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Всесоюзное научно-техническое совещание по вопросам 
расширения производства и повышения качества мебели

Ц ен тральн ое  и Литовское  республиканское правления Н а ­
учно-технического общ ества  бум аж н ой  и дер евообрабаты ваю ­
щей промышленности, Министерство лесной, целлю лозно-бу­
м аж ной  и деревообрабаты ваю щ ей  промышленности С С С Р и 
Республиканский институт научно-технической информации и 
пропаганды  Л итовской С С Р  провели в К аунасе  11— 13 июня 
с. г. Всесоюзное научно-техническое совещание по вопросам 
расш ирения производства  и повышения качества  мебели. В р а ­
боте совещ ания приняли участие ведущие специалисты мебель­
ной промышленности страны, представители научно-исследова­
тельских институтов, конструкторских бюро и предприятий.

Зам .  председателя  Ц ентрального  правления Н ТО б у м а ж ­
ной и деревообрабаты ваю щ ей  промышленности В. А. Сизов, 
откры вая  совещание, сказал ,  что мебельная промышленность, 
непрерывно н а р ащ и в а я  производственные мощности, по тем ­
пам производства  мебели перевыполняет показатели, п ред­
усмотренные пятилетним планом на 1966— 1970 гг. Однако 
дальнейш ее расш ирение производства  и коренное улучшение 
качества мебели является  главной задачей  работников мебель­
ной промышленности. О бсуж дению  путей решения этой з а д а ­
чи и посвящено данное  совещание.

Н а  совещании были заслуш ан ы  доклады  и состоялось их 
обсуждение.

Зам .  начальника  технического управления Минлесбумдрев- 
прома С С С Р  В. М. Кисин в до к л а д е  «Основные направления 
в развитии мебельной промышленности и освоение производст­
венных мощностей» сообщил, что в текущ ем пятилетии выпуск 
мебели на предприятиях  министерства до л ж ен  увеличиться по 
сравнению с 1966 г. на 52%. В 1968 г. долж но  быть выпущено 
мебели на сумму 1846 млн. руб., что превысит выпуск мебели 
в 1965 г. на 33%. В результате  быстрых темпов роста объема 
производства значительно уменьшен дефицит мебели. Однако 
в ряде  экономических районов спрос на мебель еще у до в л е ­
творяется  не полностью. М е ж д у  тем план ввода  новых мощ ­
ностей по производству мебели систематически не вы полняет­
ся. Министерством принимаются срочные меры дл я  улучшения 
строительства  и ускорения ввода  новых мощностей. Большое 
внимание дол ж но  быть уделено расширению производствен­
ных мощностей за  счет организационно-технических мероприя­
тий, д л я  осуществления которых требуется  в 2 — 3 р аза  мень­
ше удельных затрат ,  чем при новом строительстве.

Н а р я д у  с н аращ и ванием  производственных мощностей и 
увеличением объемов производства главной задачей  является  
коренное улучшение качества  мебели и расширение ее ассор­
тимента. В первую очередь долж но  быть расш ирено производ­
ство наборов мебели, а т а к ж е  секционной и уни версально-раз­
борной мебели. В. М. Кисин отметил, что по форм ам  и конст­
рукции наши изделия  корпусной мебели достигли уровня 
лучших зарубеж н ы х образцов .  В то ж е  время еще не у стр а ­
нено отставание  по формам, комфортабельности и р а зн о о б р а ­
зию стульев, кухонной и м ягкой  мебели. Необходимо усилить 
работу по внедрению в производство новых моделей мебели, 
особенно образцов, экспонировавшихся на В Д Н Х  СС С Р 
в 1967 г. Они д олж ны  зан ять  основное место в ассортименте 
выпускаемой мебели. В ближ айш ее врем я  следует  значительно 
увеличить объем производства  специализированной мебели 
для  общественных зданий.

Д л я  обеспечения высококачественной отделки мебели не­
обходимо расш ирить  площ ади отделочных цехов. В настоящее 
время в цзлом по промышленности площадь, за н я т а я  отделоч­
ными цехами, равна  17% от всей производственной площади, 
вместо требуемых 30%.

В заключение своего д о к л а д а  В. М. Кисин сказал , что по­
вышение технического уровня  и дальнейш ее развитие  мебель­
ной промышленности дол ж н о  осущ ествляться  на базе  специа­
лизации, особенно технологической, которая создает  благопри­
ятные условия для  механизации и автом атизации  производст­
ва. Это д о л ж н о  быть подкреплено полным удовлетворением 
предприятий современным оборудованием и обеспечением кле ­
ящими и отделочными материалами.

Опытом работы  по повышению технического уровня про­
изводства, улучшению качества  выпускаемой мебели и расш и ­
рению ее ассортимента  на совещании поделились: А. П. Алек­
сеев (Главм ебельпром ),  В. А. Климов (Минлесбумдревпром 
У С С Р ),  Л . А. Л обанов (Минлесбумдревпром Б С С Р ) ,  
А. И. Римкус (М инбумдревпром Л и т С С Р )  и С. Д . Парижский

(Минбумдревпром Л а т С С Р ) ,  представляю щ ие республики 
с развитой мебельной промышленностью.

В докладе  «Создание современного высокопроизводитель­
ного оборудования и оснащение им мебельной промышленно­
сти» В. П. Бухтияров (В Н И И Д М А Ш ) сказал , что одним из пу­
тей повышения качества и снижения себестоимости мебели яв­
ляется создание и организация серийного производства вы ­
сокопроизводительного оборудования с оптимальными техно­
логическими и техническими параметрами. П о д  этим углом 
зрения он рассмотрел номенклатуру разработанного  за  послед­
ние годы оборудования дл я  мебельной промышленности. З а ­
тем он остановился на организационных вопросах, относящ их­
ся к  опробованию нового оборудования и отставанию  в со­
здании прогрессивных технологических процессов научно-иссле­
довательскими институтами М инлесбумдревпрома СС С Р, что в 
отдельных случаях за ставл яет  машиностроителей закл ады вать  
в конструкцию вновь создаваем ы х  станков устаревш ую  техно­
логию.

Инж. А. Ф. Курене (филиал Э К Б  Минбумдревпрома 
Л ит С С Р )  в докладе  «Опыт внедрения и эксплуатации п о л у а в ­
томатических линий для  отделки щитовых элементов мебели 
на предприятиях М инбумдревпрома Л итовской С С Р» р а с с к аза ­
ла  о том, что с 1960 г. и по настоящ ее  время Э К Б  разработан  
и внедрен р я д  поточных и полуавтоматических линий отделки 
мебели. Например, полуавтоматическая  линия грунтования ме­
бельных щитов на П аневеж ском и И онавском мебельных ком- 
бинах, полуавтоматическая  линия лакировани я  стульев в эл ек ­
тростатическом поле высокого н ап р я ж ен и я  на Ш яуляйском м е ­
бельном комбинате, поточные линии отделки на К аунасском 
деревообрабатываю щ ем  комбинате, полуавтом атическая  линия 
отделки щитов на Клайпедской мебельной фабрике  (см. наш 
ж урнал  №  1 за 1967 г.), позволивш ая вы свободить и перевести 
на другие работы 30 рабочих, и др. А. Ф. Курене р асск азал а  
такж е  об опыте изготовления филиалом Э К Б  дл я  предприятий 
нестандартного оборудования и средств механизации.

В докладе  «Направление  проектирования мебели для  м ас­
сового производства» инж. С. К. Кривусев (В П К Т И М ) отме­
тил, что внимание проектировщиков долж но  быть направлено, 
главным образом, на улучшение ф ункциональных и эстетиче­
ских качеств мебели. Рассмотрев  вопросы унификации и стан ­
дарти зации  мебели, а т а к ж е  новые материалы  дл я  ее изготов­
ления и фурнитуру, С. К. Кривусев внес предлож ен ие  о в ве ­
дении классов мебели. По его мнению, хорошо продум анная ,  
четкая система классности внесла бы ясность в требования 
к качеству мебели.

Об особенностях нитроцеллюлозы как  пленкообразующ его 
и общих свойствах нитроцеллюлозных лакокрасочных м атериа­
лов р ассказал  инж. В. Ю. Эрман (Г И П И -Л П К )  в докладе  
« Р азр або тк а  новых нитроцеллюлозных лакокрасочны х м атер и а ­
лов для  отделки мебели и внедрение их в народное хозяйство». 
Он рассмотрел свойства новых лаков  (НЦ-241, НЦ-241М,
НЦ-243) и эмалей (НЦ-257, НЦ-258).

Инж. Т. В. Тодорова (Г И П И -Л П К )  в до к л а д е  «Новые по­
лиэфирные лакокрасочны е материалы  дл я  отделки мебели» 
сообщила, что в настоящее время закончена р а зр аб о тк а  п а р а ­
финсодерж ащ его  л ак а  холодной сушки марки ПЭ-246, который 
по своим физнко-механическим свойствам и технологическим 
показателям  отвечает требованиям лучших зар у беж н ы х  о б р а з ­
цов. Выпуск этого л ак а  взамен л ак а  236Н начнется в третьем 
к в артале  этого года. Ри ж ским  лакокрасочны м заводом  освоен 
выпуск беспарафинного л ак а  холодной сушки марки ПЭ-232. 
Он рекомендуется для  отделки ф утляров  радиоприемников и 
телевизоров, щитов для  пианино и изделий, имеющих сложную  
конфигурацию.

С докладом  «Технология отделки мебели в условиях ее 
массового производства» на совещании выступил инж. 
М. М. Боткин (В П К Т И М ).  Он рассмотрел основные тенденции 
и направления усовершенствования технологии отделки мебе­
ли в С С С Р и за  рубеж ом и характерны е  черты проекта новой 
нормали «Покрытия лаковы е прозрачные н а  деревянной мебе­
ли». Затем  М. М. Боткин расск азал  о современной технологии 
отделки решетчатой и кухонной мебели, а т а к ж е  об основных 
организационно-технических мероприятиях, обеспечивающих 
повышение качества мебели и снижение расхода  л ак о к р асо ч ­
ных материалов.

( окончание инф орм ации на  с. 15)
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ТЫВАЮЩАЯ 
ЕННОСТЬ
ЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

ЫВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
ЕРЕВООБРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

А В Г У С Т  1968

тывающих производств *

УДК 674.05

Основные технические  данные:
Н аибольш ая ширина шлифования, м м ............................... 850
Н аибольш ая толщ ина обрабаты ваем ого м атери а­

ла, м м .............................................................................................  75
Ширина ш лифовальной ленты, м м ..................................... 900
С корость подачи, м / м и н . .....................................................  6 —24
М ощ ность привода, к е т ............................................................ 11,7
Разм еры  станка, мм:

д л и н а ............................................................................................  1990
ш и р и н а .........................................................................   1880
в ы с о т а ........................................................................................ 2090

Вес станка, к г ................................................................................ 2900

Ребросклеивающий станок РС-8 (рис. 11) предназначен 
склеивания на ребро листов строганой фанеры и кусков 

онкого лущеного шпона при подаче их вдоль волокон. Перед 
клеиванием кромки строганой ф анеры и кусков шпона прсдва- 
ительно фугуются. Используется при производстве клееной

Рис. 11. Ребросклеивающий станок Р С -8

фанеры и мебели. В отличие от станка модели РС-5, где по- 
ача шпона осуществляется нижними цепями и верхними ро- 
иками, на станке Р С -8  шпон подается  нижнимн и верхними 
епями. Этим обеспечивается склеивание шпона от 0,4 мм.
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Всесоюзное научно-техничес1 

расширения производства и
Ц ентральное  и Литовское  республиканское правления Н а ­

учно-технического общ ества  бум аж н ой  и дерево о б р аб аты ваю ­
щей промышленности, Министерство лесной, целлю лозно-бу­
м аж ной  и деревообрабаты ваю щ ей  промышленности С С С Р и 
Республиканский институт научно-технической информации и 
пропаганды  Л итовской С С Р  провели в К аун асе  Ы — 13 июня 
с. г. Всесоюзное научно-техническое совещание по вопросам 
расш ирения производства  и повышения качества мебели. В р а ­
боте совещ ания приняли участие ведущие специалисты мебель­
ной промышленности страны, представители научно-исследова­
тельских институтов, конструкторских бюро и предприятий.

Зам .  председателя  Ц ентрального  правления Н Т О  б у м а ж ­
ной и деревообрабаты ваю щ ей  промышленности В. А. Сизов, 
о ткры вая  совещание, сказал ,  что мебельная промышленность, 
непрерывно н а р ащ и в а я  производственные мощности, по тем ­
пам производства  мебели перевыполняет показатели, п р ед ­
усмотренные пятилетним планом на .1966— 1970 гг. Однако  
дальнейш ее расш ирение производства  и коренное улучшение 
качества  мебели является  главной задачей  работников мебель­
ной промышленности. О бсуж дению  путей решения этой з а д а ­
чи и посвящено данное совещание.

Н а совещании были заслуш аны  доклады  и состоялось их 
обсуждение.

Зам .  начальника  технического управления Минлесбумдрев- 
прома С С С Р  В. М. Кисин в до к л аде  «Основные направления 
в развитии мебельной промышленности и освоение производст­
венных мощностей» сообщил, что в текущ ем пятилетии выпуск 
мебели на предприяти ях  министерства до л ж ен  увеличиться по 
сравнению с 1966 г. на 52%. В 1968 г. долж но быть выпущено 
мебели на сумму 1846 млн. руб., что превысит выпуск мебели 
в 1965 г. на 33%. В результате  быстрых темпов роста объема 
производства  значительно уменьшен дефицит мебели. Однако 
в ряде  экономических районов спрос на мебель еще у до в л е ­
творяется  не полностью. М е ж д у  тем план ввода  новых мощ ­
ностей по производству мебели систематически не вы полняет­
ся. М инистерством принимаются срочные меры для  улучшения 
гтроительства  и ускорения ввода  новых мощностей. Большое 
внимание д о л ж н о  быть уделено расширению производствен­
ных мощностей за  счет организационно-технических м ероприя­
тий, д л я  осуществления которых требуется  в 2 — 3  р а з а  мень­
ше удельных затрат ,  чем при новом строительстве.

Н а р я д у  с н аращ иванием  производственных мощностей и 
увеличением объемов производства главной задачей  является  
коренное улучшение качества мебели и расширение ее ассор­
тимента. В первую очередь долж но  быть расширено производ­
ство наборов мебели, а т а к ж е  секционной и универсально-раз­
борной мебели. В. М. Кисин отметил, что по ф орм ам  и конст­
рукции наши изделия корпусной мебели достигли уровня 
лучших зарубеж ны х образцов.  В то ж е  время еще не у стра­
нено отставание  по формам, комфортабельности и р а зн о о б р а ­
зию стульев, кухонной и мягкой мебели. Необходимо усилить 
работу  по внедрению в производство новых моделей мебели, 
особенно образцов, экспонировавшихся на В Д Н Х  СС С Р 
в 1967 г. Они до л ж ны  занять  основное место в ассортименте 
выпускаемой мебели. В ближ айш ее время следует значительно 
увеличить объем прои зводства  специализированной мебели 
для  общественных зданий.

Д л я  обеспечения высококачественной отделки мебели не­
обходимо расш ирить  площ ади отделочных цехов. В настоящ ее 
время в целом по промышленности площадь, з а н я т а я  отделоч­
ными цехами, равна  17% от всей производственной площади, 
вместо требуемых 30%.

В заключение своего д о к л а д а  В. М. Кисин сказал , что по­
вышение технического уровня и дальнейш ее развитие  мебель­
ной промышленности д о л ж н о  осущ ествляться  на базе  спец иа­
лизации, особенно технологической, которая  создает  благопри­
ятные условия дл я  механизации и автом атизации  производст­
ва. Это д о л ж н о  быть подкреплено полным удовлетворением 
предприятий современным оборудованием и обеспечением кле ­
ящими и отделочными материалами.

Опытом работы  по повышению технического уровня про­
изводства,  улучшению качества  выпускаемой мебели и расш и­
рению ее ассортимента на совещании поделились: А. П. Алек­
сеев (Г лавм ебельпром ) ,  В. А. Климов (Минлесбумдревпром 
У С С Р),  Л . А. Л обанов (Минлесбумдревпром Б С С Р ) ,
А. И. Римкус (М инбумдревпром Л ит С С Р )  и С. Д . Парижский
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П ролет арии всех стран, соединяйтесь!

Д ЕРЕВООБРАБАТЫ БАЮЩАЯ
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

XVII Г О Д  И З Д А Н И Я  №  8 А В Г У С Т  1968

Обзор оборудования для деревообрабатывающих производств*
Н. К. ЯКУНИН, д и ректор  В Н И И Д М А Ш а

УДК 674.05

ш лифовальных станков. Станок  проходного типа, имеет бес­
ступенчатое изменение скорости подачи, оснащен механизмом 
осцилляции шлифовальной ленты, что повышает чистоту о бра­
батываемых поверхностей. Р а зр або тан  СК.БД-1 и изготовляет­
ся Рыбинским заводом  деревообрабатываю щ и х станков серий­
но с 1966 г.

* О кончание. Н ачало  см. в  окурнале М  7.

Рис. 11. Ребросклеиваю щий станок Р С -8

фанеры и мебели. В отличие от станка модели РС-5, где по­
дача  шпона осуществляется нижними цепями и верхними ро ­
ликами, на станке Р С -8  шпон подается  нижними и верхними 
цепями. Этим обеспечивается склеивание шпона от 0,4 мм.

Широколенточный шлифовальный станок ШлК-8 (рис. 10) 
предназначен для ш лифования плоских поверхностей щитовых 
деталей при производстве мебели и в других деревообрабаты ­
вающих производствах. В ходит в гамму широколенточных

Основные техн ич еск и е  данные:
Н аибольш ая ширина ш лифования, м м ............................  850
Н аибольш ая толщ ина обрабаты ваем ого м атери а­

ла, м м .............................................................................................  75
Ш ирина ш лифовальной ленты, м м ..................................... 900
С корость подачи, м ) м а н .....................................................  6—24
М ощность привода, к е т ............................................................ 11,7
Р азм еры  станка, мм:

д л и н а ............................................................................................  1990
ш и р и н а .........................................................................   1880
в ы с о т а ........................................................................................ 2090

Вес станка, к г ................................................................................ 2900

Ребросклеивающий станок Р С -8  (рис. 11) предназначен 
для  склеивания на ребро листов строганой фанеры  и кусков 
тонкого лущеного шпона при подаче их вдоль волокон. Перед 
склеиванием кромки строганой ф анеры и кусков шпопа п редва­
рительно фугуются. Используется при производстве клееной

Рис. 10. Ш ироколенточный ш лифовальный станок Ш л К -8
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С танок р а зр аб о тан  Специальным конструкторским бюро дере­
вообрабаты ваю щ их станков №  2 (СКВД-2) и изготовляется 
заводом « П ролетарская  свобода» (г. Ярославль)  серийно 
с 1968 г.

Основные техн ическ и е  данные
Толщ ина склеиваем ого м атери ала, м м .................
С корость пода и, м /м и н .................................................
М ощ ность привода, кет   ............................
Разм еры  станка, м м :

длина б ез клеенам азы ваю щ его устрой ства  . 
длина с клеенам азьванчдим  устройством  . .
ш и р и н а .............................................................................
вые о т а .............................................................................

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

Автоматические ножницы НФ-18 (рис. 12) предназначены 
для  р азрезан ия  ленты шпона на ф орм атные листы с последую­
щей укладкой их в стопу. Применяю тся при производстве

0 ,4 - 3 , 0 
4 -4 0  

7.4

2150
2390
1700
1568
1470

Рис. 12. Автоматические ножницы НФ-18

клееной фанеры, оборудованы  отмериваю щим устройством и 
укладчиком листов шпона- в стопу. П ривод  нож а  пневматичес­
кий. Разр або тан ы  С К Б Д -2  и изготовляются заводом «Проле­
тарская  свобода» с 1966 г.

Основные техн ич еск и е  данные;

Рис. 14. Ш лиф овальный станок Шл2В

Используется в мебельной промышленности. Базирование  щи­
тов осуществляется по обрабаты ваем ой  поверхности, что позво­
ляет  ш лифовать щиты с разнотолщинностыо до 3 мм. Станок 
разработан  В Н И И Д М А Ш е м  и с 1968 г. будет изготовляться 
Рыбинским заводом деревообрабатываю щ их станков.

Основные технические  данные:
Разм еры  шлифуемых деталей , мм:

д л и н а ................................................................................. 500-1800
ш и р и н а .............................................................................  200-800
т о л щ и н а ......................................................................... 6 —50

С корость пода и, м /л а т ................................................. 6—20
М ощ ность привода, к е т ....................................................... 1,9
Разм еры  станка, мм:

д л и н а ...................................................................................... 2150
ш и р и н а ..................................................................................  1245
в ы с о т а ..................................................................................  1355

Вес станка, к г .......................................................................... 1560

Станок для удаления гнили ДСГ-1 (рис. 15) из дровяной 
древесины применяется на заготовительных участках  цехов 
по производству древесностружечных плит. П од ача  сырья

с 1968 г. будет изготовляться Нальчикским станкостроительным 
заводом (г. Нальчик).  Опытный образец работает  в Тирасполе 
с 1966 г.

Основные техн ическ и е  данные:
Разм еры  фанеруемых плит, мм:

д л и н а ...................................................................................  1500-2800
ш и рин а..................................................................................  1250
т о л щ и н а ......................................................................... 10 -50

Ритм работы линии, с е к .....................................................  80
М ощность приводов, к е т ................................................. 60,5
Разм еры  линии, мм:

д л и н а ................................................................................. 18 900
ш и р и н а .................................................................................. 7800
в ы с о т а .................................................................................. 2250

Вес линии, к г   38 500

Шлифовальный станок Шл2В (рис. 14) предназначен для 
промежуточного ш лифования грунтованных поверхностей и 
л аковы х покрытий, нанесенных на щитовые элементы мебели.

Разм еры  отрезаем ы х  листов шпона, мм:
т о л ш и н а .............................................................................1,15—1,9
д л и н а ...................................................................................... 1600
ш и р и н а ..................................................................................  1800

Высота стопы нарезанны х и уложенных листов
шпона, м м ...............................................................................  700

С корость подачи ленты  ш пона, м /с е к ....................  1,2
Рабочее давление, кГ /см '2 .................................................. 4 —6
М ощ ность привода, к е т .......................................................  2,7
Разм еры  станка, мм:

д л и н а ......................................................................................  5550
ш и р и н а ..................................................................................  2160
в ы с о т а ..................................................................................  2350

Вес станка, к г .......................................................................... 2350

Автоматическая линия фанерования древесностружечных 
плит ЛФСП (рис. 13) применяется преимущественно на пред­
приятиях, изготовляю щ их плиты методом экструзионного 
(непрерывного) прессования. Р а зр а б о т ан а  В Н И И Д М А Ш ем ,

Рис. 15. Станок для  удаления гнили ДСГ-1

Рис. 13. Автоматическая  линия ф анерования древесностружеч­
ных плит Л Ф С П

осуществляется цепным транспортером со специальными веду­
щими траверсами-упорами. Гниль у даляется  в два  этапа: 
сперва она срезается прямым ножом, а окончательное удал е ­
ние производится фрезой. Перемещение стола с нож ом  гидрав­
лическое. С танок р азработан  Г К Б Д  и изготовляется заводом 
«Северный коммунар» (г. В ологда) .
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Диаметр ф резы , м м ............................................................................ 300
Число оборотов ф резы  в м и н у т у ............................................. 2200
С корость подаю щ его транспортера, м !м лн  ......................28,2
М ощ ность привода, к е т ...................................................................12,5
Разм еры  станка, мм:

д л и н а ..............................................................................  7520
ш и р и н а ...............................................................................................1640
в ы с о т а ...............................................................................................1550

Вес станка, к г .....................................................................................  4200

С труж ечный станок ДС-6 (рис. 16) предназначен для  изго­
товления струж ки  из дровяного  сырья —- кругляка  и горбылей

длиной 1000  мм. П ри м е­
няется в стружечных отде- 

1  V ' лениях цехов по производ­
ству древесно-стружечных 
плит. В отличие о т  других 
стружечных станков имеет 
повышенную производитель­
ность и не требует предва­
рительного разрезания  дро- 
вяного сырья на мерные

О сно вны е те х н и ч е с к и е  д анны ё:

Производительность (при толщине стружки 0,4  мм.
в пересчете на а5с. сухое состояние), кг!ч  . . . 1200

Разм еры  исходного сы рья, мм:
д л и н а ......................................................................................... 90
ш и р и н а ....................................................................................  50
т о л щ и н а ................................................................................. 30

Толщина вы рабаты ваем ой стружки, м м ......................0,4 —0,8
Число оборотов ножевого барабана в минуту . . . 520
М ощ ность привода, к е т ......................................................... 115
Разм еры  станка, мм:

д л и н а .........................................................................................  2195
ш и р и н а..................................................................................... 4480
в ы с о т а .....................................................................................  1640

Вес станка, к г ............................................................................. 4900

Д роб и лка  Д М -3  (рис. 18) предназначена д л я  измельчения 
древесной стружки по ширине перед поступлением ее в сушку 
и в дальнейшую переработку. Применяется в стружечных о т ­
делениях цехов по производству древесностружечных плит.

О сновны е т е х н и ч е с к и е  д анны е:

Рис. 16. Стружечный станок 
Д С -6

отрезки. Станок  р азработан  В Н И И Д М А Ш с м  ю с  1968 г. 
изготовляется Московским заводом  деревообрабатываю щ их 
станков и автоматических линий. К станку придается специаль­
ный загрузчик-накопитель модели Д З С -6  для  накопления и по­
дачи в станок перерабаты ваем ой  древесины.

Основные техн ическ и е  данные:

П роизводительность станка при толщ ине 
стружки 0,4  мм (в п ересчете  на абс. сухое
состоян и е), к г / н ..................................................................  5000

Н аибольш ая длина п ерерабаты ваем ого  сырья,
м м ..............................................................................................  1090

Н аименьш ая длина п ерерабаты ваем ого  сырья,
м м ...............................................................................................  630

Н аибольш ий диам етр п ерерабаты ваем ого  сы­
рья, м м ....................................................................................... 400

Длина получаемой стружки, м м .................................  25
Толщ ина получаемой стружки, м м ............................0 ,1 5 -0 ,8
Диаметр н ож евого  вала, м м ..............................................  550
Число оборотов нож евого вала в минуту . . . .  975
М ощ ность привода н ож евого вала, кет  . . . .  200
Разм еры  станка, мм:

д л и н а ...................................................................................... 3500
ш и р и н а .................................................................................. 3600
в ы с о т а ..................................................................................  2800

Вес стака, к г ......................................................................... 12 300

Стружечный станок Д С -5  (рис. 17) предназначен для  и з ­
готовления струж ки  внутреннего слоя древесностружечных 
плит. С тр у ж к а  готовится из щепы. Применяется  в стружечных 
отделениях цехов по производству древесностружечных плит.

Рис. 18. Д робилка  ДМ -3

Измельчение стружки осуществляется жестким ротором. Д р о ­
билка р азработана  Г К Б Д  и с 1963 г. изготовляется Новозыб- 
ковским станкостроительным заводом.

Основные техн ическ и е  данные:
П роизводительность, кг 1ч:

стружка для наружного с л о я .....................................  1100
стружка для внутреннего с л о я ................................. 2000

Диаметр ротора , м м ................................................................. 870
Ш ирина ротора , м м ................................................................. 320
Число оборотов ротора в м и н уту ..................................... 1440
М ощ ность привода, к е т ......................................................... 100
Разм еры , мм:

д л и н а ......................................................................................... 2990
ш и р и н а ..................................................................................... 2860
в ы с о т а ..................................................................................... 1525

Вес дробилки (без электрооборудования), кг  . . .  . 4266

Заточный станок ТчНС-18 (рис. 19) предназначен для  з а ­
точки н доводки ножей стружечных станков. М о ж ет  приме­
няться для заточки и доводки ножей строгальных и лущильных 
станков. При заточке н о ж е й  стружечных станков в комплектах

Рис. 17. Стружечный станок ДС-5

Станок центробежного тина, но принципу действия аналогичен 
стружечному станку модели ДС-3. В отличие от него имеет 
увеличенный диаметр ротора и о бладает  высокой .производи­
тельностью. Станок разр аб о тан  Г К Б Д  и с 1968 г. изготов­
ляется Новозыбковским станкостроительным заводом.

Рис. 19. Заточный станок ТчНС-18

последние располагаю тся в 2 —3 ряда по всей длине поворот­
ного стола станка, на котором имеются специальные приспо­
собления для быстрого закрепления затачи ваем ы х  ножей.
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Подача  (надвигание) ш лифовального круга на врезание осу­
ществляется  автоматически в его крайних полож ениях  с по­
мощью храпового  механизма.  С танок  оснащен специальным 
приспособлением для  правки ш лифовального круга и насосом 
для подачи ох л аж даю щ ей  эмульсии. Разр або тан  конструктор­
ским бюро Кировского станкостроительного завода ,  где и в ы ­
пускается серийно с 1967 г.

