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НАБОРЫ МЕБЕЛИ 
БН-049м-00 и БН-032-00

Н абор корпусной мебели БН-049м-00 рассчитан на типо­
вые планировки различных ж илы х площадей. В него входят 
шкафы (для платья, посуды, книг, ком бинированный), комод, 
секретер, секции для телевизора, антресольные секции.

Разнообразная номенклатура изделий и небольшая ши­
рина ш кафов даю т возм ож ность ф орм ировать группы  при­
стенной м ебели с максимальным заполнением простенков.

П роектом  предусматривается несколько вариантов обли­
цовки и отделки изделий.

На рис. 1 и 2 показаны варианты ком поновки шкафов 
набора БН-049м-00.

Н абор мебели для двух- и трехком натны х квартир 
БН-032-00 предназначен для оборудования типовых квартир 
массового ж илищ ного  строительства (рис. 3 и 4).

Рис. 1

А рхитектурной особенностью  изделий набора является 
наличие вертикальных проходны х щитов, рамочных дверок 
и антресольных секций. Все изделия набора имеют разбор­
ную  конструкцию , собираю тся на стяжах.

О порам и ш кафов служат цокольны е коробки.
Конструктивное реш ение шкафов позволяет варьировать 

ф ункциональное назначение емкостей, а также внешний вид 
изделий путем установки д верок и ящ иков разных размеров.

Рис. 3

В состав набора входят шкафы (для платья и белья, 
платья, книг), буфет, трю м о, тумбы (для телевизора, навес­
ная), кровать, столы (обеденный, письменный, журнальный), 
стулья, кресло, антресольные секции.

Корпусные изделия —  щ итовой разборной конструкции, 
из униф ицированных элементов, с накладными дверками, 
на цокольной коробке  или скамейке.

Номенклатура изделий позволяет собирать различные 
комплекты мебели для столовой, спальни и гостиной.

Изделия корпусной мебели спроектированы с учетом  
их установки отдельно или группами в зависимости от раз­
м еров простенков.

Рис. 2

Рис. 4

П роектом  предусматриваю тся различные варианты обли­
цовки и отделки изделий.

Н абор экспонировался на ВДНХ СССР в 1967 г. и отмечен 
бронзовой медалью.

Заказы на техническую  докум ентацию  направлять по ад­
ресу: М осква, И-75, Ш ерем етьевская, 85, ВПКТИМ.
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«Лесная промыш ленность»

Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

Ш Л Ю Щ А Я
ЛЕННОСТЬ

ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

[АБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
I И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

N2 12  Д Е К А Б Р Ь  1968

Лесного Комитета

>  1932/33 гг. Этим постановлением были определены основ-
11 ные направления технической политики развития лесопильной
№ и деревообрабатывающей промышленности и даны рекомен-
| -  дации по вопросу рационального использования древесных
Я отходов путем комбинирования лесопильного и целлюлозно-
| -  бумажного производств. Примером такого комбинирования
Я может служить один из крупнейших в мире Соломбальский
Я целлюлозно-бумажный и деревообрабатывающ ий комбинат,
., включающий два лесопильных завода, по 12 рам каждый.
Я На конференции по реконструкции лесной промышлен-
| )  ности, организованной в 1932 г. Госпланом СССР и Нарком-
11 лесом СССР при подготовке второго пятилетнего плана, было
I-  признано, что основным типом вновь сооруж аемы х предприя-
Я тий долж ен быть комбинат, состоящий из отдельных пред-
I .  приятий, объединенных единой лесосырьевой базой, единым
Я энергетическим хозяйством и комплексным использованием
Я древесины, в том числе отходов производства. Сейчас эта
Я идея в грандиозных масштабах осуществляется на Братском
I .  лесопромышленном комплексе. Эта ж е конференция выдви-
Я нула предложение о широкой специализации предприятий
Я лесопильной и деревообрабатывающ ей промышленности.
Я Рассматривая организационные этапы развития лесопиль-
1> ной и деревообрабатывающей промышленности, нельзя не от­

метить большой вклад в это дело наших советских ученых, 
Я институтов «Ц Н И И М О Д», «Гипродрев» и других. Неоценима
I,, роль главной движущ ей силы нашего общ ества — социалисти-
Я ческого соревнования широких масс трудящ ихся за  новые
Я успехи в труде за  высокую производительность труда.
Я ***
Я  Пятьдесят лет отделяют нас от дня организации Главлес-
I -  кома. З а  это время работники лесопильной и деревообрабаты-

вающей промышленности добились огромных успехов в осна- 
Р  щении предприятий современной техникой и увеличении
■  объемов производства. По выпуску пиломатериалов СССР

занимает первое место в мире (более 100 млн. м3 в го д ), ме-
Я бели выпускается на сумму более 2 млрд. рублей в год,
Я полностью обеспечивается изделиями деревообработки огром-
■  ное жилищное строительство, развернувшееся в стране. Соз-
Я даны две новые отрасли деревообработки — производство
Я древесностружечных и древесноволокнистых плит, которые

1 в последний год текущей пятилетки дадут  стране около
Я 2 млн. м3 древесностружечных и более 250 млн. м2 древесно-
Я волокнистых плит.

С огромным политическим и трудовым подъемом труж е- 
Р  ники всех деревообрабатывающ их производств готовятся
Я встретить великую дату •— столетие со дня рождения
Р  В. И. Ленина. Они настойчиво борются за  осуществление раз-
I" работанных XXIII съездом  КПСС и Пленумами ЦК КПСС
Р  мер, направленных на дальнейшее повышение эффективности
Я общественного производства, подъем материального и куль-
Г  турного уровня жизни н дроддьдо- всемерное: укреплен не наше-
Р  го могучего социалистич*скогО}груударства.гз/Д Я

? „ _ _ ^  !(
\ 1 • С-.' У С1 ЙЙ Я О Г О  Л I’ О I Г X & *
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По страницам технических журналов
Схемы раскроя крупномерного пиловочного сырья.

Л. Н. Малыгин и А. П. П олеж аева излагают результа­
ты опытных распиловок, которые провел СибНИ И ЛП  
«а Маклаковском Л К  объединения «Красноярсклесоэкс- 
порт». Н а лесопильных предприятиях ‘Восточной Сибири 
крупномерное сырье (бревна диаметром 38 см  и более) 
составляет около одной трети общ его объема.

Авторы приходят к следующим выводам. При пере­
работке крупномерного соснового сырья схема раскроя 
с выпиловкой одного «глубокого» бруса ( 6  =  0,4 с!др) в 
диапазоне диаметров бревен 38— 50 см  дает лучшие по­
казатели по объемному и качественному выходу пило- 
продукции, чем схемы раскроя с выпиловкой двух  
брусьев ( 6 2 = 0 ,7  йбр)- Увеличение объемного выхода 
пиломатериалов при схеме раскроя «глубоким» брусом  
в диапазоне диаметров 38— 50 см  достигает 2,3— 1,13%. 
Повышение ценностного выхода составляет 1 р. 53 к. 
на 1 м3 распиленного сырья III сорта по ГОСТ 
9463—60.

При существующих технологических процессах и 
оборудовании на лесопильных предприятиях Восточной 
Сибири для переработки крупномерного соснового сырья 
в диапазоне диаметров 38—50 см  наиболее рационально 
применять схему раскроя «глубоким» брусом ( 6 =
-0,4'4*р).

Результаты опытных распиловок показали, что с 
ростом диаметра бревна объемные и качественные по­
казатели выхода пиломатериалов по схеме раскроя 
«глубоким» брусом имеют тенденцию к снижению. Если 
диаметр бревен 50 см, результаты близки к данным, по- 

- лученным при раскрое по схеме с выпиловкой двух  
брусьев ( 5 2 = 0 ,7  <1вр) .  Таким образом, следует ож и­
дать, что при раскрое пиловочника диаметром 50 см  и 
более, объемная доля которого незначительна, схема с 
выпиловкой двух брусьев ( 6 2 = 0 ,7  Абр) мож ет оказать­
ся более рациональной.

«Л есная  пром ы ш ленность», 1968, № 9.

Встроенная мебель в школьных зданиях. Практика 
показывает, —  пишет архитектор Т. Наливина 
(Ц Н И И ЭП  учебных здан ий), —  что основные помеще­
ния школ нуждаю тся в широком применении встроен­
ного шкафного оборудования, поскольку оно обеспечи­
вает эффективное использование площади, облегчает 
проведение учебного процесса, позволяет трансформиро­
вать школьные помещения, создавая таким образом  ряд 
планировочных, экономических и эстетических преиму­
ществ.

В Ц Н И И ЭП  учебных зданий разработана серия 
унифицированных шкафных перегородок и пристенных 
шкафов для школьных лабораторий и лаборантских хи­
мии, физики и биологии. Состав отделений шкафов 
определен .на основании анализа предметов учебного 
оборудования, работы учителя и лаборанта. Объем 
шкафных отделений определен, исходя из размеров  
хранимых пособий.

Встроенные шкафы предусмотрены и в таких поме­
щениях школы, как учительские, методические кабине­
ты. Эти помещения не связаны с проведением урока, и 
шкафы одинаково удобно размещать как в продольных, 
так и в поперечных стенах.

Общая компоновка отделений шкафного оборудова­
ния долж на соответствовать графику движения в поме­
щении учительской. В непосредственной близости от 
выхода размещ ается встроенный умывальник, далее —  
отделение для журналов, корреспонденции, личных ве­
щей. Книжные полки, архив устанавливаются в рабочей 
зоне —  в удаленном от входа месте. М ногообразное на­
значение помещений требует включения трансформиру­
ющихся элементов —  откидных столов, скамей, позво­
ляющих использовать' учительские как для индивиду­
альных занятий, так и для проведения общ их собраний.

Встроенными шкафами должны быть оборудованы  
классы, лаборатории, лаборантские, учительские, комна­
ты учебных пособий, библиотеки, рекреации, комнаты 
общественных организаций и технического персонала, 
административные помещения, хозяйственные кладовые.

«Техническая эстети к а» , 1968, № 6.
Пластики без добавления связую щ их из осиновых 

опилок. В. В. Данилов и В. Н. Петри (Уральский лесо­
технический институт) провели исследование с целью
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ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

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

X V II Г О Д  И З Д А Н И Я  №  12 Д Е К А Б Р Ь  1968

К 50-летию учреждения Главного Лесного Комитета
27 декабря 1918 г. В. И. Лениным было подписано Поста­

новление Совета Народных Комиссаров, согласно которому 
при ВСНХ был создан Главный Лесной Комитет (Главлес- 
ком ). В состав Главлескома вошли лесозаготовительные пред­
приятия и деревообрабатывающ ая промышленность. На это 
время валовая продукция фабрично-заводской деревообраба­
тывающей промышленности (включая мебель) составляла 
только 25 процентов от ее выпуска в 1912 г. В 1921 г. в Глав- 
леском входило 905 лесозаводов с 1445 лесопильными рамами, 
вырабатывавших 1,5 млн. м3 пиломатериалов, что составляло 
лишь 11 — 12% от их производства в 1913 г. Планом ГОЭЛРО  
(1920 г.), разработанным при непосредственном участии
В. И. Ленина, были намечены перспективы развития лесопиле­
ния. По этому плану предусматривалось увеличить выработку 
пиломатериалов более чем в 2,5 раза по сравнению с 1913 г.

Организационно лесопильная и деревообрабатывающая 
промышленность оформилась в 1921 — 1922 гг., когда были 
созданы территориальные лесопильные тресты центрального 
и местного подчинения, а также губернские объединения. 
По постановлению Совета Труда и Обороны, подписанному 
В. И. Лениным 17 августа 1921 г., был создан трест «Северо- 
лес», занявший ведущ ее место среди трестов центрального 
подчинения. Ему ставилась задача восстановления лесного 
экспорта из северных районов страны.

В 1923 г. государственная лесообрабатывающ ая промыш­
ленность была разделена на союзную, республиканскую и 
местную. В ведении ВСНХ СССР остались самые крупные и 
наиболее важные предприятия и тресты. С этого времени 
началась реконструкция действующих предприятий и в некото­
рых случаях — строительство новых (к 1927 г. было построено 
9 новых лесопильных заводов с 42 мощными лесорамами). 
Предприятиями, входящими в тресты союзного подчинения, 
в 1927 г. выпускалось 30% продукции лесообрабатывающей 
промышленности, республиканского подчинения — 36% и мест­
ного — 34%.

В 1929 г., т. е. к началу выполнения первого пятилетнего 
плана, производство пиломатериалов в СССР почти достигло 
уровня 1913 г. (13 600 тыс. м3). Однако потребность в древе­
сине и пиломатериалах в связи со строительством и разви­
тием всех отраслей народного хозяйства резко возросла и 
полностью не удовлетворялась. Одновременно на базе роста 
лесопиления происходил процесс восстановления и развития 
производства мебели, строительных деталей, тары и другой 
продукции.

В связи с повышением спроса на продукцию лесопиления 
и деревообработки в течение всего периода предвоенных пяти­
леток стояла задача непрерывного наращивания мощностей 
существующих производств, а также создания новых мощ­
ностей по выпуску изделий деревообработки. Большую роль 
в решении этой задачи сыграло постановление Совета Труда 
и Обороны (август 1929 г.). о плане развития лесного хо ­
зяйства и лесной промышленности на пятилетие 1928/29 и

1932/33 гг. Этим постановлением были определены основ­
ные направления технической политики развития лесопильной 
и деревообрабатывающей промышленности и даны рекомен­
дации по вопросу рационального использования древесных 
отходов путем комбинирования лесопильного и целлюлозно- 
бумажного производств. Примером такого комбинирования 
может служить один из крупнейших в мире Соломбальский 
целлюлозно-бумажный и деревообрабатывающий комбинат, 
включающий два лесопильных завода, по 12 рам каждый.

На конференции по реконструкции лесной промышлен­
ности, организованной в 1932 г. Госпланом СССР и Нарком- 
лесом СССР при подготовке второго пятилетнего плана, было 
признано, что основным типом вновь сооружаемы х предприя­
тий долж ен быть комбинат, состоящий из отдельных пред­
приятий, объединенных единой лесосырьевой базой, единым 
энергетическим хозяйством и комплексным использованием  
древесины, в том числе отходов производства. Сейчас эта 
идея в грандиозных масштабах осуществляется на Братском 
лесопромышленном комплексе. Эта ж е конференция выдви­
нула предложение о широкой специализации предприятий 
лесопильной и деревообрабатывающ ей промышленности.

Рассматривая организационные этапы развития лесопиль­
ной и деревообрабатывающей промышленности, нельзя не от­
метить большой вклад в это дело наших советских ученых, 
институтов «Ц НИ И М О Д», «Гипродрев» и других. Неоценима 
роль главной движущ ей силы нашего общ ества — социалисти­
ческого соревнования широких масс трудящ ихся за  новые 
успехи в труде за высокую производительность труда.

***
Пятьдесят лет отделяют нас от дня организации Главлес­

кома. За  это время работники лесопильной и деревообрабаты ­
вающей промышленности добились огромных успехов в осна­
щении предприятий современной техникой и увеличении 
объемов производства. По выпуску пиломатериалов СССР 
занимает первое место в мире (более 100 млн. м3 в год), ме­
бели выпускается на сумму более 2 млрд. рублей в год, 
полностью обеспечивается изделиями деревообработки огром­
ное жилищное строительство, развернувшееся в стране. Соз­
даны две новые отрасли деревообработки — производство 
древесностружечных и древесноволокнистых плит, которые 
в последний год текущей пятилетки дадут  стране около 
2 млн. м3 древесностружечных и более 250 млн. м2 древесно­
волокнистых плит.

С огромным политическим и трудовым подъемом труж е­
ники всех деревообрабатывающ их производств готовятся 
встретить великую дату — столетие со дня рождения  
В. И. Ленина. Они настойчиво борются за осуществление раз­
работанных XXIII съездом  КПСС и Пленумами ЦК КПСС  
мер, направленных на дальнейшее повышение эффективности 
общественного производства, подъем материального и куль­
турного уровня жизни надаодамШ -всемерное-укрепление наше­
го могучего социалистич|скогО}<рууч;арства.г;]<( л. Я
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Новые нитроцеллюлозные лаки и эмали для отделки мебели

В. Ю . Э РМ А Н , г и п и  л к п
УДК 684.59:667.633.266

Нитроцеллюлоза занимает среди материалов, 
применяемых для производства покрытий, 
особое место, так как лаки на ее основе сох­

нут на в оздухе быстрее лаков на основе лю бого д р у­
гого пленкообразую щ его. Нитроцеллюлозны е по­
крытия высыхают от пыли за несколько минут. О д­
нако для того, чтобы они стали твердыми и их м ож ­
но было шлифовать и полировать, нужно несколько 
часов. П рименение ж е  горячей сушки (65— 85°С) 
позволяет полировать нитроцеллюлозные покры­
тия через 1 ч после их нанесения.

Д ол я  нитроцеллюлозных материалов в общем  
объем е производства лакокрасочной продукции ве­
дущ их капиталистических стран составляет в по­
следние годы 7— 15%'. В СССР выпускается 14% 
этих материалов. Такое ж е  количество их будет и з­
готовляться у нас и в ближайш ие годы. В дальней­
шем, к 1975 г., производство нитроцеллюлозных л а ­
ков несколько снизится (примерно до  12%) вслед­
ствие того, что увеличится доля лакокрасочных м а­
териалов на основе новых видов связующ их.

В нашей стране мебель в основном отделывают 
нитроцеллюлозными лаками. Выпуск их из года в 
год увеличивается. Н апример, с 1960 по 1968 гг. о б ­
щ ее производство нитроцеллюлозных материалов  
возросло на 75% ; причем производство нитроцеллю­
лозных лаков для отделки мебели за тот ж е  период  
увеличилось в 2,7 раза.

В се нитроцеллюлозны е лакокрасочные материа­
лы м ожно разделить на три группы:

—  собственно нитроцеллюлозны е материалы, 
или цапоновые лаки, в которые, кроме нитроцеллю­
лозы, входят небольш ие добавки пластификаторов; 
такие материалы содерж ат мало пленкообразую ­
щего и имеют ограниченное применение;

—  модифицированные нитроцеллюлозные м ате­
риалы, содер ж ащ и е добавки различных мягких и 
твердых смол для улучшения свойств этих м ате­
риалов (повышения сухого остатка, улучшения спо­
собности шлифоваться и полироваться и д р .);

—  комбинированные нитроцеллюлозные м ате­
риалы, состоящ ие из различных пленкообразую щ их  
(или их сочетаний) и нитроцеллюлозы, добавляе­
мой п реж де всего для ускорения их высыхания и 
придания им способности к облагораживанию; в 
этих материалах нитроцеллюлоза у ж е  не является 
основным пленкообразую щ им.

Д л я отделки мебели у нас применяются нитро­
целлюлозны е лаки второй группы. Н аиболее рас­
пространенным из них является лак Н Ц -218. П о­
следний при вязкости 60— 95 сек  по вискозиметру 
В З-4  содерж ит 30%' пленкообразую щ его и исполь­
зуется для отделки мебели I I — Ш -го классов мето­
дом  налива без подогрева.

П роизводство лака Н Ц -218 непрерывно возра­
стает: например, в 1967 г. было выпущено 25 тыс. т 
его, а в 1969 г. предусматривается изготовить 
34 тыс. т этого материала. Повысить качество 
лака Н Ц -218 и других мебельных нитролаков не­

возможно без коренного улучшения технологии по­
лучения целлюлозы, поставляемой для производст­
ва лаковых коллоксилинов.

Н аиболее распространенными материалами тре­
тьей группы являются лаки и эмали кислотного от­
верждения. Появление их было связано с необходи­
мостью улучшить некоторые свойства нитроцеллю­
лозных покрытий, и преж де всего их прочностные 
свойства.

Нитроцеллюлозные материалы кислотного от­
верждения за последние годы получили довольно  
широкое распространение за рубеж ом . Р азр аботан ­
ные в ГИ П И  Л К П  лак Н Ц -241 (ВТУ 2170— 67) и 
эмали Н Ц -258 (ВТУ 2169—67) относятся к этой  
группе материалов и состоят из трех пленкообра­
зующих: алкидной и мочевино-формальдегидной
смол и нитроцеллюлозы. П од действием катализа­
тора (ортофосфорной кислоты) в пленке происхо­
дит конденсация алкидной и мочевино-формальде­
гидной смол с образованием прочной трехмерной  
структуры. Н итроцеллюлоза придает алкидно-моче- 
винной композиции такие ценные свойства, как бы­
строта высыхания и способность к облагораж ива­
нию.

Н иж е приводятся свойства лаков НЦ-241 и 
Н Ц -218 и покрытий этими лаками.

В язк о сть  по В З-4 , сек  . . . .  
С у х о й  остаток , »/г, не  м ен ее  . 
Т вердость  по  М -3, не м ен ее  . 
Э ластичность по Ш Г-1, м м ,

не более  ......................................
С то й к о сть  к п е р еп ад у  тем ­

п е р а т у р  (— 12° +  60° С),
ц и клы , не м е н е е ...................

М о р о зо у ст о й ч и в о ст ь  при  
— 20°, ч ..........................................

В рем я п р ак ти ч еск о го  в ы сы ­
хания, ч, не б о л е е ...................

Т еп л о сто й к о сть , °С , не н и ж е  
С то й к о сть  к действию  3 % -н о- 

го раство р а  м ы льной  воды  
п р и  35— 40° С ............................

У довлетворительная  сп о со б ­
ность ш лиф оваться  и поли­
р о ваться  .....................................

П рочность при  у дар е  по У-1, 
кгс. с м ..........................................

НЦ-241 НЦ-218

60— 100 60—90
30 30

0 , 6 0 ,4

10 20

10 5

Н е  м ен ее Н е  более
10 2— 3

1 ,5 1
70 70

П осле  3— 5 Н е  в ы д ер ­
пром ы вок ж ивает
п о к р ы ти е
не  м ен яет
п е р в о н а ­
чального

вида

Ч е р е з  24 ч Ч е р е з  36 ч
после  на­ после  на­
несени я несени я

Н е  м ен ее Н е в ы д ер ­
2 0 ж и вает

И з приведенных данных следует, что покрытие 
лаком НЦ-241 значительно превосходит покрытие 
лаком Н Ц -218 по прочностным свойствам и стойко­
сти к воздействию различных реагентов.

При конденсации в покрытии алкидной и моче­
вино-формальдегидной смол выделяется ф ормаль­

2 Д еревообрабат ы ваю щ ая промышленность.
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



дегид, поэтому применение лака НЦ-241 требует со ­
ответствующей приточно-вытяжной вентиляции. В 
настоящ ее время ведется работа по уменьшению ко­
личества вы деляющ егося ф ормальдегида путем  
предварительной частичной конденсации алкидной 
и мочевино-формальдегидной смол. Полностью  
устранить выделение ф ормальдегида при отверж де­
нии лака НЦ -241 невозм ож но.

Л ак НЦ -241 широко испытан на ряде мебельных 
предприятий и рекомендован для отделки мебели II 
и Ш -го классов наливом и распылением. Есть все 
основания считать, что он станет одним из основ­
ных мебельных нитроцеллюлозных лаков. В 1969 г. 
намечено выпустить 1000 т такого лака.

Н итроцеллю лозны е эмали кислотного отверж де­
ния Н Ц -258 различных цветов (белого, салатного, 
розового) по составу пленкообразую щ их близки к 
лаку Н Ц -241. В сущ ности это тот ж е  лак, но пигмен­
тированный. Эмали Н Ц -258 такж е отличаются от 
обычных нитроцеллюлозных эмалей повышенными 
прочностными свойствами и стойкостью к слабым
р е а г е н т а м ,  к а к  в и д н о  и з  п р и в е д е н н ы х ниж е данных.

НЦ-258 НЦ-25
В язкость по В З-4, сек . . . . 60— 100 45’—60
С у х о й  остаток, о/с, не м енее  
Твердость по М -3, не м енее .

35 25
0 ,5 0 ,2 8

Эластичность по Ш Г-1, мм, 
не более ...................................... 3 - 5 3—5

П рочность при ударе по У-2, 
кгс. см, не б о л е е ................... 20 20

Блеск по блеск ом ер у , о/о, не 
м ен ее  ............................................... 60 40

Время практического высы­
хания, ч, не бол ее  . . . . 1 1

С пособность шлифоваться и 
полироваться ч ер ез 24  ч 
после нанесения ................... Удовлетво­ Н еудовле­

рительная творитель­

С ветостойкость под лампой 
ПРК-2. ч, не м ен ее  . . . .

С тойкость к действию  3%>-но- 
го раствора мыльной воды  
при 35— 40° С, столового  
у к су са , 15°/с-ного раствора 
хл ор ной  и з в е с т и ...................

6

ная

3

После Н е выдер­
3 циклов живает

Т еплостойкость, °С, не ниж е

промывок  
покры тие  
не меняет  
первона­
чального 

вида 
80 40

М орозоустойчивость при 
— 20° С, ч, не м енее . . . .  

В одостойкость, ч, не м ен ее  .
50 50
6 6

Н еобходим о отметить, что в процессе старения 
разница в прочностных свойствах нитроцеллюлоз­
ных покрытий кислотного отверждения и обычных 
нитроцеллюлозных покрытий становится особенно  
заметной: у первых значительно более медленное 
падение прочности, чем у вторых.

Эмали Н Ц -258 испытаны в производственных у с ­
ловиях и рекомендованы для отделки кухонной, ме­
дицинской, лабораторной и другой мебели. М ожно

полагать, что эмали Н Ц -258 заменят устаревш ие 
нитроэмали, применяющиеся сейчас для отделки 
мебели.

В последние годы за рубеж ом  широко выпус­
кается мебель с матовой отделкой. Такая мебель  
отвечает современным эстетическим требованиям и 
не утомляет зрения. В ГИ П И  Л К П  были проведены  
специальные работы по созданию  матовых нитро­
целлюлозных материалов. П розрачная матовая от­
делка требует покрытия без блеска и не вуалирую ­
щего текстуру древесины. Д ля получения таких м а­
тирующих лаков за рубеж ом  наиболее широко при­
меняются аэросилы (двуокись кремния), о бр або­
танные различными органическими вещ ествами. Т а­
кие органофильные аэросилы вводятся в лак путем 
простого перемешивания, так как благодаря сп е­
циальной обработке легко распределяю тся в орга­
нической среде. Применение этих матирующ их 
средств значительно упрощ ает технологию приго­
товления лаков и обеспечивает получение высоко­
качественных покрытий. И спользую тся и другие д о ­
бавки, например стеараты различных металлов (ча­
ще всего стеарат цинка), однако применение мати­
рующих средств такого типа иногда связано с  опре­
деленными технологическими трудностями.

В ГИ П И  Л К П  разработаны  два матирующ их 
лака: Н Ц -241М  (ВТУ НЧ 2170— 67) и Н Ц -243  
(ВТУ НЧ 2158— 6 7 ). Первый из них по составу  
пленкообразую щ их идентичен лаку НЦ-241 и, как и 
всякий лак кислотного отверждения, образует по­
крытие с повышенными прочностными свойствами, 
обладаю щ ее стойкостью к слабым реагентам. М ати­
рующий лак Н Ц -243 представляет собой обычный 
нитроцеллюлозный лак второй группы с добавкой  
специального матирующ его средства. П роизводст­
венные испытания лаков Н Ц -241М  и Н Ц -243 при 
отделке мебели II— П1-го классов показали поло­
жительные результаты: эти лаки образую т краси­
вые шелковистые покрытия без блеска, не вуали­
рующ ие текстуру древесины. Способы нанесения  
лаков —  налив и распыление. В процессе испытаний 
выяснилось, что при достаточно длительном хран е­
нии, особенно в условиях повышенной тем перату­
ры, лак Н Ц -243 загустевает. О днако это легко 
устранить его разбавлением и размеш иванием.

