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МЕБЕЛЬ ДЛЯ УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКИХ КАБИНЕТОВ ОХРАНЫ ТРУДА

Рис. 1. Витрины для натурных экспонатов, стенды для демонстрации пла­
катов и литературы , шкаф для инвентаря

В комплект изделий, предназначенных для оборудования учебно-методиче­
ских кабинетов охраны труда (проект НО-064-00), входят комплексное устрой­
ство с меловой доской и столы (учебный двухместный, для инженера-методиста, 
для хранения и демонстрации плакатов, для эпидиаскопа).

Комплексное устройство снабжено откидными кассетами для хранения пла­
катов. Над меловой доской установлены кронштейны для подвески экрана.

Учебный двухместный стол имеет прямоугольную  крышку на металличе­
ском основании с резиновыми наконечниками.

Стол инженера-методиста —  с прямоугольной крышкой и подвесной тумбой. 
Тумба —  с тремя ящиками; два верхних с перегородками (один из них с вклад­
ным лотком из ударопрочного полистирола для канцелярских принадлежностей); 
нижний — глубокий, с вкладными кассетами для наклонного хранения папок и 
бумаг. Основание —  металлическое, с полиэтиленовыми наконечниками.

Стол для хранения и демонстрации плакатов —  с крышкой, укрепленной при 
помощи м уф т на П-образной подъемной штанге. Направляющими для штанг слу­
жат вертикальные стойки металлического основания с подвижными опорами. 
Между стойками укреплен ящик с откидной дверкой для хранения плакатов. 
Фиксация штанги на нужной высоте и угла наклона крышки осущ ествляется при 
помощи зажимных винтов.

Стол для эпидиаскопа —  с прямоугольной крышкой и двумя полками. Осно­
вание —  металлическое, с подвижными опорами.

Изделия комплекта выпускают в различных вариантах облицовки и отделки 
(строганый шпон лиственницы, твердых лиственных пород, лущеный березовый 
шпон).

Лаковые покрытия —  или прозрачный 
для сохранения натурального цвета и' тек­
стуры древесины, или с подкрашиванием. 
Металлические основания окрашиваются 
эмалями.

В набор экспозиционного оборудова­
ния для учебно-методических кабинетов 
охраны труда (проект НО-064-07-00) входят 
разборные изделия, состоящие из унифи­

цированных деталей и элементов. Конст­

руктивное решение изделий позволяет 

компоновать их в блоки и монтировать в 

четырех направлениях в зависимости от 

планировочных особенностей помещений.

Сборка изделий и компоновка их в 

блоки производятся на специальных плас­

тинах и винтах. Стойки каркасов —  из 

стальных труб квадратного сечения. Для 

регулирования высоты стойки снабжены 

подъемными винтами.

Рлс. 3. Стенды для открытого показа 
литературы

Вкладные вертикальные стенки и стек­
ла вставляются з шпунты царг, вкладные 
горизонтальные стенки и рассеиватели све­
та устанавливаются на металлических уголь­
никах, прикрепленных шурупами к царгам.

Полки стендов для литературы крепят­
ся при помощи запорных планок и крон­
штейнов.

Изделия облицовываются строганым 
шпоном твердых лиственных пород. О тдел­
ка —  лаком по I, II или III классу. Перфо­
рированные стенки и стойки окрашиваются 
эмалью черного или белого цвета.

Рис. 2. Комплексные устройства с меловыми досками и кассетами 
для хранения плакатов

Заказы на проекты направлять по ад­

ресу: Москва, И-75, Ш ереметьевская, 85, 

ВПКТИМ.
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По етранидам технических ящ>нааов

О к о р к а  д р е в е с и н ы  с  п о м о щ ь ю  э л е к т р и ­
ч е с к и х  р а з р я д о в  в в о д е .  В. В. Задорожный и 
Ё. О. Мйрецкий сообщают об исследовании этого спосо­
ба окорки в Ивано-Франковском ПКТИ. Эксперимен­
тальная установка смонтйрована ка лесокомбидате Ос- 
молода треста «Прикарпатлес». Опытаой окорсе подвер­
гались древесина ели, березы, ошны и бука (свежесруб- 
ленная, сплавная, сухая, мороженая). Способ основан на 
использовании механического действия ударной волны 
расходящегося патока жидкости и других факторов 
возникающих при высоковольтном импульсном разряде 
в воде.

Опыты показали, что наиболее эффективна окорка 
при расположении электродов вдоль оси окоряемого 
бревна. Расстояние от электродов до бревв? должно вы­
держиваться в пределах 10— 15 мм. Оптимальные элект­
рические параметры установки: емкость 2 мхф, напря­
жение 35—50 к$ (в зависимости от породы и состояния 
древесины). Ориеятировочяая оценка се^бестомости 
окорки показывает, что она не превысит 1бг-18 коп. за 
1 м̂ . Одисаиный метод окорки наиболее целесообразно 
применить в тех отраслях лесной и деревообрабатываю­
щей промышленности, где преимущественно используется 
лиственная древесина (береза, осина). Качество окорки 
высокое. Нет потерь древесины.

сЛ есн ая  пром ы ш ленность», 1968, №  t l .

К в о п р о с у  о к л а с с и ф и к а ц и и  с и с т е м  
п р и в о д о в  л о д а ч и  в л е с о л и л ь в ы х  р а м а х .  
Из-за многообразия типов приводов лодачи и отсутст­
вия классификации, — пишет К- С. Клыкм (Архангель­
ский леоотехдаческий институт), — весьма затрудни­
тельно шравильно изучить свойства этих приводов и, в 
частности, свойства автоматических систем..

Автор сделал попытку классифицировать сущест­
вующие виды приводов механизмов подачи лесопиль­
ных рам, положив в основу такие признаки, как способ 
управления, тип привода и закон изменения посылки. 
По способу управления приводы можно подразделить 
на механизмы с ручным приводом, системы автоматиче­
ского регулирования и следящие системы. Типы приво­
дов в зависимости от вида используемой энергии мож­
но подразделить на механические (фрикционные) с  при­
менением гидродвигателей, с двигателем постоянного то­
ка и с электромагнитной муфтой скольжения. Системы 
автоматического регулирования и следящие системы в за­
висимости от закона изменения посылки при приложении 
внешних возмущающих воздействий можно подразделить 
на приводы автоматической стабилизации Посылки 
A =const, с автоматическим изменением посылки по мощ­
ности резания Д=Л(Л^р(.з). с автоматическим измене­
нием посылки по диаметру бревна Д = /2(^бр)- Класси­
фикационная схема представлена автором в виде круго­
вой диаграммы, позволяющей определить основные по­
казатели для того или иного механизма.

«И звестия вузов. Л есной  ж у р н ал » , 1968, № 4.

И с с л е д о в а н и е  с м а ч и в а ю щ е й  с п о с о б н о ­
с т и  и д и э л е к т р и ч е с к и х  с в о й с т в  п о л и э ф и р ­
н ы х  л а к о в .  Ф. М. Смехов, Т. А. Амфитеатрова, 
Л. В. Ницберг исследовали взаимосвязь поверхностного 
натяжения на границе раздела фаз полиэфирных ме­
бельных лаков, характеризуемого краевым углом смачи­
вания, и диэлектрических характеристик этих лаков: ди­
электрической проницаемости и тангенса угла диэлект­
рических потерь.

В качестве объекта исследования были выбраны три 
полиэфирных мебельных лака; П Э -23^ , ПН-1 и австрий­
ский лак «Политекс». Согласно принятой технологии, ла­
ки наносятся на изделие наливом в два слоя, причем в 
композицию первого слоя вводится инициатор отверж­
дения (перекись), а в композицию второго слоя —- ус­
коритель отверждения (нафтенат кобальта, цинка и 
т. п.). Для определения краевых углов смачивания на 
столик строго горизонтально устанавливали стандартно 
подготовленную деревянную пластину, на поверхность 
которой пипеткой наносили капли исследуемого лака и 
с помощью горизонтального микроскопа типа МИР-12 
определяли длину горизонтальной оси и выеоту капли. 
Величина краевого ^тла рассчитывалась геометрическим 
способом. Диэлейгрическую проницаемость и тангенс уг-Вологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

Ж В О О Ш А Т Ы В А Ю Щ А Я

ПРОМЫШЛЕННОСТЬ
НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ

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

XVni ГО Д  И З Д А Н И Я  NS 2  Ф Е В Р А Л Ь  19G9

О рациональных режимах сушки пиломатериалов 
периодического действия

в воздушных камерах

Доктор техн. наук П. С. СЕРГОВСКИЙ

К афедра гидротермической обработки древесины Москов­
ского лесотехнического института тод»руководством ав­
тора статьи более 10 лет занимается исследованием ре­

жимов сушки пиломатериалов. При этом изучаются реологиче­
ские показатели древесины и внутренние напряжения, возни­
кающие в ней в процессе сушки. Результаты данной работы 
приводятся в настоящей статье.

1. Режимы и качество сушки. Качество камерной сушки, 
как из1ввсино, ха,ракте1риэуется несколькими показателями: срея- 
нсй конечной влаж 1но1стью древесины, равномерностью конеч­
ной влажности по объем:у штабеля, равномерностью (перепа­
дом) влаж'носги 1П0 толщине сортиментов, остаточными виут- 
реин'ими напряжениями. Ц ри удовлетворительнюм каяесгве суш ­
ки опоутствуют видимые дефекты материала (коробление и 
’растрескивание). К основным показателям качества сушки, кро­
ме того, долж на |быть отнесена степень сохранения естествен­
ных овойсш, и, в  частности, (Црочности шревесины. Последний 
показатель нормативами и рекомендациями по режимам суш­
ки пока ие учитываилоя.

От режима сушки эав'исят не все перечисленные показате­
ли, а только два из них: целостность материала, обусловленная 
величиной полных в1нут1ренних ‘напряжений в древесипе, и сте­
пень сох,ранения ррочнооти древесины, обусловленная уроанем 
и длительностью тем1перат;урных всхздействий на яее. Коробле­
ние древесины, как навестяо, предупреждается правильным 
формированием штабеля. Остальные ж е качестаевные показате­
ли 'вседда можно довести до требуемой величины, применив ко­
нечную кондиционную обработку для получения заданной рав­
номерности конечной влажности и термовлагообработку для 
снятия остаточных напряжений.

В этой статье рассматриваются вопросы, относящиеся толь­
ко к режимам собственно сушки.

2. Структура рациональных режимов. Д ля сохранения це- 
лос-пност,и пиломатериалов структура реж има 'их сушки датж - 
на у1довлетво|рять определенным требованиям.

В начальной стадии необходимо поддерж ивать П01вышен- 
ную влажность поверхности материала U7„, близкую к преде­
лу гипроскоиичности W для  того, чтобы перепад гилроскопн- 
ческой влажности по сечению 'материала (AU^j == W„_i—  W ,^  
был невел'ик и растягивающие вчулренние напряжения в но- 
вархностнюй зоне сортимента не превосходили предела прО'Ч- 
ности древесины. В связи с  этим на первом этапе сушки сле­
дует шрименять юуш'ильный агент ловышенной степени насы ­
щенности.

На пюоледующих стадиях процесса, после того как в л аж ­
ность центральной зоны сортимента станет меньше предела ги-
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лроакопичности и величина снизится, влажность поверх­
ностной зоны 'МОжет быть уменьшена, а следовательно, соот­
ветственно по'нижена и степень насыщенности оушильного 
агента. Таким образом, для  сохранения целостности материа­
ла рационально применять режимы с повышающейся по ходу 
процесса жесткостью. Большинство режимов сушки пиломате­
риалов строится с учетам этого принципа.

Д о сравнительно недавнего времени считалось, что повы­
шать жесткость целесо0'браз1Н0 по ходу процесса постепенно, 
и поэтому действующие реж'имы 'имеют, как яравило, много­
этапную структуру. Анализ раэв.ития в  древесине напряжений 
при ее сушке показывает, однако, что более рациональны двух­
этапные режимы {!]. Первый этап такого режима характери­
зуется высокой степенью насыщенности среды. На 'втором же 
этапе процесса, после того как. величина полных В1ну1ренних 
напряжений начинает уменьшаться, жесткость режима скачко­
образно повышается.

Н а |рис. 1 показаны кривые из1менения в процессе сушки 
влажности центра W'lj и пове|рхности W n  'материала, 1псих|роме- 
трической разности A t (являющейся показателем жесткости ре­
ж им а), а такж е влажностных Одл, остаточ1НЫх о ост 'и пол­
ных апол внутренних напряжений. Сплошные линии соответ­
ствуют реж иму с постепенно повышающейся жесткостью, а 
пунктирные — дв1ухэтапяом|у режиму. Из рисунка видно, что 
длительность сушки при двухэтаином реж'име сокращается в 
результате повышения его жесткости на втором этапе. При 
этом максимальные внутренние напряжения не увеличиваются.

3. Приближенный расчет внутренних напряжений. Реоло­
гические показатели древесины. При заданном температурном 
уровне процесса сушки целостность материала зависит от сте­
пени насыщенности сушильного агента и свойств древесины. 
Д ля  материала определенной характеристики .процесс будет тем 
более i6e3onacHbTM, чем выше степень насыщенности среды. Ин- 
тенсиаиость ж е сушки, наоборот, при повышении степени на­
сыщенности среды снижается. Минимально допустимую сте­
пень насыщенности, при кото|рой «арряжения в м^атериале не 
превосходят предела его прочности и в то же время обеспечи­
вается максимально возможная интенсивность процесса, можно 
найти, если есть дамные о П|ределе трочности древесины и 
известен метод расчета внутренних напряжений по заданным 
параметрам материала и среды.

Процесс возникновения и развития в древесине в.нутрен- 
них 'наиряжаний чрезвычайно сложен. В связи с этим пока еще 
отсутствуют строгие 'методы их 'математического анализа. До 
лоследиего в|ремеви не были 'известны н приближенные мето­
ды, Автор предложил н применил для оценки безопаою (ти ре-Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ж,имов сушки метод расчета полных «ааряжений, основанный 
на приближенном аяализе одноосного нааряженного состоя1ния 
древесины в начальной стадии процесса сушки (1, 2]. Приве­
дем здесь лишь основные расчетные у1ра.йнения.

ораст

/ 1 1 \ / 1  1 \  ’

\ Е „ ' ^  I  Л- JК п !

где а  — безразме1рный 'коэффициент усушки;
Еп  — длительный модуль упругости древесины поверхност- 

яой зоны три растяжении поперек волокон;
Ец — то же, щревесины центральной зоны при сжатии попе­

рек волокон;
Кп  — модуль или коэффициент остаточных деформаций 

древесины поверхностной 'зоны при растяжении попе­
рек волокон;

Кц — то же, древесины центральной зоны при сж атии по­
перек волокон;

т = — ~  отношение напряжений в 'центральной зоне к напря-

женйям 'На поверхности сс^ртнманта, шриблиз'ительно 
равное ОТ1НОШ0НЛЮ толщины повархностных зон, име­
ющих влажность ниже предела гигроскопичности, к 
толщ'ине центральной зоны, имеющей влаж ность вы ­
ше этого предела.

Величина т 'МОжет быть выраж ена такж е дробью

(2). I
1 — у

гд е  у  —  так иазываемая относительная толщина поверхности 
гигроокопической зоны, т. е. отношение суммарной ее 
толщины к толщине сортимента.

Величина поверхностной влажности W п, входящ ая в урав­
нение (1), определяется состояинам среды, величиной влаго- 
коэффициентов древесины и толщиной сортимента S. Д ля ее 
определения рекО'Меадуется ура1виеиие

4 W n .Z - W p )
Wn =  — ------------------ > (3)

S - y  +  4
D

где Wp — ранновесная влажность;
D, 'Р — коэффициенты влагопроводности и влагоотдачи 

древесины.
Нап|ряжения дл я  определенного момента процесса (при за ­

данном у) рассчитываются в такой последовательности:
'устанавл'иваются в  зав'иоимости от температуры древеси­

ны (она может 'быть приравнена к тем,перату|ре мокрого термо­
метра) коэффициенты влагопроводности и влагоотдачи;

Рис. 1. Схема развития
в древесине внутренних 
напряжений при сушке: 
о — момент н ач ала  процес­
са; I —  мом ент возникно­
вения нап ряж ен ий ; 2 — м о­
мент достиж ени я центром 
сортимента предела ги гро­
скопичности; 3 — момент
перемены зн ака  н ап р я ж е ­
ний; 3 ' — то ж е , при д в у х ­
этапном реж им е; 4 — м о­
мент окончания процесса;
4' — то ж е , при д в ухэтап ­

ном реж им е

При стабильном состоянии среды растягивающие 'напря­
жения на поверхности сортимента Стп в некоторый момент 
начальной стадии процесса определяются выражением

устана1В|Л'Иваются в зависимости от состояния среды пре­
дел гигроскопич1Ности 'И равновеоная влажность древесины; 

определяются по формулам (2) и (3) величины m и 
находятся в аависимости от состояния !мате|риала модули 

Е„, Кп, Ец, Кц, а затем по выражению (1) вычиачяются на­
пряжения.

Н адежность расчета яатряж аний по рассмотренной .мето­
дике зависит 'ГЛАВНЫМ образам от надеж'ности определения рео­
логических показателей древесины — модулей ее упругости и 
коэффициентов остаточ1НЫ.х деформаций.

Реологическ'ие показател'и древесины ра'нее обстоятельно 
не изучались. Поэтому потребовалось провести специальные ис­
следования и экспериментальные работы в этой области.

П ервая попытка разработать методику реологическ'их .ис­
пытаний 'И провести их в широком диапазоне температурно- 
влажиостных состояний древесины была предпринята В. И. Бы- 
К01ВСКИМ, В. О. Са'муйлло и автором статьи в 1959—^1960 гг. {3], 
Впооледстви'и Б. И. Уголев [4] разработал 'более строгую и со­
вершенную методику реологических испытаний, состоящую в 
следующем.

О бразец древесины определенной влажности и температу­
ры подвергается в специальной установке, обеспечивающей ста­
бильность состояния материала, нагружению с одновременным 
иэмереаием деформаций. Процесс нагружения осуществляется 
в несколько этапов, после каж дого из которььх лроиэводятся 
разгрузка 'и выдерж ка образца до стабилизации его размера 
для того, чтобы выявить необратимую остаточную деформацию. 
Из полных деформаций, полученных при каждом этапе нагру­
жения, вычитаются остаточные деформации п строятся кривые 
полных, 'упруго-эластических 'И остаточных деформ'аций. Графо­
аналитическая обработка этих кривых позволяет определить 
реаю гические коэффициенты. Так как опыт закаиичвается раз­
рушением образца, 'Определяется такж е его предел .црочности.

Серии образцов испытываются при их различных темпера- 
турно-влажностных состояниях. На основании результатов 
этих испытаний можно построить диаграммы зависимости рео­
логических показателей древесины и предела прочности ее от 
температуры и влажности. В качестве примера на рис. 2 при­
ведены диаграммы для древесины березы. Такие диаграммы 
построены, кроме того, для древесины сосны, лиственницы, бу-
ка и дуба.
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Рис. 2. Диаграммы зависимости от температуры и влажности 
материала реологических коэффициентов и предела прочности 
древесины березы в тангенциальном направлении поперек

волокон;
а — дли тельн ы й  м одуль упругости при растяж ени и  и сж ати и; б  — 
предел прочности при растяж ен и и ; в — м одуль остаточны х деф ор­
м аций  при р астяж ен и и ; г  — м одуль остаточны х деф орм ац ий  при

сж атии
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4. Безопасность режима. Диаграммы ф опт. Безопасность 
режимных параметров среды на той или иной стадии процесса 
сушки может характеризоваться отношением расчетиого пре­
дела прочности древесины к  максимальной величине внутрен­
них яашряжений. Назовем это отношение коэффициентом без­
опасности режима

^пр.р

'’■макс
(4)

Очев1ид«о, ири заданной температуре оптимальной является 
такая степень иасыщенности сушильного агента, при которой 
5 = 1 . Бсл'И Б < \  — |реж'»м ме обеспечивает сох!ранвН1Ия целост­
ности 'Материала, а если £ > 1  — не достигается максимально 
возможная интенсивность процесса.

С (ПОМОЩЬЮ триведенных выше уравнений и экопаримен- 
тальных 1диаграм!м реолопичеоких коэффициентов можно сле­
дующим образом иайти оптимальные (в |на;чальной стадии суш­
ки) значения степени насыщенности сушильното агента ф онт 
для пиломатериалов разных стород 'и толщин лри различной 
температуре.

Д ля материала определенной породы и толщины при за­
данных параметрах воздуха рассчитывается величина растяги­
вающих внутренних напряжений на поверхности сортимента 0 „ 
по ходу процесса при различных последовательно возрастаю ­
щих значениях отшасительной толщины гипроскопической зо ­
ны у. На основании этого строится кривая a n = f(y ) -

а

|« 5  
^  40 

'■ 35 
30 
25 
го /

Z

9 = 0.6

Б--^--0,87

^35 
^30 
1^25 
\2 0  
' 15 

Ю

р.р

' Г
У

у G-n 1 1
/ г= Ш

0,1
- ^ У

0.2 01 0.2

Рис. 3. Примеры расчетных графиков изменения напряжений 
0 „ и предела прочности Onv-v в начальной стадии процесса 
сушки березовых досок толщиной 25 мм  при температуре 

=40°С и степени насыщенности 0,6 (а) и 0,8 (б)

Пример кривой для  част1ного случая оушкн березовых тан­
генциальных досох толщиной 25 мм в .воздухе при t j ,  = 4 0 ’С и 
Ф=0,6 показан на рис. 3, а. Характер этой кривой (так же, как 
и lacex других аналогичных кривых) полностью соответствует 
существующим представлениям о развитии напряжений при 
сушке. Напряжемия вначале возрастаю т, достигают на опре­
деленной стадии процесса маюсиму.ма, а затем начинают умень­
шаться. В какой-то !м0мент времени они дойдут до нуля, а за ­
тем переменят знак. Этот ;момент, однако, не от|ражен на лра- 
фике, поскольку принятым методом рассчитывать падаю щие на­
пряжения незакономерно.

Вместе с кривой на1пряжений на граф™  наносится кривая 
предела ирочности древесины, установленного в зависимоеги от 
состояния поверхностной зоны сортимента по эксперименталь­
ным диаграммам. Учитывая возможные отклонения действи­
тельного предела прочности от средних значений, его расчет­
ная величина 0 „р ,р  для построения кривой принималась не­
сколько меньшей, чем средняя. Отношение расчетного предела 
прочности к  среднему 'устаиавливалось в соответствии с ре­
зультатами испытаний. Оно характеризовалось величинами от 
0,8 до 0,9.

Из сопоставления крвых Оп и Опр.р выявляется коэффи­
циент безопасности режима. Д ля случая, показанного на 
рис. 3, а, максимальное .напряжение равно 37 KfjcM^, а предел 
прочности для соответствующего момента -В|ремвни составляет 
32 кГ1см^. Заданное состояние воздуха, следовательно, яе  обес­
печивает сохранения целостности материала. Коэффициент 

32
безопасности Б  =  —  = 0 ,8 7 .