Основные т ех н ич еск и е  данные:

Длина ш лифования, м м .......................................... 1800
Ш ирина затачи ваем ы х н ож ей , м м  . . . 40—125
Толщ ина затачиваем ы х н ож ей , м м  . . . 6—16
Величина автом атической  подачи шли­

ф овального круга на вр езан и е, м м  . . 0,005—0,01—0,015—
0,02—0,025

С корость перем ещ ени я каретки, м /м и н  1—2—4—6—8—12 
О кружная скорость ш лифовального

круга, м / с е к .......................................................... 13—18—25—35
Д иаметр ш лиф овального круга, м м  . . . 150—200
Разм еры  станка, мм:

д л и н а .......................................................................... 3200
ш и р и н а ...................................................................... 1500
в ы с о т а ...................................................................... 1450

Вес станка, к г .............................................................. 1550

П олуавтом ат  ПХФЛ д л я  холодного плющения и ф орм о­
вания зубьев ленточных пил (рис. 2 0 ) найдет  применение 
на лесопильных и лесотарных заводах ,  эксплуатирующих лен-

Рис. 20. П о л у ав то м ат  П Х Ф Л  д л я  холодного плющения и ф ор­
мования зубьев ленточных пил

точнопильные станки. Плющение и формование осуществляю т­
ся одновременно и автоматически, а установка пилы — вруч­
ную. С танок  р азр аб о тан  конструкторским бюро Кировского 
станкостроительного заво да ,  где он будет пущен в произ­
водство в 1968 г.

Основные техн ическ и е  данные:

Р азм еры  обрабаты ваемы х ленточны х пил, мм:
ш и р и н а .....................................................................................  70—350
т о л щ и н а ...................................................................................1 ,0 —2,5

П роизводительность, з у б ь е в /м и н . ......................................... 25
М ощ ность привода, к е т ......................................................... 1,7
Р азм еры  станка, мм:

д л и н а .........................................................................................  4200
ш и р и н а .....................................................................................  1640
в ы с о т а .....................................................................................  1480

Вес станка (с приспособлением для установки лен­
точных пил), к г  .  ................................................................. ООО

Основные технические  данные:
Высота подъема рабочего стола, м м ............................  800
Разм еры рабочего стола, м м ..................................... 1250X800
Высота подъема консольной балки, м м ......................... 350
Угол п оворота  консольной балки вокруг верти ­

кальной оси, град............................................................ 0 —180
П оворот реж ущ ей  головки в горизонтальной

плоскости, г р а д ............................................................. 0 — 180
Величина хода реж ущ ей головки на консольной

балке, м м ............................................................................... 650
М ощ ность привода, к е т .....................................................  4 —5
Разм еры  станка, мм:

д л и н а ......................................................................................  2260
ш и р и н а ..................................................................................  1350
в ы с о т а .................................................................................. 1930

Вес станка, к г ........................................................................... 500

* *
*

Все эти станки приняты междуведомственными комиссия­
ми и рекомендованы к серийному выпуску.

Кроме указанны х станков, в 1967 г. на Московском заводе 
деревообрабатываю щ их станков и автоматических линий был 
освоен выпуск автоматической линии для  обработки щитовых 
деталей мебели модели АЛ Щ -1,  которая  разр аб о тана  В Н И И Д - 
МАШем. Прототип этой линии, изготовленный силами инсти­
тута, работает  в М оскве на мебельной фабрике  №  16 около 
четырех лет. В апреле 1967 г. В Н И И Д М А Ш е м  на Московском 
мебельно-сборочном комбинате №  1 была пущена эксперимен­
тальн ая  автоматическая  линия А Л Б  для обработки брусковых 
деталей, изготовленная институтом. Выпуск этой линии пред­
усмотрен на Тюменском станкостроительном заводе  в 1968 г.. 
Эта линия, о бслуж иваем ая  одним оператором и состоящая 
из агрегатных силовых головок, имеет автоматическую загруз­
ку заготовок и автоматическую укладку  обработанны х деталей 
с удалением пакета  деталей (на прокладках)  за пределы 
линии. В отработке, наладке  и пуске линии в работу  участво­
вали работники Московского мебельно-сборочного комбината 
№  1.

Многие из описанных выше станков у ж е  поступают на де­
р евообрабаты ваю щ ие предприятия. Однако для выявления 
перспективной потребности в таком  оборудовании станко­
строители долж ны  своевременно получить на них соответ­
ствующие заказы.

Д еревообрабат ы ваю щ ая промыш ленность, 196818

Универсальный станок УНМ (рис. 21) предназначен для 
продольной и поперечной распиловки досок, брусков и щи­
тов — вдоль, поперек и под углом к направлению волокон дре­
весины. Н а  станке могут так ж е  выполняться фрезерные и 
сверлильные работы в ра <- 
личных деревообрабаты ваю ­
щих производствах. С 1967 г. 
выпускается Городокским 
станкостроительным заводом 
(г. Городок Хмельницкой об ­
ласти) .

Рис. 21. Универсальный ста ­
нок УНМ
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Новый вид плит из органического сырья
Кандидаты техн. наук А. Н. ОТЛИВАНЧИК, В. П. МИРОНОВ, инж. Г. Д. Д ЕМ АКИ Н А

УДК 674.815.41

Л аборатория  древесных пластиков В Н И И Н С М а  в течение 
нескольких лет р або тал а  н ад  созданием плит из органи­
ческого сырья без связующих. В результате  была р а зр а ­

ботана технология изготовления плит, названны х «Вибролит». 
В основу полож ен мокрый способ измельчения органических 
частиц на вибромельнице. Тонкоразмолотые частицы в несколь­
ко сот микрон (менее 800 м к) представляю т собой густую ге­
леобразную массу. Более  крупные из них имеют продолговатую 
форму, мелкие —  округлую, зернистую. Крупные частицы со­
ставляю т незначительную часть от общего количества тонко- 
размолотой массы. Концентрация тонкоразмолотой массы 6— 
8 %, степень разм ола  —  65—75°Ш'Р. Т онкоразм олотая  масса 
смешивается с более крупными сухими частицами (наполните­
лем) в соотношении (1 :1 .  Она обволакивает  крупные частицы, 
соединяет их м еж д у  собой и таким образом  выполняет роль 
связующего. Смесь тонкоразмолотой массы и крупных частиц 
по своей консистенции напоминает творог. И з  этой смеси путем 
обезвож ивания,  прессования и сушки изготовляю т плиты с д о ­
статочно высокими показателями физико-механических 
свойств. В процессе получения плит вода  придает органиче­
ским частицам достаточную пластичность.

Экспериментально установлено, что основными факторами, 
влияющими на свойства плит, являю тся  степень разм ола,  соот­
ношение тонкоразмолотой массы и наполнителя, фракционный 
состав частиц, плотность плит, а т ак ж е  режимы  их прессования 
и термическая обработка.

Технологический процесс производства вибролита (см. ри­
сунок) состоит из следующих операций. Сырье в виде мелких

Технологическая схема производства плит «Вибролит»:
/ _  бункер сы рья; 2 — ленточный транспортер; 3 — трехситовый ви­
бросепаратор ; 4 — м олотковая дроби лка; 5, 6 — бункера подачи м а ­
териала  д л я  помола на вибром ельнице; 7 — дозирую щ ее устройство; 
8 — вибром ельница; 9 — ш л ам овая  м еш алка; 10 — б ак  д л я  дози рова­
ния тонкомолотой массы ; 11 — б ак  д л я  воды системы рециркуляции; 
12 — см еситель периодического действия; 13 — бункер д л я  наполните­
ля; 14 — автом атически е весы; 15 — ф орм ирую щ ее устройство; 16 — 
роликовый транспортер; 17 — холодны й пресс д л я  подпрессовки; 18 — 
м ногоэтаж ны й горячий гидравлический пресс; 19 — кан тователь плит; 
20 — вагон етка; 21 — зак а л о ч н ая  кам ера; 22 — кли м ати ческая  кам е ­
ра; 23 — обрезной стан ок; 24 — трехцилиндровы й ш лиф овальны й ста­
нок; 25 — лиф т-накоп итель; 26 — ск л ад  хранен ия готовой продукции; 
27 — бункер д л я  крем неф тористого н атри я; 28 — тарельч аты й  п и та­
тель; 29 — ш ар о вая  м ельница; 30 — бункер молотого кремнеф тористого 

н атри я; 31 — винтовой питатель

древесных отходов (опилки, мелкая струж ка)  с помощью пнев­
мотранспорта поступает в бункер, откуда  ленточным транспор­
тером подается  на трехситовый щибросепаратор. Разм ер  отвер­
стий верхнего сита 5, среднего —  2, нижнего —- 0,5 мм. Сход с 
верхнего сита в виде крупной щепы, коры, обрезков досок 
и т. п. (незначительная часть от общего объема перерабаты вае­
мых опилок) удаляется .  С ход  со среднего сита (фракция 5/2) 
представляет  собой довольно крупные частицы, которые н а ­
правляю тся на дополнительное измельчение в молотковую др о ­
билку и после этого вновь поступают в бункер сырья. Сход с 

нижнего сита (ф ракция 2/0,5) является  основной рабочей ф р а к ­

цией в  производстве вибролита. Она поступает в бункер по д а ­
чи материала  для  разм ола  на вибромельнице и в бункер для 
наполнителя. Частицы, которые прошли через сито 0,5 мм, т ак ­
же попользуются в производстве — они поступают на размол 
в вибромельницу.

Подача  частиц в вибромельницу осуществляется непрерыв­
ным потоком с помощью дозирующего питателя. В ода  посту­
пает в вибромельницу непрерывно из бака системы рецирку­
ляции. Таким образом, процесс измельчения частиц в вибро­
мельнице идет непрерывно. Затем  готовая тонкоразмолотая  
масса поступает в ш ламовую  меш алку достаточной емкости 
для  создания определенного запаса  массы и сохранения ее о д ­
нородности, так  как  при длительном хранении без перемеши­
вания тонкоразмолотая  масса способна расслаиваться  на воду 
и более густую часть тонкоразмолоты х частиц. И з  шламовой 
мешалки тонкоразмолотая  масса с помощью фекального насоса 
перекачивается в дозирующее устройство. Одновременно из 
бункера для  наполнителя фракция частиц 2/0,5 поступает в ве ­
совой дозатор.

Дозирование  тонкоразмолотой массы и сухой фракции ча­
стиц 2/0,5 производится в соотношении 1 : 1 для  получения о д ­
ной плиты за д а н н о ю  объемного веса и толщины. Порции тон­
коразмолотой массы и сухих частиц фракции 2/0,5 смешиваются 
в смесителе периодического действия в течение 3 мин. Готовая 
смесь вы груж ается  из смесителя (открывается  дно смесителя) 
в формирующее устройство типа отливной машины, где проис­
ходит формирование ковра  с одновременным его о безв о ж и в а ­
нием с помощью вакуум-насоса.  Ковер с металлической сеткой 
поступает на роликовый транспортер. В этот  момент с попе­
речного транспортера подается металлический поддон, на к о то ­
рый автоматически уклады вается  ковер с сеткой. Сверху ковер 
т ак ж е  накры вается  сеткой и поддоном.

Сформированный таким образом пакет поступает в одно­
этаж ны й холодный пресс для  уплотнения ковра  и дополни­
тельного удаления воды при удельном давлении 8 — 12 кГ /см 2. 
Д ал ее  отж аты й ковер подается в загрузочную этаж ер к у  горя­
чего пресса и с помощью толкателя  попадает  в горячий пресс. 
Прессование плит ведется на ограничителях при удельном д а в ­
лении 15—20 кГ /см 2 и температуре  180— 200°С. Время прессо­
вания и сушки плит зависит от их толщины и плотности и со­
ставляет  2,5—3 м ин  на 1 мм  толщины плиты.

Готовые плиты вы груж аю тся  из пресса на разгрузочную 
этаж ер к у  и затем поступают на роликовый транспортер. Спе­
циальный сбрасыватель отделяет сетки и поддоны, а плиты п о ­
ступают на кантователь, с помощью которого они у станавли­
ваются на ребро в гнезда вагонетки. Д л я  повышения в одо­
стойкости плиты проходят  термообработку.

Вагонетки с плитами идут в закалочную  камеру, а поддо­
ны с сетками щеточной машиной очищаются от нагара  массы. 
Температура в зоне закалки  160°С, время пребывания плит в 
зоне закалки  —  3— 4 ч. Затем  плиты подвергаются кондицио­
нированию в климатической камере до 8 — 1 0 %-ной влажности. 
Кондиционированные плиты поступают на обрезные станки и 
шлифуются. Готовые плиты отправляю т  на склад  продукции.

Плиты «Вибролит» плотностью 300—600 кг /м 3 можно су­
шить в газовых сушилках, обеспечивающих сильный продув го­
рячего воздуха  температурой 300— 400°С. Время сушки в газо ­
вых суш илках  30— 40 мин. Обезвож енный ковер с металличе­
ской сеткой у клады ваю т  в специальный поддон, который посту­
пает к формирующ ему устройству с поперечного роликового 
транспортера. Поддон имеет кан алы  и отверстия для  п р о д у ва ­
ния горячего воздуха  и удаления паров влаги из ковра. В хо ­
лодном прессе пакет прессуется при удельном давлении 10— 
15 кГ /см 2. Вода у даляется  через открытые торцовые части под­
донов, а давление пресса фиксируется их заж и м ны м и устрой­
ствами. П акеты  на тележ ках  отправляю тся в сушильную к ам е ­
ру. Готовые плиты вынимают из поддонов с помощью специ­
ального устройства и у клады ваю т  в стопы, а поддоны в о зв р а ­
щ аю т к ф ормирую щ ему устройству, предварительно очищенные 
от опилок и частиц массы.

При необходимости изготовить биостойкие плиты в смеси­
тель подается тонкоразмолотый кремнефтористый натрий, к о ­
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торый предварительно измельчается на ш аровой мельнице, на ­
к апливается  в бункере и дозируется  в весовом дозаторе.

О писанная выше технология запроектирована  для экспери­
ментально-промышленного цеха. По данной технологии можно 
получать плиты «Вибролит» из мелких органических частиц 
(опилки, м елкая  с труж ка,  костра) .  В том случае, когда для 
производства вибролита используются солома, стебли хлопчат­
ника и другое сырье, в технологический процесс дополнительно 
вводятся  операции по измельчению соломы па соломорезке и 
молотковой дробилке, а стеблей хлопчатника — на рубильной 
маш ине и молотковой дробилке. В остальном технология полу­
чения вибролита из соломы стеблей хлопчатника и другого 
сырья аналогична описанной.

Отличительные особенности этого способа по сравнению с 
производством древесноволокнистых и древесностружечных 
плит следующие. Д л я  производства вибролита применяется 
сырье,  обычно не используемое на древесноволокнистые и др е ­
весностружечные плиты. Д л я  плит «Вибролит» требуется значи­
тельно меньше воды, пара  и электроэнергии, чем в производ­
стве древесноволокнистых плит. Описанным способом можно 
получать плиты плотностью от 300 до 900 кг/м3 и толщиной от 
10 до 40 мм, что пока невозможно в производстве древесново­
локнистых плит. И спользуется  недефицитное сырье-отходы, 
синтетические связую щие не применяются.

Основные физико-механические показатели плит «Вибро- 
лит»:

П лотность, к г /с м 3 ....................................................  31)0 — 900
Толщина плит, м м ...........................................................  10—40
Влажность, % ...................................................................  6—8
П редел прочности при статическом изгибе,

к Г \ с м г ............................................................................... 20 — 180
М одуль упругости, к Г /с м !   6000 — 20 000
Водопоглощение термически обработанных 

плит, %:
за  2 ч ............................................................................ 4 —7

, 2 4  ч ........................................................................... 18-20
Разбухание термически обработанных плит,

%:
за  2 ч ..................................................................... 1 ,5—2,0
, 24 ч ............................................................................ 6 - 9

К оэффициент теплопроводности  при п лот­
ности плит 400—650 к г /м 3, к к а л /м л .  град . 0,06—0,08

Разм еры  плит «Вибролит» определяются разм ерам и ос­
новного технологического оборудования (формирующего уст­
ройства, гидравлического пресса). 11.x длина м ож ет  быть до 
3000 мм, ширина — 1000— 1200 мм. Плиты можно оклеивать ли­
стовыми м атериалами (в том числе шпоном, пленками, бу м а­
гой, пропитанной синтетическими смолам и),  а т ак ж е  окраш и­
вать эмалями.

Внбролит мож ет  широко применяться в качестве теплоизо­
ляционного и конструктивно-отделочного материала .  Он неток­
сичен, так как  не содержит синтетических продуктов.

О короблении мебельных щитов
Канд. техн. наук С. Н. ЗИГЕЛЬБОЙМ, инж. Н. А. М ИХАЙ ЛО В, Воронеж ский лесотехнический институт

Ц елью работы, результаты  которой приведены в данной 
статье, было установить величины коробления мебель­
ных щитов при их фанеровании в условиях производства 

на Теллермановском мебельном комбинате и исследовать во з­
м ож ность уменьшения коробления путем пластификации клея. 
Среди множ ества  причин (механических, технологических, кон­
струкционных, физических),  вы зы ваю щ их этот дефект  при ф а ­
неровании, одной из важ нейш их  являю тся  внутренние усадоч­
ные нап ряж ен ия  в клеевых швах. Уменьшить такие н а п р я ж е ­
ния м о ж н о  введением в мочевино-формальдегидиые смолы р а з ­
личных пластификаторов, например поливпнилацетатиой 
эмульсии (П В А э) .  По лабораторны м  данным, добавление в мо- 
чевино-формальдегидную смолу П В А э в количестве 20% умень­
ш ает  коробление ф анерованных деталей в 2— 3,5 раза .  Эти 
данны е  были проведены в производственных условиях.

Исследовалось коробление деталей из древесноструж еч­
ной плиты после раскроя  на щиты, их калибровки и ф ан ер о ва ­
ния. Использовались плиты Московского экспериментального 
за в о д а  древесноструж ечных плит и деталей. Разм ер  исследуе­
мых деталей 1600 x 5 7 5  мм  (боковая  стенка ш каф а) .  К али бр о ­
вались плиты на рейсмусовом станке. Плиты, подвергаемые 
обработке, сортировались по толщине на две  группы: тонкие
(со средней толщиной 16,7 м м) и толстые (со средней толщ и­
ной 19,5 м м ). Все детали  калибровались  до толщины 16 мм, 
причем тонкие с одной стороны, толстые — с двух  сторон. 
После этого плиты ф анеровались с одной стороны шпоном 
красного дерева,  с другой — дубом. Часть  щитов ф анерова­
лась при использовании мочевино-формальдегидной смолы м а р ­
ки М Ф  с добавлением 1 % хлористого аммония, часть щ итов— 
при использовании смолы М Ф  с добавлением 20% непластифи- 
цированной П В А э и 2%  хлористого аммония.

П рогибы щитов измерялись специально изготовленной ли ­
нейкой, к оторая  представляла  собой дюралюминиевую д в у т ав ­
ровую балку  высотой 40 мм. В центре линейки закреплялся  ин­
дикатор  часового типа с ценой деления 0,01 мм. Симметрично 
индикатору  в линейке располож ен ы  опоры, которые по про­
дольным пазам  могли устанавливаться  на любой требуемый 
размер. П еред  экспериментами линейка вы верялась на вы ве­
рочной плите, при этом индикатор устанавли вался  на нуль. 
С трела  прогиба во всех случаях  измерялась с вогнутой сторо­
ны щита. Ч тобы  устранить влияние неровностей на поверхно­
сти щ ита на показания  индикатора, под измерительную ножку
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подклады валась  металлическая пластинка точно вымеренной 
толщины (3,22 м м ). Если попадался сильно изогнутый щит и 
хода ножки индикатора не хватало, чтобы' получить п о к аза ­
ния, наклады валась  другая  металлическая  пластинка толщиной 
8 мм. Толщина этих пластинок учитывалась при записи показа ­
ний индикатора.

При измерении стрелы прогиба щит укл ад ы вал ся  на две 
опоры, приходящиеся точно по к раям  щита. Ин дикатор  изме­
рительной линейки показы вал  суммарный прогиб, о бр азо вав ­
шийся от собственного веса щита и его коробления. Поэтому 
из показаний индикатора необходимо было вычесть величину 
прогиба от собственного веса щита, который определялся тео­
ретическим расчетом по формуле

0 ,1 5 6  7 А4
/ соб.в=  >

где у  — объемный вес материала  щита;
Ь  — длина щита;
г- XЬ  — модуль упругости щита при изгиое;
А — толщина щита. 

ч - .............................................................................................. ....
Д л я  определения )Соб. в необходимо найти модуль упруго­

сти при статическом изгибе Е  и объемный вес у. Д л я  этой це­
ли было отобрано 2 0  образцов древесностружечной плиты р а з ­
мером 510X 50 мм  из обеих групп деталей.

Рис. 1. Схема установки для определения модуля упругости
плиты при изгибе'

/  — испытываемы й образец ; 2 — и ндикатор; 3 — п ластин ка; 4 — под­
весная систем а; 5 — груз
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М одуль упругости древесностружечной плиты при изгибе 
определялся на установке, схематически показанной на рис. 1. 
О б р азец  укл ад ы вал ся  на две опоры, расположенные на рассто­
янии / =  25 см. П о д  опоры иодклады вались  металлические п л а ­
стинки во избеж ание  местного вмятия. К  образцу при клады ва­
лась нагрузка  симметрично в двух  точках на расстоянии от 
опор а = 1 2 ,5  см. Прогиб измерялся закрепленной на отдельной 
стойке индикаторной головкой типа 1-ИГМ с ценой деления 
0,001 мм. П од  нож ку  индикатора  во избежание вмятпя подкла- 
ды валась  стеклянная пластинка.

Т ак а я  схема нагруж ения  обеспечивала измерение прогиба 
в зоне чистого изгиба. Н агруж ен ие  производилось грузами до 
7 кГ  с ин тервалами в 1 кГ. П о казания  индикатора снимались 
при последовательных нагружении и разгрузке.  При расчетах 
модуля упругости учитывался вес подвесной системы.

М одуль  упругости подсчитывался но формуле

3 Р а Р
Е  — ----------,

4/Ь /13

где Р  — приложенный груз;
} — средний при нагрузке и разгрузке  прогиб образца;

Ь, Н — ширина и толщина образца.
М одули упругости определялись на образцах  до калибров­

ки, после кали бровки  и ф анерования  (рис. 2 ).

И з  приведенных данны х можно сделать следующие вы­
воды:

в исследованном диапазоне  напряж ений (от 2,5 до 
18 кГ /см 2) м одуль упругости уменьшается с увеличением н а ­
пряжений;

тонкие плиты имеют модуль упругости больший, чем т о л ­
стые;

при односторонней калибровке  гонких плит существенного 
изменения величины м одуля  упругости не наблюдается;

при двусторонней калибровке  толстых плит значительно 
уменьшается модуль упругости.

Объемный вес древесностружечных плит определялся пу­
тем взвеш ивания  и измерения каж до го  образца  до калибровки, 
после калибровки и после фанерования.

Полученные данные определения прогибов щитов от к ороб­
ления о брабаты вали сь  статистическим методом.

Н а  рис. 3 показаны  гистограммы эмпирического рассеяния 
прогибов некалиброванных (партия 50 шт.) и калиброванных 
(партия 94 шт.) щитов.

\
у у2
\ )

/ \
— 2х_

\ \\
ч

— \ А.
\ к

1 *ч 5*̂

Рис. 3. Гистограмма и тео­
ретическая кривая распре­
деления прогибов коробле­
ния древесностружечных 

плит:
/  — некалиброванны е плиты; 

5 — калиброванны е плиты

'  2 3 9 5 6' 7 8 9 Ю П И  
Стрела прогиба мы

У некалиброванных щитов средний прогиб 2,34 мм\ к в а д ­
ратичное отклонение ± 1 ,4 4  мм, максимальное значение проги­
ба — до 7 мм. Согласно ГОСТ 10632— 63 «Плиты древесно­

стружечные» допускаемое коробление — 1— 1,5 мм  на 1 пог. м, 
при длине 1,6 м  эта величина составит 1,6— 2,4 мм.

У калиброванных щитов средний прогиб 2,93 мм, к в а д р а ­
тичное отклонение ± 2 ,3 8  мм, максимальное значение прогиба 
11 мм.

С равнивая полученные данные, видим, что среднее значе­
ние прогиба после калибровки незначительно увеличивается,  но 
рассеяние прогибов достигает больших значений.

При принятом методе определения стрелы прогибов при к о ­
роблении рассеяние, как  показы ваю т  расчеты, не подчиняется 
закону нормального распределения (закону Гаусса) .  П огреш ­
ности формы деталей, рассматриваемы е как  разность м еж ду 
максимальными и минимальными величинами (без учета зн а ­
ков направлений),  подчиняются закону модуля разности, ф унк­
ция плотности которого имеет вид:

<р (р) ==
1

(р  +  ро)"’ -

Рис. 2. Зависимость- 
модули упругости дре- 
вееIюстружейной пли­
ты от напряж ения при 

нагибе:
1 — некалиброванны е
плиты толщ иной 10,7 мм\
2 (и внизу) н екали б­
рованны е плиты толщ и ­
ной 19,5 мм; О  — нека- 
либреж анпаи плита; +  —

кали брован н ая  пл и та

где р, ро — параметры распределения.
На рис. 3 показаны соответствующие приведенным гисто­

граммам кривые теоретического распределения, вычисленные по 
вышеприведенной формуле. Сравнение гистограмм и теоретиче­
ских кривых по критерию Пирсона показало, что они со вп а ­
дают.

Н а рис. 4 приведены 
гистограммы и теоретиче­
ские кривые рассеяния 
прогибов фанерованных 
щитов. У деталей, зафа- 
нерованных с использо­
ванием смолы МФ (пар­
тия 59 шт.),  средний про­
гиб 2,54 мм, к в ад р ат и ч ­
ное отклонение ± 2 ,0 8  мм, 
максимальное значение 
.прогиба — до 7 мм.

Рис. 4. Гистограмма и те ­
оретическая кривая  р а с ­
пределения прогибов к о ­
робления фанерованных 

щитов:
1 — на см оле М Ф; 2 — на 

см оле МФ с ПВАэ

У деталей, зафанерованны х с использованием смолы МФ 
и ПВАэ, средний прогиб 1,62 мм, квадратичное  отклонение 
±'1,55 мм, максимальное значение прогиба — около 5 мм. С р а в ­
нивая эти данные, видим, что среднее значение прогибов при 
фанеровании с использованием ПВАэ уменьшилось в 1,57 раза,  
а рассеяние прогибов — в 1,35 раза.

Если принять допустимое значение прогиба для  боковых 
стенок ш каф а  2,4 мм  (согласно М РТУ  13-08-01— 65 «Мебель 
бытовая» допустимое коробление не дол ж но  превыш ать 
1,5 м /лог. м ),  то число деталей, имеющих коробление боль­
ше допустимого, составляет в первом случае около 40%, во 
втором случае — около 25%, т. е. уменьшается в 1,6  раза.

Проведенная работа  позволяет сделать следующие выводы:
1. Коробление древесностружечных плит превыш ает до п у ­

скаемое ГОСТом, и это в известной степени о траж ается  на к о ­
роблении ф анерованных щитов.

2. Механические свойства древесно-стружечных плит не 
подчиняются закону Гука; их модуль упругости непостоянен и 
зависит от  напряжения.

3. Рассеяние величины коробления щитов подчиняется не 
закону нормального распределения, а закону модуля разности.

4. П ластиф икация  клея  позволяет  уменьшить коробление 
фанерованных щитов. Значительно ж е снизить этот  дефект 
можно только -при улучшении подготовки материалов,  состоя ­
ния клеенаносящего и прессового оборудования, подстойных 
мест, а т ак ж е  при соблюдении технологических режимов.

2,5 50 7,5 Щ0 125 150 ПЬ
Напряжете при изгибе, 0 кГ/см7
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Стабилизатор вязкости лакокрасочных материалов

Канд. техн. наук В. П. БУХТИЯРОВ, О. К. КОНОНОВ, В Н И И Д М А Ш

УДК 667.661.2

В состав современных лакокрасочных материалов входит 
целый ряд  летучих элементов. При циркуляции лаков и 
красок  в лаконаливны х машинах, установках струйного 

облива и т. д., а т а к ж е  при их заливке  в открытые емкости 
(ванны) дл я  отделки изделий методом окунания летучие п о­
степенно испаряются. В результате  рабочая  в язкость  л а к о к р а ­
сочных м атериалов  заметно возрастает.  Повышение вязкости 
зависит  от  ряда  факторов, основными из которых являются: 
состав лакокрасочны х м атериалов и его начальная вязкость, 
«зеркало» испарения, скорость циркуляции лакокрасочного м а ­
териала  в окруж аю щ ей среде и ее насыщенность летучими эле­
ментами, объем рециркулируемого материала.