Д л я  матовой непрозрачной отделки в ГИ П И  
Л К П  создана матовая нитроцеллюлозная эмаль  
Н Ц -257 (ВТУ НЧ 2163—6 7 ). Матовый эфф ект д о ­
стигается введением в состав пигментной части 
эмали микроизмельченного талька. Эмаль такж е  
успешно прошла производственные испытания и р е­
комендована для матовой отделки мебели.

В се рассмотренные выше новые нитроцеллю лоз­
ные лаки и эмали отвечают современным тр ебова­
ниям, расширяют ассортимент мебельных лакокра- 
сочцых материалов и позволяют повысить качество 
отделки мебели. В текущем году намечено зав ер ­
шить широкие производственные испытания всех  
новых материалов, что позволит окончательно уста­
новить области их применения и особенности техно­
логии отделки.
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Унифицированная карбамидная смола УКС
Канд. хим. наук Р. 3. ТЕМКИНА, Ц Н И И Ф

З а последние годы в деревообрабаты ваю щ ей промы ш лен­
ности расш ирилось применение карбам идны х смол с м а ­
лым содерж анием  свободного ф орм альдегида. Это 

объясн яется  возросш ими требованиям и к санитарно-гигиени­
ческим условиям  труда  и к санитарны м характеристикам  
склеиваем ы х из древесины  изделий.

Н аибольш ее распространение получили карбам идны е смо­
лы м арок  М Ф С М  и М 19—62, изготавливаем ы е ж идкоф азны м  
методом на оборудовании периодического действия. О днако 
часть деревообрабаты ваю щ и х предприятий, не имею щих в сво­
ем составе специализированны х цехов карбам идны х смол, при­
м еняет поставляем ы е рядом  химических заводов  карбам идны е 
смолы  м арок  М Ф  и М Ф -17, имею щие повыш енное содерж ание 
свободного ф орм альдеги да  (до 3% )- С ерьезным недостатком 
этих смол явл яется  т ак ж е  длительное врем я их отверж дения.

О дним  из возм ож ны х путей увеличения вы пуска к а р б ­
амидны х см ол  с улучш енны ми санитарны ми и техническими 
свойствам и, а так ж е  удовлетворения возросш его на них спроса 
я в л яется  органи зац ия крупнотоннаж ного их производства 
на базе  применения агрегатов непрерывного действия.

П р и д ав ая  важ н ое значение решению этой проблемы, 
Ц ентральны й научно-исследовательский институт ф анеры  и 
Н аучно-исследовательский институт пластических масс провели 
совм естно ком плекс исследовательских и экспериментальны х 
работ с целью  создания карбам идной  смолы требуемы х 
свойств и непреры вного способа ее конденсации. В р езу л ь ­
тате  бы ла р азр аб о тан а  униф ицированная карбам и дная смола 
м арки  УКС и технология ее получения непрерывным ж и д к о ­
фазны м  м етодом.

П рои зводство  смолы УКС освоено предприятиям и хим и­
ческой промы ш ленности, <и в  настоящ ее врем я эта  смола 
поставляется  деревообрабаты ваю щ им  предприятиям  в зн ачи­
тельны х количествах.

В статье  рассм отрены  некоторы е результаты  исследований 
свойств смолы  У К С  и условий ее применения д л я  склеивания 
древесины .

П о внеш нему виду см ола У К С  м ало отличается от других 
м ар о к  карбам и дны х смол. О на представляет  собой однород­
ную сиропообразную  ж идкость от белого до  светло-ж елтого 
цвета с величиной рН  от 7,5 до  9. И сследованиям и установ­
лена целесообразность применения для  производства древесно­
струж ечны х плит смолы  УКС концентрацией не менее 60% , 
а  д л я  ф анеры  и мебели —  не менее 65% . С одерж ание сухих 
вещ еств в смоле равно 60—70% .

П ом имо общ епринятого м етода определения содерж ания 
в смоле сухих вещ еств, используется и рефрактометрический 
способ. Зависи м ость показател я  прелом ления смолы УКС при 
20°С от ее концентрации, определяем ой аналитическим м ето­
дом , п о казан а  на рис. 1.

О тличительной осо­
бенностью смолы  УКС 
по сравнению  с карб- 
амидны ми см олам и МФ 
и М Ф -17 является  пони­
ж енное содерж ание
в ней свободного ф о р м ­
альдегида, которое не 
превы ш ает 1 2 %.

Рис. 1. Зависим ость ко­
эф фициента рефракции 
смолы  УКС от со д ер ж а ­

ния сухих вещ еств: 
(кривы е на рисунке пере- 

44 Ш 0 5 2 Я  505Я 7072 74 числены в порядке слева
Содержание сухого вещества, %  ___________ направо)___________

С м ола У К С  м ож ет быть получена разной вязкости. В соот­
ветствии со спецификой деревообрабаты ваю щ их производств 
установлена целесообразность вы пуска смолы УКС с в язк о ­
стью по вискозим етру ВЗ-1 при тем пературе 20°С в пределах 
20— 50 сек  для  производства древесноструж ечны х плит и 
40— 80 сек  — д л я  клеящ их составов, применяемы х в фанерном 
и мебельном производствах. У казанны е пределы  вязкости смо­

1478 
14 74

3 0
?  1,466 
§  1,462

& 1,4 30
М&26
^ 1422

лы УКС по вискозиметру В З-4 имеют соответственно следую­
щ ие значения: 60— 140 и 120—220 сек.

Больш ое влияние на относительную  вязкость смолы УКС, 
так  ж е как  и на другие виды карбам и дны х смол, оказывает 
продолж ительность хранения. Н а рис. 2 'представлены  кривые 
изменения вязкости промыш ленных партий смолы УКС с со­
держ анием  сухих вещ еств от 66 до 67,5% в зависимости 
от времени хранения при нормальной тем пературе. И з приве­
денных данны х видно, что вязкость смолы вначале, в течение 
первых 30—40 дней, м ало изменяется, затем  возрастает  с не­
которым ускорением, достигая к концу трехмесячного срока 
хранения величины в 1,5— 2 раза  выше исходной.

УДК 674.028.9:634.0.824.83

10 20 30 40 50 60 70 в0 90 100 
Время хранения, сутки

Рис. 2. И зменение вязкости промы ш ленны х партий смолы
УКС в зависимости от продолж ительности хранения:

I, II, III, IV, V, VI, VII, VIII  — вязкость по ВЗ-4; / ’, II' ,  III' ,  IV,  
V,  VI’, VII’, VIII’ — вязкость по ВЗ-1

Полученные результаты  свидетельствую т о возмож ности 
хранения смолы в течение сравнительно длительного времени. 
Гарантийный срок хранения смолы У К С  установлен в течение 
двух  месяцев.

С м ола УКС так  ж е, к ак  и смола М19-62, зам ер зает  при 
■— 16°С, при этом ее клеящ ие свойства полностью  сохраняю тся. 
П осле р азм ораж и ван и я  возм ож ны й срок хранения смолы резко 
сокращ ается. Чтобы  сохранить показатели  смолы в требуемых 
пределах и полноценно их использовать, на предприятиях, 
потребляю щ их смолу УКС, долж ны  быть созданы  необходи­
мые условия ее хранения. Реком ендуется смолу УКС хранить 
в летнее время при тем пературе не выш е 20—22°С, в зимний 
период — при тем пературе не ниж е минус 5— 10°С.

Н ар яд у  с исследованием кинетики повыш ения вязкости 
смолы при хранении проводились опыты по определению  влия­
ния тем пературы  на вязкость смолы УКС.

В табл . 1 приведены полученные результаты . И з них 
видно, к ак  изменяется относительная вязкость смолы УКС 
при разной тем пературе. С повышением тем пературы  вязкость, 
определяем ая при той ж е тем пературе, сниж ается  и тем

Т а б л и ц а  1

Температура,
В язкость, сек  по Т ем пера­

тура, °С

В язкость сек  по

ВЗ-4 ВЗ-1 ВЗ-4 ВЗ-1

0 287 96 0 418 156
10 152 64 10 211 74
20 87 36 20 137 47
30 52 20 30 84 28
40 33 13 40 48 18
50 24 9 50 29 10
60 18 6 60 21 6

в большей степени, чем выше тем пература окруж аю щ ей среды. 
Так, при повышении тем пературы , например с 20 до 30°С, вяз­
кость смолы ум еньш ается в 1,6— 1,8 р аза . С ниж ение темпе­
ратуры , наоборот, приводит к повышению  вязкости  смолы. 
В случае пониж ения тем пературы  с 20 до 10°С вязкость смолы 
повы ш ается примерно во столько ж е  раз.
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В следствие более глубокой степени поликонденсации смо­
ла УКС отвер ж дается  с несравненно больш ей скоростью , чем 
смолы М Ф  и М Ф -17 той ж е  концентрации.

С ледует отметить, что технологическим процессом произ­
водства предусм отрена возм ож ность приготовления смолы 
УКС с разны м  временем  отверж ден ия в соответствии с требо­
ваниями деревообрабаты ваю щ и х производств. Так, для  изго­
товления древесноструж ечны х плит установлены  как  оптим аль­
ные пределы  изменения этого показателя в 50—80 сек, для 
ф анеры  и мебели — от 60 до 100 сек.

И з исследований, проведенны х в Ц Н И И Ф е, известно, что 
процесс отверж дения карбам идны х смол, протекаю щ ий при 
нагревании, м ож ет бы ть зам едлен  или ускорен в зависимости 
от многих ф акторов, в том числе от тем пературы  смолы. 
Х арактер  влияния тем пературы  смолы УКС на врем я ее от­
верж дения при ;100°С п о к азан  « а  рис. 3, « а  котором представ­
лены результаты  опы тов по определению  времени отверж дения 
двух образцов смолы одинаковой концентрации, но с различ-

К ак  видно из рис. 3, 
чем ниже тем пература смо­
лы , тем длительнее время 
ее отверж дения при нагре­
вании. В исследованном 
тем пературном  интервале 
медленнее протекает от­
верж дение смолы с началь­
ной тем пературой  0°С. 
По маре повы ш ения тем ­
пературы  смолы п род олж и ­
тельность перехода ее в не­
обратим ое состояние умень­
ш ается. П ри  этом в наи­
больш ей степени ' зависи­
мость времени отверж дения 
от тем пературы  проявляет­
ся д л я  смолы УКС с мень­
шей величиной рН  (кри­
вая  2).

п р и веден н ы е  в таол . 1 и на рис. 3 эксперим енталь­
ные данны е позволяю т сдел ать  некоторые выводы, имеющие
практическое значение.

И звестно, что хранение ж идких  карбам идны х смол при 
тем пературе ниж е 20°С благоприятно влияет на их свойства. 
С м ола УКС в этом отнош ении не явл яется  исключением. 
О днако  применение охлаж денной, равно как  и нагретой смолы, 
м ож ет бы ть причиной образования ряда  деф ектов при склеи­
вании древесины . Ч резм ерно вы сокая вязкость охлаж денной 
смолы У К С  затр у д н яет  технологию  приготовления из нее 
клеев, а т ак ж е  равном ерное нанесение их на склеиваем ы е по­
верхности в требуем ы х количествах, обусловливает о б р азо ва­
ние толсты х и недостаточно прочных клеевы х ш вов.

И спользование ж е 
нагретых клеев  на ос­
нове УКС низкой в я з­
кости, легко проникаю ­
щ их в  поры  древесины , 
так ж е  приводит к ф ор­
м ированию  слабы х к л ее ­
вы х соединений. Клеи 
на основе УКС, имею ­
щие низкую  тем пера­
туру, требую т более 
длительного иагрева  для  
своего отверж дения по 
сравнению  со временем 
отверж дения клеев с на­
чальной тем пературой 
20°С.

(Выше было п о к а за ­
но, что процесс отверж ­
дения смолы  УКС проте­
кает  интенсивнее по ме­
р е  повы ш ения ее  началь­
ной тем пературы . О д н а­
ко это  не означает, что 

во всех случаях , когда  требуется более бы строе отверж дение, 
м ож но при  сущ ествую щ ей технологии применять клеи на ос­
нове смолы УКС с тем пературой, значительно превыш аю щ ей 
■20°С. С повыш ением тем пературы  происходит более интенсив­
ное нарастание вязкости клеящ их составов во времени я 
сокращ ение их ж изнеспособности. Если при нормальной тем ­

Время, ч

Рис. 4. Зависим ость вязкости 
клея УКС от времени вы дер ж ­
ки при разной тем пературе: 

1 — 30°С; 2 — 20°С

ной величиной рН — 7,5 и 8,5.

Рис. 3. В лияние тем пературы  
смолы  УКС на врем я ее о т ­

верж дения:
/  — см ола с рН 8.5: 2 — смола с 

рН  7,5

пературе ж изнеспособность клеев на основе смолы УКС с ве­
личиной рН  5— 6 (после добавления 1% хлористого аммония) 
достаточно велика и составляет не менее 15—20 ч, то  при тем ­
пературе 30° вязкость клея нарастает до такой степени, что 
возм ож ное врем я его использования сокращ ается более чем 
в три р аза  (рис. 4).

Поэтому, независимо от условий хранения, тем пература 
смолы УКС до н ачал а  приготовления на ее основе клеев и 
связую щ их до л ж н а  быть доведена до норм альной путем экспо­
зиции в помещении при тем пературе 2 0± 2°С .

С м ола УКС о бладает  высокими клеящ им и свойствами. 
В табл. 2 приведены  данны е механических испытаний трех­
слойной березовой фанеры  толщ иной 4 мм, склеенной смолой 
УКС.

Т а б л и ц а  2

С тати сти ­

Предел прочности при скалывании по 
слою , кГ\см :2

клеевом у

ческие по ГОСТ 1143-41 по ГОСТ 9624-61
показа­

тели после вы ма­ после выма­
в сухом чивания в сухом чивания

виде в воде в т е ­ виде в воде в т е ­
чение 24 ч чение 24 ч

М 25 24 25 18
гП 0,26 0,31 0,30 0,17
о 3,38 4,69 4,50 2,66
V 13,60 19,20 17,40 14,80
Р 1,04 1,27 1,16 0,97

М ин . 15 15 12 12
М акс. 34 36 34 25

п 225 229 225 230

И сследованиям и установлено, что стойкость клеевого сое­
динения трехслойной березовой ф анеры  толщ иной 4 мм  на смо­
ле УКС 65- и 70% -ной концентрации к действию  холодной 
воды практически одинакова (табл. 3).

Т а б л и ц а  3

Н сР С тати сти чески е  показатели*

К
он

це
н

ра
ци

я, Вид испытания
М ш а V Р м ин . м акс. п

65 Скалывание по клеевом у 
слою после вымачива­
ния в воде в течен и е  
24 ч .................................... 19 0,46 3,22 17,1 2,4 12 25 48

70 То ж е .................................... 20 0,40 2,74 13,6 2,0 14 25 46

* И спытание по ГОСТ 9624-61.

Н а основании проведенных исследований установлено, что 
склеивание ф анеры  смолой У К С  м ож но производить по при­
нятым в промыш ленности реж им ам  для  ф анеры  м арки  ФК.

Применение смолы УКС в мебельном производстве позво­
ляет сократить продолж ительность ф анерования деталей 
по сравнению  с реж им ам и, приняты ми при работе с карбам ид- 
ными смолами М Ф  и МФ-17.

Опыт работы  Л енинградской мебельной фабрики №  3 по­
казы вает, что при зам ене смолы М Ф  смолой УКС затраты  
времени на ф анерование м огут быть сокращ ены  не менее чем 
на 30% .

Т а б л и ц а  4

П оказатели  рабочего 
раствора смолы УКС

С войства связую щ их

содерж а­
ние сухих

коэф ф и­
циент ре­

содерж а­
ние сухих

*<р
вязкость

врем я
о т в е р ж ­

ж изн есп о­
собность

вещ еств , фракции вещ еств , по ВЗ-4, дения, при 20° С,
%* (Кр) % сек ч

51,2 1,433 46,3 1,431 15 78 20
51,8 1,435 47,0 1,432 16 76 19
52,6 1,437 47,7 1,434 17 75 18
53,7 1,440 49,0 1,437 19 74 18
55,6 1,445 50,1 1,442 21 69 15
57,5 1,450 52,7 1,446 22 66 15

* С одерж ание сухих вещ еств  определено по м етоду сушки навески 
смолы при 120° в теч ен и е  3 ч. О твердитель — 20%-ный раствор хлористого 
ам м он ия. С оотнош ени е смолы и отверди теля  равно 100 :5 .
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П ри разраб отке  оптим ального состава связую щ их для  про­
изводства древесноструж ечны х плит выяснено, что на основе 
смолы  УКС т ак  ж е, к ак  и смолы М 19—62, м огут быть полу­
чены клеевы е растворы  со временем отверж дения, соответ­
ствую щ им требованиям  обычных и более интенсиф ицирован­
ных реж им ов прессования. П ри этом, как  и следовало о ж и­
дать, сущ ественное влияние на показатели  связую щ их оказы ­
ваю т концентрации рабочих растворов смолы и состав отвер- 
ди теля (табл. 4 и 5).

Т а б л и ц а  5

К онцентрация 
рабочего  
раствора 
смолы, %

Время отверж дени я, сек

отверди тели

/ I I

51,2 78 96
51,8 77 94
52,6 75 93
53,7 74 92
55,6 69 90
57,5 66 86

П оказатели  связую щ его

содерж ан ие 
сухих в е ­
щ еств , % *

46.5 
47,3
48.6

К р

М еханические свойства

предел прочности, кГ',см2

при с тати ­
ческом 
изгибе

1,431
1,434
1,437

'236
210
210

при растяж е­
нии п ерп ен ­

дикулярно 
пласти плиты

8,0
9,3
7,6

разбухание 
по толщ и­

не, %

17.1
18.1
20,2

* О твердитель -  20%-ный раствор хлористого аммония.

К ак  видно из табл. 6 , где представлены  результаты  опы ­
тов по определению  влияния концентрации связую щ их на м е­
ханические свойства однослойных древесноструж ечны х плит 
толщ иной 19 мм, объемным весом 0,7 г/см 3, лучш ие показатели 
получены  д л я  связую щ их с содерж анием  сухих вещ еств 46,5— 
47,5%  и коэф ф ициентом  реф ракции 1,431— 1,434.

В результате  проведенны х исследований установлен опти­
м альны й состав связую щ их УКС д л я  производства древесно­
струж ечны х плит:

1. К оэф ф ициент реф ракции рабочего раствора смолы — 
1,434— 1,437,

2. О твердители —  однокомпонентный 20% -ны й раствор 
хлористого амм ония ( /)  и комбинированны й, содерж ащ ий 2 0 % 
хлористого ам м ония, 10% ам м иачной воды  25% -ной концент­
рации и 70%  воды ( I I ) .

3. С вязую щ ие с одинаковы м  временем отверж дения для 
наруж н ы х и внутренних слоев м огут готовиться с примене­
нием отвердителей I  или I I  при соотнош ении: рабочий раствор 
смолы: отвердитель =  100:4— 5.

4. С вязую щ ие с разны м  временем отверж дения для  н а ­
руж ны х и внутренних слоев реком ендуется готовить при сле­
дую щ ем  соотнош ении компонентов:

д л я  н а р у ж н о г о  с л о я

рабочий раствор  с м о л ы ................................  100 вес. частей
о тверди тель  I I ........................................................3 - 5  ,

д л я  в н у т р е н н е г о  сл о я
рабочий раствор  с м о л ы ..................................... 100 вес. частей
отверди тель I ........................................................ 5 - 6  , ,

Т ехнология производства древесноструж ечны х плит с при­
менением связую щ их на основе смолы УКС впервые освоена 
на тю менском деревообрабаты ваю щ ем  ком бинате «Красный 
О ктябрь». П рессование трехслойны х древесноструж ечны х плит 
на ком бинате осущ ествляли в соответствии с требованиям и

действую щ ей технологической инструкции при температуре 
плит пресса 150°С и продолж ительности 0,65 м ин/м м  толщины 
готовой плиты.

Д анны е испытаний древесноструж ечны х плит с объемным 
весом 0,7 г/см 3 промыш ленного изготовления приведены 
в табл. 7.

Т а б л и ц а  7

В табл . 5 приведены 
данные о влиянии со ста­
ва отвердителя « а  время 
отверж дения связую щ их 
УКС разной  концентра­
ции. В качестве отвер­
дителя использованы  
2 0 % -ный раствор хло­
ристого аммония ( /)  и 
комбинированны й отвер­
дитель, содерж ащ ий 2 0 % 
хлористого аммония, 
1 0 % аммиачной воды 
25% -ной концентрации 

и 70%  воды ( I I ) .  К оличество отвердителей составляло  5% 
к весу рабочи х  растворов смолы.

И з данны х табл. 5 следует, что при использовании р або­
чих растворов  смолы одинаковой концентрации и одинаковой 
дозировки отвердителя врем я отверж дения связую щ его на 
смоле УКС определяется  составом  отвердителя.

И спы танны е типы отвердителей м огут применяться для 
приготовления связую щ их на основе смолы УКС как  с о ди на­
ковым, т ак  и разны м  временем отверж ден ия для  наруж ны х и 
внутренних слоев древесноструж ечны х плит.

Т а б л и ц а  6

Ф изико-механические
показатели

С тати сти ческие  п оказатели

М т а V Р м ин. м акс. п

329 7,8 62,7 19,0 2,4 189 460 65

5,4 0,26 1,68 31,0 4,7 • 3,0 10,0 43

12,2 0,33 2,6 21,4 2,7 5,0 17,9 63

Предел прочности при стати ­
ческом изгибе, кГ ;сж 2 . .

Предел прочности при рас­
тяж ен ии  перпендикулярно 
пласти  плиты, кГ /сж 2 . . .

Разбухание по толщ ине 
после 24 ч вы мачивания 
в воде, % ................................

В аж но отметить, что при работе со смолой УКС на тю­
менском Д О К е «Красны й О ктябрь» не было загазованности  
рабочих помещений ф орм альдегидом , что постоянно имело 
место при использовании в тех ж е условиях смолы МФ. 
В настоящ ее врем я смола УКС освоена в производстве дре­
весноструж ечны х плит и на кинеш емском домостроительном 
комбинате «Заветы  И льича».

И сследованиям и установлено, что на основе смолы УКС 
м огут быть так ж е  получены клеи холодного отверж дения. 
Д л я  склеивания древесины  без нагрева лучш ие результаты  
получены при использовании смолы  У К С  с содерж анием 
сухого остатка не менее 65% , вязкостью  по В З-4 в пределах 
180— 240 сек  и временем отверж дения с 1% (по весу) хло­
ристого амм ония в течение 50—70 сек. В качестве отвердителя 
реком ендуется применять 1 0 % -ный раствор  щ авелевой кисло­
ты, добавляем ой  к  смоле при тщ ательном  перемеш ивании в ко­
личестве от 4 до  10%.

Т а б л и ц а  8

Порода
древесины

Продол­
ж и тель­

ность
прессо-

Предел прочности  при скалывании 
по клеевом у  слою , кГ[см 2

стати сти ч еск и е  п оказатели
вания, ч

Л1 т а V Р п м ин. м акс

С о с н а .................... 5 88 3,4 15,2 17,8 3,86 20 65 110
24 102 3,3 14,9 14,6 3,28 20 65 130

Б ереза  .................... 5 112 6,2 26,7 23,9 5,60 19 60 150
24 102 7,0 30,7 30,2 6,95 19 40 150

Д у б ............................ 5 127 5,3 23,2 18,3 4,20 19 80 185

Д озировка  отвердителя уточняется в соответствии с тре­
буемой жизнеспособностью  клеящ его состава. К леи УКС хо­
лодного отверж дения долж ны  отвечать следую щ им требо ва­
ниям: коэфф ициент рефракции — 1,465— 1,475; рН  — от 3,0 
до. 4,0; вязкость по В З-4  — от 100 до 150 сек; врем я о твер ж ­
дения —  от 30 до 40 сек; ж изнеспособность при 20°С — от 50 
до  80 сек.

Т а б л и ц а  9

Порода
древесины

Продол­
ж и тель­

ность
прессо­
вания,

ч

Предел
по

п рочности  при скалывании 
клеевом у  сдою , кГ /сж 2

стати сти ческ и е  п оказатели

Л1 т о Р В |ж ц к . макс.

С о с н а .................... 5 87 9 4 01 17 4 19,8 4,57 19 40 110
Б ереза  .................... 5 105 5,50 24,6 23,3 5,23 20 55 145
Д у б ............................ 5 127 4,30 18,9 14,8 3,42 19 85 165

В табл. 8 представлены  данны е о прочности склеивания 
массивной древесины  разны х пород при тем пературе 20— 
22°С, удельном давлении прессования 3 кГ /см 2, расходе клея 
на основе смолы УКС — 250 г/м 2. И спы тания по ГОСТ 
3056—45 проведены  после вы держ ки склеенных образцов без 
давлени я в течение 24 ч.

Хорош ие результаты  получены и при склеивании массив­
ной древесины  при тех ж е условиях прессования, но способом 
раздельного нанесения смолы УКС и отвердителя с расходом 
смолы 250 г/см 2 на одну из склеиваем ы х поверхностей и 50— 
60 г/см 2 отвердителя — на другую  поверхность (табл. 9 ).

6 Деревообрабат ы ваю щ ая промышленность, 1968/12Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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О применении вакуума при изготовлении опилочных плит
В. С. ЯСИНСКИЙ, Лесотехническая академия им. С. М . Кирова

УДК 674.049.2

В Л есотехнической академ ии им. С. М. К ирова были про­
ведены  эксперименты  по определению  влияния вакуум а 
на некоторы е свойства опилочных плит. Плиты  изготов­

лялись из просеянны х через сито опилок хвойных парод, ко­
торы е после суш ки д о  вл аж н о сти  б —6 % смеш ивались с карб- 
ам-идной см олой М-60. И сследования осущ ествлялись на прессе 
УМ-5А, выпущ енном в 1963 г. А рмавирским заводам  испы та­
тельны х маш ин и оборудованном  специальной преосформой 
для  вакуум ного прессования.

Корпус 1 прессформы 
(рис. 1) имеет электрообо- 
гревательны е спирали 2. 
О пилочная смесь засы ­
пается в стакан  3, имею ­
щий сменное дно 4, в кото­
ром просверлены отверстия 
для  откачивания воздуха. 
Чтобы  поверхность готового 
брикета 5 бы ла достаточно 
ровной, на дно стакана  к л а ­
дется м елкая  м еталлическая 
сетка  6. Д н о  прессформы 7 
с отверстием д л я  откачива­
ния воздуха крепится 
к  корпусу 1 при помощ и 
болтов. П уансон 8, опус­
каясь  в прессформу, сд ав ­
ливает набор колец из в а ­
куум ной резины 9. В этот 
мом ент преосф-орма герм е­
тически закры вается  свер ­
ху, а снизу необходим ая 
герметичность создается  
уплотнениям и из свинца. 
Д альнейш ее движ ение пу­
ансона вниз обеспечивается 
упругими деф орм ациям и 
резиновы х колец. П ресс- 
ф орм а в этот м ом ент ос ­
тается  герметически за к р ы ­
той, и прессование осущ ест­
вляется в вакууме.

