливинилацетатиы е грунтовки следует вти р ать  в д е ­
тали мебели на ленточны х и барабанны х ш лифовальны х стан ­
к ах  отработанной  м елкозернистой ш куркой «ли войлоком. 
С редний р а сх о д  грунтовки  —  80— 100 г/ж2 (при нанесении т а м ­
поном) и  250 г /м 2 (при нанесении распы лителем ).

П одробно  технология грунтования описана инж. И. Л . Т у­
м ановым*. С р езу л ьтатам и  применения грунтовки М Л Т И  перед 
электролакированием  стульев  м ож но ознаком иться на М осков­
ской №  5 и Киш иневской №  6 мебельны х ф абриках.

К ж идким  токопроводящ им  составам  относится Л О И М , 
которы й п р ед став л яет  собой раствор  катионогеяного поверх­
ностно-активного вещ ества алкам она ОС-2 по ГОСТ 10006—62 
(5— 7 вес. частей) в уайт-спирите по ГОСТ 3134— 52 (93-— 
95 вес. частей).

В качестве  растворителей  использую тся уайт-спирит и кси­
лол, поскольку  они деш евы  и не вы зы ваю т поднятия ворса. 
А лкам он, являю щ ийся продуктом  эф иров высш их жирны х 
кислот, не вуали рует  текстуру древесины , не подним ает ворса, 
способствует растеканию  л ак а  и уменьш ению  ш агрени.

С остав  Л О И М  наносят окунанием, струйным обливом, 
распы лителем  и кистью . Э тот состав бл аго д ар я  низкой в я з ­
кости, равной 11 сек  по  В З-4 , хорош о р астекается  по всей 
поверхности, не исклю чая углублений и сочленений. В резу л ь­
тате  обеспечивается лакирование труднодоступны х участков, 
которы е при обычных условиях  не покры ваю тся лаком  в элект­
рополе.

У казанны й состав ш ироко применяется на мебельных 
предприятиях  при электролакировании  стульев, а такж е  на д е ­
ревообрабаты ваю щ и х ком бин атах  при электроокраске строи­
тельны х изделий. Н а Д О К е  №  7 Главм оспром стройм атериалов 
состав Л О И М  наносят окунанием на оконные блоки перед их 
электроокраской . Это позволяет получить сплош ное покрытие, 
улучш ить растекаем о сть  краски. Э лектропроводность древе­
сины в данном  случае  со хран яется  в течение суток. В послед­
нее врем я окунание было зам енено более прогрессивным м ето­
дом  струйного облива.

Э лектропроводность древесины  повы ш ается при у вл аж н е­
нии ее паром. И сследования** и производственная практика

* См. ж урн. «Д еревообрабаты ваю щ ая промыш ленность», 
1965, №  10.

** М. М. Ф р  е й д  и н. А втореф ерат диссертации, М ИХМ . 
1964.

показали , что образование на отделы ваем ой  поверхности тон-) 
чайш его слоя адсорбционной влаги не оказы вает  заметного ; 
влияния на адгезионны е свойства покры тия. Э тот м етод в тече­
ние р яда  лет  применяется н а  электростатических установках | 
Л енинградской ф абрики м узы кальны х инструментов и Майкоп- • 
ского мебельного объединения «Д руж ба» .

П овы ш ение электропроводности древесины  путем увлаж ­
нения ее паром имеет следую щ ие преимущ ества:

—- процесс полностью  автом атизирован  и осуществляется , 
прям о на конвейере электростатической установки;

— адсорбционная влага  разм ещ ается  равном ерно по всей 
поверхности древесины, вклю чая труднодоступны е участки, 
чем обеспечивается одинаковая электропроводность всех дета­
лей изделия, а следовательно, и осаж дение л ак а  на все. 
участки;

— вы сокая экономичность м етода в  р езу л ьтате  незначи­
тельного расхода  п ар а  и автом атизаци и  процесса.

И ногда увлаж нение осущ ествляю т неправильно, приме­
няю т слишком сухой пар или обры згиваю т изделия конденса­
том. В первом случае электропроводность древесины  не повы­
ш ается, а во втором — подним ается ворс и нарушается 
адгезия.

Н а некоторы х предприятиях вместо кратковременного 
увлаж нения древесины  паром  влаж ность ее повы ш аю т тем, 
что сокращ аю т врем я суш ки изделий после бейцования. Изде­
лия после окунания в  водный р аствор  красителя подвергают 
грунтованию . В результате качество последнего получается 
неудовлетворительны м. Т акое увлаж нение производить 
не следует.

Сравним экономические показатели  применения всех трех 
описанных м етодов повыш ения электропроводности  древесины 
перед электролакированием . Т ак, стоимость 1 т п а р а  равняется 
3 руб., а состава Л О И М  —  233 руб . и грунтовки
«У крН И И М О Д » —  400 руб. К ак  показали  расчеты , при элект­
роокраске 1000 стульев затр аты  во  всех трех  случаях  соответ­
ственно составляю т 12,8; 26,7 и 26,0 руб. С ледует отметить, 
что в  первых двух случаях учиты ваю тся расходы  на предвари­
тельное грунтование смоляной грунтовкой, состоящ ей из ком­
понентов (в вес. ч астях ): смолы  М Ф  — 50, олифы «оксоль»— ' 6, растворителя №  646 — 12, столярного клея —  5,5, воды — ; 
23,8, щ авелевой кислоты  — 0,7. С тоимость 1 кг  этой грунтовки 20 коп.

В ы в о д ы

1. Н аиболее экономически выгодным является  м етод крат­
ковременного увлаж нения паром, которы й следует реком ендо­
вать д л я  электролакирования изделий  с  хорош о загрунтован­
ной поверхностью ; на негладких ш ероховаты х поверхностях 
адсорбционная пленка образуется  плохо.

2. Э лектропроводящ ую  грунтовку «У крН И И М О Д -Э » м ож ­
но реком ендовать д л я  отделки изделий, в которы х допустимо 
изменение цвета окраски древесины . Б олее качественную  под­
готовку обеспечивает грунтовка М Л Т И . К ак  показы вает  про­
изводственны й опыт, электролакирование улучш ается при 
комплексном применении грунтовки М Л Т И  и состава Л О И М , 
хотя это в известной мере увеличивает себестоим ость отделки. 
В качестве грунтовок мож но так ж е  использовать более деш е­
вы е смоляную  или каниф ольно-казеиновую , н а  которы е сле­
дует наносить состав  Л О И М  методом окунания или струй­
ного облива.

П О П Р А В К А

В № 7 наш его ж урн ала  за  1У68: г. в «О бзоре научно-исследовательских и конструкторских 
работ В Н И И древа» на с. 28 четвертый аб зац  снизу (вторая колонка) следует читать:

«Основным направлением  творческих поисков, которые ведет институт в области производства 
древесноволокнисты х плит, являю тся разработка  технологии и создани е оборудования д л я  и зготов­
ления древесноволокнисты х п л и т ' сухим способом».
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О выборе метода определения прочности приклеивания к древесине 
'листовых полимерных материалов
Ю. В. БАРИНОВА, М осковский лесотехнический институт

Д ля вы явления конструкционной прочности клеевых соеди­
нений необходим о зн ать  хотя  бы д в а  ее показател я  — 
предел прочности при сдвиге склеиваем ы х элементов 

*сда и предел прочности при норм альном  растяж ении  их 
аотр■ Э ти показатели  определяю тся при склеивании м еталлов 
и некоторы х конструкционны х пластм асс. О собенности строе­
ния и м еханические свойства древесины  затруд няю т проведе­
ние подобны х испытаний, поэтом у в практи ке  обычно п о л ьзу ­
ются более простым методом оценки прочности склеивания 
массивной древесины  и при клеивания ш пона —  методом ис­
пы тания на скалы вани е (сдвиг в плоскости ш ва).

П рочность склеивания оценивается величиной среднего к а ­
сательного н ап ряж ен и я

Ро*ср =  —  к Г 1 с м \  (1)

где Р0 — разруш аю щ ее усилие, к  Г;
Ь —  ш ирина о б р азц а , см;
I —  длин а испы ты ваем ого у частка  склеивания, см.

Н а рис. 1 п о казан ы  некоторы е возм ож ны е схемы и спы та­
ния клеевы х соединений. И спы тания на  скалы вание обычно 
осущ ествляю тся по схем е 1, а  (склеивание м ассивной древе­
сины), :по схем е 1, б  и  1, а  (приклеивание к древесине шпона 
или клееной ф анеры ).

и ш

Рис. 1. Схемы испы тания 
прочности клеевы х соеди­
нений методом скал ы ва­

ния:
а  — массивной древесины 
по ГОСТ 3056—45; б  — д р е ­
весины и листовы х м атери а­
лов по ГОСТ 9620—61; в  — 
образц а  д л я  испы тания на 

скалы вание

Способ и направление прилож ения к  обр азц у  р азруш аю ­
щего усилия и парам етр , характеризую щ ий прочность скл еи ва­
ния, при испы таниях  по возм ож ности следует вы бирать в со­
ответствии с н апряж ен иям и , действую щ ими в клеевом  соедине­
нии при его эксплуатации.

И здели я мебели не являю тся силовыми конструкциям и, 
поэтому прочность приклеивания к ним облицовки определяет­
ся возникаю щ им и при эксплуатации  изделия внутренними н а ­
пряж ениям и в  клеевы х ш вах.

В р езу л ьтате  усуш ки склеиваем ы х м атериалов, усадки 
клея, прилож ения внеш них н агрузок  и других ф акторов в кл е­
евом ш ве возникаю т к а к  касательны е, т ак  и норм альны е н а ­
пряж ения. О чевидно, наиболее точно прочность клеевого с о ­
единения долж ен  х ар актер и зо вать  м етод испы тания, учиты ва­
ющий эти  показатели . К ром е того, м етод испы тания долж ен 
быть прост и нетрудоем ок.

Чтобы  оценить известны е м етоды  и вы брать лучш ий из 
них для испы тания прочности приклеивания к  древесине бу­
м аж но-слоистого пластика, нам и были проведены  сравни тель­
ные испы тания м етодов скалы вания и неравномерного отры ва*. 
Д ля объективной оценки точности этих методов произведено 
испытание « а  чистый сдвиг (определено тсав) и равномерный 
отрыв (определено аотр)-

Б ум аж но-слоисты й пластик при клеивался к испытываемым 
образцам  древесины  клеям и  различной ж есткости: клеем , со­

* Р аб о та  проводи лась под руководством  д-ра  техн. наук 
Б. М. Б углая.

УДК 674.028.9.002.612

стоящ им из 150 вес. частей см олы  и 15 вес. частей 10% -ной 
щ авелевой кислоты ; поливинилацетатной эмульсией (непласти- 
ф ицирован ной); композиционным клеем , содерж ащ им  50% 
клея М Ф  и 50% ПВАЭ (по сухом у о с та тк у ); наиритовы м  кл е­
ем марки 88Н. Реж им ы  склеивания приведены  в табл . 1.

Т а б л и ц а  1

Кл ей

П арам етры  режима склеивания
МФ ционный ПВАЭ 8 8 Н

Расход клея, г /ж 2 ..................................... 150 2 0 0 2 0 0 500
Открытая выдержка, м и н .................... 1 0 15 Н ет 10+5
Т ем п ература , °С .................................... 2 0 2 0 2 0 2 0
Д авление, к Г /с м 2 .................................... 1 0 1 0 1 0 1 0
Выдержка под давлением, ч ................ 6 1 0,5 0,25

П р и м  е.ч а 'н  и е.~ К лей МФ состоит из 100 вес. - частей  смолы МФ 
и 15 вес. частей Д 0% -н ой  щ авелевой  кислоты.

О бразцы  вы держ ивались после склеивания до испытания 
в течение трех суток. К ак  показы ваю т предварительны е наблю ­
дения, за  такой  срок достигается относительно стабильная 
прочность склеивания всеми применявш имися клеям и (рис. 2).

Рис. 2. Зависим ость прочности приклеивания бум аж но-слоисто­
го п ласти ка  о т  вы держ ки  после склеивания:

1 — клей 8 8 Н; 2 — ПВАЭ; 3 — композиционны й; 4 — МФ

Бы ло исследовано, к ак  влияю т на прочность приклеивания 
к древесине бум аж но-слоистого п ласти ка  при испытании на 
скалы вание разм еры  участка склеивания, в частности длина 
его I в направлении действия сдвигаю щ ей силы Р 0. Опыты п о ­
к азал и , что величина х ср зависит от р азм ер а  I (рис. 3 ). У вели­
чение длины  вы зы вает увеличение на участке склеивания зо ­
ны, свободной от и апряж е-

~  ' т^нгг,вий. Т ак к ак  величина мак- 
симальных на  концах соеди- до 
нения напряж ен ий  остается 
прежней, то отнесение Р 0 к  //0 
больш ей площ ади  сниж ает 
показатель х Ср. Д лин а ока- Я0 
лы вания I была вы брана  ур 
равной 9 мм.

Схема прилож ения 50 
сдвигаю щ ей силы Р 0 и х а ­
рактер возникаю щ их в клее­
вом ш ве и склеиваем ы х эл е ­
ментах напряж ений  п о к а за ­
ны на рис. 4.

Были испы таны  клеевы е 
соединения древесины  и бу­
маж но-слоистого пластика

130

110
90

70

[50

Рср, кГ/с

Р ? р
\ \ \ \

1. 1 !_
06 0,8 10 1,7 14

Рис. 3. 
прочности

16 1см

Зависим ость 
склеивания 

при скалы вании от д л и ­
ны участка склеивания

толщ иной 1,5 мм  методом скалы вания. П олученны е при этих 
испы таниях п о к азател я  прочности приведены в табл. 2. О д н о­
временно бы ли проведены  испытания клеевы х соединений бу­
ка и пластика на чистый -сдвиг по м етодике каф ед ры  строи ­
тельной механики М Л Т И  (4]. Б ум аж но-слоисты й пластик 
заклеивался  п о д  углом а  =  45° м еж ду  буковы м и брус­
ками. П ри даче давления образец  разруш ается  или по клеево­
му шву, или по древесине в плоскости сердцевинны х лучей. П о ­
лученные показатели  прочности ХСдв Для клея М Ф  и ПВАЭ 
приведены в  табл . 2.
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Теоретический расчет сдвигаю щ их напряж ен ий  произведен 
из условия при лож ения к ж естком у основанию  сдвигаю щ ей н а ­
грузки. К ак  видно из табл . 2, величина теоретически рассчи­
танны х напряж ений  отличается от хСдв незначительно.

Рис. 4. Х арактер  н ап р я­
ж ений, возникаю щ их 
в клеевом  ш ве и склеи­
ваем ы х элем ентах при 
прилож ении сдвигаю щ ей 

нагрузки

Р азн и ц у  м еж ду х макс и т Ср м ож но объяснить следую щ им 
образом . Теоретический м етод расчета не учиты вает при испы­
тании н а  сдвиг норм альны е напряж ения. П ри неоднородном 
напряж енном  состоянии лю бое изменение касательны х н ап р я­
ж ений в ы зы вает  появление норм альны х напряж ений.

Т а б л и ц а  2
П редел про 1ности, к Г /с м 2 при

Клеи скалы ва­ чистом
нии сдвиге расчете

М Ф ..................................................... .... 70 123 137
Композиционный ..................................... 96 — 151
П В А Э ............................................................. 1 1 0 143 157
8 8 Н ..................................................................... 14 — 32,5

С татисти 1еские данные

Клеи ас т р ,
к Г \с м 2 п а V т Р

М Ф .............................................
8 8 Н .............................................

40,2
15,9

2 0
2 0

м
2,9

23,4
18,2

0,9
0,65

4,9
4Д

го м атериала  от основы м о ж ет  быть воспроизведен при нерав­
номерном отрыве. Прочность соединения в этом случае можно I 
оценивать величиной погонной разруш аю щ ей нагрузки

Р« = к Г /с м , (3)
где Ь — ш ирина о бразца , см.

Д л я  исследования данного м етода нами были проведены 
испытания прочности приклеивания бум аж но-слоистого пла­
стика к древесине бука на неравномерны й отрыв По схемам, по­
казанны м  на рис. 5. И зготовление образцов и реж им  склеива­
ния не отличались от описанных выше. П рим енение двух схем 
испытаний обусловлено следую щ им. С одной 'стороны, необхо­
димо было вы брать  схем у, предусм атриваю щ ую  более простое ■ 
изготовление образца ('рис. 5, а ) .  С другой стороны , интересно 
было определить путем теоретического пересчета (без прове­
дения испы таний) зависим ость а0тр от Р 0 для  различны х па­
рам етров клеевого соединения пластика с древесиной. Такой 
расчет произведен для  схемы, показанной  на рис. 5, б.

О бразец  при сдвигаю щ ей нагрузке разруш ается  в резуль­
тате действия к ак  касательны х, так  и норм альны х напряж ений. 
Установлено, что прилож ение к о бразцу  сдвигаю щ ей силы [2] и 
коробление ф анерованного щ итового элем ента |[3] вы зы ваю т в 
клеевом  ш ве появление норм альны х разруш аю щ их н ап р яж е­
ний, по величине превосходящ их касательны е.

Т аким  образом , испытание на скалы вание не вы являет дей­
ствительную  величину и х арактер  напряж ений, р азр у ш аю ­
щ их образец . В ы сокое значение п о к азател я  т Ср ещ е не гаранти ­
рует вы сокой прочности клеевого  соединения в эксплуатации.

В озм ож ность появления при эксплуатации изделий короб­
ления щ итовы х элем ентов и связанны х с ним отрываю щ их на­
пряж ений  при водит к  мысли о правом ерности применения в 
случае  приклеивания к  древесине листового полим ерного м ате­
р и ал а  м етода испы тания на  отрыв.

С тандартного  м етода определения прочности клеевого с о ­
единения .на отрыв нет, хотя отдельны е лаборатории  (напри­
мер, в У крН И И М О Д е) подобны м  образом  испытываю т проч­
ность 'склеивания .массивной древесины .

Д л я  установления прочности клеевы х соединений пластика 
с древесиной при прилож ении норм альны х отры ваю щ их н агру­
зок образцы  бы ли испы таны  н а  равном ерны й отрыв. В этом 
случае  пластик  заклеивался  м еж ду  брускам и бука, полученная 
заготовка  р асп ял и вал ась  н а  образцы  р азм ером  2 X 2  см. Го­
товы й о бразец  под клеивался  ' клеем  БФ -4 к металлическим 
планкам , вставляем ы м  в приспособление на разры вной м аш и­
не. Э ксперим ентальны е значения предела прочности аотр при­
клеивания бум аж но-слоистого п ласти ка  к  древесине клеями 
М Ф  и 88Н представлены  в табл . 3.

Т а б л и ц а  3

Рис. 5. И спы тание прочности приклеивания пластика методом 
неравномерного отры ва: 

а — п ервая схем а; б — вторая  схем а; 1 — бум аж но-слоисты й пластик;
2 — основа (древесина, плита)

Э кспериментально установлено, что условия работы  клее­
вого ш ва при испы тании по первой и второй схемам эквива­
лентны, отнош ение полученных величин отры ваю щ их усилий 
близко к  единице (см. табл. 4). П оэтом у испы тания методом

Т а б л и ц а  4

Клеи

П ервая  схема Вторая схема

Р 0, к Г /с м 2 ° о т р » 
к Г \ см2

Р 0, к  Г  [см2 астр> 
к  Г  /см 2

М Ф ............................................. 7,3 50 6,3 41
Композиционный . . . . 7,4 50 9,3 60
П В А Э .................................... 10,5 72 1 0 , 8 75

неравномерного отры ва реком ендуется осущ ествлять по первой 
схеме. Ц ентральное прилож ение нагрузки к  образцу  в данном 
случае и конструкция приспособления обеспечиваю т равн ом ер­
ное распределение напряж ения отры ва по ширине образца.

П ри теоретическом анали зе напряж ений отры ва сделано 
допущ ение, что основание (древесина и клеевой ш ов) является 
упругим м атериалом . Т огда отрыв тонкого листа рассм атри­
вается к ак  изгиб балки на упругом основании, нагруж енной на 
одном конце плоскости склеивания силой Р 0 и моментом М 0— 
= Рса.

Н апряж ен ное состояние клеевого соединения характери­
зуется интенсивностью  нагрузки

АО
<7 ( х )  = ------- = 2 Р 0 ф -е  р [ а р ( с о $ р . с  —  5 1 1 1  р л : ) 4 - с о 8  [3х ] ;  (4)

А х

V к
4Е1 '

И зготовлять образцы  д л я  испытаний по методу равном ерно­
го отры ва слож но. Х арактер  деф орм ации отры ва облицовочно-

где К  — коэфф ициент податливости упругого основания, р ав ­

ный — —  =  5 • 103 к Г /с м ;
Н

Е  — м одуль упругости облицовки, равны й 150 000 кГ/см-\ 
I  —■ осевой момент инерции сечения облицовки;

Н  — толщ ина основы, р авн ая  1,0 см\ 
а — плечо прилож ения силы Р 0.
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П олучено соотнош ение м еж ду .прочностью при неравном ер­
ном отры ве и равном ерном  отры ве аотр , зависящ ее от тол ­
щины облицовки 6

аотр =  5,2 Р 0 при 6 = 2 ,0  мм\
°отр =  6 ,9 Р 0 при 6 = 1 ,5  мм\
аотр = 10,6/ ,о при 6= 1,0 мм.

С ледовательно , зн ая  величину отры ваю щ его усилия Р о, 
путем неслож ного пересчета мож но определить одну из основ­
ных составляю щ их прочности клеевого соединения <тотр.

П олученны е в резу л ьтате  испы тания на неравномерны й 
отрыв средние значения отры ваю щ его усилия Р 0 и рассчитан­
ный предел  прочности при равном ерном  отры ве оотр приве­
дены в табл . 4.

Величина Р 0 для  к аж до го  к л ея  при испы таниях по обеим 
схемам получена при разруш ении 10 образцов. С корость н а ­
груж ения V = 2  кГ /сек.

Н еобходим о отметить, что небольш ая разница м еж ду зн а ­
чениями отры ваю щ их напряж ений , определенны х эксперим ен­
тально и путем пересчета, наблю дается  только  у  клеев, 
по ж есткости близких к М Ф . П риведенны е зависим ости вотр 
от Р 0 д л я  клеев типа 88Н непригодны, так  к ак  в этом случае 
клеевая  прослойка не обеспечивает упругости основания.