/
/

/

/

" "

Рис. I

ющеп из него через калиброванное отверстие. Такие стабилиза­
торы оказались вполне работоспособными. Однако они в силу 
своей сложности не пригодны для промышленного пользования. 
Основанные на этом принципе стабилизаторы могут приме­
няться лишь д л я  лабораторны х целей. П о з ж е  во В Н И И Д - 
МАШе была разраб отан а  конструкция стабилизатора,  принцип 
работы которого основан на одном из законов гидравлики, из­
вестном под названием «уравнение Бернулли».

Уравнение Бернулли, уточненное работами советских уче­
ных, говорит, что давление (напор) в магистрали прямо про­
порционально скорости движ ения жидкости, гидравлическому 
сопротивлению и вязкости жидкости. Нетрудно установить, что 
если все переменные факторы (за исключением вязкости) под­
держ ивать  постоянными, то давление в магистрали будет про­
порционально вязкости движ ущ ейся  жидкости.

Анализ показал, что конструктивно возмож но создать уст­
ройство, работа которого основывалась бы на использовании 
зависимости Я = /  (у) при V ,  р =  сопз1 (где Р  —• давление в м а ­
гистрали; у  — вязкость; V — скорость движ ения  жидкости; 
р — гидравлическое сопротивление в магистрали).

о 30 60 90 ПО 150 180 НО ПО 270
Интервалы бремени, мин

Рис. 2

Такой способ поддерж ания  постоянства вязкости л а к о ­
красочных м атериалов  нельзя признать совершенным, так  как  
приходится часто останавли вать  работу лакокрасочных устано­
вок. По данным В Н И И Д М А Ш а ,  потери рабочего времени, вы ­
званные прекращением работ  в связи с необходимостью д о в е ­
сти вязкость лакокрасочных материалов до требуемого значе­
ния, составляю т около  6 %-

З а  рубеж ом  до  настоящего времени не создано приемле­
мых конструкций устройств для  стабилизации вязкости л а к о ­
красочных покрытий.

В С С С Р (В Н И И Д М А Ш ) были созданы  стабилизаторы 
вязкости, основанные на изменении, в зависимости от вязкости, 
уровня ж идкости, равномерно поступающей в сосуд и истека-

Д л я  этой цели необходимо, чтобы:
а) Подача  лакокрасочного материала  через магистраль 

осуществлялась бы насосами, обеспечивающими постоянный 
объем подаваемой жидкости. В этом случае при сохранении 
постоянства сечения, длины, материала  и формы магистрали 
будет иметь место постоянная скорость движ ения  жидкости.

б) Д в и ж у щ а я с я  ж идкость имела бы постоянный подпор. 
Это м ож ет  быть достигнуто при истечении жидкости из нагне­
тательного участка магистрали в открытую (без избыточного 
давления) емкость.

Н а рис. 2 представлен общий вид стабилизатора  вязкости 
модели СВ-2, принцип работы которого основан на использо­
вании указанного выше закона  гидравлики.

Он состоит из следующих основных элементов: электро­
двигателя 1 взрывобезопасного исполнения, шестеренчатого на­
соса 2, сужаю щ его  отверстия 3, разделительного сосуда 4, з а ­
дающего механизма 5, емкости с растворителем 6 и отвода 7 
для  подачи растворителя в бак с лаком.

Д л я  полноты представления о характере  нарастания в я з ­
кости лаков  и красок на рис. 1 представлены графики зависи­
мости вязкости от времени рециркуляции лакокрасочных м а ­
териалов в лаконалпвны х маш инах  модели МН-1М. И з  граф и­
ков видно, что вязкость лакокрасочных материалов (в данном 
случае лаков  НЦ-218 - -  сплошная линия и ПЭ-220 — ш трихо­
вая) нарастает  по закону кривой линии. Ориентировочно за 
к аж ды е  30 мин  работы лаконалпвнон машины вязкость лаков 
возрастает  на 2 — 3 сек.

11овышение вязкости 
лакокрасочных м атери а­
лов в процессе работы с 
ними приводит к наруш е­
нию технологического 
процесса отделки, з а ­
трудняю щ ему получение 
требуемых толщин пле­
нок покрытия и их твер­
дости после выхода изде­
лий из сушильных камер. 
Поэтому производствен­
ники вынуждены систе­
матически следить за 
в я з к остью лакокрасочных 
материалов и доводить ее 
до рабочей путем д о б ав ­
ления растворителя.
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Конструкция и принцип работы стабилизатора вязкости 
модели СВ-2 видны из рис. 3.

Шестеренчатый (объемный) насос засасывает  из емкости 
(допустим, лаконаливной машины, установки струйного обли- 
ва, ванны для  отделки окунанием и т. д.) лакокрасочный м а ­
териал д л я  «пробы» и по магистрали 10 через суж аю щ ее отвер­
стие 12 и второй участок м агистрали 11  подает его вновь в ту 
ж е  емкость.

В данном случае используются насосы с предельно мини­
мальной производительностью (5 л /м и н ).  М ож но использовать 
насосы с повышенной производительностью (1 2 — 18 л  /м и н ).  
Однако  в этом случае следует сниж ать  их числа оборотов в 3— 
4 раза ,  получая производительность 3— 5 л)м ин. Такое реш е­
ние вопроса более приемлемо, так  как  при работе насоса на 
пониженных оборотах  заметно уменьш ается  количество п узы ­
рей в отбираемом д л я  пробы лакокрасочном материале. У ста ­
новленное в магистрали суж аю щ ее  отверстие создает резкое 
сопротивление потоку лакокрасочного материала .  В результате 
давлени е  в магистрали до суж аю щ его  отверстия будет заметно 
большим, чем после него.

П одаваем ы й  насосом лакокрасочный материал попадает  в 
нижню ю полость разделительного сосуда 14 и начинает давить 
на эластичную мембрану 13. Д авление  лакокрасочного м атери а­
ла передается  на залитое  (через пробку) масло, находящ ееся 
в верхней полости разделительного сосуда, трубке и правой 
части задатчика.

Масло дави г на мембрану 2, которая уравновеш ена пр у ж и ­
ной 6, сжим аемой  винтом 8. Степень сж ати я  пружины, опреде­
л я ем а я  силой противодействия давлению  масла  в системе, ф и к­
сируется указателем  7. Поскольку давление масла, равное д а в ­
лению лакокрасочного материала  в магистрали, является  ф унк­
цией от подаваемой насосом жидкости (лака, краски, эмали),  
то ,т степень сж ати я  пружины, давление которой уравновеш и­
вает давление масла, является  функцией вязкости того ж е м а ­
териала.  О ттарировав  предварительно ш калу, мы имеем воз­
мож ность по положению указател я  7 фиксировать вязкость л а ­
кокрасочного материала.

Допустим, мы в соответствии с технологическим режимом 
до л ж н ы  под дер ж и вать  вязкость лакокрасочных материалов 
30 сек  по вискозиметру ВЗ-4. В ращ аем  винт 8 до положения, 
когда у к азател ь  7 совпадает  с отметкой на ш кале  «30 сек». 
В этом случае усилие от сж ати я  пружины будет равным уси­
лию от давления ,  образуемого при подаче лакокрасочного м а ­
териала  вязкостью 30 сек. С нарастанием вязкости более 
30 сек. что имеет место при работе лаконаносящ их устройств, 
давление в мягистпали возрастает.  В результате  этого усилие 
от давлени я  в правой части задатчика  увеличится. Разность 
усилий, действующих на ось 15 со стороны ди аф рагм ы  2 и со 
стороны пруж ины  8 , будет направлена  налево. При смещении 
указанной оси маслобензостойкое кольцо 4 откроет канал  3, по 
которому растворитель из емкости 1 попадет в левую полость 
корпуса 5 задатчика ,  а оттуда  по трубе 9 — в емкость с. л а к о ­
красочным материалом. П о п адая  в емкость,  растворитель бы­
стро ра зб а в ля е т  лак , сн иж ая  тем самым его вязкость. При д о ­

стижении установленной на ш кале  вязкости (30 сек) усилие со 
стороны диафрагмы  окаж ется  равным усилию пружины. В ре ­
зультате этого ось 15 сместится вправо и маслобензостойкое 
кольцо вновь закроет  канал 3. Подача  растворителя из бачка 
в емкость прекратится.

К р а т к а я  т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  
с т а б и л и з а т о р а  СВ-2

П редел регулирования вязкости  лакокрасочных
м атериалов (по ВЗ-4), с е к ......................................... 15—80

И нерционность срабатывай! я системы пода и
растворителя, с е к ............................................................. До 5

М аксимал!ное время установления вязкости от 
допустимого верхнего предела (10 сек) до з а ­
данной при полной заправке бака (30 л), м ин  Не более 3 

Емкость бака для р аствори теля , л ..............................  30

Стабилизатор вязкости лакокрасочных материалов прошел 
длительные стендовые испытания в лабораторны х условиях ин­
ститута, а так ж е  проверку в производственных условиях.

Результаты  лабораторны х и производственных испытаний 
стабилизатора показали полную его пригодность для  использо­
вания в промышленности. Вместе с тем было установлено, что 
для нормальной эксплуатации стабилизатора  необходимо со­
блюдение двух  условий, а именно:

а) Л акокрасочный материал, заливаемы й в систему, д о л ­
жен быть очищен от всевозможных примесей путем его пропу­
ска через фильтр (как это делается  при работе на л ак о н ал и в ­
ных м аш ин ах).  В противном случае м ож ет  быть закупорка  
сужаю щ его  отверстия, что ведет к резкому повышению д а в л е ­
ния в магистрали и ненужной подаче растворителя в емкость 
лаконаносящего устройства.

б) Отбираемый шестеренчатым насосом для  «пробы» л ак о ­
красочный материал (это касается лишь лаконаливны х машин) 
долж ен выливаться в основную емкость через отстойный бачок 
с расположенным в нем «пеногасителем».

Объем отстойного бачка долж ен  быть не менее 20 л. Н е ­
обходимость установки отстойного бачка объясняется  тем, что 
шестеренчатый насос (в основном) и су ж аю щ ее  отверстие я в ­
ляются источником образования  пузырей, отрицательно с к а ­
зываю щ ихся на качестве покрытия. При использовании для 
отбора «пробы» насосов повышенной производительности (до­
пустим, 12— 18 л /м и н )  и снижении их числа оборотов в 3— 
4 раза  с целью получения при этом требуемого объема по д ав а ­
емой жидкости надобность в установке отстойных баков о т п а ­
дает. При работе насосов на пониженных числах оборотов (до 
600 в минуту) и хорошем уплотнении сальников они не о б р а ­
зуют пузырей в лакокрасочном материале. Рассмотренный в ы ­
ше стабилизатор вязкости лакокрасочных материалов рекомен­
дуется для  оснащения промышленных лаконаносящ их устано­
вок: наливных машин, агрегатов д л я  струйного облива, кабин 
для  окунания, вальцовых станков и др.

Годовой экономический эф ф ект  от внедрения одного стаби­
лизатора, по расчетам В Н И И Д М А Ш а ,  составляет  около 
1,2 тыс. руб.

Выставка деревообрабатывающего оборудования

В Москве на территории мебельной фабрики №  13 Глав- 
мебельпро'ма фирмами —  участницами объединения «Хольц- 
Машинен-Ринг» при содействии Всесоюзной торговой палаты  с 
6  по  12 июня 1968 г. была проведена выставка  дер ево о б р аб а ­
тывающего оборудования. В выставке, кроме фирм Ф Р Г  (более 
десяти),  приняли участие т ак ж е  бельгийская фирма «Данка-  
ерт» и ф ранц узская  «Рапидекс».

На выставке были показаны  в действии деревообрабаты ­
вающие станки и линии. В частности, ребросклеивающий с та ­
нок типа РАУ, «зигзаг» фирмы «Купер» с  бесступенчатой регу­
лировкой скорости подачи от 10 до 30 м /м ин, четырехвалковый 
станок «Гим,мен» для грунтовки и лакирования мебельных д е ­
талей размером 1300 X 890 и толщиной до 100 мм, л акон алив­
ная машина с двумя головками модели М80 этой ж е фирмы, 
автоматический станок фирмы «Райманн» для ф анерования и 
шлифования кромок, ш лифовальные двухбарабанны е станки

(вертикальные и горизонтальные) фирмы «ЁйзенМаНй», лййия 
для сращ ивания кусков и обрезков пиломатериалов « а  клино­
видный шип фирмы «Димтер» и другие станки и машины. Д е ­
монстрировалась мебельная фурнитура, изготовленная из м е­
талла, стекла и других м атериалов .  П оказанны е на выставке 
станки и машины соответствуют современному уровню техники 
деревообрабатываю щей промышленности.

Спецналисты-.деревообработчикп могли прослушать д о к л а ­
ды, организованные устроителями выставки, по вопросам а в т о ­
матизации процессов производства мебели, столярных изделий 
(окон и дверей),  ф утляров  для  радиоприемников и телевизо­
ров, отделки мебели и изделий деревообработки, об отделочных 
материалах  и современном оборудовании для  производства 
пиломатериалов, клееной фанеры, древесных плит, л ы ж  и др у ­
гих изделий.
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Влияние некоторых факторов на качество гнуто-клееных деталей из шпона
Канд. техн. наук Л. А. МАНКЕВИЧ, инж. А. А. КУЦАК

В настоящ ее врем я в производстве мебели широко исполь­
зуют гнуто-клееные детали из шпона, имеющие извест­
ные преимущ ества перед цельновыпиленными и цельно- 

гнутыми деталями.
Качество и механические свойства гнуто-клееных деталей 

зависят  от м етодов  и режимов их прессования, конструкции 
и исходных материалов.  К ритериями качества таких деталей 
могут служ ить  предел прочности о  кГ /см 2, жесткость 
Е1 к Г -с м 2 и характер  разруш ения их образцов (клеевой 
шов, древесина, древесина —  клеевой шов) при механических 
испытаниях на разгиб.

Гнуто-клееные блоки из шпона прессуются в основном 
следую щ ими способами: в жестких цельных прессформах, 
в ж естких  расчлененных прессформах, с  применением гибких 
металлических лент, в  одно- и многокамерных эластичных 
прессформах  и с  использованием вакуума.

В принципе продукцию  высокого качества мож но получить 
при любом из указан ны х  способов. О днако  отсев из-за  брака 
в процессе прессования гнуто-клееных блоков в ж естких пресс- 
ф орм ах  (особенно цельных глубокого профиля) достигает  зн а ­
чительных величин. Основная причина этого заключается 
в том,  что ж есткие  прессформы рассчитаны на строго опреде­
ленную толщ ину прессуемого блока. И з-за  разнотолщинности 
шпона толщ ина пакета к ак  средняя,  так  и по всей поверх­
ности неодинакова. В р е зу л ьтате  удельное давление  на пакет 
в процессе прессования неравномерно. Это м ож ет  вызывать 
местное разруш ение шпона в  пакете и большую упрессовку 
на отдельны х участках. Н а  других ж е  участках давление 
о казы вается  недостаточным для  надежного  склеивания листов 
шпона. Ж естк ие  расчлененные и эластичные прессформы,
а т а к ж е  гибкие металлические ленты позволяю т  равномернее 
передать усилие прессования на прессуемую поверхность
пакета. В этих случ аях  при удельных давлениях  10—20 кГ /см 2
получается продукц ия  хорошего качества  с относительно не­
большими потерями на брак.

Исследования*, проведенные в научно-исследовательской 
лаборатории  деревообработки Белорусского технологического 
института им. С. М. Кирова, показали, что качество склеива­
ния гнуто-клееных мебельных блоков в значительной степени 
зависит от  равномерности распределения удельного давления 
по всей поверхности прессуемого пакета.  Чем равномернее
распределено удельное давление прессования по всей поверх­
ности формируемого пакета,  тем меньшее усилие необходимо 
для прессования блока  и значительно н и ж е  процент брака,  
вызванного непроклеиванием древесины. И сходя  из этого, нами 
были проведены экспериментальные исследования прессования 
гнуто-клееных мебельных блоков в лабораторном  вакуумном 
прессе, показанном на рис. 1, где точно соблюдается данное 
условие.

П ри удельном давлении 0,8 кГ /см 2 были получены гнуто- 
клееные образцы  из шпона толщиной 1,15 мм. Толщина их Л 
р авн я л ась  3— 18 мм, р адиу с  изгиба г —  10—50 мм, угол из­
гиба а  —  45— 180°. П ри механических испытаниях разрушение 
этих образцов  происходило по древесине или древесине—клею, 
и их прочность мало  отличалась от прочности аналогичных 
образцов,  склеенных в ж естких  цельных прессформах.

Д л я  получения гнуто-клееных блоков указан ны х  выше п а ­
раметров в  ж естких  прессформах требуется приложить усилие, 
создаю щ ее удельное давление  прессования от 10 до 20 кГ /см 2. 
Следовательно, в ж естких  прессформах на  изгиб пакета и 
склеивание шпона затрачивается  5— 1 0 % общего усилия, при­
ложенного д л я  форм ирования  блока, а 90— 95% этого усилия 
расходуется  на упрессовку шпона в пакете и на преодоление 
силы трения м еж д у  пакетом и прессформой. Таким образом, 
в ж естких  п рессформ ах  основная энергия прессования исполь­
зуется на упрессовку и на  преодоление силы трения м еж ду 
пакетом и прессформой.

В озм ож ность  получения высококачественных гнуто-клее­
ных блоков при удельном давлении менее 1 кГ /см 2 о бъ я с ­
няется тем, что в вакуумном прессе, хотя упресеовки шпона 
почти нет, но  давление  равномерно передается на  все  точки

* В исследованиях принимали участие Г. А. Аверина, 
Л .  П. Ж у р а в л е в  и П. А. Литвиненко.
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прессуемой поверхности. При этом трение м еж ду  пакетом 
и прессформой незначительно.

Проведенные нами запрессовки опытных и промышленных 
образцов на вакуумном прессе показали, что этот  способ 
гнутья с  одновременным склеиванием древесины имеет сле­
дующие преимущ ества  по сравнению с  другими способами:

1) отсутствует брак при высокой производительности 
оборудования;

2 ) при склеивании пакета шпона со здается  равномерное 
удельное давление, быстро удаляется  воздух и испаряется 
влага из древесины;

3) блоки после выгрузки из пресса имеют низкую в л а ж ­
ность (8— 1 2 % );

4) заготовки почти не изменяют форму;
5) оборудование простое и недорогое;
6 ) небольшая разнотолщинность блоков  из-за отсутствия 

упресеовки;
7) при одновременном изготовлении и фанеровании бло­

ков качество последнего получается  хорошим.
Н а  вакуумном прессе, показанном на  рис. 1, можно прес­

совать различные гнуто-клееные детали из шпона ду гообраз­
ного и уголкового проф иля (ножки и спинки стула ,  ручки 
выдвижных ящиков, ножки табурета,  подлокотники кресел 
и диванов-кроватей , спинки-сиденья детского стула и др.).

Рис. 1. Принципиальная схема вакуум ного  пресса:
/  — станина; 2 — плита; 3 —  колпак с электрон агревательн ы м и  эл е­
ментами; 4 — терм остойкая резина; 5 — канавки  и отверстия д л я  от­
соса воздуха; 6 — электрон агревательн ы е элем енты  плиты пресса; 
7 — система отсоса воздуха; 8 — вакуум ны й насос; 9 —  и зм еритель­
ные приборы, пульт управлен ия прессом; 10 —  прессф орм а; 11 — пакет 

ш пона; 12 — водяной ф ильтр

Нам и было изучено влияние некоторых технологических 
(расход и 1вязкость клея  М-60) и конструктивных (толщина 
пакета,  в заим ное расположение волокон, р адиу с  и угол из­
гиба блока) факторов на механические характеристики гнуто­
клееных деталей, изготовленных на указанном прессе. И сх о д­
ными материалам и были ольховый и березовый шпон толщ и­
ной 1,15 мм, влаж ностью  7— 8 % и смола М-60. При исследо­
вании влияния каж до го  ф акто р а  использовалась смола  из од­
ной партии. С м ола  наносилась на шпон с помощ ью  обрезинен- 
ных клеевых вальцов. Д лин а  пакетов равн ял ась  300 мм, ш и­
рина — в зависимости от  формы профиля. О птим альная  вы ­
дер ж ка  пакета  с нанесенным клеем была определена в поиско­
вых опытных р аботах  и составила 8— 10 мин. Температура 
прессформы поддерж ивалась  в пределах 110— 115°С. В ы держ ка  
блоков в прессе определялась по тем пературе  клеевых швов 
с помощью термопар и со ставляла  примерно 1 м ин  на  1 мм  
толщины пакета.

О бразцы  испытывались на разгиб на испытательной м а ­
шине марки Д И  через месяц после прессования. В лаж ность 
их составляла  8 %- П ри исследовании отдельного ф актора  
испытывалось не менее 10 образцов.  Результаты  эксперимен­
тов обрабаты вались методом вариационной статистики. П о к а ­
затель точности во всех случаях не превыш ал 5%.

Д л я  изучения влияния расх о да  клея  на качество  склеива­
ния были проведены запрессовки пакетов и з  березового шпона 
на ш аблонах, имеющих радиус изгиба 2 0  мм  и угол изгиба
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90°. Расход  смолы М-60 вязкостью 60 сек  по ВЗ-4 составлял 
60—230 г /м 2.

Результаты  механических испытаний изготовленных о бр аз ­
цов показаны  на рис. 2. Н а  основе полученной зависимости 
прочности гнуто-клееных блоков от расхода  клея  можно при­
нять, что дл я  таких  блоков, прессуемых вакуумным методом, 
расход см о л ы  долж ен  составлять  90— 150 г /м 2 в зависимости 
от назначения деталей. Характер  разрушения образцов п о к а ­
зывает, что при расходе  смолы  90— 100 г /м 2 качество склеи ва­
ния удовлетворительное.

I 2 3 4

Помимо перечисленных технологических факторов, с у щ е­
ственное влияние на механические свойства гнуто-клееных де­
талей оказываю т такие конструктивные факторы, как  толщ и­
на и порода шпона, взаимное расположение его волокон в п а ­
кете, толщина, радиус  изгиба, угол изгиба и плечи (прям оли­
нейные участки) деталей. В вакуумном прессе были запрес­
сованы гнуто-клееные блоки различных конструкций и п а р а ­
метров при одинаковых технологических реж им ах  и о преде­
лены механические характеристики полученных образцов.

Н а рис. 3 показана зависимость жесткости Е1 и предела 
прочности на разгиб о  гнуто-клееных образцов от их толщины. 
Образцы  изготавливались из березового и ольхового шпона 
с перпендикулярным и параллельным расположением волокон 
в смежных листах пакета и имели постоянные радиус изгиба 
вогнутой поверхности 30 мм  и угол изгиба 90° и переменную 
толщину пакета при одинаковой толщине шпона 1,15 мм. 
Образцы  изготовлялись с различным количеством слоев шпона 
(от 3 до 15 с градацией через 2 слоя).

Методы прессования гнутоклееных блоков

РИ
С: :з

§ В*

во во О 120 140 160 180 200 220 240 
Расход к ле я  М-60, Г /м *

Рис. 2. Зависим ость  прочности гнуто-клееных образцов 
от р а сх о да  клея  М-60

Увеличение прочности гнуто-клееных блоков при расходе 
смолы свы ш е 90— 100 г/м 2 мож но объяснить тем, что в этом 
случае шпон лучше пропитывается  клеем. В результате  шпон 
становится более эластичным и клетки древесины меньше 
разруш аю тся  при изгибе, а клей, отверж даясь ,  улучш ает  ф и ­
зико-механические показатели шпона и всего блока.

Следует  отметить, что влага,  вносимая вместе с клеем 
в древесину, играет двоякую  роль. Она создает  неблагоприят­
ные условия д л я  склеивания пакета,  но в то ж е  время о к азы ­
вает  положительное влияние на процесс формирования его 
по заданн ом у  контуру, т ак  как  оптимальная влаж ность  д р е ­
весины при гнутье равна  точке насыщения волокна  (около 
3 0 % ).  Оптимальной влаж ностью  шпона при гнутье со склеи­
ванием следует  считать 8 — 1 0 %.

Прочность гнуто-клееных деталей из шпона зависит такж е  
и от вязкости используемого клея. Д л я  определения влияния 
вязкости смолы М-60 на прочность гнуто-клееных деталей 
были проведены запрессовки образцов из ольхового шпона 
при вязкости к л ея  60— 150 сек  по ВЗ-4. Р а с х о д  клея составлял 
100— 110 г/м 2. П роф иль ш аблона имел радиус  изгиба 20 мм  
и угол изгиба 90°.

С увеличением вязкости смолы в  исследуемых пределах 
наблю дается  некоторое увеличение прочности гнуто-клееных 
образцов. О днако  при выборе вязкости смолы  следует  учиты­
вать, что смолу высокой вязкости  целесообразно применять при 
прессовании деталей с небольшой кривизной поверхности. 
При малы х р адиусах  кривизны (10— 30 мм) нуж но использо­
вать клей с вязкостью  около 60 сек  по  ВЗ-4  в связи с тем, 
что при дальнейш ем ее увеличении растет  количество брака  
(изломы шпона при гнутье). Это объясняется  следующим. 
При меньшей вязкости  клея  наруж н ы е волокна шпона, к ото­
рые испытывают наибольшее напряж ение при изгибе, у в л а ж ­
няются клеем сильнее, чем при большей его вязкости, и с та ­
новятся эластичнее.

М ож н о  было бы создать  благоприятные условия для при­
дания пакету большой кривизны за счет уменьшения толщины 
шпона или увеличения его влажности, в о  уменьшение толщины 
шпона приводит к резкому увеличению себестоимости пр о д у к­
ции, а применение шпона повышенной влаж ности ухудш ает  
качество склеивания и повы ш ает  время вы держ ки  в прессе. 
Проведенные эксперименты показали ,  что гнуто-клееные блоки 
с внутренним радиусом изгиба 10— 30 мм  можно прессовать, 
получая хорошее качество продукции, из шпона толщиной 
1,15 мм  с влаж ностью  8— 10% при вязкости смолы М-60, с о ­
ставляю щ ей около 60 сек  по  ВЗ-4.

Рис. 3. Влияние толщины гнуто-клееных образцов на их ж ест­
кость Е1 и предел прочности при разгибе а:

1 — березовы е образц ы  с параллельны м  располож ением  смежны х во­
локон шпона в пакете; 2 — березовы е образцы  с перпендикулярны м 
располож ением смеж ны х волокон шпона в п акете; 3 — ольховые об ­
разцы  с параллельны м  располож ением  смежны х волокон шпона в п а ­
кете; 4 — ольховые образцы  с перпендикулярны м  . располож ением  
смежных волокон шпона в пакете; 4 — ольховые образцы  с перпен­

дикулярны м  располож ением смеж ны х волокон шпона в пакете

Н а рис. 3 видно, что в исследуемых пределах с увеличе­
нием толщины гнуто-клееных образцов  за счет увеличения 
числа листов шпона при одинаковой толщине его жесткость 
образцов увеличивается, а предел прочности при разгибе 
уменьшается. Следует так ж е  отметить, что гнуто-клееные бло­
ки, выклеенные из шпона с перпендикулярным расположением 
волокон, в смежных листах меньше изменяют форму.

К ак  показали исследования, проведенные в С С С Р и за ру ­
бежом, прочность и упругость деталей одной толщины увели­
чиваются при увеличении числа слоев шпона. Д етали ,  вы ­
клеенные из тонкого шпона, имеют прочность выше расчетной. 
Это объясняется  тем, что при меньшей толщине шпона послед­
ний лучше пропитывается смолой, которая после отверж дения 
повышает его физико-механические показатели. Кроме того, 
известно, что тело, состоящее из тонких пластин (в нашем 
случае шпон), имеет меньшую ж есткость и большую упру­
гость, чем тело, состоящее из более толстых пластин.

Следовательно, с уменьшением толщины шпона улучш аю т­
ся физико-механические свойства гнуто-клееных деталей и с о ­
здаю тся  благоприятные условия для  выклеивания гнуто-клее­
ных блоков сложного профиля с малыми радиусами и боль­
шими углами изгиба. Однако  при этом увеличатся трудовые 
затраты  и расход  клея. Поэтому для  к аж до й  детали в  зави ­
симости от ее назначения необходимо определить оптим аль­
ную толщину шпона. Ориентировочно можно рекомендовать 
шпон толщиной 1,15 мм  при внутренних радиусах  изгиба менее 
30 мм, а при больших радиусах  изгиба —  от 1,15 до 2 мм.