В качестве сетчатого поддона, через который всасы вается 
воздух и создается вакуум , применялась бронзовая сетка 
№  65. П одобны е поддоны или транспортны е листы  могут быть 
использованы  при промыш ленном изготовлении древесностру­
жечны х плит вакуум ны м  способом, так  как  во время экспери­
ментов сетка не покры валась смолой и опилки не налипали. 
Ф торопласт надеж н о зареком ендовал  себя как  термостойкий 
м атериал  и хорош ий уплотнитель.

Опытные образцы  опилочных плит (брикеты) подвергались 
физико-механическим испы таниям  по ГОСТ 10634—63. О пре­
делялись их влаж ность, объемный вес, разбухание и водоп-о- 
глощ ение, и зм ерялся предел прочности плит на разры в пер­
пендикулярно их плоскости.

В первой серии опытов изучалось влияние ваку у м а  величи­
ной 700 мм  рт. ст. и тем пературы  преооования на свойства 
опилочных плит.

Т ем пературы  прессф ормы  были приняты из следую щ их со­
ображ ений: при 100ЧС наиболее интенсивно конденсируется 
см ола; при 120— 140°С — преосую тся древесноструж ечны е пли­
ты; при 160°С — изготовляю тся плиты с применением п аро­
вого удара.

В ы держ ка брикетов в прессе — 1 м ин  на 1 мм  их тол­
щины, количество смолы — 6— 1 0 %, влаж ность готовых брике­
тов — 6 —7% , объем ны й вес — 0,75—0,90 г/см 3 в зависимости 
от времени вклю чения вакуум а (через 1, 2, 3 и 5 м ин).

П р и  включении вакуум а величиной 700 мм  рт. ст. наблю ­
дается  некоторая стабилизац ия водопоглощ ения и разбухания, 
при тем пературе 160°С эти  показател и  не превыш аю т 5—8 %. 
В то ж е врем я при данном  вакуум е, но при тем пературе прес­
сования 100°С, некоторые свойства плит изменяю тся более з а ­
метно. В одопоглощ ение и разбухание плит несколько больше, 
чем у плит, полученных без вакуум а. К ром е того, объемный

Рис. 1. Р а зр е з  прессф орм ы  для  
вакуум ного  прессования:

1 — корпуо прессформы ; 2 — элек- 
трообогревательн ая  спираль; 3 — 
стакан ; 4 — сменное дно стак ан а; 
5 — прессованны й брикет; С — м е­
талл и ч еская  сетка; 7 — дно пресс- 
ф орм ы ; 8 — пуансон; 9 — кольца 

из вакуум ной  резины

вес стал немного выше, а прочность плит на разры в измени­
лась -незначительно.

Ц ель следую щ ей серии опытов — изучение влияния вели­
чины вакуум а на основные свойства опилочных плит. При этом 
было установлено, что разбухание и водопоглощ ение опилен­
ных плит (брикет-ав) зам етно сниж ается при включении ваку­
умной установки через 1— 3 м ин  после начала прессования и 
при величине вакуум а 100— 300 мм  рт. ст. Т ак, например, при 
величине вакуум а 700 мм  рт. ст. и включении его через 1 мин 
водопоглощ ение за  24 ч составило 70% , без вакуум а — около 
40% . В то ж е  врем я при величине вакуум а 300 мм  рт. ст. во- 
дюпоглощение будет всего лишь 19—20% . Р азб ухани е по тол­
щине для  выш еприведенных парам етров при величине вакуу­
ма 700 мм  рт. ст. — 32% , без вакуум а — 13% и при вакууме 
300 мм  рт. ст. — 9% .

Рис. 2. Г раф ик зависим ости пре­
д ела  прочности на разры в при 
р астяж ении  перпендикулярно 
плоскости плиты от количества 
связую щ его и  -времени вклю чения 

вакуум а:
1 — вакуум  из ковра; 2 — вакуум  о д ­
новременно с нагрузкой ; 3 — вакуум 
через 1 м ин; 4 — вакуум  через 3 м ин;

5 — вакуум  через 5 м ин

Л

- /

к
7
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Вклю чать ж е вакуум ную  установку д л я  удален ия паров 
через 5 м ин  после начала  прессования неэфф ективно, так  как  
процесс прессования к этому моменту уж е  почти полностью  з а ­
вершен. Включение вакуум ной установки через 1— 3 м ин  при­
водит к уменьш ению  объемного веса брикетов, увеличению  их 
толщ ины и повышению их качества.

Рис. 3. Г раф ик зависим ости 
предела прочности на разры в 
при растяж ении  перпенди ку­
лярно пласти плиты от вели­
чины и времени вклю чения 

вакуум а:
/  — через 1 мин; 2 — через 3 мин; 
3 — через 5 м ин; 4 — без вакуум а

Величина вакуума, мм рт ст

Обра.з-цы, полученные при различных технологических п а­
рам етрах, испытывались на прочность перпендикулярно плос­
кости плиты на разры вной  маш ине. По результатам  испытаний 
были построены графики за,висим ости продела прочности о:т 
количества овязую щ его, -величины вакуум а и тем пературы  прес­
сования. К ак  видно из граф ика (рис. 2 ), с увеличением коли­
чества овязую щ его от 5 до 10% прочность образцов при в ак у ­
уме 700 мм  рт. ст. увеличивается и достигает наибольш ей ве­
личины при включении ва-куу-ма через 3 м ин  после начала прес­
сования. И з граф ика (рис. 3) вид-н-о, что предел прочности 
при величине вакуум а 100 и 300 мм  рт. ст. выше, чем при в а ­
кууме 500 и 700 мм  рт. ст., а такж е  выше предела прочности 
образцов, изготовленны х без применения вакуум а.

П роведенны е эксперименты позволили установить сле­
дующ ее:

1. И спользование вакуум а в производстве опилочных и 
древесноструж ечны х плит м ож ет улучш ить качество -плит, 
снизить тем пературу  прессования, повы сить производитель­
ность основного технологического оборудования.

2. Оптимальной -величиной вакуум а при прессовании о-пи- 
доч-ных плит следует считать 100—300 мм  рт. ст.

3. Т ем пературу прессования плит мож но снизить с-о 160°С 
до 100ЧС без ухудш ения качественных показателей  плит.

4. Н аилучш ие результаты  получаю тся при включении ваку­
ума через 1— 3 м ин  после начала прессования плит.

5. П ри вакуум е величиной 700 мм  рт. ст. физико-м ехани­
ческие свойства опилочных плит резко ухудш аю тся.

6 . С помощью вакуумной установки м ож но улучш ить фи­
зико-механические свойства плит при одновременном ум еньш е­
нии их объемного веса.
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О реконструкции систем пневмотранспорта и вентиляции в цехах 
древесностружечных плит

И нж. В. И. АРХИПОВ, О р гб ум древ

По типовом у проекту П И -2 в цехе древесноструж ечны х 
плит транспортировка сырой струж ки  от двух бункеров 
производится м олотковы м и м ельницами ДМ -1, которы е 

оснащ ены  электродви гателям и  мощ ностью  40 кет. И з опыта 
наладки  и работы  цехов древесноструж ечны х плит выяснилось, 
что мельницы ДМ -1 в данном  исполнении неработоспособны.

Это ведет к зам ене их на 
вентиляторы  ЦП 7-40 №  8 .

И звестно, что одной из 
причин, сдерж иваю щ их у ве­
личение производительно­
сти цехов древесноструж еч­
ны х плит, является  малый 
запас  технологической
струж ки. П оэтом у п редла­
гается  на площ адке, п р ед ­
назначенной для  бункеров 
сырой струж ки, установить : 
третий бункер. Установку 
бункеров и вентиляторов 
мож но осущ ествить по схе­
ме, представленной на 
рис. 1. Это даст  во зм о ж ­
ность, не увеличивая коли­
чества пневмосистем, обес­
печить взаим озам еняем ость 

бункеров и вентиляторов. В заим озам еняем ость пневмосистем 
и суш ильны х 'бараб ан ов  целесообразно осущ ествить путем 
установки пяти перекидны х клап анов  па системах пневмо­
транспорта по схеме рис.. 1.

П о типовом у проекту П И -2 чистый воздух в струж ечное 
отделение цеха поступает по приточной системе производитель­
ностью 50 тыс. ж3/ч воздуха, а системами пневм отранспорта 
у д ал яется  из отделения не менее 80 тыс. м 3/ч  воздуха. Н едо­
стаю щ ее количество воздуха  предлагается  получить от приточ­
ной системы, идущ ей в суш ильное отделение, а в сушильном 
отделении установить свою приточную  систему. В системе вы ­
тяж ной  вентиляции суш ильного отделения необходимо зам е­
нить деф лекторы  на принудительную  вы тяж ку, установив 
осевые или кры ш ны е вентиляторы .

В о вновь строящ ихся или реконструируем ы х цехах у к азан ­
ного типового проекта предлагается  площ адку  бункеров сырой 
струж ки  установить в осях 2 0— 2 2 , а кам еры  приточных 
систем располож ить над  механической мастерской цеха. Это 
даст  возм ож ность о тказаться  от пневм отранспорта, предназн а­
ченного транспортировать струж ку от бункеров сырой струж ки

УДК 674.815-41.004.68

к сушильным барабан ам  и одновременно позволит уменьш ить 
производительность приточных систем на 30 тыс. м 3 'ч воздуха 
и обслуж ивать струж ечное отделение одной приточной систе­
мой.

П ри установке бунке­
ров сырой струж ки в осях 
20 — 2 2  по схеме, п р ед став ­
ленной на рис. 2 , транспор­
тировать сырую струж ку 
о т  бункеров к сушильным 
барабанам  предлагается 
ленточными транспортера­
ми. Л енточны е транспор­
теры  подходят к бункерам  
сырой струж ки ниж е верх­
ней отметки наклонного 
транспортера бункера на 
0,7 м. Это дает  в о зм о ж ­
ность избавиться от пыли, 
образую щ ейся при падении 
струж ки с больш ой высоты.

Д л я  лучш его распределения сырой струж ки  по сушильным 
барабанам  предлагается подавать струж ку ленточными тр ан с­
портерами в два  дистанционно регулируемы х к л ап ан а , у ста­
новленных над суш ильными бараб ан ам и  (рис. 3).

Рис. 3

В некоторых цехах практикуется установка дополнитель­
ных бункеров сырой струж ки  над  подсобными помещ ениями. 
Это хорош о у вязы вается  со схемой, показанной на рис. 2. 
У становка бункеров сырой струж ки  в осях 20—22 обеспечи­
вает гибкую  и надеж ную  работу  всех бункеров (обозначение 
бункеров прописными буквам и относится к  установке пяти 
бункеров).

Осущ ествление предлагаем ы х в цехах древесноструж ечны х 
плит мероприятий д аст  экономию  электроэнергии и обеспечит 
надеж ную  транспортировку сырой технологической струж ки.

Ч итательская  к о н ф е р е н ц и я  в Киеве

У краинское отделение редакционного совета и здательства  
«Лесная пром ы ш ленность» совм естно с К иевским областны м  
правлением  Н аучно-технического общ ества бумаж ной и дере­
вообрабаты ваю щ ей пром ы ш ленности провело 16 октября 
1068 г. конф еренцию  чи тателей  наш его ж урнала. Собрались 
работники  киевских  м ебельны х предприятий, сотрудники н а ­
учно-исследовательских  и проектны х институтов, учебны х з а ­
ведений, М инистерства лесной и деревообрабаты ваю щ ей про­
м ы ш ленности УССР.

После вы ступлен ия представителя редакции  ж урнала 
«Д еревообрабаты ваю щ ая пром ы ш ленность» В. Ф ридмана, ко ­
торы й  р асск азал  собравш им ся о работе ж урнала, о том, какие 
зад ачи  стояли перед  редакц ией  и редколлегией в 1967 — 1968 гг., 
и о п л анах  н а  будущ ий год, начались ож ивленны е прения.

О тмечая роль ж ур н ал а  в освещ ении последних достиж е­
н и й  науки, техники  и производства в р азли чн ы х  отраслях  де­
ревообработки  к а к  в СССР, т ак  и з а  рубеж ом, участни ки  кон­
ф еренции  вы ск азал и  ряд  к р итически х  зам ечаний  и пож ела­
ний, которы е помогут сделать м атериалы , пом ещ аем ы е в ж у р ­
нале «Д еревообрабаты ваю щ ая пром ы ш ленность» более до­
ходчивы м и и интересны м и для читателя-производственника.

П редлагалось больш е вним ания уделять производствен­
ным вопросам , освещ ению  результатов  внедрения м ероп рия­
тий, реком ендуем ы х ж урналом , р азн ообрази ть  рубрикацию  
статей  (М. Ш а ф а р е н к о  — Киьвское областное правление НТО),

улучш ить оформ ление ж урнала , больш е м еста уделять м ате­
риалам , посвящ енны м  достиж ениям  н ауки  и техники  в дерево­
обрабаты ваю щ ей пром ы ш ленности за  рубеж ом  (В. К остом а­
ров — УкрНИИМОД). Н аучно-технические статьи , по-мнению 
Л. А р х а н ге л ь с к о го  (М инлесдревпром УССР), следует писать бо­
лее доступны м язы ком , так  как  нередко они трудны  для р а ­
бочих и м астеров деревообрабаты ваю щ их предприятий.

В. С а в и ц кий  (Б роварский завод холодильников) считает, 
что следует подробнее инф орм ировать чи тателей  о новых об­
р азц ах  мебели. Мало дать описание и ф отограф ию , ж ела­
тельно, чтобы  были представлены  и основны е конструктивны е 
узлы  с разм ерам и.

Р яд  вы ступавш их советовали редакц ии  больш е внимания 
уделять узким  м естам  производства, бы стрее инф орм ировать 
общ ественность о создании нового оборудования, что очень 
важ но для проектировщ иков (С. З о р е н ко  — Укргипромебель), 
больш е п ечатать  корреспонденций с мест о техни ческих  до­
стиж ениях  на предприятиях , сократить сроки  рассм отрения 
рукописей (Р. Д е ся тн и к  — издательство  «Лесная пром ы ш лен­
ность»).

Редколлегия и редакция ж урнала  «Деревообрабатываю ­
щ ая пром ы ш ленность» благодарят киевских  читателей  за  уча­
стие в конф еренции  и постараю тся в своей работе выполнить 
их советы  и пож елания.
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Долговечность клеевых соединений древесины, пропитанной 
антисептиками
Л. А. ИНБЕР, Л. А. РОДЗЕВИЧ, Ц Н И И М  О  Д

В 1965 г. в Ц Н И И М О Д е были начаты  исследования долго­
вечности клеевы х соединений древесины, пропитанной 
антисептиками.

Д л я  исследования были вы браны  наиболее распространен­
ные клеи (Ф Р-12, К Б-3, ВИ А М -Б-3, К Р-4  и К-17) и антисеп­
тики (фтористы й натрий, пентахлорф енолят натрия, ХМ -5 и 
п ен тах л о р ф ен о л ).

Сосновую  древесину пропиты вали пентахлорф енолятом  
натрия и ф тористы м натрием  в горяче-холодны х ваннах, пре­
п аратом  ХМ -5 — под давлением , пентахлорф енолом  (в раство­
рителе Р-4 с уайт-спиритом  в отнош ении 1:4) — методом вы ­
м ачивания.

УДК 634.0.824.86

в 1 0 %-ном растворе щ авелевой кислоты, а щ иты, пропитанные 
пентахлорф енолятом  натрия и препаратом  ХМ -5 и склеенные 
клеями К Б-3, 'ВИА М -Б-3 и К Р-4, — тампоном, смоченным
в керосиновом контакте.

Д л я  определения прочности клеевы х соединений образцы  
из щ итов (рис. 1) отбирались через 3 и 6 м есяцев, 1 и 2 года. 
О бщ ая продолж ительность испытаний — 7— 8 лет.

И спы тания образцов влаж ностью  8— 10% на скалы вание 
вдоль волокон проводились на испы тательной маш ине УМ -5 
по ГОСТ 11496—65 «Б» со скоростью  нагруж ения 10 мм/мин. 
П ервы е испы тания проводились через м есяц  после склеивания. 
Затем  щ иты были установлены  на длительны е испы тания на 
полигоне «М алы е К арелы » в г. А рхангельске (рис. 2).

Рис. 2. Разм ещ ение щ итов на полигоне

Рис. 1. Щ иты  д л я  испытаний на долговечность клеевых соеди­
нений и образцы  на скалы вание вдоль волокон

В аловое поглощ ение 1 мг древесины  сухой соли ф торис­
того натри я бы ло равно 9— 10, препарата  ХМ -5 —• 16, пента- 
хлорф енолята натрия — 13— 15 и пентахлорф енола — 7,5 кг.

Щ иты  разм ером  2 2 x 3 5 0 x 8 5 0  м м  склеивали холодным и 
теплым способами. К аж ды й  щ ит со дер ж ал  десять клеевых 
ш вов. П оверхность реек перед склеиванием  приф уговы валась 
и, кром е того, в некоторы х случаях  подвергалась специальной 
обработке. Щ иты  из древесины , пропитанной фтористым нат­
рием, пентахлорф енолятом  натрия и пентахлорфенолом , скле­
енные клеем К-17. протирались тампоном, смоченным

Щ иты, склеенные клеям и Ф Р-12, К Б-3, В И А М -Б-3 и К Р-4, 
были размещ ены  на откры том воздухе. Щ иты, склеенные 
клеем К-17, и щиты, пропитанны е фтористы м натрием и скле­
енные клеем Ф Р-12, установлены  на длительны е испы тания 
в неотапливаем ом  помещении (сар ае).

Р езу л ьтаты  испытаний образцов, склеенных холодны м спо­
собом при длительном вы держ ивании в атм осф ерны х условиях, 
приведены в табл. 1, а в неотапливаем ом  помещении — 
в табл. 2 (в числителе дан  средний предел прочности на с к а ­
лы вание по клеевом у ш ву в кГ /см 2\ в знам енателе средний
процент разруш ения образцов по древесине). С ледует отм е­
тить, что примерно аналогичны е результаты  получены при 
испытании образцов, склеенных теплым способом.

И спы тания показали , что прочность клеевы х соединений 
древесины, пропитанной фтористы м натрием и склеенной 
клеям и Ф Р-12 и К-17, через 2 года вы держ ки в неотапливае­
мом помещении не снизилась. О бразцы  разруш ались по д р е ­
весине.

Т а б л и ц а  1

М арка
А нтисептик П одготовка поверхности  к склеиванию

Сроки испытаний, месяцы

клея 1
241 3 6 12

ФР-12 Б е з  анти сеп ти ка Прифуговка 72/99 87,95 67,100 74,100 82/97
П ентахлорф ен олят натрия 73,98 102,98 72/100 71,97 82,100
ХМ-5 72,97 90 95 86/92 76-89 76/94
П ентахлорфенол Б е з  специальной обработки 61 77 76,79 67/73 56/57 42,67

КБ-3 Б е з  антисептика Прифуговка 63 99 80 100 70,100 83/100 77,100
П ентахлорф енолят натрия То ж е, с обработкой керосиновы м кон тактом 50,88 75 92 52/63 60/80 61,87

69/100ХМ-5 То ж е 59 87 76,98 63,88 75,97
П ентахлорф енол Б ез специальной обработки 76/96 81,97 70/96 79/97 76/100

ВИАМ -Б-3 Б е з  антисептика Прифуговка 80/98 89/98 73,93 82/97 53/100
П ентахлорф енолят натрия То ж е , с обработкой керосиновы м  кон тактом 63/93 67,83 53 80 73/98 36,68
ХМ-5 То же 62 87 76 100 62,100 54 96 39/99
П ентахлорф енол Б ез  специальной обработки 72)84 73/85 55/95 61,94 39/75

КР-4 Б ез  анти сеп ти ка П рифуговка 71;97 86,98 67,97 72,92 64/94
П ентахлорф ен олят натрия То ж е , с обработкой керосиновым контактом 73/87 61,62 60,76 62,82
ХМ-5 То ж е 60/78 61:95 57,78 62 93 55 100
П ентахлорф енол Б ез  специальной обработки 66,80 77,93 62,86 55)91 56 85
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Т а б л и ц а  2

М арка
клея А н ти сеп ти к

П одготовка п оверхности  
к склеиванию

Сроки испы таний, месяцы

1 3 6 12 24

ФР-12 Ф тористый натрий П рифуговка 95/94 77/98 80/97 92/100
К-17 Б ез  анти сеп ти ка 73(96 84/98 75/95 86/99 80/100

Ф тористы й натрий То ж е , с обработкой 
;10%-ным раств о р о м д ц ав ел е­
вой кислоты

61/94 83/100 79/94 76/98 73/99

П ентахлорф ен олят натрия То ж е 65/87 '80/96 69/88 79/98 73/96
П ентахлорф енол Обработка 10%-ным раство ­

ром  щ авелевой  кислоты
63/52 61/13 29/23 36/29 37/2

П рочность клеевы х соединений древесины , пропитанной 
пентахлорф енолятом  натри я, бы ла ниж е, чем непропитанной 
древесины . П ропитанны е образцы  в основном разруш ались 
в зоне клеевого  соединения (за  исключением склеенны х клеем 
Ф Р -12). Э то, очевидно, м ож но объяснить тем, что отвердите- 
лем клея  Ф Р -112 служ ит параф орм альдегид, обладаю щ ий с р ав ­
нительно низкой кислотностью . П оэтом у щ елочной характер  
пентахлорф енолята  натри я не мог о к азать  зам етного влияния 
на отверж ден ие клеевого ш ва. К леи К Б-3, В И А М -Б-3, К Р-4, 
К -17 о твер ж даю тся  в присутствии сильно кислых отвердителей 
(керосиновы й контакт, щ авел евая  к и слота). В этом случае 
щ елочной хар ак тер  пентахлорф енолята  натрия до л ж ен  был 
зам етно  сказаться  на отверж дении, что подтверж даю т полу­
ченные результаты .

П рочность клеевы х соединений сосновой древесины , про­
питанной препаратом  ХМ -5, за  2 года  не снизилась. О днако 
прочность клеевы х соединений древесины , пропитанной пре­
паратом  ХМ -5, в р я д е  случаев уступает прочности клеевых 
соединений непропитанной древесины . П роп итанн ая древесина

р азруш алась частично по клеевом у соединению , тогда  как  
непропитанная —  только по древесине. Л учш ие результаты  
во всех случаях  получены с применением кл ея  Ф Р-12.

П ри склеивании древесины , пропитанной пентахлорфено- 
лом, наибольш ую  прочность показал  клей К Б -3 . П рочность 
клеевых соединений пропитанной древесины  близка к  проч­
ности клеевы х соединений непропитанной древесины . С кол 
происходил по древесине. В о всех остальны х случаях  проч­
ность клеевы х соединений пропитанной древесины  бы ла ниже, 
чем непропитанной (скол в основном происходил на границе 
клеевого соединения с древесиной).

Невы сокие результаты  по казал  клей К-17. П рочность 
клеевы х соединений пропитанной древесины  примерно на 60%  
ниж е прочности клеевы х соединений непропитанной древесины . 
С нижение прочности клеевы х соединений древесины , пропи­
танной пентахлорф енолом , м ож но объяснить, вероятно, тем, 
что образцы  были приф угованы  до  пропитки, а  перед склеива­
нием их не ф уговали из-за небольш ой глубины  проникновения 
пентахлорф енола в древесину. И зучение долговечности к лее­
вых соединений древесины  намечено продолж ить.

Электросепарация древесных частиц при изготовлении 
древесностружечных плит
Канд. техн. наук Л. И. КОЗЕЛЬЦЕВ, инж. П. И. Ф И ЛИ М О Н О В

УД К  674.815-41

При производстве древесноструж ечны х плит очень важ но 
правильно  п одобрать ф ракционны й состав древесны х 
частиц. В настоящ ее врем я сепарация последних обычно 

вы полняется н а  м еханических двухситовы х грохотах. К рупные 
ф ракции, не прош едш ие скво зь  меш и верхнего сита, п од вер­
гаю тся повторном у дроблению , а ф ракции, прош едш ие через 
ниж нее сито, вообщ е не использую тся. В практике наиболее 
приемлемы м считается состав 10/2 мм. Н о  при этом в к аж до м  
отдельном  случае  следует у стан авл и вать  соответствую щ ее 
соотнош ение ф ракций.

Е динственны м  м етодом  контроля ф ракционного состава 
древесны х частиц явл яется  периодическая сепарация навески 
струж ек  в лаб ораторны х  условиях  н а  ситовом анализаторе. 
О днако  этот м етод контроля неточен, т ак  к ак  в производствен­
ных условиях  стр у ж ки  поступаю т от различны х станков 
и в  разн ы е  отрезки  врем ени меняю т свой состав. К ром е того, 
при м еханическом  сепарировании часто меши закупориваю тся 
стр у ж кам и , что сниж ает  качество  процесса и требует оста­
новки и прочистки грохотов или смены  сеток. Все это при­
водит к  р азб р о су  показателей  свойств плит при идентичных 
условиях их изготовления.

П роведенны е нам и в лабораторны х  условиях опыты пока­
зали , что качество  древесноструж ечны х плит м о ж ет  быть 
значительно повы ш ено путем рационального подбора фракций 
струж ек-отходов по объ ем у  или по весу. П ри  этом ж ел ател ь­
но, чтобы  в струж ечную  м ассу  входило 5— 6 % мелких частиц 
и древесной пыли, которы е являю тся активны м  наполнителем  
и одноврем енно, ум еньш ая пористость плит, увеличиваю т их 
прочность. С ледовательно , нуж но не у д ал ять  все м елкие час­
тицы и пыль, а  лиш ь регулировать их содерж ание. Н о  при 
м еханическом  сепарировании данное условие невыполнимо.

В связи  с этим  нами были проведены  эксперименты  по се­
парированию  древесны х частиц в электрическом  поле вы со­
кого н ап р яж ен и я  в лабораторном  электросеп араторе  (рис. 1).

Он имеет осадительны й электрод  1, представляю щ ий собой 
ряд  вертикально натянуты х проволочек диам етром  1,5 мм; 
коронирую щ ий электрод 2 (обычно отрицательны й), состоя­
щий из горизонтально натян уты х  проволочек диам етром  0 ,2— 
0,3 мм; бункер исходного м атериа­
ла 3, питатель барабан ного  типа 4, 
подаю щ ий струж ку тонкой лентой 
в м еж электродное пространство; г а ­
ситель скорости древесны х частиц 5 
и приемные бункера ф ракций стру­
ж ек  6.

В описываемой установке с тр у ж ­
ки из бункера-питателя подаю тся 
в пространство м еж ду электродам и, 
в котором  происходит за р я д к а  час­
тиц. Величина зар яд о в  зависит от 
электрических свойств частиц, их 
разм еров, ф ормы  и других  п ар а­
метров. Т раектория падения древес-

Рис. 1. С хем а эл ектр о сеп ар а­
тора;

1 — осадительны й электрод; 2 — 
коронирую щ ий электрод ; 3 — бун­
кер исходных струж ек; 4 — п ита­
тель; 5 — гаситель скорости дре­
весны х частиц ; 6 — приемные бун­

кера д л я  ф ракц ий  струж ек

яы х  частиц определяется их весом, ф орм ой, а т ак ж е  напряж е­
нием электрического поля и величиной их за р я д а . Траектория 
более тяж ел ы х  стр у ж ек  м еньш е отклоняется о т  вертикали, 
чем траектория легких струж ек . Р азн о сть  потенциалов м еж ду

о о о а
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коронирую щ им и осадительны м  электродам и  составл ял а  в  про­
цессе эксперим ентов 30—40 кв. П ри этом  величина то ка  ко­
роны р а в н я л ас ь  прим ерно 0,1 м а  на 1 пог. м  длины  корони- 
рующ их проволочек. Р асстояние  м еж д у  электродам и было 
120— 140 мм. П остоянны й ток высокого напряж ен ия по д авался  
на электросеп аратор  от  установки  АМ И-70, осущ ествляю щ ей 
однополупериодное вы прям ление посредством кенотрона.