И спы ты вать на неравномерны й отрыв м о ж н о . и клеевые 
соединения ш пона с массивной древесиной, древесноструж еч­
ной плитой и другими м атериалам и. Д л я  проверки этого были 
изготовлены  и испы таны  по первой схеме образцы  из бука, 
облицованны е березовы м  ш поном толщ иной 0,8 мм. У станов­
лено, что д л я  клея  П В А Э  Р 0= 5 ,8  кГ/см . И з 12 только 3 о бр аз­
ца имели излом по шпону в зоне склеивания.

П ри аналогичны х испы таниях образцов из древесностру­
ж ечной плиты , облицованной бум аж но-слоисты м  пластиком,

получено Я0= 4 ,2 3  кГ/см , причем 70% образцов разруш ились 
по плите, т. е. прочность приклеивания пластика бы ла выше 
прочности плиты  при норм альном  растяж ении .

О ценивая м етод неравномерного отры ва, нельзя не отм е­
тить следую щ его.

Н едостатком  тонких облицовочных покрытий является  
невы сокая прочность клеевого соединения при действии у к р о ­
мок щ ита нагрузок в направлении, перпендикулярном  п лос­
кости склеивания. П ри таких  нагрузках  в клеевом  шве около 
кромки концентрирую тся напряж ения отры ва. В практике экс­
плуатации изделий, облицованны х бум аж но-слоисты м  пласти ­
ком, нередко мож но наблю дать отрыв пластика по краям  
щ итового элемента. В этом отнош ении испы тания н а  неравн о­
мерный отрыв наиболее близко соответствую т р або те  Соедине­
ний в условиях эксплуатации и, что очень важ но, д аю т  значе­
ния, зависящ ие не только от свойств клеевого ш ва, но и от м е­
ханических свойств склеиваемы х м атериалов. Таким образом , 
получаем ая характеристика явл яется  общ ей характеристикой 
клеевого соединения как  конструктивного элемента.

П рилож ение к краю  соединения отры ваю щ ей нагрузки 
соответствует наиболее вероятном у и опасному направлению  
нагрузок и деф орм аций в щ итовом элем енте при его экс­
плуатации.
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О производительности окорочных станков
Д октор техн. наук Г. Д. ВЛАСОВ, инж. О. В. ПОКРЫШКИН

УДК 634.0.361.7.004

Производительность роторны х окорочных станков зависит 
от их конструкции, состояния и разм еров одариваем ы х 
бревен, скорости подачи, качества  окорки, организации 

производства и определяется по форм уле

П  =  ■— -—  м 3/с м е н а , (1)

Где Т  —  продолж ительность рабочей  смены, мин\
^  —  объем  среднего бревна, м ъ\

Ь  —  длина среднего бревна, м\
К  —  коэф ф ициент использования роторного окорочного 

станка, показы ваю щ ий, какую  часть рабочего вре­
мени стан о к  р аб о тает  с полной нагрузкой и без 
явны х и скры ты х простоев;

К = К 1К „
коэф ф ициент использования рабочего  времени станка; 
коэф ф ициент использования маш инного времени 
станка;
скорость подачи, определяем ая по формуле

-

к2 -
(У -

и -
гпКр  

1000В
м / м и н , (2)

г  —  число коросним ателей; 
п —  число оборотов ротора в  минуту;

К Р —  коэф ф ициент кратности обработки, т. е. число прохо­
дов резца по одном у месту древесины ;

к = —
р и * '

В  —  д л и н а  рабочей кром ки резца (ко р о сн и м ателя); 
V г —  под ача  н а  резец , мм.

(3)

В результате ф отохроном етраж ны х наблю дений за  р а б о ­
той окорочного станка О К -66М  вы явлены  основные элементы 
рабочего времени и простоев станка. П ричем последние носили 
систематический характер  и наблю дались на других подобных 
станках  (ОК-35, О К-63, «Камбио», В К -16).

Я вны е простои, учиты ваем ы е коэф ф ициентом  К \, происхо­
д я т  по следую щ им причинам:

1. Смена коросним ателей, натяж ение их при ж им а и см азка 
станка.

2. О чистка станка от коры.
3. Регулировка при ж им а коросним ателей к древесине 

и вспом огательны х механизм ов.
4. У странение мелких неисправностей станка и околоста- 

ночного оборудования.
Причины скры ты х простоев, учиты ваемы х коэф ф ициен­

том К 2, при водятся  ниже:
1. М еж торцовы е разры вы  м еж д у  бревнами.
2. Н еравном ерная скорость подачи при окорке кривы х, 

овальны х и сбеж исты х бревен.
3. О корка припусков по длине бревна.
4. П овторная окорка, т. е. окорка с  возвратом  недоокорен- 

ных бревен.
П о нашим данны м , на предприятиях, производящ их окорку 

древесины , фактический коэф ф ициент использования окороч­
ного станка О К -66 весьм а различны й и находится в пределах 
/С =0,6— 0,8. Н аблю дения по казали , что окорочное о боруд ова­
ние используется недостаточно эф ф ективно, т ак  к ак , кром е п е ­
речисленных простоев, имею тся и организационны е (отсутствие 
сырья, перебои в работе транспортера удален ия коры, поломки 
и технические неисправности оборудовани я).

А нализ ф отохроном етраж ны х наблю дений и производи­
тельности окорочного стан ка  позволяет  сдел ать  вы вод, что 
при хорош ей организации тр у д а , уменьш ении явны х и скры ­
тых простоев мож но довести К\ и К 2 до  0,9, а в отдельны е
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подачи на р езец  на силу Р г 
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2, 4 — сосна м ер зл ая  сплавн ая

Кр

моменты  работы  станка — до 0,95. Т огда коэф ф ициент исполь­
зован и я  окорочного станка  будет составлять /С = 0,81—0,86.

У величить коэф ф ициент К  окорочных станков м ож но при 
подсортировке бревен по ди ам етру  перед окоркой, автом ати ­
ческой очистке коры  из ставка , автом атическом  регулировании 
приж им а коросним ателей к древесине и уменьш ении меж тор- 
цовых простоев.

р С корость подачи при о к о р ­
к е  древесины  в значительной 
мере зависит от  подачи на р е ­
зец  (/2 и  коэф ф ициента к р а т ­
ности обработки К р . Д л я  вы ­
явления величины IIг и К р  в 
зависим ости от силы о дарива­
ния Р г и удельного сопротив­
ления при окорке были п р о ве­
дены  опыты на эксперим енталь­
ной установке. Условия их про­
ведения: В  =  50 м м , п =
=  78 об/м ин, радиус закругле­
ни я главной рабочей  кром ки 
0,5 мм, у дел ьн ая  сила приж и- 

_#2,лж ма р езц а  к древесине 25 кГ/см , 
передний угол резания (— 10°), 
угол заострения р =  65°, угол 
встречи, т. е. угол м еж ду глав ­
ной рабочей кром кой  и н аправ­
лением волокон древесины, 0°, 
Лср =20 см.

П олученны е эксперим ен­
тальны е зависим ости представ­
лены на рис. 1. Р езультаты  

опы тов при окорке м ерзлой древесины  показы ваю т, что с уве­
личением подачи на резец  усилие окаривания Р  для  ели и 
сосны увеличивается из-за возрастан ия ш ирины струж ки.

П ри увеличении (/2 ум еньш ается кратность обработки. При 
этом удельное сопротивление одариванию  К г сниж ается  на 
42,3% (ель) и на 46,3%  (сосна). З а тр а ты  работы  на деф ор­
мацию  стр у ж ки  (коры ) и на трение по плоскости окаривания 
так ж е  будут ум еньш аться. И з рис. 1 видно, что для окорки 
м ерзлой ели требую тся значительны е по величине Р г и Кг, 
так  к ак  пробковая часть коры  ели содерж и т больш е к ам е­
нистых клеток , чем та  ж е  часть коры  сосны.

Ч тобы  удельное сопротивление окари вани я было наим ень­
шим, р аб о тать  следует при больш их подачах  на резец. О днако 
увеличение подачи на резец  ведет к  ухудш ению  чистоты око­
ренной поверхности. П ри окорке мерзлой древесины  вполне 
удовлетворительное качество получается  при ( /2= 1 6  мм., что 
соответствует коэф ф ициенту кратности  обработки К Р =  3. При 
особо затруднительны х условиях следует применять ( /2=  
=  12 мм, К р = А  (окорка древесины  при резко  пониженной 
тем пературе в о зд у х а ). Опыты показали , что при (/2 =  10 мм, 
К р =  Ъ происходит частичное повреж дение древесины , поэтому 
такие  условия д л я  окорки  неэфф ективны . О кариваем ая  поверх­
ность при ( /2= 2 5  мм  получается пониж енного качества (оста­
ется больш е л у б а ). О днако , если силу  приж им а в этом  случае

П,м3
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1 /
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резко увеличить, то качество окорки улучш ается, сила Рг 
повы ш ается. О корка древесины  при таких  условиях мало­
экономична.

Опыты показали , что с понижением длины  рабочей кром­
ки резца следует ум еньш ать и под ачу  на него. Так, при 
В =  40 мм, К р  =  4— 3 качественная окорка получается соответ­
ственно и при ( /2= Ю —43 мм.

К ак  п о казали  наблю дения, при окорке влаж ной  древе­
сины и полностью  оттаявш ей м ож но принять (/2 =  25 мм. Если 
пиловочное бревно не полностью  покры то корой, то можно 
вы брать и (72> 2 5  м м .

Т аким образом , при окорке 
м ерзлой древесины  при длине 
главной рабочей кром ки 50—
40 м м  следует  прим енять со о т­
ветственно I Iг=  16—-10 мм, а 
при окорке влаж ной  и полно­
стью оттаявш ей древесины —
I Iг= 25 м м  и  выше.

По ф орм улам  (1) и (2) со­
ставлен  граф ик (рис. 2 ). Он 
построен при следую щ их д а н ­
ных: 7"=480 мм, « = 1 7 0  об/м ин,2= 5, В =  40 мм, И г = 8,5— 11,3—
17 м /м ин  при соответствую щ их 
коэф ф ициентах кратности об­
работки К р =  4—-3— 2, коэф ф и­
циент использования станка 
К = 0 ,8 1 , длина бревна 6,0 м.

И з рис. 2 видно, что при 
увеличении ди ам етра  окари-вае- 
мого бревна и скорости подачи 
п-р оиаводи те л ьн ос ть л  ов ыш а е т - 
ся. Чем ни ж е коэфф ициент 
кратности обработки, тем выше 
производительность, и наоборот.

П ри изменении ди ам етра  окариваем ого  бревна с 14 до 
24 см, (7=11,3 м /м ин  производительность повы ш ается почти 
в 2,7 р аза , а при изменении скорости подачи с 8,5 до 17 м/мин, 
(1=20 см  производительность увеличивается в  2 р аза .

М ерзлая и частично оттаявш ая  древесина окаривается 
при скоростях  8,5— 11,3 м /м ин, К р =  3— 4. О корка полностью 
оттаявш ей и влаж н ой  древесины  происходит при скорости 
4 =  17 м /м ин, К р = 2 .  О корку влаж ного  пиловочника с частично 
оставш ейся корой мож но осущ ествить и при К р =  \.

Анализ ф орм улы  производительности  окорочного станка 
показы вает, что при одном и том ж е  ди ам етре  окариваем ого 
бревна, при постоянном коэф ф ициенте использования станка 
производительность его будет зависеть от скорости подачи. 
С корость подачи м ож но увеличить, наприм ер, путем  сниж ения 
веса коросним ателей, что позволит ум еньш ить центробеж ны е 
силы. П олное оттаивание коры  в зимнее врем я  д а ет  во зм ож ­
ность повы сить скорость подачи и тем  -самым поднять произ­
водительность роторного окорочного станка примерно 
на 40— 60% .

ш ю 13 го гг
Рис. 2. В лияние диаметра 
бревна, скорости подачи и 
коэф ф ициента кратности 
обработки на производи­
тельность роторного окороч­

ного станка:
1 — У =  17 м /м ин, К р  =  2 ; 2  — 
V  =  11,3 м /м ин. К р =  3-, 3 — II =  

=  8,5 м /м ин, Кр =  4

Установка для гидроочистки досок от загрязнения
Канд. техн. наук М . В. БОРИСОВ, инж. В. А. СЕМОЧКИН

При д о ставк е  по ж елезной  дороге, а т ак ж е  в процессе 
хранения в лесны х п о р тах  часть экспортны х пилом ате­
риалов теряет  товарны й вид. Э то  происходит вслед­

ствие того, что мельчайш ие частицы угольной или цементной 
пыли, летящ и е с  больш ой скоростью , проникаю т в -поры д р е ­
весины, ди ам етр  которы х  составляет  4— 8,и. П од  воздействием  
влаги  частицы  пыли растворяю тся и окраш иваю т древесину 
в -темный или серы й цвет. К ром е того, древесина м ногих пород 
тем неет под влиянием  во зд у х а  и света. В р езу л ьтате  значи­
тельн ая часть экспортны х пилом атериалов бракуется, что 
наносит ущ ерб -народному хозяйству. П оэтом у о бл аго р аж и ­
вание данной  -продукции имеет больш ое значение. С ущ ествую ­
щ ие способы обл аго р аж и ван и я  досок (ручная и м еханическая 
очистка) м алоэф ф ективны  и весьм а трудоемки.

УДК 674.093:382.6

Авторы предлагаю т очищ ать доски с помощ ью  гидро- 
струи. П ри воздействии последней на доски часть воды  под 
большим давлением  проникает -в поры древесины , вы талкивает 
инородные частицы, которы е затем  см ы вает поверхностная 
струя воды. Чтобы  древесина при этом  не разруш илась, д а в ­
ление струн не долж но превы ш ать критического (51— 
76 кГ /см *).

Опыты по гидроочистке экспортны х пилом атериалов про­
изводились в гидравлической лаборатории  К раснодарского 
политехнического института. Д л я  этой цели бы ла изготовлена 
эксперим ентальная установка (рис. 1). П ринцип ее работы  
состоял в следую щ ем. В ода из бак а  1 п о д авалась  к ш естерен­
ному насосу 2, создаю щ ем у давление д о  150 ат. О т насоса 
вода поступала -к конически сходящ ейся н асад к е  3, откуда
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йЫтекала с больш ой скоростью  и воздействовала н а  доску. 
Установка р або тал а  и по зам кнутом у контуру. Тогда вода 
к наоосу п о д ав а л а с ь  из ниж него бака  4, проходя через 
фильтр, д о ск а  р асп о л агал ась  на пяти  вали ках , два  из которых 
приводились во вращ ение от  электродвигателя 5 с переменным 
числом оборотов.

Рис. 1

Д л я  предотвращ ени я р азр ы ва  трубопроводов был п остав­
лен предохранительны й кл ап ан  6, отрегулированны й на д а в ­
ление 70 ат. К онтроль за  давлением  в сети осущ ествлялся 
с пом ощ ью  м аном етра 7 и на вы ходе из насадки  — м аном ет­
ром 8. У гол встречи струи  с доской  и расстояние м еж ду н а са д ­
кой и доской изменялись с  пом ощ ью  специального кронш тей­
на, в  котором  зак р еп лял ась  н асад к а  3. Д авлени е на вы ходе 
регулировалось задви ж к о й  и диам етром  отверстия насадки 
от 1 до  3 мм. С помощ ью  таких  насадок  очищ ались полосы 
доски, т а к  к а к  производительность насоса не обеспечивала 
очистку одноврем енно всей ш ирины доски.

К ачество очистки огаределя- 
.  ,7 ^4 лось по цвету очищ аемой поверх-

——  ности методом отраж ен ия с по- 
мощью  прибора, изготовленного в 
К П И  (рис. 2 ). П рибор состоит из 
сернисто-серебряного ф отоэлемен­
та / ,  электролам почки 2, конден­
сатора из двух  линз 3, переклю ча­
теля 4 м икроам перм етра 5, кноп­
ки выклю чения сети 6  и трансф ор­
м атора 7. П рибор м ож ет работать 

_ ^ Л |  и 07 батарейки 8.
/ ' Ж .  г  Все элем енты  прибора смонти­

рованы в светонепроницаемом 
ящ ике, имеющем два  отверстия: 
боковое — для  установки светово­
го луча на исследуемую  поверх­
н ость доски и донное, через кото­
рое луч проходит от источника 

света к  доске  и о тр аж ается  на фотоэлемент. Боковое отвер­
стие после навед ени я  луча зак ры вается . Н апряж ен ие в  сети пи­
тания п о д дер ж и вается  постоянны м  с пом ощ ью  автотрансф ор­
м атора . П о к азан и я  при бора  предварительно  тарирую тся по 
степени чистоты. Э тот прибор по зво л яет  сравни вать  интенсив­
ность световы х потоков, отраж енны х о т  поверхности очищ ае­
м ой доски и образца . Т ак, чистая белая  поверхность еловой 
доски соответствует 55—60 рЛ по показаниям  м икроам перм ет­
ра, а поверхность доски, пропитанной угольной пылью, — 17— 
25 рЛ . Т аким  образом , прибор д а ет  возм ож ность четко р азгр а ­
ничить степень чистоты очистки по белизне и цветовым оттен­
кам . В лаж ность доски  изм ерялась электронны м влагом ером  
ЭВ-8-100.

П ри  исследовании необходим о было- вы яснить влияние 
некоторы х ф акторов на к ач ество  очистки (угла встречи струи 
с доской, расстояния м еж ду  насадкой  и доской, давлени я 
на вы ходе, относительной скорости перемещ ения доски) 
и определить их оптим альны е парам етры . Очистке подверга­
лись доски, доставленны е из Н овороссийского лесного порта.

Н а  основании результатов  лабораторны х  исследований, 
обработанны х м етодом  м атем атической  статистики, бы ло у ста ­
новлено следую щ ее:

1. С возрастан ием  у гла  встречи гйдроструи с доской а  
от 10 до  80° качество  очистки улучш ается. Д альнейш ее увели­
чение угла сниж ает качество очистки досок независимо от р а с ­

Рис. 2

стояния их до  насадки. Очевидно, при воздействии гидроструй 
под углом, близким к 90°, происходит только  частичное вы мы ­
вание пыли, а остальны е частички п о д  давлением  воды  прони­
каю т дальш е внутрь пор. У меньш ение угла а  такж е  сниж ает 
качество очистки. В этом случае увеличивается касательная 
составляю щ ая силы давления струи Р к  (рис. 3 ), которая  
способствует отрыву ворсинок пласти доски, вследствие чего 
Мшистость резко увеличивается, а частицы пыли остаю тся 
в порах древесины . В оздействие струи  п о д  углом, близким 
к  80°, способствует вы давливанию  инородны х частичек из пор 
древесины. П ри этом струя при ж им ает  ворсинки к п о вер х ­
ности доски, не увеличивая ее мш истости.

2. С увеличением р ас ­
стояния / (см. рис. 3) до 
20—24 см  для  н асад о к  д и а ­
метром 1— 3 мм  качество 
очистки повы ш ается. Д а л ь ­
нейш ее увеличение / сн и ж а­
ет качество очистки н е за в и ­
симо о т  угла встречи и с к о ­
рости перемещ ения. С ледо­
вательно, при /> 2 4  см  р ас ­
сеивание струи возрастает, 
что ведет к  уменьш ению  
массы ,воды, действую щ ей 
на единицу площ ади. П ри 
оптимальном / расходуется
минимальное количество воды  на 1 см2 очищ аемой поверх­
ности.

3. К ачество очистки доски в значительной степени зависит 
от давл ен и я  струи. У ж е при давлении струи на вы ходе 10 ат 
очищ аю тся доски, покры ты е поверхностной грязью . Д ал ьн ей ­
шее увеличение давлени я  д о  20 ат незначительно повыш ает 
качество очистки досок, пропитанны х угольной пылью. 
И только при давлении 25— 30 ат дости гается  наилучш ее 
качество очистки при различны х рассто ян и ях  от насадки 
до доски. С увеличением давления свыш е 40 ат поверхностный 
слой древесины  разруш ается, при этом остается след в виде 
ж елоба и м ш истость резко возрастает.

4. С увеличением скорости перемещ ения доски относи­
тельно струи, т . е. с уменьш ением времени воздействия струи, 
качество очистки сниж ается  в прямой зависим ости от ско­
рости (рис. 4). Уменьш ение ж е скорости перемещ ения доски 
улучш ает качество очистки, однако при этом р езко  в о зр астает  
удельный расход воды  и сниж ается  производительность у ста ­
новки. К ак  следует из граф ика (см. рис. 4 ), скорость пере­
мещ ения, при которой обеспечивается необходим ая очистка, 
не долж на превы ш ать 0,25 м /сек  при давлении 30 ат. У вели­
чение скорости перем ещ ения при одновременном увеличении 
давления на вы ходе не д а ет  полож ительны х результатов , так  
как  приводит к разруш ению  поверхности доски и снижению  
качества очистки.

>4

Р--30 ат
^у^Р^Зат

Р-90ат"~"— Ум/сп
0.1 Ц2 0.3

Рис 4

Таким образом , в результате  предварительны х исследова­
ний бы ло установлено, что наилучш ее качество очистки досок 
получается при следую щ их оптим альны х парам етрах : а = 8 0 ° , 
/= 2 0 — 24 см, р = 3 0  ат и У„ер = 0 ,2 5  м/сек.

Д альнейш ие исследования по очистке досок, осущ ествляе­
мые при оптим альны х парам етрах , п оказали  следую щ ее:

1) экспортны е пилом атериалы  из древесины  сосны и ели 
(пихты ), покры ты е угольной и цементной пылью, а такж е 
грязью , очищ аю тся с помощ ью  гэдроструи  и приобретаю т 
товарны й вид;

2) временное увеличение влаж ности  поверхности доски 
в процессе очистки не влияет н а  ее качество;

3) обесцвеченные пилом атериалы , которы е приобрели серо­
ватую  окраску п о д  влиянием процесса вы ветривания и окисле­
ния на откры том  воздухе, не очищ аю тся гидроструей.
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О чистоте поверхности распиловки древесных пород Вьетнама
рамными пилами

ХО А Н Г НГУЕН, аспирант М Л Т И

Ч истота поверхности пилом атериалов м ягких хвойных по­
род (сосны и ели) исследована достаточно полно. Ч ис­
тота ж е  поверхности распиленных рамны ми пилами 

пилом атериалов тверды х пород древесины , в больш ом ко л и ­
честве произрастаю щ их во В ьетнам е и других тропических 
и субтропических странах , почти не изучена. В связи  с этим 
в лаборатории  резан и я  древесины  М Л Т И  были проведены 
опыты по определению  неровностей поверхности вьетнамских 
пород древесины  от разруш ения при резании и от кинем ати­
ческих рисок.