Чтобы определить влияние радиуса  изгиба на ф изико­
механические свойства гнуто-клееных деталей, были проведены 
по единой методике опытные запрессовки блоков, имеющих 
радиус изгиба 20, 30, 40 и 50 м м  при постоянстве всех о сталь­
ных парам етров .  Блоки изготавливались в четырех вариантах:  
ольховые и березовые с перпендикулярным и параллельным 
расположением волокон шпона в смеж ны х листах пакета. 
Испытывалось по 9— 12 образцов к аж до го  вида блоков. Н а  ос­
новании результатов этих испытаний, обработанны х методом 
вариационной статистики, построены графики зависимости

3 5  7 8  Н 13 15 3 5  7 Я 11 13 15
Число слоев ш пон а  т олщ иной  1,15 мм б п а к е т е
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Жёсткости и предела прочности при разгибе от радиуса изгиба 
вогнутой поверхности образцов (рис. 4).

Рис. 4. Влияние р ади у са  изгиба гнуто-клееных образцов на их 
жесткость Е1 и предел прочности при разгибе а:

1 — березовы е образц ы  с п араллельны м  располож ением  смежных 
волокон шпона в п акете ; 2 — березовы е образц ы  с перпендикулярны м 
расп олож ен и ем  см еж ны х волокон шпона в п акете; 3 — ольховы е о б ­
разц ы  с п араллельны м  располож ением  см еж ны х волокон шпона в п а ­
кете; 4 — ольховы е образц ы  с перпендикулярны м  располож ением 

см еж н ы х волокон ш пона в пакете

Н а рис. 4 видно, что ж есткость и предел прочности при 
разгибе гнуто-клееных образцов при уменьшении внутреннего 
радиуса  изгиба от 50 до 20 мм  резко снижаются. Полученную 
закономерность можно объяснить частичным разрушением 
клеток древесины при малых радиусах  изгиба деталей, вызы­
вающим снижение их жесткости и прочности на криволиней­
ных участках. При меньших радиусах  изгиба древесина дефор­
мируется больше, что приводит к большим остаточным внут­
ренним напряж ениям  после выгрузки блока из пресса.

Прочность гнуто-клееных деталей на криволинейных участ­
ках  уменьшается с увеличением угла изгиба. Д а н н а я  законо­
мерность н аблю далась  при испытании опытных образцов, 
изготовленных по единой методике и имеющих следующие 
переменные факторы: угол изгиба 45, 90, 135 и 180°; коли­
чество в блоке слоев шпона при  толщ ине его 1,15 мм  — 
3, 5, 7 и 9. Д л я  каж дого  случая бралось 9— 12 образцов. 
Результаты  испытаний их, обработанные методами вариацион­
ной статистики, показали, что прочность гнуто-клееных дета­
лей при увеличении угла  изгиба от 45 до 180° уменьшается 
приблизительно в два  раза .  Это происходит по тем ж е  причи­
нам, что и снижение прочности при уменьшении радиуса 
изгиба гнуто-клееных деталей.

Полученные зависимости качества  гнуто-клееных мебель­
ных деталей из шпона от  различных ф акторов  позволяют 
изготавливать эти детали с  заданны ми механическими свой­
ствами, а т а к ж е  при необходимости изменять указанные 
свойства.

Хранение и перевозка пакетированных 
пиломатериалов в водозащитных обертках
В. Ф. Щ ЕГЛОВ, С. А . М УЛИК, Ц Н И И М  О Д

П ри хранении и перевозке пиломатериалы долж ны  быть з а ­
щищены от вредного воздействия внешней среды (у в л а ж ­
нение, загрязнение) .  Сохранение качества пиломате­

риалов приобретает особенно большое значение при пакетном 
способе перевозки, когда  они транспортируются без переборки 
на пути следования от  поставщ ика до потребителя.

В н астоящ ее время в основном применяются два  метода 
защиты:

1 ) хранение пакетов пиломатериалов в закрытых складах  
и перевозка их в закры ты х  транспортных средствах (группо­
вая  з а щ и т а ) ;

2 ) хранение и перевозка пакетов пиломатериалов в пыле- 
и водонепроницаемых обертках  (индивидуальная защ и та) .

Первый метод распространен в европейских странах, а 
второй —  в С Ш А  и К анаде ,  где широко применяется пакетный 
способ перевозки и перегрузки пиломатериалов.

И н дивид уальн ая  за щ и та  пакетов пиломатериалов имеет 
р я д  преимуществ перед групповой. Она хорошо сочетается с 
прогрессивным пакетным способом организации погрузочно- 
разгрузочны х и транспортных работ  с пиломатериалами и ис­
клю чает  возм ож ность загрязнения,  увлаж нения  и растрескива­
ния пиломатериалов в пути. П илом атериалы  в упакованном ви­
де  на буферных скл адах  и перевалочных пунктах могут х р а ­
ниться под открытым небом. Погрузка  и разгрузка  их на от­
крытые транспортные средства м о ж ет  производиться в любую 
погоду без ущ ерба  для  качества  пиломатериалов.

К роме того, обернутые пакеты удобно маркировать,  что 
у прощ ает  процесс сдачи —  приемки пиломатериалов и облег­
чает ведение складского хозяйства.

Ц ентральны м  научно-исследовательским институтом м ех а ­
нической обработки древесины в 1966— 1967 гг. проведены ис­
следования по выявлению  эффективности обертки транспорт­
ных пакетов сухих экспортных пиломатериалов в условиях н а ­
шей страны при хранении их в открытых складах,  а так ж е  в 
процессе перевозки. Опытные работы проводились на испыта­
тельном полигоне Ц Н И И М О Д а  (г. Архангельск).  Целью иссле­
дования  являлось  изыскание оптимальной формы и материала  
оберток транспортных пакетов, обеспечивающих сохранность
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качества пиломатериалов в процессе длительного храпения их 
на открытых складах.

Д л я  эксперимента использовались сосновые экспортные 
пиломатериалы IV сорта и бессортные сечением 2 2X 140  мм  и 
длиной 1,5— 2,4 м. Влаж ность  досок находилась в пределах от 
14 до 21,5%.

Транспортные пакеты сечением 0 ,5 X 0 ,5 м  были уложены 
в трехъярусный штабель. При этом в одну стопу укладывались 
пакеты из пиломатериалов одного сорта, имеющие одинаковую 
обертку.

Упаковка транспортного пакета представляла  собой о бвяз­
ку и обертку. О бвязка  состояла из поясов стальной ленты сече­
нием 0 ,7X 20 мм. Обертка  располагалась  поверх обвязки. И с ­
следовалась одно-, трех- и пятисторонняя обертка,  что соот­
ветствовало количеству защищенных сторон пакета. К рая 
обертки закреплялись на пакете при помощи деревянных реек, 
прибиваемых гвоздями.

В качестве обертки были использованы упаковочные м ате­
риалы:

— пленка упаковочная полихлорвиниловая марки В-118 
(ТУМ 786—57);

—  бумага  мешочная марки Б (ГОСТ 2228—62);
—  бумага обрезиненнач (Л аб о р ато р ия  тары  ГХК );
—  бумага водонепроницаемая битумная армированная  

двухслойная ( В Н И И Б ) .
О дна стопа пиломатериалов состояла  из контрольных п а ­

кетов той ж е  конструкции и тех ж е  размеров,  что и исследуе­
мые, но без обертки. Она была покрыта дощ атой  крышей; п а ­
кеты в обертках крышей не закрывались. Общий вид опытного 
ш табеля показан на рис. 1.

З а к л а д к а  опытного ш табеля пиломатериалов была произве­
дена в апреле 1967 г., а разборка  — в декабре.

З а  время опыта температура  воздуха  изменялась в преде­
лах  от — 13,8°С до +31°С ; скорость ветра достигала  10,5 м/сек; 
среднемесячная величина осадков — 6 6  мм, а продолж итель­
ность солнечного сияния —  300,5 ч в  месяц.

Исследование по хранению сухих пиломатериалов в транс­
портных пакетах, обернутых защитными материалами, на от­

10 20 30 40 50 10 20 30 40 50
Внутренний радиус изгиба  образцов, мм
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крытом складе  показало,  что их влаж ность  в процессе хране­
ния не увеличилась. Качество экспортных пиломатериалов в п а ­
кетах, имеющих пятистороннюю бум аж ную  обертку, не изме­
нилось, кроме пакетов верхнего яруса. Не изменился и цвет пи­
ломатериалов по сравнению с исходным, а торцовые трещины 
были в пределах, допускаемых техническими условиями.

личество повреждений обертка получает в процессе застропки 
и отстропки пакетов при погрузке и выгрузке. Основные при­
чины повреждений — это использование нестандартных стоек, 
стальных стропов, выгрузка но два 
пакета одновременно, что ведет к 
надрывам, вырывам и нарушениям 
крепления оберток. Наиболее  зн а ­
чительные повреждения оберток 
были на боковых поверхностях п а ­
кетов в местах соприкосновения со 
стойками полувагонов.

Рис. 2. П огрузка  транспортных 
пакетов в водозащ итных оберт­

ках  в полувагон

Рис. 1. Хранение сухих пиломатериалов в водозащитных 
обертках на открытом складе

В контрольных пакетах  от 20 до 40% досок перешло в 
низший сорт. К роме того, все доски имели темные торцы и т р е ­
бовали переторцовки. Кромки и пласти всех досок, выходящих 
нар у ж у  в пакетах, т ак ж е  приобрели темную окраску.

И спы тания показали, что после длительного пребывания 
обертки на открытом воздухе  механические свойства упаковоч­
ных материалов резко ухудш аю тся:  сопротивление бумаги про- 
давлпванию  уменьш ается  в 1 ,6 — 4 раза,  а разры ву —  в 2 — 
8  раз. Л учш е  других сохранила свои первоначальные свойства 
обрезиненная бумага, что мож но объяснить водонепроницае­
мостью резины, исключающей действие осадочной влаги на бу­
магу.

П олихлорвиниловая  упаковочная пленка под воздействи­
ем переменных погодных факторов уж е  через 4 месяца .р азр у ­
шилась, потеряла  эластичность и прочность. Обертки из бу м а­
ги имели лишь небольшие трещины на углах и кромках паке­
тов, кроме пакетов верхнего яруса, где разруш ения обертки бы­
ли более значительные.

Исследование  прочностных свойств оберток производилось 
в процессе опытной перевозки партии пиломатериалов в паке­
тах ж елезнодорож ны м  транспортом по м арш руту  С ы кты вкар— 
Новороссийск.

Транспортные пакеты сосновых экспортных пиломатериалов 
IV сорта имели ширину 1,3, высоту 1,2 и длину 4 м. Пакеты 
опытной партии упаковывались  описанным выше способом в 
пятисторонние обертки из двухслойной водонепроницаемой бу­
маги, армированной капроновой нитью. Контрольные пакеты не 
имели оберток.

П еревозка  пиломатериалов производилась в четырехосных 
полувагонах (рис. 2). 15 опытных пакетов в обертках были по­
гружены в один полувагон, а 15 контрольных (необернутых) — 
в другой. Контрольный груз обш ивался досками и толем общ е­
принятым порядком; опытный — не имел какой-либо зашиты, 
кроме оберток. П огрузка  и выгрузка  пакетов производились 
кранами ККУ-10 и К Д В -15  с помощью стропов из стального 
троса. Груз находился в пути 6  суток.

При опытной перевозке выявилось, что такие операции 
как упаковка ,  внутризаводское  транспортирование и ш табели­
рование почти не вызываю т повреждений обертки. Больш ое ко ­

Влаж ность досок как  в обернутых, так и в необернутых п а ­
кетах, по сравнению с исходной, увеличилась на 1— 3% , '<то 
объясняется  низкой первоначальной влаж ностью  пиломатериа 
лов (15%) и повышенной влаж ностью  воздуха  в пути еледова 
пня. При этом пиломатериалы, защищенные обычным спосо 
бом, увлаж нились несколько больше, чем обернутые бумагой.

П иломатериалы  в обертке имели меньшую степень з а гр я з ­
нения, чем без обертки. П лощ ад ь  загрязнения первых состави­
ла всего 1,5%, а вторых — 6 %.

*В ы в о д ы
1. Технико-экономический анализ различных способов з а ­

щиты сухих пиломатериалов от вредного воздействия внешней 
среды в процессе хранения и перевозки показал, что наиболее 
рациональным вариантом является  обертка транспортных паке ­
тов водонепроницаемыми материалами.

2. Пятисторонняя обертка транспортных пакетов надежно 
сохраняет  качество пиломатериалов в процессе перевозки и 
длительного (по крайней мере 8 -месячного) хранения на откр ы ­
том складе и предотвращ ает  их увлажнение. Во время хране­
ния ш табеля обернутых пакетов необходимо покры вать  к р ы ­
шами во избежание разрушения обертки верхних пакетов.

3. Погрузочно-разгрузочные операции с обернутыми паке ­
тами пиломатериалов следует осущ ествлять мягкими стропами, 
предусматривая соответствующие зазоры  м еж ду  пакетами в 
вагоне для  заведения стропов.

4. Ни один из испытанных упаковочных материалов п о л ­
ностью не удовлетворяет  условиям длительного пребывания на 
открытом воздухе  без понижения прочностных свойств. За  
основу для создания упаковочного материала ,  удовлетворяю ­
щего условиям хранения и перевозки пиломатериалов, до л ж на  
быть взята  двухслойная армированная  капроновой нитью в одо­
непроницаемая бумага, ра зраб отанная  В Н И И Б о м .  Прочность 
такой бумаги следует несколько увеличить за счет утолщения 
бумаги-основы, а т а к ж е  повысить ее влагостойкость путем по­
крытия снаруж и слоем резины. Последнее уменьшит возгорае­
мость бумажной обертки. Б ум ага  долж на  выпускаться ш ири­
ной 3— 4 м.

5. П о  предварительным расчетным данным, внедрение опи­
санного способа защ иты  экспортных пиломатериалов позволяет 
получить экономию в разм ере  0,1— 0,7 руб. при перевозке ж е ­
лезнодорож ны м транспортом и 0,3— 1 руб. на 1 ж3 — при пере­
возке морским транспортом. Р асх о д  оберточного материала  с о ­
ставляет  4— 5 м 2 на 1 м ъ пиломатериалов.
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Экономика и планирование

Ресурсы и использование отходов лесопиления
С. И. МУГАНДИН, А. А. РЯБОВА, Ц Н И И М О Д

УДК 674.093:674.08

З а годы Советской власти в лесопильной промышленности 
произошли значительные сдвиги в техническом развитии 
и в м асш табах  производства.  Выпуск пиломатериалов в 

1966 г. в С С С Р  составил 106,8 млн. ж3 против 14,2 млн. ж3 в 
1913 г., т. е. возрос в 7,5 раза .  О днако  за  последние восемь лет 
объем производства  пилопродукции почти стабилизировался и 
колеблется в разм ер ах  104— 111 млн. ж3. Существенных сдви­
гов в увеличении выпуска пиломатериалов не будет наблю ­
даться  и к 1970 г. Такое  положение объясняется  в определен­
ной мере ограниченностью расчетных лесосек в европейской ча ­
сти страны, перебазированием лесозаготовок в районы Сибири 
и, в основном, изменением структурного баланса  потребления 
древесины. Все большее значение сейчас придается  комплексно­
му использованию древесного сырья. Особое внимание у д е ­
ляется  использованию отходов.

Ц ентральны й научно-исследовательский институт м ехани­
ческой обработки древесины в 1967 г. провел работу, целью к о ­
торой было уточнение ресурсов отходов лесопиления в целом 
по стране и выявление основных направлений их использова­
ния. Расчеты  осуществлялись на основе материалов, получен­
ных Ц Н И И М О Д о м  от предприятий при р азработке  новых 
прейскурантов цен, материалов  статотчетности и Ц Н И И Т Э И - 
леспрома. У читы валась т а к ж е  аналогичная работа, выполнен­
ная  Л енинградской лесотехнической академией им. С. М. К и­
рова*.

В расчете принят за базисный 1966 г. и за перспективный 
по ресурсам древесных отходов —  1970 г.

П о  промышленности М инлесбумдревпрома С С С Р в расчет 
принят выход опилок в среднем 1 2 % от распиленного сырья, 
усушка и распыл — 7% . П о промышленности других мини­
стерств и ведомств ввиду  значительного выпуска необрезных 
пиломатериалов были приняты соответственно —- 11,5 и 6,7%. 
Кора (вне баланса)  принималась в объеме 6 % от распилен­
ного сы р ья  за  1966 г. и 8,5% — на 1970 г. Здесь  учтена только 
реально п о лучаем ая  кора,  а не объемное ее содержание.

С учетом введения новых ГОСТов на сырье и пилом ате­
риалы, а т а к ж е  внедрения склеивания кусков и обрезков об­
щий вы ход  пилопродукции на 1970 г. уменьшен на 1%- С оот­
ветственно на этот процент увеличены ресурсы отходов. П р о ­
цент уменьшения вы хода установлен Ц Н И И М О Д о м  на основе 
предварительных опытных распиловок и данны х о фактическом 
выпуске пиломатериалов в июле и августе 1967 г. по ряду  про 
изводственных объединений.

Расчетные ресурсы отходов лесопиления приведены в 
табл. 1.

В целом по С С С Р  потенциальные ресурсы отходов лесопи­
ления составляю т около 44 млн. ж3, в том числе в системе Мин­
лесбумдревпрома С С С Р — около 20 млн. ж3, или 45% всех ре ­
сурсов. К 1970 г. ресурсы отходов возрастут до 48,5 млн. ж3, 
или на 10%- Рост  отходов будет наблюдаться в основном по 
промышленности М инлесбумдревпрома СССР.

В среднем по С С С Р  использование отходов лесопиления 
составляло  в 1966 г. примерно 6 6 %, а на технологические н у ж ­
ды — только 15,6%. Значительная  часть отходов — 50,3%, или
22,1 млн. ж3, используется в качестве топлива. Около 
14,9 млн. ж3, или 34%, вторичного сырья вообще не находит 
промышленного применения.

Говоря о ближ айш ей перспективе использования вторич­
ного сырья, нуж но учитывать реальные ресурсы и нуж ды лесо­
пильных предприятий. Значи тельная  часть отходов лесопиления 
в ближ айш и й период не м ож ет  быть отнесена к реальным ре­
зервам  промышленности дл я  использования на технологнче-

* См. ж урн. «Д еревообрабаты ваю щ ая промыш ленность»,
1967, №  1.

ские нуж ды вследствие размещ ения значительной части лесопи­
ления на мелких предприятиях и затруднений с концентраци­
ей отходов в пунктах потребления. Больш ое количество отхо­
дов еще будет использоваться для  энергетики предприятий, 
сушки пиломатериалов и отопления поселков лесозаводов.

Т а б л и ц а  1

Ресурсы древесны х о тх о ю в
Год

1966 1970

В лесопилении в целом по СССР, тыс. л 3:
кусковые ........................................................................ 24 946 28 197
О П И Л К И ................................................................ : ........................................ 18 956 20 271
и т о г о  ........................................................................ 43 902 48 468
кора ............................• ....................................... 9 756 14 683
в том числе по М инлесбумдревпрому С СС Р, 

тыс. м ?:
кусковые ......................................................................... 11 473 14 724
опилки ............................................................................ 8 491 9 806
и т о г о  ........................................................................ 19 964 24 530

На  предприятиях, расположенных в РС Ф С Р, 
тыс. ж3:
кусковые ........................................................................ 21 275 24 444
ог и л к и .................................................................... .... . 15 436 16 739
и т о г о  ........................................................................ 36 711 41 183
к о р а ........................................ • • . . . 7 889 12 097
в том  числе по М инлесбумдревпрому СССР, 

тыс. лс?:
к \ с к о в ы е ............................................................................ 10 581 13 750

опилки ............................................................................ 7 669 8 972
и т о г о .................... • ................................................ 18 250 22 722

По породам, тыс. м
хвойные ............................................• ....................... 39 466 43 610
лиственны е .................................................................... 4 436 4 858

По расчетам Ц Н И И М О Д а ,  в ближайшие 4—5 лет реаль­
ные ресурсы вторичного сырья в лесопилении д л я  использова­
ния на технологические цели оцениваются в объеме 24— 
25 млн. ж3. Фактическое ж е их использование, безусловно, не 
может  быть достигнуто в полной мере, так к ак  за такой к р а т ­
кий период увеличить поставку древесных отходов на техно­
логические нуж ды  почти в четыре раза- невозможно.

Т а б л и ц а  2

И зрасходовано древесны х о тх о ­
дов на производство продукции 

по годам, тыс. м Л
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Т ехнологическая щепа 
для целлю лозно-бум аж ­
ной промыш ленности . 291 662 978 1583 1583 545

Д ревесноволокнистые 
плиты .................................... 207 370 632 908 825 83 439

Древесностружечные пли­
ты ........................................ 175 239 270 704 544 160 402

Д ревесноизвестковы е и 
"оевееноцем ентнне пли 
т ы ........................................ 49 5 2 2

Гидролизный этиловый 
спирт ................................ 1445 1940 2073 2910 1051 1859 202

Фурфурол ............................. — 3 59 — — — —
Кормовые дрожжи . . . . — — 6 43 — 43 —
Прочая пропукпия . . . . — — ~ 87 — —

И т о г о - .  . . 2118 3263 4077 6237 4005 2232 294
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Об основных направлени ях  использования вторичного сы­
рья лесопиления в качестве технологического можно судить по 
данным табл. 2 .

З а  последние шесть лет наблю даю тся  существенные сдвиги 
в использовании отходов лесопиления на технологические н у ж ­
ды. О бъем  используемых отходов в среднем увеличился почти 
в три раза .  Особенно большой рост использования отходов н а ­
блюдается в целлю лозно-бумажной промышленности, а так ж е  
в производстве древесноволокнистых и древесностружечных 
плит.

К 1970 г. по М инлесбумдревпрому С С С Р предусм атривает­
ся использовать в качестве технологического сырья примерно
13,1 млн. м 3 отходов лесопиления, в том числе для  целлю лоз­
но-бумажной промышленности — 5,6 млн. м 3 и для  прочих 
производств — 7,5 млн. м 3.

Если д а ж е  по другим министерствам и ведомствам общий 
объем использования отходов останется на уровне 1966 г., то 
в 1970 г. м ож ет  быть использовано на технологические нуж ды  
около 15,5 млн. м 3. При сохранении объема топливных отходов 
на уровне 1966 г. общ ая  картина  использования отходов лесо­
пиления будет вы глядеть следующим образом (табл. 3).

•Общий процент  использования древесных отходов лесопи­
ления в о зр астет  до 77,5, а н а  технологические нуж ды  — бо­
лее чем в два  р а за  по сравнению с 1966 г. Успешное выполне­
ние этой задачи  значительно улучшит структуру использова­
ния вторичного сырья в лесопилении.

Отходы лесопиления и деревообработки могут найти ш иро­
кое применение в промышленности д а ж е  при существующих 
объемах производств, потребляющих это сырье. Это видно хо ­
тя бы из того, что из отходов лесопиления и деревообработки

Т а б л и ц а  3

И спользование древесных отходов лесопиления
Год

1966 1970

Общий объем отходов, млн. м3 ................................ 43,9 48,5
в том числе:

на топливо ..................................................................... 22,1 22,1
на технологические нуж ды ..................................... 6,8 15,5
в с е г о  ........................................................................ 28,9 37,6
свободный остаток ..................................................... 14,9 10,9

И спользование отходов, % ........................................ 66,0 77,5
в том числе:

на топливо .................................................................... 50,4 45,6
на технологические нуж ды .................................... 15,6 31,9
свободный остаток . . .  • .................... • . . . 34,0 22,5

сейчас в С С С Р вы рабаты вается  9,1% целлюлозы, 64,4% др е ­
весноволокнистых плит, 45% древесностружечных плит, 46,3% 
гидролизного спирта, 98,5% кормовых дрож ж ей .  Почти совсем 
не используются эти отходы на производство фурфурола.

Намечаемые Минлесбумдревпромом С С С Р мероприятия по 
улучшению использования ресурсов сырья позволят в перспек­
тиве значительно повысить удельный вес продукции, вы р аб ат ы ­
ваемой из отходов лесопиления и деревообработки.

В сесою зное научно-техническое совещание по вопросам расширения 
производства и повышения качества мебели*

Об обеспечении мебельной промышленности тканям и улуч­
шенного качества,  современных структур и художественного 
оформления р а сс к аза л а  3. Г. Костюченко (В И А л егпр о м ) . В 
1968 г. будет  выпущено 5278 тыс. м  мебельных тканей улуч­
шенных структур. Значительно  увеличится выпуск ткани с 
применением объемной петельной нити, вискозного шелка ф а ­
сонной крутки и ткани с применением в утке шерстяной 
пряжи.

В до к л а д е  «Создание  полимерных и современных клеевых 
м атериалов  и внедрение их в производство мебели» инж.
Н. А. Иванов (В П К Т И М ) сообщил о р аботах  института по 
технологии изготовления гуммированных настилочных м атери­
алов на основе синтетических волокон и методе отделки д е т а ­
лей кухонной мебели о тверж даю щ им и  пастами. Он рассмотрел 
т ак ж е  вопросы применения пластмасс  д л я  изготовления ме­
бельных деталей  и фурнитуры и метод изготовления крупных 
изделий методом формования.

Опытом работы  по механизации технологических процес­
сов производства  мягкой мебели поделился в своем докладе  
инж. Д . К. Сазонов (Л ен и нгр ад ская  фабрика  мягкой мебели).

С овещ анием приняты рекомендации, предусматриваю щие

* О кончание. Н ачало  см. на 2 с. облож ки.

мероприятия по улучшению качества  выпускаемой мебели и 
расширению ее ассортимента за  счет массового внедрения о б ­
разцов мебели, показанных на юбилейной выставке на В Д Н Х  
С С С Р в 1967— 1968 гг. Намечено значительно увеличить вы ­
пуск мебели в наборах и гарнитурах.

С овещ ание обратилось с просьбой к Минлесбумдревпрому 
С С С Р разраб отать  поощрительную систему, обеспечивающую 
заинтересованность работников предприятий и проектных о р г а ­
низаций во внедрении мебели новых конструкций.

Д л я  расширения производства мебели в блишайшие годы 
приняты рекомендации по обеспечению мебельной промыш ­
ленности отделочными материалами, высокопроизводительным 
оборудованием и качественной фурнитурой.

В рекомендациях предусмотрены и различные о р ган и зац и ­
онные мероприятия, направленные на повышение технического 
уровня мебельной промышленности и расширение производст­
ва мебели.

Совещание п ри звало  работников предприятий, научно-ис­
следовательских и проектных организаций мебельной промыш ­
ленности добиваться  успешного выполнения принятых социа­
листических обязательств  в 1968 г. и к славной годовщине — 
100-летию со дня рож дения  В. И. Ленина.

А. С. ГЛЕБОВ

Всесоюзный общественный смотр культуры производства
В целях ш ирокого при влечения трудящ и хся к проведению  

м ероприятий  по повы ш ению  культуры  производства коллегия 
М инлесбум древпром а СССР и президиум  ЦК проф сою за рабо­
чих лесной, бум аж ной и деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш лен­
ности приняли  реш ение объявить на 1968 —1970 гг. Всесою з­
ный общ ественны й смотр культуры  производства на пред­
при ятиях  и в о ргани зац иях  лесной, целлю лозно-бумаж ной и 
деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш ленности в честь 100-летия 
со дня рож дения В. И. Ленина.

У тверж дены  условия Всесою зного общ ественного смотра 
и состав  Ц ентральной см отровой комиссии.

В сесою зны й общ ественны й смотр долж ен быть н аправ­
лен на повы ш ение производительности  труда, ш ирокое внед­
рение ком плексной м ехани зац ии  и автом атизаци и  производ­
ственны х процессов, улучш ение качества  вы пускаем ой про­
дукции, соверш енствование технологии и организации  про­
изводства, обеспечение ритм ичной работы  предприятий, лик­
видацию  тяж елы х  ручны х работ, а такж е на м еханизацию  
инж енерного и управленческого  труда.

В период общ ественного см отра необходимо уделять боль­
ше вним ания улучш ению  органи зац ии  рабочих мест, содер­
ж анию  оборудования и цехов в соответствии с требованиям и 
пром ы ш ленной эстетики. С тавится задача  полнее обеспечить 
работаю щ их санитарно-бы товы м и пом ещ ениям и, оборудовать 
новые, расш и р и ть  и привести  в порядок действую щ ие душ е 
вые, гардеробны е, столовы е, буф еты , ком наты  отды ха и дру­
гие санитарно-бы товы е пом ещ ения. В ыполнить ком плекс

м ероприятий, способствую щ их созданию  здоровы х и безопас­
ны х условий труда, хорош ей санитарно-гигиенической  о б ста ­
новки, ликвидации  причин, вы зы ваю щ их производственйы й 
травм атизм  и проф ессиональны е заболевания. Б лагоустроить, 
озеленить и содерж ать в образцовом  порядке цехи и тер р и то ­
рии предприятий.