В установке производительностью  5 м3]ч  потребляем ая 
мощность р авн а  30 вт; при этом  р азм ер  экрана  составляет  
1200X1000 мм, а  доп устим ая толщ ина струж ечного потока — 
около 3 мм.

О бслуж иван ие установки  сводится только к  удалению  
пыли и см азк е  подш ипников в ал а  питателя. П реим ущ еством  
электросеп аратора  явл яется  так ж е  долговечность и н а д е ж ­
ность его конструкции и бесш умность работы . В процессе 
сепарации структура  древесны х частиц  не изменяется. При 
этом возм ож но  получить лю бое количество фракций.

П ри проведении эксперим ентов с помощ ью  ситового а н а ­
лиза струж ки  р азд ел ял и сь  на ф ракции частиц длиной свыше 
12 ; 12— 5; 5— 2  мм, м енее 2 м м  и древесную  пыль.

П ри р ассев е  полученны х ф ракций определялась относи­
тельн ая величина примесей см еж ны х ф ракций в каж дой  
данной.

Ф ракци я частиц  свы ш е 12 мм  (толщ ина частиц свыше 
1,2 мм) с о д ер ж ал а  других  ф ракций  около 8 %.

Ф ракция частиц  12 м м  и менее 5 мм (толщ ина частиц 
1,2—0 ,6  м м ) с о д ер ж ал а  стр у ж ек  разм ером  более 12 мм  около 
12,5%, а м енее 5 м м  —  около 10%.

Ф ракция частиц 5 и менее 2 мм (толщ ина частиц 0,6— 
0,1 мм) с о д ер ж ал а  стр у ж ек  разм ером  более 5 мм  около 10,5%, 
а менее 2 м м  —  около 8 %.

Ф ракция частиц менее 2 м м  со д ер ж ал а  других ф ракций 
(частиц  разм ером  более 2 м м) око л о  7% .

П ри  рассм отрении струж ек , распределивш ихся в других 
ф ракциях , вы явлено, что эти стр у ж ки , хотя  относятся по дл и ­
не и ш ирине к другим  ф ракциям , по толщ ине в среднем на 
75% соответствую т ф ракции, в которой они находятся .

П оскольку  при изготовлении древесноструж ечны х плит 
одним из определяю щ их разм еров  древесны х частиц явл яется  
их толщ ина, т о  к  достоинствам  электросепарирования следует

отнести т ак ж е  его способность р азд ел я ть  стр у ж ки  не только 
по длине и ш ирине, но и по толщ ине.

Если толщ ина струж ек к аж до й  данной ф ракции соответ­
ствует требуем ой, содерж ание примесей смеж ны х фракций 
не долж но превы ш ать 4% . П рисутствие смеж ны х фракций 
о бъясн яется  упругим отталкиванием  частиц друг от друга 
при их столкновениях во врем я сепарации. П ри уменьш ении 
толщ ины частиц падаю щ его потока струж ек  качество сепари­
рования повы ш ается.

450

Рис. 2. П рочность дре- 
весноструж ечны х плит 
различного объемного |  й
веса в зависим ости от |  § 300
м етода сепарации исход- ъ | д а

ных струж ек:
1 — м ехани ческая сеп ара- 2 §7 ®
ция; 2 — электросепараци ч

>00
500 д а  700 воо т  т о

Объемный бес. к г/м 3
Опытным путем был определен следую щ ий состав  стр у ­

ж ек для  изготовления древесноструж ечны х плит: ф ракция
12 5 мм  —  40% , ф ракция 5— 2  мм  —  52% , ф ракция 2 мм  
и м енее —  8 %.

Н а рис. 2 видно, что при электросепарации  струж ек-отхо­
дов прочность плит по сравнению  с м еханической сепарацией 
возросла на 8— 1 2 % при одноврем енном  уменьш ении р а з ­
броса показаний данного свойства. В процессе работы  исполь­
зовались в основном струж ки  хвойны х и лиственны х пород 
влаж ностью  4—6 % . П о  предварительны м  данны м , порода д р е ­
весины при одинаковом  влагосодерж ан ии  не оказы вает  
сущ ественного влияния на качество электросепарации .

П ри одинаковом  содерж ании влаги в древесны х частицах 
(допустим о колебание ± 1 %) фракционны й состав  струж ек 
практически не м еняется, что явл яется  преим ущ еством  м етода 
электросепарации.

Э/еономи/еа и планирование

Методика определения трудоемкости продукции

лесопильного производства
Т. Д. КОПЕЙКИНА, Ц  Н И И М  О  Д

В практике работы  предприятий д л я  оценки производитель­
ности тр у д а  в последнее врем я все чащ е применяется 
показател ь  трудоем кости  продукции. Т рудоем кость про­

дукции х ар актер и зу ется  затр атам и  ж ивого тр у да  на единицу 
продукции и определяется  к ак  отнош ение ф онда отработанного 
времени (в человеко-часах) к  количеству произведенной про­
дукции в натуральном  вы раж ении.

П родукцией лесопильного производства являю тся  пилом а­
териалы  (доски, бруски, брусья, о бап о л ), получаю щ иеся при 
распиловке бревен и кр яж ей  различны х древесны х пород.

Н есм отря на преим ущ ества измерения производительности 
труда  с помощ ью  по к азател я  трудоем кости , в лесопилении нет 
единых принципов определения этого показателя. Н а  п о д ав л я­
ющем больш инстве предприятий п оказатель трудоем кости от­
р а ж а ет  сейчас не все затр аты  тр у д а  на производство пилом ате­
риалов, а только  часть их, т а к  к ак  учиты вает трудовы е з а т р а ­
ты только  основны х рабочих.

Н ет единообразия и в разделении рабочих на основны е и 
вспомогательны е, в р езультате  чего часто одни и те  ж е  профес­
сии рабочих на одних предприятиях  относят к основным, на 
других —  к  вспом огательны м .

УД К 674.093.003.1

С оверш енно очевидно, что в интересах правильного опре­
деления производительности труда, улучш ения системы плани­
рования, вы явления участков производства с наибольш ими з а ­
тратам и  тр у д а  и разраб отки  мероприятий, направленны х на 
экономию  рабочего времени, п оказатель трудоем кости  долж ен  
о тр аж ать  затр аты  тр у да  всего пром ы ш ленно-производственно­
го персонала, т. е. основных и вспом огательны х рабочих, а  т а к ­
ж е И Т Р , служ ащ их, М О П , охраны.

Ш ирокая область применения показател я  трудоем кости  
д л я  анали за  состояния и определения возм ож ностей  д альней­
ш его роста производительности труда  и вместе с тем  недо­
статки в практике учета этого показател я  обусловили необходи­
мость разработки  методики по определению  и учету трудоем ­
кости продукции лесопильного производства.

М етодика по определению  и учету трудоем кости продукции 
лесопильного производства р азр аб о тан а  Ц Н И И М О Д ом  с уче­
том едины х принципов определения показател я  трудоем кости  
на основе методических реком ендаций Н И И труда.

М етодика дает  возм ож ность:
определять фактическую  трудоем кость вы пуска одного к у ­

бом етра обезличенных пилом атериалов в человеко-часах на
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всех этап ах  производства в основных и вспом огательны х цехах, 
а т а к ж е  в общ езаводских  служ бах;

обеспечить единство учета трудоем кости продукции лесо­
пильного производства;

ан ал и зи р о вать  динам ику  и качественны е сдвиги в структу­
ре трудовы х  за тр а т  под влиянием технического прогресса, со­
верш енствования организации производства и труда  примени­
тельно к  конкретном у предприятию .

В зависим ости от состава трудовы х затр ат , их роли в про­
цессе производства необходим о учиты вать следую щ ие виды 
трудоем кости как  составны е части полной трудоем кости про­
дукции:

технологическую  трудоем кость Т техн  — затр аты  труда р а ­
бочих, осущ ествляю щ их технологическое воздействие на пред­
м ет тр у д а;

трудоем кость обслуж и вани я производства Т 0д — затраты  
труда  вспом огательны х рабочих основны х цехов и всех р аб о ­
чих вспом огательны х цехов и служ б, зан яты х  обслуж иванием  
производства;

производственную  трудоем кость Т п р — затр аты  труда  р а ­
бочих основны х и вспом огательны х цехов:

Таблица 1
Функциональная

группа

Т п р — Т  техн. +  Т  об» ( 1)

Вид работы П роф ессия рабочих

П роизводство пилом атериалов

О сущ ествление 
технологического 
процесса (основ­
ные рабочие)

трудоем кость управления производством  Т у — затраты  
тр у да  И Т Р , служ ащ их , М О П , охраны , заняты х  к ак  в цехах, 
т ак  и в общ езаводских  служ бах ;

полную  трудоем кость Тп —  затр аты  труда  всех категорий 
пром ы ш ленно-производственного персонала:

Т п ~ Т т е х н -{ -Т о б  у — Т п р Л - Т у .  (2 )

В технологической трудоем кости  учиты ваю тся затраты  тр у ­
д а  основны х рабочих, т. е. рабочих, заняты х  осущ ествлением 
технологического процесса (целесообразны м  изменением ф ор­
мы, состояния, полож ения, ф изических, химических и других 
свойств предм ета т р у д а ) . Технологический процесс лесопиления 
(основное производство) вклю чает операции по технологиче­
ском у воздействию  на предм ет труда, начиная от подачи бре­
вен в распиловку  из зимнего запаса , водного или сухопутного 
пром еж уточны х складов (вклю чая рассортировку  сы рья с д р о б­
ностью, установленной для  принятой технологии) и кончая опе­
рациям и на складе  пилом атериалов по ф ормированию  плот­
ных транспортны х пакетов и упаковке их с целью  придания 
продукции товарного  вида.

Т рудовы е затр аты  по обслуж иванию  производства в соот­
ветствии с вы полняем ы м и функциям и п одразделяю тся на семь 
групп:

1. Организационно-технологические — затр аты  тр у да  с та р ­
ш их рабочих, освобож денны х бригадиров, вы полняю щ их о р га ­
низационно-технологические функции.

2. П оддерж ание в рабочем состоянии оборудования, меха­
низмов, технологической оснастки — затр аты  тр у д а  рабочих 
основных и вспом огательны х цехов, осущ ествляю щ их текущ ий 
и проф илактический рем онт и технический надзор  м еханизм ов 
и оборудовани я, а т а к ж е  затр аты  тр у д а  рабочих, зан яты х  и з­
готовлением , восстановлением , ремонтом и другим и работам и 
по поддерж анию  в рабочем  состоянии инструментов, приспо­
соблений и другой  технологической оснастки.

3. П оддерж ание в рабочем состоянии зданий и сооруж е­
ний —  затр аты  тр у д а  рабочих, зан яты х  текущ им ремонтом, 
уборкой производственны х помещ ений и территорий , путевого 
х о зяй ства , гар аж ей .

4. Контрольные — затр аты  тр у д а  рабочих цехов и л аб о ­
раторий, осущ ествляю щ их технический контроль за  качеством 
и учет сы рья, м атериалов , полуф абрикатов, готовой п родук­
ции.

5. Транспортно-погрузочные — затр аты  труда рабочих, з а ­
няты х вы грузкой  сы рья из воды, ж елезнодорож ны х вагонов, 
транспортировкой  отходов и погрузкой готовой продукции в 
подвиж ной  состав.

6 . Приемка и хранение материальных ценностей — з а т р а ­
ты  тр у д а  рабочих, осущ ествляю щ их прием ку сы рья и м атер и а­
лов, хранение их и отпуск м атериалов со складов.

7. Энергоснабжение —  затр аты  тр у да  рабочих паросило­
вого хо зяй ства , котельны х, электроцехов, зан яты х  энерго­
снабж ением  (за  исклю чением производства всех видов эн ер­
гии) .

В соответствии с вы ш еизлож енны м  в лесопилении принята 
класси ф икация рабочих, представленн ая в табл . 1.

В трудоем кость вы пуска пилом атериалов не долж ны  вклю ­
чаться  затр аты  тр у д а  персонала на работы , не характерны е

Подача сырья в произ­
водство летняя из зи м ­
него запаса (разборка, 
ш табелей  зимой, свал­
ка бревен в гидроло- 
ток, навалка на транс­
портеры , сортировка 
сырья, свалка с бревно­
таски в бассейн и под­
катка к раме)
Подача сырья на окор­
ку

Окорка сырья

Распиловка бревен , раз- 
м етка досок для отор- 
цовки и вы резки поро­
ков, обрезка и оторцовка 
пиломатериалов, вы рез­
ка обапола, горбыля

Сортировка, браковка 
пиломатериалов, укладка 
в пакеты , отвозка от 
сортплощадки специаль­
ным транспортом для осу­
щ ествления дальнейших 
технологических опера­
ций

А нтисептирование пи­
ломатериалов

А тмосферная и кам ер­
ная суш ка пиломатериа­
лов , п одготовка пилома­
териалов к реализации 
(формирование сушильных 
пакетов, укладка в ш табе­
ля, на тр е к и ,р егу л и р о в а­
ние реж имов суш ки, 
транспортировка в пре­
делах суш ильного хозяй­
ства, переборка пилома­
териалов, формирование 
транспортных пакетов, 
упаковка пакетов)

Рабочие по подаче дре­
весины , лебедчики, опе­
раторы, дозирующ их уст­
ройств

Окорщики и прессов­
щики короотж им ны х прес­
сов

Рамщ ики, станочники, 
распиловщ ики, разм етчи ­
ки, торцовщ ики, обрезчи­
ки

Операторы БТУ, сорти­
ровщ ики, браковщ ики, ук­
ладчики сортплощадки, во­
дители а втолесов озов  и 
других специальных ма­
шин

Пропитчики пилом ате­
риалов, водители автоле­
совозов  и других специ­
альных машин 

Укладчики, сушильщики, 
крановщ ики, водители ав­
то л есо во зо в  и автопо­
грузчиков, упаковщики на 
пакетоформирую щ их ма­
шинах

О бслуживание производства (вспомогательны е рабочие)

Организационно­
технологические
функции

Поддержание в 
рабочем состоя­
нии оборудова­
ния, м еханизмов 
технологической 
оснастки

Поддержание в 
рабочем состоя­
нии зданий и со­
оруж ений

Контрольные
функции

Транспортно-по­
грузочные ф ун к­
ции

П риемка и хра­
нение м атериаль­
ных ценностей

И нструктаж , руковод­
ство

Текущий рем он т и тех­
нический надзор

В о сстан о в лен и е ,зато ч ­
ка и правка и нструм ента

Р ем он т и обслужива­
ние зданий, ж елезнодо­
рожных путей, гаражей. 
Текущий ремонт и убор­
ка производственны х по­
мещ ений и территорий

Технический контроль 
качества и учет сырья, 
м атери алов, полуф абри­
катов, готовой  продук­
ции, маркировка продук­
ции
![' Выгрузка сырья

И зм ельчение и транс­
портировка отходов лесо ­
пиления

П огрузка пиломатериа­
лов в подвижной состав

П рием ка сырья от 
сплавных или л есозаго ­
товительных орган иза­
ций, разм олевка плотов, 
подсортировка бревен на 
рейде, разборка залом ов , 
хранение пиловочника, 
отпуск материалов

О свобожденные брига­
диры, старш ие рабочие

С лесари, ш орники, см аз­
чики, плотники, станочни­
ки м еханической м астер­
ской, электросварщ ики

П илоставы , пилоправы, 
слесари-инструментальщ и­
ки

П лотники, маляры, печ­
ники, столяры , кровель­
щ ики и т. п. проф ессии. 
П утевы е рабочие, убор­
щики производственных 
п ом ещ ен ий , территорий, 
истопники

К онтролеры  ОТК, лабо­
ранты, учетчи ки , марки­
ровщ ики, контролеры-при­
емщики

Рабочие на вы грузке 
сырья, лебедчи ки, крановч 
щики

Д робильщ ики, шоферы 
автомаш ин, транспортер- 
щики и другие проф ес­
сии

Грузчики, крановщики, 
лебедчики, стропальщики, 
водители  лесо в о зо в  и ав­
топогрузчиков, занятых 
на погрузке пиломатериа­
лов, ш оферы автомаш ин

Рабочие на приемке сы­
рья (размолевшч ки, бонов- 
щ ики, такелаж ники, бра­
ковщ ики на приемке сы­
рья), кладовщики м атери ­
альных и топливных скла­
дов
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П р о д о лж ен и е  табл. 1

Функциональная
группа Вид работы Профессия рабочих

Э нергосн аб ж е­
ние

Работы по обеспечению 
водой, паром , электриче­
ством (за исключением 
производства всех видов 
энергии)

Э лектром онтеры , рабо­
чие цехов паро- и водо­
снабж ения, компрессор- 
ш ики, мотористы насосных 
станций

д л я  проф иля данного  предприятия и не имею щ ие непосредст­
венной связи  с вы работкой  пилом атериалов. К таким  работам  
относятся следую щ ие: производство всех видов энергии, изго­
товление и м онтаж  оборудования, капитальны й ремонт и мо­
дернизация оборудования, капитальны й ремонт зданий и соо­
руж ений, услуги отделу  капитального строительства и на сто­
рону.

Ф актическая трудоем кость единицы продукции склады ­
вается из всех ф актических за тр а т  рабочего времени на изго­
товление продукции в человеко-часах. Она определяется как 
отнош ение фактических затр ат  труда  к количеству вы работан ­
ной продукции в натуральном  вы раж ении.

Ф актическую  технологическую  трудоем кость следует учи­
ты вать  по ф азам  производственного процесса и видам  работ 
на основе данны х об объем е выполненных работ и времени, о т ­
р аботанного  основными рабочими.

данных услуг, с учетом взаим ны х услуг, оказы ваем ы х вспомо­
гательными цехам и друг другу.

З атр аты  труда  И Т Р , служ ащ их, М О П , заняты х  в основ­
ных цехах, относятся прям о на вы пуск пилом атериалов.

Если предприятие находится в системе ком бината или вы­
пускает несколько видов продукции, то затр аты  труда  И ТР, 
служ ащ их, М О П, охраны  общ езаводских служ б и вспом ога­
тельных цехов распределяю тся по видам  продукции пропорцио­
нально отработанном у времени рабочими (основными и вспо­
могательными) данны х производств.

П олная трудоем кость производства пилом атериалов вклю ­
чает затр аты  труда  по к аж до й  ф азе  производственного процес­
са с учетом услуг вспомогательны х цехов, т. е. склады вается  из 
трудоем кости рейдовы х работ, вы грузки сырья, подачи его в 
производство, раскроя бревен и последую щ их операций в л е ­
сопильном цехе, суш ки пилом атериалов атм осф ерной и искус­
ственной, погрузки готовой продукции в подвиж ной состав.

П роверка  методики в производственны х условиях показала 
приемлемость ее для  учета за тр а т  всех категорий пром ы ш лен­
но-производственного персонала, зан яты х  в лесопилении.

А нализ ф актической трудоем кости  по видам  показал  струк­
туру  затр ат  труда, представленную  в табл . 2 .

П о обследуемы м предприятиям  (в табл . 2 приведены  лишь 
некоторые из них) структура затр ат  труда  слож илась следую ­
щим образом : затр аты  труда  основных рабочих — технологиче­
ская трудоем кость в полной трудоем кости  кубом етра пи лом а­
териалов составляет в среднем 45% ; затр аты  тр у да  вспомога-

Т а б л и ц а  2

Вид трудоем кости , функциональная группа

Э П З .Красный 
Октябрь»

ЛДК № 3, 
г. Архангельск

Красноярский
ДОК

Лобвинский ЛК

% к пол­ % к пол­ % к пол­ % к пол­
чел.-ч ной трудо­ чел.-ч ной трудо­ чел.-ч ной трудо­ чел.-ч ной трудо­

емкости емкости емкости ем кости

5,57 42,2 6,96 48,3 2,38 43,8 2,31 41,8
6,13 46,5 6,43 44,6 2,28 42,0 2,64 47,7

0,08 0,6 0,16 I , 1 - - - -

1,16 8,8 1,20 8,4 0,60 11,0 0,87 15,7

0,49 3,7 1,02 7,1 0,11 2,0 0,12 2,2
1,28 9,7 0,93 6,4 0,53 9,8 0,65 11,8
2,15 16,4 2,18 15,2 0,63 11,6 0,82 14,8

0,17 1,3 0,16 1,1 0,03 1,5 0,03 0,5
0,77 5,8 0,54 3,7 0,30 5,5 0,16 2,90
0,03 0,2 0,24 1,6 0,03 0,6 _ _

11,7 88,7 13,19 92,9 4,66 85,8 4,95 89,5
1,49 11,3 1,02 7,1 0,77 14,2 0,58 10,5

13,19 100,0 14,41 100,0 5,43 100,0 5,53 100,0

Волгоградский 
ДО З им . Куйбы­

ш ева

% к пол­
ной трудо­

емкости

Т ехнологическая трудоем кость ........................................
Трудоем кость обслуживания (в с е г о ) ................................

в том  числе по функциям:
о р ган и зац и о н н о -тех н о л о ги ч еск и е ........................
поддержание в рабочем состоянии  оборудо­

вания, технологической оснастки ....................
поддержание в рабочем  состоянии  зданий и

сооруж ений ................................................................
контрольны е ....................................................................
т р ан сп о р тн о -п о гр у зо ч н ы е ........................................
приемка и хранение материальны х ценно­

стей  ................................................................................
э н ер го с н аб ж ен и е ............................................................
прочие .................................................................................

П роизводственн ая трудоемкость ( / + / / ) ........................
Трудоем кость у п р а в л е н и я ....................................................
Полная трудоем кость ( / / / + / Р )  .  ................................

3,62
2,67

0,10

0,73
0,59
0,84

0,39
0,02

6,29
0,92
7,21

50.1
37.2

м
10,1
8,2

11.7

5,4
0,3

87,3
12.7 

100,0

З а тр а ты  тр у да  рабочих по обслуж иванию  производства в 
зависим ости от способов отнесения на трудоем кость пилом ате­
риалов  подразделяю тся на две  группы:

— затр аты  тр у да, которы е м ож но непосредственно, пря­
мым способом отнести на вы работку пилом атериалов; к ним 
относятся затр аты  тр у да  вспом огательны х рабочих основных 
цехов (водного, лесопильного с сортплощ адкой, склада  пилом а­
териалов  и участка п о гр у зк и );

— затр аты  тр у да, относимые на трудоем кость косвенным 
путем, пропорционально объем у оказанны х услуг; таким  о б р а­
зом распределяю тся затр аты  труда  рабочих паросилового хо ­
зяй ства , электроцеха, ремонтно-механического и транспортного 
цехов.

Д л я  правильного распределения затр ат  тр у да  рабочих пе­
речисленных цехов на основную  продукцию  преж де всего не­
обходим о установить объем  услуг каж до го  из вспом огатель­
ных цехов (в натуральном  вы раж ен ии), которы е оказы вали  
услуги основном у производству. П осле этого определяю т тр у ­
доем кость единицы услуг по к аж д о м у  из вспомогательны х це­
хов и распределяю т затр аты  тр у да  рабочих вспомогательны х 
цехов на основную  продукцию  пропорционально объем ам  ока-

тельных рабочих — трудоем кость обслуж и вани я производства 
составляет так ж е  в среднем 45% . В структуре за тр а т  труда  
вспомогательны х рабочих наибольш ий удельны й вес со ставл я­
ют затраты  труда  по функциям: «транспортно-погрузочны е» — 
в пределах 11— 16% от полной трудоем кости , «поддерж ание в 
рабочем состоянии оборудования, м еханизм ов, технологической 
оснастки» — в среднем около 8 % и «контрольные» —  в сред­
нем 9% - З атр аты  тр у д а  управленческого персонала со став л я­
ют в среднем 1 0 % от полной трудоем кости .

Учет фактической трудоем кости  кубом етра пи лом атериа­
лов даст  возм ож ность предприятиям  анали зировать динам ику 
затр ат  труда за  различны е периоды  времени, вы явл ять  наибо­
лее трудоем кие участки на своем предприятии и р азр аб аты вать  
м ероприятия, направленны е в первую  очередь на механизацию  
трудоемких работ.

М етодика учета и определения трудоем кости продукции 
лесопильного производства утверж ден а  бывш. М инистерством 
лесной, целлю лозно-бум аж ной и деревообрабаты ваю щ ей про­
мышленности С С С Р 19 м ар та  1968 г. и реком ендована для  
практического использования в экономической работе лесопиль­
ных предприятий.
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О научном подходе при планировании экспериментов 
в деревообрабатывающей промышленности
Канд. техн. наук А . А . ПИЖ УРИН, М  Л Т И

Исследован ия технологических процессов в деревооб раб аты ­
ваю щ ей промы ш ленности проводятся часто с  целью оты­
скания: наивы годнейш их условий протекания этих про­

цессов, оптим альны х реж им ов работы  и п арам етров маш ин и 
м еханизм ов при их проектировании и модернизации, а  такж е  
состава  м ногокомпонентны х систем, например при изготовле­
нии древесноструж ечны х и древесноволокнисты х плит.

К  реш ению  зад ач  такого  рода им еется д ва  подхода.
П ервы й подход заклю чается  в том, что перед отысканием 

оптим альны х условий протекания процесса всесторонне иссле­
дую тся к ак  м еханизм  данного процесса, т ак  и свойства изучае­
мого вещ ества. О сновы ваясь на резу л ьтатах  таких  исследова­
ний создается  теория, с помощ ью  которой и будут реш аться 
зад ачи  на оты скание оптим альны х условий протекания техно­
логического процесса или оптим альны х парам етров  маш ин и 
м еханизм ов. В торой подход заклю чается  в эксперим енталь­
ном изучении м еханизм а данного процесса.

П ервы й подход, естественно, предпочтительнее. О днако 
опыт п оказы вает, что подход такого  рода сравнительно редко 
прим еняется при  реш ении технических задач . К ак  правило, тех ­
нологические процессы  в деревообработке, такие, к ак  резание 
древесины  и древесны х м атериалов, гидротерм ическая о б р а­
ботка древесины , отделка  мебели и другие, подлеж ащ ие опти­
мизации, оказы ваю тся  настолько слож ны м и, что в настоящ ее 
врем я не поддаю тся полном у теоретическом у изучению. П оэто­
му в больш инстве случаев  эти задачи  реш аю тся эксперим ен­
тальн о  при неполном знании м еханизм а явлений.

М етоды  эксперим ентальны х исследований д л я  определения 
оптим альны х условий протекания процессов долгое врем я бы ­
ли теоретически не  обоснованы . Э ксперим ентатор вы бирал тот 
или иной путь исследования, базируясь, к а к  правило, только на 
своем опыте и интуиции.

В последнее врем я стала  разви ваться  м атем атическая тео ­
рия планирования эксперим ента, позволяю щ ая вы бирать наи­
лучш ие пути исследования при неполном знании процесса.