«37
Расчеты в изложенной последовательности повторялись для 

принятых условий с изменением степени насыщевности ф. На 
рис. 3, б приведены нривые напряжений н предела гарочностн 
для условий, аналогичных 'предшествующим, но при величи­
не ф не 0,6, а 0,8. В этом случае коэффициент безопасности

£ = 1 ,15 . Значит, опти.мальная степень насы щ ем ости при суш­
ке березовых тангенциальных досок толщиной 26 мм при тем­
пературе мокрого термометра 40°С иаходится между 0,6—0,8 
Последующими расчетами установлено, что она составляет 0,73.

Таким ж е путем могут быть рассчитаны значения ф опт для 
материала других пород и толщин при других значениях тем­
пературы. Результаты этих расчетов обобщены прафически на 
рис. 4. На нем приведены диалрам.мы ф опт для древесины п я­
ти главнейших отечественных по|род, решогические показатели 
которых детально изучались. Диаграммы характеризуют сушку 
досок тангенциальной распиловки (наиболее опасный случай). 
Они составлены для диапазона температуры мокрого термомет­
ра от 40 до 100°С, т. е. охватывают все практически используе­
мые состояния паро-воздушной смеси, включая и состояние чи­
стого перегретого пара (/^, =  100°С) при атмосферном давлении.

Пост|роенные диаграммы на протяжении нескольких лет 
экспериментально 1праверялись. С этой целью пр 01В0Д|Нлись опыт­
ные сушки контрольных отрезков досок различных пород и тол­
щин в  лабораторной сушильной установке. При каждом опыте 
в установку закладывалось 3—4 отрезка длиной 1,0— 1,2 м. 
Один из них подвешивался к тяге весового устройства для кон­
троля влажности, а остальные иапользовались для контроля 
целостности материала, а также выпиловки проб на послойную 
влажность и ^остаточные напряжения. Образцы вначале высу­
шивались по реж'иму заведомо более жесткому, чем предусмо­
трено кривыми ipHC. 4. Если во время опыта получались отри­
цательные результаты (целостность материала не сохранялась), 
он прекращачпся, и начинался опыт с применением менее жест­
кого режима. Опыты с использованием режимов, давших поло­
жительные результаты, и режимов, смежных с ними, «еодно- 
кратно повто1рялись во избежание случайных ошибок.

Эксперименты па сосне, березе и лиственнице подтвердили 
правильность приведенных на рис. 4 диаграмм во всем диапа­
зоне те.мператур / и показали, что для  сушки пиломатериалов 
этих пород мож но применять паро-воздушную смесь любых 
температур (при соблюдении установленных значений ф опт).

Неоколвко иные результаты  были получены в эксперимен­
тах на буке и дубе. В этом случае опытные сушки подтвердили 
безопасность установленных расчетами режимных параметров 
только до определенного температурного предела. При темпе­
ратуре выше этого предела в материале на первом этапе сушки 
иногда появлялись внутренние прещины.

Ш£ 

с ёIlfto S/75

— 150 мм 70 мм

25 мм
Ч

50 60 70 80 90 ЮО 
Т е м п ер а т ур а  м окрого  
т е р м о м ет р а  1 м , °С

hO 50 60 70 80 90 WO 
Т ем п ер а т ур а  мокрого  

т е р м о м е т р а  tM ° C

Рис. 4. Диаграммы минималь­
но допустимых значений сте­
пени насыщенности сушильно­
го агента фолг в начальной 
стадии сушки для древесины 

основных пород:
а — сосна; б — береза: в — лист­

венница; г — бук; д — Kj(s

Рассчитываемые нам,и внутренние напряжения, обусловлен­
ные недапущенной усушкой, на первом этапе процесса не дол­
жны вызвать появления внутренних трещин. Наличие же их 
свидетельствует о том, что при павышенной те.млературе разви­
тие в древесине твердых М'иственных пород внутренних напря­
жений от недопущенной усушки осложняется каким-то допол-
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нительным физическим явлением. М еханш м и причины этого 
явления -требуют специальных исследований. По мнению авто- 
■ра, оно, по-1вид'имому, оостоит в  следующем.

При |по.вышеиии тем1перату)ры общее давление эцутри м ате­
риала увеличивается за счет повышения гаарциальнопс давле­
ния водяного пара. В древесине, обладающей хорошей прони­
цаемостью для газа поперек волокон, происходит быстрая ре­
лаксация давлелия до величины, ^близкой к  давлению атмосфе­
ры, и отмеченное обстоятельство -не осложняет развития вну­
тренних «ашряжен‘ИЙ. Древесина ж е твердых лиственных парод

8 «аправлеаии поперек волокон почти нацроиицаема и облааа- 
ет в этом направлении ионижеяной трочностью на разрыв. Не- 
релаксируемое (повышение давления внутри такого мате|риала 
м,ожет вызвать его местные (разрушения.

С учетом результатов экспериментов на диапраммах 
рис. 4, г и 5 для бука я  дуба участки кривых <(опт=[((м) в 
зоне нерекомендуемых для  'практического использования тем­
ператур обозначены пунктирам.

(Окончание следует).

Следует ли модернизировать сушилки в цехах 
древесностружечных плит?
Инженеры С . И. ГРИНБЕРГ, Ю . И. КУКЛЕВ , С . М . ГАЙЦГОРИ , И. 3 . ЛИПОВКОВ, Е. В. М ЕД ВЕД ЕВ , В. И. Ш АТИЛОВ, 
Г. И. ЛЯХОВЕЦКИЙ, В/О «Оргбумдрев»

УДК 674.047.57

О сновными причинами, ограничивающими производитель­
ность сушильных установок с барабанами завода «Про­
гресс» в цехах древесностружечных плит, являются 

неправильно запроектированные топочные устройства, нерав­
номерная подача и недостаточное количество стружки, а так­
же низкая температура газов перед сушилкой (240—270°С) 
вследствие работы топок с  большими избытками воздуха и 
колоссальных неорганизованных присосов. Воздух присасы­
вается через неплотности газоходов, через питатель сырой 
стружки 1и лабиринтовые уплотнения между неподвижной и 
вращающейся частя1ми барабана.

Вместо устранения дефектов конструкций и причин 
неудовлетворительной эксплуатации сушилок путем наладоч­
ных работ; отдельные предприятия модернизировали сушиль­
ные барабаны завода «Прогресс». На Московском экспери­
ментальном заводе древесностружечных плит и деталей (МЭЗ 
ДСП и Д ) они были модернизированы по предложению своей 
дирекции, на предприятиях Главфанопичпрома по предложению

Ц П И И Ф а, а в цехах древесностружечных плит, Главмебель- 
прома — по предложению ВНИИДМ АШ а.

Возник вопрос, какую же из предложенных схем модер­
низации барабана следует рекомендовать для внедрения в про­
мышленность. Министерством было поручено Московскому 
специализированному теплоэнергетическому пуско-наладочно.чу 
управлению (МСТПНУ) В/О «Оргбумдрев» провести сравни­
тельные испытания немодернизированной сушилки завода 
«Прогресс» и сушилок, модернизированных по перечисленным 
выше предложениям.

Н астоящ ая статья имеет целью осветить результаты этих 
испытаний.

В работе д-ра техн. наук Д . М. Стерлина, канд. техн. 
наук В. Е. Куцаковой и инж. А. 3. Лейкина «Интенсификация 
сушки измельченной древесины в барабанных сушилках», кото­
рая опубликована в журнале «Деревообрабатывающая про­
мышленность» № 1 за 1968 г., утверждается, что технологичес-

Т а б л  и ц а  1

Показатели

Результаты испытаний в опытах

М осковский эксперим енталь­
ный завод  ДСП и Д

сушилка № 1 сушилка № 3

1 1

Л енинградский мебель­
ный комбинат

сушилка № 2

М остовская 
МДФ .Ю г-

сушилка № 3

Ж сш артский фанерный 
завод

сушил­
ка № 2 сушилка № 1

Вид т о п л и в а .........................................................................................

Влажность топлива, % .....................................................................
Низшая теплота сгорания топлива, к к а л 1кг  (Л1Я таза

к к а л ! н м ? ) .........................................................................................
Температура топочны х газов , °С;

на выходе из топки  .................................................................
в борове (или газоходе) перед с у ш и л к о й ....................
на входе в с у ш и л к у .................................................................
на выходе из суш илки .............................................................
за  д ы м о с о с о м .............................................................................

Начальная абсолю тная влажность стружки, % ................
Конечная абсолю тная влажность струж ки, % ................
Влажность сухой стружки[;по;'фракцкям, %:

больше 10 м м .........................................................................

: V:
1 .....................................................................

меньш е 1 ......................................................................................
Средняя за  опыт производительность сушилки по ис­

паренной влаге, т / ч  .....................................................................
Средняя за  опыт производительность сушилки по аСс.

сухой стружке, т / ч .....................................................................
Н апряж ение объема барабана по испаренной влаге,

к ц м ^ ч .......................................... ... • ....................... •
П отери  материала, уноси м ого  из барабана с отрабо­

танными топочны м и газами, к г / ч .........................................
Удельный расход тепла в суш ильном барабане на 1 кг  

испаренной влаги (по низш ей теплоте сгорания),
кка л1 кг  ...................................................................................

Удельный расход тепла всей установкой на 1 кг  испа­
ренной влаги (по низш ей теплоте сгорания), к к а л /к г  

Удельный расход электроэнергии  в сушильной уста­
новке на 1 ш испаренной влаги, кет  ■ ч 1т ....................

Д ревесны е отходы и мазут Д ревесны е отходы Природный
газ

Д ревесные oi

10,79 19,35 12,98 10,82 10.63 9,41 12,32 0.0 0,0 39,27 34,25

4081 3900 4830 4985 3755 3928 3780 8000 8000 2380 2635

984 942 961 973 570 580 526 550 600 850 юсо
790 762 961 973 429 398 3556 550 600 640 732
341 245 455 516 323 301 220 296 310 550 650
107 95 108 102 131 132 115 125 116 ПО 135
96 94 93 90 114 120 110 110 106 100 124

60.8 70.3 78 73.8 71,2 67,0 62 76.8 77.8 89,5 94,8
3,7 З.ЭТ 3,48 3.47 3,17 2,39 2,1 5,2 5,8 2,8 1.9

2,23 _ _ 3,44 _ _ 2.04 8,7 _ _ _
3,09 _ _ 3,09 _ 2.01 3,9 _ _ _
4,16 _ _ 2,74 _ 2,74 6,36
4,40 _ _ 3,09 _ 2,04 5,6 _ _
4,46 _ 4.16 2.16 5,4 _ _
4,45 — — 4.45 - ■ - 4.16 4.4 — — —

845 635 2150 2165 1840 2000 1270 939 1072 1600 2070

1480 948 2885 3085 2690 3095 2120 1310 1500 1845 22го

22,3 16.7 56,95 57.10 48,5 50,6 33.3 24.4 27,9 41,7 54,0

- - 64.4 81.3 - 262 240 106 111 50 70

893 964 843 829 1102 1UG 1270 1180 1033 808 820

1068 1218 1040 965 1450 1380 1628 1250 1165 1047 9Э7

44 53 20 18 35,5 37.8 57.2 36 32 - 17

37,10

24J2

909
641
560
113
110

90.8
2,ез
1,98
1,43
1,59
2,19
1,37
1,51

2280

2.583

59.5

84.7

823

983

17

Д еревообрабат ы ваю щ ая промышленность, 1%‘>12
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



К'не и конструктивные параметры сушильных барабанов завода 
«Прогресс» не яозволяю т эффективно использовать эти бара­
баны для сушки стружки, так как их производительность 
не может быть поднята выше 1050 кг испаренной влаги в час, 
а термический к.п.д. яе может превысить 46%.

Для повышения производительности и экономичности 
сушилки измельченной древесины в цехах древесностружечных 
плит Д. М. Стерлин и его сотрудники рекомендуют наклон 
барабана завода «Прогресс» на 2—3° в сторону его загрузоч­
ной камеры, а для снижения неорганизованных присосов воз­
духа советуют установить между топкой и барабанами допол­
нительный дымосос.

В табл. 1 сведены основные величины, характеризующие 
производиггельность и экономичность работы различных мо­
дернизированных и немодернизированных сушильных устано­
вок для сушки стружки (по результатам испытаний 
МСТПНУ). Испытания этих сушилок проведены по единой 
методике с участием представителей Ц Н И И Ф а, ВНИИДМ АШ а 
и Московского экспериментального завода ДС П  и Д.

Из табл. 1 видно, что производительность, начальная тем­
пература сушильного агента и термический к.п.д. немодернизи- 
рованной барабанной сушилки завода «Прогресс» примерно 
в два раза больше тех предельных величин, которые получены 
Д. М. Стерлиным и его сотрудниками в процессе своих иссле­
дований в ЦНИИФе.

Повышение температуры газов на входе в немодернизиро- 
ванный барабан не только до 350°С, но и до 600°С не вызы­
вает повышения температуры на выходе из сушилки и не яв­
ляется пожароопасным, как это утверж дает Д . М. Стерлин 
и его соавторы.

Результаты наших испытавий немодернизированной су­
шилки на Ж ешартском фанерном заводе и их сопоставление 
с данными испытаний сушилки, модернизированной по схеме 
ЦНИИФа на Ленинградском мебельном комбинате, показы­
вают, что м-нение Д . М. Стерлина и его соавторов о невозмож­
ности эффективного использования немодернизированных 
барабанов завода «Прогресс» для сушки измельченной древе­
сины не подтверждается. Наоборот, испытания показали, что 
модернизация сушильного барабана завода «Прогресс» по схе­
ме ЦНИИФа ухудшает экономические показатели его работы, 
значительно увеличивает удельный расход тепла и электро­
энергии.

Сравнительные испытания, проведенные МСТПНУ, пока­
зывают, что как модернизированные, так и немодернизирован- 
ные сушильные барабаны (за исключением барабана на мос- 
товской мебельной фирме «Юг», переделанного по предложе­
нию ВНИИДМАШ а) позволяют обеспечить сухой стружкой 
повышение производительности цехов древесностружечных
плит не только до 35, но и до 50 тыс. в год, однако эконо­
мичность работы барабанов разная. Наиболее экономичной 
является немодернизированная сушилка. Наименее экономич­
ной — сушилка, модернизированная по схеме Ц Н И И Ф а, где 
удельный расход тепла на 1 кг испаренной влаги составляет 
1480—1628 ккал, что примерно на 40% больше удельного рас­
хода тепла на 1 кг испаренной влаги в немодернизированной 
сушилке завода «Прогресс».

Увеличение производительности сушилки, модерниз1ирован- 
ной по схеме Ц Н И И Ф а, достигнуто благодаря из1менению 
условий транспортировки материала в барабане, позволивше­
му, не уменьшая времени пребывания стружки в сушилке
по сравнению с типовым барабаном завода «Прогресс», повы­
сить расход сушильного агента.

Известно, что перемещение материала вдоль барабана 
происходит под влиянием составляющей силы тяжести, вслед­
ствие наклона вращающегося барабана и относа частиц ма­
териала под вл1иянием напора потока сушильного агента. При 
установке барабана с наклоном в сторону выгрузки материала 
(положительный угол), как это имеет место в типовых сушил­
ках завода «Прогресс», перемещения частиц стружки под 
влиянием осевой составляющей силы тяжести и напора потока 
будут складываться, так как они направлены в одну сторону. 
При установке сушильного барабана с наклоном в сторону за ­
грузни (отрицательный угол) стружка под действием силы 
тяжести будет стремиться переместиться в сторону загрузки, 
а под действием силы напора потока сушильного агента —■ 
в сторону выгрузки. Таким образом, для обеспечения нормаль­
ной работы сушилки, модернизированной Ц НИИФ ом, когда 
стружка будет передвигаться к выгрузочному концу барабана, 
необходимо, чтобы напор потока сушильного агента значи­
тельно превосходил осевую составляющую силы тяжести 
при падении стружки в процессе вращения барабана.

Из этого следует, что скорость сушильного агента в су­
шилках с отрицательным углом наклона барабана должна 
быть значительно выше, чем в сушилках завода «Прогресс». 
При одних и тех же количествах и температуре сушильного 
агента, используемого в сравниваемых сушилках, повышение 
скорости сушильного агента может происходить за счет соот­
ветствующего увеличения коэффициента заполнения барабана. 
Расчеты, выполненные на основании проведенных испытаний, 
показывают, что скорость и, следовательно, количество су­
шильного агента в барабане с отрицательным углом наклона 
(модернизация по предложению Ц НИ ИФ а) не могут быть 
ниже определенного минимума, примерно одинакового для всех 
нагрузок и обеспечивающего продвижение стружки по бара­
бану. В противном случае резко возрастет коэффициент запол­
нения 1И барабан будет завален стружкой.

Так как для сушки заданного количества стружки нужно 
подвести определенное количество тепла при данном мини­
мальном количестве сушильного агента, то каждой нагрузке 
барабана с отрицательным углом наклона будет соответство­
вать определенная максимальная температура сушильного 
агента.

При увеличении начальной температуры сушильного аген­
та, по сравнению с этим максимумом, тепло, вводимое в ба­
рабан, не сможет быть использовано и вызовет повышение 
температуры газов за сушилкой и, при достижении опасного 
предела, может явиться причиной загорания высушенной 
струл^ки. При повышении температуры и снижении количества 
сушильного агента возрастет коэффициент заполнения бара­
бана с отрицательным углом наклона, что в конечном итоге 
вызовет завал барабана стружкой.

На основании проведенных испытаний и соответствующих 
расчетов построен график зависимостей коэффициента запол­
нения барабана от температуры сушильного агента (рис. 1). 
Как видно из графика, повышение температуры сушильного 
агента в сушилках с отрицательным углом наклона вызывает 
резкое увеличение коэффициента заполнения барабана вплоть 
до завала и прекращения работы сушилки.

Рис. 1. Зависимость коэффициента заполнения барабана мо­
дернизированной по схеме Ц Н И И Ф а сушилки от температуры 

газов на входе:
I — при производительности  2000 к г  испаренной влаги  в час и 

8 об/м ин;  2 — то ж е, при 5 o6 jMUH\ 3 — при производительности 
1300—1400 кг/ч  и 8 об1мин\ 4 —  при производительности 800—1000 

кг!ч  и 5 об/м ин

Поскольку оптимальный коэффициент заполнения бара­
банной сушилки материалом находится в пределах 25—30%, 
то температура, соответствующая этому коэффициенту при 
разных нагрузках, является максимальной начальной темпера­
турой сушильного агента для барабанов, модернизированных 
по схеме Ц Н И И Ф а.

Результаты расчета и график показывают, что при произ­
водительности цехов 25 тыс. плит в год, когда производи^ 
тельность каждой сушильной установки, модернизированной 
Ц НИИФ ом, по испаренной влаге будет составлять 900— 
1000 кг1ч, начальная температура сушильного агента, даже 
при коэффициенте заполнения 30— 35%. не должна превышать 
210—220°С. При .работе цеха с производительностью 35 ты с . лз 
плит в год эта температура должна быть не выше 270— 
280°С. В перспективе, когда производительность цехов древес­
ностружечных плит будет увеличена до 50 тыс. ж’ плит в год, 
что соответствует нагрузке каждой сушилки по испаренной 
влаге 1800—2000 кг/ч, начальная температура сушильного 
агента может быть повышена при 5 оборотах барабана 
до 300—325°С.

Повышение числа оборотов барабана, модернизированного 
ЦНИИФол!, не позволяет в значительной мере увеличить на­
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чальную температуру. Так, при увеличен™ числа оборотов 
с 5 до 8, что крайне нежелательно, начальная те,мпература 
сушильного агента может быть повышена до 325—340°С.

Невозможность увеличения начальной температуры су­
шильного агента выше указанных пределов является основной 
причиной низкой экономичности работы сушилок, модернизи­
рованных по схеме Ц НИ ИФ а.

Экономичность работы сушильного барабана достаточно 
полно характеризуется его термическим к.п.д. и определяется 
в основном начальной температурой сушильного агента, так 
как его конечная температура при правильной организации 
процесса не должна превышать 100—^110°С.

Поскольку барабаны «Прогресс», наклоненные по предло­
жению ЦНИ ИФ а на 3° в сторону загрузочной камеры (отри­
цательный угол наклона), могут нормально работать только 
в том случае, когда начальная температура сушильного агента 
не будет превышать определенной указанной максимальной 
величины, зав'исящей от количества испаряемой влаги, их тер­
мический к.п.д. такж е не может превышать определенного 
максимума, который при производительности цеха 25 тыс. 
плит в год составит 55%, 35 тыс. м? плит в год — 63% 
и 50 тыс. м? .плит в год — 69 % •

Преимущество немодернизированных сушильных бараба­
нов «Прогресс» заключается в том, что они могут работать 
при высокой температуре сушильного агента независимо 
от нагрузки, и их термический к.п.д. при всех нагрузках 
в диапазоне производительности цеха от 25 до 50 тыс. 
плит в год может быть доведен до 88%, что в 1,3— 1,6 раза 
(в зависимости от нагрузки) больше к.п.д. сушильных бараба­
нов с отрицательным углом наклона.

Действительный к.п.д. сушилки Ц Н И И Ф а, по данным 
испытаний, проведенных на Ленинградском мебельном комби­
нате, составил только 44,7—51,8%, в то время как к.п.д. не- 
модернизированной сушилки завода «Прогресс», по данным 
испытаний на Ж ешартском фанерном комбинате, составил 
68—69%, что в 1,33— 1,52 раза больше к.п.д. сушилки, модер­
низированной ЦНИИФом.

В табл. 2 , приведены величины сопротивлений и расхода 
электроэнергии в различных сушилках.
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Т рехходовая с у ш и л к а ....................
М осковского эксперим ентально­

635 163 164 33,9 0,053

го завода ДСП и Д .................... 845 175 178 37,1 0,044
2150 199 202 43,8 0,02

Сушилка с отрицательным углом 
наклона барабана, установлен­
ная на Ленинградском мебель­

2165 170 173 39,1 0,018

ном к о м б и н ате ................................
Сушилка, модернизированная 

ВНИИДМ АШ ем и установлен­
ная на мостовской МДФ ,Юг*

2000 44 68 75,6 0,0378

938 4 10 33,6 0,036

Н емодернизированная сушилка 
завода .П рогресс" на Ж еш ар ­

1072 4 10 34,1 0,032

тском фанерном заводе . . . . 2280 5 33 39 0,017

размещенным за сушилкой, примерно иа 34—35%. Кроме 
этого, необходимо учесть увеличение расхода энергии за счет 
мощности холостого хода дополнительного дымососа и рабо­
ты сушилки с повышенным количеством сушильного агента. 
Здесь следует отметить, что работа дымососа при температуре 
газов 500—600“С требует особой заботы о дымососе для обес­
печения его надежной эксплуатации.

Большой удельный расход тепла и электроэнергии являет­
ся основной причиной, не позволяющей рекомендовать модер­
низацию сушильных установок по схеме Ц НИ ИФ а. Резуль­
таты испытаний не даю т такж е оснований рекомендовать 
модернизацию барабанных сушилок завода «Прогресс» 
по схеме ВНИИДМ АШ а. В связи с тем, что вопросы модер­
низации сушильных барабанов на мостовской деревообраба­
тывающей фирме «Юг» решались ВНИИДМАШ ем без учета 
характеристики работы топок, производительность модернизи­
рованной сушилки здесь не удалось поднять выше 1072 кг 
испаренной влаги в час. Дальнейшее увеличение производи­
тельности лимитировалось повышенным сопротивлением газо­
провода от регулятора давления до горелки, не позволившим 
подать необходимое количество газа в топку. Независимо 
от этого проведенные испытания показали, что модернизация 
сушильных барабанов по схеме ВНИИДМ АШ а не улучшила 
условий сушки, так как, несмотря на повышенную температуру 
отработанных газов, влажность высушенной стружки была 
относительно высокой. Значительная неравномерность высуши­
вания отдельных фракций стружки подтверждает этот вывод. 
При средней влажности пробы, равной 6,4%, влажность фрак­
ций меньше 1 мм составляла 4,4%, а влажность фракций 
больше 7 мм доходила до 10%- При испытании других суши­
лок, включая немодернизированную сушилку завода «Про­
гресс», колебания влажности стружки по фракциям не пре­
вышали 2%.