Итоги Всесою зного общ ественного см отра  культуры  
производства в 1968 и 1969 гг. реш ено подводить, ко Дню р а ­
ботника леса. Заклю чение см отра и присуж дение Дипломов 
Совета М инистров СССР и ВЦСПС коллективам  предприятий  
и организаций, добивш ихся наилучш их показателей , будет 
приурочено к  100-летию со дйя рож дения В. И. Ленина.

По итогам  Всесою зного общ ественного см отра культуры  
производства за  1967 г. звание  «П редприятие вы сокой к у л ь­
туры » с вручением  диплома присвоено следую щ им п р едп р и я­
тиям  деревообрабаты ваю щ ей промы ш ленности: Кировскому
деревообрабаты ваю щ ем у ком бинату, Костромскому ф анерном у 
заводу, Ростовской мебельной ф абрике им. Урицкого, Ж ито­
м ирском у мебельном у и Гомельскому деревообрабаты ваю щ им  
комбинатам . Отмечена такж е хорош ая работа по повы ш ению  
культуры  производства ряда предприятий  с вручением  им 
Почетных грам от М инлесбумдревпрома СССР и ЦК проф сою за 
рабочих лесной, бумаж ной и деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш ­
ленности.
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Полуавтоматическая линия раскроя пиломатериалов
В. А. ЛАРИОНОВ, С. А. КОНОНИН, Ивановский мебельный комбинат

Н а Ивановском мебельном комбинате отделом  
механизации и автоматизации спроектирова­
на, изготовлена и внедрена в производство  

полуавтоматическая линия для поперечного раскроя 
пиломатериалов (см. рисунок). На линии произво­
дится полуавтоматический поперечный выбороч­
ный раскрой обрезны х и необрезны х пиломатериа­
лов на отрезки различной длины и удаление  
дефектны х мест.

В отличие от известных механизмов для раскроя 
пиломатериалов описываемая линия имеет следую ­
щие преимущ ества:

1. На линии можно производить поперечный рас­
крой пиломатериалов всеми существующими спосо­
бами, начиная с выборочного раскроя одновременно  
на несколько длин с обрезкой
торцов и вырезкой дефектных  
мест и кончая полностью автома­
тизированным процессом раскроя  
на один размер отрезка. Способ  
раскроя выбирается в зависим о­
сти от качества перерабаты ваемо­
го пиломатериала и требований, 
предъявляемы х к качеству отр ез­
ков.

2. Линия позволяет повысить 
полезный выход отрезков, значи­
тельно облегчает условия труда и 
повышает его производитель­
ность.

3. Н а линии можно вести поперечный раскрой 
как обрезны х, так и необрезных пиломатериалов.

Описываемая полуавтоматическая линия р або­
тает на комбинате с начала 1966 г.

В состав линии входят следую щ ие основные у з ­
лы и механизмы: загрузочный транспортер, автома­
тический питатель, приводной рольганг, торцовоч­
ный станок, упорная рама с электромагнитным при­
водом, светотеневой аппарат, пульт управления, от- 
брасы ватель отрезков и транспортер для удаления  
отходов.

Загрузочны й транспортер служ ит для подачи пи­
ломатериалов (досок, брусьев) в бункер автомати­
ческого питателя. Рабочим органом транспортера  
служ ат четыре втулочно-роликовые цепи. Его кар­

кас выполнен сварным, из профильной стали и яв­
ляется общим с автоматическим питателем. В ср ед­
ней части каркаса имеется проем для удобства за ­
грузки транспортера пиломатериалами с помощью  
автопогрузчика или электротельфера.

Автоматический питатель (цепной наклонный 
транспортер) предназначен для разборки досок и

УДК 674.05

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  ли н и я  р а с к р о я  ,'п и л о м а т е р и а л о в :
/ _  загрузочны й цепной транспортер; 2 ~  автом атический питатель; 
3 — конечные вы клю чатели п итателя; 4 — конечные вы клю чатели 
рольганга; 5 — двухскоростной рольганг с косыми и прямыми роли ­
ками; 6 — станок ЦП  А; 7 — электром агнит переклю чения золотника; 
8 — конечный вы клю чатель блокировки рольган га ; 9 — уп орная  р а ­
ма; 10 — упор с электром агнитны м  приводом; 11 — светотеневой ап ­
парат; 12 — конечные вы клю чатели управлен ия подачей пилы; 13 — 

пульт управления; 14 — транспортер удален и я отходов

подачи их на приводной рольганг по одной штуке. 
Высота выступающей части упоров регулируется в 
зависимости от толщины пиломатериалов. Н атя ж е­
ние цепей осущ ествляется специальными пруж ин: 
ными натяжными устройствами, расположенными  
под холостыми ветвями цепей.

В бункере автоматического питателя размещены  
два флажка конечных выключателей, управляющ их  
работой загрузочного транспортера. В верхней ча­
сти питателя установлены два конечных выключа­
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теля с ф лаж ками, которые опускаются, когда над 
ними проходит доска. Если рольганг не готов к при­
ему очередной доски, происходит остановка автома­
тического питателя. При поступлении команды на 
подачу доски питатель включается и очередная д о с­
ка по наклонной плоскости питателя падает на роль­
ганг. Для уменьш ения трения доски о наклонную  
плоскость в летний период ее оборудую т полозками  
из круглой стали, а зимой, когда доски покрыты 
льдом и снегом, полозки снимают, так как скольж е­
ние увеличивается.

Приводной рольганг служ ит для подачи пилома­
териалов к пиле и удаления отрезков. К аркас роль­
ганга сварной, из стального профильного проката с 
закрепленными на нем роликами. Ролики до  пилы 
расположены  под углом, что обеспечивает прижим  
движущ ейся доски к направляющ ей линейке. Роли­
ки, расположенны е после пилы, наклона не имеют. 
Ролики с помощью общ его вала и косозубы х ш есте­
рен приводятся во вращ ение приводной станцией. 
Д ля создания разрыва м еж ду доской и отрезками  
ролики после пилы имеют больш ую скорость вра­
щения.

Торцовочный станок ЦПА с горизонтальным пе­
ремещением суппорта приспособлен для работы в 
автоматическом реж име. П едально-тросовый м еха­
низм переключения золотника заменен на электро­
магнитный. Дополнительно установлен конечный 
выключатель блокировки рольганга.

Упорная рам а служ ит для крепления упоров. 
Она изготовлена из стального профильного проката 
и имеет два направляющ их ш веллера с прорезью  
посередине для крепления сухарей передвижных 
упоров. В рам е смонтирована рейка для перемещ е­
ния упоров. В верху укреплена линейка с делениями  
в сантиметрах, нанесенными на стекле. Рам а с по­
мощью двух стоек крепится к каркасу рольганга.

Упор с электромагнитным приводом служ ит для 
ограничения длины отрезка, подачи команды  
на рабочий ход пилы и отключение рольганга. 
На панели упора смонтирован конечный выключа­
тель, взаимодействую щ ий с рычагом упора и управ­
ляющий автоматической подачей пилы, подачей  
рольганга и тормозным электромагнитом.

Светотеневой аппарат служит для обозначения  
следа будущ его реза и облегчает принятие решения 
по наиболее правильному и экономному раскрою  
пиломатериалов. Он состоит из штанги с м асш таб­
ной линейкой и светильников, имеющих параболиче­
ский отраж атель. Лучи света проходят через узкую  
щель и даю т на доске яркую световую полоску.

Пульт управления работой линии смонтирован  
на каркасе рольганга в зоне наилучшего обзора о б ­
рабаты ваемого материала. Пульт состоит из трех 
двухш тифтовых кнопочных станций и клавишного 
пульта управления упорами. П ервая кнопочная 
станция служ ит для управления работой двигателей  
вращения пилы и насоса гидропривода подачи пи­
лы. Вторая кнопочная станция служит для управле­
ния работой загрузочного цепного транспортера. 
Управление работой цепного загрузочного транс­
портера м ож ет производиться и автоматически с по­
мощью конечных выключателей, установленных в 
бункере автоматического питателя.

Отбрасыватель отрезков служит для автомати­
ческого освобож дения упора от воздействия на него 
отрезка после реза пилой. Он представляет собой  
рычажное устройство с общим валом, располож ен­
ным ниже уровня роликов. Н а валу смонтированы  
рычаги, воздействующ ие на отрезки и располож ен­
ные после пилы м еж ду прямыми роликами роль­
ганга.

Транспортер для удаления отходов состоит из 
стального сварного каркаса, приводного и натяж но­
го барабанов. На барабаны  натянута транспортная  
прорезиненная лента. К каркасу транспортера кре­
пятся деревянные борта. Приводной барабан  приво­
дится во вращение от приводного вала рольганга с 
помощью цепной передачи.

Линия работает следующ им образом . Оператор  
получает задание у мастера на переработку пило­
материалов на отрезки нескольких длин. При этом  
обращ ается особое внимание на различные тр ебо­
вания к качеству заготовок различной длины в з а ­
висимости от их назначения.

В соответствии со спецификацией оператор н а­
страивает линию:

а) устанавливает упоры на заданны е размеры;
б) устанавливает светильники светотеневого ап­

парата или указатели на соответствующ ие упорам  
размеры;

в) регулирует величину гюдачи суппорта торцо­
вочного станка в соответствии с наибольш ей ш ири­
ной обрабаты ваемого материала;

г) регулирует скорость подачи пилы в соответ­
ствии с породой и сечением материала;

д) регулирует с помощью ступенчатых шкивов 
скорость подачи материала рольгангом;

е) включает электрическую цепь с помощью па­
кетного включения ПВ;

ж ) включает с помощью тумблеров требуемые 
светильники светотеневого аппарата.

Линия после этих операций готова к работе. 
С лесосклада автолесовозом подвозится пакет пило­
материалов. Вилочным автопогрузчиком или элек­
тротельфером он опускается на цепи загрузочного  
транспортера. Оператор включением привода загр у­
зочного транспортера продвигает пакет и сбрасы ва­
ет несколько досок в бункер автоматического пита­
теля. М атериал наж им ает на конечные выключате­
ли, расположенные в бункере, которые отключают 
привод загрузочного транспортера. При уходе м ате­
риала из бункера загрузочный транспортер вклю­
чается автоматически. С нажимом пусковой кнопки 
второй кнопочной станции включаются в работу  
двигатель вращения пилы, двигатель вращения на­
соса гидроподачи, автоматический питатель и под­
готавливается к работе цепь управления рольганга.

Автоматический питатель из бункера упорами, 
расположенными на цепях, захваты вает по одной  
доске и подает их на приводной рольганг. У правле­
ние питателем осущ ествляется автоматически с по­
мощью четырех конечных выключателей, соединен­
ных м еж ду собой последовательно нормально зам к­
нутыми контактами. К аж дая пара конечных выклю­
чателей соединена параллельно.

П одаваем ая доска доходит до  конечных выклю­
чателей питателя, наж им ает на них, разрывает одну  
из параллельных цепей конечных выключателей.
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Питатель не останавливается, так как цепь управ­
ления питается через конечные выключатели роль­
ганга. К огда доска проходит верхнюю точку пита­
теля, она под действием собственного веса по на­
клонной плоскости скатывается на рольганг, наж и­
мает на конечные выключатели, которые разры ва­
ют свою цепь. В это время освобож даю тся конеч­
ные выключатели питателя и он продолж ает рабо­
тать. Только после того, как следую щ ая доска под­
нимется вверх, подготовится для подачи на роль­
ганг, наж м ет на конечные выключатели, питатель 
останавливается. Включится он лишь тогда, когда 
доска по рольгангу уйдет с последнего его конечно­
го выключателя.

О брезка торцов и удаление дефектных мест мо­
ж ет осущ ествляться двумя способами. Оператор на­
ж атием кнопки включает первую скорость подачи 
рольганга. При подходе места реза к пиле он оста­
навливает рольганг. Если подача прои зведен а.пра­
вильно и не требуется поправок, он нажатием кноп­
ки ручного пуска производит рез. При некотором  
навыке работы оператор включает клавишу наибо­
лее вероятного упора. Упор опускается. Включается 
рольганг. При подходе места реза к пиле оператор  
нажатием кнопки ручного пуска останавливает  
рольганг и одновременно производит рез. В этом 
случае доска сразу после возвращ ения суппорта в 
исходное положение движ ется к упору. Торцовый 
срез или небольш ие отрезки при удалении деф ект­
ных мест проваливаются м еж ду роликами на транс­
портер для удаления отходов.

П олуавтоматическая работа линии идет сл еду­
ющим образом . Торец доски наж имает на упор. Он 
отклоняется до  ограничителя, ограничивающего 
длину отрезка, и наж им ает на ф лаж ок конечного 
выключателя управления подачи пилы. Он разры ва­
ет нормально замкнутые контакты. Это приводит к 
отключению двигателя подачи рольганга, отклю­
чается цепь катушки тормозного электромагнита, и 
тормоз останавливает рольганг. Затем  замыкаются  
нормально открытые контакты конечного выключа­
теля, которые даю т команду на включение электро­
магнита управления золотником подачи суппорта 
торцовочной пилы. В начале движения суппорта 
вперед конечный выключатель блокировки рольган­
га отключает катуш ку электромагнита и вторично 
разры вает цепь управления двигателем подачи 
рольганга.

Собачка, располож енная на суппорте пилы, в пе­
риод движения суппорта вперед отклоняется вверх 
и перескакивает через рычаг отбрасы вателя отр ез­
ков, не изменяя его положения. В период обратно­
го хода суппорта собачка упирается в суппорт стан­
ка, захваты вает его, отклоняется н азад  и в конце 
хода суппорта перескакивает через него, позволяя  
рычагам отбрасы вателя отрезков под действием  
пружины возвратиться в исходное положение.

Рычаги отбрасы вателя отрезков выталкивают от­
резок из под упора. Конечный выключатель управ­
ления подачей пилы освобож дается, замыкает цепь 
двигателя рольганга и размы кает цепь катушки 
электромагнита. Включения рольганга не происхо­
дит, так как ещ е не замкнут конечный выключатель 
блокировки рольганга. И только в момент соверш е­

ния полного обратного хода суппорта вновь замы ­
кается цепь управления привода рольганга и подго­
тавливается цепь катушки электромагнита.

В период рабочего и холостого ходов суппорта 
торцовочного станка оператор осматривает доску, 
принимает решение, на какую длину отрезать сл еду­
ющий отрезок, переключает в случае необходимости  
упор сразу ж е после срабатывания отбрасывателя  
отрезков. Отрезок с большой скоростью прямыми 
роликами передается на ленточный транспортер и 
далее к станку для продольного раскроя, либо под­
собным рабочим укладывается для транспортирова­
ния на сушку.

В автоматическом реж име, в случае вырезки од ­
ного размера отрезков без учета качества материа­
ла и отрезков, линия работает следующ им образом. 
Загрузочным транспортером пиломатериалы не­
большими партиями периодически сбрасываются в 
бункер автоматического питателя. Он выдает по о д ­
ной доске на рольганг. Рольганг прижимает доску к 
направляющей линейке и подает ее до упора. К о­
нечные выключатели на рольганге расположены та­
ким образом , что исключают нахлестку досок друг 
на друга. П оэтому они идут друг за другом в торец  
или с небольшим разрывом. Пила по команде упора 
производит рез. Отрезок освобож дается из под упо­
ра отбрасывателем отрезков, доска рольгангом  
вновь подается до упора, а отрезок рольгангом пере­
дается на ленточный транспортер.

Оператор при автоматической работе линии 
лишь следит за правильной работой механизмов, 
контролирует правильность подачи материала, про­
изводит в случае надобности обрезку косых торцов 
и может удалять с рольганга торцовые отрезки, при­
годные для дальнейш ей переработки.

В случае одновременного захвата автоматиче­
ским питателем и подачи на рольганг двух досок на 
рольгангах предусмотрен регулируемый вручную на 
любую  ширину материала упор, который за д ер ж и ­
вает вторую доску. Другой конец доски нажимает  
на конечный выключатель и препятствует подаче 
следующ ей доски. П осле переработки первой доски  
оператор освобож дает вторую от упора, и она обыч­
ным путем по рольгангу уходит на расторцовку.

На линии можно раскраивать до 18 ж3 пиломате­
риалов за смену. О бслуж иваю т ее оператор и п од­
собный рабочий.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  
л и н и и

Длина обрабаты ваемого материала, м м  . 2000— 6500
Ш ирина обрабаты ваемого материала, м м  100— 500 
Толщина обрабаты ваемого материала, м м  13— 100
Емкость загрузочного транспортера, м 3 10
Длина получаемых отрезков, м м  . . . .  300—2300
Наименьшая градация длины отрезков, м м  40
Количество размеров одновременно вы­

резаемы х о т р е з к о в ................................................ До 6
Установленная мощ ность электродвига­

телей, к е т ...................................................................  9 ,4
Размеры линии, м:

д л и н а ...........................................................................  11 ,3
ш и р и н а ........................................................................ 6 ,3
в ы с о т а ........................................................................  1 ,7

Занимаемая площадь, м 2 ............................................  80
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Выбор оптимальных режимов шлифования и полирования 
полиэфирных лаков*
Б. Л. ЭПШТЕЙН, Лесотехническая академия им. С. М. Кирова

УДК 621.92

П олиэфирные лаки благодаря присущим им вы­
соким эксплуатационным свойствам находят 
все более широкое применение в мебельной 

промышленности, вытесняя нитроцеллюлозные 
лаки.

Опыт применения полиэфирных лаков показал, 
что процессы шлифования и полирования пленок 
этих лаков имеют ряд особенностей по сравнению с 
пленками нитроцеллюлозных лаков.

Одним из распространенных видов брака при 
облагораж ивании полиэфирных лаков является так 
назы ваемая «синева», заклю чаю щ аяся в появлении 
на поверхности лакового покрытия своеобразного  
сизоватого оттенка, ухудш аю щ его декоративные и 
эксплуатационные качества изделий.

Л абораторны е испытания показали, что покры­
тие с синевой недолговечно. У ж е через 5—6 м еся­
цев естественного старения на поверхности пленки 
лака, имеющей синеву, появляются видимые невоо­
руженным глазом трещины. Испытания показали, 
что гигроскопичность деталей, покрытых такой 
пленкой, в 2 — 3 раза выше, чем аналогичных д ета ­
лей, лакированных без синевы. Испытания велись 
путем выдержки деталей в атмосфере с 98% -ной от­
носительной влажностью и периодического их взве­
шивания.

В производстве широко распространено мнение, 
что появление синевы вызвано втиранием полиро­
вальной пасты в полиэфирную пленку. О днако на­
ши исследования показали, что это мнение ош ибоч­
но. Возникает синева не только при полировании, 
но и во время шлифования.

Н ами были исследованы  причины возникнове­
ния синевы при шлифовании полиэфирного лака 
ПЭ-220.

Испытания велись на шлифовальном станке, 
сконструированном в КБ мебельно-эксперименталь­
ной фабрики «С тандард». Удельное давление изм е­
нялось от 0,1 до  1,0 Н /см 2**. Скорость шлифования  
изменялась в пределах от 18 до 30 м/сек. В качестве 
образцов применялись фанерованные дубом , ясе­
нем и красным деревом отрезки столярной плиты 
размером 2 0 0 X 1 0 0  мм, покрытые с одной стороны  
пленкой полиэфирного лака П Э-220 Рижского лако­
красочного завода. Толщина покрытия (300— 
450 мк)  определялась с помощью микроскопа 
М И С -11. Л акирование производилось наливом на 
лаконаливной машине с головкой плотинного типа. 
Каждый опыт проводился на пяти образцах. Р езул ь­
таты опытов сведены в таблицу.

Анализ данных таблицы дает возмож ность уста­
новить, что для получения покрытий полиэфирного

Режим обработки

С реднее
удельное

давление,

скорость
ш лифова­

ния,

время 
ш лифова­
ния, сек

Примечание

Н / с м 2 м /с ек

0 ,3 18 130 Б ез в и д и м ы х  и зменений
0 ,3 2 2 100 »
0 ,3 26 70 я
0 ,3 30 40 я я
0 ,4 18 95 я я
0 ,4 2 2 70 я

0 ,4 26 40 я
0 ,4 30 30 я
0 ,5 18 75 я

0 ,5 2 2 55 я
0 ,5 26 30
0 ,5 30 2 0 С ин ева  на одном о бразце
0 , 6 18 50 Я

0 , 6 2 2 30 С ин ева  на двух  образцах
0 , 6 26 2 0 П оявление  синевы на всех

образцах
0 , 6 30 15 То ж е
0 ,7 18 40
0 , 7 2 2 30 я

0 ,7 26 2 0 я
0 ,7 30 15 я я

необходимо  
- 3 2  м/сек, а

лака высокого качества и без синевы 
увеличить скорость шлифования до 30- 
давление снизить до 0 ,4  Н /см 2.

П о литературным данным, на шлифовальных и 
полировальных станках ряда зарубеж ны х фирм  
скорость шлифования и полирования доведена до  
32 м /сек  при резком уменьшении давления. У казан­
ный режим обеспечивает не только повышение про­
изводительности станков, но и улучшение качества 
продукции, так как повышение удельного давления  
от 0,2 до 0,6 Н /см 2 при постоянной скорости ш лифо­
вания ведет к увеличению величины неровностей.

Зависимость вре­
мени шлифования 
единицы площади от 
скорости ш лифова­
ния и удельного д а в ­
ления представлена 
на рис. 1.

Г

Рис. 1. Зависимость вре­
мени ш лифования едини­
цы площади о т  удельно­
го давления и скорости 

шлифования

1\у \
\ V \
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\ V \
\ \ \ N
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N N (К1Й*/сн

**><
№Й*иг

и  цг чз о* цв цв Ц7
Удельное давление, И/см1

* Р а б о т а  вы полнялась  под руководством проф. С. В. Р о ­
дионова. Экспериментальная часть осуществлена на таллин­
ской мебельно-экспериментальной ф абрике  «Стандард».

** Удельное давление  дано  в единицах  системы СИ.

Н еобходим о отметить, что появление синевы не 
зависит от типа применяемой шлифовальной ленты. 
В процессе опытов нами применялись все основные
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виды ш курок, используем ы х в настоящ ее  врем я в 
д ер е в о о б р а б а т ы в а ю щ е й  промыш ленности, как  на 
б у м аж н о й , т а к  и на стек лолаковой  основе. П о чи­
стоте о бработки  лучш ие результаты  были получены 
при применении ш курки  М40 на стеклолаковой  ос­
нове и ш курки  на бу м аж н о й  основе м арки  «Глобус» 
( Ч е х о с л о в а к и я ) .

О б р аз ц ы  с пленкой л а к а ,  нанесенной в эл ектр о ­
статическом  поле, п о к а за л и  примерно те ж е  р е ­
зультаты , что и о б р азц ы  с пленкой, полученной ла- 
коналивом .

Н а  м ебельн о-экспери м ен тальн ой  ф абр и к е  «Стан- 
д ар д »  р а зр а б о т а н ы ,  изготовлены  и внедрены на б а ­
зе одноленточны х ш ли ф о вал ьн ы х  стан ков  типа 
Ш лП С -2  двухленточны е ш ли ф о вал ьн ы е  станки с р е ­
гулируем ы м  пн евм оп ри ж и м ом  (рис. 2). П о своим 
х ар а к те р и с ти к а м  таки е  станки  наи более  подходят  
для о б л а г о р а ж и в а н и я  пленок полиэф и рны х л ак о в  и 
эм алей .

Рис. 2. Ш лифовальный станок фабрики «Стандарт»

С тан ок  состоит из двух  пар  ш кивов для  а б р а з и в ­
ной ленты  и одной п ары  шцпвов д ля  динамической 
ленты. Ш кивы  д л я  абр ази вн о й  ленты установлены  
на  одцом валу . В едущ ие ш кивы  д ля  абрази вной  и 
динам ической  лент  при водятся  в движ ени е  от одно­
го эл ектр о д в и гател я  мощ ностью  16 кет при помощи 
клинорем енны х передач.

П н евм о п р и ж и м  (рис. 3) длиной 2000 м м  и ш и ри ­
ной 150 м м  состоит из корпуса, копира, воздуш ного 
ш лан га  и системы регулировки  длины ш лиф ования .

150

Рис. 3. Поперечный р а зр ез  ттневмоприжима:
/  — вал ; 2 — стерж ень; 3 — рези новая подуш ка; 4 — основание ко­

пира; 5 — укрепительны й кронш тейн; 6 — крышка

Копир представляет  собой многослойную резино­
вую пластину с бронзовой лентой внутри д ля  при­
дания ленте ж есткости  и упругости. Д л я  регулиров­
ки длины ш ли ф ован и я  в копир вм онтированы  подъ­
емные стерж ни, соединенные с эксцентриком. Воз­
душный ш лан г  в подуш ке р азд ел ен  на три отсека 
для  создания  равном ерного  давлен и я .  Д ав лен и е  в 
подуш ке создаю т при помощ и ручного насоса  в пре-- 
дслах  0,1 — 1,0 / / / с ж 2. П н евм оп ри ж и м  при ж им ается  
к детали  при помощ и пневмоцилиндров.

Д и н ам и ч еская  лента (рис. 4) п р ед ставл яет  собой 
прорезиненную  ткань, ко то р ая  вулкани зируется  в 
специальной ф орм е д ля  получения требуем ого  про­
филя.

С танок рабо тает  следую щ им образом . Д е та л ь  
у стан авли ваю т  на стол к упорной линейке, и пнев­
м оприж им  н астр аи в аю т  на длину детали . Н асосом 
создаю т необходимое давление. В к лю чаю т  ленту и 
опускаю т пневмоприж им . П осле  нескольких в о з ­
вратно-поступательны х движ ений пневмоприж им  
поднимаю т и д етал ь  д о ш л и ф о вы ваю т  второй л ен ­
той. П ри ш ли ф ован ии  л ако в ы х  покрытий требуется 
один станок с поставом  ш курки №  4 и 3. О д н о вр е­
менно м ож н о  ш ли ф о вать  п л о щ адь  в 0,2 ж2.

М акси м ал ьн ы е  р азм ер ы  детали , о б р а б а т ы в а е ­
мой на станке, — 1900X 800 мм. П ри  ш лифовании 
обеспечивается  равном ерное  давлен и е  по всей п л о ­
щ ади. О тп ад ает  необходимость менять ш курки  или 
переносить детали  на другой станок. С р ед н яя  т о л ­
щ ина слоя, уд ал яем о го  в процессе ш ли ф ован и я ,  со­
ставляет  :8Э— 110 мк.

В связи с тем, что в некоторых слу чаях  необхо­
димо менять скорость д ви ж ен и я  ленты, ж ел ательн о  
иметь регулируемы й электропривод. Д л я  этой цели 
н аиболее подходящ им  явл яется  электродви гатель  
постоянного тока  п а р ал л ель н о го  во зб у ж д ен и я  (пус­
ковой начальны й момент в наш ем  случае  м ал)  в з а ­
крытом исполнении, с регулированием  скорости рео­
статом в цепи возбуж ден и я  и питанием  от индиви­
дуальн ого  полупроводникового  вы прям ителя . П о ­
добный электропри вод  д ает  возм ож н ость  упростить 
кинематическую  схему стан ка  и позволи т  просто 
вы бирать  реж и м  об раб отки  д ля  различны х м арок 
л ако в  и при изменении свойств лаков . В озм ож н о 
применение гидродви гателя  или механического  в а ­
риатора.

П ром ы ш ленн остью  вы пускается  в н астоящ ее  
время стан ок  м арки  Ш лП С -4 М  с механическим п р и ­
ж имом, который после некоторой модерн изаци и 
м ож ет  быть применен д ля  о бработки  полиэфирны х 
покрытий.
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Использование отходов для производства Древесностружечных п л и т
Л. П. ЗУБОВ, Г. И. МЕЧИНСКИЙ, Ч ереповецкий  ф а н е р н о -м е б е л ь н ы й  комбинат

Н а Череповецком фанерно-мебельном комбинате 
работаю т два цеха древесностружечны х плит. 
Ц ех трехслойных плит плоского прессования 

построен по типовому проекту Гипродрева, годовая  
проектная производительность цеха 25 тыс. ж3. В то­
рой цех выпускаёт экструзионные плиты (12 тыс. м 3 
в год). Ц ех оснащ ен импортным оборудованием.