Ч истота распиливаем ой поверхности оценивалась по м ак ­
сим альной вы соте ее неровностей Нмакс , измеряем ы х с по 

мощ ью  оптического при бора  ТСП-4, разработанного  проф. 
Б. М. Б углаем . Опыты были проведены  на установке, со зд ан ­
ной на базе  лесопильной рам ы  РТ-2.

Нмакс,Мк

Ш 3

Чд4

Чд5

ЧЗб

г700--------------
а

У

к к

-300
0 0 ^ При Н -  16-5 мм 

1-6* 1,8 мм 2 -0 *  2рмм 
3 ~6 = 2,2 мм 0-6 = 2,5им

0,25
Нмакс/4к 

\600

0,50 0,75 1,0 1,25

/ 1 \ _
300—

3
При 6 - 2,5 мм

-100 1~Н " '90ММ Ши 2 - Н* 1Ч5ММ
3~Н * 100 м м

1,25 НсрММ

Рис. 1. Зависи м ость чистоты поверхности (глубины р азруш е­
ния) пропила от толщ ины  струж ки  /гср при разны х толщ инах

пил Ь :
а — лим ; б  — нген

И сследовали сь три древесны е породы: нген из группы
очень тя ж ел ы х  п о р о д  (объем ны й в ес  715= 1,1— 1,2 г/см 3),  лим 
из группы тяж елы х  пород  (объем ны й вес 715= 0,95—0,97 г/см 3) 
и гой из группы п о л у тяж ел ы х  пород (объемный вес 715=  
=  0,72 г/см 3). П ервую  и вторую  породы м ож но назвать  ж ел ез­
ными, а третью  —  твердой. Д л я  обеспечения однородности 
образцов  их подбирали  по ц ветам , разм ерам , направлению  
волокон, (объемному весу и состоянию  древесины . Бы ли приня­
ты три вы соты  пропила Н  (ШО, 145 и 190 м м ).  В лаж ность 
древесины  со став л ял а  15— 20% и 80— 100%.

Все опытные распиловки осущ ествлялись пилами с плю ­
щ еными зубьям и, имею щ ими ш аг 7 = 2 2 , 26, 32 мм  и вы ­
соту к Зу б  соответственно 18, 20 и 23 мм. Толщ ина пилы Ь 
бы ла 1,8; 2,0; 2,2; 2,5 мм. Уш ирение на одну сторону 5 со­
ставляло  0,3; 0,5; 0,7 и 0,9 мм. Угол заострения (3=47°, угол 
резан ия 6 = 7 5 ° , передний угол 7 = 1 5 ° , задний угол а = 2 8 ° .  
Р ади у с  затупления главного лезвия зубьев р =  15 мк.

П одбор, подготовка , установка и вы верка пилы в лесо­
пильной рам е осущ ествлялись по действую щ им техническим 
условиям .

УДК 674.023(597)

Были приняты величины посылок Д, равны е 3,28; 5,00; 
6,42; 8,20; 9,70 и 12,30 мм, Толщ ина струж ки  к ср соответ­
ственно составляла  0,43; 0,65; 0,84; 1,06; 1,26 и 1,6 мм  при
ш аге 26 мм. Величины уклонов у  были 0,4Д; 0,5Д; 0,6Д; 0,8Д 
и 1,0 Д.

В (Процессе к аж д о го  опы та распиливалось 10 образцов. 
Чистота поверхности каж до го  образца изм ерялась в 6— 
8 точках.

А нализ результатов г1ткс 
исследования позволяет  ^ д ^  
нам сделать следую щ ие 
выводы:

1. С корость подачи 
наиболее сущ ественно 
влияет на чистоту по-Ч дн  
верхности распиловки.
М еж ду  величиной Нмакс'Одб  
(по глубине разруш ения 
и глубине поперечных _ з .  
рисок) и  средней толщ и­
ной струж ки  кср  имеет­
ся  прям олинейная корре­
ляционная зависим ость 
(рис. 1, а , б и  2, а, б ).
Это наблю дается  у всех 
-пород во всех сериях 
опытов, кром е одного 
случая (пиление пилами 
толщ иной 6 = 1 ,8  мм  -по­
роды  иген ). Такую  за к о ­
номерность установили 
многие исследователи.

2. С  увеличением вы ­
соты пропила при пиле­
нии тверды х и ж елезны х _о . 
пород набл ю дал ась  тен­
денция к  ухудш ению  чи­
стоты  его поверхности 
(рис. 3 ). Это о б ъ я сн я ет ­
ся  тем , что с увеличени­
ем высоты пропила к о ­
личество струж ки , н ах о ­
дящ ейся (во впадине и в 
щ ели м еж ду  пилой и 
стенками пропила, увели­
чивается. С труж ка твер­
дых пород  труднее спрессовы вается

25 50 75 10,0

н макс,
703 5 0 0 -

4 0 0 -

7д5 200

7д6 100

2,5

При 6 =1,8 мм 
1-Н = 190им  
г-Н * 19-5 м м  
3~Н*100 мм

50 7.5 100

Рис. 2. Зависим ость чистоты по­
верхности (глубины поперечных 
рисок) пропила от посылки Д при 

разны х вы сотах пропила Н: 
а — лим; 6 — нген

и разм ельчается , чем 
стр у ж ка  мягких пород. С труж ка ср ы вает  волокна древесины  с 
поверхности пропила при ее транопортиро(вке. Р о ст  Н макс по 
глубине разруш ения с  увеличением высоты пропила у  породы 
более твердой происходит быстрее, чем у породы  менее твер­
дой. П ри увеличении высоты пропила от 100 до  190 мм Н макс

Рис. 3. Зависим ость чистоты поверхности (глубины разруш е­
ния) пропила древесины  нген от его высоты при разны х Ь и Лср
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по глубине разруш ения в о зр астает  на 50—>150 мк. В ысота п р о ­
пила на Н макс по  глубине поперечны х рисок не влияет.

3. П ри пилении тверды х  и ж елезны х пород толщ ина пилы 
зам етно в л и я ет  на чистоту поверхности  пропила. С увеличе­
нием толщ ины  пилы величина Н макс по глубине разруш ения 
и глубине поперечны х рисок ум еньш ается, т. е. чистота поверх­
ности пилом атериалов улучш ается. Это объясн яется  тем , что 
чем больш е толщ ина пилы, тем устойчивее ее полотно и зубья.

4. П ри уклоне, меньш ем 0,5Д, качество пропила у х у д ­
ш ается. У отдельны х образцов на поверхности пропила волок­
на древесины  значительно разруш ались. В случае недостаточ­
ной величины уклона пила сильно вибри рует при холостом 
ходе, что приводит к ухудш ению  чистоты распиловки. При 
увеличении уклона пилы  от 0,5Д до 1,0Д чистота пропила 
не ухудш алась .

5. Ш аг  зубьев сущ ественно в л и яет  на чистоту поверх­
ности раопиловки. Н априм ер, при увеличении ш ага от 22 
до 32 мм Н м7КС увели чивается  на 250 мк.

400

300

200

100
0,2

---------------

А '

' Л

........ ... С у  ка  я дреВ есина

--------- З л а ж н а я  дреВ есина
-------------- 1— г

0 4 06 0,8 1/О 8  мм

Рис. 4. Зависи м ость чистоты поверхности пропила от величины 
уш ирения зубьев  на одну сторону 5 при  сухом и влаж ном  

состоянии древесины :
I — Н м а к с ™о глУ*5ине поперечны х рисок; 2 — Н м а к с  по глубине р а з ­

руш ения

6. П ри распиловке тверды х лиственны х пород величина 
уш ирения зубьев зам етно  влияет на  чистоту поверхности про­
пила. К ак  п о казали  опыты (рис. 4 ), при увеличении уш ирения 
зубьев на одну сторону 5 от  0,5 до 0,9 мм  величина Н м а к с  
находится в прям ой зависим ости от П ри уменьш ении вели­
чины уш ирения от 0,5 до 0,3 мм  оно м ало сказы вается  на чис­
тоте поверхности.

7. П ри  пилении тверды х пород влаж ность почти не влияет 
на чистоту .поверхности.

8. Чтобы оценить чистоту поверхности пилом атериалов 
тверды х лиственны х пород, распиливаем ы х рамны ми пилами, 
следует сравнить Н Мажс по глубине разруш ения и по глу­
бине поперечны х рисок. Д л я  этой цели составим  отношение:

Н и по глубине разруш ения

Н м а к . с  п° глубине поперечных рисок

Если отнош ение а больш е 1, то чистота характеризуется  
величиной Нмакс по разруш ению , если ж е отнош ение а м ень­
ше 1, то надо взять Н Макс по глубине поперечных рисок. 
П ри а , равном  1, мож но взять любую Я  макс • Отнош ение а 
зависит от толщ ины  струж ки Лср, посылки Д, хода пил 5, 
ш ага зубьев I, породы  древесины  и др.

9. Чистота поверхности пропила зависит от объемного 
веса древесины. Чем больш е объемный вес, тем  чище п о верх­
ность (рис. 5, 6). Д л я  сравнения были приняты : Я = 1 9 0  мм, 6 =  2,2 мм, <(=2д мм. У равнения этих граф иков были состав­
лены на  основании опытных данны х, обработанны х методом 
м атем атической статистики.

По глубине разруш ения Н Макс (в м к) равн яется: 21 +  
+  493 НСр (гой ), 2 0 + 3 9 6 Л ср (лим ), 2 0 +  320 6ср (нген).

П о глубине поперечны х рисок Н Макс (в мк) равняется: 
225 +  3 2 8 Нср (гой ), 235 +  280 6ср (лим) и 225 +  2 2 0 6 ср (нген).

Нмакс 4  к

04 0,54

Сосна

0,72 0.8 

Гой

0,97 1р 
Лим

1,2
„  нген
о,5 , г / с  м з

Рис. 6. Зависим ость чистоты поверхности пропила от 
ного веса древесины :

I —  Н с р  — 1,25 мм; 2 — Н с р  =  1,0 мм

объем ­

на основании результатов  наш их экспериментов мож но 
определить величины подачи на зуб, которы е обеспечиваю т 
при распиловке на  лесопильны х р ам ах  тверды х древесны х 
пород получение пилом атериалов 2-, 3- я  4-го классов  чистоты 
поверхности по ГОСТ 7016— 54 (см. табл и ц у ).

Класс чисто­
ты у д  по 

ГОСТ 7016-54

Величина подаш  на зуб Л , м м *с р

гой лим нген

2 Выше 1,5 Выше 1,5 Выше 1,5
3 От 0 ,7  до 1,5 От 0,8 до 1,5 От 0,9 до 1,5
4 До 0,7 До 0,8 До 0,9

* Величина средней толщины стружки приравнивалась к величине пода­
чи на зуб Ц

Л И Т Е Р А Т У Р А

1.5 Нсрмм

Рис. 5. Зависим ость чистоты поверхности пропила разны х 
пород от Аср :

I — сосна: 2 — гой; 3 — лим ; 4 — нген
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3. К а м а л ю т д и н о в а  М. X. И сследование чистоты 
поверхности сосновы х и еловы х пилом атериалов рам н ой  р ас ­
пиловки. Дисс. 1960.

4. М о и с е е в  А. В. Э кспериментальны е исследования сил, 
действую щ их на полотно рамной пилы, и его ж есткости в з а ­
висимости от технологических ф акторов процесса. Дисс. 1962. 
М Л Т И .
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Влияние различных факторов на значение акустической константы 
резонансовой древесины
Т. А . М АКАРЬЕВА

Сущ ествую щ ие методы  измерения физико-механических 
свойств древесины  п озволяю т подбирать резонансовы й 
щ ит по заран ее  вы бранны м  парам етрам . Критерием 

оценки акустических свойств древесины , используемой для  дек, 
явл яется  константа излучения, предлож ен ная Н. Н. А ндрее­
вым [ 1]:

где Е динам ический м одуль упругости м атериала  при из­
гибе, кГ /см 2-,

р —  плотность, г /см 3.
В акустической лаборатории  ленинградской фабрики к л а ­

виш ны х инструментов «К расны й О ктябрь» проводятся  ком п­
лексны е исследования различны х пород  древесины , чтобы 
определить возм ож ность использования их в качестве м ате­
р и ал а  для  дек. С этой целью  подбираю тся однородные 
по акустической константе дощ ечки и рипки д л я  резонансовы х 
щ итов. И зм ерение акустической константы  древесины  связан о  
с измерением динам ического м одуля упругости при изгибе 
о бразцов |[2, 3].

В данны х оп ы тах  осущ ествлялись колебания образцов 
со свободны м и концам и, частота  колебаний ф иксировалась 
электронны м  частотом ером  |[4].

Ц ель настоящ ей работы  —  определить степень влияния 
различны х ф акторов на величину акустической константы  д р е­
весины. И звестно, что подобны е исследования были начаты 
в 1937 г. в  Н аучно-исследовательском  институте музы кальной 
промы ш ленности. Ф изико-механические свойства резонансовой 
древесины  в  основном изучались статическим методом. С пеци­
ф ика поведения деки (колебания ее под воздействием  колеб а­
ний струны ) требует  изучения свойств составляю щ их ее дощ е­
чек в динам ическом  реж им е, поэтом у мы применяли ди нам и­
ческий м етод. И зм ерения акустической константы  больш ого 
числа заготовок  дечной и рипочной древесины  разны х пород 
непосредственно на производстве д ает  возм ож ность оценить 
звуковы е к ач ества  инструментов с декам и, однородными 
по акустической константе (4, 5].

П лотность резонансовой древесины  является  одним 
из главны х ф акторов, влияю щ их на ее акустические свойства. 
Д л я  сравнения акустических свойств древесины  хвойных пород 
были изучены следую щ ие заготовки  влаж ностью  не выше 8%: 
500 дечн ы х  дощ ечек различного разм ер а  я  500 рипок к ар ел ь­
ской ели; 110 заготовок  к авк азско й  пихты ; 110 дечных и ри- 
почных заготовок  и 150 образцов разм ером  3 0 X 1 X 2  см 
из кед р а  сибирского. Н а основании данны х исследований, 
обработанны х м етодом  м атем атической статистики, были по­
лучены  эмпирические ф орм улы  для  определения зависимости 
акустической константы  и динамического м о ду л я  упругости 
от плотности  древесины  и коэф ф ициенты  корреляции г, приво­
димые ниже:

УДК 674.03:534

2 м м  и более) обычно о бладает  больш ей акустической кон­
стантой, чем узкослойная (ш ирина годичных слоев менее 
1,5 м м ). Н аиболее х арактерн а  эта  законом ерность для  древе­
сины карельской ели и кавказско й  пихты ; у  кедра  ширина 
годичных слоев незначительно вл и яет  на величину акустичес-

С
сеЖ1иТм1

Рис. 1. Граф ик зависим ости акустической константы  карельской 
ели Се от ее плотности р;

С е =  (2,47—2,6р) X  Ю’; г =  -  0,845; п =  520

кой константы , так  к ак  с  увеличением ш ирины слоя (более 2 мм) уменьш аю тся и плотность, и м одуль упругости таким 
образом , что акустическая константа изменяется незначи­
тельно.

П ри  подборе для  однород­
ных дек заготовок  различны х /до - 
разм еров в аж н о  знать, насколь- . 
ко м асш таб вл и яет  на значение 
акустической константы. П ри 170' 
изменении длины  дощ ечек от 160- 
220 д о  25 см  обн аруж ен о, что _ 
при явном  отсутствии сучков, 
косослоя и  прочих деф ектов 
изменение м одуля упругости и, 138-
  /20 -
Рис. 2. Граф ик зависимости ди- 40 
намического м одуля упругости где 
карельской ели вдоль волокон 

Е е от ее плотности р: „
- Г 1 К1 /С М 2:Ее =  (600,8р — 120,08) X  10» 

г =  0,7; п =  520
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Ель карельская
З ав и си м о сть  акустической константы  от плотности древеси ­

ны: С =  С ( ? ) . ....................................................................................................Се =  (2 ,4 7 -2 ,6  р) Х №
Г  =  — 0,815±0,012

Зави си м ость  динамического модуля упругости вдоль волокон 
от плотности древесины : Е —Е  (р) Х Ю - ® кг/см 7 .  . . .

С вязь акустической константы  с процентным содержанием
поздней д р е в е с и н ы .................................................................................... ...

С вязь плотности  древесины  р с шириной годичных слоев т  . .

Е е =  600,8 р -120 ,08  
г =  0 ,7+ 0 ,02

Г  =  -0 ,7 ± 0 ,0 2 2  
г =  -0 ,5 6 ± 0 ,0 3

Пихта кавказская

Ся =  (3,164 -4 ,5 5  р) ХЮ3 
г =  —0,872 +  0,022

Е  =  220 р +26 ,3  
г =  0,525 +  0,067

Г  =  -0 ,6 9 7  +  0,048

Кедр сибирский

Ск  =  (2 ,208 -2 ,47  р) Х1№ 
г =  -0 ,7 2 5  +  0,039

Е к  =  516,5 р -103 ,16  
Г  =  0,787+0,031

г  =  -0 ,7 1 5 + 0 ,0 4  
г =  -0 ,4 4  +  0,066

Графически изменение этих величин в  зависим ости от плот­
ности карельской  ели показано  на рис. 1 и 2.

П ри изучении влияния различны х физических свойств 
древесины  на ее акустическую  константу бы ла поставлена 
зад ач а  —  найти с вя зь  м еж ду  упругими свойствам и данного 
м атериала  и каким -либо легко определяем ы м  внешним пр и зн а­
ком его. В качестве последнего бы ла вы брана ш ирина годич­
ного слоя. Р езу л ьтаты  обработки полученных данны х пока­
зали , что ш ирокослойная древесина (годичные слои около

соответственно, акустической константы  незначительно. Го­
р аздо  сущ ественнее сказы вается  влияние неоднородности 
по толщ ине испы ты ваемы х образцов: при изменении высоты

образцов от 20 до 5 мм  >  15^ значение акустической

константы м ож ет отличаться От среднего на 20% - Влияние 
неоднородности по  ш ирине о бразца  проявляется  в изменении
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ширины годичных слоев. И зм енение акустической константы  
в этом случае о б ъ ясн яется  изменением плотности  древесины. 
М аксим альное отличие от  среднего значения константы  всей 
доски м ож ет со ставл ять  15%.

Угол наклона годичных слоев к плотности изгиба иссле­
дуемых образцов  не влияет на значение акустической кон­
станты, рассчитанной по м одулю  упругости при изгибе вдоль 
волокон. И зм ерения проводились на образцах  ели, пихты 
и кед ра. П ри  этом  сравни вались значения акустической кон­
станты  у  образцов с  одинаковой плотностью, и равной  ш ири­
ной годичных слоев, но с разны м  углом наклона последних. 
Кроме того, и з образцов с поперечным сечением, и зо бр аж ен ­
ным на рис. 3, а, были сделаны  образцы  с наклоном  годичных 
слоев (рис. 3 ,6 ) ,  и наоборот, из о б разц ов  поперечного сечения 
(рис. 3, в)  изготовлены  образцы  с  сечением, показанны м  
на рис. 3, г. Значения акустической константы  образцов, 
изображ енны х « а  рис. 3, а, а т ак ж е  образцов, показанны х 
на рис. 3, в, отличаю тся незначительно, так  как  практически 
в рассм отренны х случаях  изм еряется  динамический модуль 
упругости при  изгибе вдоль волокон. Угол наклона годичных 
слоев им еет в аж н о е  значение при измерении акустической 
константы  по м одулю  упругости при изгибе поперек волокон.

Рис. 3. О бразцы  резонансовой древесины  с различным распо­
лож ением  годичных слоев

Резу л ьтаты  определения влияния процентного содерж ания 
поздней древесины  на значение акустической константы  р ас ­
см атриваем ы х пород п оказали , что сам ое благоприятное содер­
ж ание поздней древесины  не более 15% (ель к ар ел ьск ая ), 20% (пихта к ав к а зс к а я ) и 18% (кедр сибирский).

Увеличение вл аж н о сти  резонансовой древесины  с 7 до 22% 
вы зы вает уменьш ение акустической константы  до 30% .

Н а основе проведенны х исследований установлено сле­
дую щ ее:

1. П ри отборе вы сококачественной древесины  необходимо 
п реж де всего обращ ать внимание на ее плотность. П ри в л а ж ­
ности этого м атериала не выше 7%  сам ая прием лем ая п лот­
ность не более 0,4 г/см 3 (ель к ар ел ьск ая ) и 0,38 г/см 3 (пихта 
к ав к азская  и кедр сибирский).

З аготовки  по сортам  для  однородны х резонаноовы х щ итов 
м ож но отбирать по величине акустической константы  с м ак си ­
м альны м разбросом  ее значений Л С = 1 0 0  (1-, 2- и 3-й сорта 
соответственно имеют С, равную  1400 и выше, 1300— 1400, 
1300 и ниже) .

С ледует обращ ать внимание на такой внешний признак, 
как ш ирину годичных слоев. Д л я  карельской ели она реко­
м ендуется от 2 д о  5 мм, при этом  С =  1350 и выше.

2. В лаж ность резонансовой древесины  д о л ж н а  бы ть 
не более 7% .

3. Угол наклона годичных слоев к плоскости изгиба д о л ­
ж ен приближ аться к  прям ом у, так  к ак  при колебаниях дек 
музы кальны х инструментов колебания передаю тся не только 
вдоль, но я  поперек волокон, а в этом случае важ н ое зн аче­
ние имеет угол наклона годичных слоев к  плоскости изгиба.
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Научная организация труда на предприятиях объединения 
«Мосмебельпром»

А. И. КО М АРО ВСКИ Й

Начать этот  обзор следует с описания опы та внедрения 
научной организации тр у да  на М осковском мебельно- 
сборочном ком бин ате №  1, где  к  этой работе привлече­

ны не только лаборатории , отделы  или инж енеры  по НОТ, 
но и начальники цехов, м астера , технологи, конструкторы, 
механики, нормировщ ики, экономисты  и передовы е рабочие.
С I II  к в ар тал а  1966 г. по декабрь 1967 г. на ком бинате в н ед ­
рены  п ланы  научной организации  труда в  д вух  цехах, на о д ­
ном участке, охваты ваю щ их 95 рабочих мест, на которы х 
р аб о таю т  377 человек.