П ри новом м етоде исследователь не только  сущ ественно 
сокращ ает  объем  эксперим ентальны х работ, но и получает м а ­
тем атическое описание процесса. С ледует отметить, что эф ф ек­
тивность нового м етода исследований тем выш е, чем слож нее 
и зучаем ая  система, т. е. чем больш ее число независим ы х пере­
менных влияет на вы ходной парам етр  процесса. Т ак, н ап р и ­
мер, при исследовании чистоты поверхности пилом атериалов 
необходим о установить, к ак  влияю т на величину неровностей 
разруш ения такие  ф акторы , к ак  скорость резания, подача на 
резец , вы сота пропила, кинематический угол встречи и др. 
В есьм а важ н о  так ж е  зн ать взаим ное влияние этих ф акторов 
на величину неровностей разруш ения.

К а к  явству ет  из вы ш есказанного, в технологических про­
цессах деревообработки  одновременно участвует много ф акто ­
ров. Если исследуется зависим ость выходного парам етра  от 
одного ф актора  (от одной независим ой перем енной), то  экспе­
римент назы вается  одноф акторны м . Е сли ж е исследуется з а ­
висимость вы ходного п арам етра  от  нескольких ф акторов, то 
эксперим ент назы вается  м ногофакторны м . Зависим ость вы ход­
ного пар ам етр а  от различны х ф акторов образует некоторую  по­
верхность, назы ваем ую  поверхностью  отклика.

Н а  м атем атическом  язы ке зад ач а  планирования экспери­
м ента ф орм улируется следую щ им образом : на каж дом  этапе 
исследования нуж но вы бирать оптим альное, в некотором смыс­
ле, располож ен ие точек в  ф акторном  пространстве, д л я  того 
чтобы получить некоторое представление о поверхности о т ­
клика:

У = !(х и  х 2  х к ),

где у  —  п арам етр  процесса, подлеж ащ ий оптимизации
или контролю ;

Х\, х г, ..., х к —  независим ы е переменные, которы е мож но 
варьировать при постановке экспериментов.

П ерем енны е х и х 2, ..., х к  будем  н азы вать  ф акторам и , а к о ­
ординатное пространство с координатам и Хи х 2, ..., х к  — ф а к ­
торным пространством . Геометрический образ, соответствую ­
щий функции о ткли ка , назы вается  поверхностью  отклика.

П ри постановке опытов естественно на первом  этапе иссле­
дования зад ач у  ф орм улировать так : нуж но найти направление 
движ ения к  той области, где условия протекания процесса оп­
тимальны. Д л я  реш ения этой задачи  достаточно исследовать 
поверхность отклика на небольш ом участке, ограничиваясь ли­
нейным приближ ением. П осле достиж ений той области, где н а ­
ходится оптимум, нуж но получить более полное представление 
о поверхности отклика, приближ енно в ы р аж ая  ее полиномом 
второго, а иногда д а ж е  и третьего порядка.

В деревообрабаты ваю щ ей промы ш ленности часто встреча­
ются задачи, когда  на выходной парам етр  влияет одноврем ен­
но больш ое число ф акторов. О днако некоторы е из этих ф ак то ­
ров не оказы ваю т сущ ественного влияния на выходной п а р а ­
метр, подлеж ащ ий исследованию  или оптимизации. П ри к л ас ­
сическом подходе к исследованию  исклю чить эти м алозначи­
мые ф акторы  мож но только т о щ а , когда влияние каж до го  из 
них будет вы явлено в ш ироких пределах  их  значений. Д л я  
проведения таких опытов требуется много средств и времени.

С оврем енная теория планирования эксперим ента преду­
см атривает в этих случаях  проведение т ак  назы ваем ы х отсеи­
ваю щ их экспериментов, цель которы х —  вы явить дом инирую ­
щие эф ф екты  среди очень больш ого числа потенциально воз­
м ож ны х. И наче говоря, предусм атривается  проведение по спе­
циальной методической сетке (в зависим ости от числа н езави ­
симых переменны х) небольш ого числа опы тов. П ри этом д о с та ­
точно ф акторы  варьировать на двух  крайних уровнях.

Необходим о отметить, что успех нового подхода к решению 
задач  на отыскание оптимума или описания поверхности от­
клика в значительной степени зависит от того, насколько х о ­
рош о удалось сф орм улировать критерий оптим альности плани­
рования для  реш ения того или иного класса задач .

В настоящ ее врем я имеется ряд  хорош о сф орм улирован­
ных критериев оптим ального планирования д л я  различны х си­
туаций и для  них разработаны  алгоритмы, пользуясь которыми 
исследователь м ож ет р асп олагать  опытные точки в факторном  
пространстве и производить обработку  результатов  наблю де­
ний.

К  критериям  оптимальности планирования эксперимента 
относятся ортогональность и ротатабельность плана, т. е. м е­
тодической сетки опытов.

О ртогональность плана позволяет резко сократить объем 
вычислительных работ при обработке эксперим ентальны х д а н ­
ных. К оэф фициенты  ж е регрессии не коррелированы  м еж д у  со­
бой, что дает  возм ож ность отбрасы вать незначим ы е члены 
уравнения регрессии.

При соблю дении условий ротатабельности плана все у р а в ­
нение регрессии имеет одинаковую  информацию , т. е. оди нако­
вую минимально возм ож ную  погреш ность при любом сочета­
нии ф акторов.

УДК 674.02:65.012.122

Рис. 1. Схема разм ещ е­
ния ф акторов при к л ас ­
сическом планировании 

эксперим ента

О сновное преимущ ество ф акторного эксперим ента заклю ­
чается в том , что здесь опыты ставятся  так , чтобы  одновре­
менно варьировались все переменные. П оэтом у каж ды й  коэф ­
фициент регрессии определяется по р езультатам  всех N  экспе­
риментов. Д исперсия при оценке коэфф ициентов регрессии ока­
зы вается  в N  р а з  меньш е дисперсии д л я  ош ибки опыта.
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П ри таком  подходе результаты  эксперим ентальны х работ 
представляю тся в м атричной форм е и обрабаты ваю тся м етода­
ми регрессионного анали за.

П ри традиционном , классическом подходе к исследованию  
опыты став я т  в некоторой последовательности так, чтобы при 
переходе от одного опы та к другом у изменялся только один 
ф актор , а все остальны е оставались на каком -то постоянном 
уровне. Естественно, что в оценке каж до го  из коэфф ициентов 
регрессии зд есь  участвует только м ал ая  часть опытов. П о яс ­
ним это на примере. В озьм ем  три ф актора х ь х 2, х 3 и будем 
вар ьи р о вать  их на пяти  уровнях  (рис. 1). При традиционной 
схеме планирования один опыт ставится в центре эксперим ен­
та  и по д ва  опы та, наприм ер д л я  Х\, вправо и влево от центра. 
В такой  ж е последовательности  проводятся  опыты д л я  ф ак ­
торов х 2 и Х3.

М етодическая сетка опы тов д л я  этих трех ф акторов пред­
ставлена в табл . 1 .

Т а б л и ц а  1

№
опы та

П ерем ен н ы е
факторы

В
ы

хо
дн

ая
ве

ли
чи

на

№
опы та

П ерем ен ны е
факторы

В
ы

хо
дн

ая
ве

ли
чи

на

х , X , Хь х , Хь 1
1 + 2 0 0 У\ 8 0 - 1 0 У в
2 +  1 0 0 Уг 9 0 - 2 0 У9
3 0 0 0 Уг 10 0 0 + 2 У10
4 - 1 0 0 У4 11 0 0 +  1 У\х
5 - 2 0 0 Уь 12 0 0 - 1 У 12
6 0 + 2 0 У* 13 0 0 - 2 У 18
7 0 +  1 0 У1

И з табл. .1 видно, что первы й и второй опыты ставятся  при 
определенны х постоянны х значениях х 2 и х 3, а первый фактор 
X] вар ьи р у ется  на дв у х  верхних уравнениях  (знак  «плюс» 
соответствует верхнем у уровню ).

Т ретий опыт ставится  в центре эксперим ента; в четвертом 
и пятом  опы тах Хх варьируется  на д вух  ниж них уровнях (знак 
«минус» соответствует ниж нем у уровню ) опы та при постоян­
ных значениях переменны х х 2 и х 3.

В опы тах  6 , 7, 8  и 9 варьируется ф актор х 2 соответственно 
на верхнем и нижнем уровнях  при постоянны х значениях х, и 
х3. И , наконец, в опы тах  10, 11, 12 и 13 варьируется ф актор х 3 
соответственно на верхнем и нижнем уровне при постоян­
ных значениях  Хх и х 2. О бщ ее число опытов по классической 
м етодике составляет  13. Д исперсия при оценке коэффициентов 
регрессии в этом случае  равна

(Ы ) = (У)

Общ ее число опытов при центральном  композиционном п л а­
нировании составляет  15 для тех ж е трех  факторов.

о2 (у)
Д исперсия ж е при этом будет: а2 (Ы) =  и  п  , т. е. при-

14 ,14  ’
мерно в три р аза  меньше дисперсии при классическом прове­
дении опытов.

Д л я  повыш ения надеж ности опытов при классическом под­
ходе повторим каж ды й  опыт три р аза , тогда общ ее число опы ­
тов составит М '=  13X 3 =  39. Д исперсия ж е коэфф ициентов ре-

а2 (у)
грессии, р авн ая  о2 (Ы) =  -  , ум еньш ится при этом в три

15
раза.

П ри новом подходе, с целью  получения одинаковой инф ор­
мации на всей поверхности отклика, нуж но три р аза  повторить 
опыты только в центральной точке. Т огда общ ее число опытов 
составит N '= 1 5 + 3 = 1 8 .

Таким образом , для  получения одинаковой точности опы ­
тов в первом случае число опытов возрастает  более чем в два 
раза.

Рис. 2. Схема разм ещ е­
ния ф акторов  при цент­
ральном ком позицион­

ном планировании
~Х,

N=15
N ‘=18

где а 2 (Ы) —  дисперсия коэфф ициента регрессии при линей­
ном члене уравнения;

а 2 (у )  —  дисперсия опы та (циф ра пять соответствует 
уровням  варьирован ия перем енны х).

П ри новом подходе к планированию  эксперим ента, н ап р и ­
мер при центральном  ком позиционном планировании, состоя­
щ ем в последовательном  добавлении некоторого количества 
специальны м образом  располож енны х точек к  ядру , обр азо ван ­
ному планированием  д л я  линейного приближ ения, д л я  тех ж е 
трех  ф акторов  Х \ ,  х2 и х3 проведение опы тов сущ ественно от­
личается от традиционного. Здесь  восемь опытов, соединяю ­
щ их верш ины п араллелограм м а, образую т полный факторны й 
эксперим ент, учиты ваю щ ий линейные эф фекты . Один опыт с та ­
вится в центре эксперим ента и 6 опытов —  в звездны х точках 
с вполне определенной величиной плеча. Эти опыты и зо б р аж е­
ны на осях координат х ь х2 и х 3 (рис. 2) в виде крестиков. М е­
тодическая сетка  опы тов д л я  тех ж е трех ф акторов при цент­
ральном  композиционном планировании представлена в табл . 2 .

И з  методической сетки (табл. 2) видно, что при централь­
ном ком позиционном планировании первый опыт проводится 
при всех ф акторах , располож енны х на нижнем уровне ( — 1 
озн ачает нижний у ровен ь). В о втором опыте первый ф актор Х[ 
исследуется на верхнем  уровне ( + 1  о зн ачает верхний уро­
вен ь), а ф акторы  х 2 и х 3 остаю тся на нижнем уровне.

В третьем  опы те х 2 —  н а  верхнем уровне, а Х\ и х 3 — на 
нижнем и т а к  д алее  до восьмого опыта вклю чительно.

О пыты  9— 14 соответствую т звездны м  точкам  с величиной 
плеча а — +  1,682. П оследний, 15-й опы т ставится  в центре 
эксперим ента (см. рис. 2 ).

О писание уравнения регрессии при классическом  экспери­
менте связан о  с больш ими вы числительными работам и, а полу­
ченные зависим ости будут носить частны й характер , так  как  
нет гарантии, что коэфф ициенты  регрессии будут иметь одина­
ковую  точность во всех эквидистантны х точках поверхности 
отклика. Это объясн яется  тем, что при традиционном  методе 
планирования м ногоф акторны х эксперим ентов интуитивно не 
представляется  возм ож ны м  равном ерно обследовать все точки 
ф акторного пространства. П ри этом обязательно  некоторые 
точки пространства будут обследованы  несколько р аз, а д р у ­
гие — соверш енно не обследованы . П ри новом ж е  подходе в 
условиях ротатабельного планирования имеется полная гар ан ­
тия, что коэфф ициенты  регрессии поверхности отклика имеют 
минимальное и почти одинаковое отклонение.

О днако следует иметь в виду, что используем ы е методы 
планирования эксперим ента не пригодны для  процессов, имею ­
щ их больш ое количество переломов и экстрем ум ов.

П рименение теории планирования эксперим ентов дает 
больш ой эф ф ект нри значительном  числе исследуем ы х ф ак то ­
ров.

Т а б л и ц а  2

№
опыта

П ерем ен ны е
факторы

В
ы

хо
дн

ая
ве

ли
чи

на

№
опыта

П ерем ен ны е
факторы

В
ы

хо
дн

ая
ве

ли
чи

на

Хх Х 2 X» Х х ■г, Хь

1 - 1 1 - 1 У1 9 -1 ,6 8 2 0 0 Уз
2 +  1 - 1 - 1 Уз 10 4-1,682 0 0 У 10
3 — 1 +  1 - 1 У в И 6 -1 ,6 8 2 0 У II
4 +  1 4-1 - 1 У 4 12 0 +  1,682 0 У12
5 - 1 - 1 4-1 Уь 13 0 0 -1 ,6 8 2 У 18
6 + 1 - 1 4-1 У* 14 0 0 +1,682 У 14
7 - 1 +  1 4-1 Ут 15 0 0 0 У\ь
8 +  1 4-1 4-1 Ув

Н овая  методика планирования позволит не только сущ ест­
венно сократить объем эксперим ентальны х работ (в 3— 5 и 
более р а з ) , но и получить м атем атическое описание соответ­
ствую щ их технологических процессов.

М атем атическое ж е  описание м ож ет бы ть в дальнейш ем  
использовано при переходе к автом атическом у управлению  о т ­
дельными участкам и производства, цехом и предприятием 
в целом.
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Н аучны й подход к планированию  эксперим ента был прим е­
нен нами при постановке опы тов по вы явлению  влияния р а з­
личных ф акторов на чистоту обработки при пилении дисковы ­
ми пилам и древесины  хвойны х пород.

*** .
В настоящ ей статье мы ставили своей целью  ознаком ить 

инж енеров и м олоды х научных работников, ведущ их экспери­
м ентальны е работы , с новым, научным подходом к планирова­
нию экспериментов. С ледует у к азать  так ж е  на то, что р а зр а ­
ботан ная м атем атикам и  теория планирования эксперим ента не 
всеобъем лет лю бые ситуации, которы е м огут возникнуть у  экс­
перим ентатора. П рим енение ж е этой теории требует знаний 
специальны х р азделов  м атем атики, таких, как  численный м е­
тод ан али за, м атричная алгебра, м ногом ерная геометрия, т ео ­
рия вероятностей и м атем атическая  статистика и др.

В М осковском лесотехническом институте с участием 
Ц Н И И М О Д а ведутся работы  по созданию  единой методики 
планирования экспериментов применительно к основным тех ­
нологическим процессам деревообработки.
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и н ф о /г м а ц и я

М ехан и зац и я  в п р ои зв одств е м ебели

Э той теме были посвящ ены  докл ады  и вы ступления участ­
ников научно-технической конференции, состоявш ейся в 
г. Риге в конце сентября 1968 г. О рганизаторы  конф е­

ренции — секция м ебельного производства Н аучно-техниче­
ского совета М инлесдревпром а С С С Р, М индревпром  Л атв и й ­
ской С С Р , Л атвийское  республиканское правление НТО  бум- 
древпром а и Л атвийский  республиканский институт научно- 
технической инф орм ации и пропаганды . Среди 120 участников 
конференции —  работники м ебельны х ф абрик и комбинатов 
страны , сотрудники научно-исследовательских, проектных и 
конструкторских организаций, представители Г лавм ебельпро- 
ма и Г осплана С С С Р.

Гл. инж енер В П К Т И М а Р. М урин, осветив в своем д о к л а ­
де состояние и основны е направлени я работ по м ехан и за­
ции производства корпусной и мягкой мебели, отметил, что, 
несм отря на больш ую  работу , проделанную  в этой области, 
общ ее полож ение с м еханизацией  в м ебельной пром ы ш ленно­
сти не вполне удовлетворительное. У частки мягкой мебели 
имею т сам ы й вы сокий процент ручного тр у да  (75% )- С лабо 
м ехани зированы  отделочны е операции. М еж ду  тем в б л и ж ай ­
ш ие годы  нам  предстои т под нять средний уровень м еханизи­
рованного тр у д а  на м ебельны х ф абри ках  и ком бин атах  до 
50%  (в 1970 г .) .

Д и ректор  Д ау гавп и л ск о го  мебельного ком бината П. Риз- 
га р а сс к аза л  об опы те эк сплуатации  и недостатках  применяе­
мы х на ком бинате полуавтом атических  линий Л О , Л С П  и 
Л А 2. У соверш енствование этих линий позволило предприятию  
внедрить м етод изготовления разборной  мебели без ее п ред­
варительной  сборки. Успеш но р або тает  на ком бинате п олу­
авто м ати ч еская  линия отделки  щ итов по так  назы ваем ой 
«риж ской технологии»: вальцам и  на щ ит наносят слой карб- 
амидной смолы, затем  следует прессование в гидравлическом  
прессе и однократное покры тие (отделка по 3-му классу) нит­
ролаком  м етодом  налива. Л ак о в о е  покры тие суш ится за  счет 
аккум улированного  во врем я прессования тепла.

О конвейеризации  и внедрении поточных линий в прои з­
водстве м ягкой мебели, о м еханизации  подготовки набивоч­
ных м атери алов  и соверш енствовании р я д а  технологических 
операций  говорил нач. ф или ала  м ягкой мебели фирм ы  « Р и ­
га» А. Ливинып. В этом  цехе проведена технологическая и 
п редм етн ая  спец иали зация  обойных р абот  по участкам , в про­
изводство  внедрена м я гк ая  м ебель из унифицированны х 
узлов.

Н ач. л аб оратори и  Ц К Б  М индревпром а Л атвийской  С С Р 
Д . Озолиня д о л о ж и л а  о применении полимерны х м атериалов 
д л я  прозрачной  отделки  щ итов, о тонировании древесины  
тверды х лиственны х и ценных пород, об отделке деталей  ме-

УДК 684:65.011.54

бели пастам и методом прессования, об увеличении вы хода 
строганого ш пона путем склеивания отстругов полиуретано­
вым лаком . Ц К Б  осущ ествило так ж е  м одернизацию  станка 
Ш лП С -2М .

В опросам  изы скания новых форм гнуто-клеены х элем ен ­
тов мебели и создания  новых конструкций стульев  с их при­
менением был посвящ ен д о к л а д  3 . Ушеренко, п р едставл явш е­
го С П К Б  Г лавм ебельпром а. Д о к л ад чи к  особо подчеркнул не­
обходимость расш ирения сырьевой базы  д л я  производства 
гнуто-клеены х детал ей  за  счет применения ольхи, сосны, л и ­
пы, осины, кед ра, тополя и др., а т ак ж е  необходим ость цент­
рализованного  проектирования и пром ы ш ленного изготовле­
ния специализированного оборудования.

3 . Балтпурвинь (нач. технического управления М индрев­
пром а Л атвийской  С С Р ) сдел ал  д о к л ад  о применении п л а ­
стиф ицированной древесины  в мебельном производстве. 
С опытной партией стульев  и кресел из этого м атер и ал а  у ч а ­
стники конференции ознаком ились во врем я посещ ения вы ­
ставки мебели на В Д Н Х  Л атвийской  С С Р . Д и ректор  м ебель­
ной фирмы  «Рига»  Э. Слагис р а сск азал  об опы те пропитки 
(окраски) сухого березового ш пона газообразны м  ам м иаком  
в автоклаве  в целях получения полноценного зам ен ителя ш по­
на тверды х и пенных пород древесины  д л я  облицовки м ебе­
ли. Стоимость обработки 1 м 2 ш пона газообразны м  амм иаком  
составляет  2 коп. П рим еняя такой  ш пон вместо дубового, ф ир­
ма «Рига»  экономит в год около 60 тыс. руб. А м м иаком  м о ж ­
но тонировать шпон не только из березы , но и из дуба, ясеня, 
красного дерева.

Н ач. цеха деревообрабаты ваю щ его  ком бината «В улкане» 
И. Краковский поделился опытом производства мебельны х 
гнуто-клеены х деталей  на предприятии. Гл. инж енер «В улкан- 
са» Я. Банкиерис говорил об экономике изготовления гнуто­
клеены х деталей . Э том у ж е вопросу было посвящ ено вы ступ­
ление директора В П К Т И М а Н. Поликашева, которы й п о д ­
черкнул настоятельную  необходим ость смелее искать новые 
формы и конструкции гнуто-клееной мебели.

В заклю чение единогласно были приняты реком ендации, 
направленны е на дальнейш ее повы ш ение м еханизации п рои з­
водства корпусной и м ягкой мебели, своеврем енное оснащ е­
ние предприятий новейшим оборудованием . К онф еренция пр и ­
зн ал а  полож ительны м и результаты  опы тны х работ по п л асти ­
ф икации древесины  и одобрила  реш ение М индревпром а Л а т ­
вийской С С Р  о начале производства мебели из пластиф ициро­
ванной древесины  в 1969 г.

У частники конференции осмотрели образцы  мебели пред­
приятий Л атви и  на яр м арке  в Р и ж ском  морском  порту, а  т а к ­
ж е  посетили Д аугавпилский  мебельны й ком бинат.
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Распылительные устройства для нанесения защитных растворов 
на торцы круглых лесоматериалов

Канд. с.-х. наук В. Н. КОСТО М АРО В, А . А. КИРИЕНКО, УкрН  И И М  О Д

УДК 674.093.26.03:667.657.2

Для лучшего хранения древесного сырья на 
складах торцы его следует покрывать защ ит­
ными растворами.

В Г Д Р , например, для этой цели применяют по- 
ливинилацетат П В А  Д С  39/20, представляющий  
собой белую  вязкую водную дисперсию с добавкой  
поливинилового спирта и антисептика. Хорош о со­
храняются в течение 3— 6 месяцев березовы е кряжи 
при использовании П В А  с добавкой 2,5% доналита  
Ш 1 в порошке, буковые —  при использовании  
П ВА  с добавкой 3% пентахлорфенолята натрия и 
кленовые —  при нанесении на их торцы чистого 
П ВА, П В А  с доналитом и П В А  с 25%' светлого кси- 
ламона. Н а 1 м2 защ ищ аемой поверхности р асхо­
дуется 1,5 кг  чистого П В А  при толщине покрытия 
2 мм.

В СССР работы по защ ите круглого леса от рас­
трескивания и гниения ведутся на протяжении ряда  
лет. В 1965 г. лаборатория хранения и защиты д р е­
весины У крН И И М О Д а разработала для торцовых 
покрытий защитный раствор ПФ К-У-12 (РТУ  
УССР 978— 6 5 ), который позволил получить лучшие 
результаты, чем ранее известные замазки (латекс 
наирит Л -4, битум марки III, петролатум, поливи- 
нилацетат и д р .) .

В 1966 г. там ж е были созданы  распылительные 
устройства для нанесения защитных растворов на 
торцы круглых лесоматериалов. Эти устройства бы ­
ли разработаны  на основе пистолета типа 0-45 с 
пневматическим распылением и пневматического 
ранцевого опрыскивателя О РП -Г  с механическим  
распылением. Так как последние рассчитаны на 
распыление ж идкостей вязкостью не более 16—

О борудование для нан есен ия покрытия
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18 сек по В З-4, а состав ПФ К-У-12 имеет вязкость 
выше 23 сек, потребовалось сконструировать новую  
пропускную систему.

У пистолета-распылителя вы ходное отверстие 
форсунки для жидкости расширили до 2,2 мм, боко­
вые отверстия форсунки закрыли регулятором ф ор­
мы струи и регулировочный винт оттянули в край­
нее положение.

Рис. 1. О пры скиватель О Р П  Г 
с распы лителем  Р П В :

1 , 7  — рукав в сборе; 2 — кран; 
3 — корпус брандспойта; 4 — резер­
вуар с насосом; 5 — гай ка; 6 — ни- 
пель; 8 — трубка брандспойта; 9 — 
п рокладка; 10 — ф орсунка расп ы ли ­
теля  РП В ; 11 — распы литель РПВ 
без форсунки; 12 — п рокладка; 13 — 

ф ильтр; 14 — прокладка

К опрыскивателю О РП -Г сотрудники л абор ато­
рии хранения и защиты древесины В. Н. К остом а­
ров и А. А. Кириенко разработали распылитель для 
растворов повышенной вязкости (Р П В ) с двуструй­
ной форсункой (рис. 1).
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Стендовые испытания пистолета-распылителя с 
компрессором типа 0,39А и распылителя РП В  с 
опрыскивателем О РП -Г  позволили установить их 
основные технические данные при различных реж и­
мах работы. П осле выявления оптимальных п ара­
метров распыления были проведены производствен­
ные испытания устройств. Д л я  контроля торцы 
вручную покрывались малярной кистью диаметром  
3 см.

Испытания проводили при подаче воздуха в пи­
столет-распылитель и опрыскиватель О РП -Г дав л е­
нием 4 ати. При этом фиксировали вязкость раство­
ра, параметры факела распыления жидкости, про­
долж ительность покрытия 1 м2 торцовой поверхно­
сти, р асход раствора, качество покрытия и стои­
мость его без учета трудовых затрат (см. таблицу).

В результате проведенных исследований было 
установлено, что лучшее качество торцовых покры­
тий получается при двухразовом  нанесении раство­
ра П Ф К-У-12 независимо от способа нанесения. Это 
обусловливается следующ им. При первом покрытии 
раствор частично впитывается древесиной, и поэто­
му влагозащ итная антисептическая пленка обр а­
зуется неравномерно.

Раствор П Ф К-У-12 на торцы бревен наносится  
пистолетом-распы лителем, который плавно двигают 
по кругу от центра торца к периферии, а затем ср а­
зу  вторично раствор наносят от периферии к цент­
ру, так как в данном случае ж идкость распыляется 
под влиянием струи воздуха.

Рис. 2. Торцы чураков березы , покры ты е раствором  ПФ К-У-12 
с помощ ью  опры скивателя О Р П -Г , после 96 дней хранения

Опрыскивателем О РП -Г  с распылителем РП В  
раствор наносится равномерно быстрыми зигзагооб­
разными движениями по торцу слева направо и сни­
зу вверх. П ервое покрытие производится д о  смачи­
вания всей площ ади торца, а второе —  через 20— 
30 мин  до  начала стекания раствора по всему торцу.

П еред обеденным перерывом и в конце рабочего 
дня пропускная система пистолета-распылителя и 
опрыскивателя О РП -Г промывается ацетоном, ко­
торый в количестве 0,5 л  подается в нее под давле­
нием 1 ати, причем из опрыскивателя О РП -Г пред­
варительно извлекают сетку фильтра и чистят ее.