В 1967 г. комбинат выработал- 45,2 тыс. м3 д р е ­
весностружечных плит. В качестве технологического 
сырья широко используются отходы лесопиления, 
фанерного и мебельного производств. Так, напри­
мер, в цехе экструзионного прессования использо­
вание отходов производства в качестве технологи­
ческого сырья для выработки древесностружечных  
плит составляет 80— 85% , в том числе: отходы от 
лущений (ш пон-рванина) — 30— 32 %, каранда­
ши —• 15—-20%, отходы после обрезки фанеры, су х о ­
го шпона, заготовок деталей мебели и др. — 33—  
35%'.

П ереработка шпона-рванины ведется примени­
тельно к сущ ествующ ей производственной площади  
рубильного отделения с использованием двух мо­
лотковых дробилок Д М -1. Отходы от лущения п о­
ступают по ленточному транспортеру в рубильную  
машину, а затем на две молотковые дробилки ДМ -1. 
П араллельная работа дробилок используется как 
вентиляционная установка пневмотранспорта для  
подачи щепы по воздуховоду диаметром 325 мм  в 
дополнительный циклон над бункером цеха древес­
ностружечных плит. Д лина пневмотранспортной ли­
нии 85 м, высота установки циклона 15 м. Дробилки  
ДМ -1 служ ат, кроме того, для измельчения щепы по 
длине и обеспечивают возмож ность перемещ ения ее 
системой пневмотранспорта. Д ля этого в дробилках  
сняты сепараторны е сетки и установлено дополни­
тельно по восемь контрножей.

Рис. 1. Л и н я я  использования отходов производства для изго­
товления экструзионных древесностружечных плит

Д л я  использования обрезков фанеры, сухого  
шпона, заготовок деталей мебели и др. служит спе­
циальная линия с использованием рубильной маши­
ны Д У -2. Н а рис. 1 показана схема этой линии. Р у ­
бильная машина 1 установлена в пристройке клеево­
го цеха в месте наибольш его сосредоточения отхо­
дов с учетом удобства подачи отходов из других 
производственных цехов. Машина Д У -2 обладает

УДК 674.815-41

максимальной производительностью 12 мй/ч (длина 
щепы 2 0 --3 0  мм ).  На станине рубильной машины 
установлен центробежный вентилятор, предназна­
ченный для дальнейшей транспортировки щепы. Ч и­
сло оборотов вентилятора в минуту 980, диаметр ро­
тора 880 мм.

Отходы в рубильную машину подаются ленточ­
ным наклонным транспортером, длина которого со ­
ставляет 2,5 м, ширина 350 мм, скорость 35 м/мин.

Вентилятор рубильной машины Д У -2 подает щ е­
пу в промежуточный вентилятор перекачки 2  марки 
Ц П 7-40 №  8, который по воздуховоду 3 посылает 
щ епу в циклон над бункером цеха древесноструж еч­
ных плит 4. Вентилятор перекачки имеет производи­
тельность 7500 ж3/ч, напор 340 к Г /м 2. Число обор о­
тов вентилятора в минуту 1520. Его производитель­
ность на 3000 м ъ/ч  больше, чем вентилятора рубиль­
ной машины, поэтому на участке воздуховода м еж ­
ду вентилятором Д У -2 и вентилятором перекачки 
имеется дополнительный патрубок диаметром  
265 л-ш'для забора воздуха. В настоящ ее время на 
рубильной машине ДУ-2 перерабаты вается в месяц  
600— 703 м3 отходов.

' Д лина воздуховода пневмотранспорта щепы от 
рубильной машины Д У -2 до  цеха древесноструж еч­
ных7 плит составляет 110 м, высота установки цикло­
на над цехом — 15 ль

Рис. 2. Участок торцовки карандаш ей :
/  — цепной транспортер; 2 — ленточный транспортер; 3 — ниша со 
скатом  д л я  обрезков; 4 — пневмоприжим; 5 — пневм окран; 6 — кли ­
новые ремни; 7 — пила Ц КБ-4; 8 — пильный диск ; 9 — п едаль у п р ав ­

ления; 10 — роликовый стол

В цехе трехслойных древесноструж ечны х плит 
для приготовления стружки наружного слоя исполь­
зуются отходы фанерного производства (каранда­
ши) диаметром от 50 до 90 мм. И з лущильного от­
деления фанерного цеха карандаш и подаются в цех 
древесностружечных плит цепным транспортером. 
Длина карандаш ей 1600 мм, а для поперечной рас­
пиловки па трехпильном станке необходимо, чтобы 
их длина была 1300 мм. Торцуются карандаш и на 
модернизированной маятниковой пиле Ц К В-4  
(рис. 2 ) . На пиле установили пневмоприжим и роли­
ковый стол для приема карандаш ей. Плоский ре­
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мень заменили клиновыми ремнями профиля В. От­
резки карандаш ей длиной 300 мм  поступают по 
скату в нишу, далее — на раздаточный ленточный 
транспортер 2  и к станкам Д С -2. Торцованные ка­
рандаш и подаю тся в загрузочный магазин трехпиль­
ного станка.

В 1967 г. в производстве древесностружечных  
плит использовано 800 м г карандаш ей.

Д ля применения отходов других дер евообр аба­
тывающих предприятий на комбинате вводится в 
эксплуатацию  сортировочно-измельчительная стан­
ция (рис. 3) со складом и разгрузочным устройст­
вом для щепы, поступающ ей ж елезнодорож ны м  и 
автомобильным транспортом.

Рис. 3. Сортировочно-измельчительная станция со складом ще­
пы и разгрузочным устройством:

1 — скребковы е транспортеры  разгрузочного устройства; 2 — попереч­
ный скребковы й транспортер; 3 — ленточный элеватор ; 4 —- скребковы й 
транспортер; 5 — раздаточн ы е транспортеры ; 6 — бункер щ епы: 7 — 
струж ечны е станки  ДС-3; 8 — сборный м агистральны й трубопровод; 
9 — циклон; 10 — ш иберные зад в и ж ки ; 11 — вентилятор; 12 — грохот- 

75 — ш лю зовой затвор ; 14 — склад  щепы

П риемо-разгрузочное устройство стоит на ветке 
подъездного ж елезнодорож ного пути. По обеим сто­
ронам ж елезобетонной рамы, на которой размещен  
рельсовый путь, имеются два бетонированных при­
ямка с дренажными устройствами и водоотводящ и­
ми лотками. В приямках установлены два скребко­
вых транспортера с деревянными скребками. Д л и ­
на каж дого транспортера 32 м, скорость тяговой 
цепи 3,8 м/сек. С верху приямки с транспортерами  
закрываются деревянными щитами и металличе­
ской сеткой с ячейками 40 X 450 мм.

Щ епа двумя транспортерами 2  подается на лен­
точный элеватор Л -450. С элеватора поступает на 
скребковый транспортер и через течки с задв иж к а­
ми — в помещ ение склада или на сортировочно-из- 
мельчительную станцию на два раздаточных транс­
портера, которыми распределяется в восемь бунке­
ров, расположенных над стружечными станками  
Д С -3. Стружечные станки перерабаты вают щепу в 
стружку, которая по течкам идет в сборный маги­
стральный трубопровод, проходящ ий под струж еч­
ными станками. Внутри трубопровода расположен  
ленточный транспортер.

Стружка подается к разгрузочной воронке пнев- 
мотранспортной установкой и далее — в циклон, от­
куда она поступает на вибрационный грохот ГВР-1 
для сортировки. Кондиционная стружка со среднего  
сита виброгрохота идет в ш люзовой затвор, через 
который равномерно выдается на пневмотранспорт- 
ную установку для подачи в цех древесноструж еч­
ных плит ( в бункер стружки для среднего с л о я ).

Внедрение системы бездефектного выпуска изделий 
на Ржевском мебельном комбинате
В. П. БОГДАНОВ

Р жевский мебельный комбинат выпускает пла­
тяные шкафы, секретеры, тумбочки для теле­
визора, мягкую мебель, стулья и другие и зде­

лия. В двух ц ехах с 1965 г. внедрена система б езд е ­
фектного изготовления продукции и сдачи ее ОТК  
с первого предъявления.

П р еж де чем приступить к внедрению этой систе­
мы, предложенной саратовцами, был укомплекто­
ван постоянный состав работников, проведено тех ­
ническое обучение кадров, упорядочено дело аттес­
тации рабочих и присвоения им квалификационных 
разрядов, что способствовало непрерывному росту  
мастерства исполнителей. Затем  была тщательно  
отработана техническая документация, гаранти­
рующ ая выпуск изделий высокого качества, и осу­
ществлен ряд других мероприятий, способствовав­
ших укреплению производственной дисциплины; по­
высилась ответственность исполнителей за  качество 
работ.

В цехе мягкой мебели комбината работает  
102 человека, из которых создано 10 бригад.

УДК 674.658

За 1967 г. с первого предъявления принято 99% 
всей продукции цеха, со второго предъявления — 
1%. На стульевом участке, который выпускает два  
вида стульев, 16 бригад (74 человека) с первого 
предъявления сдали 89% продукции, со второго — 
1 1 % .

При внедрении системы бездеф ектного изготов­
ления мебели важ ное значение придается самоконт­
ролю исполнителя, использованию личного клейма. 
Личное клеймо вручается в соответствии с приказом  
директора комбината. В цехе мягкой мебели личные 
штампы имеют восемь человек. Исполнители, сдав ­
шие изделия после исправления дефектов (не с пер­
вого предъявления), премиями не поощряются.

Контроль и анализ деятельности цехов осущ ест­
вляется на еженедельны х совещ аниях по качеству 
продукции (так называемый «день качества») 
с участием директора комбината.

Система бездеф ектного изготовления продукции  
и сдачи ее ОТК с первого предъявления показала  
себя надежным инструментом повышения качества
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изделий, важным средством воспитания коммунис­
тического отношения к труду и мобилизации кол­
лектива на осущ ествление задач, поставленных 
XXIII съездом  КПСС.

С учетом опыта работы двух цехов по новой 
системе на комбинате разработан график перехода  
и остальных цехов на систему, предложенную  са р а ­
товцами. Предусмотрены: приобретение меритель­
ного инструмента для исполнителей на рабочие м ес­
та по всей технологии производства для всех и зде­
лий и деталей. И зготовление эталонов всех загото­
вок и готовых изделий, отвечающих требованиям  
технической документации и РТУ.

О борудуется лаборатория для разработки реж и­
мов склеивания, отделки, сушки, определения клас­
са отделки. Разработаны  технологические исполни­

тельные карты для всех рабочих мест на каж дое  
изделие, обусловлен порядок выдачи карт на р або­
чие места, их возврат, хранение и воспроизводство. 
С оздается специальная сл уж ба надежности. О бес­
печивается задел  деталей для ритмичной работы  
цехов, участков и ремонтных групп. Р азрабаты ­
ваются дополнительные меры поощрения за высо­
кое качество продукции, сданной ОТК с первого 
предъявления.

Развернуто соревнование за лучш ее качество 
изделий. Все технологическое оборудование выве­
ряется на точность, цехи обеспечены исправной ос­
насткой. Принимаются все меры к тому, чтобы д о ­
биться дальнейш его роста производительности тру­
да, усилить контроль самими рабочими и мастерами  
за качеством деталей, узлов, готовой продукции.

Рациональное использование сырья
Д -р техн. наук В. А. ШЕВЧЕНКО, 3. А. О Н И Щ ЕН КО , УкрН  И

Б лагодаря развитию мебельной промышленно­
сти увеличивается спрос на строганый шпон, 
используемый для облицовки мебельных и з­

делий. О днако его производство сдерж ивается из- 
за ограниченных запасов фанерного сырья. В связи  
с этим возникает необходимость использовать его 
более рационально.

Строгание по сравнению с лущ ением обеспечи­
вает меньшую деформацию  шпона и дает  возм ож ­
ность получить тонкий материал хорош его каче­
ства.

Чтобы на строганом шпоне не было трещин, спо­
собствую щ их пробитию клея на его лицевую по­
верхность при облицовке мебели, необходим о точ­
но соблю дать технологию изготовления данного ма­
териала.

Т а б л и ц а  1

Т олщина 
ванчесов, 

см

Т емпера- 
тура п аро­
воздушной 

смеси,
°С

П родолж ительн ость пропарки, у

весной, летом , 
осенью ЗИМОЙ

по ступе­
ням в зави­

симости 
от тем пе­

ратуры

К

О
О

по ступе­
ням в зави­

симости 
от тем п е ­

ратуры

я
3\о
о

30— 85 4 6
Д о 18 85— 98 7 14 9 18

98— 70 3 3

30— 85 4 6
18— 24 85— 98 9 16 11 20

98— 70 3 3

30— 85 4 6
24— 36 85— 98 11 18 14 24

98—70 3 4

В 1962— 1965 гг. У крН И И М О Д  разработал тех­
нологический процесс производства и применения 
строганого шпона толщиной 0,4— 0,6 мм  из рассеян-

в производстве строганого шпона
и м о  д

УДК 674.093.26.03

нопоровых пород древесины (бука, клена, явора, 
ор еха), который заключается в следую щ ем.

Сырье диаметром 26— 28 см разделы вается ту- 
покантно-брусьевым способом, а диаметром 30 см и 
больш е — ванчесным четырехсторонним способом.

Эти способы разделки позволяют получить наи­
больший количественный и качественный выход 
строганого шпона и максимальную производитель­
ность строгальных станков.

Реж им  пропарки различных пород древесины  
(бук, клен и явор) в парильных ямах приведен  
в табл. 1, а режим пропарки при повышенном 
давлении пара в автоклавах — в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

П родолж ительность пропарки, м ин

весной, летом осенью зимой
П орода

древесины
Давление 
пара, ат а по ступе­

ням в зави ­
симости 

от тем пе­
ратуры

общая

по ступе­
ням в зави­

симости 
от тем п е­
ратуры

общ ая

Бу к

0 , 0 — 1 , 0  
1— 2 , 0  
2— 2 ,5  

2 , 5 —2 ,0  
2— 1 ,0  

1 , 0 — 0 , 0

40
2 0
15
15
2 0
40

150

70
2 0
15
15
2 0
40

180

Клен,
явор

0 , 0 — 1 ,0
1 .0 — 1,5  
1 ,5 — 1,0
1 . 0 — 0 , 0

40
10
10
40

100

70 
10 

. 10 
40

130

О р е х

0 , 0 — 1,5
1 .5 — 3 ,0  
3 , 0 — 1,5
1 .5 —0 ,0

30
60
60
30

180

30
60
60
60

2 1 0

При этих реж им ах ванчесы не растрескиваются  
и хорош о пропариваются. О собенно важ но посте­
пенно подавать пар до  температуры 85°С.
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Строгают шпон на станках типа ФММ-3100. 
Толщина его регулируется перестановкой рычагов 
на кулачковой муфте в соответствии с указанными  
ниж е данными:

Толщ ина шпона, м м ................................................. 0,4; 0,5; 0,6
К оличество зубьев храпового колеса . . . , 8; 10; 12 ^
П олож ение ры чагов на кулачковой муфте 1—3; 1—3; 1—3

Степень обж им а при строгании долж на быть в 
пределах 10— 15%. Строганый шпон толщиной 0,5— 
0,6 мм  рекомендуется сушить в роликовых суш ил­
ках СУР-5 и ленточных суш илках типа Бенно-Ш иль- 
де, а толщиной 0,4 мм  — в ленточных сушилках.

Р еж им  сушки букового строганого шпона тол­
щиной 0,4— 0,6 мм  приведен в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Т олщина 
шпона, 

м м

Влажность

начальная

ш пона, % 

конечная

Т ем пература 
воздуха 

в суш илке, 
°С

Время сушки, 
м ин

0 , 4 100 3 , 0
0 , 5 50— 60 8 — 10 100 3 ,5
0 , 6 100 4 ,0

В 1967 г. У крН И И М О Д  в производственных ус­
ловиях Киевского Д О К а внедрил изготовление и 
применение строганого шпона толщиной 0,6 мм 
и создал  проект норм расхода букового фанерного 
сырья на строганый шпон толщиной 0,4— 0,6 мм. 
Там было выработано букового строганого шпона 
толщиной 0,6 мм  —  173 тыс. м2, толщиной 0,5 мм— 
25,5 тыс. м 2 и толщиной 0,4 мм  —  1000 м 2.

Этот шпон применялся для облицовки м ебель­
ных деталей на Киевском Д О К е, Киевской м ебель­
ной ф абрике им. Бож енко, Бердичевской, Ирпенской  
мебельных ф абриках, Ф астовском мебельном ком­
бинате. Указанные предприятия положительно оце­
нили буковый шпон толщиной 0,6 мм.

Опытными работами установлен выход строга­
ного шпона толщиной 0,4— 0,6 мм  из букового сырья

по ГОСТ 9462— 60 «Лесоматериалы  круглые Лист­
венных пород» в зависимости от ди ам етра.и  сорта 
сырья (табл. 4 ).

Т а б л и ц а  4

Группа
диаметров,

см

Средний
диаметр,

см

Выход строганого шпона 
из сы рья, %

I сорта 11 сорта

26—30 28 4 5 ,4 3 5 ,0
31—35 32 4 8 ,4 3 9 ,0
36—40 38 5 2 ,0 4 0 ,5
41— 45 43 5 3 ,3 4 2 ,0
46— 50 48 5 4 ,0 4 2 ,5
51— 55 53 5 4 ,5 4 3 ,0
56—60 57 54 ,8 4 3 ,0
61—65 62 5 4 ,9 4 3 ,2
66—70 68 5 5 ,0 4 3 ,3
76— 80 78 5 5 ,0 4 3 ,5

81 и вы ш е 82 — 4 3 ,5

Зная выход букового строганого шпона в зави­
симости от диаметра и сорта фанерного сырья, м ож ­
но легко установить расход букового фанерного  
сырья на 1000 м 2 строганого шпона толщиной 0,4; 
0,5; 0,6 мм  в зависимости от размерно-сортовой ха­
рактеристики сырья.

В ы в о д ы

1. Буковый строганый шпон толщиной 0,4— 
0,6 мм  можно изготавливать на сущ ествующ их ф а­
нерострогальных станках.

2. Строганый шпон толщиной 0,5— 0,6 мм  можно 
сушить в роликовых суш илках СУР-5, СУР-6 и 
ленточных сушилках, а толщиной 0,4 мм  — в лен­
точных сушилках.

3. При фанеровании мебельных щитов стяжку 
строганого шпона толщиной 0,5— 0,6 мм  при наборе  
рубаш ек можно производить на ребросклеивающ их  
станках, а толщиной 0,4 мм  — только вручную.

Установка для напайки пластин твердого сплава электроконтактным 
методом
А. П. ДЗИКИН, Бельцкая мебельная фабрика №  3

П рименение твердых сплавов, которые превосхо­
дят по твердости и износостойкости все из­
вестные инструментальные стали, позволяет  

решить проблему резкого повышения работоспособ­
ности и производительности реж ущ его инструмента. 
Одним из основных недостатков твердого сплава 
является его сравнительно небольш ая противоудар­
ная стойкость. Дисковы е пилы, оснащенные твер­
дым сплавом, часто выходят из строя из-за поломки 
зубьев от металлических включений, имеющихся 
в древесноструж ечны х плитах, и по ряду других  
причин.

Д ля небольш их предприятий целесообразно ор ­
ганизовать у себя напайку и ремонт дисковых пил,

УДК 674.053.004.67

оснащенных пластинками твердого сплава, с помо­
щью установки, работа которой основана на прин­
ципе электроконтактной сварки. Такая установка, 
занимаю щ ая площ адь всего около одного квадрат­
ного метра, легко мож ет быть изготовлена силами 
предприятия, она абсолютно безопасна в работе 
и за время эксплуатации на Бельцкой мебельной  
фабрике №  3 показала хорош ие результаты.

Станина 1 установки представляет собой свар­
ную тум бу из углового ж ел еза  2 5 X 2 5  мм. Стол тум­
бы изготовляется из текстолита толщиной 20 мм 
для обеспечения электроизоляции м еж ду контак­
тами. Тумба обш ивается миллиметровым листовым 
ж елезом . Разм ер станины 7 0 0 X 7 0 0 X 4 0 0  мм..
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Стояк 2 изготовляется из полосового ж елеза  
толщиной 10 мм  Г -образной формы. В одной плос­
кости имеется паз для закрепления шайбы. Вторая

стойка представляет со ­
бой трубу диаметром  
28 мм, она регулирует­
ся по высоте в зависи­
мости от профиля зуба  
и диаметра пилы. Эта 
стойка служ ит для ук­
репления передвижной  
площадки.

Н агрев пластинки 
твердого сплава и зуба  
пилы осущ ествляется  
трансформатором мощ ­
ностью 1 кет. Вторич­
ное напряжение ме­
няется в пределах
0,25— 1,5 в. Сила тока 
600— 800 а.

Заж имны е диски 3 
служ ат в качестве кон­
тактов для передачи
напряжения на пилу и 

одновременно не даю т пиле коробиться в процессе 
пайки. Д ля этого диски сделаны полыми и в них 
подается проточная вода. Д ля обеспечения лучшего 
контакта м еж ду дисками и пилой внутренние плос­
кости дисков изготовлены из листовой меди толщ и­
ной 5 мм  и тщ ательно выравнены по плите путем 
шлифовки и ш абрения. Н а наружной плоскости при­
вариваются по два ш туцера для подачи и отвода 
воды.

П ередвиж ная площ адка 4 является вторым кон­
тактом и служ ит для фиксации пластин твердого
сплава в процессе пайки. Она представляет собой
полую «наковальню» 1 (рис- 2 ) , с торцовой стороны  
ее для подачи охлаж даю щ ей жидкости приварены  
два ш туцера 2. Д л я  возмож ности поворота пилы 
на очередной зу б  площ адка долж на передвигаться  
в горизонтальной плоскости на 30— 40 мм. С этой 
целью она устанавливается на направляющ их 3 ти­
па «ласточкин хвост» и надвигается на очередной  
зуб  при помощи рукоятки.

Базирование пластинки твердого сплава осу­
щ ествляется при помощи керамического упора и

микрометрического винта, установленных на р або­
чей поверхности площадки. При изготовлении пил 
для продольной распиловки упор устанавливается  
перед началом пайки и до  ее окончания не перена­
лаж ивается, а при изготовлении пил для поперечной 
распиловки переналадку производят два раза.

П одготовленную к напайке пилу устанавливают  
м еж ду дисками и заж им аю т гайкой. П ередвиж ную  
площ адку устанавливают по высоте таким образом , 
чтобы передний угол зуба  имел необходим ую  вели­
чину в зависимости от назначения пилы. Н а подвиж ­
ную площ адку к керамическому упору ставят о б е з­
жиренную пластинку твердого сплава и прижимают  
ее сверху зубом  пилы. При помощи микрометричес­
кого винта и упора пластинку фиксируют. Включая 
путевой выключатель, подают напряжение на кон­
такты. Так как м еж ду пластинкой твердого сплава  
и зубом  пилы имеет место наибольш ее сопротивле­
ние, последние нагреваются до  температуры 900—  
1000°С. В зависимости от толщины пилы и величины  
зуба  электрический ток, подаваемый на контакты, 
необходим о регулировать. Д л я  этой цели в тум бе  
монтируется переключатель на пять положений. 
П осле нагрева пластинки твердого сплава и зуба  
пилы в место пайки подают флюс (бура —  60% , 
борная кислота — 30% , фтористый кальций —  
10% )- Ввиду того, что бура и борная кислота при 
расплавлении теряют около 40% своего веса за  счет 
испарения кристаллизационной воды, навески этих 
компонентов следует увеличить на 40% .

В качестве припоя применяется латунь марки 
Л 62 в виде полосы шириной 5— 6 мм  и толщиной  
0,3— 0,5 мм. Контроль за  плавлением припоя произ­
водится визуально, как на установках ТВ4.

Ориентировочная стоимость изготовления уста­
новки — 80 руб. Окупается она в течение одного  
месяца.
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Станок для фрезерования крупномерных деталей
Инж. А. И. ВОРОБЬЕВ

УДК 674.055:621.914.3

Л ля механизации фрезерования пролысок и 
бандаж ны х углублений в деревянных опорах  
для линий электропередач (Л Э П ) автором  

настоящ ей статьи предлож ена конструкция ф резер­
ного станка, разработанная в «Энерготехпроме»  
М инистерства энергетики и электрификации СССР.

Основными отличительными особенностями  
станка являются: базирование инструмента по о б ­
рабатываемой детали; автоматическая настройка 
на лю бой диаметр детали без потери технологичес­
кого времени; возмож ность фрезерования деталей  
с одной или с двух сторон на лю бую  
длину; возмож ность получать прямо­
линейные пролыски, параллельные от­
носительно оси бревна и друг другу; 
возмож ность фрезерования пролысок и 
бандаж ны х углублений с одной уста­
новки детали; простота конструкции, 
небольш ие размеры и вес.

Опорная рама 1 станка (см. рису­
нок) изготовлена из прокатной стали.
На катках направляющ их 2 установле­
на станина 3, выполненная в виде двух  
свободно плавающ их платформ 4, со ­
единенных м еж ду собой силовым ци­
линдром 5, благодаря которому производится сбли­
ж ение и раздвиж ение платформ, ориентация этих 
платформ относительно обрабаты ваемой детали и 
прижим к ней направляющ их инструмента.

П латформы 4 оснащены фрезерными головками 
для пролысок 6  и фрезерными головками для бан ­
даж ны х углублений 7. Ф резерная головка 6 пред­
ставляет собой электродвигатель, на валу которого 
закреплена сборная цилиндрическая ф реза. Впереди  
фрезерны х головок 6 размещ ены ролики-ловители 8, 
предназначенны е для ориентации и базирования  
фрезерны х головок по обрабаты ваемой детали  
и для контроля глубины фрезерования пролысок.

С зади фрезерны х головок 6  и в  одной плоскости  
с ними размещ ены ролики-упоры 9, служ ащ ие для  
контроля и управления процессом фрезерования  
прямолинейных и параллельны х друг другу пролы­
сок. Ролики-упоры и ролики-ловители управляются  
пневмоцилиндрами 10.

Ролики-упоры вступают в работу, когда о бр або­
танные поверхности достигнут их. В этот момент 
ролики-ловители, задавш ие глубину фрезерования, 
выключаются из работы и весь последующ ий конт­
роль за  ф резерованием пролысок выполняют роли­
ки-упоры. Б лагодаря тому, что ролики-упоры в мо­
мент фрезерования расположены  в одной плоскости 
с фрезами, а их базой являются обработанны е по­
верхности, пролыски получаются прямолинейными 
и параллельными друг другу. Причем снимаемая  
струж ка (глубина фрезерования) из-за сбежистости  
бревна будет иметь переменное сечение.

П редлож енная комбинация роликов-упоров и 
роликов-ловителей позволяет производить ф резеро­
вание с одной или с двух сторон детали на любом  
ее участке.

Фрезерные головки 7 для бандаж ны х углубле­
ний представляют собой вал 11, установленный на 
подъемной каретке 12. На концах вала размещены  
фрезы 13. Вал получает вращ ение через клино­
ременную передачу от электродвигателя 14, укреп­
ленного на той ж е каретке 12. Каретка 12 установ­
лена на колоннах 15 и на катках-направляющ их 16. 
Колонны 15 соединены м еж ду собой плитой 18, 
на которой смонтированы силовые цилиндры 17, 
предназначенные для подъема и опускания ка­
ретки 12.

Станок для фрезерования пролысок и бандаж ны х углублений

Ф резерование пролысок производится во время 
движения детали по цепному транспортеру 19, 
бандаж ны е углубления фрезерую тся после пролы­
сок, когда обрабаты ваемая деталь не движется. 
Включаются приводы фрезерных головок 7, после 
чего каретки 12 с работающ им инструментом под­
нимаются силовыми цилиндрами 17 до  упора. Кон­
чив ф резерование бандаж ны х углублений, инстру­
мент с каретками 12 опускается. Глубина б а н д а ж ­
ных углублений задается в соответствии с настрой­
кой фрезерных головок для пролысок.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  с т а н к а  
П роизводительность  при средн ем  о б ъ е м е  

детали 0 ,3 5  м 3, средн ей  длине 9000 м м  
и скорости  подачи 30 м /м и н ,  м 3/ч  . . .  70

Р азм еры  обрабаты ваем ы х деталей, м м :
д л и н а .........................................................................  Н еограниченна
д и а м е т р .................................................................  Д о  400

М ощ н о сть  привода  ф р е зе р н о й  головки, 
кет :

для п р о л ы с о к ..............................................................  4
для бандаж ны х у г л у б л е н и й ............................. 2 , 8

Установленная мощность,  к е т .................................  13 ,6
Д авлени е  в пневмосети ,  к Г / с м 2 ...................  4— 6
Р а с х о д  сжатого в оздуха  за 1 цикл, л . . 10
С корости  подачи цепного  трансп ортера ,  

м /м и н :
холостой х о д .............................................................. 60
при ф р езер о вани и  п р о л ы с о к   20 или 30

Разм еры , м м ...............................................................  1 9 5 0 x 1 7 5 0 x 2 2 5 0
Вес, к г .................................................................................... 1400

Фрезерный станок работает следующ им о б р а ­
зом. Оператор, определив тип детали, включает по­
дающий цепной транспортер 19, которым деталь  
транспортируется к станку. Д ля фрезерования пе­
редней части с помощью системы путевых выключа­
телей деталь останавливается и дается команда
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пневмоцилиндру 5, с помощью которого платформы  
сближ аю тся и ориентируются роликами-ловителями  
по детали. Включаются приводы фрезерных голо­
вок 6  для пролысок и привод цепного транспор­
тера 19. П роизводится ф резерование пролысок. 
Ролики-упоры 9 включаются в работу, а ролики- 
ловнтели 8 выключаются из работы автоматически  
по команде путевого выключателя.