П олностью  внедрены  планы  Н О Т  в цехе сборки корпус­
ной мебели (цех №  10) и в раскроечно-суш ильном  (цех №  5).
Эти планы  предусм атривали  135 м ероприятий, давш их ком би­
нату  экономический эф ф ект  в сумме 74,6 тыс. руб.

Н а  участке  раскроя хвойного пилом атериала, например, 
внедрено м еханизированное удаление отходов от рабочих 
мест с дальнейш ей переработкой их в струж ку, предназначен­
ную для  производства струж ечны х плит. П роизведена перепла­
нировка станочного оборудования на двух  участках. Ранее 
в  цехе три  стан к а  м ало  использовались и з -за  неудобства по д ­
возки заготовок  и деталей . В настоящ ее врем я станки  р асп о ­
лож ены  удобно, согласно технологическому потоку, и исполь­
зую тся полностью .

Н а  участке  сборки ш каф ов для п л атья  и белья в цехе 
сборки корпусной мебели вместо карусельны х конвейеров и 
пластинчатого транспортера внедрены  д ва  прямоточны х кон ­
вейера с  реглам ентированны м  ритмом. С истем а конвейеров 
бы ла распространена на остальны е рабочие участки цеха.
Р езу л ьтаты  внедрения плана  Н О Т  н а  участке сборки ш каф ов 
характеризую тся данны м и табл. 1.
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Т а б л и ц а  1

До внедрения 
НОТ

210
84

2,63
100

П осле внед­
рения НОТ

235
75

2,29
123,2

В цехе №  4 на участке прои зводства  строганого шпона 
осущ ествлено 29 м ероприятий, позволивш их сэконом ить 
50,5 тыс. руб.

. Д л я  повыш ения качества  терм ообработки  в ан ч еш в  улуч­
ш ено уплотнение дверей пропарочны х кам ер. У лучш ена по д ­
готовка реж ущ его  инструм ента д л я  ф анерострогальны х стан ­
ков, изготовлены  ком плекты  заж и м ов  и м еталлические у п о р ­
ные линейки, что позволило уменьш ить толщ ину остругов 
до 30 мм. В недрены технически обоснованны е норм ы  в ы р а­
ботки и сдельно-прем иальная система оплаты  тр у д а . З ак о н че­
но строительство новых служ ебны х и бы товы х помещений 
цеха (гардеробные, душ евы е, красны й уголок) общ ей п л о щ а­
дью 200 м2. В результате осущ ествления м ероприятий  вы пуск 
строганого ш пона по сравнению  с  1966 г. увеличился на 23%  
при преж ней  численности рабочих.

Во многих цехах ком бината осущ ествляю тся м ероприятия 
по внедрению  промыш ленной эстетики.

Д еревообрабат ы ваю щ ая промышленность, 1968/10 15Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Н а М осковском мебельно-сборочном ком бинате №  2 в ц е­
хе раскроя и набора рубаш ек из строганого и лущ еного шпона 
вы свобож дено  трое транспортны х рабочих за счет оснащ ения 
цеха более соверш енными транспортны м и средствам и. Н о ос­
новной выигрыш  от внедрения Н О Т в  этом  цехе получен путем 
экономии сы рья и вспом огательны х м атериалов. Рабочие места 
в цехе оборудованы  новой, удобной рабочей мебелью . Столы 
легки по конструкции и вм есте с тем устойчивы. Кры ш ки сто­
лов покры ты  светлы м пластиком. М ягкий борт по передней 
кром ке столов ребросклеиваю щ их станков улучш ает условия 
труда  и сохраняет  производственную  одеж ду от преж д евре­
менного износа.

В ы движ ны е подстопны е места позволяю т уклады вать 
готовы е рубаш ки при минимальны х затр атах  времени и м ак ­
сим альны х удобствах . С толы  оборудованы  удобно располо­
ж енной тарой  д л я  обры вков гум м ированной ленты. И меется 
подвесной ш кафчик для  хранения инструмента и обтирочного 
м атериала .

В недрение новой рабочей  мебели и новых схем о ргани за­
ции рабочих мест позволило увеличить производительность 
тр у да  на 16,5%.

Р абочие  цеха получили удобную  спецодеж ду, которая 
бы ла сш ита по индивидуальны м  зак азам , в их распоряж ении 
имею тся хорош о оборудованны е р аздевал ки , душ , ком ната 
гигиены и буф ет с  горячими обедами. Регулярно проводится 
производственная гим настика, введена трансляция ф ункцио­
нальной м узы ки по специально разработанной  программе.

В сборочном цехе ком бин ата внедрено  83 м ероприятия 
с условногодовой эф ф ективностью  в 22,3 тыс. руб. М ож но 
отм етить р азр аб о тк у  конструкций и изготовление новой р а б о ­
чей мебели д л я  20 рабочих мест на участке сборки ш каф а 
дл я  п л ать я  и белья. Эти рабочие места оснащ ены  новыми 
ш аблонам и и приспособлениями. Заверш ен  м онтаж  распреде­
лительного и сборочного конвейеров, работаю щ их синхронно. 
Н а распределительны й конвейер не м огут попасть б ракован ­
ные детали , т ак  к ак  т р и  загр у зке  они отсортировы ваю тся 
на пром еж уточном  складе. И зготовлено 60 единиц обменной 
тары  для  централизованной  д оставки  со склада  всех  вспом о­
гательны х м атериалов к  рабочим местам  сборки.

Н а М осковской м ебельной ф абрике №  1 внедрен план 
Н О Т в обойном цехе на участке изготовления нам аграцников 
на пиковочны х м аш инах. Н а  изготовлении полутораспального 
н ам атрац ника  до  внедрения Н О Т действовала норма — 
0,105 чел.-ч, после внедрения план а  НО Т установлена норма 
в 0,1 чел-ч, что снизило тр у д о затр аты  на 4,8%- Р азр або тан  
план Н О Т  в  отделочном цехе на участках  порозаполнения, 
ш лиф ования и полирования мебели . Э ф ф ективность —• 
2400 руб. Н априм ер, на отделку  серванта  и з набора мебели 
УСМ -57 до  внедрения Н О Т  действовала  норм а времени 
11,07 чел.-ч, после внедрения —  10,746 чел.-ч. Э тому способ­
ствовали  перепланировка оборудования, внедрение в произ­
водство  вибром аш ин и освоение вальцово-полировального 
станка  П 1-Б .

Н а М осковской м ебельной ф абрике №  6 благод аря  науч­
ной организации  труда  в  отделении постановки фурнитуры  
и окончательной отделки издели й  производительность труда  
повы силась на 27,3%  (экономический эф ф ект —  2026 р уб .). 
К ром е того, и а  ф абрике р азр аб о тан  и  внедрен план НО Т 
в отделочном цехе, состоящ ий из 37 м ероприятий. П рои зводи­
тельность тр у д а  вы росла на 13% (экономический эф ф ект —  
4496 руб.)..

Н а  М осковской м ебельной ф абрике №  14 в течение 1967 г. 
вы полнено 73 м ероприятия по трем  планам  НО Т, что дало 
возм ож ность сэконом ить 33,6 тыс. руб. В недрен ленточный 
транспортер д л я  уборки отходов (эф ф ективность в расчете 
на год —- 1902 руб .). В ведена дополнительная операция по сор­
тировке и р азм етке  по ш аблону  строганого и лущ еного шпона 
(эф ф ективность —  3154 р у б .) . В целях  улучш ения условий 
труда  и обслуж ивания рабочих мест внедрены  новые рабочие 
столы  д л я  набора  рубаш ек  на ребросклеиваю щ их станках, 
введена  дополнительная операция по оклейке торцов облицо­
вочных рубаш ек на ребросклеиваю щ их станках  С Р -6.

Е ж едневно  прои зводится  технико-экономический анализ 
п оказателей  работы  участка за  к аж ду ю  смену. Н а доске по­
к азателей  вы веш иваю тся данны е о  выполнении норм вы р а­
ботки, качестве продукции, культуре производства и состоянии 
трудовой  дисциплины.

Всего на предприятиях объединения «М осмебельпром» 
(Ц 1967 г. внедрено 7 п л анов  Н О Т  в ц е х а х 'и  13 на прои звод­
ственны х участках , что в целом д ало  экономию  230 тыс. руб.

Н ар яду  с этим на многих предприятиях объединения 
внедряется новая техника, д аю щ ая  ощ утимое повышение 
производительности труда, позволяю щ ая лучш е организовать 
труд  и повысить качество вы пускаемой продукции. Например, 
в цехе отделки деталей  (№  9) М осковского мебельно-сбороч­
ного ком бин ата №  1 осваивается  полуавтом атическая линия 
ш лифования щ итов, которая  состоит из трех широколенточных 
ш лиф овальны х станков проходного типа. Э та линия высвобо­
дила двух рабочих и повы сила производительность труда 
в 1,5 р аза  по сравнению  со ш лиф овальны ми станкам и марки 
Ш лПС-2.

Н а М осковском мебельно-сборочном ком бинате №  2 внед­
рен м еханизированны й инструмент для  крепления тканей мяг­
кой мебели. П -образны е проволочные скобы для  этого изго­
товляю т д ва  автом ата  (см. ж урн. «Д еревообрабаты ваю щ ая 
промыш ленность» №  6 за  1968 г.). В р езультате  себестоимость 
сборки мягкой мебели понизилась на 27% , а  трудозатраты  — 
на 33,4% . Годовой эф ф ект вы разился в виде экономии 
12 019 руб. В недрение в производство гнуто-клеены х лолу- 
ящмков позволило улучш ить качество  продукции и снизить 
себестоимость полуящ ика на 27,8% .

Н а М осковской мебельной ф абрике №  14 освоена техно­
логия вы пуска мебели для оборудовани я торговы х залов 
без предварительной сборки, что повысило производитель­
ность труда на 17%.

С нижение трудо затр ат  при изготовлении ш каф ов показано 
в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Н аим енование изделий
Н орма 

в р ем ен и  до 
внедрения 

НОТ, ч

Норма 
после вне­

дрения 
НОТ, ч

Снижение 
трудоза­
трат, %

Ш каф 2 Н Ш Г ................................................ 3,890 2,553 34,4
2НШВ ............................................ 4,409 3,072 30,3
2НШК ............................................ 4,862 3,523 27,5

В недрена технология облицовки мебельных щ итов бума­
гой, пропитанной терм ореактивны м и см олам и. Расш ирена 
отделка м ебели методом лакон алива , что улучш ило качество 
отделки, повысило производительность тр у да  на 20% . В ре­
зультате  освоения потока лакон алива  вы свобож дено 6 вспо­
м огательны х рабочих, что д ал о  экономию  в заработн ой  плате 
2500 руб. В недрены поточно-м еханизированны е линии п ороза­
полнения щ итов и сборки мебели для  оборудования торговых 
залов, повысивш ие производительность труда на 12%.

Д л я  м еханизации ручных р абот  на ф абрике изготовлено 
16 единиц нестандартного оборудования, в том числе 4-, 6-, 8- 
и 25-ш пиндельные присадочны е станки для  сверления отвер­
стий под ш канты  и стяж ки . И зготовлен стол-стапель для  око­
лотки упаковочны х ящ иков, что позволило повы сить произво­
дительность труда на 18% и снизить трудо затр аты  на  11,1%.

Н а М осковской мебельной ф абрике №  3 обслуж ивание 
одним рабочим  нескольких полировальны х станков П1-Б, 
изменение технологии, установка нового оборудования позво­
лили сэкономить в  1967 г. 150 тыс. руб.

*  **

О т организации тр у да  на лю бом производственном  участ­
ке зависит общий ритм работы , результаты  не  только индиви­
дуального, но и коллективного труда. Э то требует, чтобы 
в наш ей мебельной промы ш ленности больш е уделялось вни­
м ания улучш ению  организации и обслуж иванию  рабочих 
мест. С ледует более глубоко изучать и распространять пере­
довы е прием ы  и методы  труда.

Н еобходим ы м  элементом научной организации труда 
я вляется  такж е  подготовка и повы ш ение квалиф икации  к ад ­
ров, нормирование. О дна из важ нейш их задач  —  расш ирение 
сферы применения норм ирования. У ж е в  ближ айш ие годы 
нормы труда долж ны  р азр аб аты ваться  на наш их предприя­
тиях для всех рабочих. Н ар яд у  с этим необходимо повы сить 
научный уровень норм ирования труда.

О пыт показы вает, что лиш ь одновременно охваты вая все 
стороны  научной организации тр у да, м ож но наиболее полно 
использовать достиж ения науки  и передового опы та, привести 
в действие резервы  роста производительности труда, получить 
наибольш ую  экономию.
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Автоматизированный цех оконных блоков
И. Л. ЕРШОВ

УДК 674.214

В декабре 1967 г. на Д О К е  №  5 Главмоспром- 
стройматериалов пущен в эксплуатацию авто­
матизированный цех, мощность которого со­

ставляет 500 тыс. м2 оконных блоков в год. Сметная 
стоимость строительства цеха 3873,5 тыс. руб., в том 
числе стоимость оборудования — 2219,7 тыс. руб.

ные блоки в электростатическом поле высокого н а ­
пряжения.

В новом цехе изготовляются асимметричные спа­
ренные оконные блоки по каталогу Московского 
института типового и экспериментального проекти­
рования НА-150-01.

Рис. 1. С хем а разм ещ ения основного технологического оборудования в цехе оконных
блоков Д О К  а №  5:

1 — электри ф и ц и рован н ая  траверсн ая  тележ ка ; 2 —  автом ат  поперечного и продольного 
раскроя  с подъем ны м  лиф том ; 3 — калевочны й станок; 4 — автом атическая  линия сращ иван ия 
брусков; 5 — автом аты  д л я  сборки коробок, створок и форточек; 6 — вы сокочастотная суш илка; 
7 — автом ат  д л я  крепления им поста; 8 — двусторонний ш лиф овальны й станок; 9 — автом аты  
д л я  четы рехсторонней ф резерной обработки  оконны х створок и ф рам уг; 10 — карусельны е 
агрегаты  д л я  ф резерован ия гн езд  и крепления приборов; 11 — подпольный транспортер подачи 
коробок, створок и ф орточек в м алярное отделение; 12 — ванна д л я  пропитки; 13 — зона 
ш патлевки ; 14 — зона суш ки ш патлевки ; 15 — зона ш лиф ования; 16 — кабина д л я  элек тро­
статической окраски ; 17 — зона суш ки после первой окраски; 18 — зона суш ки после второй 
окраски; 19 — транспортн ая  лин и я д л я  пустых и груж ены х контейнеров; 20 — ск л ад  готовой 
продукции с  участком  ком плектования блоков; 21 — трансф орм аторная  подстанция; 22 — 
лаборатори я ; 23 — отделен ие д л я  приготовления краски; 24 — транспортер д л я  сбора отходов;

25 — м еталли ческие бункера сбора струж ек, опилок и пыли; 26 — струж ечны й станок

* * * * *

30

По своей мощности и технической оснащенности 
этот цех является самым крупным в деревообраба­
тывающей промышленности страны. Особый инте­
рес представляют принципиально новые решения в 
технологических процессах раскроя пиломатериа­
лов на заготовки, сращивания по длине коротко­
мерных заготовок, автоматизация сборки блоков и 
установки скобяных изделий. Окрашиваются окон-

Технологическое оборудование цеха размещено 
в одноэтажном промышленном корпусе площадью 
18 тыс. м 2 и сгруппировано в четырех отделениях 
(рис. 1): машинно-заготовительном; сборочном; м а­
лярном; остекления и контейнеризации готовой про­
дукции.

Д ля  хранения и закладки пиломатериалов на ес­
тественную сушку создан открытый склад ем-
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костью 18 тыс. м 3. Хранение пиломатериалов на 
складе организовано в «единых пакетах» 6 ,5X 0,9 м, 
высотой 1,3 м  и емкостью 4,56 м 3.

Ш табеля пиломатериалов формируются из 96 
«единых пакетов» (16 по длине и 6 по высоте). Е м ­
кость ш табеля 438 м3. У кладка пакетов в штабеля 
и разборка штабелей на складе производятся дву­
мя автопогрузчиками марки 4009 грузоподъем­
ностью 5 г (высота подъема вилок — до 7 м ) .

Пиломатериалы сушатся в 10 пятиштабельных 
паровых камерах  непрерывного действия производи­
тельностью 50 тыс. м 3 уел. пиломатериалов в год.

Сухие пиломатериалы из сушильных камер ав ­
топогрузчиками с вилочными захватами подаются в 
закрытый склад  размером 24X 48 м. Одновременно 
на складе размещ ается 28 штабелей на вагонетках 
общей емкостью 510 м 3, что составляет пятисуточ­
ный запас.

В машинно-заготовительное отделение штабеля 
пиломатериалов поступают на электрифицирован­
ных траверсных тележках. Здесь смонтированы че­
тыре технологические линии:

— коробок;
— внутренних оконных створок;
— наружных оконных створок;
— форточек и раскладок.
Ш табеля пиломатериалов подаются на подъем­

ные лифты, снабженные автоматическими устрой­
ствами, которые по мере расхода материалов специ­
альными захватами снимают доски со ш табеля и по­
даю т их на автомат продольного раскроя.

Д а л е е  заготовки по системе транспортеров по­
ступают на поперечный раскрой, где вырезаются 
крупные сучки и дефектные места.

После поперечного раскроя заготовок поток р аз ­
деляется. Качественные бруски требуемой длины 
направляю тся на четырехсторонний строгальный 
станок для  профилирования, а короткомерные 
бруски, образовавшиеся после удаления дефект­
ных мест и сучков, подаются на автоматическую 
линию сращ ивания по длине (рис. 2).

Рис. 2. С хем а автом атической линии сращ иван ия коротком ер- 
ных брусков:

1 — автом атический  торцовочный станок; 2 — продольны й транспортер; 
3 — ф резерны й автом ат  д л я  зар езки  клиновых ш ипов; 4 — поперечный 
транспортер подачи  брусков д л я  заш иповки  другого конца; 5 — попе­
речны й транспортер подачи заш ипованны х брусков к  прессовой у с та ­
новке; 6 — прессовая  устан овка; 7 — поперечный транспортер; 8 — 
продольны й транспортер подачи брусков на раскрой; 9 — поперечный 
транспортер  с дисковы м и пилам и д л я  раскроя  брусков по разм еру; 
10 — калевочны й станок; 11, 13 — транспортеры ; 12 — автом аты  для  
вы сверли ван ия и заделки  сучков; 14 — трехш пиндельны й станок для 
вы сверли ван ия сучков; 15 — стан ок  д л я  зачистки  пробок; 16, 17 — 

ручны е электрические ф резерны й и ш лиф овальны й станки

Н а фрезерном автомате в брусках нарезаются 
клиновые шипы. Зашипованные бруски попадают в 
клеенамазываю щ ее приспособление, а затем прохо­
дят через автоматический пресс и высокочастотную

сушильную установку, где клей полимеризуется и 
бруски образуют равнопрочную по длине бесконеч- | 
ную заготовку. В конце автоматической прессовой 
установки смонтирован торцовочный станок, кото­
рый отрезает бруски заданной длины. Автоматиче- < 
ский сбрасыватель, сблокированный с торцовоч- 1  
ным станком, направляет отрезанные бруски на по- ] 
перечный транспортер 7. Д алее  по продольному 1 
транспортеру бруски попадают на поперечный ] 
транспортер 9, который оснащен круглыми пилами ] 
для более точной обрезки брусков по длине. Бруски 1 
с линии сращивания поступают в основной поток ] 
заготовок и такж е направляются на профилирова- 1 
ние.

Автоматическая линия по сращиванию коротко­
мерных брусков позволяет экономить около 5% дре­
весины.

Цех в течение года перерабатывает более 
50 тыс. м3 древесины. Экономия в 5% составляет ‘
2,5 тыс. м3. Следовательно, принимая среднюю сто­
имость 1 м3 древесины 45 руб., за год можно сбе­
речь 112,5 тыс. руб. Стоимость технологического 
оборудования этой линии составляет 70 тыс. руб.

Такая  организация раскроя пиломатериалов на 
заготовки для оконных блоков заслуж ивает  особо­
го внимания при проектировании подобных цехов.

Пройдя калевочный станок, бруски подвергают­
ся вторичному контролю. При обнаружении биоло­
гических пороков бруски направляю т на линию за­
делки дефектных мест, на которой установлены 
трехшпиндельный сверлильный станок, станок для 
зачистки пробок и ручные электрические фрезерный 
и шлифовальный станки.

Кусковые отходы с участка продольно-попереч­
ного раскроя удаляются при помощи двух подполь­
ных ленточных транспортеров, а стружки и опилки 
от станков пневмотранспортом подаются в цех пе­
реработки отходов, откуда автомашинами вывозят- . 
ся на заводы крупнопанельных гипсопрокатных 
перегородок, где их используют в качестве сырья.

Цех переработки отходов оборудован системой 
пневмотранспорта и ленточных транспортеров. Ос­
новными агрегатами здесь являются дробилки, 
стружечные станки и виброгрохоты.

. Перед сборочным отделением помещается ш та­
белирующая и распределительная установка, явля­
ющаяся механизированным промежуточным скла­
дом деталей. Операторы, обслуживающие сбороч­
ные автоматы, нажатием кнопки осуществляют по­
дачу к рабочему месту специальных контейнеров с 
деталями.

В сборочном отделении размещены четыре ли­
нии для сборки:

— коробок;
— внутренних створок;
— наружных створок;
— форточек (наружных и внутренних).
Технологические линии сборки включают в себя

автоматы для сборки оконных коробок, створок и 
форточек, высокочастотные установки для полиме­
ризации клеевых соединений, агрегаты для обработ­
ки и калибрования створок по периметру, двусто­
ронние шлифовальные станки и карусельные агре­
гаты для фрезерования гнезд и крепления скобяных 
изделий.
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Автоматы для сборки коробок, створок и форто­
чек имеют с четырех сторон наклонные магазины- 
накопители, в которые равномерно загружаю тся со­
ответствующие профилированные бруски. Бруски 
из магазина автоматически подаются на зашиповку, 
намазку шиповых соединений клеем и затем пнев­
моприжимами соединяются. Одновременно в угло­
вые соединения створок и коробок забиваются ме­
таллические нагели. Производительность автом а­
тов — 120 створок в час. Автомат обслуживают два 
оператора с пульта управления. П ри выполнении 
указанных операций на позиционном оборудовании 
потребовалось бы 16 человек.