Рис. 3. Торцы чураков березы  без покры тия защ итны м  раство­
ром после 96 дней хранения

Влагозащ итные свойства раствора ПФК-У-12, 
нанесенного на торцы с помощью опрыскивателя 
О РП -Г, проверены в производственных условиях на 
березовы х чураках.

14 июня 1966 г. раствором ПФ К-У-12 были обр а­
ботаны торцы 234 березовы х чураков, находящ ихся  
в ш табеле. Опытные и контрольные чураки хранили 
до 10 октября 1966 г. Первый учет состояния древе­
сины был осущ ествлен после 70 дней хранения (14 
сентября) _ З а  этот период на торцах, покрытых 
пленкой раствора ПФ К-У-12, трещин, выпучивания 
и отставания пленки не обнаруж ено. Торцы конт­
рольных чураков к этому времени имели многочис­
ленные трещины длиной от 2 до  9 см и глубиной до  
5 см. Такие ж е трещины образовались и на окорен­
ных чураках. Ч ерез 96 дней хранения (при п осл ед­
нем учете) на торцах обработанны х чураков (в ко­
ре) трещин, отставания и выпучивания пленки не 
обнаруж ено (рис. 2 ).

■ Древесина расколотых чураков — здоровая, б е ­
лого цвета, лишь со стороны коры по всей длине 
раскола она приобрела коричневую окраску на глу­
бину 2— 4 см, а со стороны торцов —  на глубину  
3— 6 см. Контрольные чураки имели множ ество ра­
диальных и тангенциальных трещин (рис. 3 ) , а з а ­
ды хание древесины распространилось на всю глуби­
ну каж дого чурака.

Расчетная эффективность защиты 100 тыс. м ъ 
фанерного сырья раствором ПФ К-У-12 при механи­
зированном его нанесении составляет 157,1 тыс. руб.

18 Деревообрабат ываю щ ая промышленность, 1968113
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Опыт эксплуатации вентиляции пневмотранспорта
В. Г. АКИ М О Ч КИ Н , Чеховский мебельный комбинат

П о своем у назначению все пневмотранспортное 
и вентиляционное оборудование на Ч ехов­
ском мебельном комбинате делится на сл е­

дую щ ие четыре основные группы:
1. О борудование для пневмотранспорта отходов  

в виде опилок, пыли и струж ек от деревообрабаты ­
вающих станков.

2. О бщ еобм енное приточно-вытяжное вентиля­
ционное оборудование.

3. О борудование дл я  кондиционирования воз­
духа.

4. О борудование для дробления и пневмотранс­
порта отходов.

Н а Ч еховском мебельном комбинате имеется  
27 самостоятельно действую щ их вентиляционных 
систем пневмотранспорта общ ей производитель­
ностью 428 тыс. мг воздуха в час. П о своим кон­
структивным особенностям системы пневмотранс­
порта разделяю тся на несколько соверш енно р аз­
личных видов.

К роме того, на комбинате работает 89 приточ­
но-вытяжных общ еобменны х вентиляционных си­
стем общ ей производительностью 678 тыс. м3 возду­
ха в час. В цехах установлено современное обор у­
дование для кондиционирования воздуха. Имеется  
12 кондиционеров типа К Д -40, К Д -60 общ ей произ­
водительностью 680 тыс. м3 в час.

Хорош о зареком ендовали себя новые циклоны, 
снабженны е инерционными решетками. К оэф ф и­
циент очистки воздуха — около 98% .

З а  последнее время научно-исследовательские и 
проектные институты, занимаю щ иеся усоверш ен­
ствованием систем пневмотранспорта и вентиля­
ции, мало предлагаю т хорош их конструкций о б о ­
рудования, которое позволило бы улучшить реж и­
мы вентиляционных установок, повысить их произ­
водительность, уменьшить затраты электроэнергии  
и добиться наименьш их габаритов устройств.

На комбинате было установлено 12 универсаль­
ных систем пневмотранспорта с 21 пылевым венти­
лятором №  8.

Универсальные сис­
темы с главным возду­
ховодом постоянного 
сечения диаметром  
1000 мм  и длиной до  
7с м, обслуж иваю т от 
50 до 60 станков. В ну­
три главного воздухо­
вода имеется транс­
портерная лента, ко­
торая предназначена  

для соора и транспортировки к вентилятору более  
тяжелы х частиц. Такую систему обслуж иваю т  
от двух до трех пылевых вентиляторов типа 
Ц П 7-40 № 8 с электродвигателями по 40— 50 кет.

Пятилетний опыт эксплуатации пневмотранс­
порта выявил некоторые недостатки универсаль­

ных систем пневмотранспорта: громоздкость, негер- 
метичность и невозможность использования в н е­
больших цехах. Кроме того, при работе универ­
сальной системы пневмотранспорта с одним или 
двумя дополнительными отборами воздуха м еж ду  
двумя отборами возникает «нейтральная зона», в 
которой нет направленного потока воздуха, что от­
рицательно сказывается на эффективности отбора  
древесных отходов от станков, которые попадаю т в 
эту зону.

УДК 674.08:621.867.8

Рис. 2

Особенно это видно на рейсмусовом станке при 
строжке столярной плиты. Отходы при работе стан­
ка получаются в виде соломы и при попадании в 
нейтральную зону не падают на ленточный транс­
портер, а зависаю т. Гладкая ж е транспортерная  
лента не в состоянии протащить эту волокнистую  
стружку к месту основного отбора. Зависш ая  
стружка полностью перекрывает магистральный 
воздуховод, что вы нуждает отказываться от уни­
версальных систем на некоторых участках и п ер е­
ходить на системы с вертикальными сборниками.

В сушильно-раскроечном цехе комбината уста­
новлен вертикальный сборник, схема которого по­
казана на рис. 1. Сборник состоит из цилиндра 1 с 
пятнадцатью приемными отверстиями, конуса 2 
(для направления потока древесны х отходов) и 
конуса 3.

Д иаметр сборника позволяет создать скорость  
движения воздуха до 5— 8 м]сек. Отходы из кониче­
ской части посредством всасы вающ его трубопрово­
да направляются в центральный пылевой вентиля­
тор Ц П 7-40 №  8 и затем транспортируются в цик­
лоны наружного пневмотранспорта. М онтаж  вер­
тикального сборника м ожно производить на колон­
ке (рис. 2, а) или на перекрытии (рис. 2 ,6 ) .

Вертикальный сборник подобной конструкции 
установлен и в цехе первичной машинной обр абот­
ки, где имеется большой парк рейсмусовых станков.

В суш ильно-раскроечном цехе и цехе первичной 
машинной обработки, помимо описанных, установ­
лены и вертикальные сборники типа «люстра»  
(рис. 3 ) , состоящ ие из усеченного конуса 1, кото­
рый сопрягается с усеченным конусом 2 и цилинд­
ром 3 с приемными отверстиями, и конуса 4  (для
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направления потока древесны х отходов). Диаметр  
сборника позволяет создавать скорость движения  
воздуха 17— 19 м/сек.

Д анная конструкция 
вертикального сборни­
ка имеет ряд преиму­
ществ: крепление сбор ­
ника производится к 
всасывающ ему тр убо­
проводу на высоте 3 — 
3,5 м, что сокращ ает  
длину воздуховодов и 
улучш ает их обсл уж и ­
вание.

Горизонтальный сборник для древесных отходов  
установлен в цехе первичной машинной обработки  
на участке кромкофуговальных станков (рис. 4).

Д анная система не требует ремонта в течение 
6-летней эксплуатации.

В цехе повторной 
машинной обработки  
пылевые вентиляторы  
установлены на вибро­
основаниях на пере­
крытии второго этаж а. 
Вентиляторы на всосе 
и выхлопе имели мяг­
кие вставки из брезен­
та, которые быстро 

Рис. 4 изнашивались др евес­
ными отходами. На 

комбинате были изготовлены и поставлены конуса- 
отраж атели (рис. 5 ), которые предотвращ аю т быст­
рый износ мягких вставок ( /  — патрубок вентиля­

тора; 2 — мягкая вставка; 3 —• конус-отражатель; 
4 — выхлопной воздуховод).

М ногие деревообрабаты ваю щ ие предприятия 
испытывают большую потребность в гибком метал- 
лорукаве с передвижными каретками и ножевыми 
головками. Такой рукав необходим для местных 
отсосов. Н а комбинате имеются такие отсосы, но не 
из гибкого металлорукава, а из обычных воздухо­
водов, вставленных друг в друга по ходу движения  
воздуха. Такие воздуховоды  установлены на кром­
кофуговальных станках. Эти устройства очень про­
сты и вполне заменяю т гибкий металлорукав.

В цехе первичной обработки лесоматериалов, на 
участке раскроя строганой фанеры и шпона, смон­
тирована и успеш но работает установка для д р о б ­
ления и транспортировки отходов шпона и строга­
ной фанеры.

Установка представляет собой ряд соединенных 
агрегатов пневмотранспорта, которые транспорти­
руют кусковые отходы от гильотинных ножниц в 
дробилку. Измельченные в дробилке фракции ш по­
на и фанеры принимаются пылевым вентилятором  
Ц П 7-40 №  6 и через циклоны направляются в бун­
кер для хранения отходов.

Сепаратор для стружки
Канд. техн. наук И. Г. КОРЧАГО, инж енеры  В. И. БАРУЛИН, С.

Лля сепарации древесной стружки в производ­
стве древесноструж ечны х плит в основном  
применяются виброгрохоты, циклоны-сепара­

торы или воздуш ны е сепараторы. Эти устройства 
обладаю т рядом недостатков. Так, например, при 
сепарации стружки на виброгрохоте типа ГВР-1 ча­
сто забиваю тся сита (в особенности ниж нее) и бы­
стро изнаш иваются. В результате не обеспечивается  
необходим ая степень очистки стружки от пыли и 
услож няется эксплуатация виброгрохота. В процес­
се сепарации через верхнее сито проходит часть 
сколов палочкообразной формы, имеющих размеры, 
намного превышающие допустимые при производст­
ве древесноструж ечны х плит. Наличие сколов в 
стружечной м ассе ухудш ает качество плит.

Ч резм ерное уменьш ение диаметра отверстий 
верхнего сита с тем, чтобы исключить или в значи­
тельной степени снизить процент содерж ания ско­
лов в струж ке, привело бы к значительному сниж е­
нию выхода кондиционной стружки. К ооме того, да-

А. ХАРИТОНОВ, В Н И И д р е в

УДК 674.815-41:621.928.3

ж е при тех относительно больших отверстиях верх­
него сита (диаметром 10— 15 м м ),  которые обычно 
применяются на практике, хлопьеобразная крупная 
струж ка, обладаю щ ая большой шириной и незначи­
тельной толщиной, уходит с верхнего сита на допол­
нительный размол, в результате которого, как пока­
зали наши исследования, количество пыли и мелочи 
увеличивается в 3— 4 раза. П оэтом у такую фракцию  
станочной стружки следует направить в технологи­
ческий поток без измельчения на молотковой м ель­
нице, так как необходим ое уменьш ение ширины 
стружки достигается на последую щ их стадиях тех­
нологического процесса: в сушильном барабане и
смесителе вследствие измельчения при сушке, а так­
ж е при пневмотранспортировке.

Циклоны-сепараторы служ ат только для отделе­
ния пыли и мелочи. П оэтому для сепарации станоч­
ной стружки, в которой, как правило, всегда имеет­
ся определенный процент сколов, они вообщ е не 
пригодны. Причем регулирование степени очистки
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довольно затруднительно, так как осущ ествляется  
путем замены сеток.

Регулирование степени очистки стружки от пыли 
путем изменения конструкции сепарирующ ей реш ет­
ки применяется и в воздуш ных сепараторах типа 
ИС. Этот м етод сепарации и регулирования степени 
очистки, кроме отмеченных недостатков, имеет и 
другие: вызывает дополнительные затраты и тр ебу­
ет остановки на определенное время процесса про­
изводства плит.

Во В Н И И древе разработан и создан новый тип 
инерционно-пневматического сепаратора ИПС-1, 
схем а которого приведена на рис. 1. Он работает  
следующ им образом . Стружка по трубе из-под цик­
лона поступает через приемник 1 на ленточный пи­
татель 2. Д виж ущ аяся лента питателя разбрасы ва­
ет леж ащ ий на ней слой стружки с определенной  
скоростью. При этом сколы, как более тяжелы е ча­
стицы, летят в дальний отсек течки 3, кондицион­
ная струж ка —  в средний ее отсек, а мелочь и 
пыль —  в ближний. М елкие частицы и часть пыли, 
увлекаемы е потоком кондиционной стружки, отра­
ж аю тся от экрана 4  и просеиваются через реш ет­
ку 5 в отсек для пыли и мелочи. Ш ирокая и тонкая 
хлопьеобразная струж ка, обладаю щ ая большой па­
русностью, скользит по решетке в отсек кондицион­
ной стружки. Сколы через воронку 6  направляются  
либо к станкам Д С -3 на дополнительное измельче­
ние, либо в топку сушильного отделения. К ондици­
онная струж ка из отсека течки через воронку 7 по­
ступает в бункер-накопитель, а пыль и мелочь отса­
сываются с помощью вентилятора 8 через телеско­
пический патрубок 9, расположенный для более  
полного и эффективного удаления пыли под р а зд е­
лительной течкой, на некотором удалении от ее 
нижнего уровня.

Чтобы обеспечить дополнительный отсос пыли 
из кондиционной стружки, приемные воронки тр убо­
проводов расположены  такж е на некотором удал е­
нии от нижнего уровня разделительной течки. 
Ш ирокая возмож ность и простота регулирования

степени очистки стружки от пыли и сколов обесп е­
чиваются вертикальным и горизонтальным перем е­
щением течки, изменением угла наклона решетки и 
экрана и продольным перемещ ением телескопичес­
кого патрубка. Инерционно-пневматический сепа­
ратор имеет такж е и другие преимущества:

1) в процессе сепарации струж ка не изм ель­
чается;

2) при работе сепаратора возникает мало шума;
3) отсутствуют металлические сетки;
4) простая и надеж ная конструкция;
5) малая мощность, затрачиваемая непосредст­

венно на процесс сепарации (1 кет); у виброгрохо­
та ГВР-1 она равна 3,8 кет, а у пневмосепаратора  
ИС-1 — 6 — 10 кет;

6) сепаратор типа ИПС-1 м ож ет применяться 
для сепарации различных видов измельченной д р е ­
весины (опилок, специальной и станочной стр уж ­
ки), а такж е для отделения сколов (кусков коры) и 
одновременного удаления пыли и мелочи или толь­
ко для отделения пыли и мелочи (сколов или коры).

Рис. 2. Экспериментальны й образец  сепаратора  И П С -1, и зго ­
товленный на эксперим ентальной ф абрике В Н И И др ева

П осле успешных производственных испытании 
образец  сепаратора (рис. 2) был установлен в тех­
нологическом потоке производства древесностру­
жечных плит на Кинешемском Д О К е «Заветы  
Ильича», где он используется для отделения пыли 
от станочной стружки, применяемой в качестве 
30% -ной добавки к среднему слою при производст­
ве трехслойных плит.

П одобны е сепараторы могут быть изготовлены  
силами механических мастерских лю бого дер ев ооб­
рабатывающ его завода. И х следует использовать 
преж де всего для сепарации станочной стружки  
там, где другие виды сепарирую щ их устройств при­
менять менее эффективно.
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Выбор теплоносителя для лесосушильных установок
А. Е. Ш КО ЛЬН И К

В ид теплоносителя во многом предопределяет  
экономичность, качество и время сушки м а­
териалов. М еж ду тем почти все лесосуш иль­

ные установки в настоящ ее время проектируются  
только с учетом подвода к калориферам пара. В о з­
можность использования при этом других тепло­
носителей не предусматривается.

Такое полож ение нередко вы нуждает дер евооб­
рабатываю щ ие предприятия строить и эксплуати­
ровать небольш ие местные котельные, вырабатыва­
ющие пар специально для лесосуш ильных камер и 
других отопительных целей. О днако известно, что 
маломощ ные паровые котлоагрегаты увеличивают 
удельный расход топлива примерно на 20% и 
удельные затраты  на обслуживаю щ ий персонал —  
на 200% - В связи с этим значительно вырастает се­
бестоимость камерной сушки.

И спользование пара в качестве теплоносителя  
имеет такж е и другие недостатки.

Трубопроводы , транспортирующ ие пар, теряют, 
как правило, много тепла. Это связано с большой  
теплоотдачей арматурой, фланцевыми соединения­
ми, с тяжелыми условиями работы теплоизоляции  
и наруш ением ее целостности. Кроме того, пар у х о ­
дит в атмосферу через конденсационные устрой­
ства, сальники арматуры, конденсат вторично 
вскипает в конденсационных трубах и баках, что 
такж е приводит к потере тепла.

Значительные трудности представляет и трасси­
ровка теплопроводов от котельной к сушильным ка­
мерам: так как конденсационные трубы должны  
иметь постоянный уклон, нужно прокладывать их 
в дорогостоящ их каналах. Н ередко для доставки  
конденсата к котельной требуется станция перекач­
ки, которую слож н о эксплуатировать. Кроме того, 
конденсатопроводы  подвергаются коррозии и уж е  
через 3— 4 года эксплуатации выходят из строя.

С ледует отметить, что при использовании пара 
регулировать температуру агента сушки можно  
только путем изменения количества теплоносителя, 
поступающ его в калориферы. О днако такая регу­
лировка не м ож ет полностью исключить периоди­
ческий перегрев агента сушки. Вследствие этого 
возникают сущ ественные отклонения его тем пера­
туры от режимной.

И спользование в качестве теплоносителя л есо­
сушильных установок перегретой воды позволит 
резко сократить эксплуатационны е расходы , так 
как при этом срок службы  трубопроводов удли ­
няется до  30— 50 лет. Горячая вода мож ет посту­
пать в лесосуш ильные камеры из городских тепло­
вых сетей. В данном случае теплоотдача нагрева­
тельных устройств сушильных камер регулируется  
путем изменения температуры циркулирующей в 
калориферах среды . Это дает  возмож ность центра­
лизованно и постоянно поддерж ивать необходимый  
режим сушки.

М ож но предлож ить ряд схем подключения л е­
сосушильных установок к теплофикационным се­

тям. Н аиболее просты схемы установок, осущ ест­
вляющие сушку в среде перегретого пара. Учиты­
вая, что температура воды подающ ей магистрали  
поддерж ивается на уровне 150— 130°С и регулиров­
ка температуры теплоносителя в таких суш илках  
не нужна, нагревательные устройства могут под­
ключаться непосредственно к трубопроводам сетей  
(рис. 1, а ) .

Д л я хорош ей регулировки следует использовать  
насосную и элеваторную  схемы присоединения су ­
шильных камер.

УДК 674.047.45:536.2

а 5  Ь,

Рис. 1. Схемы присоединения лесосуш ильны х установок к теп­
лофикационны м сетям :

К  — суш ильная кам ера; Н —  циркуляционны й насос; Э  — водоструй­
ный элеватор ; /  — подаю щ ий трубопровод; 2 — обратны й трубопровод;

3 — распределительны й коллектор; 4 — сборны й коллектор

Н асосная схема (рис. 1 ,6 ) дает  возмож ность от­
бирать воду необходимой температуры с единого  
коллектора, обслуживаю щ его весь блок камер. При 
этом на горячих подводках м ожно создать смесь  
воды любой температуры в диапазоне значений ее 
в подающ ей и обратной магистралях. Н асос Я  по­
дает  охлаж денную  обратную  воду к горячему кол­
лектору, где подмеш ивается необходим ое количе­
ство воды с более низкой температурой.

Вместо насоса м ож ет быть установлен водо­
струйный элеватор (рис. \ , в ) ,  что требует меньших 
единовременных затрат и упрощ ает эксплуатацию. 
Однако это возмож но лишь в том случае, если на 
вводе имеется избыточный напор, в 5— 10 р аз пре­
вышающий гидравлическое сопротивление внутри- 
камерной сети нагревателей. И спользование элева­
торов требует такж е индивидуального подклю че­
ния каж дой камеры.

П рисоединение лесосушильных установок к те­
плофикационным сетям гарантирует безаварийную  
эксплуатацию нагревательной системы в течение 
десятилетий, так как теплоноситель благодаря спе­
циальной водоподготовке на ТЭЦ обладает мини­
мальными коррозийной способностью и ж ест ­
костью.

Если сушилки нельзя присоединить к городским  
тепловым сетям, целесообразно предусмотреть  
местную установку для получения горячей воды

22 Деревообрабат ываю щ ая промышленность, 1968112Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



(рис. 2 ) . Д л я  этого используется пароводяной по­
догреватель В  общ епромыш ленного назначения, в 
котором нагревается вышедшая из сушилки вода. 
Циркуляция теплоносителя осущ ествляется н асо­
сом Н,  устанавливаемым на обратной магистрали, 
что создает  достаточно благоприятные условия его 
эксплуатации.

/ 5  камеру 
* Пар

Из кам еры

Рис. 2. С хем а местной водонагревательной установки:
В  — вод онагреватель ; Н  —  насос; Г  — гидроф ор; К  — компрессор

Если теплоноситель в суш илке долж ен иметь 
температуру, превышающую 100°С, к водяной си­
стеме теплоснабж ения подключается гидрофор Г  — 
сосуд, воспринимающий тепловое расш ирение воды  
и создаю щ ий необходим ое в сети давление, обеспе­
чивающ ее выработку перегретой воды. В верхней  
части гидрофора с помощью автоматически вклю­
чающегося компрессора поддерж ивается воздуш ­
ная подуш ка.

О дна из лесосуш ильных установок, использую ­
щая в качестве теплоносителя перегретую воду из 
местной водонагревательной установки, более двух  
лет эксплуатируется на Л есопильно-деревообраба­

тывающем комбинате им. Ленина в г. А рхангель­
ске.

Натурные исследования показали, что эта уста­
новка обеспечивает необходимы е параметры агента 
сушки. З а  весь период эксплуатации аварий не 
наблю далось. Вместе с тем на внутренних стенках 
трубопроводов была обнаруж ена накипь, что объ ­
ясняется отсутствием подготовки питательной во­
ды. Это ж е  мож ет служить причиной язвенной кор­
розии труб, так как при нагреве воды, поступаю ­
щей из водопровода, выделяется растворенный ки­
слород. В местных установках по приготовлению  
теплоносителя для подпитки целесообразно исполь­
зовать конденсат, образую щ ийся в водоподогрева- 
теле. При применении водк  теплофикационных се ­
тей эти проблемы отпадают.

Учитывая, что современное городское тепло­
снабж ение допускает открытый водоразбор  и 
функционирует круглый год, целесообразно высу­
шиваемую древесину подвергать в камере термо- 
влагообработке путем распыления с помощью ф ор­
сунок перегретой воды.

В ы в о д ы

Выбирать теплоноситель для лесосуш ильных  
установок, в качестве которого могут быть исполь­
зованы пар, вода теплофикационных сетей или во­
доподогревательных (бойлерных) установок, н уж ­
но на основе технико-экономических расчетов.

Д л я  указанной цели следует использовать пере­
гретую воду городских теплосетей, особенно р або­
тающих по открытому режиму.

Во всех типовых проектах лесосуш ильных уста­
новок необходимо предусматривать применение в 
качестве теплоносителя воды.

Шестнадцатишпиндельный сверлильный станок
Н. К. КИРПЕНЕВ, У кргипром ебель

У краинским институтом по проектированию  
мебели и столярных изделий разработана  
конструкция сверлильного станка, предна­

значенного для присадки отверстий под круглые 
шипы в кромках мебельных щитов и гнезд под 
стяжки в пластях (ем. рисунок). Станок имеет во­
семь горизонтальных и восемь вертикальных шпин­
делей.

Н а станине 1 с направляющ ими 2 смонтированы  
каретки 3, которые м ожно перемещ ать посредством  
винтов вручную. Н а каретках 3, предназначенных 
для наладки станка в зависимости от длины обр а­
батываемых щитов, расположены  каретки 4 с го­
ризонтальными сверлильными головками 6  и крон­
штейны 8, на которых держ атся  блоки вертикаль­
ных сверлильных головок 5. Горизонтальные голов­
ки 6 , установленные на салазках 5, перемещ аются  
посредством пневматических цилиндров 7, укреп­
ленных на каретках 3.

С алазки 10 с вертикальными сверлильными го­
ловками 11 посредством зубчатой рейки и зубчато­
го сектора соединены с вертикально установлен-

УДК 674.055:621.952

Ш естнадцатиш пиндельны й сверлильный станок

ным пневматическим цилиндром 12, сообщ ающ им  
им возвратно-поступательное движение.

Самопроизвольное опускание салазок при сня­
тии давления воздуха в нижней полости пневмати-
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ческого цилиндра предупреж дается противовесом, 
установленным на одной оси с зубчатым сектором, 
осущ ествляющ им подачу головок.

Столы 14, укрепленные на каретках 3, можно  
регулировать по высоте посредством винтов. Д ля  
регулировки глубины сверления столы связаны  
винтами с каретками 4 горизонтальных ш пиндель­
ных головок.

Установка кареток 3  в зависимости от длины о б ­
рабаты ваемого щита производится по специальным  
упорам-пальцам в Т-образны х п а за х  на направля­
ющих 2.

Ограничивающие линейки и пневматические 
пружины 13 обеспечивают правильное положение 
щита во время сверления.

И зменение направления движения рабочих ка­
реток со шпиндельными головками, осущ ествляе­
мое пневматическими цилиндрами, производится  
посредством электропневматических воздухор ас­

пределителей типа В64-1, помещенных в ш кафу 15.
Скорость подачи сверлильных головок от 0 до 

5 М /'сек  регулируется посредством дросселей с об­
ратным клапаном типа В77-1, установленных на 
ш лангах вблизи от пневмоцилиндров.

Управление электродвигателями, электропнев- 
матическими воздухораспределителями и конечны­
ми выключателями, ограничивающими величину 
хода кареток со сверлильными головками, произво­
дится с пульта 16, пуск и останов станка — кно­
почным пускателем 17.

Станок изготовлен экспериментальной м ебель­
ной фабрикой института «Укргипромебель» и про­
шел испытания в производственных условиях.

От редакции. В настоящ ее врем я разр аб о тан  и включен 
в типаж  станок С В Г П  такого  ж е назначения, что и описанный 
выше. Опытный образец  станка  изготовлен Д непропетровским  
станкостроительны м  заводом . И спы тания станка на К исловод- 
ской мебельной ф абрике дали  полож ительны е результаты .

Установка для антисептирования досок с трех сторон
А. И. ВОРОБЬЕВ, Э нерготехпром

П о требованиям «Строительных норм и правил» 
половая доска долж на поставляться потре­
бителю антисептированной с трех сторон 

(боковые и нижняя стороны): для закрытых поме­
щений — водорастворимыми антисептиками; для 
открытых — антисептическими пастами.

Н а опытном производственно-техническом пред­
приятии «Энерготехпром» М инистерства энергети­
ки и электрификации СССР разработана конструк­
ция установки для трехстороннего антисептирова­
ния половой доски после ее обработки на стро­
гальном станке. В качестве антисептика применен 
преимущ ественно 8— 10%1-ный кремнефтористый 
аммоний. Стоимость установки — 410 руб.

С хем а установки  для  антисептирования половых досок с трех
сторон

О бслуж ивание установки производится тем ж е  
рабочим, который принимает половую доску из 
строгального станка. Установка работает автома­
тически (см. рисунок).

Станина 1, выполненная из углового и круглого 
проката, соединена с корпусом 2, являющимся ем-

УДК 674.048.2

костью для антисептика и местом крепления рабо­
чих органов установки. Нижний ролик 3 размещен  
внутри корпуса 2. Он является основным рабочим  
органом установки.