Из табл. 2 видно, что большой удельный расход электро­
энергии в сушилке, модернизированной ЦНИИФ ом, объяс­
няется несовершенством схемы установки. По предложению 
ЦНИИФа, для снижения присосов воздуха за топкой каждой 
модернизированной сушилки устанавливается дополнительный 
ды.мосос, предназначенный для преодоления сопротивления 
топки и газоходов до барабана.

Установка дополнительного дымососа в зоне высоких 
температур приводит к перерасходу электроэнергии на тягу 
вследствие увеличения объемного количества топочных газов, 
отсасываемых этим дымососом, и дополнительной мощности 
холостого хода. Таким образом, если дополнительный дымо­
сос преодолевает 30% всего сопротивления установки и рабо­
тает на газах с температурой 570—580°С, как это было в пе­
риод испытаний на Ленинградском мебельном комбинате, 
расход электроэнергии на тягу возрастает по сравнению 
с установкой, где тяга создается одним основным дымососом.

Рис. 2. П редлагаемая МСТПНУ схема сушильной установки;
/  — бункер топли ва; 2 — скребковы й п итатель топлива; 3 — циклон­
н ая  топ ка; 4 — вентилятор холодного воздуха; 5 — циклон струж ки;

6 — бункер струж ки ; 7 — скребковы й п и татель струж ки ; 8 — п рисадка 
холодного воздуха; 9 — б ар аб ан н ая  суш илка; 10 — вентилятор сырой 

струж ки ; И  — бункер сырой струж ки ; 12 — циклон сырой струж ки;
13 — струж ечн ы е станки ; 14 — подвод га за  д л я  транспортировки 
сырой струж ки ; 15 — циклон сухой струж ки ; 16 — бункер сухой 

струж ки ; 17 — отсос пыли из бун кера; 18 — дым осос

Результаты сравнительных испытаний (см. табл. 1 и 2) 
показывают, что модернизация сушилок завода «Прогресс» по 
схеме Московского экспериментального завода ДСП  и Д  так­
же не улучшила их работу и является нецелесообразной.

Л ю бая рекомендация до широкого внедрения ее в про­
мышленность долж на быть тщательно проверена. Неоправдан­
ная модернизация сушильных агрегатов, особенно по схеме 
Ц Н И И Ф а, отвлекает предприятия от проведения необходимых 
наладочных работ и вызывает тем самым большой перерасход 
топлива и электроэнергии на сушку стружки.

Во избежание перерасхода топлива и электроэнергии и за ­
трат на модернизацию барабанов пора принять решение о за ­
прещении модернизации барабанов завода «Прогресс» по схе­
ме Ц НИ ИФ а.

Изучение сушильных установок и испытания в различных 
цехах древесностружечных плит показывают, что их произво­
дительность, экономичность, устойчивость и надежность в экс­
плуатации определяются не только конструкцией сушильных 
барабанов, но всеми элементами и технологической схемой.

Все схемы сушильных установок с модернизированными и 
немодернизированными барабанами в результате несовершен­
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ства проекта имеют ряд недостатков. Д ля их устранения и ав ­
томатизации процесса сушки МСТПНУ В/О «Оргбумдрев» 
предлагает:

а) усовершенствование схемы сушильной установки путем 
использования тепла отработанных газов в системе пневмо­
транспорта для предварительной подсушки сырой стружки, что 
позволит снизить температуру уходящих газов от 100— 110 до 
50—60°С и при равных условиях увеличит термический к.и д. 
на 8 -10% ;

б) замену шлюзового питателя сырой стружки барабанно­
скребковым питателем с регулируемым числом оборотов и ла­
биринтовых уплотнений — фланцевыми;

в) применение для высушенной стружки циклона, устанав­
ливаемого перед дымососом, с шлюзовым затвором, имеющим 
выдувное устройство;

г) применение индивидуальных гонок для каждого бара­
бана;

д) повышение начальной температуры сушильного агента 
до 600-800°С.

е) регулирование процесса сушки путем автоматического 
изменения количества сушильного агента от импульса его тем­
пературы за сушилкой, которую следует поддерживать в пре­
делах 100— 110°С; количество сушильного агента в зависимо­
сти от его конечной температуры должно регулироваться пу­
тем изменения подачи топлива и воздуха в топку воздействи­
ем на число оборотов питателя топлива и направляющего ап­
парата дутьевого вентилятора; соответствующее разрежение 
в топке должно поддерживаться передачей импульса разре­
жения на направляющий аппарат дымососа;

ж) для полного исключения пожароопасности при резких 
нарушениях режима установить на входе в сушильный бара­
бан соответствующие распылители воды, действующие автома­
тически от импульса температуры отработанного сушильного 
агента при достижении его верхнего предела ISO’C.

з) увеличение емкости бункеров сырой стружки.
На рис. 2 приведена предлагаемая принципиальная схема 

сушильной установки для цеха древесностружечных плит, а 
на рис. 3 — схема автоматизации.

Рис. 3. Принципиальная схема автоматизации процесса сушки:
/  — дутьевой  вентилятор; 2 — топка; 3 — питатель топлива; 4 — 
подвод воды; 5 — суш ильный б ар аб ан ; 6  —  циклон; 7 — дымосос;

& — распы лительное сопло

П редложения МСТПНУ предусматривают использование 
сушильного барабана завода «Прогресс» без входной и выход­
ной металлоемких камер и позволяют обеспечить совершенно 
надежную, автоматизированную и экономичную работу су­
шильных установок в цехах, эксплуатация которых будет ха­
рактеризоваться напряжением объема по испаренной влаге до 
60 кг/м^ в час и удельным расходом топлива порядка 800— 
850 ккал  на 1 кг испаренной влаги.

Комбинированный метод модификации древесины
в. Е. ВИХРОВ, А . В. М О ИСЕЕВ , С . И. КАРПОВИЧ, Белорусский технологический институт и'м. С . М. Кирова

УДК 674.048

Д ревесила недостаточно широко используется в машино­
строении из-за ряда ее природных свойств (большой гн- 
дрофильности и размероиэменяемости при колебании 

влажности, сравнительно невысокой прочности и анизотроп­
ности многих свойств, низкой теплопроводности, горючести и 
малой биостойкосги).

Применяемые в настоящее время способы облагораж ива­
ния древесины не дают должного эффекта, так как каждый из 
них устраняет лишь часть недостатков, сохраняя или даж е уси­
ливая другие. Так, например, пропитка древесины синтетиче­
скими смолами значительно повышает прочность древесины 
при действии статических нагрузок, придает ей водо- и влаго­
стойкость, стабилизирует многие физические и механические

свойства (в том числе и размеры), делает древесину био- и хи­
мически стойкой, но в то же время сильно увеличивает ее 
хрупкость и почти не повышает теплопроводность. Последнее 
обстоятельство не позволяет, в частности, использовать моди­
фицированную смолами древесину при изготовлении подшип­
ников скольжения.

Пропитка древесины металлическими сплавами приводит 
к значительному повышению ее прочности и, что особенно важ ­
но, к увеличению теплопроводности, снижению анизотропности 
свойств, хрупкости. Однако металлизированная древесина ос­
тается гидрофильной. Она легко разбухает при увлажнении и 
усыхает при сушке.

Т а б л и ц а  1

п редел  прочности

при скалывании

Д ревесина
при сжа­
тии вдоль 
волокон, 
к Г 1см^

количест­
во вводи­
мых ма­

териалов, 
% •

при ста­
тическом 
изгибе, 
кГ/см?

количест­
во вводи­
мых мате­

риалов, 
% •

при удар­
ном изги­

бе, 
к  Г м  1см’

количест­
во вводи­
мых мате­

риалов, 
%•

радиаль­
ном ,

кГ/сл*

количест­
во вводи­
мых мате­

риалов, 
% •

танген­
циальном ,

«Г/ел»

* м
количест­
во вводи­
мых мате­

риалов, 
%*

Натуральная ........................................ 790 - 1149 — 0.45 — 98 - 122 -

Модифицированная синтетичес­
кой см олой ........................................ 1474 52,5

1196 30 0,18 31 99 39 114 43

М одифицированная сплавом . . . 1374
495

2390
l i i

1,05
508

153
541

188
"бГэ

М одифицированная ком биниро­
ванным способом ........................ 1980

50

180
1570

29

340
0,48 30

356
146 36

372
180 i ? .

346

•  В числителе приводится количество вводимых смол, а в знаменателе — количество вводим ого м еталла.
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Прессованная древесина, полученная по способу П, Н. Ху- 
хряяского, из-за присущих ей недостатков (раопрессовки во 
влажной среде и малой теплопроводности) до настоящего вре­
мени также не нашла щирокого применения в промышленно­
сти и, в частности, в машиностроении.

Можно назвать и другие методы облагораживания цель­
ной древесины, например, такие, как пропитка антисептиками 
и антипиренами, обработка при высокой температуре и т. д. 
Однако все они изменяют лишь одно-два свойства «атуральной 
древесины.

Понвндимому, чтобы древесина широко использовалась в 
машиностроении, необходимо создать такой универсальный ме­
тод ее модификации, который бы значительно улучшил свойст­
ва этого материала. Таким методом, по нашему мнению, яв­
ляется комбинированная пропитка древесины синтетическими 
смолами и легкоплавкими, дешевыми, недефицитными сплава­
ми металлов.

Синтетические смолы придают древесине значительную 
прочность при действии статических нагрузок, сопротивляе­
мость сжатию вдоль и поперек волокон, устраняют анизотроп­
ность прочности, намного повышают твердость, увеличивают 
гидрофобность, уменьшают усушку и разбухание, делаю т дре­
весину стойкой к действию биологических вредителей. М етал­
лизация же древесины, повышая ее электро- и теплопровод­
ность, которая, в зависимости от структурного направления 
испытаний я  от свойств сплава, увеличивается от 15 до 40 раз, 
сильно снижает хрупкость данного материала.

В проблемной лаборатории по модификации древесины 
Белорусского технологического института им. С. М. Кирова в 
результате комбинированной пропитки древесины синтетиче­
скими смолами и сплавами металлов был впервые создан но­
вый материал, который может широко применяться в машино­
строении.

Данные исследований некоторых свойств этого материала 
приводятся в настоящей статье.

Механические свойства древесины березы, модифицирован­
ной различными способами, указаны в табл. 1. Из приведен­
ных данных видно, что прочность древесины, пропитанной син­
тетической смолой и легкоплавким сплавом, при испытании на 
статический изгиб и скалывание (радиальное и тангенциаль­
ное) увеличивается приблизительно в 1,5 раза, а прочность при 
сжатии вдоль волокон — в 2,5 раза, что весьма важно в слу­
чае использования такого материала для изготовления подшип­
ников скольжения. Ударная вязкость древесины, модифициро­
ванной комбинированным способом, значительно меньше, чем 
древесины, пропитанной одним металлом, и такая же, как у 
натуральной древесины. Следует отметить, что последнюю ха­
рактеристику. а также и другие механические свойства, можно

Т а б л и ц а  2

Д ревесина
Средний 
привес 

смолы, %

Средний 
привес 

сплава, %

Предел 
прочности 
при сж а­

тии, 
кГ/см?

Н а т у р а л ь н а я ................................................ _ _ 773
Пропитанная с п л а в о м ............................. — 450 1350
Пропитанная синтетической смолой 12 - 1162
Т о ж е ............................................................ 24 _ 1340

41 _ 147J

М одифицированная ком бинирован­
50

436

1505

ным способом ........................................ 13,7 1646
Т о ж е ............................................................ 20,9 365 1796.............. . . . . 46 235 1965

50,6 174 1906

них. Д ля примера приведены данные о влиянии соотношения 
смолы и металла на прочность древесины при сжатии вдоль 
волокон (табл. 2).

В табл. 3 приводится твердость древесины березы нату­
ральной и модифицированной различными способами.

Т а б л и ц а  3

1

Твердость при влаж­
ности, равной 

0, к Г /с м ‘

Древесина
сГ
са

S

К
Sо
rtf
Q.Он

Л

I sO.S

я1 сеX ао> л
S 3 п S н

Н а т у р а л ь н а я ......................................................... 0,7 1466
М одиф ицированная синтетической см о­

лой с сухим остатком 2 5 % .................... 0,82 2394 1246
П ропитанная с п л а в о м ..................................... 3,9 2752 2503 2181
М одиф ицированная ком бинированны м

способом  (сухой остаток смолы 25% ). 3,7 4909 4914 4863

п р и м е ч а н и е .  Испытания на твердость производились по методике 
разработан н ой  в Ц Н И И СК е.

Из этой таблицы видно, что обработка комбинированным 
способом значительно повышает твердость древесины, практи­
чески устраняя анизотропность данного свойства. Твердость 
можно такж е изменять в широких пределах, варьируя соотно­
шение вводимых в древесину смолы и металла.

Полученный нами материал весьма хорошо подвергается 
точению, фрезерованию и сверлению.

изменять в широких пределах путем введения в древесину 
различного количества синтетических смол и металла. На фи­
зико-механические показатели древесины влияет не только ко­
личество вводимых в нее материалов, но и свойства послед­

Динамика линейного разбухания древесины в тангенциальном 
направлении:

а —  натуральн ой; в — металлизированной; с —  пропитанной синте­
тической смолой; d  — модиф ицированной комбинированным способом

При пропитке древесины синтетическими смолами и ме­
таллами значительно увеличивается водо- и влагостойкость 
получаемого материала. На рисунке приведены кривые, пока­
зывающие динамику линейного разбухания образцов древеси­
ны, модифицированных всеми тремя способами. Стабильность 
раз1меров образцов из древесины, модифицированной комбини­
рованным методом, значительно выше, чем стабильность нату­
ральной древесины и древесины, пропитанной металлом. Ее 
можно только сравнить со стабильностью древесины, пропитан­
ной синтетической смолой.

Так, например, линейное разбухание натуральной древеси­
ны составляет 11,7%, а древесины, модифицированной комби­
нированным способом, — 3,3%. Но и эта цифра является ми­
нимальной. Как показывают наши исследования, разбухание 
может быть еще снижено путем подбора полимерного мате­
риала.
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Упрессовка и ее влияние на физико-механические свойства 
древесностружечных нлит экструзионного прессования
и. г. КОРЧАГО, В Н И Идрев

Известно, что степень упрессовки древесностружечных 
плит зависит от величины приложенного давления н 
продолжительностн выдержки плиты в прессе. На вели­

чину упрессовки определенное влияние должны оказать и фи­
зико-механические свойства самих плит, в частности нх 
объемная плотность. Чтобы рассчитывать толщину облицован­
ного изделия, важно знать зависимость между величиной 
упрессовки и названными выше факторами.

Для установления величины улреосовки и ее влияния 
на физико-механические свойства древесностружечных плит 
во ВНИИдреве были проведены экспериментальные исследо­
вания. Величину упрессовки, в основном, определяли на пли­
тах экструзионного прессования, поскольку в проведенных 
ранее работах это не осуществлялось. Влияние упрессовки 
на свойства плит изучалось как на плитах плоского, так 
и экструзионного 'прессования.

Переменными величинами при проведении указанных 
экспериментов были следующие:

удельное давление — 5, 10, 20 и 30 кГ/см^\ 
продолжительность выдержки плит в прессе — 2, 4, 10 

и 20 Ji.'/K;
объемная плотность плит — 500, 600, 700 и 800 кг/м^.

Температура ллит пресса 
составляла 140±5°С. Зависи­
мость величины упрессовки 
плиты от текотюрых режимов 
ее облицовки и свойств п оказа­
на на рис. 1—3.

Анализируя полученные р е ­
зультаты, -можно отменить сле­
дующее.

1. Упрессовка плит экстру­
зионного прессовалия колеб­
лется в пределах 0,5—9% в 
зависимости от удельного д ав ­
ления,-принятого при облицов­
ке, времени выдержки плит в 
прессе и их объемной плотно­
сти.

2. Наибольщее влияние па 
величину упрессовки оказы ва­
ет удельное давление и объем­
ная плотность древесностру­
жечной плиты. Продолжитель­
ность еыдержюи плит в прессе 
незначительно сказывается на 
величине упрессовки, особенно 
при небольшом удельном дав ­
лении при облицовке.

3. Упрессовка мпогопустот- 
ных плит при прочих равных 
условиях, т. е. при одинаковых 
режимах облицовки и одной 
и той же объемной плотности 
плиты, меньше упрессовки 
сплошных плит, что объясняет­
ся особенностями конструкции

многопустотной плиты и повышенной плотностью ее стружеч­
ной массы.

При проведении экспериментов особое внимание обращали 
на обеспечение сопоставимости нх условий. Д ля уменьшения 
влияния колебаний объемной плотности, количества и равно­
мерности распределения связующего, влажности и других 
факторов, наблюдаемых при изготовлении плит в промышлен­
ных условиях, опытные плиты, нарезаемые размером 400Х 
Х400 мм, сортировались по объемной клотности. И з одной 
половины такой плиты готовились образцы, на которых опре­
делялись ее физико-механические показатели до упрессовки. 
Вторая половина плиты упрессовывалась при соответствующих 
условиях, я  из нее вырезались образцы для определения пока­
зателей плиты после упрессовки. Испытывалось 12 образцов 
каждой серии.

Приведенные в табл. 1 и 2 данные экспериментов пока­
зывают, что упрессовка приводит к ослаблению прочности

S  Ю IS 20 15 30
Удельное давление, кГ/см’

Рис. 1. Зависимость величи­
ны упрессовки плит экстру- 
моиного прессования с объ­
емной плотностью 630 кг/л^ 
и многопустотных толщиной 
30 мм с объемной плот­
ностью 400 KijM^ от удель­
ного давления при вы держ ­

ке в прессе:
/  — 4 мин-, 2 — 10 мин

УДК 674,815-41.001 .S

плит и плоского, и экструзионного прессования. Причиной 
снижения прочности являются деформации, которые возни­
кают в плите при приложении давления (в процессе обли­
цовки) и последующем снятии его. Указанные деформации 
приводят к частичному разрушению клеевых связей, поскольку 
карбамидные смолы не обладают достаточной упругостью.

S

Рис. 2. Влияние выдерж- 
ки в прессе плит экстру- J  
зионного прессования 
(объемная . плотность §. 
630 кг/л^) на величину 
упрессовки при удельном 

давлении: g
I -  5 кГ/сл2; 2 — 10 кГ1см’̂\ ^  
5 — 20 кП см^; 4 — 30 кГ/см^

У
у

и- У

3

2 1
«  ̂ 3 п  W 20

Время бьшержки о прессе мим

о  частичном разрушении клеевых связей особенно явно сви­
детельствует ослабление предела прочности при растяжении 
перпендикулярно пласти у плит плоского прессования 
(табл. 2) и увеличение разбухания плит экструзионного прес­
сования по толщине и по длине (табл. 1). Повышение разбу­
хания плит вызвано такж е уменьшением их влажности 
(табл. 1), которое особенно заметно при увеличении продол­
жительности выдержки плит в прессе, а такж е возникновением 
дополнительных остаточных деформаций под воздействие.м 
давления, перерождающихся в упругие деформации при нама­
чивании образцов плит в воде.

Рис. 3. Зависимость ве­
личины упрессовки плит 
экструзионного прессова­
ния от их объемной 
плотности при выдержке 

в прессе:
/  — 10 мин; 2 — 20 мин

500 600 700 800
Объемная плотность, кг/м^

Следует отметить, что четкой количественной зависимости 
между рассматриваемыми режимами облицовки и степенью 
изменения физико-механических свойств плит получить не уда­
лось. Это объясняется тем, что, во-первых, полностью устра­
нить колебания в свойствах плит до упрессовки весьма за­
труднительно, и, во-вторых, некоторые факторы вызывают 
противоположные по своему характеру изменения, происхо­
дящие при упрессовке. Так, например, с увеличением продол­
жительности выдержки плит в прессе уменьшаются упругие 
деформации и влажность плиты. Первое следствие приводит 
к уменьшению разбухания плит, второе — к его увеличению. 
Кроме того, при длительной выдержке плит в прессе может 
наступить деструкция смолы.

Однако, несмотря на отсутствие тесных количественных 
зависимостей, полученные результаты исследования имеют 
важное практическое значение, так как позволяют более полно 
и обоснованно подходить к оценке и выбору режимов обли­
цовки древесностружечных плит. Фанерование, например, дре­
весностружечных плит, приводит к их упрочнению. Однако 
это упрочнение заключается в повышении предела прочности 
при статическом изгибе. Прочность плиты при растяжении 
перпендикулярно ее пласти при этом не повышается, а при

Леревоо6рабатываюи1,ая промышленность, 1X912
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Т а б л и ц а  1

Реж им  упрессовки

О) V
О а:
я  * «л о

10

20

продолжи­
тельность 
выдержки 
в п рессе, 

м и н

2
4

10
20

2
4

10
20

2
4

10
20

о
S oО  и

В лажность плиты, %

500
500
500
500

500
500
500
500

500
500
490
500

до упрес 
совки

4.6
4.6
4.5
4.6

после
упрессов­

ки

4.1
3,9
3.2
3.3

4.7
4.8  
4,6
4.8

4.7
4.7
4.6
4.7

4.0  
3,7 
3.4
3.1

П редел прочности 
при стати ческом  и з­

гибе, к Г 1см?