Собранные коробки и створки с помощью подъ­
емного устройства подаются в высокочастотную 
установку для отверждения клеевых соединений, а 
затем последовательно поступают по транспортеру 
к двустороннему шлифовальному станку и к агре­
гату для фрезерования гнезд и постановки прибо­
ров. Линии сборки створок и форточек одинаковы 
по своей конструкции. От линии сборки коробок они 
отличаются тем, что в линиях сборки створок и ф ор­
точек отсутствует автомат для постановки импостов, 
но имеется фрезерный автомат для обработки ство­
рок по периметру.

Заверш аю щ им  этапом сборки коробок, створок и 
форточек является фрезерование гнезд и постановка 
приборов на карусельном агрегате. Этот агрегат ин­
тересен компоновкой операций и полной автомати­
зацией процессов постановки приборов (рис. 3).

В центре агрегата установлена металлическая 
опорная колонна. Вокруг нее под кожухами улож е­
ны трубопроводы подачи сжатого воздуха, электро­
силовые кабели, гидропривод и электроподзодка от 
пульта управления. Сверху на опорном подшипнике 
укреплена металлическая решетчатая конструкция. 
Восемь радиальных металлических балок с пневмо­
захватами через вращаю щиеся ролики опираются 
на круговой рельс, положенный на восемь металли­
ческих колонн. В состав агрегата входят восемь 
станков для фрезерования гнезд и установки при­
боров.

Рис. 3. К арусельны й агрегат 
ф резеровани я гнезд и поста­
новки приборов н а  коробки, 

створки и форточки:
/  — подача коробок,, створок и 
ф орточек от ш лиф овального стан ка; 
2 — станок д л я  выборки гн езд  под 
петли; 3 — стан ок  д л я  выборки 
гн езд  под личинки зам ков; 4 — ста ­
нок д л я  вы борки гнезд под водо­
сток; 5 — автом ат  д л я  постановки 
личинок; 6 — резервн ая  позиция;
7 — стан ок  д л я  постановки петель;
8 — у кл ад ка  готовых к  отделке 
изделий на транспортер д л я  о т ­
правки в м алярное отделение; 9 — 
м еталли ческая  балка  с пневм оза­
хватам и; 10 — пульт управления

Оператор нажимом кнопки приводит агрегат в 
действие. П невм озахват берет из ш табеля собран­
ные изделия и передает их на первую операцию. З а ­
тем весь цикл выборки гнезд и установки приборов 
происходит автоматически по заданной программе. 
Пневмозахват с коробкой или створкой поворачи­
вается на '/а оборота и опускает изделие на станок, 
включаются виброножи и производится выборка 
гнезд под петли. Карусель поворачивается еще на 
7в оборота, и автоматически производятся последу­

ющие операции по выборке гнезд под личинки зам ­
ков, установке личинок, замков и петель. После 
прохода позиции 8 оснащенные фурнитурой коробки 
и створки накапливаются в ш табеля и подпольным 
транспортером подаются в малярное отделение.

М алярное отделение размером в плане 180Х 
Х48 м отгорожено от машинно-заготовительного и 
сборочного цехов капитальной кирпичной стеной.

Отделка оконных блоков основана на методе 
окраски в электростатическом поле высокого н а ­
пряжения. Принципиальное отличие камер от р а ­
нее применявшихся заключается в новой конструк­
ции распылительных устройств. Если раньше при­
менялись центробежные чашечные распылители, то 
в камерах электроокраски на Д О К е №  5 действуют 
наклонные щелевые распылители. Н овая конструк­
ция распылителей позволяет создавать более р ав ­
номерный туман из взвешенных частиц краски в 
электростатическом поле и тем самым улучшать к а ­
чество покрытия деталей.

Собранные коробки, 
створки и форточки, 
поступившие в м аляр­
ное отделение, навеши­
ваются на постоянно 
движущийся конвейер.
Весь процесс отделки 
протекает автоматиче­
ски по замкнутому ци­
клу с применением руч­
ного труда только на 
операциях шпатлевки и 
шлифования деталей.

Технологиче с к и й
процесс отделки коро­
бок, створок и фрамуг 
на каждом из четырех 
конвейеров разделяет­
ся на следующие опс-
патши' - ^ ис' П огрузка  контейнера
Р И ■ с окоиными блокам и на авто-

навеска изделия м аш ину
на конвейер;

—• пропитка алкамоном СС-2 в ванне методом 
окунания;

— сушка в проходной сушильной камере при 
температуре 60°С в течение 150 мин;

— частичная шпатлевка;
— выдержка в камере при температуре 20°С в те­

чение 40 мин;
■— сушка в камере при температуре 60°С — 

90 мин;
—• шлифование шпатлеванных мест электроин­

струментом;
—- первая окраска в электростатической камере 

(эмаль МЧ-145 рабочей вязкостью 37 сек);
—- выдержка в камере при температуре 20С,С — 

30 мин;
—- сушка в камере при температуре 60°С — 

150 мин;
— выдержка в цехе при температуре 20°С — 

30 мин;
— вторая окраска в электростатической камере 

(эмаль МЧ-145 рабочей вязкостью 37 сек);
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— выдерж ка в камере при температуре 20°С — 
30 мин;

— сушка в камере при температуре 60°С — 
150 мин;

— выдерж ка в цехе при температуре 20°С — 
120 мин.

Д л я  отделки раскладок в малярном цехе служит 
самостоятельная линия. Раскладки  проходят через 
грунтонамазываю щие вальцы, затем сушатся в су­
шилке при температуре 60°С в течение 180 мин. Д а ­
лее раскладки окрашиваются в специальной каме­
ре, в сушильной камере просушиваются при темпе­
ратуре 60°С в течение 60 мин, вторично окраш ива­
ются и сушатся при температуре 60°С в течение 
180 мин.

Окрашенные коробки, створки, форточки и р ас­
кладки конвейером подаются в отделение комплек­
тования оконных блоков для остекления и оконча­
тельной сборки.

Собранные и остекленные оконные блоки укл а ­
дываются в специальные металлические контейнеры 
и подаются на склад  готовой продукции, откуда ав ­
томобильным транспортом вывозятся на домостро­
ительные комбинаты и стройки (рис. 4).

Контейнеры представляют собой металлическую 
коробку, обтянутую с торцов металлической сеткой, 
с боковыми запорами и приспособлением для подъ­
ема автопогрузчиком. Грузоподъемность контейне­
ра — 140 кГ, емкость — 16 оконных блоков.

Использование контейнеров для перевозки окон­
ных блоков сокращает время погрузо-разгрузоч- 
ных работ, снижает их трудоемкость и исключает 
порчу изделия при транспортировке.

Широкое внедрение автоматических средств уп­
равления производственными потоками в цехе по 
производству оконных блоков позволило облегчить 
труд рабочих, снизить до минимума ручной труд, 
повысить культуру производства и значительно под­
нять производительность труда.

Залож енные в проекте технико-экономические 
показатели работы оборудования нового цеха 
Д О К а №  5 выгодно отличаются от технико-экономи­
ческих показателей производства оконных блоков 
на позиционном оборудовании. Выработка оконных 
блоков на одного рабочего в год в механических и 
сборочных цехах повышается с 1400 м2 до 4000 м2. 
Съем продукции с 1 м 2 производственных площадей 
увеличивается в 1,5 раза  и составляет 104 м2. Себе­
стоимость оконных блоков сокращается на 40%, 
удельные капитальные вложения на 1 м 2 мощности 
уменьшаются с 6 до 4 руб.

Все это говорит о целесообразности строитель­
ства крупных цехов на базе высокомеханизирован­
ных поточных технологических линий, обеспечиваю­
щих выпуск столярных изделий заводской готовно­
сти и высокого качества.

О короблении многослойной фанеры
К. Я. М О РДО ВИИ, П ерм ский фанерный комбинат

Ф анера, склеенная из лущеного шпона, может 
быть с большим основанием, чем натураль­
ная древесина, отнесена к материалам анизо­

тропным не только по упругим свойствам, но и по 
прочности. Внутренние напряжения возникают без 
воздействия внешних сил при неоднородном деф ор­
мированном состоянии тела. Д л я  шпона и фанеры 
такое состояние, характеризующееся разной вели­
чиной и направлением объемных изменений на от­
дельных участках листа, возникает еще при гидро­
термической обработке чураков, сушке шпона, пье­
зотермической обработке листа фанеры и при дру­
гих технологических процессах производства. П о л ­
ные внутренние напряжения, возникающие при 
этом, можно рассматривать как  сумму двух со­
ставляющих — влажностных и остаточных напря­
жений*.

Влажностные напряжения возникают ввиду не­
однородной усушки материала, что в свою очередь 
обусловлено неравномерным распределением в 
нем гигроскопической влаги. Эта составляющая 
полных напряжений возникает из-за стеснения сво­
бодной усушки при пьезотермической обработке и

УДК 674.419.3

* Б. Н. У г о  л е в .  В нутренние напряж ения в древесине 
при ее суш ке. М., Г ослесбум издат, 1959.

исчезает при выравнивании влажности, когда к а ж ­
дый участок древесины имеет возможность принять 
объем, соответствующий его влажности. Остаточ­
ные напряжения обусловлены появлением в древе­
сине неоднородных остаточных деформаций.

• Внутренние напряжения возникают в результа­
те целого комплекса физических явлений, проис­
ходящих во время склеивания фанеры, и связаны 
с коллоидной природой древесины, с ее анизотроп­
ностью и спецификой переноса влаги внутри ли­
ста.

Точное определение причин коробления ф ане­
ры — сложная задача, так как коробление обус­
ловливается рядом факторов, основные из которых 
следующие:

—- влажность шпона до прессования;
— схем.а сборки пакетов;
— толщина и количество слоев шпона в листе 

фанеры;
— вид клея и толщина клеевого слоя;
— температура, удельное давление и продол­

жительность прессования;
— влажность фанеры после прессования и ус­

ловия ее хранения;
Д ля  выявления причин, влияющих на формоиз­

меняемость фанеры в процессе ее хранения и экс-
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Плуатации, лаборатория Пермского фанерного 
комбината провела в течение 1965— 1967 гг. ряд 
опытов.

Исследовалось изменение влажности фанеры 
различных марок по слоям, при этом определялась 
влажность непосредственно после горячего прес­
сования, после 40 мин  охлаждения ее в решетках 
(обдуванием воздухом температурой 19—21°С) и 
через 24 ч выдержки в плотных стопах. Результаты 
исследований представлены в таблице.

З ам ер ы  влажности

В лажность,

*  со л то е; О. о> о  
Я  О

* *>>о

Ф анера марки ФСФ на см ол е В атекс-244
П осле ск л еи в ан и я  . . . .  
П осле 40 м и н  о х л аж д ен и я  
Ч ер ез  24 ч .................................

9 ,5
9 .2
9 .2

8,6
8,2
9 ,0

11,1
11,1
9 ,5

Ф анера марки ФСФ на бак ел и тов ой  пленке
П осле скл еи ван и я  . . . .  
П осле  40 м и н  о х л аж д ен и я  
Ч е р е з  24 ч .................................

3 .8  
3 ,6
3 .8

3 ,2
2 ,9
3 ,8

4 .9
4 .9
3 .9

Ф анера марки ФК на см оле МФСМ
П осле с кл еи в ан и я  . . . .  
П осле  40  м и н  о х л аж д ен и я  
Ч ер ез  24 ч .................................

7 .5
7 .3
7 .3

6,6
6 ,3
7 ,1

9 .2
9 .2  
7 ,6

3 ,3
3 ,0
3 ,7

6 ,7
6 ,4
7 ,2

Обычно процесс склеивания заканчивается не­
сколько раньше полного выравнивания влаж но­
сти, когда в листах фанеры имеют место весьма 
значительные влажностные напряжения. Очевид­
но, для того, чтобы получить фанеру без коробле­
ния, необходимо предпринять меры для выравни­
вания влажности и устранения напряжений.

Д о  последнего времени среди производственни­
ков было широко распространено мнение, что по­
сле склеивания необходимо фанеру охладить.

П редполагалось, что за счет такого охлаж де­
ния можно выровнять влажность в пределах од­
ного листа и тем самым снять внутренние напря­
жения. Проведенные исследования не подтвердили 
такого предположения. Если охлаждение фанеры 
во многих случаях снижает ее влажность, то в от­
ношении выравнивания влажности по слоям этим 
мероприятием достигаются обратные результаты. 
Поэтому для  устранения внутренних напряжений 
охлаждение фанеры оказывается малоэффектив­
ным средством.

Опыты доказывают, что можно путем длитель­
ной выдержки неохлажденной фанеры марки Ф К  и 
ФСФ выровнять влажность по слоям в пределах 
одного листа и тем самым снять внутренние н а­
пряжения. Одновременно наблюдается (при вы­
держке горячей фанеры в стопах в продолжение 
24 ч) частичная релаксация остаточных н ап ряж е­
ний, если влажность фанеры относительно высока. 
Оптимальной при производстве фанерь>1 марки ФК 
и ФСФ следует считать влажность 8±2°/о'.

Выравнивание влажности фанеры при вы держ ­
ке ее в течение 24 ч в плотной стопе без предвари­
тельного охлаждения после прессования происхо­
дит за счет некоторого увлажнения поверхностных

Зон и подсушки внутренней зоны листа фанеры, что> 
ведет к выравниванию остаточных деформаций и 
к снижению коробления.

Наблюдениями установлено, что фанера марки 
ФК, склеенная при температуре прессования 105—■ 
110°С, и марки ФСФ, склеенная на смоле В а ­
текс-244 при температуре 120— 125°С и вы держ ан­
ная в плотных стопах в течение 24 ч, не имеет 
коробления, величина которого превышала бы тре­
бования М РТУ на экспортную фанеру, если соблю­
дены основные принципы строения фанеры: симмет­
рия в толщине шпона и в его взаимном располо­
жении.

Д л я  выявления изменения влажности в про­
цессе хранения фанеры была подготовлена большая 
партия фанеры марок ФК и ФСФ, склеенная на 
феноло-формальдегидной смоле Ватекс-244 и на 
бакелитовой пленке. Опытная фанера хранилась 
на складе на специальных подстопных местах, по­
верхность которых была выверена по горизонтали.

При осмотре фанеры (один раз в месяц) прове­
рялось коробление всех листов, а влажность — 
только контрольных. Один раз в сутки в определен­
ное время зам ерялась  относительная влажность 
воздуха вблизи стоп опытной партии фанеры.

В каждом контрольном листе высверливались 
9 образцов диаметром 50 мм  для определения 
влажности. Образцы перед взвешиванием р ас к а ­
лывались по толщине примерно на 3—5 одинако­
вых частей, и влажность частей определялась р а з ­
дельно. Средняя влажность этих образцов находи­
лась как среднеарифметическая.

Коробление измерялось по максимальной стре­
ле прогиба листа по диагонали. Лист клали на 
выверенную горизонтальную плоскость, а замер 
производили легкой деревянной линейкой. Первое 
измерение коробления и влажности проводилось 
перед отправкой опытной партии на склад после 
24-часовой выдержки в плотной стопе без предва­
рительного охлаждения.

Изменения средней влажности фанеры в зави ­
симости от продолжительности ее хранения и сред­
ней относительной влажности воздуха показаны; 
на рис. 1. Изменение стрелы прогиба по диагона­
ли .листа фанеры различных марок и толщин в з а ­
висимости от первоначальной влажности ее пред­
ставлено на рис. 2.

Г

е
'

—̂ Г* —Й— ■-Й--

/ 5 /

<у- —гЬ-. „ -й - /4

,2 —+

г» —о -

>Т

ш  '

” 1  8 0 ^

в о !
50 $

30
ж т ж ш ш  ж

М есяцы  го д а
Л  Ж

Рис. 1. И зм енения средней влаж ности  ф анеры  в зависи­
мости от продолж ительности  хранения ее на  складе:

/ — ФСФ толщ иной 6 мм, на бакелитовой пленке; 2 — то ж е, толщ и ­
ной 9 мм: 3 — то ж е, толщ иной 12 мм: 4 —  ФК толщ иной 9 мм, на 
смоле МФСМ; 5 — изменение влаж ности  воздуха на склад е; 6 — ФСФ 

толщ иной 9 мм, на смоле Ватекс-244
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Кривые графика, представленного на рис. 1, по­
казывают, что на изменение влажности фанеры в 
процессе ее хранения влияют различные факторы. 
Н аряд у  с температурой, относительной в л а ж ­
ностью окружающего воздуха большое значение 
имеет конечная влажность фанеры после горячего 
прессования, ее распределение по слоям и толщи­
не фанеры.

Месяцы года

Рис. 2. С р ед н яя  величина коробления фанеры:
/  — ФСФ толщ иной 6 мм, на бакелитовой пленке; 2 — то ж е, толщ и ­
ной 9 мм; 3 — то ж е, толщ иной 12 мм; 4 — Ф К толщ иной 9 мм, на 

смоле МФСМ ; 5 — ФСФ толщ иной 9 мм, на смоле Ватекс-244

Д л я  фанеры толщиной 6, 9 и 12 мм  на бакели­
товой пленке характерно увеличение средней 
влажности до 6%'. Соответственно с увеличением 
влажности возрастает и средняя величина короб­
ления (апрель—июль). С июля до декабря не про­
исходит дальнейшего увеличения стрелы прогиба 
по диагонали листа (величины коробления). В д е ­
кабре, несмотря на возрастание относительной 
влажности воздуха на складе, уж е не наблюдается 
изменения средней влажности фанеры.

Если влажность этой фанеры непрерывно рос- 
,ла и при достижении какого-то предела (примерно 
>6 ± 0 ,2 % )  оставалась  неизменной в последние два 
м есяца (рис. 1, ноябрь и декабрь),  то величина ко­
робления резко возрастала в начальной стадии 
выдерж ки (с апреля до ию ля), затем имела тен­
денцию к уменьшению. Величина коробления ф а ­

неры, склеенной па бакелитовой пленке, при уве­
личении влажности от 3,5 до 6%' хотя и умень­
шается, но не укладывается в нормы допусков 
МРТУ на экспортную фанеру.

Иные показатели имеет фанера, начальная 
влажность которой после прессования равна 7% и 
более (фанера марки ФСФ на смоле Ватекс-244 и 
марки ФК на смоле М Ф С М ). Средняя влажность 
данной фанеры (см. рис. 1) изменяется незначи­
тельно ( примерно в пределах 1%). Средняя ве­
личина стрелы прогиба по диагонали листа также 
изменяется незначительно, несмотря на резкое ко­
лебание относительной влажности воздуха на скла­
де в процессе хранения.

В ы в о д ы

Влажность фанеры после прессования колеб­
лется в относительно больших пределах. Фанера 
суше по наружным слоям, чем внутри листа. С из­
менением влажности связано изменение стрелы 
прогиба по диагонали листа, т. е. величина короб­
ления.

Д ля  достижения удовлетворительного выравни­
вания влажности фанеры в пределах одного листа 
между наружными и средними слоями требуется 
по меньшей мере выдержка ее в течение 24 ч в 
плотной стопе до обработки.

Технологический процесс производства фанеры 
необходимо строить с таким расчетом, чтобы 
окончательная (средняя) влажность ее после вы­
держки была в пределах 8 ± 2 % ,  для чего необходи­
мо, чтобы температура прессования многослойной 
фанеры марки ФСФ и ФК была ближе к нижнему 
пределу (указанному в режимах, разработанных 
Ц Н И И Ф ом ) и соблюдались основные принципы 
симметрии по влажности и толщине шпона, а так ­
ж е  по взаимному расположению листов шпона в 
пакете.

При выполнении этих условий и выдержке ф а­
неры в течение 24 ч в плотной стопе после прессо­
вания без предварительного охлаждения гаранти­
руется плоскостность листа и величина коробления 
в пределах допусков, указанных в ГОСТ 3916—65 
и М РТУ  на экспортную продукцию.

Новая мебель фабрики «Стандард»
К. Б. ПРОЗЕС

К онструкторское бюро экспериментальной ф аб ­
рики «Стандард» (г. Таллин) при проектиро­
вании образцов большое значение придает 

изысканию новых форм и применению новых мате­
риалов. Если изготовленный образец принят, ф аб ­
рика приступает к выпуску продукции небольшими 
партиями, устанавливает технологический процесс 
ее изготовления и проводит работу по утверждению 
оптовой цены. После этого изделия передаются в 
массовое производство на другие предприятия ме­
бельной промышленности республики, причем при

УДК 684.4:651.2

выборе предприятия принимается во внимание тех­
нологическое соответствие мебели условиям той или 
иной фабрики с учетом уровня механизации произ­
водства, парка оборудования, рентабельности и т. д. 
Изготовление экспериментальной мебели помогает 
промышленности быстрее внедрять в производство 
модели, которые наиболее отвечают современным 
требованиям и пользуются наибольшим спросом.

Экспериментальная фабрика «Стандард» выпу­
скает мебель для учреждений, торговых помещений 
и по индивидуальным заказам . Так, например, в
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1967 г. было выпущено продукции на 4666 тыс. руб., 
в том числе для  учреждений и организаций — на
2072.3 тыс. руб. и по индивидуальным заказам  — на
217.3 тыс. руб.

За  последние годы коллективом КБ фабрики 
«Стандард» создано более 200 новых моделей ме­
бельных гарнитуров и отдельных изделий.

Рис. 1

В 1966 г. на Лейпцигской весенней ярмарке был 
высоко оценен гарнитур мебели для общей комнаты 
(проект КЕ-4-— 65), разработанный зам. главного 
конструктора К Б  архитектором Т. Э. Вельбри 
(рис. 1). В гарнитур входят секционные шкафы 
(10 вариантов), секционные тумбы (2 варианта),  
комплект вкладных досок, вертикальный щит, обе­
денный стол, столярные стулья (2 варианта),  ж у р ­
нальные столы (2 варианта),  мягкие кресла для от­
дыха (2 варианта) и мягкий диван. Щитовые эле­
менты корпусных изделий унифицированы и изго­
товлены из столярных или древесностружечных 
плит. Одни секционные шкафы и тумбш собираются 
на шкантах и плоских вставных шипах на клею, 
другие — на винтовых стяжках. Обеденный стол -— 
раздвижной, разборный, со съемными ножками.