Половая доска 15 (3 7 x 1 5 0 ) ,  поступая из стро­
гального станка, прижимается верхним роликом 4 
к ролику 3, который, обкатывая доску, наносит 
слой антисептика на ее нижнюю сторону. Ролик 3 
оборудован роторными питателями 5, представляю ­
щими собой бесконечные клиновые ремни с укреп­
ленными на них ковшами 6.

Отклонение и натяжение роторных питателей  
осущ ествляется кронштейнами 7 и отклоняющими 
роликами 8. При вращении ролика 3  приводятся в 
движение ковши роторных питателей. Ковши, оку­
наясь в антисептик, наполняются им и перем ещ а­
ются к приемным воронкам 9, в которые выливают 
антисептик.

Антисептик из воронок 9 поступает в специаль­
ные форсунки 10, которые контактируют с боковы­
ми сторонами половой доски и обливают их анти­
септиком. Излишки антисептика снимаются резино­
выми или волосяными скребками и сбрасываются в 
корпус 2.

Таким образом , с помощью роторных питате­
лей 5  и специальных форсунок 10 автоматически 
производится антисептирование боковых сторон 
половой доски методом облива.

Д л я  удобства настройки установки по ширине 
половой доскк форсунки 10 установлены на консо­
лях 11, шарнирно укрепленных на корпусе 12. Р е ­
гулировка расстояния м еж ду форсунками осущ ест­
вляется винтовыми упорами 12 и пружиной 13.

Д ля эксплуатации установки в неотапливаемом  
помещении предусмотрены электрические нагрева­
тели (тэны) 14, с помощью которых производится  
подогрев антисептика и доведение его до необхо­
димой вязкости.
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Улучшить обмен технической информацией
К. П. ИВАНОВ, ЦНИИТЭИлеспром

В настоящ ее врем я в системе М инистерства лесной и дере­
вообрабаты ваю щ ей  промыш ленности С С С Р, а так ж е  М и­
нистерства целлю лозно-бум аж ной промыш ленности 

С С С Р на информационной работе занято  около 2 тыс. специа­
листов. Н а  предприятиях имеется более 300 общ ественных бю­
ро технической инф ормации, почти 4,5 тыс. референтов, более 
4 тыс. технических инф орм аторов, действую т 800 технических 
кабинетов и уголков.

Б о л ьш ая  р абота  по информации ш ирокого круга инж ене­
ров, техников, передовы х рабочих о достиж ениях  отечествен­
ной и зарубеж н ой  науки и техники ведется в системе Главме- 
бельпрома. Ш ирокое использование информационных м ате­
риалов и различны х форм научню-техвичеокой пропаганды  
предприятиям и этого главка  позволило получить в 1967 г. 
2109,5 тьгс. руб. экономии против 1143,4 тыс. руб. в 1966 г. Это 
результат внедрения в производство м ероприятий, заим ство­
ванны х из различны х источников научно-технической инф орм а­
ции, р езультат  обм ена передовы м  опытом работы .

Б ольш ую  пользу приносят предприятиям  издания Ц Н И И - 
ТЭИ леопрома. Н априм ер, на О рловском м ебельно-деревообра­
баты ваю щ ем  ком бинате по м атериалам , изданны м институтом, 
изготовили в ай м у  для  производства гнуто-клеены х блоков, что 
позволило получить экономию  в 3200 руб. Н а Теллерм анов- 
оком мебельном ком бинате внедрен станок для  порозаполнения 
щ итов, т ак ж е  описанный в сборнике (рацпредложений Ц Н И И - 
Т Э И леотром а и давш ий экономию в 1800 руб., освоена отдел­
ка кром ок полиэфирными лакам и  м етодам  раапы левия по тех­
нологии, опубликованной в реф еративной информации «М е­
бель» Ц Н И И Т З И л ео п р о м а , что дал о  экономию  в  2700 руб. Н а 
краснодарской  мебельной ф ирм е «К убань» освоена отделка ме­
бели с применением иитро-карбам-идной грунтовки Н К  методом 
налива, реком ендованная брош ю рой Ц Н И И Т Э И леспром а. 
М ож но привести и ряд  других примеров, показы ваю щ их, как  
при правильном  использовании информационной литературы  
повы ш ается производительность труда мебельщ иков, улуч­
ш ается качество продукции, достигается экономия. Н а м ебель­
ных предприятиях Белоруссии внедрено 48 предлож ений, з а ­
имствованны х из изданий Ц Н И И Т Э И леспром а, и получена 
экономия в 268,3 тыс. руб.

С истем атическим  изучением информационных м атериалов 
на предприятиях  Г лавм ебельцрам а заним аю тся 670 реф ерен­
тов, вы деленны х из числа ведущ их специалистов. Так, на М о­
сковском мебель'воч;борочном ком бинате №  1 создан  совет р е ­
ф ерентов, которы й заним ается  координацией всей работы  по 
подбору и изучению  м атериалов научно-технической инф орм а­
ции и пропаганды . В 1967 г. на комбинате было внедрено 35 
мероприятий, реком ендованны х референтам и, с экономической 
эф ф ективностью  около 130 тыс. руб.

Б ольш ой  эф ф ект д а ет  внедрение в  производство новш еств, 
заим ствован ны х  в результате  обмена опы том при вы езде комп­
лексных бригад и отдельны х специалистов на родственные 
предприятия. П роизводственны м  объединением «Горькмебель- 
древпром » были организованы  выезды специалистов подведом ­
ственных предприятий на м ебельную  ф абрику им. Б ож енко  в 
К иев и ф ирм у «Вильнюс» для  изучения опыта имитации цен­
ных пород древесины  и на Л енинградскую  мебельную  ф абри­
ку №  1 — д л я  знаком ства с практикой отделки стульев в 
электростатическом  поле высокого напряж ения. В результате 
на Сатиоской мебельной ф абрике внедряется отделка стульев в 
электростатическом  поле, на ф ирме «Н иж егородец» проекти­
руется линия имитации текстуры  древесины  ценных пород. 
М ож но привести и другие примеры, когда благодаря хорош ей 
организации обмена передовым опытом предприятия Гланме- 
белытрома улучш или то или иное звено технологии, удачно 
м одернизировали оборудование, добивш ись значительного эко­
номического эф ф екта.

К ром е вы ездов комплексны х бригад и отдельны х специа­
листов на родственны е ф абрики, на предприятиях  Главмебель-

прома большое внимание уделяется организации семинаров, 
лекций, ш кол передового опыта и других форм технической 
пропаганды .

Основны е темы занятий ш кол передового опыта на пред­
приятиях и в производственны х объединениях —  это прогрес­
сивная технология прои зводства мягкой м ебели, о тделка  м е­
бели полиэфирными лакам и, использование полимерных м ате­
риалов в изделиях мебели, производство синтетических смол 
и т. д.

Н а  предприятиях р я д а  производственны х объединений 
служ бам и информации были организованы  просмотры  научно- 
техничеаких фильмов. Число участников просм отров увеличи­
лось в 1967 г. в три р аза . З а ст у ж и в ае т  вним ания созданны й 
фирмой «Татмебель» (производственное объединение «Водго- 
мебельдревпром») научно-технический фильм «Знаком ьтесь — 
«Татмебель».

А ктивизации деятельности  органов научно-технической ин­
формации способствовало проведение конкурсов на лучш ие це­
хи (участки) по организации технической информации. Такие 
конкурсы были в 1967 г. проведены на Чеховском мебельном 
комбинате, Апшеронском Д О К е, К раснодарском  м ебельно-де­
ревообрабаты ваю щ ем  комбинате, краснодарской м ебельно-де­
ревообрабаты ваю щ ей фирме «Кубань» и др. П обедители кон­
курсов — коллективы  передовых цехов, активны е технические 
информаторы , референты, работники библиотек и новаторы  
производства были премированы.

С целью дальнейш его соверш енствования научно-техниче­
ской информации на предприятиях Г лавм ебельпром  вы делил 
пять предприятий для  организации показательны х служ б ин­
формации: М М СК-1, М М ОК-2, ленинградскую  мебельную  ф а ­
брику «Интурист», К раснодарский м ебельно-деревообрабаты ва­
ющий ком бинат и Н овосибирский мебельный ком бинат №  2. 
П роизводственны ми объединениям и в 1967 г. были дополни­
тельно выделены для  организации показательной служ бы  ин­
ф ормации В оронеж ский мебельный комбинат, ф ирма «Татм е­
бель», Н овокузнецкая и А ш хабадская мебельны е фабрики.

М ногие работники служ б информации посетили М осков­
ский мебельно-сборочный ком бинат №  1 для  изучения органи­
зации работы  референтов, техинформалгарош, знаком ились с р а ­
ботой технической библиотеки.

Значительно улучш илась информ ационная работа на М о­
сковском мебельно-сборочном ком бинате №  2. С 1967 г. здесь 
ком плектуется справочно-информационны й фонд, в котором 
имеется 9 основных картотек .

З асл у ж и в ает  внимания организация научно-технической 
информации и пропаганды  передового опы та р яда  предприя­
тий производственного объединения «Севкагамебельдревпром». 
Так, на К раснодарском  м ебельно-деревообрабаты ваю щ ем  ком ­
бинате, Апшеронском Д О К е, Ростовской мебельной фирме 
им: Урицкого, мостовской мебельно-деревообрабатьгваю щ ей
фирме «Юг», майкопской м ебельно-деревообрабаты ваю щ ей 
фирме «Д руж ба»  имеются освобож денны е работники служ бы  
научно-технической информации. Хороню поставлена работа 
референтов. Работники передвиж ны х библиотек зн аком ят  И Т Р , 
рабочих цехов и отделов с новинками поступаю щ ей техниче­
ской литературы , систематически действую т консультацион­
ные пункты.

О днако  далеко  не на всех предприятиях вопросам  техни­
ческой информации уделяется долж ное внимание. М ож но у к а ­
зать  немало ф абрик и ком бинатов, которы е не использую т ин­
формационны е м атериалы  и сами не заботятся  об информ иро­
вании общ ественности о своем передовом  опыте.

Необходимо, чтобы делу  технической инф орм ации на пред­
приятиях  деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности уделялось 
неослабное внимание, чтобы слу ж ба  информации действовала 
не от олучая к случаю , а постоянно, накап ли вая  коллективны й 
опыт и достиж ения современной науки и техники.
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Аннотации научно-исследовательских работ, выполненных ВПКТИМом в 1967 г.

Исследование и разработка технологии изготовления де­
коративных погонажных элементов мебели с внедрением в про­
мышленность. Р азр аб о тан ы  новые проф ильно-декоративны е 
элем енты  на основе полимерны х м атериалов с улучшенными 
ф изико-м еханическим и свойствами. Р азр аб о тан а , изготовлена и 
о тлаж ена технологическая оснастка  для  вы пуска опытных пар­
тий декоративны х раскладок . П роведены  эксперим ентальны е 
работы  по определению  технологических реж им ов переработки 
полиэтилена низкой плотности, композиции на основе смолы 
ВА-15 и ацетил-целлю лозного этрола м арки ЭМ. Э кструзия 
профильны х раскл ад о к  из полиэтилена низкой плотности и аце­
тил-целлю лозного этрола м арки  ЭМ  соответственно проходила 
при тем пературе  125— 140 и 120— 17СРС.

Р азр аб о тан ы  технологические реж им ы  изготовления деко­
ративны х раскладок . Выпущ ены опытные партии  декоратив­
ных р аск л ад о к  и переданы  на М осковские мебельные фабрики 
№  6 и 14, на которы х они были успеш но применены в изделиях 
торговой и детской мебели.

Разработка технологии изготовления и применения тонко­
го эластичного пластика для облицовки деталей мебели с вне­
дрением в промышленность. Р а зр а б о тан а  технология изготов­
ления на обычном оборудовании тонкого эластичного пластика, 
напрессовы ваем ого одновременно с его ф ормированием при 
удельном  давлении 15—25 кГ /см 2. Э тот пластик имеет толщ и­
ну 1,0 мм, твердость по м аятнику  М 3 — до 0,7. С ветостой­
кость пластика (под лам пой П Р К -2) — 5 ч, радиус изгиба — 
150 мм.

П роведены  эксперименты  по применению  пластика. П ри­
клеи вать его реком ендуется карбам идны м и клеям и на основе 
амол М Ф  и М Ф -17 и карбам идно-латеисны м и клеями, р азр аб о ­
танны м и лабораторией  п л астм асс  В П К Т И М а. Себестоимость 
тонкого эластичного п ласти ка  на 18% ниже, чем пластика, вы ­
пускаем ого промыш ленностью . Р азр аб о тан о  четыре технологи­
ческих р еж и м а  его изготовления и применения.

Создание жестких поливинилхлоридных пленок с имита­
цией древесины ценных пород и разработка технологии обли­
цовки щитовых деталей мебели. Р азр аб о тан ы  оптим альны е ре­
цептуры  м одифицированной окраш енной поливинилхлоридной 
пленки (П В Х ), на которую  наносится печатны й рисунок тек ­
стуры  древесины , и укры висты х пленок ВА-15, использую щ ихся 
в качестве основы д л я  печатного рисунка. С озданы  рецепту­
ры печатны х красок  и р азр аб о тан а  технология нанесения их на 
пленки. Р а зр а б о тан а  технология облицовки древесины пленка­
ми ПВХ , имитирую щ ими древесину ореха. П ленки напрессовы ­
ваю т на ф анерованны е и неф анерованны е древесное груженные 
плиты при удельном давлении 5—40 кГ /см 2 (без обогрева 
плит пресса) и врем ени вы держ ки  5—40 мин. В качестве клея 
прим еняется латекс ДМ М А-65, в которы й за сутки до исполь­
зования вводится толуол.

П роведены  работы  по применению новых стабилизаторов 
для стабилизации поливинилхлорида. Р азр або тан ы  технологи­
ческие реж и м ы  изготовления декоративной пленки ПВХ, м оди­
фицированной каучуком , и сам оприклеиваю щ ейся пленки 
ВА-15, а т ак ж е  технологические реж им ы  и топовые технологи­
ческие процессы облицовки щ итовы х деталей  этими пленками 
с нанесением на них печатного рисунка.

Изыскание и разработка технологии изготовления насти­
лочных материалов с внедрением в промышленность. П о д о бр а­
ны гумм ированны е синтетические волокна для  производства 
новых настилочны х м атериалов. Р азр аб о тан  лабораторны й спо­
соб изготовления этих м атериалов. П роведены  физико-м ехани­
ческие иопытания последних. У становлено, что настилочный м а ­
териал на основе гумм ированного волокна имеет объемный вес 
0,07 г/см 3, остаточную  деф орм ацию  и прочность на разры в, со­
ответствую щ ие поролону. Стоимость 1 кг  гуммированного н а­
стилочного материала, по предварительны м  данны м , — 35 коп.

Разработка технологии фанерования мебельных щитов с 
применением карбамидно-латексного клея и оказание научно- 
технической помощи при внедрении. Р азр або тан ы  режимы  ф а ­
нерования мебельны х щ итов с применением карбам идно-латекс- 
ного клея. П родолж ительность вы держ ки их в прессе при тем ­
пературе 110—420°С составляет 7— 10 мин, удельное давление 
прессования — 8 — 10 кГ /см 2, врем я технологической вы держ ки 
плит в  плотны х стопах равн яется  не монее 24 ч. В ы явлен опти­
мальный р асх о д  карбам идно-латексного клея: 130 г/м 2 (столяр-

УДК 684.001.5:002.6

ные плиты) и 150 г/м 2 (древесноструж ечны е плиты ). В произ­
водственных условиях на В оронеж ской ;мебельной ф абрике вы­
пущены две  опытные партии фанерованны х щ итов хорош его 
качества. П робития клея на них не обнаруж ено.

Разработка технологических режимов и процессов обли­
цовки мебельных щитов тканями. П одобраны  ткани по ассор­
тименту и рисунку, имитирую щ ему текстуру ценных пород др е­
весины, д л я  облицовки прессовы м и беопрессовьим методами 
щ итовых деталей  мебели из древесноструж ечны х и древесново­
локнистых плит. Р азр аб о тан а  технология облицовки этих д е та ­
лей тканям и, пропитанными мочевино-ф ормальдегидны ми и ме- 
ламиво-м очввино-форм альдегидны м и смолами.

Разработка рецептуры, технологии применения и внедре­
ние в промышленность быстросохнущего грунтовочного состава 
для нанесения методом налива. Р а зр а б о тан а  рецептура специ­
ального быстросохнущ его грунтовочного состава под нитрола­
ки для  нанесения его методом налива. Э тот состав высыхает 
при тем пературе 18— 20°С в течение 1 ч, хорош о ш лифуется 
мелкозернистыми ш куркам и, образует твердую  эластичную  
пленку, имеет хорош ую  адгезию  к древесине и лаку , не вуали­
рует текстуру древесины. И спы тания ф изико-механических 
овойств грунта и покрытий, образованны х грунтовочным со ста­
вом и интролаком, показали , что применение его не ухудш ает 
свойств покрытий.

Р азр аб о тан  технологический режим нанесения грунтовоч­
ного состава м етодом  пневматического распы ления или налива. 
И спользование грунтовочного состава позволяет исклю чить од­
но лаковое покрытие. К ак  показал  ориентировочный расчет, 
применение быстросохнущ его грунта вмес то грунта Н К  дает 
экономию в сумме 0,6 коп. на 1 м2 отделы ваемой поверхности 
древесины.

Разработка рецептуры, технологии применения и внедре­
ние в промышленность безмасляного порозаполнителя. В л аб о ­
раторны х условиях определены эф ф ективность порозаполнения 
беэмаеляны м порозаиолнителем  ТБМ -1, адгезионная прочность, 
м орозостойкость покрытий, образованны х этим порозаполните- 
лем с ницроцеллю лозными лакам и, полиэфирным лаком  горячей 
сушки ПЭ-220 и лаком  кислотного отверж дения. Т акж е прове­
рена стойкость покрытий к переменным тем пературам . Р е зу л ь ­
таты  испытаний подтверж даю т, что по указанны м  свойствам 
порозагаолнитель ТБМ -1 не уступает порозаполнителю  КФ -2. 
П орозаполнитель ТБМ -1 испытан такж е  в производственны х 
условиях на М М СК-1 и Сходненской мебельной ф абрике. И с ­
пы тания показали, что он не расслаивается  и не  ву ал и р у ет  
текстуру древесины. Этот состав м ож ет наноситься вручную  и 
на станках типа Г РС  и Ш лП С . Реком ендуется внедрить его в 
мебельную  промыш ленность. Р азр аб о тан а  врем енная техноло­
гия изготовления безм асляного порозаполнителя ТБМ -1, а т ак ­
ж е составлены  и утверж дены  ВТУ на выпуск опытной партии 
его..

Разработка рецептуры, технологии применения и внедре­
ние в промышленность нитроцеллюлозного лака с повышенны­
ми содержанием пленкообразующих, твердостью и морозостой­
костью. Р або та  проводилась совместно с Г И П И  Л К П . Н и тр о ­
лак  кислотного отверж ден ия НЦ-241 (ВТУ Г И П И  Л П К  
№  2128—66) испы ты вался в производственны х условиях на 
вологодской мебельной фирме «Прогресс», на кисловодской 
мебельной фирме «Беш тау» и на М М СК-1. Основным преим у­
щ еством этого л ака  перед другими яитроцеллю лозны м и л а к а ­
ми является  то, что образованны е им покры тия лучш е ш лиф у­
ются и отличаю тся повышенной твердостью  и м орозостойко­
стью. По истечении 4— 5 дней после нанесения пленка стано­
вится необратимой. Л ак  НЦ-241 бесцветен, что д ает  возм ож ­
ность использовать его для  отделки отбеленной древесины.

Разр або тан ы  технологические реж им ы  и типовые техноло­
гические процессы  отделки мебели по II, III  и IV  классам  при 
лакировании м етодом  налива. Н и тролак  кислотного отвер ж де­
ния НЦ-241 дает просадку над порами древесины  больше, чем 
другие нитролаки, поэтому его мож но реком ендовать для  о т ­
делки по II классу  только м елш пористы х пород древесины. 
Т ак  как  лак  НЦ-241 содерж ит мочевино-форм альдегидную  смо­
лу, в  состав  которой входит свободный ф орм альдегид (1,5— 
2 % ), вы держ ивать и суш ить детали, покрытые лаком , следует 
под вы тяж ны м  зонтом или в суш ильных кам ерах  при наличии 
хорош ей пропиточно-вы тяж ной вентиляции.
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Разработка рецептуры, технологии применения и внедрение 
в промышленность нитроцеллюлозного матового лака. И спы та­
ны образцы  м ато в о ю  л ак а  Н Ц -243, разработанного Г И П И  
Л К П . И спы тания показали , что по физико-механическим сво й ­
ствам  л ак  не уступает импортным и отличается от них только 
уменьш енным (на 2— 4 % ) количеством пленкообразую щ их ве­
щ еств. Р азр аб о тан ы  схемы технологического процесса нанесе­
ния л ак а  Н Ц -243 м етодам и  налива и пневматического распы ­
ления. П ри  этом  получаю тся покры тия II и  I I I  классов. П о ­
кры тия II класса  образую тся в  резу л ьтате  обработки поверх­
ности торозап олняю щ и м и  или грунтовочны ми составам и, нане­
сения трех  слоев глянцевого л ак а  и одного слоя м атового лака. 
Чтобы  получить покры тия II I  класса, на древесину, предвари­
тельно не обработанную , следует нанести два  слоя лака.

И сследование процессов отверждения полиэфирных лаков, 
эмалей и шпатлевок методом ультрафиолетового облучения с 
внедрением в промышленность. Р азр аб о тан ы  реж им ы  сушки 
полиэфирных лаковы х  покрытий ультраф иолетовы м и лучами с 
применением лам п промыш ленного типа. П роведены  физико- 
механические испы тания свойств отверж денны х покрытий. 
У становлено, что они не уступаю т обычным полиэфирным по­
кры тиям . Р азр аб о тан ы  технологический процесс нанесения и 
суш ки полиэф ирны х покры тий ультраф иолетовы м и лучами, а 
так ж е  проект технического задан и я  на проектирование опытно- 
прам ы ш ленной суш ильной установки. Ориентировочны й эконо­
мический расчет п оказал , что при использовании указанного  
метода оушки покрытий в производственны х условиях произ­
водительность тр у д а  увеличивается в три  р аза , а себестои­
мость отделки  1 ж2 сниж ается  в 1,7 ,раза.

И спы ты вались следую щ ие м арки эм алей, разработанны е

Г И П И  Л К П  и И нститутом физической химии АН С ССР: 
эм ульсионная эмаль, мочевино-стирольная эм аль кислотного 
отверж дения, а т ак ж е  нитроцеллю лоэная м атовая  эм аль 
Н Ц -257 и нитроцеллю лозная глян ц евая  эм аль кислотного о т ­
верж дения Н Ц -258. И спы тания показали , что эм ульсионная и 
м очевино-алкидно-стирольная эм али не пригодны  д л я  отделки 
мебели из-за « х  низких физико-механических показателей . -Хо­
рош ие результаты  были получены при испытании эм алей ни- 
троцеллю лозиой м атовой и нитроцеллю лозной глянцевой кис­
лотного отверж дения. П рименение этих эм алей д л я  отделки 
мебели, позволяю щ их создать вы сококачественные матовы е и 
полированны е покры тия, экономически выгоднее, чем эмалей 
Н Ц -25 и австрийской полиэфирной эм али  Т (2004). Совместно 
с Г И П И  Л К П  составлены  проекты ВТУ на нигроцеллю лозную  
матовую  эм аль Н Ц -257 и глянцевую  нитроцеллю лозную  эм аль 
кислотного отверж ден ия НЦ-258.

Производственные испытания лаков ТФГ-6 и ТМГ-7 и от­
работка технологии их применения. В производственны х у сло ­
виях на Чехавювдм мебельном ком бинате, а т ак ж е  на С ходнен­
ской и И стринской мебельных ф абриках  испытаны лаки  Т Ф Г -6 
и ТМ Г-7, разработанны е Ц Н И Л Х И . У становлено, что лак  
ТФ.Г-6 о бладает  высокими ф изико-м ехаиичеаким и свойствам и, 
им'вет хорош ий разлив, при р або те  с ним на лаконаливной  м а ­
шине не требуется растворителя. П л ен к а  л ак а  удовлетвори­
тельно облагораж и вается  и имеет хорош ий блеск. Э тот л ак  р е ­
ком ендован для отделки мебели с получением покры тий II, III  
и IV  клаюсш.

Л ак  ТМ Г-7 имеет ряд  сущ ественных недостатков: не соот­
ветствует требованиям  ВТУ №  05-03— 66 по цвету, вязкости , 
содерж анию  сухого остатка , теплостойкости и т. д.

/бршпика и библиография
Новые книги

Основы автоматики и автоматизации производственных 
процессов. М етодические у казан и я , контрольны е зад ан и я  и р а ­
бочая програм м а курса. Л ., 1967 (Л енингр. лесотехн. акад. 
им. С. М . К и р о в а ). 50 с. с илл.

П риведены  контрольны е зад ан и я , р аб о чая  програм м а, м е­
тодические у к азан и я  и реком ендуем ая л и тер ату р а  к  р азд ел ам  
ку р са  «Основы автом атики  и автом атизаци и  производственны х 
процессов». П особие предназначено  д л я  студентов-заочников 
ф акультетов: м еханической технологии древесины , л есом еха­
нического и лесоинж енерного.

Деревообрабаты ваю щ ее и мебельное оборудование на вы­
ставках и ярмарках 1966— 1967 гг. за  рубеж ом (о б зо р ). Рига, 
1968 (Л ат в . респ. ин-т науч.-техн. инф орм ации и проп аганды ). 
23 с. Ц ен а  10 коп.

П р едставл ен  обзор зар у беж н о го  деревообрабаты ваю щ его  
оборудовани я, составленны й по м атер и ал ам  м еж дународны х 
яр м ар о к  и вы ставок в 1966— 1967 гг., опубликованны м  в анг­
лийских, нем ецких и ф ранцузских  ж у р н ал ах . В обзоре у к а з а ­
ны индексы  источников и приведен список яр м ар о к  1966— 
1967 гг. П редн азн ач ен  д л я  инж енерно-технических работников 
м ебельной и деревообрабаты ваю щ ей  промыш ленности.

Справочник фанерщика И зд . 3-е под ред. И . А. Ш ейдина. 
М., «Л есная  пром-сть», 1968. 818 с. с илл. Ц ена  2 р. 81 к.

С правочник содерж и т сведения о сырье, оборудовании и 
технологических процессах, применяем ы х в производстве ф а ­
неры, ф анерны х труб, древесноструж ечны х плит и древесны х 
пластиков. П риведены  новые норм ативны е м атериалы  и сведе­
ния о тр у д о за тр а та х . С правочник рассчитан на ш ирокий кр у г 
специалистов, связан ны х  с  производством  и применением ф а­
нерной продукции.

С а х а р о в  М.  Д. ,  Ж и л о н о в  В. Г. и 3  е м  л  е р  В. М. 
П роизводство оконных и дверных блоков. М., «Л есная  
пром-сть», 1968, 320 с. с илл. Ц ена  1 р. 16 к.