При достиж ении заданной длины пролыски по­
дача детали прекращ ается. Включаются приводы  
фрезерны х головок 7 бандаж ны х углублений, и 
через воздухораспределители дается команда

на подъем кареток 12 с работающ им инструментом. 
Производится фрезерование бандаж ны х углубле­
ний. При достиж ении инструментом верхнего поло­
жения от путевого выключателя дается команда  
пневмоцилиндрам 17 я 5 для вывода инструмента  
в исходное положение. Выключаются приводы ф ре­
зерных- головок 6 и 7, включается привод цепного 
транспортера 19, и обработанная деталь выносится 
из станка. Цикл окончен.

В зависимости от типа детали оператор может  
включать в работу фрезы пролысок и бандажны х  
углублений в любой возможной комбинации.

/3 конап/гцкйьо/гских бю/го

Аннотации работ, выполненных ЭКБ мебели 
Минлесбумдревпрома БССР в 1967 г.

УДК 674.05(048.1)

ТА з работ,  осуществленных Экспери- 
* 1  ментально-конструкторским бюро в 

1967 г. в  области создания новых моде­
лей мебели для  ж илы х  и общественных

Гарнитур для гостиной Б-39

зданий, в первую очередь следует  н а ­
звать  гарнитуры (Б-28, Б-39, Б-36, Б-41),  
состоящие из дивана-кровати ,  двух кре ­
сел и ж урнального  столика, наборы для 
спальни Б-35 и Б-42, р я д  изделий мягкой

Гарнитур для гостиной Б-36

мебели, разборные ш кафы для  платья и 
белья, столы, трельяж и, кухонную и д е т ­
скую мебель, изделия для оборудования 
учреждений и зрелищных предприятий.

В области технологии производства 
мебели и создания нетипового оборудо­
вания для  предприятий бюро выполни­
ло следующие работы.

Рекомендации по имитационной от­
делке щитовых деталей мебели методом  
шелкографии. Этот способ мож ет  быть 
использован главным образом в произ­
водстве кухонной мебели, столов для 
предприятий общественного питания, 
детской мебели. В рекомендации о свещ а­
ются вопросы подготовки поверхности к 
отделке методом шелкографии. нанесе­
ния фона, нанесения рисунка, л ак и р о в а ­
ния, шлифования после лакирования, 
полирования. Д аю тся  режимы и ре ­
цепты.

Разработка технологии изготовления 
мойки для кухни из стеклопластика кон­
тактным методом. Р а зр або тан а  конструк­
ция оснастки для получения изделия из 
стеклопластиков контактным методом. 
Подобраны  стекловолокнистые м атериа ­
лы и связующие, необходимые для по­
лучения изделия из стеклопластиков. 
Подобраны  соответствующие р аздели­
тельные смазки и пигменты. Д ан ы  реко­
мендации по изготовлению элементов 
мебели из стеклопластиков.

Станок для полиоования кромок щи­
тов (проект М В-72-00-00). Станок пред­
назначен для  полирования кромок щитов 
длиной от 550 до 1600 мм  и шириной от 
150 до 600 мм. Щ ит ложится горизон­
тально и прижимается  к столу двумя 
пневмоприжимами.

Разм еры  станка, мм:
длина  ................................................. 3200
ш и р и н а ...............................................................1600
в ы с о т а .............................................................. 1450

Вес станка, к г ........................................................ 280

Универсальная вайма для сборки ра­
мы матраца (проект М В-70-00-00), со­
стоящего из двух продольных брусьев,

двух поперечных и двух средников. На 
вайме м ож но собирать р а м ы  к матрицам, 
имеющим три различные ширины (690, 
790, 890 мм) ,и длину 1850 мм. П невм о­
цилиндры (два) имеют диаметр 150 мм, 
ход  — 150 мм.

Разм еры  ваймы , мм:
д л и н а .................................................................  2070
ш и р и н а .............................................................1230
в ы с о т а .............................................................1055

Набор для  спальни Б-35

Приспособление для снятия свесов 
фанеры (проект М А-64-00). Минимальное
рабочее давление в оздуха  — .4,5 ати.

Разм еры  приспособления, мм:
д л и н а .....................................................................400
ш и р и н а .................................................................120
в ы с о т а .................................................................200

Вес, к г .........................................................................4,6

Пресс гидравлический (проект
М П-14-00-00). Предназначен д л я  изго­
товления гнуто-клееных спинок и си де ­
ний театральны х кресел. Усилие на кон ­
це плунжера  40 г. Ход п л у нж ер а  500 мм. 
Температура  напрева поессформ состав­
ляет  120°С.
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Конвейер для отделки узлов мебели 
(проект М -84-00-00). П редназначен для 
отделки узлов мебели нитролаками или 
нитроэмалями с многократным повторе­
нием цикла: покрытие — су ш к а  —  ш ли­
фование.

М одернизация присадочного станка 
(проект М А-69-00-00). Присадочный 
станок имеет в к аж д о й  и з  четырех голо­
вок по 10 шпинделей. Б л а го д а р я  п о д ви ж ­
ности головок расстояние  м еж ду  ними 
м ож но менять. Н а  станке м о ж н о  свер­
лить одновременно до 40 отверстий. 
С верлильные головки располож ен ы  в ер ­
тикально.

Сушильная камера (проект  
М -92-00-00). Суш ильная  к а м е р а  проход­
ного типа  предназначена  для  сушки по­
лиэфирных покрытий мебельных щитов. 
Н а  одну из четырех одновременно з а ­
груж аем ы х тележек  у клады вается  более 
11 щ итов длиной 400— 1600 мм  и ш ири­
ной д о  600 мм.

Установка для сбора и погрузки от­
ходов (проект М А-72-00-00). П р е д н а зн а ­
чена для  сбора  и погрузки на транспорт  
отходов мебельного производства. С о­
стоит из  тельф ера  грузоподъемностью 
2 г, монорельса (ГОСТ 10016-—39) дл и ­
ной 11 м, бункера высотой 1670 мм  и 
длиной 1600 мм  и  эстак ады  длиной 11 м, 
шириной 3 и высотой 7,8 м.

Установка для отделки щитов нитро­
лаками (проект М -86-00-00). Установка 
состоит из рольгангов, транспортеров, 
лаконаливной машины, сушильной к а м е ­
ры, виброш лифовального  станка ,  к ан то ­
вателя, одиннадцати  этажерок.

Каталог тонирования древесины. В
каталоге  представлены  образцы тониро­
вания древесины разнообразной цветовой 
гаммы, рекомендуемые для применения 
в мебельном производстве. Д л я  каж до го  
образца  приведены рецепты приготовле­
ния растворов красителей и количество 
проходов пистолета^распылителя при н а ­

несении растворов методом «сухого к р а ­
шения».

Каталог отделки тонированной древе­
сины по классам покрытий. П редставле ­
ны образцы отделки тонированной древе­
сины, режимы и рецептура красильных 
растворов. О бразцы  'имеют цветовую 
гамму, полученную при тонировании с 
помощью распространенных в мебельной 
промышленности красителей. Д л я  тони­

рования древесины применен способ «су­
хого крашения», при котором можно по­
лучить равномерную окраску.

Каталог шлифовальных шкурок, при­
меняемых в производстве мебели. С о­
ставлен по технологическому принципу и 
включает три раздела:  ш курки для  ш ли­
фования под фанерование, для  ш лиф ова­

ния под отделку, для  ш лиф ования ,в про­
цессе отделки. В конце разделов пред­
ставлены образцы ш лифовальных ш ку­
рок.

Альбом новых моделей ручек для ме­
бели. В альбоме даны  общие виды и д е ­
тали ручек, описаны материалы, из кото­
рых они сделаны.

Р. Н. Игнатюк

Установка для отделки щитов нитролаками:
/  — разгрузочны й рольганг; 2 — рольганг; 3 — транспортер кантователя; 
4 — загрузочны й рольганг; 5 — суш ильная кам ера; 6 — трасса  ПТК-500; 7 — 
п итаю щ ая этаж ер к а ; 8 — накопительная этаж ер к а ; 9 — подвесная этаж ер ка ; 
10 — кантователь; 11 — виброш лиф овальны й станок; 12 — лаконаливнан  

маш ина; 13 — ленточный транспортер

К/гшпика и библиог/гафия

Справочник экономиста деревообрабатывающей промышленности

Л итература  по экономике и организации деревообрабаты ­
ваю щ их производств пополнилась полезным пособием 
для  экономистов, инженерно-технических работников д е ­

ревообрабаты ваю щ ей промышленности, студентов и научных 
сотрудников лесотехнических вузов*.

Справочник составлен авторским коллективом каф едры  
экономики и организации лесообрабаты ваю щ ей промышленно­
сти Лесотехнической академии им. С. М. Кирова  ио д  редакци­
ей доктора  экон. наук, проф. Б. С. Петрова.

В первой главе изложены общеэкономические вопросы, 
вклю чая лесной фонд, экономическое районирование  СССР, 
управление деревообрабаты ваю щ ей промышленностью и прои з­
водственным предприятием.

* Справочник экономиста деревообрабатываю щ ей пром ы ш ­
ленности. М., «Л есная  промышленность», 1968. 540 с. Цена  1 р. 
91 к.

Во второй главе освещены вопросы классификации дере­
вореж ущ их станков, расчета  производственных мощностей и с о ­
ставления плана  производства основных цехов, а т ак ж е  п л а ­
нирования вспомогательно-обслуживаю щ их производств.

В третьей главе говорится о составе основных фондов и 
оборотных средств, их структуре и показателях  использования.

Ч етвертая  и пятая  главы посвящ ены  вопросам к ап итальн о­
го строительства, экономической эффективности капитальных 
вложений и новой техники.

В шестой главе излагаю тся вопросы технического нормиро­
вания, организации труда  и заработной платы , а в седьмой — 
себестоимости продукции.

Экономическому анализу  производственно-хозяйственной 
деятельности промышленного предприятия посвящена глава 
восьмая, а хозяйственному расчету и финансам деревооб раб а ­
тываю щей промышленности —  главы д ев я тая  и десятая .
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Больш ую  пользу читателю принесет обзор технико-экойб- 
мических показателей производства мебели, фанеры и древес­
ных плит по отдельным республикам (с. 19—26), техническая 
характеристика  деревообрабатываю щ его  оборудования (с. 28—- 
35), хотя данные по производству продукции ограничены 
1963 г., а цены на оборудование показаны старые. П р ав да ,  а в ­
торы справочника не могли привести новые цены, введенные с 
1 июля 1967 г., т ак  к ак  справочник сдан в производство в я н ­
варе  1967 г., однако  перед подписью к  печати (сентябрь 
1967 г.) мож но было внести необходимые исправления.

Полезны для  широкого круга читателей разделы  справоч­
ника, посвященные планированию  работы ремонтно-механиче­
ских мастерских и инструментального хозяйства (с. 81— 84), 
теплосилового хозяйства  (с. 84— 88). Эти сведения в аж н ы  еще 
и потому, что в настоящ ее врем я  уделяется  большое вним а­
ние улучшению организации рабо ты  этих хозяйств, планиро­
ванию и внедрению хозяйственного расчета н а  этих участках.

В практических расчетах  часто приходится пользоваться 
коэфф ициентами зам ен ы  одного вида  лесом атериала  другим, 
нормами продолжительности строительства предприятий дере­
в ообрабаты ваю щ ей промышленности, норм ам и удельных к ап и ­
таловлож ений  и технологического проектирования, а т ак ж е  
расчетами экономической эффективности капиталовложений и 
новой техники. Эти м атериалы  имеются в справочнике на 
с. 122, 145— 146, 155— 196, 197—200, а на с. 225 приведена т а б ­
лица коэффициентов использования рабочего дня на р я д  тех­
нологических операций. Это значительно облегчает расчет п о к а ­
зателей использования рабочего времени рабочих и о боруд о­
вания.

Обстоятельно изложен материал о показателях  м ехани за­
ции труда  и производства,  о п р ав ах  предприятий в области 
труда  и заработн ой платы.

Л учш ей  формой организации производства и управления 
предприятием на всех этапах  развити я  социализма являлся  и 
является  хозяйственный расчет. В новых условиях работы 
предприятий хозяйственный расчет к а к  метод планового руко­
водства  экономикой предприятий является  как  никогда акту­
альным. Авторы справочника этой проблеме посвятили специ­
альную главу (с. 458— 503). Здесь  изложены принципы и ор ­

ганизационные формы хозрасчета, плановые задания основным 
и вспомогательным цехам. Н а  конкретных при мерах  дается  м е ­
тодика расчета цеховых оптовых цен, цеховой прибыли и р ен ­
табельности. Ооеобый интерес представляет  расчет  групповых 
нормативов отчислений от прибыли в  фонд материального п о ­
ощрения (с. 489— 493) и система премирования в  новых усло­
виях работы.

Оценивая весьма положительно «Справочник экономиста 
деревообрабатываю щей промышленности», хотелось бы остано­
виться и на его просчетах.

Известно, что по типовой методике и форм ам  техпромфин- 
плана, одобренным меж дуведомственной комиссией, план про­
мышленного предприятия в новых условиях планирования и 
экономического стимулирования состоит из 10 разделов,  а в 
справочнике на с. 17 говорится только о 7 р азделах  плана  д е ­
ревообрабаты ваю щ его  п р е дар  ия ти я .

Вы зы вает  некоторое недоумение несогласованность в и з ­
ложении авторами оправочника аналогичного м атериала .  Так, 
на с. 38, 40, 45 говорится о продолжительности работы  обору­
дования  при 7-часовом рабочем  дне, тогда как  на с. 300 пред­
усматривается  пятидневная  р абочая  неделя, на которую  п л а ­
номерно переходят деревообрабаты ваю щ ие предприятия.

В разделе  о хозяйственном расчете отсутствует методика 
расчета нормативов отчислений от  прибыли в ф онд м атери­
ального поощ рения д л я  внутризаводских звеньев предприятия. 
М е ж д у  тем, поскольку этот  вопрос для  работников деревооб­
рабаты ваю щ их предприятий является  совершенно новым, так ая  
методика значительно обогатила бы справочник. Кроме того, 
следовало бы более подробно осветить вопросы  премирования 
работников предприятий из фонда  материального поощрения 
<с учетом опыта работы предприятий в новых условиях (какие 
показатели  устанавли ваю тся  к ак  фондообразую щ ие обязател ь­
ные и дополнительные условия).

Несмотря на отмеченные недостатки, справочник будет 
способствовать углублению экономической работы на предпри­
ятиях деревообрабатываю щ ей промышленности.

Канд. экон. наук К. И. Садовина, 
инж. Б. А. Копейкин

Новые книги

К р е й ш м а н  К. К. Защ ита деревянных конструкций от 
гниения, древоточцев и огня. (Практическое пособие). Л., 
Стройиздат ,  1967, 136 с. с илл. Цена  49 коп.

Приведены данны е  о процессе горения древесины и ее р а з ­
рушения домовыми грибами и древоточцами. Рассмотрен комп­
лекс мероприятий по защ ите  деревянных конструкций от гние­
ния, древоточцев и огня. Рассчитана  на инженерно-технических 
работников проектных, строительных и эксплуатационных о р ­
ганизаций.

М и х а й л о в  Ю. А. Сушка перегретым паром. М.,
«Энергия», 1967. 199 с. с  илл. Цепа  60 коп.

Рассмотрены  основы теории высокотемпературной сушки 
в лаж ны х материалов, кинетики и динамики сушки в среде пе­
регретого водяного пара. П оказан о  влияние сушки и тер м о ­
обработки на структуру и свойства материалов. Освещены в о ­
просы сушки перегретым паром в комбинации с методом сбро­
са давления. Рассчитана  па инженерно-технических работ­
ников.

Фанера и фанерные изделия. (Изд. оф ициальное).  М., 
Изд. стандартов ,  1968. 175 с. с илл. Цена  49 коп.

Сборник содерж ит  стандарты, утверж денны е до 1 декабря 
1967 г. В него включены ГОСТы на фанеру, шпон, плиты сто­
лярные и фанерные, пластики, трубы и муфты фанерные, з а ­
готовки клееные дл я  погонялок ткацких  станков, а такж е  
ГОСТы на методы  определения различных физико-механиче­
ских свойств слоистой клееной древесины. Сборник п редна­
значен д л я  инженерно-технических работников проектных, 
строительных, мебельных и деревообрабатываю щ и х предприя­
тий.

Ю  х н е  в и ч  И. М. Нормирование материалов в произ­
водстве тары. М., «Л есная  пром-сть», 1967. 234 с. с илл. Цепа  
78 коп.

Рассмотрены основные методологические положения по 
разработке  основных и удельных норм расхода  древесины и 
металлических изделий в производстве тары. Приведены спра­
вочные данные, необходимые при разработке  предметных норм 
по различным нормообразую щ им ф акторам . Предназначена  
для  инженерно-технических работников планирующ их, проект­
ных и промышленных предприятий, связанны х  с  производством 
и потреблением тары.

К у к с о в  В.  А.  и К у к с о в  Ю. В. М атериаловедение 
для столяров и плотников. Изд. 4-е, перераб. и доп., М., «В ы с­
ш ая школа», 1967. 304 с. с илл. Ц ен а  56 коп.

Приведены сведения о строении, свойствах и отличитель­
ных признаках древесины различных пород. Описаны п о л у ф а б ­
рикаты из древесины, изделия и составы из синтетических смол 
и пластмасс, клеи и отделочные материалы, способы опреде­
ления их качества и правила  хранения. П редназначена  для 
учащ ихся профтехучилищ и молодых рабочих мебельных и 
деревообрабатываю щ и х предприятий.

Справочник экономиста деревообрабатывающ ей промыш­
ленности. М., «Л есная пром-сть», 1968. 540 с. с илл. Цена  1 р. 
91 к.

Рассмотрены вопросы организации, структуры, ф инансиро­
вания и кредитования в деревообрабаты ваю щ ей промышленно­
сти СС С Р. Приведены данны е  по расчету производственных 
мощностей предприятий, техническому нормированию, органи­
зации труда, заработной платы и системе премирования. Д ан ы
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ОвеДенйя по капитальному строительству, основным и оборот­
ным фондам. Описана методика экономического анализа  про­
изводственно-хозяйственной деятельности, расчета себестоимо­
сти продукции и определения экономической эффективности 
капиталовлож ений  и новой техники. Книга предназначена для 
широкого круга инженерно-технических работников  п л анирую ­
щих и производственных организаций деревообрабатываю щей 
промышленности.

В л а с о в  Г. Д. ,  К у л и к о в  В.  А.  и Р о д и о ­
н о в  С. В. Технология деревообрабатывающ их производств. 
Изд. 2-е, перераб. и доп. М., «Л есная  пром-сть», 1967. 503 с. 
с илл. Ц ена  1 р. 30 к.

И зло ж ены  основы резан ия  древесины и лесопильного про­
изводства.  Рассм отрены  вопросы производства  клееной слои­
стой древесины, столярных плит и древесных пластиков. О п и­
саны технологические процессы и оборудование, применяемое 
при изготовлении конструктивных элементов и изделий из др е ­
весины. Приведены  данные по переработке древесных отходов. 
К нига допущ ена  в качестве учебника дл я  лесотехнических спе­
циальностей вузов.

Модификация древесины. Рига ,  «Зинатне», 1967. 225 с с 
илл. (АН Л ат в С С Р .  Ин-т  химии древесины). Цена 1 р. 26 к.

Сборник содерж ит  ряд  статей, посвященных теоретическим 
и технологическим вопросам пластификации цельной, слоистой 
и измельченной древесины, исследованиям свойств п ластиф и­
цированной древесины, прессованию древесностружечных плит 
и модификации древесины радиационно-химическим методом. 
Сборник предназначен для  научных и инженерно-технических 
работников,  заняты х  в строительстве, деревообрабатываю щ ей 
и машиностроительной промышленности.

Дипломное проектирование. (Руководство  для  студентов 
ф акультета  механической технологии древесины, специали зи­
рую щ ихся ,по технологии де ревооб раб отки ) .  Л.,  1966. 45 с. (Ле- 
нингр. лесотехн. акад .  им. С. М. К ирова) ,  Ц ена  15 коп.

Приведены  инструктивно-методические указан и я  по струк­
туре  дипломной рабо ты  и содерж анию  отдельных ее частей. 
Д а н ы  рекомендации по оформлению и защ и те  дипломного 
проекта.

Памятка по технике безопасности при работе на деревооб­
рабатывающих станках в колхозах и совхозах. М., «Россель-
хозиздат», 1967. 18 с. Ц ена  3 коп.

С одерж ит  общие и специальные требования по технике 
безопасности, необходимые при работе на деревооб раб аты ваю ­
щих станках  различных типов. Предназначена  для  рабочих- 
станочников деревообрабатываю щ их цехов и подразделений.

М и н и н  А. Н. Технология клееных материалов к курсо­
вому и дипломному проектированию. Минск, «В ы сш ая школа», 
1967. 204 с. с плл. Ц ена  38 коп.

И злож ена  методика выполнения контрольных работ, курсо­
вых и дипломных проектов по клееной фанере. Приведена ме­
тодика расчета производственной программы, подбора обору­
дования, составления контрольного пл ан а  и технологической 
планировки цеха клееной фанеры. Обоснован расчет требуем о­
го количества шпона, сырья, технологических смол, клеев и 
химикатов. Книга рассчитана на студентов факультетов  м еха­
нической технологии древесины и инженерно-технических р а ­
ботников фанерной промышленности.

М еталлорежущ ие и деревообрабатывающ ие станки, авто­
матические линии. М., 1968. (Н И И М А Ш ).  Вып. 1, 2, 3, 4. Цена 
каж дого  вып. 25 коп.

Сборники содерж ат  информационные материалы о дости­
жениях  в области отечественного и зарубеж н ого  станкострое­
ния, о внедрении прогрессивного оборудования и п олож итель­
ных результатах  научно-исследовательских и проектно-техно­
логических работ предприятий Н И И  и КБ, в том числе по д е ­
ревообработке:

Вып. 1. Н овое  деревообрабаты ваю щ ее  оборудование, под­
леж ащ ее  освоению в 1968 г., определение взаимодействия си­
лы подачи и силы натяж ения  пил в  лесопильных рамах .

Вып. 2. Повышение прочности автоматической установки 
стоек на тележ ках  станков для  продольной распиловки бревен.

Вып. 3. Д еревообрабаты ваю щ и е станки н а  Ганноверской 
ярм арке  в 1967 г.

Вып. 4. Д еревообрабаты ваю щ и е станки швейцарских м а ­
шиностроительных фирм, многопильные торцовочные агрегаты 
и системы управления ими.

За /и/Зежом,
На мебельных предприятиях Польши

Г осударственная мебельная промышленность П Н Р  вклю ­
чает 120 мебельных предприятий, объединенных в 47 
производственных фирм и подчиненных Управлению ме­

бельной промышленности в <г. Познани.
И з  общего пл а н а  производства мебели в  стране в 1967 г. 

на сумму в 10 млн. злотых доля государственных предприятий 
с оставляет  55%. 15% мебели производит  городская  мебельная 
промышленность, 25% —■ кооперативная  и 5% мебели вы пуска­
ют частные ремесленники. Значительное количество мебели и з ­
готовляется  на экспорт.

В 1967 г. автор статьи посетил ряд  мебельных предприя­
тий П Н Р ,  среди них мебельную ф абрику  в  Вышкове над  Б у ­
гом и филиал  ее -— сборочно-отделочную фабрику  в Варшаве, 
основной зав о д  гнутой мебели в Радом ске,  мебельные фабрики 
в Пиоткове, Познани, С в аж ен дзе  и ф абрику  секционной к ухон­
ной мебели в Воломине.

Почти все эти мебельные ф абрики представляю т собой но­
вые или реконструированные средние по величине предприятия, 
располож енные в одноэтаж ны х современных зданиях, блоч­
ного или павильонного типа.

Производственные мощности большинства новых фабрик 
рассчитаны на выпуск мебели на 60 или 100  млн. злотых в 
год. О днако  встречаются и более крупные предприятия. Так, 
например, три за в о д а  гнутой мебели в  Радом ске,  объединен­
ные в одно предприятие, выпускают ежедневно 10  тыс. с ту л ь ­
ев, причем основной завод  этого производственного объедине­
ния, построенный в 1961 г., изготовляет ежедневно 6  тыс. 
стульев и 9 тыс. ж3 древесностружечных плит в  год. Н а нем 
р або тает  2 2 0 0  рабочих.

УДК 684(438)

Формы и конструкция мебели вполне современны и раци о ­
нальны, если не считать мебели некоторых экспортных з а к а ­
зов. Н овейш ая корпусная мебель для внутреннего ры нка  изго­
товляется  секционной с применением унифицированных узлов 
и деталей. Так, щиты различных изделий секционно-стеллаж­
ной мебели, выпускаемых фабрикой в Вышкове, имеют всего 
лишь 9 типоразмеров.

Р я д  мебельных фирм осуществляет предметную специали­
зацию своих предприятий и в  некоторых случаях  — техноло­
гическую. Например, сборочно-отделочная фабрика  корпусной 
мебели в В арш аве  получает с фабрики в В ы ш кове  комплекты 
мебельных узлов и деталей, а новой ф абрике корпусной мебе­
ли в  Познани сухие заготовки п оставляет  основное предприя­
тие Позианской мебельной фирмы — фабрика  школьной мебе­
ли в Мосине.

Д л я  комплексного использования древесины при крупных 
мебельных предприятиях (например, в  Вышкове, в Радом ске)  
имеются небольшие цехи древесностружечных плит с п рои звод ­
ственной мощностью порядка  9— 10 тыс. ж3 плит в год.

Н а  мебельной фабрике  в Вышкове цех древесноструж еч­
ных плит оборудован однопролетньш прессом фирмы «Диф- 
фенбекер». Н а  фабрике  в  Р адом ске  плиты изготавливаю тся 
экструзионным методом. Основным сырьем для  их производст­
ва являю тся буковые стружки-отходы, получаемые на ф р езер ­
ных и строгальных станках  (70% ).  К  с тр у ж кам -отходам  п р и ­
мешивается около 30% специально вы рабаты ваем ы х с труж ек  
из сосновой древесины.

Интерес представляет  автоматическая  линия ф анерования 
экструзионных плит  фирмы «Фриц», установленная на ф а б р и ­
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ке. Схема линии (в плане) показана  на рис. 1. Вагонетка с 
плитами, предназначенными для фанерования,  устанавливается  
на подъемном лифте 1. Специальным толкателем, р асполож ен­
ным над  лифтом (на схем е  не показан ) ,  плиты периодически 
щеточными вальцами 2, очищающими их от пыли, подаю тся  в 
к л еен ам азы ваю щ и е вальцы  3, откуда  поступают на дисковый 
транспортер 4 и с  него на приемник 5.

Рис. 1. А втоматическая  линия фанеровани я  древесностружеч­
ных плит  на мебельной ф абрике  в Радомске:

/  — подъем ны й лиф т; 2 — щ еточны е пальцы ; 3 — клеен ам азы ваю щ ие 
вальцы ; 4 — дисковы й транспортер; 5 — приемник; 6 — приемный 
сгол пресса; 7 — двухцепной транспортер; 8 — п ланкн-толкатели; 
4. 13 — тележ ки ; 10, 12 — вакуум -загрузчики ; 11 — роликовый тр ан с­

портер

Однопролетный пресс линии имеет приемный стол 6 , по­
верхность которого располож ена  заподлицо с  нижней плитой 
пресса, и оборудован двухцепным транспортером 7, передвига­
ющим по столу и нижней плите пресса поперечные планки- 
толкатели 8. Сбоку от приемного стола 6 располагается  те ­
л еж к а  9  со стопой рубашек из шпона и вакуум -загрузчик  10.