И зделия гарнитура имеют единое архитектурное 
и конструктивно-технологическое решение. Р азб о р ­
ные секционные шкафы разработаны  по принципу 
универсально-сборной мебели.

Используются различные варианты облицовки 
строганой фанерой из древесины ценных или твер­
дых лиственных пород. Отделка лицевых поверхно­
стей ш кафов и тумб, а такж е лицевых пластей кры ­
шек столов осуществляется по I классу лаковых по­
крытий. Лицевые поверхности стульев и скамеек, 
кресел и дивана отделаны строганой фанерой цен­
ных пород и покрыты лаком по III классу или стро­
ганой фанерой твердых лиственных пород и покры­
ты лаком по II и III  классу. Л аковы е покрытия мо­
гут быть матовые или глянцевые. Лицевые поверх­
ности шкафов гарнитура, показанного в 1967 г. на 
мебельной выставке в Таллине, были покрыты бе­
лой полиэфирной эмалью.

В мягкой мебели и стульях гарнитура КЕ-4— 65 
применяют синтетические настилочные материалы 
(губчатую резину или полиуретановый поропласт),

эластичную декоративную ткань, гобелен, репс или 
полушерстяную мебельную ткань.

В 1966 г. КБ фабрики «Стандард» была поруче­
на разработка новой конторской мебели. Было со­
здано 50 образцов трех типов: для кабинетов и з а ­
лов заседаний коллегий руководящих ведомств (ми­
нистерств, управлений и т. д .), для приемных, ком­
нат секретарей и общей конторской мебели. По сво­
ему решению новая конторская мебель отличается 
простой и целесообразной конструкцией, современ­
ными формами. Д ля  ее изготовления предусмотре­
но широкое применение металла и пластмассы (см. 
журн. «Деревообрабатываю щ ая промышленность» 
№ 4 за 1967 г.). В 1967 г. фабрика приступила к вы­
пуску новой конторской мебели.

В набор мебели для 
кабинетов руководящих 
работников входят: пись­
менный стол (с пристав­
ными тумбами или без 
них), поворотные рабочие 
кресла на колесиках 
(рис. 2), стол для совещ а­
ний, конторские шкафы, 
стулья для посетителей и 
участников совещаний.
Один из вариантов набо­
ра мебели для кабинета 
предусматривает такж е 
мебель для уголка от­
дыха.

В зале заседаний кол­
легии, кроме стола для 
совещаний, предусмотре­
ны рабочие столы для Рис. 2
стенографисток.

Письменные столы для кабинетов снабжены дву­
мя или тремя тумбами и приставными тумбами для 
коммутатора или для хранения различных деловых 
материалов. В зависимости от рабочего помещения 
тумба может быть приставлена справа или слева 
непосредственно к письменному столу, образуя р а ­
бочее место.

Рабочие кресла и стулья к столам для совещ а­
ний имеют полумягкие сиденья с синтетическим н а ­
стилочным материалом (губчатая резина, полиуре­
тановый поропласт).

Оборудование рабочих комнат для служащ их со­
стоит из письменных столов трех размеров с одной

Рис. 3
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или двумя тумбами, приставных столов с тумбой 
для  пишущих или счетных машин, приставных тумб 
и конторских шкафов для  хранения папок, докумен­
тов и карточек различного формата.

В зависимости от размера папок, документов и 
карточек в столах применены четыре варианта ящ и­
ков по высоте. Одним вариантом предусматривают­
ся ящики с доньями и отделениями с фанерными 
или пластмассовыми перегородками, другим — без 
доньев и с пластмассовыми коробками для хране­
ния перфокарт. Самый высокий ящик (235 мм) 
служит для  хранения скоросшивателей корешками 
вверх. Верхний низкий ящик, находящийся непо­
средственно под крышкой стола, снабжен пластмас­
совой коробкой для хранения писчих принадлежно­
стей (карандашей, резинок, вставок и т. д.).

Письменные столы имеют разъемную конструк­
цию. Н ожки изготовлены из двух отрезков четырех­
угольной трубы, соединенных между собой деревян­
ными проножками и снабженных пластмассовыми 
подпятниками.

Низкие тумбы для рабочих комнат сотрудников 
высотой 640 мм  приставляются к рабочим столам; 
более высокие могут быть размещены отдельно или 
соединены в одну секцию для хранения докумен­
тов, папок и карточек.

Интересно решение стола для стенографистки 
(рис. 3), который снабжен колесиками для удобного 
перемещения, а такж е  раздвижной крышкой, под 
которой находятся ящики для диктофона или писчих 
принадлежностей.

М ебель для приемной состоит из отдельных сек­
ций и спинок, которые соединяются между собой

Из рационализаторских предложений 
членов НТО бумдревпрома Белоруссии
И. П. НОВАК, Л, С. КАЙКОВ

В  1967 г. членами первичных организаций, объ­
единяемых Белорусским республиканским 
правлением НТО бумажной и деревообраба­

тывающей промышленности, внедрено на предприя­
тиях 1463 рационализаторских и 718 организацион­
но-технических предложений. От их реализации по­
лучена условногодовая экономия 919 тыс. руб.

В числе рационализаторских предложений, н а ­
правленных на комплексное решение вопросов 
охраны труда, механизации и автоматизации произ­
водственных процессов, такие, как реконструкция 
технологических потоков лесопильного цеха, меха­
низация торцовки и сортировки экспортных пилома­
териалов, внедренные на Мозырском деревообраба­
тываю щем комбинате.

Н а  Борисовской фабрике пианино внедрена по­
луавтоматическая линия шлифования щитов, модер­
низирован автомат для изготовления вирбельных 
пробок, изготовлен станок для обработки клавиату-

УДК 674.004.68

ры детского рояля, полностью исключающий кон­
такт работающего с режущим инструментом.

На производственной базе Экспериментально­
конструкторского бюро мебели бывш. Минлесбум- 
древпрома Б С С Р  рационализатор П. П. Алисеенок 
разработал  и внедрил ограждение рабочей зоны 
клеенамазывающих вальцов.

Ограждение состоит из четырех горизонтальных 
прутков, концы которых укреплены в треугольных 
косынках. Косынки крепятся к приваренным к ста­
нине выступам и фиксируются болтом под любым 
углом к рабочей щели вальцов. Это дает возмож ­
ность рабочему безопасно пропускать через вальцы 
шпон, клееную фанеру или древесностружечную 
плиту, т. е. детали, различные по толщине.

Внедрение предложения предотвращ ает тр ав м а ­
тизм при нанесении клея с помощью клеенамазы ва­
ющих вальцов как на тонкие, так  и на толстые д е ­
тали.

брусками при помощи винтовых стяжек. Сиденья 
могут быть блокированы в разных вариантах по 
длине (рис. 4).

Крышки конторских рабочих столов (1500Х 
Х750 мм  и 1200X750 мм) облицованы фанерой цен-

Рис. 4

ных пород и покрыты полиэфирным лаком, стойким 
к нагреву, к механическим воздействиям и кисло­
там.

Изделия мебельной экспериментальной фабрики 
«Стандард» получили высокую оценку на ВДНХ 
СССР в 1967 г. Набору мебели в эстонском нацио­
нальном стиле конструкции Т. Вельбри была при­
суждена золотая медаль. Этот набор для общей 
комнаты экспонировался такж е на международной 
выставке мебели в Кёльне в 1968 г. Сейчас фабрика 
производит этот набор на экспорт.
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Рационализаторы Ф. Н. Гончаров, Н. А. Навоев, 
Л. А. Левин, С. А. Августинская, Н. Л . Кацнельсон, 
Г. Г. Русаков, М. Б. -Вольфсон на Бобруйской ме­
бельной фабрике им. Халтурина -реконструировали 
вытяжную систему вентиляции у гидравлических 
прессов.

Длительное время приемником вытяжной систе­
мы вентиляции у гидравлических прессов являлся 
зонт, который не обеспечивал полного удаления ис­
парений. По предложению рационализаторов зон­
ты заменены новыми видами приемников. Д л я  того 
чтобы направить  испарения в зону приемников, по 
обе стороны пресса 713-А установлены металличе­
ские пластины, которые в момент смыкания плит з а ­
крывают их и таким образом не даю т возможности 
распространиться испарениям в цех, а направляют 
их в зону приемников. Когда плиты размыкаются, 
металлические пластины автоматически поднимают­
ся вверх (рис. 1).

Применение такого вида вытяжной системы у 
пресса позволило значительно уменьшить количе­
ство вредных примесей в воздухе прессового отделе­
ния.

Эксплуатация серийно выпускаемых промышлен­
ностью балансирных пил, предназначенных для рас­
кроя длинномерных лесоматериалов, не удовлетво­
ряла правилам техники безопасности. Рационализа­
торы Мозырского деревообрабатывающего комби­
ната А. И. Городскевич и И. И. Вислоужил предло­
жили управляемую сжатым воздухом балансирную 
пилу, снабженную- приспособлением прижима брев­
на и специальным механизмом ограничения реза 
чурки (рис. 2).

П одача лесоматериала к балансирной пиле осу­
ществляется цепным транспортером.

Возможность заготовки стандартной чурки дли­
ной 330 мм  обеспечивает полное использование 
мощности стружечных станков Д С 2 при выработке 
стружки для древесностружечных плит.

Опыт эксплуатации такой пилы для разделки л е ­
соматериалов на короткомерные чурки стандартной 
длины показал большие преимущества перед серий­
но выпускаемыми и применяемыми в промышленно­
сти балансирными пилами.

Н адеж ная  работа механизма прижима бревна 
любого диаметра гарантирует безопасную работу 
пилы.

Ремни лесопильных рам обычно сшивают «жек- 
сонами» (специальными болтами М Ю ). Выступ в 
месте соединения разбивает шкивы рамы и электро­
двигателя, способствует износу подшипников, повы­
шает уровень шума лесопильного цеха. Рационали-

. Расстояние 
Л  ь сомкнутом состоянии Рис. 3. Ремень, подготовленны й для  склейки

Рис.' 1. В ы тяж н ая  система вентиляции у  пресса 713-А

Механизм ограничения реза представляет собой 
систему специальных рычагов, связанных шарнирно 
с рамой балансира и станиной с таким расчетом, 
что при опускании пилы (в момент реза бревно при­
жато упором к вертикальному ролику) ограничи­
тель реза чурки открыт. При подъеме пилы (в мо­
мент подачи бревна ограничитель реза чурки закры ­
вается) упор прижима открывается.

Управление балансирной пилой пневматическое. 
Сжатый воздух из магистрали через трехходовой 
золотник 1 подается по трубам 2 диаметром 3/4 дюй­
ма к цилиндру подъема 3 и цилиндру прижима 4, ко­
торыми приводится в действие механизм.

заторы А. И. Камай, Б. А. Гинзбург и Г. Я. Ж у к  
предложили и внедрили на Бобруйском фанерно-де­
ревообрабатывающем комбинате склейку рамных 
ремней сырой резиной.

Склейку производят в специальном прессе, со­
стоящем из наружных пластин размером 600 X 
X 800X 5 мм  и внутренних пластин размером 
600X 800X 20 мм. Эти пластины соединены м еж ­
ду собой восемью болтами М16 и образуют 
верхнюю и нижнюю плиты пресса. М еж ду плитами 
размещен нагревательный элемент, изготовленный 
из жести толщиной 0,5 мм  и изолированный от плит 
двумя слоями миканита.

Д л я  склейки ремень разделываю т послойно 
(рис. 3) через каждые 150 мм  от концов. После суш­

4 ^ -^ р  Рис. 2. К инем атическая схема 
управления балансирной пилой 
с п-омощью сж ато го  -воздуха
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ки зачищ аю т и обмывают зачищенные концы бензи­
ном. Снова высушивают и трижды покрывают кле­
ем.

Клеем служит сырая резина марки 425, раство­
ренная в бензине. М еж ду склеиваемыми слоями 
кладут прокладку из сырой резины 425 толщиной
1,5 мм.

Подготовленный для склейки ремень уклады ва­

Улучшение свойств паркетного лака 
этилсиликатом
В. А . ВОЙТОВИЧ

очевино-формальдегидный л ак  МЧ-26 широ­
ко применяется для отделки древесины и, 
главным образом, паркета. Он дает покры­

тие с высоким глянцем, с неплохими физико-меха­
ническими свойствами, однако имеет большой не­
достаток: жизнеспособность его после смешивания 
с отвердителем (на 100 вес. частей лака  — 5 вес. 
частей 7%-ного водного раствора соляной кисло­
ты) не превыш ает 5—б ч. Это не позволяет органи­
зовать централизованную подготовку лака. При 
смешивании небольших порций л ака  с кислотой не­
посредственно на рабочем месте нередко нару­
шается рецептура состава, что снижает качество 
отделки.

Автор статьи нашел средство, позволяющее рез­
ко увеличить жизнеспособность этой композиции. 
О казалось, что если добавить к смеси лака  с кисло­
той этилсиликат, рассматриваемый показатель рез­
ко увеличится, притом тем больше, чем значи­
тельнее добавка. Например, если жизнеспособность 
л ака  устанавливать по его вязкости, то у обычной 
смеси л ака  с кислотой вязкость увеличивается до 
технологического предела за 5—6 ч, а у лака  с 
15 вес. частями этилсиликата — за четверо суток.

Этилсиликат, представляющий собой смесь хи­
мических соединений, основное из которых — тетра- 
этоксилан З Ц О С гН б^ безвредно и дешево (1 кг — 
1 р. 10 к.). Т ак  как  л ак  МЧ-26 — более доро­
гой продукт, то введение в него этилсиликата по­
зволит улучшить и экономические показатели от­
делки.

Этилсиликат (кремнийорганическое соединение) 
действует на лак, по-видимому, следующим обра­
зом. П опадая  в лак, он вначале адсорбируется на 
макромолекулах мочевино-формальдегидной смо­
лы, блокируя ее активные функциональные группы 
и снижая тем самым скорость процесса поликон­
денсации. Но когда смесь разливается тонким сло­
ем на поверхности древесины, тетраэтоксилан, спо­
собный гидролизоваться, превращается в кремие- 
гель, который содействует процессу поликонденса­
ции мочевино-формальдегидной смолы и участвует 
в нем, в результате чего образуется более насыщен­
ная поперечными связями трехмерная структура. 
Т акая  структура обусловливает более высокую 
твердость и водостойкость пленки лака.

ют между плитами пресса и склеивают при темпе­
ратуре 110— 130°С и давлении 140 кГ/см2.

Вулканизированные ремни установлены на всех 
лесопильных рам ах комбината. Применение их ска­
залось на состоянии рабочих шкивов, уменьшился 
износ коренных подшипников лесопильных рам, рез­
ко сократились простои, уменьшился общий уро­
вень шума и вибрации. Потребность в ремнях 
уменьшилась в три раза.

МЧ-26 путем его модифицирования

УДК 667.633.26:69.025.351.3

Введение этилсиликата уменьшает вязкость л а ­
ка и позволяет тем самым избежать применения 
таких обычно рекомендуемых разбавителей, как 
этиловый спирт или этилцеллозольв. Кроме того, в 
данном случае ослабевает запах высыхающего л а ­
ка и снижается его расход. Последнее объясняется 
следующим. Этилсиликат, в отличие от инертных 
разбавителей, не улетучивается из лака  полностью, 
а вступает частично с его основой — мочевино- 
формальдегидной смолой в химическое взаимо­
действие и входит, таким образом, в состав 
пленки.

По другим свойствам модифицированный лак 
не отличается от обычного. Прозрачность, твер­
дость и водостойкость его даж е  несколько увеличи­
ваются. Совместимость с лаком этилсиликата не­
ограниченна, но чрезмерное количество его приво­
дит к повышенной хрупкости пленки. Поэтому реко­
мендуется вводить на 100 вес. частей лака , уже 
смешанного с кислотой, 15—20 вес. частей этого 
вещества.

Обработанный этилсиликатом л ак  наносят так 
же, как и обычный, на сухой и свободный от грязи 
и пыли паркет, который должен быть отциклеван 
и отшлифован. Если лаком покрывают старые 
паркетные полы, циклевку следует производить 
особенно тщательно, так как при наличии в порах 
дерева воска или мастики пленка лака  может не 
прилипнуть к основанию.

Н а подготовленную поверхность л ак  наносят 
кистью или краскораспылителем в 2— 3 слоя. Н а ­
несение каждого последующего слоя производят 
не ранее чем через 5-—6 ч после нанесения предыду­
щего.

Температура помещения на уровне пола д о л ж ­
на быть не ниже 15°С, а относительная влажность 
воздуха — не более 70%. Помещение во время вы­
сыхания лака  следует тщательно вентилировать, 
но не допускать при этом понижения температуры 
и повышения влажности. Кроме того, пол следует 
защ ищ ать от попадания на него пыли.

Паркет, окрашенный описываемым лаком, 
можно эксплуатировать не ранее чем через двое 
суток после нанесения последнего слоя. Пол м ож ­
но мыть, но вода не должна долго находиться на 
покрытии.
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Шлифование круглых деталей на станках ШлПС
В. И. ГРИБ, м остовская м ебельно-деревообрабаты ваю щ ая фирма «Ю г»

УДК 674.055:621.925

После точения круглых деталей на токарных 
станках ТВ-40 и ТВ-63 обычно эти детали 
шлифуют на этих ж е  станках при помощи 

шлифовальной шкурки и прижима. При этом с по­
верхности шлифовальной шкурки отделяются зерна 
наж д ака  и, смешиваясь с древесной пылью, попа­
дают на направляю щ ие суппорта станка, смазанные 
машинным маслом. В результате направляющие 
выходят из строя. Токарный станок в течение года 
три-четыре раза  приходится ремонтировать.

Рационализаторами фирмы предложено шлифо­
вание круглых деталей (ножки для детской мебели) 
производить на плоскошлифовальном станке 
Ш лП С, для чего изготовлено и внедрено приспособ­
ление, крепящее детали на подвижном столе 
(см. рисунок).

Приспособление д л я  ш лиф ования круглы х деталей:
1 — полосовое ж елезо ; 2 — приж имной центр; 3 — пруж и н а; 4 — ры чаг 
отвода цен тра; 5 — приводной центр; 6 — приводной ш кив; 7 , 8  — 
стойки; 9 — звездочка  или ш кив привода других приспособлений; 
10 — элек тродви гатель; 11 — н ап равляю щ ая  стола стан ка; 12 — под­
виж ной стол; 13 — редуктор; 14 — утю ж ок; 15 — ш ли ф овальн ая  л ен ­

та ; 16 — о б р аб аты ваем ая  д етал ь

Приспособление состоит из железной полосы / ,  
на которой смонтированы в стойках 7 и 8 вращ аю ­
щиеся приводной и прижимной центры. Центр 5

осевого перемещения не имеет, а центр 2 — имеет. 
Он перемещается с помощью рычага 4 и возвра­
щается обратно после установки между центрами 
круглой детали, предназначенной для  шлифования, 
под действием пружины 3, давление которой и 
удерживает деталь между центрами. Расстояние 
между центрами устанавливается в зависимости 
от длины обрабатываемой детали и регулируется 
передвижением стойки 8 в пазах полосы 1.

Во вращательное движение обрабаты ваемая 
деталь приводится через приводной центр электро­
двигателем мощностью 0,6— 1 кет. М еж ду электро­
двигателем и приводным центром для  сокращения 
числа оборотов установлен понижающий редуктор, 
позволяющий получить скорость вращения о б р аб а­
тываемой детали до 100 об/мин.  О брабаты ваем ая 
деталь вращается навстречу движению ш лифоваль­
ной ленты. Лента прижимается к обрабатываемой 
детали утюжком несколько измененной формы, 
а перемещение детали под шлифовальной лентой 
осуществляется при помощи подвижного стола- 
каретки станка.

Н а столе станка можно устанавливать несколько 
таких приспособлений, что позволит обрабаты вать  
сразу несколько деталей.

Внедрение описанного приспособления и отделе­
ние шлифования круглых деталей (конических и 
цилиндрических) от операций, выполняемых на то­
карных станках, дало хорошие экономические 
результаты. Повысилась производительность токар ­
ных станков, в три раза  увеличились их межремонт­
ные сроки, так  как  древесная струж ка без примеси 
н аж дака  не вызывает столь интенсивного износа 
деталей станка. Выпуск ножек в целом увеличился 
в несколько раз и при меньших затратах. Улучши­
лись санитарно-гигиенические условия труда то­
карей-

Окорка пиловочника на Алапаевском ДОКе
Б. П. БЯИНОВСКОВ, Уральский филиал Гипролеспрома

В целях увеличения производительности лесо­
пильных рам, использования кусковых отхо­
дов лесопиления для переработки их на д ре­

весностружечные плиты, а опилок — на древесную 
муку Уральским филиалом института «Гипролес- 
пром» были выполнены рабочие чертежи окорочной 
установки четырехрамного лесопильного цеха для 
Алапаевского Д О К а.

Д о  проектирования, и строительства окорочного 
отделения лесопильный цех работал на неокорен­
ном сырье, которое подавалось из бассейна бревно­
тасками непосредственно к лесопильным рамам.

УДК 674.023.1

Проектом предусмотрена двухэтаж ная кирпичная 
отепленная пристройка размером 20X 18 м, на вто­
ром этаж е которой размещено три окорочных стан­
ка марки ОК-66.

П ланировка оборудования в окорочном отделе­
нии показана на рис. 1 и 2.

Сырье со склада подается цепными транспорте­
рами в прежний бассейн, где подсортировывается 
по диаметрам для каждого потока и направляется 
бревнотасками в окорочный цех. При подъеме 
бревна подвергаются обмывке водой под д ав л е ­
нием для очистки от песка и ила.

Д еревообпабат ы ваю щ ая промыш ленность, 1968/10 27Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Неокоренные бревна, поступившие в цех, по­
даются сбрасывателями на входные рольганги око­
рочных станков. Окоренные бревна с выходных 
рольгангов подаются сбрасывателями на бревно­
таски и перемещаются к комлевым тележ кам лесо­
пильных рам.