до упрес­
совки

5.2
5.3
5.1
5.1

5.6 
5,8 
5,75
5.7

3.8
3.8  
3,2
3,1

5.5
6.6 
5,8  
5,5

после
упрессов­

ки

И зм ен ен и е
прочности,

%

Разбухание через 2 ч, %

по толщ ине

после
упрессов­

ки

и зм ен е­
ние

4,15
4.7 
4.2
4.7

5.8  
5.0
4.9  
3.5

4.5
4.5 
4.8 
4.4

-2 0 .5  
-1 1 ,3  
-1 7 ,6  
-  7 ,9

2.3
2.4 
2.В 
2.3

-1- 3,6 
-1 3 ,8  
-1 4 ,8  
-3 8 ,6

- 22,2
-2 4 ,4
-1 7 ,2
- 20,0

3,5
3.2
3.2 
2,8

3.2
2.2
2.5
2.5

3,7
2,3
2,9
3.0

2.3
2.4 
3,2 
2,8

3.6  
3,5 
5,1
4.7

4-39,1
- 8 , 3

-1 0 ,7
+ 8 ,7

+ 5 ,7
-2 8 ,1

- 9 , 4
+ 7 ,1

18,0
18,0
19,5
17,0

19.0
18.0 
18,0 
19,0

+56 ,5
+ 4 6 ,0
+ 59 ,4
+ 67 ,9

17,5
17.0
18.0 
19,0

после
упрессов­

ки

'1 8 ,0
19.0
22.0 
19,0

20.5
17.5 
18,0 
20,0

19.0
19.0
20.0 
23,0

и зм ен е­
ние

О
+ 5 ,6

+18 ,9
+11,8

+ 7 ,9
+2,8

О
+ 5 ,3

+8,6 
+ 11,8 + 11,1 
+ 21,1

30 2
4

10
20

2
4

10
20

480
490
480
480

700
710
710
710

5.5
5.5 
5,0 
5,3

4.7
4.7
4.7
4.7

4.5  
4,1
3.5
3.5

11,2
10,0
12.4
11.4

3.1
4.2
2.7
2.8

-4 3 ,7
-2 3 ,7
- 4 6 ,0
-4 7 ,2

2.3 
2,6 
2,6
2.3

10,8
9,6

13,7
9,1

-  3,57
-  4 ,0  
+  10,5 
- 20,2

2,0
2,8
4.5
2.6

5.5
7.6 

11.6 
11,0

3,4
4.3
4 .4
4.4

+  139,1 
+  192,1 
Н-346,0 
+378,0

19.0
20.0 
20,0 
20,0

+ 7 0 ,0
+ 53 ,5

- 2,2
+ 69 ,2

19.0
22.0  
22,0 
20,0

20,0
22,0
23.0
24.0

18,0
22,0
24.0
23.0

+ 5 ,3  
+ 10,0 

, +  15,0 
+20,0

- 5 , 3
О

+ 9 ,1  
+  15,0

10

20

2
4

10
20

2
4

10
20

710
710
710
710

710
700
700
700

4,7
4.6
4.6
4.7

4,4
4,1
3.8
3,6

5.0
4.9
4.9
6.0

4,0
3,7
3,3
3,5

11.5
12.6 
11,5 
12,0

10,9
12.3
11.3
11.4

12,0
12,6
13,4
12,0

11.3
11.6
11,5
9,4

5,2
2,4
1,8
5 ,0

4.2
4.2 
3.8  
4 ,0

4 ,6
4 .9
4 .9  
5,5

+  9,5 
+  16,7 
+38 ,9  
+ 37 ,5

21,0
22,0
22,0
22,0

-  5 ,8
-  7 ,9  
-16 ,5  
-21 ,7

4 .8
4 .8
4.6
4.6

5.5
5.8  
4,4
5.8

+  14,6 
+ 20,8 
- 4 , 3  

+ 26 ,1

20,0
18,0
17.0
17.0

22,0
27.0
28.0 
26,0

22,0
20,0
19.0
21.0

+ 4 ,8  
+22 ,7  
+27,3  
+  18,2

+ 10,0 
+ 11,1 + 11,8 
+23,6

Т а б л и ц а  2

Реж им ы  упрессовки

удельное дав­
л ен и е, KFjcM?

продолжитель. 
н ость выдерж­

ки , м и н

О бъем н ая
п лотность,

кгм ?

Упрессов- 
ка , %

П редел прочности при ста­
тическом  и зги бе , к Г 1см^

до упрессовки
после упрес­

совки

У меньш ение 
прочности, %

Предел прочности при растя­
ж ении  перпендикулярно 

пласти плиты , к П с л е

до упрессовки
после упрес­

совки

Уменьш ение 
прочности, %

10

0,55
0,61

0,56
0,61

0,78
0,70

166
194

134
158

0,66
0,88

174
183

142
171

19,3
18,6

18,4
6,6

1,9
2,7

2,1
2.4

0,9
1,3

1.1
1.3

52,8
52,0

47,8 
58 4

20

0,57
0,62

0,58
0,63

0,76
0,89

1.21
1,33

180
182

149
170

195
192

155
191

17,2
6,7

20.5
0,5

2.2
2,6

2.0
2,0

1,0
1,9

1.4
1,0

54.6
27,0

30.0
50.0

30

0,59
0,63

0,60
0,64

0,89
0,85

168
188

165
173

1.8
8.0

1.33
1.21

180
202

156
193

15.4
4.5

2.3
2.8

3.0
3,3

1.3
1.4

1.6
1,7

43.7
50.0

46,8
94,0

неправильном режиме фанерования, как показывают резуль­
таты наших исследований, наоборот, может уменьшиться, что, 
в худшем случае, приведет к расслоению плиты.

При неправильных режимах облицовки могут уменьшить­
ся водо- и влагостойкость изделий и снизиться срок их экс­
плуатации из-за частичного разрушения или ослабления внут­
ренней связи древесностружечной плиты.

Таким образом, проведенные исследования позволяют сде­
лать следующие общие выводы;

1. Упрессовка древесностружечных плит вызывает ослаб­
ление внутренней связи между древесными частицами из-за 
разрушения клеевых связей, что приводит к снижению проч­
ностных показателей и увеличению разбухания плит.

2. Наибольшее влияние на величину упрессовки оказывают 
удельное давление и объемная плотность плиты: с увеличе­
нием удельного давления при облицовке и уменьшением 
объемной плотности плиты величина упрессовки, а следова­
тельно, и степень ослабления плиты возрастают.
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Технологические свойства композиционных древесных пластиков
А. Д. СОКОЛОВ, В. и. СВИРИДОВ

Чтобы установить зависимость технологических свойств 
древесных пластиков от режимов формования, иами бы­
ли исследованы по методикам Н ИИ ПМ а технологиче­

ские свойства пресскрошки марок ДПК-!В2К, ДП К-ВЗК и др., 
длина частиц наполнителя которых не превышала 25 мм. П ла­
стично-вязкостные свойства и кинетику отверждения их опре­
деляли на лластометре Канавца.

На рис. 1 приведены технологические свойства пресскрош­
ки марок ДП К-В2К и ДП К-ВЗК при температуре 150 и 170°С 
и для сравнения — пресспорошка К-214-2. При 150°С пресс- 
крошка ДП К-В2К имеет явно выраженное пластично-вязкое 
состояние (при продолжительности выдержки в прессформе 
3 ш н ), что нельзя сказать о пресскрошке ДП К-ВЗК при 150°С 
и пресскрошке ДП К-В2К при 170"С. Из всех взятых материа­
лов лрвсскрошка ДП К-В2К наиболее вязкая (наименее теку­
чая). Ее вязкость при 150°С равна 3,3-10® пуаз и превышает 
вязкость ДПК-ВЗК в 2 раза, а вязкость пресспорошка К-214-2 
(240-10® пуаз) — в 14 раз. Напряжение сдвига у пресскрошки 
изменяется во времени более резко, чем у пресспорошка 
К-214-2. Пресскрошка ДП К-ВЗК быстрее отверждается, чем 
пресскрошки ДП К-В2К и К-214-2. Следовательно, время вы­
держки изделия из пресскрошки ДП К-ВЗК в прессформе наи­
меньшее.

Вреш, иин

Рис. 1. Технологические свойства пресскрошки ДП К-В2К, 
ДПК-ВЗК и К-214-2, определенные по пластометру Канавца 
(напряжение сдвига рассчитывалось по внутреннему ди а­

метру образца)

Так как давление формования прямо пропорционально 
вязкости материала, то ДП К-В2К и ДП К-ВЗК  требуют боль­
ших давлений, чем обычные пресспорошки. Поэтому детали из 
них изготовляют Б основном только пря1мым прессованием под 
давлением не ниже 500 кГ1см^.

Однако в настоящее время возникает необходимость изго­
товлять из пресскрошки детали более сложных конфигураций 
методом литьевого формования. В свя31И с этим нами были сде­
ланы опытные образцы, полученные из пресскрошки, просеян­
ной через сита № 2, 3 и 5, круглые отверттия которых имеют 
диаметр соответственно 2, 3 и 5 мм.

Для литьевого формования была выбрана пресскрошка 
ДПК-В2К, просеянная через сито №  2. Ее технологические 
свойства при разных температурах показаны на рис. 3. И з это­
го рисунка видно, что при температуре 150° материал медлен­
но отверждается и обладает сравнительно большой вязкостью, 
а при 190°С недостаточной продолжительностью пластично-вяз­
кого состояния. При 170°С вязкость этой пресскрошки наи­
меньшая и она сохраняет пластично-вязкое состояние в тече­
ние 1,5 мин. Поэтому оптимальной температурой формования 
пресскрошки ДПК-В2К, просеянной через сито №  2, является 
170°С, в то время как  для ДП К-В2К  и ДП К-ВЗК  — 150° (ом. 
рис. 1).

УДК 674.049.2

Испытания такж е показали, что при непрерывном дефор­
мировании 1материал сильно разрушается. Поэтому в данном 
случае невозможно установить необходимое время отверж­
дения.

Д ля определения полной кривой кинетики отверждения 
пресскрошки процесс следует осуществлять в прессформе в 
спокойном состоянии, измеряя при этом через разное время 
напряжение сдвига. По результатам таких опытов построены 
кинетические кривые (пунктирные линии на рис. 2). Так как 
пресскрошка применяется в основном для деталей конструк­
ционного назначения, то при расчете времени выдержки надо 
иметь в виду такую продолжительность отверждения, при ко­
торой обеспечиваются максимальные физико-механические 
свойства изготовляемой продукции. Это время определяется 
по достижении напряжения сдвига 140— 150 кГ/см^, когда кри­
вая отверждения становится горизонтальной (третья стадия от­
верждения). Так, например, время отверждения пресскрошки 
ДП К-В2К, просеянной через сито №  2, при 170°С равно 4 мин, 
а при 150°С — 8 мин.

Испытуемые образцы (бруски толщиной 6 мм) были изго­
товлены литьевым формованием при следующем режиме; тем­
пература литьевого цилиндра — 150°С, температура прессфор- 
мы — 170°С, давление в литьевом цилиндре — 1400—
1500 KfjcM^, время выдержки в прессформе — 3 и 6 мин.

Формование проводили через щелевой веерный литник тол­
щиной 1 мм. Полученные литьевые образцы имели прочность 
при статическом изгибе 800— 1000 кГ1см^ и ударную вязкость 
(скорость падения копра 2,9 м/сек) — 3,5—5 кГ-см^см^. При 
увеличении выдержки материала в прессформе от 3 до 6 мин 
физико-мехапические свойства образцов практически не изме­
нились.

Время, мин
15

Рис. 2. Кинетика отверждения пресскрошки ДПК-В2К, про­
сеянной через сито №  2, при разных температурах 

(сплошные кривые — при непрерывном сдвиге, пунктирные 
кривые — при отверждении в  спокойном состоянии)

На основе проведенных исследований установлено следую­
щее.

Технологические свойства пресскрошки наиболее целесооб­
разно определять на пластометре Канавца.

Преоскрошку рекомендуется перерабатывать при темпера­
туре 150— 170°С.

Из пресскрошки вязкостью 1,4-10® пуаз можно успешно 
изготовлять детали литьевым формованием три давлении 
1400— 1600 кГ/сж2.
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Исследование электрических явлений 
при шлифовании лаковых пленок
м. в. Ж ЕСТЯНИКОВ , Лесотехническая акэдед/ ия им. С . М. Кирова

УДК 667.648.84:621.319

U I  лифованне лаковых пленок на станках марки Ш лПС со-
I провождаечкя элект^ризацией паверхиостей абразивных 

лент, древесины и плевки лака. Возникающие при этом 
электрические заряды инолда условно называю т электростаги- 
чеокими.

Вводное дейстВ'Ие этих зарядов заключается в отрицатель­
ном влиянии на здоровье рабочего, 'в (возможности искрения, 
вызывающего варывы 'и 1ножары, в увеличении запыляемости 
ра^бочего меюта вследствие притяжения мелких древесных час­
тиц из окружающей атмосферы.

Работа т о  ащреяелению тричин электризации на станках 
типа Ш лПС и разработка мероприятий т о  (уменьшению ее вред­
ного дейютвия выполнена под 1руко1В:01дстБОм проф. С. В. Ро­
дионова.

Интенсивность электризации оценивают ло величине плот­
ности электрических зарядов а  и напряжению U. Д ля  опреде­
ления величины и знака о и t /  мы и«польз1ова1ли измеритель 
марки ИЭСП Ленинградского ВНИИ охраны труда. Опасная 
электризация может иметь место только у  -материалов, облада­
ющих значением удельного объе.миого сопротивления р г  боль­
ше чем 10® ом-см  [1]. С нашей точки зрения, дл я  оценки спо­
собности материала электризоваться, к,роме величины p v , необ­
ходимо знать также удельное поверх1ностное сощротивление ps. 
Последняя характеристика особенно важ на для материалов с 
гидрофильной товерхностью, в частности для древесины. Кро­
ме того, имеет определенное значение диэлектрическая прони­
цаемость е, показывающая способность конденсатора из дан­
ного материала накапливать заряды. Чем выше е, тем больше 
будет при прочих равных условиях запас электростатической 
энергии и разряд будет более интенсивным.

Н аименование материала е ^v, 
ом  • см

ом

Пленки лаков:
H L r-218 .................................................... 2 ,8 -3 ,6 3 . 109 2 . 10̂
М Ч - 5 2 ..................................................... 4,5 8 . 109 8 . 10-
ПЭ-220 .................................................... 5 - 6 3 . 10'^-10'2 2 . 108
ПЭ-246 .................................................... 5,8 1,8 • 109 1,5 • 107
, Политекс* ( А в с т р и я ) .................... 4,8 2 . 10*'̂ 6 • 107

А бразивные ленты:
5 . lO'iна бумажной о с н о в е .................... 12 8 ■ 10'^

на стеклолаково?! основе . . . . 15 2 . 10" 1 • 10"
марки «Глобус* ( Ч С С Р ) ................ 11 3 • 107 5 • 109

Абразивные зерна:
10’- 1 0 ’карбид к р е м н и я ................................ 20,75 —

электрокорунд .................................... 10,16 9 • 10” —
гранат .................................................... 8,75 10 *̂

Щ иты мебельные ( с у х и е ) .................... 6 ,2 - 8 ,2 4 ■ 10‘> 3 . Ю’О
5 . 10" 2 . 10'2

В таблице шркводягся электрофизические тараметры  абра­
зивных лент, лленок лаков, мебельных щитов, определенные в 
ЛТА, и абразивных зерен, по данным ВНИАШ {2]. Все испы­
танные материалы относятся к числу ди1элект)ри'ков с высокими 
значениями р у , p s, б, обеопечивающими значительную электри- 
зуемооть.

Л ак «Политекс» обладает .полярностью несколько мень­
шей, чем лак ПЭ-246. Испыта;нные толиэфчрные лаки, в том 
числе нарафинсоцержащие, обладают значениями p v , Ps боль­
шими, чем .нитроцеллюлозные и .мочевино-формальдегидные л а ­
ки. Кроме того, у пленок полиэфирных лаков ловышенная твер­
дость, что также апособствует электризации.

На ленточ'ношлифовальных станках заряды образуются в 
нескольких местах. При контакте металлнческил направляю ­
щих с  бумажной или текстильной подложкой ленты возникает 
двойной элект;рический слой вследствие шеремещения электро­
нов из металла и других явлений, связанных с трением. П ро­
цесс .переноса ионов имеет место лри «аж име утюжка иа ленту 
в1следсхвие трения двух разнородных ло электрофизическим ха­
рактеристикам неметаллических материалов.

Процесс элек-призации лаковых пленок значительно слож ­
нее. Кроме трения, в  данном отучае имеет значение (нарушение 
структуры пленок вследствие резания абразивными зерна.ми. 
Повышенная температура при шлифовании ,уменьшает электри­

зацию из-за повышения степени активации ионов, но одновре­
менно облегчает пироэлектрические явления и способствует 
удалению (влаги, что облегчает электризацию.

О сложняет (Процесс электризации на станках марки ШлПС 
движение ленты, пе|реносящей заряды . Квазистационарное рав­
новесие между количеством возникших зарядов и зарядами, ис­
чезающими вследствие рвкам|бинации и утечки, носит времен­
ный .характер.

Месяцы

Рис. 1

На .процеос электризации, ломимо электрофизических 
свойств материалов, влияют состояние атм'осферы в целе 
(влажность) 1И скорость движения воздуха. На рис. 1 приведе­
ны результаты измерения U на одном и том же станке ШлПС 
в различные периоды года. Наибольшая элект1ризация 'Имеет 
место зимой, при закрытых окнах и дверях .и действующем ото­
плении.

Замечено, что на Нарвокой мебельной фабрике вследствие 
большой (ВЫСОТЫ помещения, малой скученности оборудования 
и близости дверных (Проемов электризация 3(начителыно слабее, 
чем в цехах (предприятий с большой (плотностью (размещения 
оборудования и .малым движением воздуха, например, на фаб­
рике «Стандард» и фанерно-мебельной в Таллине, ленинград- 
сних .мебельной №  i3 и «Интурист», Новгородской мебельной. 
Большое значение имеют технологические режимы обработки: 
давление на утюжок Р, окорость движения ленты у, (продолжи­
тельность обработки t.

На рис. 2 приведены полу­
ченные экспериментально зави­
симости и  от t  три  различных 
Р  и постоянной скорости v =
=  15 MjceK при неизменной 
влажности воздуха 40% и тем­
пературе 2 0 ± 2 “С.

Как видно, и  экспоненци­
ально растет по (мере увеличе­
ния t'.

-exp (A t), 
где A  — постоянная электриза­

ции;
и  к — конечное напряжение.

Значение мало, т. е. 
опаоные значения U наступают 
уже через короткое время об­
работки.

Рабочий, соприкасающийся с утюжком, также заряжается. 
Способствует за:ряяке наличие (деревянных подставок, как это 
имеет -место на большинстве предприятий, применение обуви, 
чулок и носков 1ИЗ синтетических выоокополимеров.

Участки, на которых происходит т 1р€имущественное скоп­
ление зарядов, являются местами с на-ибольшей емкостью 
( (М е ж д у  :ру«ой и корпусом рабочего, между ногами), (причем 
одежда И(Г;рает роль электроизолящиоиных П(рохладок.

^^=5н/си 2

------- -

M hIcm'

1

■ i
0.S 10

Время t. мин

Рис. 2

IS 20
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|Предложено насколько способов угменьшания электризации 
при работе иа станках марки ШлПС. Н а Гомельском ДО Ке, по 
предложе1нию Г. Лунина, в  утюжке делается шрарвзь, в которую 
вставляется заземленная металлическая пластина. На м М с к  
№ 1 (г. Сходня) разработана антистат1ичеокая паста, которая 
наносится на абразивную часть ленты. На чехословацких пред­
приятиях (3] между шлифовальной леитой и утюжком помещ а­
ют дополнителшую токопроводящую ленту. О. Соонин [4] 
предложил применять высоковольтный ионизатор, представля­
ющий собой ряд  металлических острий, к которым подво|дится 
напряжение низкой частоты. На таллинских фанерно-мебельной 
фабрике и фабрике «Стандард» применяют радиоактивные 
ионизатары. •

Заземление утюжка не .приводит к за1метны1м результатв1м. 
Пасты дают неаначительный эффект, а изгото1влбН1ие и приме­
нение их сложно. Радиоактивные и высоковольтные ионизаторы 
дают положительные результаты, особенно ионизатор, р азр а­
ботанный О. Соанииым, однако трименение ионизат0|ров на 
станках ШлПС связано с необходимостью устаиовки дополни­
тельного оборудования и с усложнением обслуживания, так 
как они требуют частой чистки от пыли, в  иропивном случае 
э ф ф е к т н в 1 Н о с т ь  нейтрализации падает. Ионизаторы с успехом 
могут использоваться на других станках, например иа плоско- 
шлифовальных.

Нами предложен способ борьбы с электрическими яв­
лениями при шлифовании путем обработки бумажной или тек­
стильной подложки абразивной ленты антмстатическнми со- 
ставами. В качестве подобных соютавов были испрабо'ваны 
ираски с металлическими норашками, щовархностою-активиые 
вещества, различные модификации угле(рода.

Антистатические свойства красок с металлическими напол­
нителями невелики вследствие того, что к аж д ая  частица ме­
талла покрывается тонкой, ;но прочной 'пленкой окиси, являю ­
щейся диэлектрикам. Краме того, контакт между металличе­
скими частицами затруинен слоем ла1ка. Поверхносино-активные 
вещества даю т небольшой аффект.

Луцциие результаты показало применение дрепаратов, со­
держащих углерод, обладающий высокой злектрап|роводиостью, 
приближающейся к металлам, высокой химической стойкостью, 
дешевизной и доступностью. Углеродистые материалы легко 
размельчаются вплоть до коллоидного состояния. Благодаря пе­
речисленным достоинствам графит может найти себе самое 
широкое применение для антистатической обра'ботки абразив­
ных лант.

Графит и уголь — эти кристаллические модификации уг­
лерода отличаются размером кристалитов. М атериалы крупно- 
кристалличеокие называют графитами, а мелкокр(исталличе- 
окие — ,у|гля|ми. Один из видов углей — саж у часто выделяют 
в оюбую группу вследствие особенностей изготовления и при­
менения. Промышленность выпускает несколько видод углеро­
дистых материалов.

Задача заключалась в подборе состава с максимальными 
антистатическими свойствами в сочетании с технологичностью 
и дешевиЗ|НОй.

Лаки или другие изоляционные жидкости, в  которые лра- 
фит 1ИЛИ сажа вводились в качестве наполнителя, обладают не­
удовлетворительными антистатическими свойствами вследствие 
плохого контакта м еж ду отцельными частицами 'угле,рода.

Лучшие результаты показали коллоидно-графитные препа­
раты, изготовляемые из чистого графита (обычно тер(ми1ческ1и 
обработанного) высокой степени размельчения (выпускается не­
сколько разновидностей подобных 'препаратов: водная паста,
сухой коллоидно-графитовый препарат, водный коллоидно-,пра- 
фитоБый препарат или аювадаг, представляющий собой суспен­
зию высокодиопероного графита в воде, стабилизированную 
специальным стабилизатором), и материалы, содержащие сажу.

В наших опытах применялись два материала, соде!ржащих 
сажу. Вочпервых, препарат, состоящий из казеина юислотного 
(15% ), саж и газовой каиаипыюй !(15%), буры 'технической 
(1,5% ), фенола технического (2% ), формалина (0,029%), ам­
миака водного 25%-наго, стирта этилового гидролизного без­
водного (45 град ,), ОП-7. Во-вторых, че|р'ная чертежная тушь 
производства Ленинградского завода им. Фрунзе.

Испытываемый состав наносили на подложку шлифоваль­
ной ленты с помощью тампона, после чего следовала выдержка 
около 15 ш н .  Д ля  опытного .шлифования применялись ме­
бельные щиты, покрытые пленкой полиэфирного лака ПЭ-220.

Ш лифоваиие велось на станке Ш лПС ири различных реж и­
мах и условиях, обеспечивающих максимальную электриза­
цию. Все испытанные углеродистые материалы обеспечили прак­
тически полное снятие зарядов с тела человека и ленты, умень­
шили (Электризацию щитов до допустимых пределов.

Проникновение прапа|рата в бумажную  подаюжку происхо­
дит только «а  малую глубину (менее 0,01 мм), так как (разме­
ры частиц графита т саж и больше диаметра открытых пор бу­
маги. Добавление в небольшом количестве катионогенных ве- 
щб1ств обеопечивает более глубокую пропитку и контакт с абра­
зивом, что облегчает антистатическое действие препарата. Тек- 
стилыные подложки пропитываются легче.

'Устойчивое антистатическое действие препарата имело ме­
сто в  продолжение всего периода -работы ленты вплоть до ее 
выхо|да 1ИЗ строя.