С определенным ритмом вакуум-загрузчик перекладывает 
очередную рубаш ку  шпона из стопы на  стол 6 \ вслед за тем 
приемник 5 переносит нам азанную  клеем плиту с транспорте­
ра 4  на стол и сбрасы вает  ее на шпон. Поверх илигы вакуум- 
загрузчик ук л ад ы вает  вторую р у баш к у  шпона.

В заданном  ритме поднимается верхняя плита пресса, при­
х одят  в движ ение цепи транспортера 7 и его толкатели, к о ­
торыми и производится загрузка  подготовленного пакета  в 
пресс и вы грузка  из последнего заф анерованной плиты. Гото­
вые ф анерованные плиты с роликового транспортера 11  пере­
клад ы ваю тся  вакуум -загрузчиком  12 па тележку 13. При тол­
щине шпона 1,2 мм  линия работает  е  ритмом 1,5 мин, из кото­
рых 1 м ин  составляет  время прессования. Температура плит 
пресса 160°С, удельное давление  8  кГ /см 2.

Ф анерованные таким образом экструзионные плиты при­
меняются в производстве мебели для  неответственных деталей.

Основным материалом для  производства  корпусной мебели 
с л у ж а т  стружечные плиты -пластевого прессования. П ри м ен я­
ются т а к ж е  (например, в -производстве кухонной мебели) пу­
стотелые щиты с  наполнителем из отходов древесноволокни­
стой плиты, нарезанны х на полосы. Конструкция такого напол­
нителя показана  на рис. 2 .

Рис. 2. Конструкция наполнителя 
из обрезков древесноволокнистых 
плит д л я  пустотелых щитов кухон­

ной мебели

В производстве брусковой мебели применяется преиму­
щественно буковая  древесина. Д л я  склеивания ее используют­
ся мочевино-формальдегидные клеи, -как правило, с наполните­
лем —  рж ано й  мукой. Д л я  отделки мебели применяются нит- 
роцеллюлозные и полиэфирные лаки, алкидные эмали (для к у ­
хонной мебели) польского производства.

Станочное оборудование ф абрик  весьма разнообразно. Н а ­
ряду со станками старых моделей встречается значительное 
количество относительно новых станков разны х фирм, -в том 
числе польского объединения «Сопот», и отдельные новейшие 
высокопроизводительные станки и машины.

Технологические процессы изготовления мебели в общем 
почти идентичны применяемым у нас. М ож но отметить лишь 
следующее.

Шпон повсеместно раскраивается  только на гильотинных 
ножевых станках, в которых обрезаем ая  пачка шпона во в р е ­
мя реза  подпрессовывается. Поэтому прифуговка кромок ш по­
на не производится, так  как  при раскрое обеспечивается необ­
ходим ая  для ребросклеивания -прямолинейность реза.

Пласти  щитов фанеруются в пятиэтажн ых гидравлических 
прессах «Атлас» польского производства.  Н аблю дается  тенден­
ция к  уменьшению этажности этих прессов. Кромки щитов ча ­
ще всего фанеруются в шланго-вых прессах с контактными 
электронагревателями.

На отдельных предприятиях встречаются полуавтоматиче­
ские кромкофаперовочные станки фирмы «Райман», рассчитан­
ные на работу с термопластичным клеем. В качестве последне­
го применяется вы-сок-оконцептрированный раствор мездрового 
клея.

К щ итам  нз древесностружечных плит для  мебели, изго­
товляемой на экспорт, перед  фанерованием приклеиваются об­
кладки. Н а некоторых ф абриках  провесы обкладок  устраняю т­
ся с помощью фуговального станка с приспособлением, состоя­
щим нз ряда  параллельны х стальных линеек толщиной при­
мерно около 4 мм  -и шириной около 20 мм. Они плашмя зак р е ­
плены на -столе станка с интервалами порядка  100 мм. Плиты 
стола станка устанавливаю т так, чтобы в -высшем п о л о ж е ­
нии лезвия ножей станка  находились заподлицо с поверхно­
стью линеек, т. е. были приподняты над  плитами на толщину 
линеек. Щ ит кл ад у т  на линейки так,  чтобы свесы обкладок с 
-обеих сторон находились в п ром еж утках  м еж ду  линейками, и 
надвигаю т на ножевой вал. Происходит обстрагивание свесов 
заподлицо с поверхностью щита.

В производстве стульев цельные -шипы у брусков, к ак  п р а ­
вило, нарезаются на специальных шипорезных копировально- 
фрезерных станках-полуавтом атах ,  образующих шипы с за к р у ­
гленными -ребрами.

К ак  уж е  упоминалось выше, прозрачная отделка  мебели 
выполняется с помощью нитроцеллюлозных и полиэфирных л а ­
ков, причем первые, как  правило, употребляются только для 
создания очень тонких матовых покрытий. Например, на ме­
бельной фабрике  в Вышкове м атовая  отделка мебели осущ ест­
вляется следующим образом.

После обычной столярной подготовки лакирую тся с по­
мощью распылителя кромки шлифованных щитов, уложенных 
в плотную стопу. Затем  щиты поступаю т па поточную линию 
лакирования пластей (рис. 3). Она состоит из зачнетного б а р а ­
банного станка фирмы «Эрнст» н лаконаливной машины. З а -  
чистной станок 1 имеет ш лифовальный барабан  2 диаметром 
около 400 мм, обтянутый эластичной латексной губкой толщ и­
ной около 20  мм, по которой натягивается ш лифовальная

Рис. 3. Л иния лакирования  щитов на м ебельной фабр-ике е
Вышкове:

/ — вальцово-ш лиф овальны й щ еточный станок; 2 — ш лиф овальны й 
бар аб ан  с упругой прокладкой под ш лиф овальной ш куркой; 3 — щ е­
точные б арабан ы ; — передаю щ ий транспортер; 5 — л акон али вн ая

маш ина

ш курка №  180— 240 (по классификации, принятой в Ф Р Г ) .  За  
ш лифовальным расположены два  -вращающихся навстречу друг 
другу щеточных бараб ан а  3, щетки которых образованы  из 
кусков -крепкого бумажного ш пагата  длиной около 100 мм. 
При проходе через такой станок поверхность щитов -подвер­
гается тонкому шлифованию, очистке от пыли и лощению.

В лаконаливной машине 5 на поверхность щ ита наносится 
один раз  нитролак вязкостью 55— 60 см в количестве 170— 
175 г /м 2. После сушки на с те л л а ж ах  п-рн комнатной тем пера­
туре лакированную  поверхность ш лифуют (для -придания ей 
мато-востн) шкуркой №  150 на  ленточношлнфовальных станках 
с -пневматическим прижимом. Н орм альн ая  толщ ина -покрытия 
при такой отделке  30 м к .

Технологический процесс отделки полиэфирными лакам и  
в основном не отличается от общепринятого. Ш лиф ую тся -по­
крытия дваж д ы : в начале шкуркой №  320, затем шкуркой 
№  400.
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Чтобы увеличить износостойкость ш лифовальной шкурки, 
ее во время р а бо ты  обдуваю т  сж аты м  воздухом. Узкая  струя 
последнего направляется  на ш курку из сошла, совершающего 
возвратно-поступательные или круговые движения. В обоих 
случаях  д л я  перемещения сопла используется реактивная  сила 
вытекающ его газа.  Д л я  случая кругового движения устройство 
п редставляет  собой легкую насадку, вращ аю щ ую ся на в ер ти ­
кальной оси наподобие Сегнерова колеса. Помещ ается  
устройство в  приемнике эксгаустера, причем трубка с соплом 
отвернута не только в сторону, но и несколько вверх на д в и ­
ж ущ ую ся  ш курку (рис. 4). Применение такого обдува в 1,5— 
2  р а за  увеличивает  продолжительность работы шкурки.

Д р у гая  испытательная Машина предназначена для натур­
ных испытаний корпусной мебели и пока еще не вполне отра ­
ботана.

Центрами научных исследований мебельной промышленно­
сти являются так ж е  каф едры  факультетов механической техно­
логии древесины при высших сельскохозяйственных ш колах в 
Познани и Варшаве.

Рис. 5. Схема пресса д л я  натурных иопытаннй мебели:
/ — станина; 2 — ш ток; 3 — сменный диск ; 4 — грузы ; 5 — ры чаг; 
в — передвиж ной груз; 7 — гидроцилиндр пульсирую щ ей нагрузки ; 
8 — гидроцилиндр статической н агрузки ; а — схема испы тания м яг­

кого элем ента стула; б — схема испытания стула на прочность

З а сл у ж и в ае т  внимания процесс имитационной отделки, 
применяемой на отделочно-сборочной фабрике  в Варшаве. 
И м итация  выполняется методом глубокой печати на щитах, 
фанерованных дешевым красным деревом. В начале отделы ва­
ются их кромки,  на которые распылителем н ано сят  быстросох­
нущую алкидную  фоновую грунткра-ску. Щ иты  при этом уло­
ж ены  в плотную стопу. После кратковременной сушки на о д ­
нобарабанном  вертикальном печатном станке с ручной по д а ­
чей на кром ках  к аж до го  щ ита печатают текстуру имитируе­
мой породы, например орехового дерева.

П о сл е  высыхания печатной краски пласти щитов шлифуют 
и наносят  на них фоновую  грунткраску  на барабанном в ал ь ­
цовом станке  «Ионсдорф» ( Г Д Р )  и после сушки — текстуру 
имитируемой пароды  на трехкрасочной печатной машине фирмы 
«Штейнеман». После  высыхания печатной краски щиты покры ­
ваю т полиэфирным лаком, шлифуют и полируют известными 
способами.

* * *

Основной научный центр польской мебельной промышлен­
ности — В арш авское  отделение Познанского института техно­
логии древесины, где наряду  с исследованиями по технологии 
древесноструж ечных плит проводятся  перспективные исследо­
вания и в области мебельного производства. В настоящее вре­
мя там, например, р а зр аб аты ва ю тся  объективные методы на­
турных испытаний мебели.

В институте созданы  две испытательные машины, одна из 
которых пр едназн ачена  для испытаний жесткой и мягкой м е­
бели для  сидения. М аш ина  проста и универсальна, что позво­
ляет  использовать ее не только в институтах, но и в п рои звод ­
ственных лабор ато р и ях  предприятий. Схема машины показана 
на рис. 5.

П ри испытаниях мягкие элементы мебели подвергают пуль­
сирующей нагрузке. В этом случае  мягкий элемент находится 
под действием сменного диска  3, прикрепляемого к  концу ш то­
ка  2. Ш ток  нагруж ен  рычагом 5  с переставляемым по его дли­
не грузом 6 . С помощью последнего можно создавать  давление 
до  100 кГ . Гидроцилиндром 7 шток периодически поднимается 
и  опускается  на мягкий элемент под действием собственного 
веса и в еса  грузов 4  и 6 . Ч астота  пульсаций м ож ет  изменять­
ся от 35 до  120 в минуту. После  определенного числа циклов 
качество элемента м ож ет  быть определено по величине его 
деформации, замеренной с помощью того ж е  штока.

В случае испытания изделий на прочность стул или кресло 
нагруж аю тся  с пом ощ ью  того ж е  штока и гидроцилиндра 8 . 
Общее давление в этом случае мож ет  достигать 1000 кГ.

Следует отметить, что в отличие от действующего у нас 
учебного пл ана  подготовки инженеров-технологов по деревооб­
работке  специальности 0902, не предусматриваю щего специа­
лизации по той или иной отрасли деревообрабатываю щ ей 
промышленности, учебный план подготовки соответствующих 
специалистов в П Н Р  предусматривает  три специализации: тех­
нология первичной механической обработки  древесины, техно­
логия производства мебели и строительных деталей и техноло­
гия клееных древесных материалов и плит.

Л ица,  оканчивающие по этим специальностям, вместо дип­
ломного проекта, как  это имеет место у нас, выполняют ди п­
ломную работу, являю щую ся небольшим исследованием. Так, 
например, по специальности «технология производства мебели 
и строительных деталей» в таких исследованиях чаще всего 
решаются задачи установления оптимальных режимов того 
или иного технологического процесса, выбора наиболее подхо­
дящ его для производства материала, установления оптималь­
ных разм еров  соединений и т. п.

Так к а к  тем атика  подобных работ  обычно обусловливает­
ся н уж дам и  мебельных предприятий, эти исследования, как  
правило, -выполняются непосредственно в производственных 
лабораториях  предприятий. Н а  мебельной фабрике  в Сважен- 
дзе выделено д а ж е  специальное помещение д л я  производствен­
ной лабораторной базы каф едры  мебели и строительных д е т а ­
лей Познанского ф акультета  механической технологии д р е в е ­
сины.

Д л я  оказания помощи предприятиям в освоении новых о б ­
разцов мебели и внедрении новых материалов и техники при 
Управлении мебельной промышленности в Познани создан 
Центр развития мебельной промышленности. -В нем работает  
150 человек, вклю чая рабочих экспериментальных мастерских. 
Функции центра во многом сходны с функциями В П К Т И М а. 
Это учреждение занимается  разработкой  новых конструкций 
мебели, проектированием технологии и нетипового о боруд ова ­
ния, -организацией выставок и рекламы, оказанием технической 
помощи предприятиям, экономическим анализом.

Центр ежемесячно -выпускает бюллетень отраслевой ин­
формации, в котором -помещаются статьи по обмену опыто-м 
(например, по специализации -и кооперированию предприятий, 
экономичности новых конструкций и процессов изготовления 
мебели и т. д .) ,  библиография специальной литературы  (поль­
ской, русской и др.) ,  обзор патентов, относящихся к производ­
ству мебели, и другой, полезный для работников предприятий 
материал (например, перечень -стандартов, отраслевых н орм а­
лей и т. п.).  Центр выпускает  т ак ж е  бюллетень новой техники, 
освещающий все технические новинки на предприятиях и р а з ­
работки Института технологии -древесины.

Д -р  техн. наук Б. М. БУГЛАЙ

сж атого

Рис. 4. Приспособление для обдува  ш лифовальной ленты:
/  — ш кив; 2 — ш ли ф овальн ая  лента; 3 — приспособление д л я  обдува 

типа С егнерова колеса; 4 — приемник эксгаустера
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леивании древесины
л ж ает  возрастать  по 
атков воды, но обычно 
кает  механическую об- 
ин  после окончания 

зние при этом процес- 
ставляет  1— 12 кГ /см 2. 
мера приведем следу- 

склеивании березы 
д  давлением 10 кГ /см 2 
ость ее при равномер- 
ила 19 кГ /см 2, а через 

прочности мате- 
гнуто через 15 м ин

тные клеи широко 
деревообработке при 
частности на шип. В 
используются клеи с 
кость которы х доста- 
ри приклеивании об- 
гается тепловой реак- 
ливинилацетат термо- 

уществляется следую- 
наносится на кромку 
и высушивается до 

остояния, затем об- 
к кромке и кратко- 
т для  расплавления 
етата. С разу  после 

игается практически 
клеивания.

Уефе/ъсипы

склеивания разнородных материалов, бы ­
строту склеивания при комнатной темпе­
ратуре, бесцветность клеевого шва, от ­
сутствие агрессивного действия клея на 
склеиваемые материалы и оборудование 
для этой цели. Последнее легко моется 
мыльной водой. О днако  при использова­
нии поливинилацетатных клеев следует 
учитывать их недостаточную водостой­
кость, связанную  с природой эм ульгато­
ров, применяющихся при синтезе поли- 
винилацетата.  Но нуж но отметить, что 
влагостойкость клея  достаточна для ис­
пользования его при изготовлении д в е ­
рей, окон и других столярных изделий. 
В этом случае предусматривается  их ок­
раска.

Поливинилацетатные клеи в основном 
предназначены для склеивания древеси­
ны, эксплуатируемой внутри помещения. 
Теплостойкость клеевого ш ва ограничена 
и составляет  около 70°С, но если к  скле­
енным изделиям не прилагается  внеш­
няя  нагрузка, они свободно в ы д е р ж и в а ­
ют действие горячей посуды и т. д. Д л я  
склеивания дуба  следует применять спе­
циальные сорта клея, так  к ак  клеевой 
шов м ож ет  приобрести черный цвет. Н е ­
ж елательно  доп ускать  зам о р аж и ван ие  
клея  при транспортировке и хранении.

В заключение следует отметить, что 
поливинилацетатные клеи непож арооп ас­
ны и совершенно нетоксичны. Поэтому 
они широко применяю тся в мебельной и 
других о траслях  промышленности Ф ин­
ляндии.

(Реф ерат  статьи магистра
Н И К К И ,  А/О Е Р И ,  Ф инлян­
дия).

ЛЛЛАЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛ/

контрастными, размером  не менее 9 x 1 2  см и прилагаться  
в д в у х  экзем плярах .

В тексте статьи обязательно делать ссы лки на  рисунки , 
причем  обозначения в тексте долж ны  строго соответствовать 
обозначениям  на рисунках. Каж дый чертеж и ли  фотография 
долж ны иметь порядковы й  номер, соответствующий ном еру  
в  тексте, и подпись. Чертежи и фото прилагаю т ся отдельно.

4. В  табличном материале необходим о точно обозначать 
единицы  измерения. Н аим енования  указывать полностью, не со­
кращ ая слов. Н е давать слиш ком  гро м о зд ки х  таблиц.

5. Р укопись долж на иметь подпись автора, полностью его 
им я, отчество и фамилию. Н еобходим о указать дом аш ний  
адрес и место работы.

М атериал д ля  ж урнала направлят ь по адресу: М осква, 
К-12, ул . 25 Октября, 8. Р едакции  ж урнала «Деревообрабат ы ­
ваю щ ая промыш ленность».

Белобородов, Б. М. Буглай, А. А. Буянов, А. С. Глебов (зам . 
Е. П. Кондрашкин, В. Ф. Майоров, Ю. П. Онищенко, Н. М. По- 

Семенов, В. А. Сизов, А. В. Смирнов, X. Б. Фабрицкий, 
, Н. К. Якунин.

Октября,  8 . Тел. 95-05-66, доб. 1-28.
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Чтобы увеличить износостойкость шлифовальной шкурки, 
ее во время работы  обдуваю т сж аты м  воздухом. У зкая  струя 
последнего направляется  на ш курку из сопла, совершающего 
возвратно-поступательные или круговые движения. В обоих 
случаях  д л я  перемещения сопла используется реактивная  сила 
вытекаю щ его газа .  Д л я  случая кругового движения устройство 
представляет  собой легкую насадку, вращ аю щ ую ся на верти­
кальной оси наподобие Сегнерова колеса.  Помещается  
устройство в приемнике эксгаустера, причем трубка с соплом 
отвернута не только в сторону, но и несколько вверх на д в и ­
ж ущ ую ся  ш курку (рис. 4). Применение такого обдува в 1,5— 
2  р а за  увеличивает  продолжительность работы шкурки.

Рис. 4. Приспособление для обдува  ш лифовальной ленты:
/  — ш кив; 2 — ш ли ф овальн ая  лента ; 3 — приспособление для  обдува 

типа С егнерова колеса; 4 — приемник эксгаустера

З а сл у ж и в ае т  внимания процесс имитационной отделки, 
применяемой на отделочно-сборочной ф абрике в Варшаве. 
И м итация  выполняется методом глубокой печати на щитах, 
ф анерованных деш евы м красным деревом. Вначале  отделы ва­
ются их кромки, на которые распылителем  наносят  быстросох­
нущую алкидную  фоновую грунткраску. Щ иты при этом уло­
ж ены в плотную стопу. После кратковременной сушки на о д ­
нобарабанном  вертикальном печатном станке  с ручной пода­
чей на кром ках  к аж до го  щ ита печатают текстуру имитируе­
мой породы, например орехового дерева.

После высыхания печатной краски пласти щитов шлифуют 
и наносят  на них фоновую грунткраску  н а  барабанном валь­
цовом станке  «Ионсдорф» ( Г Д Р )  и после сушки — текстуру 
имитируемой породы на трехкрасочной печатной машине фирмы 
«Штейнеман». После вы сы хания  печатной краски щиты покры­
ваю т полиэфирным лаком, шлифуют и полируют известными 
способами.

* * *

Основной научный центр польской мебельной промышлен- 
'ности — В арш авское  отделение Познанского института техно­
логии древесины, где н ар я ду  с исследованиями по технологии 
древесностружечных плит проводятся  перспективные исследо­
вания и в области мебельного производства.  В настоящее вре­
мя там, например, р азр аб аты ваю тся  объективные методы на­
турных испытаний мебели.

В институте созданы две испытательные машины, одна из 
которых предназначена  для испытаний жесткой и мягкой ме­
бели для  сидения. М аш ина проста и универсальна, что позво­
л яет  использовать ее не только в институтах, но и в производ­
ственных л абораториях  предприятий. Схема машины показана 
на рис. 5.

При испытаниях мягкие элементы мебели подвергают пуль­
сирующей нагрузке. В этом случае  мягкий элемент находится 
под действием сменного диска  3, прикрепляемого к  концу ш то­
ка 2. Ш ток  нагруж ен рычагом  5 с переставляемым по его дл и­
не грузом 6 . С помощью последнего можно создавать  давление 
до 100 кГ . Гидроцилиндром 7 шток периодически поднимается 
и опускается на мягкий элемент под  действием собственного 
веса и веса  грузов 4 и 6. Ч астота  пульсаций м ож ет  изменять­
ся от 35 д о  120 в минуту. После  определенного числа циклов 
качество элемента м ож ет  быть определено по величине его 
деформации, замеренной с помощью того ж е  штока.

В случае испытания изделий на прочность стул или кресло 
н агруж аю тся  с пом ощ ью  того ж е  штока и гидроцилиндра 8 . 
Общее давление в этом случае м ож ет  достигать 1000 кГ.
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Рефе/гсипм
Применение поливинилацетата при склеивании древесины

Д ля  склеивания древесины, а так ж е  
приклеивания ее к другим м атери­

алам применяют дисперсии поливинил­
ацетата в воде*. Частицы  поливинилаце- 
тата сли паю тся  в прочную пленку при 
удалении во д ы  при температуре  14— 16°С. 
Если в дисперсии содер ж атся  пластифи­
каторы или органические растворители, 
го пленка м о ж ет  образовы ваться  при бо­
лее низкой тем пературе—до 0°С. При от­
рицательной тем пературе  вода  за м е р з а ­
ет, и процесса склеивания не происходит. 
С одерж ание  сухого остатка  в дисперсиях 
поливинилацетата  обычно ограничено, в 
связи с чем к ним доб авляю т  минераль­
ные и иные наполнители. Это улучшает 
зазорозаполняю щ ие свойства клея , но в 
то ж е  время м ож ет  повысить и износ ре ­
ж ущ его  инструмента, применяемого при 
обработке  склеенных заготовок.

Клей наносят  на одну или обе склеи­
ваемые поверхности на обычном кл ее н а ­
носящем оборудовании. С вободная  вы ­
де р ж ка  до контактирования  склеивае­
мых деталей  зависит  от скорости испа­
рения и впитывания воды и м ож ет  д о ­
стигать 10— 40 мин.  Прессование проис­
ходит в односекционных или м ногоэтаж ­
ных холодны х или горячих прессах. При 
комнатной температуре  и обычной в л а ж ­
ности древесины (8— 1 2 %) время прес­
сования со ставл яет  3— 30 мин. Время 
прессования м о ж ет  меняться в зависим о­
сти от марки поливинилацетатного клея. 
После  окончания прессования прочность

* См. журн. «Д ер ево о б р аб аты ваю щ ая  
промышленность», 1960, №  11, с. 12 и 
1965, №  11 с. 3.

склеивания продолж ает  возрастать  по 
мере удаления остатков воды, но обычно 
клеевой шов допускает механическую об­
работку  через 5 мин  после окончания 
прессования. Давлени е  при этом процес­
се, к а к  правило, составляет  1— 12 кГ /см 2.

В качестве примера приведем следу­
ющие данные. При склеивании березы 
влаж ностью  7% под давлением 10 кГ /см 2 
через 2  м ин  прочность ее при равном ер­
ном отрыве составила 19 кГ /см 2, а через 
3  м ин  — 26 кГ /см 2. 80% прочности м ате ­
риала  было достигнуто через 15 мин  
прессования.

Поливинилацетатные клеи широко 
применяются в деревообработке при 
сборке изделий, в частности на шип. В 
последнем случае  используются клеи с 
наполнителями, вязкость которых до с та ­
точно стабильна. При приклеивании об­
к ладок  клей подвергается тепловой р еак ­
тивации, так к ак  поливинилацетат термо­
пластичен. Это осуществляется следую ­
щим образом. Клей наносится на кромку 
плиты и обкладку  и высушивается до 
воздушно-сухого состояния, затем  об­
к ладку  прижимаю т к кромке и к р атк о ­
временно прогревают для  расплавления 
пленки поливинилацетата.  С разу  после 
охлаж дени я  достигается практически 
полная прочность склеивания.

Д л я  приклеивания к древесине поли­
винилхлоридной пленки используются 
клеи на основе сополимеров винилацета- 
та  с другими мономерами. Склеивание 
происходит на специальных скоростных 
машинах.

К преимуществам поливинилацетат- 
ных клеев следует отнести возможность

склеивания разнородных материалов, бы­
строту склеивания при комнатной темпе­
ратуре, бесцветность клеевого шва, о т ­
сутствие агрессивного действия клея на 
склеиваемые м атериалы  и оборудование 
для  этой цели. Последнее легко моется 
мыльной водой. О днако  при использова­
нии поливинилацетатных клеев следует 
учитывать их недостаточную водостой­
кость, связанную  с  природой эм ульгато ­
ров, применяющихся при синтезе поли­
винилацетата.  Но нуж но отметить, что 
влагостойкость клея  достаточна для ис­
пользования его при изготовлении д в е ­
рей, окон и других столярных изделий. 
В этом случае предусм атривается  их ок­
раска.

Поливинилацетатные клеи в основном 
предназначены для склеивания древеси­
ны, эксплуатируемой внутри помещения. 
Теплостойкость клеевого ш ва ограничена 
и составляет около 70°С, но если к скле­
енным изделиям не прилагается  внеш­
няя  нагрузка, они свободно в ы д е р ж и в а ­
ют действие горячей посуды и т. д. Д л я  
склеивания д у б а  следует применять спе­
циальные сорта клея, так  как  клеевой 
шов м ож ет  приобрести черный цвет. Н е ­
желательно  допускать  зам ораж ивани е  
клея при транспортировке и хранении.

В заключение следует отметить, что 
поливинилацетатные клеи н епож арооп ас­
ны и совершенно нетоксичны. Поэтому 
они широко применяются в мебельной и 
других о траслях  промышленности Ф ин­
ляндии.

(Реф ерат  статьи магистра
Н И К К И ,  А/О Е Р И ,  Ф инлян­
дия).

В Н И М А Н И Ю  А В Т О Р О В  С ТА Т Е Н !

П р и  подгот овке статей д ля  ж урнала «Деревообрабат ы ваю ­
щ ая промыш ленност ь» авторам необходим о выполнять след ую ­
щ ие требования.

1. О бъем  статей не долж ен превышать 10— 12 страниц 
текста, напечатанного на м аш инке на одной стороне листа 
через два  инт ервала (в  редакцию  посылайте первы й и второй 
экзем п ляр ы )  и ли  четко написанного  от руки.

2. Ф орм улы  и иностранный текст долж ны быть написаны  
разборчиво. В  ф орм улах  на д о  выделять прописны е и строчные 
буквы , индексы  писать ниже строки, показатели степени  —  

вы ш е строки, греческие буквы  обводить красны м  карандаш ом ; 
на п о ля х  р укописи  делать пометки, каким  алфавитом в ф ор­
м у л а х  набирать символы.

3. Статьи могут иллюстрироваться фотографиями и черте­
жами, однако  число их  долж но быть м иним ально  нео бхо д и ­
мым. Чертежи следует выполнять тушью и ли  карандаш ом, 
надписи и обозначения писать четко. Фотоснимки должны, быть

контрастными, разм ером  не менее 9 x 1 2  см и прилагаться  
в  д в у х  экзем плярах .

В  тексте статьи обязательно делать ссы лки на  рисунки , 
причем  обозначения в тексте долж ны строго соответствовать 
обозначениям  на рисунках. Каж дый чертеж и ли  фотография 
долж ны иметь п орядковы й  номер, соответствующий ном еру  
в тексте, и подпись. Чертежи и фото прилагаю тся отдельно.

4. В  табличном материале необходим о точно обозначать 
единицы  измерения. Н аим енования  указывать полностью, не со­
кращ ая слов. Н е давать слиш ком  гр ом оздких  таблиц.

5. Р укопись долж на иметь подпись автора, полностью его 
имя, отчество и фамилию. Н еобходим о указать дом аш ний  
адрес и место работы.

Материал д ля  ж урнала направлят ь по адресу: М осква, 
К-12, ул . 25 Октября, 8. Р едакции  ж урнала «Деревообрабат ы ­
ваю щ ая промышленность».
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