О свещ ены  вопросы  технологии м еханизированного произ­
водства  оконны х и дверны х блоков. О писаны  новые техноло­
гические приемы и автом атизированн ое  оборудование, приме­
няем ое в отечественной и зару беж н о й  практике. И злож ены  спо­

собы м еханизированной отделки блоков с использованием  но­
вых синтетических м атериалов. П риведены  данны е о рац и о ­
нальной конструкции блоков и норм ах р асхода  основны х и 
вспомогательны х м атериалов. К нига предназначена д л я  и н ж е­
нерно-технических работников деревообрабаты ваю щ и х п р ед ­
приятий, строителей и студентов.

М е р к л и н г  М.  И.  и С а в и н о в  С. Г. Устройство до­
щатых и паркетных полов. И зд. 3-е, испр. и доп. М., С тройиз- 
дат , 1967. 165 с. с илл. Ц ена  27 кои.

П риведены  реком ендации по внедрению  эф ф ективны х м е­
тодов прои зводства  работ и передовы х прием ов тр у д а , исполь­
зуем ы х при устройстве дощ аты х и паркетны х полов. О писаны  
средства м еханизации, рациональны е приспособления и ин­
струмент. Пособие рассчитано н а  бригадиров и м астеров, 
зан яты х  в  ж илищ ном строительстве.

Свойства древесины, ее защ ита и древесные материалы. 
(М атериалы  научно-технической конф еренции). К расноярск, 
1968, с. 195 (А Н  С С С Р Сиб. отд-ние И н-т леса и древесины . 
К расноярское краевое  правление Н ТО  лесной пром-сти и л ес ­
ного хоз-ва). Ц ена 47 коп.

В сборнике докладов  кратко  и злагаю тся  результаты  
исследований в области  технического древесиноведения. Р а с ­
см атриваю тся анатом ия и ф изико-м еханические свойства д р е ­
весины, в частности распределение влаги в стволах  растущ их 
деревьев, теплоф изические свойства и проницаем ость ж и д к о с ­
тей и газов  в древесину. Р я д  докладов  посвящ ен и сследова­
ниям процесса разруш ения древесины  от гниения, консервиро­
ванию  и полигонным испы таниям  ее на биостойкость, а т ак ж е  
антисептикам  и антипиренам  д л я  древесииы . В сборнике, 
кроме того, имею тся сообщ ения по вопросам  анизотропии 
древесны х м атериалов, влияния различны х ф акторов на проч­
ность и точность изготовления древесноструж ечны х плит. 
Ч асть докладов  посвящ ена технологии и качеству  прессован­
ной древесины , биостойкости и ф изико-м еханическим  и спы та­
ниям древесины , модифицированной полим ерам и. М ногие 
из вклю ченных в сборник докладов  имею т не только теорети ­
ческое, но и больш ое практическое значение.

Д еревообрабат ы ваю щ ая промыш ленност ь, 1961112 27
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За /а/Зежом,
Румынские деревообрабатывающие станки

оциалистическая Республика Ру- 
^  мы ния, расп о л агаю щ ая развитой 
деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш лен­
ностью, имеет и б азу  д л я  обеспечения ее 
вы сокопроизводительны м  оборудовани­
ем. В настоящ ее врем я румынскими м а ­
ш иностроительны ми зав о д ам и  вы пуска­
ю тся ф уговально-рейсм усовы е, ленточно­
пильные, круглопильны е, фрезерны е, ши­
порезны е, ш лиф овальны е и другие дер е ­
вообрабаты ваю щ ие станки и обо р у д о ва­
ние.

Н и ж е приводится краткое  описание 
некоторы х деревообрабаты ваю щ и х стан ­
ков и оборудования, вы пускаем ы х в Р у ­
мынии.

Фуговально-рейсмусовый станок
М КС-8 (рис. 1) предназн ачен  д л я  п р ед ­
приятий, вы пускаю щ их корпусную  и 
гнутую  мебель, дверны е и оконные бло­
ки, ящ ики и другую  продукцию  из д р е­
весины.

Рис. 1

С танок им еет станину повышенной 
ж есткости , что исклю чает возникновение 
вибраций при его работе. Д л я  перем ещ е­
ния стола вверх  и вниз и ф иксации его 
в лю бом полож ении станок  снабж ен  м е­
ханической системой, приводимой от 
электродви гателя. Н ож евой  вал , в кото­
ром установлено  четыре н ож а, см онти­
рован в подш ипниках больш ой точности 
и уравновеш ен динамически. П одача  об­
рабаты ваем ого  м атер и ал а  в станок про­
изводится подаю щ ими цилиндрам и. Д л я  
удален ия  струж ки  и пыли станок  обору­
дован  трубопроводом  диам етром  200 мм 
со скоростью  всасы вания 25— 30 м/сек, 
которы й присоединяется к циклону или 
к месту сбора струж ки.
О с н о в н ы е  т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е

Н аибольш ая ширина строган и я, м м  . . 800
.  толщ ина обрабаты ваем ого

м атериала, м м ..................................................... 200
Число о б о ротов  в м и н у т у ...............................  5700
С корость подачи м атери ала, м /м и н  . . 5 -2 0
Толщина снимаемой стружки, м м  . . . .  3 - 6
М ощ ность электродвигателя 

(3000 о б !м и н ) привода станка, кет  . . . 10
М ощ ность электродвигателя 

(1500 о б \м и н )  п ерем ещ ения стола, кет. 1

Фуговальный станок М1-5 (рис. 2) 
предназначен для  строгания ш ироких 
лицевы х поверхностей и кром ок тонких 
и толстых досок. Он обеспечивает точ­
ную обработку кромок.

Рис. 2

О с н о в н ы е  т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е

Длина стола, м м ................................................. 2500
Ш ирина стола, м м ............................................. 500
Н аибольш ая толщ ина строгани я, мм . . 10
Число оборотов  н о ж евого  вала в ми­

нуту ..................................................................... 5000
М ощ ность электродвигателя  приво­

да, к е т .....................................................................  4

Рис. 3

Цепнодолбежный станок МОЬ
(рис. 3) предназначен д л я  вы борки в 
рейках, щ итах и других деревянны х д е ­
тал ях  прямы х и наклонны х, сквозны х и 
несквозных отверстий. Д л я  выборки ко­
сых отверстий стол станка наклоняется 
до 40°. Э лектродвигатель (3000 об/м ин) 
мощ ностью  1,5 кет обеспечивает р е ж у ­
щей цепи скорость резания 6,3 м/сек. 
П одача м атериала автом атическая , при 
помощ и пневматического устройства.

Шестипролетный гидравлический 
пресс РН-6 (рис. 4) предназначен  для  
ф анерования и сборки деревянны х д е та ­
лей. С танина пресса сварной конструк­
ции. Плиты  пресса нагреваю тся перегре­
той водой или паром.

О с н о в н ы е  т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е
Наибольш ий разм ер  склеиваемых щи­

то в , м м   2200 X
X I300

Н аибольш ее и н аи м еньш ее давление
пресса, к Г ^см ?  12,7 и

4,4
Температура плит п р е с с а ,°С ......................... 150
Расстояние между плитами, м м ................  80
Число рабочих ц или н дров ............................. 4
Д иаметр рабочих цилиндров, м м  . . . .  210
П родолж ительность прессования (склеи­

вания), с е к ......................................................... 30

Рис. 4

Описанные станки и гидравлический 
пресс по исполнению отвечаю т соврем ен­
ному техническому уровню  подобного 
оборудования.

«И нф ормационны й бю ллетень торго­
вой палаты  Социалистической Р ес­
публики Румы нии» №  8/164, август, 
1968 г.
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Из иностранных журналов
РЕ ГУ Л И РО В А Н И Е  ПОСТОЯННОЙ  

КОНЕЧНОЙ ВЛАЖ Н О СТИ  СТРУЖ КИ  
В П РО И ЗВ О Д С Т В Е  ПЛИТ

Западногерм анской  фирмой «Саг1 
Зсйепск М азсЫ пеп1аЪ пк» (г. Д а р м ­
ш тадт) разр аб о тан  способ регулирова­
ния постоянной конечной влаж ности 
струж ки  при вы ходе из суш илки. П отреб­
ление энергии д л я  суш ки ограничивает­
ся необходимым минимумом, а  техниче­
ские издерж ки  —  незначительны . П рин­
цип нового способа заклю чается  в том, 
что в суш илку подается  влаж ны й м ате ­
риал  только в таком  количестве, чтобы 
вл ага  из струж ки  испарялась в объеме, 
необходимом д л я  достиж ения постоян­
ной конечной влаж ности , т. е. если н а ­
чальн ая влаж ность м атериала  увеличи­
вается, то  в суш илку автом атически по­
д ается  меньш ее его количество, и  н ао б о ­
рот. К ратковрем енное колебание в л а ж ­
ности струж ки  с р азу  ж е учиты вается 
при дозирован ии  устраняется  приведени­
ем в действие соответствую щ их узлов р е ­
гулировочного устройства. Основными 
узлам и  последнего являю тся: ленточные 
весы обычной конструкции, специально 
р азработанны й аналоговы й расчетно- 
регулировочны й аппарат, влагом ер  и 
дозировочны й бункер.

С о д ер ж ащ аяся  в бункере стр у ж ка  
приж им ается  при пом ощ и нижней ленты 
к игольчатым вальцам , которы е р авн о ­
м ерно снимаю т струж ку  по всему сече­
нию бункера. П ривод ниж ней ленты р е­
гулируется с таким  расчетам , чтобы сн я­
тое количество струж ки  соответственно 
х арактеристике регулирования было об­
ратно  пропорционально влаж ности  стру­
ж ечного м атериала.

П ом имо технических преимущ еств, 
новое регулировочное устройство обеспе­
чивает и повыш ение рентабельности про­
изводства. В озм ож на экономия тепло­
вой энергии на 8— 1 0 %.

«Но1г а1з КоЬ- ипб Ш егкзЫ Г», 1968, 
,1§. 26, Иг. 3, 5 . 106— 108, ЗАЬЬ.

НОВЫ Й СПОСОБ СО ЕДИ Н ЕН И Я  
К Л И Н О В И ДН Ы М И  Ш ИПАМИ

Х арактерной особенностью  нового 
ш ипового соединения являю тся неболь­
ш ие разм еры  шипов: длина около 7,5 мм, 
ш ирина верш ины ш ипа около 0,2 мм. Ш аг 
со ставл яет  всего 2,5 мм, вследствие чего 
достигается  возм ож ность применять

очень высокое давление прессования. С о ­
единение клиновидны ми ш ипами имеет 
высокую начальную  прочность непосред­
ственно после холодного прессования, 
поэтому изделие мож но транспортиро­
вать и обрабаты вать сразу  ж е после 
прессования. К онечная прочность шипа 
т ак ая  ж е, как  и получаем ая при всех 
применяемы х до сего времени оптим аль­
ны х способах соединения на клиновид­
ный шип.

П ри соединении деревянны х деталей  
по новом у способу мож но использовать 
все обычные связую щ ие. И сследования 
проводились преимущ ественно в л аб о р а ­
торны х условиях, но получены хорош ие 
результаты  и при производственном оп­
робовании.

«Но1я а1з Ко- цш! \Уегкз1:оН», 1968, 
.1§. 26, Иг. 3, 8 . 77— 84, 15 АЬЬ.

УСТАНОВКА Д Л Я  П РО И ЗВО ДСТВА  
К ЛЕЕНЫ Х Д В Е Р Е Й

У становка предназначена для  произ­
водства дверей длиной 1,8—2,4 м  и ш и­
риной 0,5— 1,2 м. Основными агрегатам и

800— 1000 дверей установку обсл у ж и ва­
ют 2 — 3 человека.

С борка дверей производится на спе­
циальном устройстве. П ри конструи рова­
нии установки предусм отрена и авто м а­
тическая двусторонняя облицовка дверей 
фанерой.

« Н о 12-2 еп1га 1Ы а11», 1968, 94.
Иг. 48, 19/1V, 5. 5—8 , 5 АЬЬ.

ТОНКИЕ КРУГЛ Ы Е ПИЛЫ

Р езультаты  исследований показали , 
что тонкие круглы е пилы, оснащ енны е 
пластинкам и тверды х сплавов, при при­
менении на специально разработанном  
круглопильном станке  даю т возм ож ность 
уменьш ить отходы  и увеличить вы ход к а ­
рандаш ны х дощ ечек из древесины  кедра. 
При ш ирине зубьев 1,2— 1,3 мм  и глуби­
не пропила 70 мм  м ож но достичь ско р о ­
сти подачи 22 м/мин. П осредством  терм о­
обработки или с помощ ью  пазов  в зоне 
вальцовки м ож но снизить внутренние н а ­
пряж ения пил и увеличить их производи­
тельность. П редварительны е н ап р яж е­
ния, скорость вращ ения и распределение 
тем пературы  особенно сказы ваю тся на

стол д л я  склеи ван ия рам1 — продольны й пильный станок; 2 — транспортерная  лента; 
модели УТН651; 4 —  подрезны е пильные устройства; 5 —  станок д л я  изготовления реш етчаты х 
серединок; 6 — п одрезная  пила; 7 — поперечный пильный станок; 8 — за щ ел к а ; 9 — в к л а д ы ­

ваю щ ее комбинированное устройство; 10 — клеен ам азы ваю щ ие вальцы

ее являю тся станок для  изготовления ре ­
ш етчаты х серединок и стол для  склеива-. 
ния дверны х рам, оснащ енный устройст­
вам и для  подачи клея и д л я  прессова­
ния. П ри сменной производительности

поведении особо тонких пил |(бьгли ис­
следованы  пилы толщ иной по краю  0,71 
и 0,36 м м ).

«Но1г-2еп1га1Ыа11», 1968, ,1{т. 94,
Иг. 48 19/1У, 8 . 9— 11, 3 АЬЬ.

Указатель статей, опубликованных в журнале 
«Деревообрабатывающая промышленность» в 1968 г.

ПЕРЕД О ВЫ Е

П овы ш ать техни ческий  уровен ь и эф ф ек ти в­
ность прои зводства ...............................................................

К новы м успехам  в труде! . .............................
Р а зв и в ать  инициати ву  инж енерно-техниче­
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Я н с о н А. И., Т о м ч а н и В. И. О продол­
ж ительности  прессован ия  трехслойны х пластм ас­
совы х щ и т о в  3 10 —11

Л и т о в с к а я  М. П. П оверхностная электро­
проводность увлаж ненной  д р е в е с и н ы  6 10 —11

Я х  н о А. Г. О повы ш ении кач ества  электро­
лаки ровани я  м ебельны х и з д е л и й  10 5 —6

ПРОИЗВОДСТВО ДРЕВЕСНЫХ ПЛИТ И ФАНЕРЫ

А р х  и п о в В. И. О рекон струкции  систем  
пн евм отранспорта и вентиляции  в цехах  древесно­
струж ечны х  п л и т ................................................. . 1 2  8

Б а л м а с о в  Е. Я. Н екоторы е научно-техни­
ческие задачи  автом ати зац и и  процессов прои з­
водства древесны х плит  6 15 —16

Б о г д а н о в а  Е. И. Снижение затр ат  труда
на производство ф а н е р ы .................................................. 3 15 —17

В а н ч е н к о  П. Д. С овещ ание работников
спичечной пром ы ш ленности . . .   5 30

В о р о н ц о в  А. М. С овещ ание работников
ф анерной  пром ы ш ленности  5 30

В ы с о т с к и й  О. Н. Об эф ф ективности  п р и ­
менения древесноструж ечны х  плит экструзионно­
го прессован ия  6 3 —5

Г а в р и л о в  Ф. Т., Р е б р и н  С. П. П роиз­
водство древесноструж ечны х  плит в Италии . . 1 29 —32

Г а р а с е в и ч  Г. И. П рессование изм ельчен­
ной древесины  в зак р ы ты х  прессф орм ах  . . . .  5 15—16

Г р и ш к о  Н. И., Г е р у  с Е. Л., Б у л ы н к о  
А. Д., В о р о н ц о в  С. П., М у р а в л я н с к а я  
Т. В., С у в о р о в а  Н. М., М а ш к о в а  В. В. 
Д ревесноструж ечны е плиты  с водостойким поли­
м ерны м  п о к р ы т и е м ................................................... 2 23—24

Д м и т р и е в а  Г. А. П ропитка тверды х д р е­
весноволокнисты х плит госсиполовой смолой и
окисленны м  п е т р о л а т у м о м .............................................. 2 11 —12

З а б р о д к и н  А. Г. О пределение скорости
отверж дения карбам и дны х с м о л ...................................2 7 —8

З у б о в  Л. П., М е ч  и н с к  и й Г. И. И споль­
зование отходов для производства древесностру­
ж ечны х плит  8 2 1 —22

К а ч а л и н  Н. В. О птим альная тем пература  
ванчесов из древесины  ясен я  перед  строганием
ш п о н а ............................................................................. . . 6 12 — 13

К о з е л ь ц е в  Л. И., Ф и л и м о н о в  П. И. 
Э лектросепарация древесны х частиц  при изготов­
лении древесноструж ечны х  п л и т ............................. 12 10—11

К р е ч е т о в  Н. В., С к р и п а л ь щ и к о в а  
И. Ф., И ш м а м е т о в И. X. У соверш енствова­
ние барабан ны х  суш илок в цехах  древесностру­
ж ечны х  плит .....................................................................6 12—13

К р у т и к о в  С. В. Об опы те Т уринской спи­
чечной ф абри ки  по переходу  на непреры вную  р а ­
боту при  пятидневной рабочей неделе   7 25—26

М а л а х о в  М. П., Р е м б е р т о в и ч  Р. М. 
А втом атический контроль толщ ины  древесново­
локнисты х плит в технологическом  потоке . . .  3 21—22

М а н к е в и ч  Л. А., К у  ц а к А. А. Влияние 
некоторы х  ф акторов  на качество  гнуто-клеены х
деталей  из ш п о н а  8 10—12

М и н и н  А. Н. П роизводство ком позицион­
ны х древесны х пластиков  4 16—17

М и х е е в  И. П., П л  а х о в  В. Н., В о р о ­
н о в  В. А.,  С и м о н о в  А. С. Влияние зон с к а ­
лы ван и я  н а  количественны й и качественны й вы ­
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„л а с ти к о в  из осиновы х опилок с высокими п о к азател я ­
ми ф изико-м еханических свойств. О п тим альная тем пе­
ратура прессования составила  180°С. С оответствую щ ая 
этой тем пературе вл аж н о сть . 16— 18%- П олучены  пласти­
ки со следую щ им и п о казателям и : предел прочности при 
статическом изгибе 170— 180 кГ /см 2-, объемный вес 1,24— 
1,25 г /с л 3; р азбухан и е за  24 ч 8— 10% ; водопоглощ ение 

; за 24 ч 10— 14%.'
Р еж им  изготовления этих пластиков отличается от 

режима, применяем ого при получении пластиков из д р у ­
гих пород древесины .

Д л я  опы тов брали  осиновы е опилки без примеси 
коры, просеянны е через сито с разм ером  ячеек 7 X 7  мм. 
Опилки суш или в эксперим ентальной суш илке д л я  суш ­
ки древесны х частиц в кипящ ем  слое.

Незонансовая установка для изучения древесины. 
Сотрудник Ц Н И И М О Д а  А. М . Боровиков описы вает 
установку д л я  изучения древесины  при различном  гид­
равлическом состоянии д л я  исследования влияния пред­
варительной технологической обработки (антисептиро­
вания, суш ки, проварки , пропарки, подпрессовки и т. д.) 
на упругость и склонность древесины  к рассеянию  эн ер­
гии, а т а к ж е  д л я  изучения процесса разруш ения д р еве­
сины грибам и и насеком ы м и, агрессивны ми средам и.

В озбуж дение и измерение колебаний о бразца  дости­
гается использованием  генератора  электрических коле­
баний, дв у х  электром агнитны х преобразователей , эл ек ­
тронного м илливольтм етра и частотом ера.

В качестве измерительной и регистрирую щ ей ап п а­
ратуры  резонансовой установки  использованы  серийно 
вы пускаемы е приборы.

Экспериментальная установка для исследования 
точности работы вальцовых механизмов подачи обрез­
ных станков с о зд ан а  в Ц Н И И М О Д е. В. И . М елехов да- 

» ет подробное описание установки, состоящ ей из стани- 
* ны, подаю щ их элем ентов, столов, кардан ны х  валов , р а з ­

даточной коробки, приводной станции, измерительного 
устройства, регистрирую щ ей аппаратуры , приспособле­
ния д л я  записи  траектории  движ ения  м атериала.

С танина вы полнена в виде ж есткой сварной кон­
струкции из ш веллера  №  16. В качестве подаю щ их эл е ­
ментов использованы  предварительно  отрем онтирован­
ные ниж ние и верхние вальцы  и качаю щ иеся рычаги об­
резного станка. Р а зд ато ч н а я  коробка вы полнена отдель­
ным узлом  и установлен а на фундам енте. П ри водная 
станция состоит из двухступенчатого редуктора и асин­
хронного электрод ви гателя . И зм ерительное устройство 
п редставляет собой систему тензом етрических датчиков, 
смонтированны х в специальном  клеевом  пустотелом р а з ­
борном брусе.

«И звестия вузов. Л есной ж у р н зл » , 1968, № 3.
О пределение оптимальной скорости работы автома­

тического брусоперекладчика. И спользуем ы е в лесопи­
лении автом атически действую щ ие перекладчики бруса 
имеют скорость тягового  органа , значение которого при­
нято из практического опы та без учета всех условий 
распиловки и транспортирования —  пиш ет канд. техн. 
наук Н . С. К рутиков. Ч тобы  учесть все особенности д в и ­
ж ени я и распиловки брусьев на данном  участке, ско­
рость брусоперекладчика д о л ж н а  удовлетворять следу­
ющим трем  условиям :

уборку  бруса с рольганга за  бревнопильны м стан ­
ком I р я д а  пр о и зво дят  до  поступления следую щ его 
бруса;

цикл подготовки бруса к  подаче в  бревнопильныи 
станок  II  р я д а  обеспечивает р аботу  без м еж торцовы х 
разры вов;

исклю чается боковой у д ар  при навалке  очередного 
бруса на рольганг перед бревнопильны м станком  II р я ­
д а  о недопиленный конец распиливаем ого в станке 
бруса.

А втор в р езультате  рассм отрения всех трех условий 
автом атической работы  участка  за  бревнопильным стан ­
ком I р я д а  получил ф орм улы  д л я  определения скорости 
поперечного перем ещ ения бруса.

«М еханизация и автоматизация производства», 1968, № 9.
О пористости лакокрасочных пленок, нанесенных на 

древесину. М . П . Гореньков провел исследование вли ­
яния породы  древесины , степени ее газопроницаем ости, 
в ида  р азр еза  ствола, операций грунтования и пороза- 
полнения на пористость покры тия. О пределена так ж е  ми­
ни м альн ая  толщ ина беспористого покры тия. И сследова­
ние вы полнялось на о бр азц ах  (контрольны х пробах) 
3 4 X 3 4 X 2  м м  из березы , бука, дуб а, ясеня и сосны. Чи-
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Исследованиями установлено, что тангенциальные 
и радиальные поверхности древесины обладаю т различ­
ной степенью газопроницаемости, так как количество от­
крытых полостей элементов анатомического строения 
древесины на этих поверхностях различно. Поэтому 
первоначально определялась толщина непористой плен­
ки на тангенциальных и радиальных поверхностях мел­
копористых и крупнопористых пород. М етодом окуна­
ния наносились лаки ПЭ-214, НЦ-221, НЦ-218, Мч-52 
вплоть до  получения беспористой плёнки. Результаты 
опытов сведены в таблицу. —

Определено также, что толщина лаковой пленки 
(Н Ц -218), наносимой на поверхность древесины, может 
быть различной и колебаться в зависимости от газопро­
ницаемости последней. Разница в толщине покрытия на 
поверхности бука и березы составляет 10— 15%, дуба 
16% и сосны (при нанесении эмали ПФ-56) 26%. Следо­
вательно, в конкретных случаях определения расхода 
лакокрасочного материала и минимальной толщины не­
пористого покрытия нужно предварительно определить 
газопроницаемость чистой поверхности древесных об­
разцов, на которых выполняются исследования.

«Лакокрасочные материалы и их применение», 1968, № 1.

Станок для скалывания гнили с  чураков изобрели 
И. С. Апанасенко, Г. И. Собин и др. («Уралгипролесбум- 
пром»). Станок отличается тем, что для обеспечения по­
луавтоматического регулирования положения нож а, по­
вышения качества обработки чураков и увеличения про­
изводительности и срока службы станка его механизм 
регулирования положения ножа выполнен с датчиком, 
имеющим контакты и соединенную с ножом подвижную  
штангу, в средней части которой смонтирован изолятор, 
взаимодействующий с контактами датчика. Привод тя­
гового органа механизма подачи чураков сблокирован 
с силовым цилиндром механизма регулирования поло­
жения нож а при помощи смонтированных на раме стан­
ка путевых выключателей, включенных в электрическую  
цепь управления станком.

«Изобретения, промышленные образцы, 
товарные знаки», 1968, № 13.

Рефераты публикаций 

по техническим наукам

У ДК  674.028.9:634.0.824.83
Унифицированная карбамидная смола УКС. Темки­

на Р. 3 . «Деревообрабатываю щ ая промышленность», 
1968, 17, №  12, 4—6.

В статье рассмотрены некоторые результаты иссле­
дований свойств смолы УКС и условий ее применения 
для склеивания древесины. Таблиц 9. Иллюстраций 4.

У Д К  634.0.824.66
Долговечность клеевых соединений древесины, про­

питанной антисептиками. Инбер Л. А., Родзевич Л. А. 
«Деревообрабатывающ ая промышленность», 1968, 17,
№  12, 9— 10.

И злагаются результаты исследований в ЦНИИ- 
М О Д е долговечности клеевых соединений пропитанной 
антисептиком древесины. Были выбраны наиболее рас­
пространенные клеи (Ф Р-12, КБ-3, ВИАМ -Б-3, К Р-4 и 
К-17) и антисептики (фтористый натрий, пентахлорфе­
нолят натрия, ХМ-5 и пентахлорфенол). Таблиц 2. 

/Иллюстраций 2.

У Д К  674.815-41:621.928.3
Сепаратор для стружки. Корчаго И. Г., Бару­

лин В. И., Харитонов С. А. «Деревообрабатывающая  
промышленность», 1968, 17, №  12, 20— 21.

Описывается разработанный и созданный ВНИИ- 
древом новый тип инерционно-пневматического сепара­
тора ИПС-1. Он установлен в технологическом потоке 
производства древесностружечных плит на Кинешем- 
ском Д О К е «Заветы Ильича», где используется для от­
деления пыли от станочной стружки. Иллюстраций 2.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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клееных изделий из древесины зависит 
в п е рвую  очередь от качества клеевых 
соединений.

Наши бы стродействую щ ие вы сокочас­
тотные установки для склеивания дерева 
обеспечиваю т вы сокопрочны е клеевые 
соединения.

Самая разнообразная продукция, напри­
мер спортивные снаряды, кузова детских 
колясок, корпусы  гитар, корпусы  радио­
прием ников и т. д., производится при п о ­
м ощ и наших вы сокочастотных установок 
для склеивания дерева.

Используйте и вы преимущ ества совре­
менной техники, прим енив нашу установ­
ку, которая позволит вам достигнуть вы со­
кого качества продукции и прочного  склеи­

вания.
М ы с удовольствием  

дадим вам совет. По ва­
ш ем у ж еланию  м ож ем  
послать соответствую ­
щий инф ормационны й 
материал.

;у е м .
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