Целесообразен выпу’ск шлифовальных лент с антистатиче­
скими свойствами на предприятиях абразииной 'промышлен­
ности. Временно, до  освоения подобного 'производства следует 
производить натирку подложки абразивных лент непосредст­
венно в мебельных цехах, как это делается на Ленингра'дакой 
мебельной фабрике № 3 и некоторых 'Других предприятиях. 
Стоимость обработии одной ленты не тревыш ает 0,06 коп.
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Расчет температур в сечении пакета фанеры при уменьшении 
его толщины в процессе пьезотермообработки
Канд. тех«. наук К. Ф . СЕВАСТЬЯНО В , Ц И И И Ф

Различные авторы для  интенсификации реж'нмов склеива­
ния фанеры рекомендуют повышение температуры источ- 
iHHKa тепла, применение высокочастотного напрева склеи­

ваемого пакета, предварительный его подогрев, совмещение 
высокочастотного и контактного способов награва пакета, при- 
менемие электрообогрева, снижение толщины склеиваемого па­
кета и некоторые другие меры.

Несмотря на различие этих рекомендаций, очевидно, что 
между НИ1МИ есть нечто общее.

Что является главным условием интенсификации склеива­
ния? Повышенная ли величина температуры в наиболее удален­
ной от источника тепла клеевой прослойке, скорость ли н арас­

УДК 674.093.26

тания температуры, кадичество ли подведенного тепла в  едини­
цу 1В1ремени? М ожет быть на возможность интенсификации про­
цесса склеивания фанеры влияет не 'один технологический ф ак­
тор, а сумма факторов, оптимальная комбинация которых мо­
жет дать наибольший эффект?

Ответа на эти воп,росы получить нельзя, так как нет обоб­
щающей теории склеивания фанеры исчусственными смолами. 
Классические уравнения математической ф'изики, вы'ражающ'ие 
только процесс нагрева неограниченной пластины и впервые ис­
пользованные в нашей литературе по склеиванию фанеры
Н. М. -Кирилловым и И. П . ‘Бердинсюих, объяснить, например, 
характер связи м еж ду временем налрева пакета и количеством
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оиваржденной омолы в клеевой дрюслойке или характер связи 
между 'удельным давлением и аременем преосоваиия пакета при 
заданных условиях и т. д. не могут. Ибо нет уравнения, ана­
литически овязьгвающего эти те|ременные величины, определяю ­
щие В1рвмя и качество склеиваиия фане^ры при заданных усло­
виях.

Но .может ли одно уравнение, inainpniMeip ypaiBiHeHHe нагрева, 
ответить я а  cyiMiMy лоютавленяых вопросов? С нашей точки 3ipe- 
ния — не может, так как reM inepa'Tiypa в  зацавной точке сече­
ния пакета еще не определяет и не мож ет определить степень 
отверждения амолы в этой то'чке, т ж  как эта степень оггверж- 
дения омолы зависит «е только от тем|перат1уры, .но и от удель­
ного давления, термореакривности омолы, коэффициента темпе- 
ратуроправодности материала, фак1тическо.го умеяьщен'ия тол­
щины пакета при прессовании и т. д. Введение суммы коэффи­
циентов, учитывающих все эти влия'ния, яе  .раскрывает сущ е­
ствующих аналитических связей между этими переменными ве­
личинами, а наоборот, затемняет их, не давая  возможности 
разобраться хотя бы в значении главных технологических фак- 
тарав процесса склеивания. Установление ж е аналитических 
связей между главным'и технологическими факторами .может 
подсказать .путь увеличения трои31водительвости труда на наи­
более отстающем в  настоящее время технологическом участке 
фанерного произ.во1Дства — участке оклеивания фанеры.

Д ля тюго чтобы установить анал|игтичбские овяэи меж ду 
главными техмологическим1и факторами, нуж'но начать с напре- 
ва пакета. П ри налреве пакета |рази1ичными источниками тепла 
по1ра'зному во времени происхощ/ит нарастание температуры в 
различных точках поперечного сечеиия пакета. Чем выше тем­
пература иоточника гтепла, тем скорее осуществляется нагрев 
в заданной точке пакета до заданной температуры.

Напрев пакета мож ет иметь место при Д|вух принципиально 
отличных условиях: без изменения толщины пакета и с измене­
нием его толщины.

Имеются два уравнения, .характеризующие процесс нагре­
ва п,ри первом условии. Это уравнение нагрева пакета с  двугх 
сторон в  случае отсчета х  от середины пакета к  источнику 
тепла:

X

X
2 л  — 1 ^

т = 1
COS (2 /2 —  1)

TZX
(1)

и в случае отсчета х  от поверхности пакета к его середине:

4

т —О

t  =  t n

1 -  ( Ш + \у

тс 

1C’ а  X

S2

X

и х
sin  (2 т  +  1) — (2)

тепла .между собой (с учетом «агрева во втором случае паке­
та с днух сторон), получаем следующее дифференциальное 
уравнение, характеризующее среднюю интегральную окО|рость 
нарастания тем1пературы ® нагреваемом пакете:

d t .ср 2<х

d z  C T f S
(^л —  ^ср) > (3)

где top — среднеинтелральная температура » пакете, °С;
а  ^  коэффициент гтеплопередачи от плит пресса к паке­

ту, ккал/м^ ■ ч • град; 
с —. теплоемкость материала, ккал1кг-град; 
у  —' удельный вес .материала, кг/м^.

Заменив .в уравнении (3) шрушпу коэффициентов яа  один, 
получим

2а
Р = — • (4)

c t S

(Представим далее урав1нен1ие i(3 ) в  следующем виде:
1 d t ,ср

t n - t , ср
(5)

Уравнение (5) есть линейное дифференциальное уравнение, 
которое в данном сл!учае интегрируется непосредственным пу­
тем. Если 'эп-о уравнение проинтегрировать и определить значе­
ние п р о и з 1В о л ш о  постоянной интегрирования С ири т = 0 , так 
как в этом случае < ср= 4 , и произвести соответствующие пре­
образования, то получим следующее уравнение, выражающее 
связь меж1ду ореднеинтегральной температурой в  .пакете и вы- 
шеука'заН'Ны.ми переменными величина.ми:

tc p  —  tn  — (6)

Подстав|ив в  уравнение .(6) значение Р из |урав1нения (4), 
по^чучим среднее значение температуры в пакете в  saeiHCHMOciTH 
от .времени напрева, температуры источника тепла, толщ'ины и 
начальной температуры пакета, а также от коэффициента теп­
лоемкости и объемного веса материала:

(7,tc p  —  tn 2otT

Если уоловно вьаразить тепловой поток от плит пресса к 
пакету аналогично закону Ньютона и уравнять его через пе­
ременный беэраз1мврный коэффициент К  с  тепловым потоком, 
выраженным законом Фурье, то получим следующую связь 
между коэффициентом теплопередачи и коэффициентом тепло­
проводности в  данной точке сечения пакета:'

2Х
(8)

где t — температура в любой точке толщины пакета; 
tn  — температура источника тепла (плит п ресса); 
ic — начальная температура пакета; 
т  — 'время нагрева, ч;
а — коэффициент температуропровоиноста, м^/н\
S  — толщина пакета, м-,

X  — расстояние от точки нагрева, м .
Д ля второго условия нагрева пакета (уменьшение его тол­

щины) уравнения нет.
Ставя перед собой задачу вывести уравнение, характери­

зующее нагрев пакета при уменьшении его толщины, 'избираем 
следующий путь решения.

Вначале выведем уравнение, хараютеризующее нагрев па­
кета при 5 = c o n s t. Д алее покажем, что температура, подсчитан­
ная по этому новому уравнению, такая же, как и подсч1итан- 
ная по уравнению (1) или (2), а затем, убед'ившись в анало­
гичности результатов и пользуясь теми ж е приемами, выведем 
уравнение, характеризующее напрев пакета при 5=Tfcconst.

При такой постаноакр 'чопроса мы доказы ваем целесообраз­
ность примекя?мого 'Метода, так как  результаты подсчета тем­
ператур по новому уравнению должны совпадать с результата­
ми подсчета температур по классическим уравнения1м 'или близ­
ко приближаться к ним.

Д ля доказательства этого вы]раз1нм одно и то ж е 'бесконеч­
но 'малое количество триращ ения тепла в  одном и том ж е па­
кете двумя возможными способами. Уравняв оти количества

где УС — безразмерный коэффициент пропорциональности; 
к  — коэффициент теплопроводности, ккал!м-ч-град\
X  — расстояние от источника тепла до рассматриваемого 

сеченчя в пакете, м.
Зная, что }.= аус  (9). подставим в уравнение (7) значения 

а  и X, тогда

te a  — t„  —  ■ ia K  X (10)

xS

В уравнение (10) входит пока неизвестный коэффициент К, 
кроме того, оно вы раж ает не истинную температуру в задан­
ной точке сечения пакета, а только среднеинтегральное ее зна­
чение на участке от О до х.

Д ля установления истинной температуры в заданной точке 
сечения пакета, воспользовавшись известным путем перехода 
от среднеинтегральной функции к первообразной, превращаем 
уравнение (10) в следующее уравнение:

( . t n - t c ) 1

t  =  t n

4 д л : т

4а/С X (И )
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Найдя из уравнения (2) среднеинтегральное значение тем­
пературы и приравняв ее значение к значению температуры из 
уравнения (10), получим значение К, которое выраж ается сле­
дующим уравнением, если взять только первый член ряда;

4а X

2 1C X

1.5 + t g
Tt X

+

На рис. 1 представлена кривая, выражаю щ ая зависимость 
между безразмерным температурным коэффициентом и значе­
нием б.

Д ля  определения значения времени, потребного на нагрев 
до заданной температуры в заданной точке, решим уравнение 
(14) относительно времени. Тогда получим следующее урав­
нение:

S3

а  л-*

2 In
4S 1 — cos

П Х

S

- 1 2 т1 Х

1,5  +

( 12) — In

+  5 - 1

■к-^х

4S
(16)

При подстановке полученного значения К  в уравнение (11) 
получается следующее уравнение, характеризующее истинное 
значение температуры в заданном сечении пакета:

Располагая уравнениями (14), (15), (16) ,и рис. 1, можно 
рещать любые задачи, связанные с  нагревом пакета при 
S = c o n s t.

В качестве иллюстрации решим два примера.

2  — -
2 к х

S  1 ,5  +
< =  <„-

• +  2 !п
х е

tg 2S
4S 11 — cos -

7CJC '

(13)

1 - - + 2  in
X

2S
45

Если подсчитать значение температур по уравнению (13) и 
при этих же условиях по уравнению (2), то результаты будут 
аналогичны, максимальная ошибка в некоторых точках не бу­
дет более 2%. Из этого можно сделать вывод, что уравнения 
(2) и (13) аналогичны и практически они даю т один и тот же 
результат.

Уравнение (13), такж е будучи уравнением трансцедентным, 
как и уравнения (1) и (2), не дает возможности алгебраически 
решать обратных задач, когда требуется определять время на­
грева, а не температуру. Д ля  решения задач, позволяющих 
определить время нагрева, обозначим в уравнении (13) через б 
показатель степени, например

а

1-
2 п х

tg
тс X

+  2 In
jĉ  л: е

4S 1 —  COS •

Пример 1. Д ревесная пла­
стина толщиной 5 = 4  см, име­
ющая начальную температуру 
^с=20°С, нагревается в воде, 
имеющей температуру ^„ =  80°С. 
Определить время, в течение 
которого темлература пласти­
ны в плоскости, отстоящей от 
поверхности на величину х =  
=  1,5 см, достигает 60°С, если 
коэффициент температуропро­
водности древесины а =  

= 0,000402 л«2/ч.

t n z L . j j ± ,  
i n ' t c  B'f'

О OJ 0,2 0,3 Ofi 0,5 0,S 0,7 0,8 0,9 If l*"

Рис. 1

Решение. Определим величину безразмерной температуры: 
t„ —  t  80 — 60

(14)

Тогда уравнение (14) можно представить в следующем виде: 

t „ - t  1 + 5

Установим по рис 

Так как для нашего случая tg

8 0 - 2 0  = « ’^'^- 
1, что значение коэффициента 6=2,6 . 

тел: ____ T tx
=  0.66, cos =6,39 и

t n - t c
(15)

2S ' ’ S

0,375, то, подставляя соответствующие данные в уравне-

Уравнение (13) превратилось в простое уравнение (15), с 
помощью которого возможно решать обратные задачи, но, ко­
нечно, не алгебраическим путем. В самом деле, определенное 
значение безразмерной температуры соответствует только един­
ственному значению б, так же, как и наоборот. И з этого сле­
дует, что если задаться рядом значений б, то этим значениям 
будут соответствовать точки на кривой в координатах (б;

t n — t  \
— -------—  I . Тогда представляется возможность на такой кри-

tn  —  tc  /
вой по значению безразмерного температурного коэффициента 
определять значение б, а по этому значению из уравнения (14) 
определять искомое время нагрева.

Так как ранее было сказано, что результаты подсчета по 
уравнению (13) практически не отличаются от результатов, 
подсчитанных по уравнению (2), то безразмерный температур­
ный коэффициент, подсчитанный по уравнению (15), такж е не 
должен отличаться от безразмерного коэффициента, подсчитан­
ного по уравнению (2). Следовательно, можно подсчитать зна­
чение б по уравнению (15), беря значение безразмерного коэф­
фициента из уравнения . (2). В этом случае будет достигнуто 
полное совпадение результатов между этими двумя урав­
нениями.

ние (16), получим 
0,0016

0,000402 ■ 9 ,87
0 ,5

6,28 0,375 \+ 1,6

— 1п
9,87  • 0,375 

4 - 0 , 6 1

Ответ: т= 0 ,54  ч.
Пример 2. Определить температуру в центре стружечной 

плиты толщиной 20 мм, если она нагревалась в течение 8 мин 
в промежутке плит пресса, имеющих температуру in  =  170°C, и 
если при этом коэффициент температуропроводности а =  
=  0,0004 м^!ч, а начальная температура стружечной плиты была 
/с =  20°С.

Решение. По уравнению (14) определим значение 
5 =  [1 — 1 , 5 7 +  2 In (1,23 -3 ,7 ) ]  =  2 .4 5 .

По рис. 1 определим величину безразмерной температуры:

=  0 ,37° С .

Ответ: t=114°C.
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в  качестве первого примера мы привели задачу из курса 
«Гидротермическая обработка древесины» П. С. Серговского, 
чтобы показать идентичность результатов, получаемых при ре­
шении как по классическому уравнению (1) или (2), так и по 
методу, изложенному выше.

Из сказанного следует, что если исходные принципы ока­
зались верными, так как уравнения, полученные на их основе, 
дают результат такой же, как и результат, связанный с решени­
ем классическим путем, то эти игринципы могут быть исполь­
зованы при выводе дифферешшального уравнения для пакета, 
меняющего свою толщину при нагревании.

Теперь остановимся на выводе уравнения нагрева при 
S=5̂  const и -/„=  const.

Как показано выше, выведе1П1ые уравнения и рис. 1 дают 
возможность определять температуру в заданном сечении па­
кета или время нагрева до заданной температуры при неизмен­
ной толщине пакета в процессе нагрева.

При склеивании фанеры или древесностружечных плит, как 
известно, происходит значительное изменение толщины пакета 
в процессе нагрева. Это изменение толщины пакета зависит от 
времени прессования, температуры источника тепла, величины 
применяемого при склеивании удельного давления, влажности 
пакета и т. д.

Естественно, что изменение толщины пакета при его подо­
греве вносит существенное изменение в характер кривой нагре­
ва пакета. По этой причине как уравнения (1) и (2), так и 
выведенные на1ми уравнения т е  отражаю т этой особенности 
при нагреве пакета.

Д ля случаев определения расчетной температуры в сечении 
пакета или расчетного времени необходимо иметь другое, со­
ответствующее этим случаям уравнение.

Поскольку речь идет о пропорциональности между нараста­
нием температуры в пакете и изменением его толщины, то мож ­
но предположить, что между скоростью нарастания темпера­
туры в пакете и скоростью уменьшения его толщины в процес­
се прессования существует зависимость.

Так как скорость нарастания температуры в пакете, кото­
рый не изменяет своей толщины в процессе нагрева, характери­
зуется уравнением (3), то с учетом сказанного можно написать 
дифференциальное уравнение, характеризующее скорость нара­
стания температуры в пакете, который меняет свою толщину 
вследствие упрессовки.

d t<7 ср
d  Z

— (̂ 11 — <̂7 ср)
d A S

d  X (17)

dt.Q ср

d  X — !̂ 'P tn
d A S

d  X
q cp

d A S

d  X

iq  — tn.-

^ a K
1 + - ^  (X +  .A S )

4a A '(T - (- ii4  S) (18)

x S

>2 »  IB IS 20 2! 2“ 2S 2S3

Рис. 2

где t  q ср — среднеинтегральная температура в пакете (индекс 
q указывает на случай уменьшения толщины паке­
та при нагреве);

|х' — коэффициент пропорциональности, ч/лс,
A s — унрессовка пакета, м.

Если уравнение (17) представить в виде

то его можно решить путем подстановки. Реш ая это уравнение 
и производя соответствующим путем замену коэффициента \х.' 
на коэффициент ,|л, который назвали коэффициентом упрессов­
ки, в окончательном виде получим следующее уравнение, ха­
рактеризующее нагрев пакета при его упрессовке:

Очевидно, что уравне1ше (20) аналогично уравнению (15), 
и поэтому так же выражается кривой, представленной на 
рис. 1. В связи с этим, как и в случае с уравнением (11), если 
подставить значение К  из уравнения (12) в уравнение (18), то 
получим возможность по кривой рис. 1 найти значение д ,  а но 
д  из уравнения (19), зная величину упрессовки при данных ус­
ловиях, найти коэффициент упрессовки |х.

При изучении этого вопроса было установлено, что коэф­
фициент упрессовки ц зависит от величины удельного давле­
ния, температуры источника тепла и времени прессования паке­
та. При этом наблюдалась зависимость коэффициента упрес­
совки от величины самой упрессовки Д5.

Если принять, что
<P =  t ^AS,  (21)

то связь между ф (коэффициентом времени), толщиной пакета 
и удельным давлением выражается кривыми, представленны­
ми на рис. 2.

PiHC. 2 и уравнение (18) 
позволяют находить расчетную 
температуру в любой точке се- ‘ 
чения пакета толщиной д о '
30 мм в процессе склеивания ' 
его с применением удельного™ , 
давления от 1 до  30 кГ /см ^^^
(кривые снизу вверх соответ-, 
ствуют давлению 1; 3; 6; 9; 12;;
15; 18; 21; 24; 27 и 30 ^Г/см^).'*

Очевидно, что если в урав-®*” 
иение (19) подставить значе­
ние К  из уравнения (12) и по­
лученное уравнение решить от­
носительно времени, то пред­
ставляется возможность решать задачи на определение вре­
меня нагрева до заданной тем.пературы в заданной точке сече­
ния пакета. Но мы обращ аем внимание не «а эту возможность, 
а на другую, которая представляется, если сравнить уравнения 
(20) и (15).

Получив уравнение iffj.
(15), мы показали, что 
по результату оно тож ­
дественно уравнениям 
(1) и (2). Д алее было 
показано, что уравнения 
(15) и (20) аналогичны 
между собой и поэтому 
кривая рис. 1 должна 
быть использована для -и 
.расчетов как по уравне- 
нию (15), так  и по урав­
нению (20). И з этого 
следует, что если урав­
нение (15) аналогично 
уравнению (2), а урав­
нение (15) такж е анало­
гично уравнению (20), то 
существует уравнение,
аналогичное уравнению (2) и характеризующее нагрев па­
кета с упрессовкой. Это уравнение дает возможность решать 
задачи на определение времени, если при этом пользоваться 
теми ж е кривыми, которыми пользуются в случае расчета 
времени нагрева по уравнению (2).

Представим на рис. 3 кривые, характеризующие значение 
безразмерной температуры и величину коэффициента Фурье в

д:
зависимости от значения —  при нагреве пакета с двух сто-

О
рои. Если в уравнении (2) принять следующее обозначение:

4а X

Рис. 3

Если теперь полагать, что
F  = (22)

то уравнение (18) превращается в

t n - t ^  1 +  й

(19)

(20)

то оно получит следующий вид:

х 2
т = 0

sin (2m +  1)
TtX ' Fo
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Уравнение (22) и рис. 3 дают возможность решать задачи 
на нагрев. Но так как уравнение ( I I )  отличается от уравне­
ния (18) только коэффициентом при времени, то в силу ска­
занного новое уравнение должно отличаться от уравнения (23) 
также только коэффициентом при времени. Поэтому для слу­
чая нагрева пакета с изменением его толщины можно написать 
следующее уравнение;

X

в  заключение на рис. 5 представлены фактические кривые 
нагрева пакета и расчетные (пунктирные). Как следует из 
рис. 5, предлагаемый метод расчета температур при нагревании 
пакета с упрессовкой достаточно точно позволяет найти истин­
ные температуры в сечении пакета.

±;с

х > :
ш=0

Sin (2от - f  1)
— {2т + \ ) ~

е 2 , (24)

где значение коэффициента Фурье при этих условиях будет
4а

=  +  (25)

Следовательно, кривые на рис. 2 и 3, а такж е уравнение 
(25) позволяют решать задачи на определение температуры в 
любом сечении пакета при уменьшении его толщины вследст­
вие упрессовки.

На рис. 4 представлены фактические средние данные, обра­
ботанные методом математической статистики, для случая на­
грева пакета толщиной 30 мм при отсутствии упрессовки (пунк­
тирные линии), а также с упрессовкой при удельном давлении 
(/=30 KPfcM^. Температура плит была /„  =  135°С и влажность 
пакета W = b% . 20

Как следует из рис. 4, указанное удельное давление суще- > 
ственно повышает температуру в пакете. Так, например, при 
времени нагрева Т = 5  мин температура в середине пакета на 
П°С выше. Из рис. 4 следует также, что наибольшее прираще­
ние температуры соответствует определенному периоду нагрева 
пакета, так как за время нагрева в течение 3 мин это прира­
щение меньше, чем за 5 мин, но в дальнейшем приращение тем­
пературы уменьшается и практически совершенно ^(счезает при 
времени нагрева 40 мин. Эта зависимость имеет практическое 
значение, так как определяет режимное время склеивания ф а­
неры.

Рис. 5

П оказав в данной работе способ расчета температуры в 
любом сечении нагреваемого с двух сторон пакета, который ме­
няет свою толщину вследствие упрессовки, мы сделали первую 
попытку в преодолении препятствий, стоящих на пути созда­
ния аналитической теории склеивания фанеры, теории, кото­
рая долж на осветить способы увеличения производительности 
труда и оборудования на участке склеивания фанеры.

О/гганизация н/гоизбоданба

Экономическая эффективность переработки низкосортных пиломатериалов 
в зависимости от способа раскроя
Н. А. БАТИН, Е. Е . СЕРГЕЕВ , 8 . И. ПАСТУШ ЕНИ , Белорусский технологический институт им. С . М . Кирова

Опытные данные показывают, что выход пиломатериалов 
иизших сортов (H I сорт по ГОСТ 2695—62 и IV сорт 
по ГОСТ 8486—66) колеблется на отдельных предприя­

тиях в пределах 15—25% от общего объема пилопродукции, 
т. е. в среднем составляет 20%.