Проектом предусмотрена возможность накопле­
ния окоренных бревен по длине существующих

1. П ланировка  оборудования 
окорочного отделения:

окорочный станок ОК-66; 2 — сбрасы ­
ватель  бревен СБР-4-2
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бревнотасок лесоцеха и подача неокоренного пило­
вочника к лесопильным рамам, минуя окорочные 
станки в случае выхода их из строя.

Полученная после окорки кора ссыпается само­
теком в металлический бункер, расположенный под 
каж ды м  окорочным станком на первом этаже, 
и по мере накопления вывозится автомашинами 
в отвал. В зимнее время бункер обогревается для 
предотвращения смерзания коры. Д л я  открывания 
и закрывания челюстей бункера служит трособлоч­
ная система с ручной лебедкой.

Полностью в эксплуатацию окорочное отделение 
с двумя окорочными станками введено на Алапаев- 
ском Д О К е  в августе 1967 г.

в минуту со 180 до 130. При больших скоростях 
резко снижается качество окорки, теряется здоро­
вая древесина, ухудшается работа отдельных 
механизмов.

Демпферные устройства с резиновым натяже­
нием для прижатия подающих вальцов заменены 
новыми, с более устойчивыми в работе металли­
ческими пружинами. Эти демпферы лучше регули­

руют степень натяжения пружины и 
исходное положение вальцов в зависи­
мости от диаметра окариваемых бре­
вен.

Конструкция демпфера, примененно­
го в окорочных станках на Алапаев- 
ском Д О К е, показана на рис. 3.

После введения в эксплуатацию 
окорочного отделения возросла произ­
водительность лесопильных рам. При 
распиловке окоренных бревен дости­
гается более равномерная подача их за 
счет уменьшения скольжения в подаю- 

к щих вальцах, повышается стойкость рамных пил. 
Значительно увеличился процент использования 
сырья, улучшилось качество пиломатериалов, полу­
чается готовый окоренный обапол, который дороже 
на 1 р. 50 к. неокоренного. Кроме того, работа с 
окоренным пиловочником повысила общую культу­
ру производства в цехе.

Выпуск товарной продукции на Алапаевском 
Д О К е стал достаточно стабильным и увеличился 
по сравнению с предыдущими месяцами (до ав­
густа 1967 г.), соответственно возрос и выпуск экс­
портных пиломатериалов.

Рис. 2. О корочное отделение в разрезе

Серийные станки марки ОК-66 не обеспечивали 
устойчивой чистоты окорки древесины при любом 
ее состоянии, поэтому на Д О К е при модернизации 
станков был изготовлен самостоятельный привод 
механизма подачи с бесступенчатым изменением 
скоростей, обеспечено реверсирование механизма 
подачи для  повышения чистоты обработки в случае 
недостаточной окорки при первом проходе пило­
вочника. Скорость резания станка Снижена путем 
сокращения количества оборотов ножевого ротора

Рис. 3. Д ем пф ер:
1 — болт М24 X  Ю0; 2 — ш айба пруж инная 24; 3 — гай ка  М24; 4 — 
ш ток; 5, 9 — кольцо; 6, 10 — ф ланец ; 7 — пруж и н а; 8 — ш пилька; 
и  — подш ипник упорный № 8210; 12, 15 — втулка; 13 — гай ка М36; 

14 — н ак л ад к а ; 16 — болт специальны й

Д о  августа 1967 г. среднемесячная выработка 
обапола составляла 582 м 3, с введением окорки 
окоренного обапола стали производить 798 м 3 в ме­
сяц. Использование опилок от окоренного пиловоч­
ника позволило улучшить качество древесной муки.

Необходимо отметить, что работа лесопильного 
цеха Алапаевского Д О К а  в течение года на окорен­
ной древесине за счет улучшения качества продук­
ции, увеличения выпуска товарных и экспортных 
пиломатериалов и окоренного обапола д ала  ощути­
мый экономический эффект.

Вытобые
помещения
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Применение синтетических материалов в вагоностроении
В. Н. ГРИГОРЬЕВ

На Ленинградском вагоностроительном заводе 
им. И. Е. Егорова широко применяются но­
вые синтетические и пластмассовые мате­

риалы.
Декоративный бумажный слоистый пластик тол­

щиной 2 мм  в больших количествах используется 
для двусторонней облицовки дверей и потолков 
туалетных и умывальных комнат вагона, для от­
делки стен и столиков купе, коридора, для отделки 
мебели служебного купе и т. д. Декоративный бу­
мажный слоистый пластик наклеивается на мебель­
ные щиты казеиновым клеем в холодном прессе. 
Предварительно пластик с нелицевой стороны дол­
жен быть обработан шкуркой №  50 на ленточно­
шлифовальном станке для улучшения сцепления 
поверхности с древесиной.

Твердая древесноволокнистая плита толщиной 
3,2 мм  (ГОСТ 4598—60) применяется для облицов­
ки вязок на внутренних дверях, задних поликов в 
сортировочных ш каф ах  и столах, для изготовления 
гнутых потолков купе.

При изготовлении таких сложных узлов, как 
внутренние двери вагонов, раньше на склеенную де­
ревянную (сосновую) вязку наклеивали фанеру, об­
лицованную орехом или дубом. После фанерования 
столярная подготовка изделия занимала длительное 
время, примерно 2— 3 дня.

Е щ е больше времени заним ала отделка дверей 
масляными л акам и  с промежуточным шлифованием 
и сушкой (7—8 дней). Оклейка дверей древесново­
локнистой плитой и декоративным бумажным сло­
истым пластиком сократила цикл сборки изделий 
до 3— 5 дней. Кроме того, улучшилось качество и 
внешний вид внутренних вагонных дверей.

П оропласт (поролон) применяется в производ­
стве мягкой мебели вагонов (диваны, полки, крес­
л а ) .  Этот новый материал существенно изменил 
конструкцию мягких элементов вагонной мебели. 
Ранее сложный деревянный каркас мягких полок 
с металлическими пружинами переплетался шну­
ром, затем наклады вались  два слоя волоса и ваты. 
Весь каркас обтягивался мешковиной и обивочны­
ми материалами: гобеленом или плюшем. С приме-
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нением поропласта отпала необходимость в пру­
жинах. Н а простую деревянную рамку (вязку) 
крепится шурупами филенка из древесноволокнис­
той плиты, в которой просверлены предварительно 
вентиляционные отверстия диаметром 40 мм. П о­
верх филенки накладывается слой или несколько 
слоев поропласта в зависимости от его толщины 
и затем обтягивается гобеленом или плюшем.

Рис. 2
Применение поропласта для мягкой мебели 

в вагоностроении сократило цикл сборки мебели 
почти вдвое, улучшился внешний вид изделий, 
уменьшились их размеры и вес.

Кроме перечисленных синтетических материа­
лов, в вагоностроении применяются стеклопластики, 
органическое стекло, гетинакс, текстолит и др. 
Применение новых синтетических материалов по­
зволило повысить эксплуатационные качества ваго­
нов, сэкономить материалы, могущие быть исполь­
зованными для других нужд народного хозяйства 
нашей страны, намного уменьшить вес вагонов.

При механической обработке фанерных щитов 
толщиной до 25 мм, склеенных бумажным пласти­
ком и древесноволокнистой плитой, обычно исполь­
зуется режущий инструмент, изготовленный из ста ­
ли (У8-А). Такой инструмент (пилы, фрезы) быст­
ро изнашивается.

Д л я  повышения производительности труда и 
увеличения срока службы режущего инструмента 
при обработке деревянных деталей, облицованных 
бумажным слоистым пластиков и древесноволок­
нистой плитой, на нашем заводе применяются пилы 
и фрезы с пластинками из твердого сплава ВК-15 
(ГОСТ 3882—61).

Фаска и конус в дверях из тамбура в вагон 
снимаются специально спроектированной и изготов­
ленной для этой операции профильной фрезой 
(рис. 1). В отличие от обычных фрез с 5— 6 зубья­
ми эта фреза для облегчения имеет 4 зуба.

Обработка дверей фрезой с пластинками из 
твердого сплава производится по цулаге, снимается 
одновременно фаска и конус. Производительность 
труда на этой операции увеличилась почти вдвое, 
количество заточек фрезы сократилось в 20 раз.
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Применение других профильных фрез с твердым 
сплавом облегчило обработку таких деталей, как 
багаж ны е полки толщиной 40 мм, изготовляющиеся 
из фанерной плиты ПФ-А. Д л я  профилирования 
этих полок мы применяем другую профильную 
фрезу с пластинками из твердого сплава ВК-15. 
Эта ф реза так ж е  имеет 4 зуба. Н аружны й диаметр 
ее 119 мм, высота 65 мм, внутренний диаметр под 
шпиндель 25 мм. Профиль имеет радиус 5,38 и 
4 мм-

Д л я  выборки шпунтов и пазов различных разм е­
ров в щитах из фанеры или столярной плиты тол­
щиной до 25 мм,  оклеенных с одной или с двух 
сторон декоративным бумажным слоистым пласти­
ком, применяются концевые (торцевые) двусторон­
ние фрезы с пластинками из твердого сплава ВК-15 
(рис. 2). Ф реза спроектирована для фрезерно-копи­
ровального станка. Р абота производится в цулаге 
по копиру.

Н аряду  с описанным режущим Инструментов, 
оснащенным пластинками твёрдого сплава, в дере­
вообрабатывающем цехе нашего завода .приме­
няется и другой режущий инструмент с твердым 
сплавом: гладкие фрезы различных диаметра и 
высоты для гладкого фрезерования щитов, оклеен-' 
ных с одной или двух сторон декоративным бумаж­
ным слоистым пластиком. Д л я  распиловки этого 
пластика, древесноволокнистой плиты, текстолита, 
гетинакса применяются дисковые пилы различных 
толщин и диаметров, оснащенные пластинками 
из сплава ВК-15.

Применение режущего инструмента с пластин­
ками из твердого сплава для обработки щитовых 
деталей позволило повысить производительность 
труда в 1,5—2 раза, сократить потери времени 
на заточку режущего инструмента и получить эко­
номию более 1500 руб. в год.

О выборочной проверке качества

В больш инстве публикуем ы х в печати статей , касаю щ ихся 
стим улирования качества, основное внимание сосредото­
чивается на системе сдачи изделий с первого п р ед ъ яв ­

ления. О днако  в условиях деревообрабаты ваю щ ей промы ш лен­
ности м о ж ет  бы ть применена и система вы борочной проверки.

В производстве л ы ж  детали  и полуф абрикаты  не сдаю тся 
партиям и, а переход ят  п о  потоку с одного м еста на другое. 
Готовую  продукцию  партиям и м огут сдавать  контролерам  
только рабочие, зан яты е  на конечной операции. Они состав­
ляю т 3— 5%  от всех  рабочих. Если применять только систему 
сдачи с первого предъявлени я, то  р абота  остальны х не будет 
охвачена контролем , связанны м  со стимулированием . Д а ж е  
в со ставе  ком плексны х бригад , производящ их продукцию  
от начала  до конца, отнош ение к  качеству работы  различно. 
В резу л ьтате  доп ускаю тся больш ие потери в ходе произ­
водства.

Н а Н ововятском  лы ж ном  ком бинате действует система 
оценки качества вы полняем ы х р абот  путем выборочных про­
верок. Н а  участке (в смене) ведется  ж урн ал  проверок к а ­
чества работы , вы полняем ой каж д ы м  рабочим. В течение м е­
сяца контрольно-учетны й аппарат , производственны е м астера, 
а иногда и другие И Т Р  цеха и заводоуправления, проходя

Ф. И. О . _____________________________________________

Н а м  и ш и ц И г
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Н а основании записей, занесенны х в ж у р н ал  в течение 
месяца, определяется средний процент деталей , не соответ­
ствую щ их требованиям  М РТУ . Н а основании этого процента 
цеховая комиссия по качеству  определяет разм ер сниж ения 
премии от м аксим альной суммы (табл. 2).

Т а б л и ц а  2

М есяц
Количество 

рабочих, у ко­
торых снижен 

разм ер  премии

Средний про­
цен т сниж е­
ния премий

Сумма сни­
ж ен и я, руб.

Я н в а р ь .................................... 103 24,1 475
Ф е в р а л ь ................................ 35 20,0 241
М а р т ........................................ 24 25,0 144

В число деталей , не соответствую щ их требованиям  
М РТУ , входят и детали, которы е имели деф екты , полученные 
при обработке на преды дущ их рабочих м естах, но пропущ ен­
ные данны м рабочим  дальш е по потоку. П оскольку  такие 
детали рабочий долж ен  был в о звр ати ть  на преды дущ ее р або­
чее место, недосмотр деф екта считается равносильны м  браку,

___________ Т а б л и ц а  1

П оказатели  качества  проверенны х деталей
Ыво « не соответствую т МРТУ

Дата
О перация

Он О)
о 5 со о тв е тст ­ переделка рем он т брак

проверки оэ а>
5 *  <0 *  
г  3  2  *

вуют МРТУ
по вине ра­

бочего
не по ви­
не рабо­

чего

по вине ра­
бочего

не по ви­
не рабо­

чего

по вине ра­
бочего

не по ви­
не рабо­

чего
О 3
«  о .# шт. % шт. % шт. % шт. % шт. % шт. % шт. %

2/1 1968 г. Строжка 
верхней  

поверхно­
сти 

То же

300 280 93,3 10 3,3 - - 5 1,7 - - 5 1,7 - -

6/1 1968 г. 100 95 95,0 2 2,0 - - 2 2,0 - - 1 1,0 - -

2№си
Причины а»аз
н есо о т­ о
в етств и я с

МРТУ

Ро
сп

ис
ь

ш
ег

о

по участкам,, проверяю т качество изготовляем ой продукции 
на отдельных рабочих местах. Н а проверку ее у  одного р а б о ­
чего 'места требуется 5— 8 м ин. Количество проверенных д е та ­
лей и процент деталей, качество которых не соответствует 
требованиям М РТ У , заносятся в ж у рнал , находящ ийся на 
участке (табл. 1). В ж урнале на к аж д о го  рабочего отводится
2— 4 страницы. Пользоваться ж урналом  удобно, т ак  как  
имеется отрезное поле с открытым алфавитом.

Глубокие 
риски, вы­
рыв ы, за ­

колы 
То же

допущ енному данны м рабочим. У казан н ая  систем а д а ет  во з­
м ож ность вклю чить рабочих во взаим ны й контроль. С истема 
выборочной проверки качества изм еняет х арактер  работы  
О ТК  и п р и д ает  ей конкретность.

Экономисты А . Н . А Н Д Р Е Е В А ,
Р. А . Ш А К Л Е И Н А
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Книга по сушке шпона и измельченной древесины

У величение вы пуска клееной ф анеры  и древесноструж ечны х 
плит н а  действую щ их предпри яти ях  лим итируется не­
редко недостаточной пропускной способностью  суш иль­

ных цехов. П оэтом у интенсиф икация процессов сушки в дейст-, 
вующих агр егатах  и увеличение благод аря  этом у съем а про­
дукции с сущ ествую щ их производственны х площ адей является  
актуальной  задачей.

В р езультате  исследований, проведенны х лабораторией 
сушки Ц Н И И Ф а, вы яви лась возм ож ность значительного уве­
личения производительности действую щ их суш ильны х агр ега ­
тов и со зд ан и я  новы х вы сокопроизводительны х суш илок, ос­
нованны х на применении вы сокотем пературны х реж им ов.

В ы пущ енная издательством  «Л есная промы ш ленность» 
книга д -ра  техн. наук Д . М . С терлина «С уш ка в производстве 
ф анеры  и древесноструж ечны х плит»* является  результатом  
многолетней научно-исследовательской и практической д еятел ь­
ности автора  в области  суш ки м атериалов в производстве ф а ­
неры и древесноструж ечны х плит.

К нига состоит из д вух  разделов.
В первом р азделе  с больш ой полнотой излож ены  вопросы 

суш ки в фанерном  производстве и общ ие вопросы техники суш ­
ки ш пона и измельченной древесины . Второй раздел  книги по­
свящ ен только  суш ке измельченной древесины.

В главе 1 «В лаж ность ш пона» излагаю тся общ ие сведения 
о начальной и конечной влаж ности  ш пона из различны х д р е­
весны х пород, о м етодах  определения влаж ности  ш пона и ф а ­
неры и реком ендую тся парам етры  воздуха  д л я  кондициониро­
ван ия влаж н ости  шпона.

В главе 2 «Теоретические основы и законом ерности процес­
са суш ки ш пона» автор  анали зирует х арактер  процесса сушки 
шпона к ак  коллоидного капиллярно-пористого тела. Больш ое 
место отведено анали зу  процесса суш ки с перпендикулярной 
подачей агента суш ки по направлению  к  поверхности вы суш и­
ваем ого  м атер и ал а  (так  назы ваем ое сопловое ду тье). И звест­
но, что этот  способ 'получил за  последние годы значительное 
развити е  в зарубеж н ой  технике суш ки ш пона. И сследованиям и 
автора  до казан о , что сопловое дутье резко повы ш ает интен­
сивность суш ки в роликовы х суш илках. Вместе с тем автор 
считает, что суш ка в роликовы х суш илках  с сопловым дутьем 
с  точки зрения экономической эф ф ективности будет конкуриро­
вать с суш кой в роликовы х суш илках С У Р-6 с  поперечной цир­
куляцией воздуха  только в том случае, если в сопловых су­
ш илках будет более трех этаж ей .

П ри газовом  обогреве суш илок сопловое дутье  м ож ет обес­
печить более равном ерную  суш ку по площ ади листов шпона.

В главе 3 «С войства влаж ного  воздуха  и топочных газов», 
нар яду  с общ еизвестны ми данны м и, излож ены  расчетны е м ате­
риалы  по топочным газам , полученным от сж игания к ак  д р е ­
весного топлива, т ак  и ж идкого и газообразного . В этом  р а з ­
деле дан  анали з работы  газовы х роликовы х суш илок с точки 
зрения экономии топлива.

В главе 4 «К лассиф икация суш ильных агрегатов. Р о л и ко ­
вые суш илки с  паровы м  обогревом » засл у ж и ваю т высокой 
оценки м атериалы  по интенсификации процесса суш ки в п аро­
вых роликовы х суш илках.

В главе 5 «Роликовы е суш илки с обогревом топочными 
газам и» анали зируется  наиболее прогрессивный принцип сушки 
шпона топочными газам и  при вы сокотем пературны х реж им ах, 
впервые примененный в С оветском  Союзе. Д ается  полное опи­
сание суш илок Ц Н И И Ф -7 , С РГ-25 и СРГ-50-2.

* Д . М. С т е р  л и н .  С уш ка в производстве ф анеры  и 
древесноструж ечны х плит. М., изд. «Л есная промышленность», 
1968, 379 с. Ц ена 1 р. 32 к.

В главе 6 «О рганизация загрузки  и вы грузки ш пона на ро ­
ликовы х суш илках» с достаточной .полнотой проанализированы  
все основные варианты  м еханизм ов загрузки  и вы грузки , н а ­
ш едш ие применение н а  ф анерны х заводах .

В главе 7 «Конструктивны е узлы  роликовы х суш илок» 
впервые в литературе по суш ке ш пона систематизирую тся кон­
структивны е узлы  роликовы х суш илок. В этой главе конструк­
торы н ай ду т  исчерпы ваю щ ие м атериалы  и реком ендации по 
конструктивном у оформлению  суш илок.

З а  границей д л я  суш ки лущ еного ш пона и строганой ф ане­
ры ш ироко использую тся ленточные суш илки. Эти суш илки 
применяю тся там  и для  суш ки ш пона в виде непрерывной лен­
ты. В главе 8 «Л енточны е и контактны е сушилки. С уш ка стр о ­
ганой ф анеры  и ленты  ш пона» описы ваю тся эти суш илки. А в­
тор правильно отмечает пределы приемлемости этих суш илок в 
С С С Р, где в основном подвергается  суш ке березовы й шпон. 
В виду того, что указанны е ленточны е суш илки не обеспечи­
ваю т проглаж ивания листов и хорош его качества высуш енного 
ш пона, автор п р едлож ил  д л я  суш ки ленты  ш пона оригинальны й 
принцип суш ки в ролико-цепны х суш илках.

Ч резм ерно с ж а т  в этой главе раздел  контактной  суш ки 
ш пона, хотя этот м етод суш ки ещ е применяется на некоторы х 
фанерны х предприятиях. По сути, этот раздел  ограничен то ль­
ко кратким  описанием устройства ды хательного  пресса завода  
«П ролетарская  свобода». П одробного анали за  работы  ды х а­
тельного пресса в книге, к  сож алению , нет.

В главе 9 «Теплоносители агрегатов сушки» п рои зводст­
венники найдут ответы  на вопросы применения в качестве теп­
лоносителя насыщ енного и перегретого пара, а т ак ж е  горячей 
воды.

Г лава 10 «Э ксплуатация суш ильных агрегатов»  посвящ ена 
реж им ам  сушки ш пона и расчетам  производительности су­
ш ильных агрегатов.

Законом ерности  суш ки нам азанн ого  и пропитанного смолой 
ш пона, ш ироко применяю щ егося для склеивания водоупорной 
фанеры  и древесны х слоисты х пластиков, отличаю тся от  за к о ­
номерностей суш ки сырого лущ еного ш пона к ак  по ф изиче­
скому характеру , т ак  и по  конструктивном у устройству суш и­
лок. С ледует отметить, что в  последние годы в результате  про­
веденных Ц Н И И Ф ом  исследований были разр аб о тан ы  и пущ е­
ны в эксплуатацию  м еханизированная поточн ая линия пропит­
ки шпона в  нагреты х до 60°С концентрированны х растворах  
смол, его суш ки и охлаж дения, а  т ак ж е  агрегат  пропитки и 
суш ки древесной пресскрош ки. Все эти вопросы  излож ены  в 
г л а в е .11 «С уш ка ш пона, нам азанн ого  и пропитанного смолами».

Во втором р азделе  книги, к ак  уж е  было указан о , приведе­
ны м атериалы  по суш ке измельченной древесины . В нем опи­
сы ваю тся суш илки зарубеж н ы х фирм, их преим ущ ества и  не­
достатки. П одробно анализируется р абота  отечественной б а р а ­
банной суш илки «П рогресс», ш ироко используемой в С овет­
ском  Сою зе на предприятиях по производству  древесностру­
ж ечны х плит. . .ш .