В связи с этим очень важно наиболее полно и экономи­
чески эффективно их использовать. М ежду тем на многих пред­
приятиях еще не уделяют должного внимания переработке низ­
косортных пиломатериалов. Более того, существует мнение о 
непригодности их для выработки качественной продукции.

Следует отметить, что отсутствие дифференцированных 
норм расхода сырья и норм выработки продукции в зависимо­
сти от качества (сортности) досок не стимулирует предприя­
тия увеличивать объем переработки низкосортных пиломате­
риалов и изыскивать наиболее рациональные способы их рас­
кроя, так как это ведет к перерасходу сырья против средних 
нормативов. Поэтому в большинстве случаев пиломатер'иалы 
низших сортов раскраивают массовым (слепым) способом на 
продукцию, к качеству которой предъявляются иизкие требо­
вания.

УДК 674.023.003.13

В данном случае выхо.д из низкосортных пиломатериалов 
продукции получается сравнительно невысоким, а стоимость 
последней едва окупает затраты на ее выработку. Все это при­
водит к тому, что пиломатериалы низших сортов и хвойных, 
и лиственных пород, как правило, перерабатываются нерацио­
нально и зачастую загромождаю т производственную террито­
рию. Иногда неоправданно увеличивается переработка конди­
ционных пиломатериалов высших сортов на мелкие заготовки, 
в то время как низкосортные пиломатериалы, пригодные для 
этой цели, почти не используются.

Новый ГОСТ 8486—66 на хвойные пиломатериалы не пре­
дусматривает V сорт данной продукции. Но пиломатериалы 
этого сорта приравниваются к отходам производства, т. е. ко 
вторичному сырью. При этих условиях они могут быть исполь­
зованы наравне с другими отходами как для выработки мел­
кой пиленой продукции, так и для производства технологиче­
ской щепы, а в некоторых случаях — и в  качестве топлива.

В Белорусском технологическом институте им. С. М. Киро­
ва проведены исследования по выявлению влияния способа
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раскроя низкосортных пиломатериалов на экономические пока­
затели.

С этой целью необрезные пило'материалы хвойных пород 
IV сорта по ГОСТ 8486— 66 и лиственных пород (осина и бе­
реза), III сорта по ГОСТ 2695—62 раскраивались в производ­
ственных условиях Борисовского деревообрабатывающего ком­
бината на черновые мебельные заготовки по ГОСТ 9685—61 и 
дощечки ящичной тары. В опытных распило'вках пиломатериа­
лы раскраивались двумя способами: массовым и индивиду­
альным.

Чтобы установить максимально возможный выход продук­
ции из каждой доски и сопоставить опытные данные о выходе 
заготовок при различных способах раскроя, пиломатериалы 
предварительно размечались. При этом учитывались качест­
венные зоны в досках и требования, предъявляемые к вы раба­
тываемой из них продукции (заготовкам 3—4 типораз1мерО(В и 
дощечкам тары) .

При индивидуальном раскрое браковка и учет получен­
ной продукции производ'ил1ись по каждой доске в отщельности, 
а при массовом раскрое по партии — в 2— 3 доски. При обоих 
способах раскроя все бракованные заготовки перерабатывались 
на заготовки меньших сечений и длин.

Все опытные данные, обработанные методом мате1матиче- 
ской статистики, приводятся в табл. 1.

метке Т1р для каждой доски и лартии в зависимости от 
способа раскроя, т. е. коэффициенты К:

к = -
’Ip

Указанные отношения представлены в табл. 2.
Из данных табл. 2 видно, что потери в выходе при инди­

видуальном раскрое от максимально возможного по разметке 
составляют в среднем 23%, а три  массовом раскрое — 47%. 
При этом следует отметить, что чем выше квалификация ста­
ночника, тем больше приближается выход при индивидуаль­
ном раскрое досок к максимально возможному, т. е. к выходу 
по разметке. При массовом раскрое досок процент выхода от 
квалификации станочника зависит в меньшей степени или поч­
ти не зависит.

Исследования показали, что при индивидуальном раскрое 
более полно и рационально используются качественные зоны 
дооми, что обеспечивает повышение как  общего выхода про­
дукции, так и выхода качественных заготовок.

К ак видно из табл. 1, ценностный выход заготовок на Г 
перерабатываемых досок при индивидуальном раскрое на 8 р. 
67 к. (ель и сосна), 6 р. 98 к. (береза) и 13 р. 66 к. (осина) 
больше, чем при массовом раскрое. Относительное же измене-

Т а б л и ц а  1

Сорт П орода Способ раскроя

Выход продукции в % от сырья С тоим ость 1 м ’ продук­
ции, р у б .—коп.**

Стоимость вы работанной продукции 
из 1 м? пиломатериалов, р у « .—коп.
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I V Ель, По разм етке 44,4 18,6 18,4 81,4 7 6 -1 0 4 8 -0 0 1 6 -3 0 33—79 8 -9 5 3 -0 0 4 5 -7 4
сосна Индивидуальный 32,6 16,9 29,6 79,1 76—10 4 8 -0 0 16-30 24-81 8 -1 1 4 -8 2 3 7 -7 4

М ассовый 22,4 15,0 39,8 77,2 7 6 -1 0 4 8 -0 0 16-3 0 1 7-05 7 -2 0 6 -4 9 3 0 -7 4

III Б ереза По разм етке 38,0 16,3 25,4 79,7 5 1 -1 2 4 5 -0 0 1 1-30 19-43 7 -3 4 2 -8 7 29-6 4
Индивидуальный 28,5 13,6 35,5 77,6 5 1 -1 2 4 5 -0 0 1 1-30 1 4-57 6 -1 2 4 -0 0 2 4 -6 9

Массовый 18,2 9,8 48,2 76,2 5 1 -1 2 4 5 -0 0 1 1-30 9 -3 0 4 -4 1 5 -4 5 19—16

III Осина П о разм етке 40,0 18,0 18,9 76,9 8 3 -0 0 5 3 -0 0 1 1-30 3 3 -2 0 9 - 5 4 2 -1 4 4 4 -8 8
Индивидуальный 28.5 15,8 30,0 74,3 8 3 -0 0 5 3 -0 0 1 1-30 2 3-66 8 -3 7 3 -3 9 3 5 -4 2

М ассовый 12,3 15,4 45,5 73,2 8 3 -0 0 5 3 -0 0 1 1-30 10-21 8 -1 6 5 -1 4 2 3-51

* к  качественным заготовкам  отнесены  черновы е мебельны е заготовки  и клепка для заливны х бочек.
** В васчетах стоим ость 1 ж* продукции принята на основании  прейскурантов оптовы х цен, введенных в действие с 1 июля 1967 г.

Данные, приведенные в табл. 1, показывают, что инди­
видуальный раскрой пиломатериалов низших сортов обеспе­
чивает выход заготовок на 12,1% (ель и сосна), 14,1% (бере­
за) и 16,6% (осина) больший, чем массовый раскрой. Относи­
тельное ж е изменение выхода заготовок соответственно со­
ставляет 1,33; 1,50; 1,60.

Наибольший выход заготовок получается при раскрое пи- 
лвматериалов по разметке, при этом отношение фактического 
выхода заготовок при раскрое согласно раз|метке к расчетно­
му выходу по разметке составляет 0,97—0,98.

Т а б л и ц а  2

С орт Порода С пособ раскроя
V

Vp

IV Ель Индивидуальный 0,78
Сосна М ассовый 0.59

III Береза Индивидуальный 0,77
М ассовый 0,52

II I Осина Индивидуальный 0,76
М ассовый 0,48

Чтобы выявить отклонения полезного выхода заготовок 
от максимально возможного, рассчитанного по разметке, были 
определены отношения фактического выхода заготовок г\ф по 
опытному раскрою к выходу заготовок, рассчитанному по раз-

ние ценностного выхода заготовок соответственно составит
1,36; 1,5^ 1,74.

Индивидуальный раскрой на ряд заготовок является вме­
сте с тем и комбинированным, который обеспечивает наилуч­
шее использование древесины с учетом ее качественных осо­
бенностей и требований, предъявляемых к вырабатываемой 
продукции. Повышение выхода качественных заготовок при ин­
дивидуальном раскрое позволяет увеличить и стоимость выра­
ботанной продукции.

Следует отметить, что и шри индивидуальном раскрое 
низкосортных досок значительная часть древесины переходит в 
кусковые отходы, которые необходимо использовать для выра­
ботки технологической щепы.

В ы в о д ы
1. Низкосортные пиломатериалы следует раскраивать на 

заготовки различных типоразмеров только индивидуальным 
способом. Это позволит выполнять производственные задания 
по ассортименту при наименьших затратах сырья на единицу 
продукции и лучших экономических показателях.

2. Кусковые отходы, получаемые при переработке низко­
сортных пиломатериалов на заготовки и дощечки тары, целесо­
образно использовать на производство технологической щепы.

3. Н а основе полученных данных о выходе продукции (ка­
чественных заготовок и дощечек ящичной тары) устанавлива­
ются нормы расхода необрезных пиломатериалов в на 1 jh? 
заготовок в зависимости от способа раскроя:

Ель, сосна IV сорта 
Б ереза  II I  сорта . . 
Осина I I I  .

Раскрой 
по раз­
м етке 

1,62 
1,90 
1,78

Индиви­
дуальный

раскрой
2,00
2,38
2,26

Массовый
раскрой

2,67
3,57
3,60
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Из опыта работы по повышению качества древесностружечных плит
Н. в. МИРОШИН, Б. А . ГОВЫРИН, Е . А . М А СЛ А КО ВА , Г. А . ТРЕТЬЯКОВ, Тюменский Д О К  «Красный Октябрь»

УДК 674.815-41

Ц ех древесностружечных плит Тюменского  
ДО Ка «Красный Октябрь» работает с 1964 г. 

Для быстрейшето оавоения проектной мощ но­
сти этого цеха в нем были проведены следую щ ие ме­
роприятия: заменены тратопортеры формирую щ их  
машин, модернизирован формирующ ий конвейер 
ЦК-1 с заменой люлек на форм'ирующие рамки, 
реконструированы топки сушильных установок, у со ­
вершенствованы системы подачи смолы и отверди- 
теля к форсункам, изменена конструкция наклон­
ных транспортеров бункеров сухой и сырой струж ­
ки, усовершенствованы разравнивающие^ вальцы  
формирующих машин, бункеров и т. д.

В настоящее время цех выпускает 2900— 3000 
плит в месяц.

Указанные мероприятия и ритмичная работа це­
ха способствовали такж е улучшению качества вы­
пускаемых древесностружечны х плит. И х физико­
механические показатели отвечают требованиям  
ГОСТ 10682—63. О днако разнотолщ инность плит 
оставалась еще довольно высокой. Чтобы ее ум ень­
шить, в цехе тщательно настраивались ф ормирую ­
щие машины, увеличивалось время смыкания плит 
пресса до 25 сек,  своевременно заменялись дистан­
ционные планки, производилась тарировка п оддо­
нов по весу, соблю дались требования технологиче­
ской инструкции. И все ж е разнотолщ инность выпу­
скаемых пл'ит достигала ± 2 ,5  мм.

предприятия совместно с работниками центральной 
заводской лаборатории занялись изучением причин, 
влияющих на разнотолщ инность изготовляемых 
плит.

______________

В 1968 г. комбинат долж ен был выпустить 
2500 древесностружечных плит толщиной 
20,5±0,8 мм. В СВЯ31И с этим инженеры и техники

3 «
Точки замеров

Рис. 2. График изменения толщины древесностружечных плит 
по этажам пресса

На Пресс были установлены дистанционные 
планки толщиной 25,5 мм,  а на конвейер — новые 
поддоны толщиной 5 мм.  О ж идаем ая толщина плит 
долж на равняться 2 0 ,5 ± 0 ,6  мм. Однако получались 
плиты тоньше номинала и лишь около 10%' общего 
количества их имели рассматриваемый показатель, 
соответствующий техническим требованиям на экс­
портную плиту (2 0 ,5 ± 0 ,8  мм).

В процессе наблюдений было проведено 450 за ­
меров толщины плит. К аж дая плита замерялась  
в шести точках по ГОСТ 1 0 6 3 2 ^ 3  (рис. 1), причем 
предварительно определялся вес стружечного паке­
та и фиксировалось качество насыпки ковра.

Результаты замеров плит, изготовляемых на 
различных этаж ах пресса, приведены на рис. 2.
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И з графика видно, что плиты имеют значитель­
ные колебания по толщине. О собенно ярко выра­
ж енная разнотолщ инность наблю далась у плит, вы­
ходящ их с 1, 2 и 9-го этаж ей пресса. Более стабиль­
ную толщину имели плиты, выходящие с 3, 7 и 8-го 
этажей

По проведенным ранее зам ерам  было такж е у с ­
тановлено, что нагревательные плиты юреоса об л а ­
даю т неплоскостностью, которая достигает 1,5 мм  
(первая и третья плиты) и 2,5 мм  (пятая плита).

Было такж е вьшснено, что почти все древесно­
стружечные плиты имели меньшую толщину в сер е­
дине (точки /  и 4) и больш ую толщину —  по 'Про­
дольным кромкам. Это на]иболее характерно для  
П Л И Т , выходящих с 1, 2 и 9-го этаж ей 'пресса. У ка­
занное явление объясняется следующ ими причина­
ми. При монтаже пресса П Р -6 м еж ду 1-й греющей  
плитой и траверсой, а такж е м еж ду 10-й плитой и 
архитравом были проложены теплоизолирующ ие 
прокладки из асбокартона толщиной 10 мм.

В процессе прессования по мере уменьшения уп­
ругого сопротивления стружечного пакета сжатию  
усилия, действующ ие со стороны плунж еров, во все 
возрастающей степени воспримимаются дистанци­
онными планками. При этом нижняя и верхняя  
плиты из-за недостаточной жесткости их и тепло­
изолирующих прокладок прогибаются, и в периф е­
рийной части асбокартона появляется боковое уси ­
лие, стремящ ееся сдвинуть его к центру плиты. При  
многократных смыканиях пресса это привело к то­
му, что нижняя нагревательная плита оказалась  
лежащ ей на остатках частично дефо^рмироваиного, 
частично выдавленного асбокартона со свободно  
свисающими краями. Аналогичная картина наблю ­
дается и на верхней плите.

В момент проведения опытных зам еров ук азан ­
ная деформация нижней и верхней плит достигала  
значительной величины (на 1-й плите — до 4 мм,  
на 10-й — до 7 м м ) .

Замеры  производились с помощью калиброван­
ных дюралюминиевых пластинок, которые заклады^ 
вались м еж ду траверсой и нагревательной плитой 
в разомкнутом прессе. П осле запрессовки пластин­
ки вынимались и замерялись.

Такая деформация нагревательных плит при 
прессовании явилась одной из основных причин, вы­
зывающих значительные колебания толщины д р е­
весностружечных плит.

Д ля ликвидации этой деформации м еж ду тра­
версой, нижней греющей плитой, архитравом и 
верхней греющей плитой по боковым сторонам плит 
были проложены стальные пластины толщиной  
7 мм.  П осле этого были проведены повторные за ­
меры в тех ж е шести точках (рис. 3 ).

И з рис. 3 видно, чго разнотолщинность плит на 
всех этаж ах снизилась с ± 2 ,5  мм  до ± 0 ,8  мм. 
В пределах одной плиты разбег по толщине стал 
такж е значительно меньшее, и только на 4, 5, 6-̂ м 
этаж ах пресса получаются плиты с большими коле­
баниями по толщине, что объясняется неплоскост­
ностью греющих плит.

Точки замеров

Рис. 3. График изменения толщины древесностружечных плит 
после устранения деформации нижней и верхней греющих 

нлит пресса ПР-6

П осле устранения деформации нижней и верх­
ней плит толщина 25%' выпускаемых древесностру­
жечных плит стала равняться 2 0 ,5 ± 0 ,8  мм.

В ы в о д ы

1. Д л я  ликвидации прогиба 1-й и 10-й плит в про­
цессе прессования на траверсу и архитрав под ди­
станционными планками необходимо установить 
стальные пластины толщиной, равной толщине теп­
лоизолирующ ей прокладки.

2. При, устранении деформации 1-й и 10-й грею­
щих плит, тщательном соблюдении технологии и 
внедрении мероприятий, рекомендованных научно- 
и1сслед 0 ватель1ским 1и институтами (Ц Н И И Ф ом, 
В Н И И Д М А Ш ем ) можно добиться выпуска плит 
с отклонениям1И по толщине в пределах, предусмот­
ренных ГОСТ 10632— 63.

3. Плиты толщиной 140 мм  на прессе П Р-6 уста­
навливать необязательно, так как это требует боль­
ших ка'питальных затрат и не 'приводит к значи­
тельному увеличению выпуска древесностружечных  
плит, соответствующ их ГОСТ.

4. Зам ена 1, 3 и 5-й неплоскостных плит плита­
ми, изготовленными в соответствии с допусками на 
обработку, 'ПОЗВОЛИТ вышускать на Тюменском 
Д О К е «Кра'опый Октябрь» д о  вО“/о древесностру­
жечных (ПЛИТ с отклонениями т о  толщине в преде­
лах, предусмотренны х ГОСТ 10632— 63.
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Напрессовывание отделочных покрытий на мебельные щиты 
под эластичными прокладками
л. м. ОЗОЛИНЬ, р. я. ШТЕЙН

УДК 684.59

ри отделке прессованием в основном приме­
няются термореактивные смолы или отделоч­
ные пленки на их основе. Толщина получен­

ных этим способом покрытий не лревы ш ает 80 ц. 
В результате исключается (возможность исправить 
дефекты покрытий и облагородить их. Однако^ чем 
меньше толщина отделочных покрытий, тем выше 
требования к чистоте поверхности и плоскостности  
геометрической формы отделываемых щитов. Разно- 
толщинность и коробление деталей приводят к о б ­
разованию отдельных недопресоованных пятен. Ч то­
бы во время прессования этого не произош ло, 
удельное давление долж но быть не меньше 
20 KFjcM̂ . В данном случае детали деформирую тся  
и плотно прилегают к прокладкам. О днако такое 
давление недопустимо при отделке древесны х щ и­
тов, так как оно значительно уменьш ает толщину 
последних.

ТермореактИ'Вные смолы обладаю т способностью  
прилипать к металлическим прокладкам. Чтобы это 
исключить, их смазывают разделяющ им слоем  (си­
ликоновыми жидкостями, олеиновой кислотой и 
др.). Однако полностью устранить прилипание смол  
к прокладкам па произ®одстве невозм ож но, поэто­
му требуется систематически их чистить и ш лифо­
вать.

ЦКБ Министерства деревообрабаты ваю щ ей про­
мышленности Латвийской ССР проводит экспери- 
меитальные работы по выявлению возмож ности  
применения полимерных материалов для оконча­
тельной отделки деталей мебели по III классу. Д о  
сих пор эти материалы для указанной цели не ис­
пользовались.

Программа работ предусматривала применение 
пьезотермического метода отделки. Этот м етод д о л ­
жен был удовлетворять следую щ им требованиям; 
не иметь основных недостатков сущ ествующ их м е­
тодов отделки прессованием при минимальной про­
должительности ее технологического цикла, улуч­
шить качество отделочных покрытий при одновре­
менном снижении себестоимости отделки.

Новый метод заключается в следую щ ем. П р ед­
варительно отшлифованные щиты на двусторонней  
клеенаносящей машине, имеющей дозирую щ ую  у с ­
тановку, покрывают тонким слоем  полимерного м а­
териала, потом их кладут « а  эластичные прокладки  
и загружают в обогреваемы й гидравлический пресс. 
Под действием давления благодаря эластичности  
прокладок часть полимерного материала вдавли­
вается в поры древесины, часть остается на п оверх­
ности щита, образуя защитный и одновременно д е ­
коративный слой.

При отделке мебельных щитов по III классу  
пьезотермическим методом чистота отделываемой  
поверхности долж на соответствовать 9-му классу  
согласно ГОСТ 7016— 5̂4 «Чистота поверхности д р е ­
весины», так как в процессе прессования древесина  
одновременно выравнивается, уплотняется и про­

клеивается. Разнотолщ инность и коробление щитов 
допускаю тся в пределах, предусмотренных МРТУ  
13-08-01—65 «М ебель бытовая».

Д л я  отделки мебельных щитов следует выбрать 
высококачественные полимерные материалы, обра­
зую щ ие тонкие, стойкие и декоративны^ покрытия. 
К таким материалам, например, относятся поли­
эфирные смолы и полиуретановый Л31К УР-19. Р а б о ­
чие растворы их приготовляются согласно ТУ на 
указанны е материалы. С ледует только отметить, что 
в полиэфирные смолы не вводится всплывающая д о ­
бавка, так как в процессе полимеризации смолы  
или лака невозм ож на реакция стирола с  кислоро­
дом в оздуха . Удельный расход рабочего раствора 
полиэф|ирной смолы составляет 50— 8̂0 zjM?, лака 
У Р-19 — 35— 50 г/ж2.

Очень важ но при пьезотермическом методе от­
делки мебельных щитов правильно выбрать эл а­
стичные прокладки. Применение их обеспечивает 
равномерный прижим по всей поверхности отделы ­
ваем ого щита при сравнительно низком удельном  
давлении; 8— 10 /сГ/сж^, что позволяет исключить 
возмож ность появления дефектов отделочного по­
крытия. Эластичные прокладки должны  работать 
в тяжелы х условиях; при температуре до 130"’С, под 
давлением 8— 10 KFjcM^ н в ср еде активных раство­
рителей. М атериалом, пригодным для эксплуатации  
в данны х условиях, является кремнийорганическая 
резина на основе полисилоксанового каучука СКТ, 
которая после вулканизации обладает достаточной  
ХИМИК01- и термостойкостью. Толщина резиновых 
амортизаторов 2—-2,5 мм.

И звестно, что более удобны  в эксплуатации и 
практичны ж есткие прокладки. Д ля этой цели ли­
сты кремиийорганичеокой резины клеем КТ-30 при­
клеиваются к металлическим прокладкам. Толщина 
последних 1 — \ ,Ъмм.

Отделываемые детали кладут м еж ду амортизи­
рованными прокладками. О бклеенная пласть про­
кладки долж на прилегать к отделываемой поверх­
ности.

П ьеэотермическая отделка осущ ествляется в 
прессе при температуре плит 120— 130°С, удельном  
давлении 8— 10 кГ/сж^, вы держке в прессе в зависи­
мости от применяемых материалов 2— 5 мин.  Чтобы  
при прессовании устранить преждевременную  поли­
меризацию отделочного покрытия, максимальная 
температура прокладок долж на составлять 60°С. 
К роме того, щиты м еж ду прокладками следует вы­
держ ивать до  запрессовки не более 1,5 мин.

П осле прессования детали выдерживают до ос­
тывания и затем подвергают дальнейшей обработке.

Отделанные по III классу пьезотермичеоким ме­
тодом покрытия проверялись в производственных 
условиях на Д аугавпилсском мебельном комбинате 
в соответств 1ИИ с ГОСТ 6992—60 «Лаки и краски. 
М етоды испытаний».
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Результаты проверки -показали, что покрытия 
полиэфирной смолой и лаком У Р-19 толщиной 
20— 40 по качеству и стойкости значительно' пре­
восходят нитроцеллюлозные покрытия толщиной 
60— 70 [i, нанесенные по типовому технологическому 
режиму №  РМ 10-17, и иитроцеллюлозные покрытия 
толщиной 40—60 ц € предварительным грунтовани­
ем карбамидной смолой, нанесенные по типовому 
технологическому реж иму №  РМ 09-09.

Описываемый метод отделки имеет следующие 
преимущ ества; требует малого расхода лакокрасоч­
ных материалов, позволяет повысить производи­
тельность труда, сократить цикл процесса, при этом 
отделанные поверхности обладаю т высокими экс­
плуатационными свойствами. Кроме того, пьезотер­
мический м етод представляет новые возможности  
для механизации и автоматизации отделочных ра­
бот.

Смола СФМ-2 на основе сланцевых фенолов для склеивания фанеры
Н. Ф. КУРНИКОВА, П. Ф. ДЕРЯГИНА

п
рименяемая на М уромском фанерном заводе  

водорастворимая ф еноло-ф ормальдегидная  
смола марки СФМ -2 на основе сланцевых 

фенолов позволяет склеивать водоупорную  фанеру  
без предварительной сушки намазанного смолой  
щпона. П роцесс изготовления этой смолы р азр або­
тан Центральным научно-исследовательским инсти­
тутом фанеры и кафедрой химической технологии  
Ленинградского инженерно-экономического инсти­
тута им. Пальмиро Тольятти.

Смола марки СФМ-2 представляет собой про­
дукт совместной конденсации сланцевых фенолов и 
синтетического фенола с ф ормальдегидом в щ елоч­
ной среде. Исходными материалами для ее изготов­
ления служат: фенол синтетический технический  
(ГОСТ 236—6 2 ), формалин технический (ГОСТ  
1625—6 1 ), натр едкий технический (ГОСТ
2263— 59) и фенолы сланцевые, выкипающие при 
температуре 270— 320°С (ТУ №  38-9-12— 6 7 ).

Сланцевые фенолы представляют собой сл о ж ­
ную смесь алкильных производны х окси- и диокси- 
бензола и нафталина с незначительным содер ж ан и ­
ем фенола, крезолов и ксиленолов. Они содерж атся  
в высококипящих фракциях сланцевой смолы.

Транспортируются и хранятся сланцевы е ф ено­
лы в обогреваемы х емкостях, так как при обычной 
температуре эти вещ ества вязки, трудно перекачи­
ваются. Д ля облегчения перекачки их подогреваю т  
до температуры 50— 55°С.

Сланцевые фенолы, применяемые для изготовле­
ния смолы СФМ-2, должны  иметь концентрацию не 
менее 95%', содерж ать не более 5% нейтральных 
масел и не более 5% влаги. Фракционный состав  
указанных фенолов следующ ий: до  270° выкипает не 
более 10%, до 300° — не менее 50%' и не более 70% , 
до 320° выкипает не менее 80% .

Рецептура смолы марки СФ М -2 приведена в 
табл. 1.

При составлении производственной рецептуры  
смолы необходим о исходить из фактической кон­
центрации химикатов.

Д ля изготовления смолы СФМ-2 в оборудован­
ной смоловарке, где производится у ж е  варка водо­
растворимых феноло-формальдегидны х смол, д о ­
полнительно нужно иметь напорный сборник и ве-

УДК 674.093.26:634.0.824.81.85

совой мерник емкостью 600 л  для сланцевых фено­
лов, емкость для хранения сланцевых фенолов, 
сборник-мещ алку для хранения готовой смолы, 
насосы Р З -6 0  для перекачки сланцевых фенолов и 
готовой смолы.

Т а б л и ц а  1

К оли ч ество  к о и п о н е н то в , кг

Химикаты на 100 кг на реактор
смолы ем костью  3 м’

Фенолы сланцевые 100»/о-ные . . 13,9 417
Фенол синтетический 100»/(.-ный 13,9 417
Едкий натр 100« /о -н ы й ................. 5 ,8 174
Формалин 37»/о-ный.......................... 32 ,2 966

34,2 1026

В с е г о .............................. 100 3000

Смола СФМ-2 изготовляется в трехтонном реак­
торе с герметически закрывающ ейся крьшкой. Р е ­
актор имеет рубаш ку, :в которую вводится пар для 
нагрева или холодная вода для охлаж дения реак­
ционной смеси, обратный конденсатор с поверхно­
стью охлаж дения 30 м^, механическую мешалку, 
ш туцера для термометров, загрузочные люки и 
смотровые стекла для наблюдения за ходом реак­
ции.

Смола конденсируется при температуре 80— 
85°С. В рубаш ку реактора пускается пар для подо­
грева реактора до  40— 45°, после чего в него по тру­
бопроводу самотеком загруж аю тся сланцевые ф ено­
лы температурой 50— 55°С. П о окончании загрузки  
сланцевых фенолов пускается в ход мешалка и по 
соответствующ им трубопроводам самотеком вво­
дятся синтетический фенол температурой 45— 54°С, 
раствор едкого натра 40— 45% -ной концентрации и 
часть воды. Загруж енны е реагенты перемешиваются  
при температуре 45— 50°С в течение 30 мин.  По 
истечении указанного времени рубаш ка реактора 
охлаж дается  и при непрерывном перемешивании в 
реакционную см есь по трубопроводу самотеком по- 

. ступает 37% -ный раствор формалина.
При введении формалина температура реакци­

онной смеси резко повышается за  счет экзотермиче­
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ской реакции. Во избеж ание бурного ее протекания  
формалин загруж аю т частями, при этом о х л а ж д е­
ние регулируется таким образом , чтобы тем перату­
ра реакционной смеси не поднималась выше 80°С и 
не понижалась ниж е 50°С.

После загрузки формалина реакционная смесь  
подогревается и в нее вводится оставш ееся количе­
ство воды. Затем  происходит «вызревание» смолы, 
т е. вязкость ее нарастает д о  2— 3,5 мин  по виско­
зиметру ВЗ-4. Полученная смола охлаж дается  до  
температуры 40°С и самотеком поступает в сборник- 
мешалку, снабженны й водяной рубаш кой. О бщ ее  
время варки смолы в реакторе емкостью, равной 
3 м̂ , составляет 10— 12 ч.

В процессе конденсации вязкость смолы не н ара­
стает, как обычно с повышением температуры и ув е­
личением времени конденсации. Вначале обр азует­
ся продукт высокой вязкости (25— 30 м и н ) , который 
постепенно разж иж ается до  вязкости 1— 1,5 мин,  а 
затем смола начинает набирать вязкость. Таким о б ­
разом, одна и та ж е  вязкость при конденсации полу­
чается дважды: в процессе разж иж ения смолы и в 
процессе нарастания вязкости после разж иж ения. 
Необходимо учитывать, что смола только тогда м о­
жет быть использована для склеивания фанеры без  
сушки намазанного смолой шпона, когда она будет  
доведена до  требуемой вязкости в процессе ее н ара­
стания лосле стадии разж иж ения.

Показатели физико-химических свойств смолы  
марки СФМ-2 на основе сланцевых фенолов, уста ­
новленные при испытании 155 вариантов ее, приве­
дены в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Величина п о к азател ей

П оказатели мини­
маль­
ная

макси­
маль­
ная

средняя

Сухой остаток, » / о .......................................
Вязкость при 20°С по ВЗ-4, сек . . .

39,0 43,5' 40,',
60 165 91

Бромируемые вещества в пересчете 
на фенол, « /о ................................................ 9 ,15 14,40 11,29

Щелочность в пересчете на едкий 
натр, о / о ........................................................ 4 ,05 6 ,20 5,19

Предел прочности при скалывании по 
клеевому слою 3-миллиметровой 
3-слойной фанеры, кГ1см^: 

в сухом виде ........................................... 16 50 33
после первого часа кипячения в воде 12 36 24

П р и м е ч а н и е .  При испытании фанеры .на нож" 

скалывание происходит на древесине.

Расход химикатов (в кг)  на 1 т смолы приводит­
ся ниже.

Фенолы сланцевые 
100«/с-ные . . . .

Фенол синтетический 
100»/о-ный . . . .

Формалин 37о/(,-ный 
Едкий натр 40»/о-ный

Ж идкая С ухая
смола смола

142 346

142 346
329 801

64,3 156,7

Смола СФМ-2 на М уромском фанерном заводе  
используется для склеивания фанеры ФСФ и ф а­
нерных плит. Применяется она как в смеси с напол­
нителем, так и без него.

Наполнителем является мелкодисперсный мел 
(ГОСТ 1498— 64 класса А или ГОСТ 842— 52) и 
древесная мука №  140— 180 (ГОСТ 911— 6 2 ). Как 
показал опыт работы, наполнитель уравновешивает 
влаж ность пакета, что ведет к снижению коробле­
ния фанеры, а такж е уменьш ает ее упрессовку.

Клей с наполнителем состоит из 100 вес. частей 
смолы СФ М -2, 7 вес. частей мела мелкодисперсно­
го и 2,5 вес. части древесной муки.

Приготовляется он в смесителе емкостью 400 кг, 
мешалка которого вращ ается со скоростью  
1450 об/мин.  В смеситель загруж аю тся все компо­
ненты и перемеш иваются в течение 5— 10 мин.  П ос­
ле этого клей выстаивается в течение 1 ч.

Готовый клей самотеком по трубопроводу посту­
пает в бак н ад клеенамазывающ ими вальцами, из 
которого небольшими порциями самотеком подает­
ся в корыто вальцов. Барабаны  клеенамазывающ их 
вальцов долж ны  иметь небольш ую нарезку глуби­
ной 0,1— 0,15 мм,  с  шагом 1,95 мм.

При склеивании водостойкой фанеры смолой  
СФМ -2 больш ое значение имеет влажность шпона. 
Чтобы исключить такие дефекты, как пузыри, не­
равномерную  толщину, коробление, влажность шпо­
на дол ж на быть равномерной и не выше 7% .

Рекомендуется следующ ий расход клея на 1 м^ 
намазы ваемой поверхности: с наполнителем —
115— 125 г  (шпон толщиной 1,2 мм)  и 120— 130 г  
(шпон толщиной 1,5 м м ),  без наполнителя — 105— 
115 г (шпон толщиной 1,2 мм)  и ПО— 120 г  (шпон 
толщиной 1,5 мм ).

Пакеты для склеивания фанеры могут собирать­
ся как без выдержки намазанного шпона, так и с 
выдержкой его в течение 30 мин.  Трехслойная ф а­
нера прессуется при температуре 125— 130°С, много­
слойная —  при тем пературе 115— 120°С. Удельное 
давление при прессовании —  18— 20 кГ/см^. М ного­
слойную фанеру рекомендуется прессовать при пе­
ременном давлении.

Время прессования фанеры, склеиваемой смолой  
СФМ-2, в зависимости от толщины пакета, приво­
дится ниже:

Толщина пакета, м м .................  11 14 18
Время прессования, мин . . 9 ,75  11 12,75

Ф анера марки ФСФ, склеенная смолой СФМ-2, 
имеет следую щ ие показатели прочности при скалы­
вании по клеевому слою: в сухом состоянии 29—  
38 кГ/см^,  после кипячения в течение 1 ч —  14—  
22 кГ/см^.  Испытания показали, что смола СФМ-2 
и клей, приготовленный на ее основе, обладаю т вы­
сокими клеящими свойствами и длительной ж изне­
способностью.
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Напайка пластинок твердого сплава на тонкие дисковые пилы
А. И. Ш ЕВЧЕНКО , И. К . КУЧЕРОВ, Уральский лесотехнический институт

УДК 674.053:621.934

I
'о н к и е  дисковые стилы, оснащенные твердым  

сплавом, .представляют интерес для многих 
отраслей деревообрабаты ваю щ ей промыш­

ленности. В статье приведены результаты опытов 
по напайке пластинок твердого -сплава на тонкие 
пильные диски (толщина полотна 1,4; 1,6; \,Ъ мм)  и 
определению прочности паяного шва.

Пластинки твердого сплава ВК -8 формы 1321 оо  
ГОСТ 3882— 60 напаивались вначале на образцы , 
вырезанные из лолотен .пильных дисков толщиной 
1,4; 1,6; 1,8 мм  (сталь 85Х Ф ). Н апайка производи­
лась электроконтактным методом в специальном  
приспособлении*.

В качестве припоя была 
выбрана латунь Л -62 как наи­
более широко распространен­
ный и недефнцитный припой 
(температура плавления Э05°С, 
предел прочности при ср езе  
24— 28 кГ1мм^).  Реж им  напай­
ки был принят следующий; 
температура нагрева 920— 
950°С, время разогрева 4—  
6 сек-, усилие прижима п ла­
стинки твердого сплава к об-

Рис. 1. Схема испытания паяного шва 
на срез;

/  — образец ; 2 — стальной  цилиндр с 
прорезью ; 3 — захваты  маш ины Р-5

Припой располагался двум я способами: в зазоре  
м еж ду образцом  и пластинкой твердого сплав'а; ря­
дом с зазором , в виде скобки, огибающ ей образец. 

Схемы расположения припоя показаны на рис. 2.

Рис. 2. Схема размешения припоя:
(а  — в  за зо р е  м еж ду п ластинкам и твердо- 
ГО сплава и образц ом ; б  — рядом с за зо ­
ром в виде скобки, огибаю щ ей образец ); 
1 — пластинка твердого сп лава; 2 ~  при- 

поь1; 3 — ф лю с; 4 — обр&зец

Припой в за зо р е

В
04 04
Я о
s §
S-S

1-н 
■в-о ю 
о х м т

П рипой рядом с зазо р о м  в 
виде скобки

1.4
1,6
1.8

245
325
337

19.5
22.6 
20,8

3 .50
4 .38
3 ,58

18.0
19,4
17,2

310
357
388

I »
Sg
W я 
1,  2

SS

о» .

о(Т) Ш
о S к 3*

24,6
24,8
24,0

3 ,25
3,70
3,38

13,2
14,9
14,1

р азц у 1— 2 кГ. Флюс составлен из 50% о безв ож ен ­
ной буры и 50% борной кислоты.

Качество паяного шва характеризовалось п реде­
лом прочности при ср езе  Тср и визуальным осмотром  
после разруш ения шва в лупу с  10-кратным увели­
чением с целью выявления нешропаев, раковин и 
прочих дефектов пайки.

Испытание прочности паяного шва на ср ез про­
изводилось на машине растяж ения—^сжатия Р-5. 
Схема испытания образцов показана на рис. 1. Д л я  
определения предела прочности при ср езе  испыты­
валось в каж дой партии 25— 30 образцов. Р езул ьта­
ты опытов обрабаты вались методами математиче­
ской статистики.

И звестно, что прочность паяного соединения з а ­
висит от многих факторов, в том -числе от способа и 
режима пайки, величины зазора м еж ду соединяем ы ­
ми деталями, прочности применяемого припоя, сп о­
соба его расположения и т. д.

В опытах при напайке пластинок твердого спла­
ва на образцы ставилось целью определить влияние 
на прочность шва толщины полотна пилы и способа  
расположения припоя при электроконтактной пайке.

* См. жури. «Деревообрабатывающая 
1967, № 12.

промышленность»,

В таблице приведены результаты опытов по ис­
пытанию прочности паяного шва на срез. И з табли­
цы видно,что;

1. Разруш аю щ ее усилие среза с увеличением  
толщины образца возрастает, а предел прочности 
при срезе Тср от толщины образца не зависит.

2. Прочность шва больш е на образцах, напаян­
ных с  расположением шрипоя по второму способу. 
При осмотре разруш енны х швов из этой партии 
швы были без дефектов, в то время как в образцах, 
напаянных по первому способу, имелись, как прави­
ло, частичные непропаи, включения окалины, рако­
вины. О бъясняется это, по-видимому, тем, что при­
пой, находящ ийся в зазоре, нагреваясь, размягчает­
ся и, поскольку на него действует постоянное усилие 
подж им а, заполняет частично капиллярные зазоры, 
не давая возможности затечь ф лю су и растворить 
окисные пленки на спаиваемых поверхностях. В ре­
зультате в м естах, н е обработанны х флюсом, обра­
зуются дефекты.

При расположении припоя по второму способу  
флю с свободно затекает в зазор  и полностью обра­
баты вает спаиваемые поверхности, после чего в за ­
зор затекает расплавленный припой.

3. Коэффициент изменчивости предела прочности 
при срезе для образцов, напаянных по второму спо­
собу, меньше, чем для образцов, напаянных по пер­
вому способу. Это такж е подтверж дает, что при на­
пайке с  расположением припоя рядом с  зазором  
создаю тся более благоприятные условия пайюи и, 
как следствие, качество паяного шва получается бо­
лее стабильным.
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в результате опытов по определению -прочности 
паяного шва на образцах с учетом пропорциональ­
ного уменьшения сил резания с уменьшением ш ири­
ны лезвия был сделан вывод, что прочность паяного  
соединения достаточна для нормальной работы тон­
ких дисковых пил, оснащенных твердым сплавом.

Для проверки этого вывода были подготовлены  
опытные пилы € толщиной полотен 1,4; 1,6; 1,8 мм,  
диаметром от 180 д о  350 мм. с числом зубьев от 18 
до 48.

В процессе напайки контролировалось коробле­
ние пильных дисков путем измерения стрелы проги­
ба в центральной части пилы до и после напайки. 
Практически коробления пильных дисков после н а­
пайки не наблюдалось.

Испытание пил заключалось в лроверке прочно­
сти паяного шва в реальных, наиболее ж естких у с ­
ловиях. Для распиловки были выбраны плиты из 
лигно-углеводных пластиков с  объемным весом  
1,1—1,2 г/сж®, толщиной 10 и 20 мм.  Силы резания  
для этого материала в 2— 2,5 раза выше, чем при 
обработке древесностружечных плит. Режимы  р е за ­
ния: подача на зуб 0,3— 0,47 мм,  скорость резания  
27—52 MjceK в зависимости от диаметра пильного 
диска. Пилы затачивались кругами и з синтетиче­
ских алмазов. Углы заточки; у =  10°, а =  15°, угол б о ­
кового поднутрения ф 1 =  1,5°, угол радиального п од­

нутрения ф2 =  1,5°. Уширение на одну сторону 
0,3— 0,4 мм.  Чтобы свести к минимуму боковые си­
лы, действую щ ие на зу'б во время пиления, применя­
лась только прямая заточка, а уш ирение на сторону  
контролировалось индикатором.

Д л я  обеспечения устойчивости пильные диски 
диаметром 250— 350 мм  вальцевались по одной ок ­
ружности с радиусом 0,8 R,  где R —  радиус пильно­
го диска по впадинам (по данным Ц Н И И М О Д а). 
Эксплуатация пил в течение 2— 3 переточек показа­
ла надеж ность паяного соединения пластинок твер­
дого сплава с зубьями тонких дисковых пил.

В ы в о д ы

1. Прочность паяного соединения пластинки 
твердого сплава с  корпусом зуба тонкого пильного 
диска толщиной 1,4; 1,6; 1,8 мм  удовлетворяет тре­
бованиям нормальной эксплуатации указанных пил.

2. Разм ещ ение припоя рядом с  зазором  в виде 
скобки, огибаю щ ей корпус зуба , дает  более качест­
венный шов по сравнению  с размещ ением припоя в 
зазоре.

3. П редел прочности при срезе (удельная проч­
ность) паяного соединения пластинки твердого 
сплава с  корпусом пилы не зависит от толщины 
пильного диска испытанных толщин.

Станок для обжима шипов проножки стула
Инж. П. Ф . ЧЕБУРОВ, майкопская мебельно-деревообрабатывающая фирма «Дружба»

УДК 674 .0 5 9 -4 4

К
оллективом экспериментального цеха М айкоп­

ской мебельно-деревообрабаты ваю щ ей ф ир­
мы «Д р уж ба»  изготовлен станок для округ­

ления шипов (концов) проножки гнутого стула. 
Конструкция его проста, поэтому изготовить станок  
возможно на любом предприятии.

? в 5

Станок для обжима шипов 
проножки стула:

/  — электродви гатель; 2 — п руж и ­
ны; 3 — редуктор; 4 — ролики; 
5 — н ап равляю щ ие; 6 — п одви ж н ая 
м атриц а; 7 — н еп одви ж ная м атои- 
ц а; 8 — ролик; 9 — кулачок; 10 — 

станина

Станок (см. рисунок) состоит из электродвигате­
ля мощностью 0,6 кет (1410 оборотов в м инуту), ре­

дуктора РЧ Н -1203, кулачка, направляющ их, не­
подвижных матриц, подвижных матриц и станины.

Кулачо'К напрессован на выходной вал редукто­
ра и своей рабочей поверхностью постоянно касает­
ся роликов, вращ аю щ ихся на осях. При вращении 
выходного вала редуктора кулачок поочередно от­
ж им ает ролики, укрепленные на подвижных матри­
цах, которые перемещ аю тся и производят обжим  
острых кромок шипов (концов) проножки. Д ля воз­
врата подвиж ной матрицы в исходное положение 
служ ат пружины.

На описываемо.м станке можно производить о б ­
жим концов всех деталей, соответственно изменив 
ф орму паза в матрицах.

От редакции. Станки для скругления кромок пря­
моугольных шипов модели ШОТ освоены отечест­
венной станкостроительной промышленностью и вы­
пускаются М осковским заводом  деревообрабаты ­
вающ их станков и автоматических линий.
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Многошпиндельный сверлильно-присадочный станок
Й. А . ЧИЮ НСКИС, Ионавский мебельный комбинат

УДК 674.055:621.952

Н
а Ионавоком мебельном комбинате силами  
механического цеха изготовлен многошшин- 
дельный сверлильно-1присадочиый станок.

Конструкция станка предлож ена инж. А. А. Р а з ­
мой, в его изготовлении участвовали инж. А. В. 
Крюнас и В. Й. Венскунас.

Станок представляет собой модификацию гори­
зонтального сверлильнонпазовального станка СвПА  
с механической подачей.

У горизонтального сверлильно-пазовального  
станка были демонтированы качающийся в боко­
вом направлении суппорт с электродвигателем, кри­
вошипно-шатунный механизм и червячный редук­
тор.

Был использован и корпус станка СвПА с гид­
равлической системой и всеми остальными агрега­
тами.

К корпусу 1 болтами крепится монтажная пли­
та 2, на которой смонтированы основные узлы свер­
лильно-присадочного станка.

Сверлильная головка 3 прикреплена к м онтаж ­

ной плите в передней части станка. Параллельно 
головке к корпусу приварены направляющие 4 для 
электродвигателя 5  сверлильной головки.

Стол 6  снабж ен двумя гидравлическими прижи­
мами 7 для закрепления обрабатываемой детали. 
Прижимы вступают в действие, когда стол с де­
талью начинает надвигаться на сверлильную голов­
ку. Высота установки стола регулируется винтом 
при помощи маховичка 8.

Стол получает движение от 
гидронасоса, в свою очередь 
приводимого во вращательное 
движ ение электродвигателем  
через зубчатые колеса. Ход 
стола регулируется передвиж­
ными упорами.

Техническая характеристика'станка
Наибольший диаметр свер­

ления, м м .......................... 20
Глубина сверления, м м  . . 50
С корость надвигания стола,

M jM u H .................................. 0 ,5 — 1,5
М ощность ''электродвигате­

ля привода насоса, кет  . 1,7
Число оборотов в минуту . 950
М ощность электродвигате­

ля сверлильной головки,
к е т ......................................  4 ,5

Число оборотов в минуту . 2800
Количество сверл в головке 13

В гидравлическую систему 
включены предохранитель и 
манометр. Основные части гид­

равлической системы смонтированы внутри корпуса 
станка.