Основным недостатком  книги, н а  наш  взгляд , является  от­
сутствие примерных расчетов суш илок, что, вероятно, лим ити­
ровалось объемом книги, т ак  к ак  автор бесспорно располагает 
необходимыми м атериалам и  по этом у вопросу. К сож алению , 
не обош лось без небольш их неточностей (с. 11, 236, 255, 
313, 314) и  опечаток  (с. 60, 169, 239, 257, 264, 372).

В заклю чение рецензии следует отметить, что и здательст­
во «Л есная  промыш ленность» своевременно вы пустило в  свет  
несомненно ценную книгу, которую  с  интересом прочтут к ак  
производственники, так  и проектировщ ики и конструкторы . 
Книга Д . М. С терлина является  так ж е  хорош им пособием для 
преподавателей и студентов лесотехнических вузов .

Инж. К. И. СМ ОЛЕНСКИЙ

Д еревообрабат ы ваю щ ая промыш ленность, 31Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Оптимальные режимы распыления 
связующего центрифугами

^ Р е ф е / г с и п м

К  Государственном  научно-исследо- 
вательском  институте дер ево о б р а­

баты ваю щ ей пром ы ш ленности Ч С С Р 
(г. Б р ати сл ава ) проведены  исследования 
по определению  оптим альны х реж им ов 
распы ления связую щ его д л я  древесно­
струж ечны х плит центриф угам и, р а зр а ­
ботанны м и в Г Д Р  и являю щ им ися со­
ставной частью  смесителей фирмы 
«Л едиге».

Рис. 1. С хем а центриф уги-распы лителя:
/  — корпус; 2 — п одача связую щ его; 3 — от- 
верстия д л я  расп ы лени я связую щ его; 4 — 

кры ш ка; 5 — тарельч аты й  диск; 6 — вал

'О ценка работы  центриф уги-рапы ли- 
-геля (рис. 1) прои зводилась по величине 
кап ел ь  и равном ерности  распределения 
связую щ его  по площ ади. Ч ерез распы ­
литель при исследованиях  пропускалось 
900, 1100, 1500 и 3000 г /м и н  связую щ его, 
концентрация которого изм енялась 
в п р едел ах  45, 50 и 55% . Число оборотов 
ди ска распы лителя в  м инуту бы ло в пре­
д ел ах  4—6 тыс. О стальны е ф акторы  под­
д ерж и вали сь  постоянны м и. В качестве 
связую щ его 'использовалась мочевино- 
ф о рм альдеги дная  см ола. Р асстояние от 
распы лителя д о  поверхности, на которую

наносилось связую щ ее, поддерж ивалось 
равным 400 мм.

Д л я  оценки работы  центриф уги-рас­
пы лителя бы ла применена специальная 
установка (рис. 2), устройство которой 
обусловлено характером  работы  распы ­
лителя.

Величина кап ель распы ленного с в я ­
зую щ его определялась путем ф отограф и­
рования поверхности полиам идной ф оль­
ги, находящ ейся на ленте транспортера 
установки.

Н аибольш ая однородность частиц 
связую щ его достигается при производи­
тельности распы лителя '1100 г смолы 
в минуту. П ри этом  более 90% всех 
капель имеют величину менее 35 м к  и 
почти 50% — величину 20 мк. При
сравнении влияния концентрации с в я ­
зую щ его на величину кап ель у становле­
но, что изменение концентрации в д и ап а ­
зоне от 45 до 55% сущ ественного вл и я­
ния на величину кап ель не оказы вает. 
О днако  при концентрации связую щ его 
45— 50% капли получаю тся более одно­
родными, чем при концентрации 55% . 
Это объясн яется  тем, что связую щ ее 
при концентрации 45— 50% имеет мень­
шую вязкость и легче разделяется  на 
капли.

Рис. 2. С хем а установки для испытаний 
цен триф у ги -р а опыли тел я :

/  — распы литель; 2 — электродвигатель; 3 — 
ф ольга; 4 — лента транспортера; а, б, с — 
места отбора образц ов после нанесения 

связую щ его

В лияние числа оборотов диска цент- 
риф угального распы лителя на величину 
и однородность капель исследовалось 
при производительности (1100 г/м ин  с в я ­
зую щ его 45-, 50- и 55% -ной концентра­
ции. П ри этом установлено, что с ум ень­

шением числа оборотов распы лителя до 
4 тыс. в минуту ум еньш ается величина 
центробеж ной силы. В результате этого 
средняя величина капель на исследуемой 
поверхности увеличивается с 15— 20 до 
20—35 мк.

Равном ерность распы ления связую ­
щего по площ ади на различны х расстоя­
ниях от оси распы лителя оценивалась 
количеством связую щ его, нанесенного 
на единицу площ ади контрольной поверх­
ности.

В лияние производительности центри­
ф уги-распы лителя, концентрации связую ­
щего и числа оборотов распылителя 
в м инуту на равном ерность распределе­
ния связую щ его по площ ади исследова­
лось при условиях, описанны х выше.

У становлено, что с увеличением про­
изводительности распы лителя распреде­
ление связую щ его становится менее рав­
номерным. П ри этом на поверхности, 
располож енной на расстоянии 150 мм 
от оси распы лителя, удельное нанесение 
связую щ его получается наименьшим, 
а на поверхности, располож енной на 
расстоянии 550 мм  от  оси распы лите­
ля, —  наибольш им. Т акое различие 
в распределении связую щ его по площ ади 
проявляется вследствие воздействия 
на капли различны х по величине цент­
робеж ны х и гравитационны х сил.

В лияние концентрации связую щ его 
в исследуемом ди апазон е ее' изменений 
оказалось незначительны м. П р и  умень­
шении числа оборотов ди ска распы ли­
теля с 6 до  4 тыс. в минуту вследствие 
уменьш ения центробеж ны х сил умень­
ш ился радиус  распы ления связую щ его, 
а неравномерность распределения свя ­
зую щ его возросла.

П роведенны е исследования показали , 
что для  получения оптим ального р а з­
мера кап ель и более равном ерного рас­
пределения связую щ его по площ ади 
производительность распы лителя долж на 
бы ть в пределах  1100—-1500 г/м ин, кон­
центрация связую щ его 45— 50% , а число 
оборотов распы лителя в минуту —  6 тыс.

О ц ени вая р езультаты  проведенных 
исследований в целом , м ож но сделать 
вывод, что распы ление связую щ его с по­
мощью центриф уги-распы лителя являет­
ся эф фективны м.

«О геуагзку уузкш п», 1966, №  2, с. 91-* 
103, илл. 8, табл. 4.
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П роцесс суш ки в к ам ер е  автом атизирован . Д л я  
авторегулирования и записи тем пературы  по сухому 
термометру Т П С , м окром у терм ом етру ТП М  и внутри 
вы суш иваемы х досок и по сухом у  и мокрому терм о­
метрам внутри изм ерительного блока применен эл ек т ­
ронный автопотенциом етр Э П П -09 М 2 (Р Т :) с одной 
точкой регулирования и ш естью  точкам и записи, 
со ш калой О—300°С. Д атчики  тем пературы  —  хромель- 
копелевые терм опары , изготовленны е из соответствую ­
щих ком пенсационны х проводов путем  их электр о свар ­
ки. В нутри кам еры  терм опары  ТП С  и ТП М  укрепляю т 
на ф арф оровы х  изо лято р ах .

«И звестия вузов. Л есной ж у р н а л » , 1968, № 2.

А в т о м а т и ч е с к а я  л и н и я  о б р а б о т к и  
б р у с ь е в  п л а т ф о р м ы  г р у з о в ы х  а в т о м о ­
б и л е й .  О тдел  главного конструктора автом атизации  
и станкостроения Горьковского авто заво да , —  пишет 
М. М. Т етельм ан , —  р а зр а б о т а л  и внедрил в про и зво д­
ство автом атическую  обработку  брусьев платформ ы .

Л ини я состоит из п яти  автом атов, последовательно 
вы полняю щ их пять операций. П ак ет  брусьев подается 
с помощ ью  кран -балки  и ставится на платф орм у авто ­
питателя. Н аж ати ем  кнопки оператор вклю чает линию. 
А втопитатель подает  р я д  брусьев на загрузочны й стол 
четырехстороннего строгального станка. З атем  они вин­
товыми конвейерам и передвигаю тся в сторону упорной 
планки, откуда  по одном у подаю тся в строгальны й ста ­
нок с  пом ощ ью  д вух  ведущ их роликов м еханизм а по­
дачи. П осле строж ки  брусья непрерывным потоком 
поступаю т на роликовы й конвейер девятиш пиндельного 
сверлильного станка, откуда конвейером  —  к  четы рех­
ш пиндельному сверлильном у станку. О тсю да брус роли­
ковым конвейером  перем ещ ается к пазорезном у  станку, 
а затем  —  на стол  сортировки. У стола д в а  оператора 
проверяю т качество  брусьев. Годны е уклады ваю тся 
в кассету  д л я  отправки  на линию  окраски  струйным 
обливом, а  бракованны е —  передаю тся н а  конвейер 
деф ектны х брусьев.

Л и н и я  пер ен ал аж и ван и я  —  на три автом атических 
цикла, обеспечиваю щ их обработку  девяти  типов бру­
сьев. П роизводительность —■ 240— 360 брусьев в час. 
С ум м арн ая м ощ ность 29 электродвигателей  108 кет, 
расх о д  сж ато го  во зду х а  35 м 3/ч. Д ли н а линии 28, 
ш ирина 4,8, вы сота 2,6 м\ вес 30 т.

В недрение линии обработки брусьев платф орм  гру­
зовы х автом обилей на Г орьковском  авто заво де  значи­
тельно облегчило т р у д  рабочих. С тало  возм ож ны м  
вы свободить 6 человек. О бщ ий экономический эф ф ект 
составляет  около 12 тыс. руб. в  год. С рок окупаем ости 
линии —  2 года.

«М ехан изац ия и авто м ати зац и я  п роизводства» , 1968, № 6.

С п о с о б  п р е с с о в а н и я  з а г о т о в о к  д р е ­
в е с и н ы  с перпендикулярны м  располож ением  волокон 
посредством  предварительного  изгибания ее в гибкой 
ш инке и последую щ его уплотнения в прессформе 
предлож ил В. В. Д енисенко (Л есотехническая академ ия 
им. С. М. К и р о в а).

Д л я  получения и здел и я  точны х разм еров  без после­
дую щ ей обработки заготовки  последню ю  изгибаю т 
в гибкой ш инке при влаж ности  8— 12% и тем пературе 
20— 30°С. П осле этого из ш инки в согнутом состоянии 
заготовку  перем ещ аю т в прессформ у и в ней п од вер­
гаю т уплотнению  вдоль оси изделия, вы держ ивая  под 
давлением  не более 1000 кГ /см2 при тем пературе не бо ­
лее 30°С в течение 3— 5 мин.

«И зобретения, промы ш ленны е образц ы , 
товарны е зн ак и » , 1968, № 2

С т а н о к  д л я  о б р а б о т к и  щ и т о в ы х  д е ­
т а л е й  п о  к о н т у р у .  И зобретатели  Б . Д . Винецкий 
и А. И. П а тл а ж ан  (Д непропетровский станкостроитель­
ный зав о д ) предлож или  станок, отличаю щ ийся тем, что 
д л я  обработки  щ итов с криволинейны м профилем к а ­
ретка станка вы полнена с копирным и ф резерны ми го­
ловкам и, снабж енны м и поворотны м  устройством , попе­
речные суппорты  станка оборудованы  убираю щ имися 
сталки вателям и , а приемны й стол выполнен съемным.

А вторам  вы дано  свидетельство №  214788 от 2 д е ­
каб ря  1963 г.

У с т а н о в к а  д л я  п е р е р а б о т к и  д р е в е с ­
н ы х  о т х о д о в  в о п и л к и  защ и щ ена авторским 
свидетельством  №  214789 от 23 д ек аб р я  1966 г. 
на имя А. А. З у б ар ева , М. П. Л о згу н о ва  и др. (Д е р е ­
вообрабаты ваю щ ий ком бин ат №  4 ). У становка вклю ­
чает станину, подаю щ ее устройство с приж им ам и и при-

Наши специализированные станки для обработки различ­
ных материалов помогут решить любую проблему. Концентри­
рованная программа нашего производства включает машины 
для облагораживания поверхности древесины, прессы для 
деревообрабатывающей промышленности.

Данные всесторонних предварительных испытаний различ­
ных материалов в нашей лаборатории используются при соз­
дании конструкций специальных станков высокой точности. 
Традиции и прогресс, исследование и развитие, качество и 
надежность —  вот решающие факторы и отличительная черта 
нашей работы.

Положитесь на опыт ведущего в Европе завода специали­
зированных станков. Мы с удовольствием проконсультируем 
вас. Мы показываем наши специализированные станки на 
международных ярмарках в Ганновере, Дюссельдорфе, 
Кёльне, Мюнхене.

90, ФРОЙДЕНШТАДТ, ФРГ 
фоны 07441/2246, абон. ящик 160, Телекс 0764227.

г: Москва, М-461, ул. Каховка, 31.
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Оптимальные режимы распыления 
связующего центрифугами
К  Государственном  научно-исследо- 

вательском  институте д ер евооб ра­
баты ваю щ ей промы ш ленности Ч С С Р 
(г. Б р ати сл ава ) проведены  исследования 
по определению  оптим альны х реж им ов 
распы ления связую щ его для  древесно­
струж ечны х плит центриф угам и, р а зр а ­
ботанны м и в Г Д Р  и являю щ им ися со ­
ставной частью  смесителей фирмы 
«Л едиге».

наносилось связующе* 
равным 400 мм.

Д л я  оценки работ 
пы лителя бы ла прим* 
установка (рис. 2 ), 
обусловлено характер 
лителя.

Величина капель 
зую щ его определялась 
рования поверхности 
ги, находящ ейся на л 
установки.

Н аибольш ая одн 
связую щ его достигает 
тельности распылите, 
в минуту. П ри этом 
капель имею т величи 
почти 50% —  вел:
сравнении влияния 
зую щ его на величину 
но, что изменение кою 
зоне от 45 до 55% с} 
ния на величину ка* 
О днако  при концен 
45— 50% капли полу' 
родными, чем при 
Это объясн яется  тем 
при концентрации 45- 
шую вязкость и ле 
капли.

Рис. 1. С хем а цвнтриф угщ распы лителя: 
1 — корпус; 2 — подача связую щ его; 3 — о т­
верстия д л я  расп ы лени я связую щ его; 4 — 

кры ш ка; 5 — тарельч аты й  диск ; 6 — вал

'О ценка работы  центриф уги-рапы ли- 
т е л я  (рис. Г) п р ои зводилась по величине 
кап ел ь  и равном ерности  распределения 
связую щ его  по площ ади. Ч ерез распы ­
литель при исследованиях  пропускалось 
900, 1100, 1500 и 3000 г/м и н  связую щ его, 
концентрация которого изм енялась 
в п р едел ах  45, 50 и 55% . Число оборотов 
ди ска распы лителя в  м инуту бы ло в пре­
д ел ах  4— 6 тыс. О стальны е ф акторы  под­
д ерж и вали сь  постоянны м и. В качестве 
связую щ его п оп ользовалась мочевино- 
ф о рм альдеги дная  см ола . Р асстояние от 
распы лителя до  поверхности, на которую

Р е д а к ц и о н н а я  к о л л е г и я :

I
/501 4;

Рис. 2. С хем а устаноа 
центрифуги-ра 

/  — распы литель; 2 — э 
ф ольга; 4 — лента траи 
места отбора образцо 

связую*

В лияние числа об* 
риф угального распыл 
и однородность кап 
при производительное 
зую щ его 45-, 50- и 5 
ции. П ри этом устано

Л . П. М ясников (главны й р ед ак то р ), А. П. Алексеев, С. В. Б 
главного  р е д ак т о р а ) , А. В. Грачев, М. Ф. Гук, В. М. К 
И. М. П оликаш ев, С. П. Ребрин, Г. И. С анаев, К. Ф. С евасть

рицкий, В. А. Ш евче
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Технический редактор  В. М. Ф а т о  в а

Т-14506 С дано в  прои зводство  2 /У Ш  1968 г.
Печ. л. 4. Т ираж  13346 экз.
З н ак , в печ. л. 60 000 Б у м ага  6 0 Х 9 0 у 8

Т ипограф ия изд-ва  «М осковская пр

емным бункером, рабочую  головку и воздуховод с вен- Я 
тилятором. Д л я  получения опилок различней фракции 3

устройство выполнено с приводны ми рифлеными вал ь -Я  
цами, установленны ми в приемном бункере. Рабочая 3  
головка п р едставляет  собой набор наклонны х пил, см ок Я  
тированны х на валу  с распорными ш айбам и м е ж д у *  
ними, и установлена в ограж даю щ ем  кож ухе.

Н аклон  пил рабочей головки к вертикальной оси Я  
составляет 4— 5°. О граж даю щ ий к о ж у х  выполнен состав- Я  
ным из двух частей, одна из которы х подвиж на.

«И зобретения, промыш ленные образцы, Ш 
товарны е зн аки » , 1968, № 12. Я

В а р о ч н ы й  б а с с е й н  д л я  д р е в е с и н ы  I 
предлож ен Г. Б. Н агибиным и Р . В. Галимовым. Бас- 1  
сейн содерж ит подъем ник с грузовой платформой. 1 
Чтобы в полной мере использовать емкость бассей н а ,-1 
грузовая платф орм а подъем ника вы полнена в виде 1 
подъемно-опускного днищ а бассейна, подвеш енного при I  
помощ и тросо-блочной системы на верхних опорных 1 
балках  с возм ож ностью  наклонения при загрузке  плат- 1 
формы и ее р азгрузке  опрокиды ванием, а такж е  снаб- 3 
ж ена ш арнирно прикрепленной под ней с одной стороны 
опорной рамой, перем ещ аю щ ейся по направляю щ им 
стойкам, установленны м в бассейне, и предназначенной 
для фиксации платф орм ы  при ее наклонении во время 
погрузочно-выгрузочны х работ.

Д л я  использования общ его привода подъемников 
группы бассейнов в тросо-блочную  систему включено 
прицепное устройство к общ ей тяге при вода, выполнен­
ное в виде каретки  со сцепным механизм ом , управляв- ' 
ыым извне натяж ны м  тросиком.

А вторам  вы дано свидетельство №  215462 от 26 ок- 1 1 ября 1962 г. 1

Рефераты публикаций 

по техническим наукам
У Д К  674.047.3

' О высокотемпературной сушке древесины некото­
рых лиственных пород с применением диэлектрического 
нагрева. Бирю ков В. А., Б огом азов  В. В. «Д ер ево о б р а­
баты ваю щ ая промыш ленность», 1968, 17, №  10, с. 3— 5.

В статье приводятся  некоторы е теоретические 
соображ ения о м еханизм е ком бинированного нагрева 
древесины  при ее кам ерной диэлектрической суш ке и 
дается  сравнительное рассм отрение эф ф ективности 
некоторых опробованны х авторам и  реж им ов д л я  д р ев е ­
сины лиственны х пород (граб , бук, береза, о л ьх а). 
Б иблиограф ий 3. И ллю страций 3.
У Д К  684.59

Методы повышения электропроводности древесины  
перед электролакированием. Яхно А. Г. «Д еревообра­
баты ваю щ ая промыш ленность», 1968, 17, №  10, с. 5— 6.

Автор приходит к вы воду, что наиболее экономич­
ным является  метод кратковрем енного увлаж нения 
паром, которы й следует реком ендовать перед электро- 
лакированием  изделий с хорош о загрунтованной  по­
верхностью. Н а негладких, ш ероховаты х поверхностях 
адсорбционная пленка образуется  плохо. Грунтовку 
«У крН И И М О Д -Э » мож но реком ендовать д л я  отделки 
изделий, в которых допустимо изменение цвета окраски 
древесины. Б олее качественную  подготовку обеспечи­
вает грунтовка М Л Т И , Э лектролакирование улучш ается 
при комплексном применении грунтовки М Л Т И  и со ­
става  Л О И М , хотя это в известной мере увеличивает 
себестоимость отделки. Б иблиограф ий 2 
У Д К  634.0.361.7.004

О производительности окорочных станков. В л а ­
сов Г. Д ., Покры ш кин О. В « Д еревооб раб аты ваю щ ая 
промышленное гь», 1968, 17, №  10, с. 9— 10.

С татья  посвящ ена повышению  производительности 
роторных окорочных станков типа О К-66 (О К -ббм ), 
ОК-35, ОК-63, «К амбио», ВК путем подбора оп ти м аль­
ных величин подачи на резец  (коросним атель) д л я  р а з ­
личных состояний древесины  (м ерзлая , в л аж н ая , 
оттаявш ая , не полностью  покры тая корой). Р еком ен дуе­
мые автором величины подач получены опытным путем, 
и поэтому реком ендации имею т практическую  ценность. 
П ри водятся  так ж е  результаты  опытов с уменьш енным 
коэффициентом кра-тности обработку. И ллю страций 2.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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У нас нет станков, 
построенных «на глазок», 
мы поставляем продукцию 
высокой точности

Наши специализированные станки для обработки различ­
ных материалов помогут решить любую  проблему. Концентри­
рованная программа нашего производства включает машины 
для облагораживания поверхности древесины, прессы для 
деревообрабатывающей промышленности.

Данные всесторонних предварительных испытаний различ­
ных материалов в нашей лаборатории используются при соз­
дании конструкций специальных станков высокой точности. 
Традиции и прогресс, исследование и развитие, качество и 
надежность —  вот решающие факторы и отличительная черта 
нашей работы.

Положитесь на опыт ведущего в Европе завода специали­
зированных станков. Мы с удовольствием проконсультируем 
вас. Мы показываем наши специализированные станки на 
международных ярмарках в Ганновере, Дюссельдорфе, 
Кёльне, Мюнхене.

РОБЕРТ БЮРКЛЕ & КО. 7290, ФРОЙДЕНШТАДТ, ФРГ 
Адрес для телеграмм: Бюркле, Фройденштадт. Телефоны 07441/2246, абон. ящик 160, Телекс 0764227.

За справками обращаться во В/О «Внешторгреклама» по адресу: Москва, М-461, ул. Каховка, 31.
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