Гидропривод стола включается золотником 9 при 
нажатии педали 10. Управление прижимами осу­
щ ествляется краном И.

Многошпиндельный сверлильно-присадочный 
станок предназначен для сверления отверстий в 
брусках и кромках мебельных щитов. На комбина­
те станок применяется для сверления отверстий в 
продольных брусках боковых рамок детской кро­
ватки. Годовой экономический эффект, обусловлен­
ный применением многошпиндельного сверлильно­
присадочного станка, составляет 800 руб.

П О П Р А В К А

в  № 7 ж у р н ал а  за  1968 г. в статье  Д. Е. С итхиной «О планировании показателей  
производительности  трудл и средней заработной  платы  в новы х условиях х о зяй ство­
вания» на стр. 20 в левой колонке строку  5 свер х у  следует читать:

ФМ, — сумм а средств  из ф онда м атериального  поощ рения, предназн аченн ая на 
прем ирование пром ы ш ленно-производственного персон ала (кроме средств на 
оказан ие единоврем енной помощи).
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Сушка резонансовой древесины ели
А. Е. ШИТОВА, Брянский технологический институт

УДК 674.047.45:674.032.13

Резонансовая древесина ели является основным сырье.м для 
производства дек и рипок клавишных инструментов. Ре­
зонансовая ель поступает на фабрики в виде досок тол­

щиной 17 и 35 мм. Как дека, так и рипка должны обладать вы­
сокими качествами. Резонансовая древесина не допускает та­
ких пороков, как крень, косослой, сучки, с.чоляные кармашки, 
синева, червоточина, трещины, свилеватость и др. Высоки дол­
жны быть и акустические свойства древесины, которые оцени­
ваются акустической колстантой акад. Н. Н. Андреева:

К

Взличина акустической константы определяет возможность 
использования древесины для производства дек. Е  — модуль 
упругости древесины и р — плотность древесины оказывают 
неодинаковое влияние на акустические свойства древесины. 
Известно, что большее значение акустической константы имеет 
древесина с меньшей плотностью. Известно такж е, что соотно­
шение модуля упругости и плотности древесины имеет боль­
шее значение, чем эти величины, взятые отдельно. Считают, 
что максимальное значение акустической константы 1200— 1300 
единиц ('при Е  в кГ1см^ и р в г/см^) может быть у специально 
отобранной резонансовой древесины.

Немалое влияние на акустическую константу древесины 
оказывает процесс ее высушивания. Сушат древесину резонан­
совой ели до низкой влажности — 5—6% . Особенностью сушки 
резонансовой древесины является то, что она не долж на под­
вергаться длительному воздействию высоких температур. По 
Н. А. Дьяконову, такая высокая температура равна 120°С. При 
этом считается, что длительное воздействие высокЪй темпера­
туры значительно снижает модуль упругости древесины и аку­
стическую константу.

На наших деревообрабатывающих предприятиях резонан- 
совую древесину высушивают камерным способом. В основном 
используются камеры эжекционного типа со скоростью дви­
жения воздуха в штабелях в пределах 0,3— 1,0 м/сек. Специ­
альные режимы сушки для резонансовой ели еще не разрабо­
таны, а фабрики пользуются нормативами ЦНИИ.МОДа; реж и­
мами № 2 и 3 с максимальной температурой воздуха в каме­
рах 90°С и продолжительностью сушки от 4 до 7 суток.

Брянским технологическим институтом был предложен 
трехступенчатый режим сушки с температурой в конце срока 
сушки 105°С и относительной влажностью воздуха 35%. Древе­
сина, высушенная при таком режиме, имела акустическую кон­
станту в пределах 1200 единиц.

Настоящая работа посвящена определению влияния тем­
пературы среды при сушке резонансовой древесины ели на ее 
акустические свойства.

Акустическая константа определялась нами по формуле:

К-=
5 , 3 /  

рЛ

где f — собственная частота колебания, гц-,
р — плотность, г/см^;
h — высота образца древесины, см.
Собственная частота колебаний определялась на лабора­

торной установке кафедры древесиноведения Брянского техно­
логического института. Звуковые колебания создавались гене­
ратором звуковых колебаний ГЗШ  и воспринимались на экра­
не осциллографа в виде светящейся кривой. Образцы древеси­
ны с металлическими кнопками на расстоянии 29 см друг от 
друга крепились (жестко с одного конца) над электромагни­
тами. Частота колебаний с помощью генератора изменялась. 
Когда частота генератора совпадала с собственной частотой 
образца древесины, кривая осциллографа давала наибольшее 
отклонение. В это время записывалось значение f. Высота об­
разца замерялась штангенциркулем. Плотность образцов вы­
считывалась после замера и взвешивания их. Измерение, взве­
шивание образцов и определение частоты колебаний осуще­

ствлялись для каждой партии образцов при постоянной влаж ­
ности древесины. Конечная влажность образцов была 7%. Р аз­
меры образцов, выпиленных из дощечек для изготовления де­
ки, были 1,5Х1,5 см в поперечном сечении, а для ринки — 
2,0 X 2,0 см.

Чтобы судить о влиянии температуры на акустическую 
константу древесины ели, последняя высушивалась в тер.мо- 
статах с постоянной температурой среды 40, 60, 80, 90, 100, 
110 и 120°С. Всего было высушено 6 партий древесины: 5 пар­
тий образцов ели толщиной 17 мм, предназначенной для деки, 
и 1 партия толщиной 35 мм — для рипки пианино. К аждая 
партия образцов для достоверности результатов выпиливалась 
из одной доски. Доска 
размечалась иа отрезки, ОТг 
которые высушивались 
при указанных значе.чиях 
температур. После суш­
ки из отрезков досок вы­
пиливались образцы.
Д ля  каждого вида ис­
пытания, т. е. на каждую  
температуру, приходи­
лось по 15—20 образ­
цов.

Н аряду с повышен­
ной температурой часть
образцов высушивалась при комнатной температуре естествен­
ным способом.

Ю 20
Температура, 'С

Рис. 1

Т ем пература, *С

П оказатели
15-20 40 60 80 90 100 ПО 120

П лотность, ZjCM?'.
лека I ..................... 0,410 _ 0.393 0,395 _ 0,376 _ 0,398

. 2 .................. 0,389 0,397 0,397 0,394 0,398 _ 0,411

. 3 .................. 0,443 0,449 0,457 0,444 _ 0,434 _ 0,443

.  4 .................... 0,437 0,422 0,417 _ _

. 5 .................... _ _ _ 0,435 0,433 0,410 0 ,3 '5 _
рипка 6 .................... _ _ 0,390 0,389 0,384 0,374 —

Акустическая конс- 
та!1та:

дека 1 ........................ 956 _ 1030 1050 _ 1080 1010
. 2 ........................ 925 970 1020 1060 _ 1030 990
. 3 ........................ 831 820 828 920 _ 962 940
. 4 ......................... _ _ __ 912 940 988 _ _
. 5 ........................ _ _ _ 886 953 986 995 _

рипка 6 .................. - - - 897 913 936 1000 -

Результаты опытов сведены в таблицу и выражены гра­
фиками рис. 1 и 2. Первые 3 партии образцов (кривые 1, 2 к 3 
на рис. 1) высушивались при температурах 15, 40, 60, 80, 100 и 
120°С. 1 и 2-я партии выпилены были из досок с высокой аку­
стической константой, 3-я партия оказалась менее качествен­
ной (акустическая константа 800— 900). Однако характер кри­
вых показывает закономерность зависимости акустической кон­
станты от температуры среды. При естественной сушке и при 
низкой температуре (40°С), а такж е при температуре 110 и 
120° акустическая константа ,
была ниже, чем при темпера­
турах 60, 80 и 100°С. 4-я пар- <
тия образцов деки (кривая 4 \
на рис. 2) была просушена 1
при температурах 80, 90 и =
lOO^C. 5-я партия образцов де­
ки (кривая 5 на рис. 2) была 
просушена при температурах 
80, 90, 100 и 110°С. 6-я партия 
образцов, выпиленных из досок, 
предназначенных для изготов­
ления рипки, была просушена при температурах 80, 90, 100 
и 110°С. В пределах повышенных температур, т. е. более 
80°С, акустическая константа возрастает до /=100°С, а по­
том намечается ухудшение акустических свойств. К аж дая 
точка кривой обработана методом вариационной статистики.

5

п̂ещтура. Т

Рис. 2

ш
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Показатель точности Рх имеет минимальные значения 0,16— 
0,9% и максимальные 2,03—2,56%. Коэффициент изменчиво­
сти 3,0—8,8%.

Все опыты показали, что наибольшую акустическую кон­
станту имеют образцы, высушенные при температурах 
80— 100°С. Следовательно, камерный способ высушивания ре- 
зонансовой древесины ели дает более высокие показатели по 
сравнению с естественным и низкотемпературным способами. 
Объяснить это можно тем, что древесина при повышении тем­
пературы от 80 до 100°C снижает величину усушки за счет 
быстрой сушки и наличия остаточных напряжений.

Выв о д ы
Реэонансовую древесину ели следует высушивать камер­

ным способом при температурах не выше 105°С. При темпера­
туре среды до 100— 105°С повышаются акустические свойства 
древесины и снижается продолжительность сушки. По расчет­
ным данным, продолжительность сушки ели при температуре 
100°С может быть снижена до 2,4—3 суток.

Л и т е р а т у р а  
И. А. Рояли и пианино, конструирова- 
М., Изд-во «Лесная промышленно)сть:».

1. Д ь я к о н о в  
ние и 'Производство. 
1966.

2. С е р г о в с к и й  П. С. Гидротермическая 
древесины. М., Гослесбумиздат, 1957.

обработка

Приспособление для блокировки ворот лесопильной рамы РД-75-2
УДК 674.053:621.933.6:653.382.3

Центральным научно-исследовательским институтом меха­
нической обработки древесины разработано приспособле­

ние для блокировки ворот лесопильной рамы РД-75-2 с пус­
ковым устройством, у которого конечный выключатель 
ВКЦ-211 замыкает цепь управления пусковым устройством 
при неполностью закрытых воротах (см. рисунок). В этом 
случае воротами требуется только прикрыть опасную зону 
механизма движения лесопильной рамы, исключая таким обра­
зом возможность соприкосновения работающих с движущ и­
мися ее частями.

Приспособление состоит из выключателя I, который кре­
пится на верхнем кронштейне 2, кулачка 3, закрепленного 
болтом 4, и стопорного винта 5 на верхнем торце поворачи­
вающейся оси .передних ворот (5 — кронштейн).

При открывании ворот, когда между ними и станиной 7 
образуется зазор не больше 300 мм. кулачок разомкнет нор­
мально закрытые контакты конечного выключателя и разорвет 
электрическую цепь пускового устройства лесопильной рамы.

Приспособление для бло­
кировки ворот лесопиль­
ной рамы РД-75-2 с пу­

сковым устройством

При дальнейшем и полном открывании ворот кулачок 
удерживает ролик выключателя в разомкнутом положении.

Устройство для предупреждения случайного включения оборудования
УДК 674.093.0025:658.382.3

Д
ля предотвращения случайного пуска транспортеров и 

другого оборудования во время ремонтных, наладочных 
и других работ рекомендуется использовать специальный щи­

ток с надписью: «Не включать! Работаю т люди», являю ­
щийся неотъемлемой частью пускового устройства.

Щиток (см. рисунок) изготовляется из жести или кро­
вельного железа. Размер его определяется габаритами кнопоч­
ной коробки пускового устройства. Прикрепляется щиток 
к коробке шарнирно с помощью нижнего винта, закрепляю ­
щего ее крышку. Щ иток удерживается в закрытом положении 
защелкой 4, которая закрепляется за верхний выступ крышки 
коробки. Щиток окрашивается яркой краской, надпись делает­
ся светло-желтой или белой.

Рабочие, обслуживающие транспортер или другое обору­
дование, должны после включения кнопки «Стоп» закрыть 
щитком коробку кнопочного управления пускового устройства 
во всех случаях, когда требуется осуществить работы по ре­
монту, наладке, чистке и т. п. При закрытой щитком кнопоч­
ной коробке никто не должен пускать оборудование без ве­
дома или разрешения работника, остановившего его, который 
после проведенных работ должен открыть щиток. С назначе­
нием запрещающего щитка и порядком его использования 
должны быть ознакомлены все работники, имеющие отношение 
к обслуживанию оборудования.

Предупреждающий щи­
ток:

а — щ иток откры т; б  — 
щ иток закр ы т; 1 —  щ иток 
с надписью ; 2 — коробка 
кнопочного уп равлен ия пу­
скового устройства; 3 — р еб ­
ра ж есткости; 4 — защ ел к а ; 

о — ш арнир

Н Е  
ВКЛЮЧАТЬ

РАБОТАЮ! 
Л ЮЛИ
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Всесоюзное научно-техническое совещание 
по вопросам пластификации и модификации древесины

^ т д е л  лесной и строительной промышленности Государст- 
венного комитета Совета Министров СССР по науке и 

технике, Институт химии древесины Академии наук Л атвий­
ской ССР, Латвийский республиканский институт научно-тех­
нической информации и пропаганды, Министерство деревооб­
рабатывающей промышленности Латвийской ССР, Латвийское 
республиканское правление НТО бумажной и деревообрабаты­
вающей промышленности и Министерство лесного хозяйства и 
лесной промышленности Латвийской ССР провели 26—
28 ноября 1968 г. в Риге Всесоюзное научно-техническое сове­
щание на тему: «Получение и применение в народном хозяй­
стве пластифицированной древесины и изделий из нее».

В научно-техническом соовещании приняли участие более 
200 представ'ителей предприятий, научно-исследовательских ин­
ститутов и учебных заведений, занимающихся вопросами 'пла­
стификации и модификации древесины.

Совещание открыл зам. начальника отдела лесной и стро­
ительной промышленности Государственного комитета Совета 
Министров СССР по науке и технике В. А. Сизов. Он сказал, 
что важнейшей проблемой для деревообработчиков является 
комплексное испольаование древесного сырья и получение из 
него новых видов продукции, необходимой народному хозяй­
ству. Для решения этой проблемы большое значение имеет 
широкое использование низкосортной древесины, лесосечных 
отходов и отходов лесопильных и деревообрабатывающих про­
изводств. Д ля улучшения иепользо1вания древесины в на­
родном хозяйстве необходимо шире применять способы 
пластификации и модификации древесины, позволяющие полу­
чить новые качественные материалы, имеющие высокие физи- 
ко-мехаиические показатели. Однако до настоящего времени 
промышленная технология лолучения пластифицированной и 
модифицированной древесины еще не разработана. Поэтому 
работники исследовательских организаций, занимающиеся эти­
ми вопросами, в самое ближайшее время должны дать лро'из- 
водственникам совершенную технологию пластификации и мо­
дификации древесины.

Целью совещания являлось рассмотрение выполненных ра­
бот по пластификации и модификации древесины и разработ­
ка мероприятий по координации этих работ в дальнейшем и 
ускорению внедрения их результатов в народное хозяйство.

На совещании были заслушаны следующие доклады: «По­
лучение новых видов древесных материалов химико-механиче­
ским способом» (Институт химии древесины Академии наук 
Латвийской С СР), «Прессованная древесина и перспективы ее 
использования в народном хозяйстве» (Воронежский лесотех­
нический институт), «Некоторые вопросы теории и практики 
получения и иопользования уплотненной древесины» (Ленин­
градская лесотехническая академия им. С. М. К ирова), «Лиг- 
но-углеводные древесные пластики» (Уральский лесотехниче­
ский институт), «Наиравления радиационно-химической моди­
фикации древесины» (Ц НИ ИСК им. В. А. Кучеренко), «Н а­
правление исследований и итоги работы проблемной лаборато­
рии по модификации древесины синтетическими смолами» (Бе­
лорусский технологический институт им. С. М. Кирова) и др.

В многочисленных докладах, прочитанных на совещании, 
были рассмотрены вопросы получения пластифицированной 
древесины, а такж е ее свойства и применение пластифициро­
ванной древесины и изделий из яее.

Ниже приводятся некоторые практические примеры исполь­
зования модифицированной и пластифицированной древесины.

Институтом химии древесины совместно с Латвийской 
сельскохозяйственной академией разработан проект экспери­
ментального цеха для производства твердых плит из химиче­
ски модифицированных опилок. Производство этих плит в 
1969 г. будет организовано в  полузаводских условиях в Кул- 
дигском леспромхозе, где строится цех с годовой производи­
тельностью 1500 ж’ (300 тыс. м^) твердых опилочных плит.

Экспериментальными работами установлено, что химиче­
ская обработка аммиаком шпона березы, серой и черной оль­
хи и лиственницы позволяет и.митировать текстуру ореха, а 
химическая обработка дуба, ясеня и красного дерева дает 
возможность осуществить сквозную пропитку без вуалирова­
ния текстуры древесины.

В Институте химии древесины АН Латвийской ССР раз­
работана технология производства пластифицированных ме­
бельных заготовок из белой ольхи. Мебельные заготовки пла­
стифицированной белой ольхи на 15% дешевле заготовок из 
твердых лиственных пород древесины, а по прочности они пре­
восходят их на 30%. Применение этого материала открывает 
новые перспективы для мебельной промышленности в области 
создания изделий облегченной формы и конструкции.

В результате .химической обработки малоценных листвен­
ных пород древесины, механического уплотнения, сушки и 
других факторов заготовки паркета из пластифицироваиной 
древесины получают плотность от 750 до 1300 ejcM^. Износо­
стойкость пластифицированной древесины плотностью 930; 
1100 и 1280 zjcy?  соответственно составляет 20,6; 15,1 и 11,8%, 
а износостойкость дуба — 20,6%. Положительные качества 
паркета из химически пластифицированной древесины под­
тверждены эксплуатационной проверкой в Рижском ЦУМе в 
течение 1964— 1966 гг.

Славянский завод  строительных машин с 1960 г. в узлах 
заводского оборудования и в узлах серийно выпускаемых за ­
водом строительных машин (бетоносмесители, бетономешалки 
и др.) применяет преосованную древесину, получаемую по ме­
тоду П. Н. Хухрянского. За  8 лет для изготовления деталей 
30 наименований в узлах серийных (Машин и 70 наименований 
в узлах заводского оборудования использовано 20,5 т прессо­
ванной древесины. Из них изготовлено 91 500 деталей, что по­
зволило сэкономить 150 т чугуна и стали, 8,5 т бронзы и ла­
туни, а  такж е 31 500 подшипников качения.

Кафедрой ремонта машин Ташкентского института инже­
неров ирригации и механизации сельского хозяйства совмест­
но с ГСКВ по машинам дл я  хлопководства и Институтом хи­
мии древесины АН Латвийской ССР выполнена работа по за ­
мене шарикоподшипников верхних опор и железокерамиче- 
ских втулок нижних опор хлопкоуборочной машины XT-1,2 на 
подшипники скольжения из пластифицированной древесины и 
прессованной древесины со свойствами самосмазьЕвания. Внед­
рение пластифицированной и прессованной древесины со свой­
ствами самосмазьюания в опоры шпинделей хлопкоубороч1ных 
машин взамен существующих даст экономию около 3 млн. руб. 
в год. Кроме того, упрощается конструкция шпиндельного уз­
ла, облегчается ремонт и обслуживание шпинделей, умень­
шается шум и др.

В докладах были приведены такж е примеры применения 
пластифицированной древесины как антифрикционного мате­
риала в узлах трения машин и оборудования, в виде деталей в 
агрессивных средах, в качестве защитного материала (прокла­
док) от механического износа шпал, деталей в оборудовании 
литейных цехов, колодок для обуви, производстве деревянных 
музыкальных инструментов, для втулок вкладышей, шестерен 
и других изделий.

После заслушивания и обсуждения докладов на совеща­
нии было принято решение, рекомендации которого определя­
ют задачи на период дальнейшего развития исследовательских 
работ в области различных способов пластификации и (Моди­
фикации древесины и меры по быстрейшему внедрению их ре­
зультатов в народное хозяйство.

Совещание обратилось к Государственному к 0 |М итету Со­
вета Министров СССР по науке и технике с просьбой создать 
при Институте химии древесины АН Латвийской ССР Коор­
динационный научно-технический совет по пластификации и 
модификации древесины, возложив на Институт химии обязан­
ности головной организации по этим вопросам.
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Брошюра об оборотных средствах деревообрабатывающих предприятий

Правильное использование оборотных средств в социали­
стической экономике связано с совершенствованием их 
нормирования. Экономически обоснованные нормативы 

являются важным условием устойчивости планов и рациональ­
ного хозяйствования. Такие нормативы особенно нужны пред­
приятиям, переходящим на новую систему планирования и 
экономического стимулирования. Поэтому своевременно появ­
ление пособия*, посвященного вопросам организации, нормиро­
вания и использования оборотных средств деревообрабаты­
вающих предприятий.

Брошюра В. С. Пинишко состоит из трех разделов. В пер­
вом разделе рассматриваются основы организации оборотных 
средств деревообрабатывающих предприятий. Организация обо­
ротных средств государственных промышленных предприятий 
основана на ряде принципов. Главные из них автор сводит к 
следующим: все предприятия для осуществления хозяйственной 
деятельности используют определенную сумму оборотных 
средств; основная потребность в оборотных средствах удовлет­
воряется за счет закрепленных за предприятиями ресурсов в 
виде собственных оборотных средств; дополнительная потреб­
ность в оборотных средствах сверх основной покрывается за 
счет краткосрочных банковских кредитов; потребность пред­
приятий в собственных оборотных средствах определяется пу­
тем нормирования; порядок текущего регулирования оборотных 
средств строго регламентируется; за сохранность оборотных 
средств предприятия несут материальную ответственность, а за 
повышение эффективности их использования — материально 
поощряются.

Принципы организации оборотных средств предприятий 
различных отраслей промышленности едины, однако каж дая 
отрасль и даж е группы предприятий одной отрасли имеют свои 
особенности, определяемые технико-экономическими условиями 
работы. Эти особенности выявляются с помощью анализа 
структуры оборотных средств деревообрабатывающих предпри­
ятий и источников их формирования. Автор подчеркивает, что 
изучение структуры оборотных средств имеет важное значение 
для выбора способов расчета нормативов, изыскания путей 
дальнейшего повышения эффективности использования оборот­
ных средств.

Во втором разделе излагается нормирование оборотных 
средств. Нормирование оборотных средств, заключающееся в 
разработке длительно действующих (в течение ряда лет) норм 
оборотных средств и нормативов в денежном выражении при 
ежегодном составлении финансовых планов, ввиду большой по­
движности оборотных средств, специфических условий их ор­
ганизации и недостаточного исследования этого вопроса яв ­
ляется одним из наиболее сложных видов экономической 
работы.

Не делая отступлений от утвержденных методик по норми­
рованию оборотных средств, автор значительно дополняет их 
практическими примерами, приводит экономическое обоснова­
ние наиболее сложных расчетов, обобщает передовой опыт 
нормирования, выявляет имеющиеся недостатки и указывает 
основные пути их устранения.

На крупные предприятия отдельные виды сырья могут по­
ступать ежедневно и даж е несколько раз в день. Согласно 
утвержденной методике нормирования оборотных средств те­
кущие запасы сырья не должны образовываться, ибо здесь ин­
тервалы поставок весьма непродолжительны. В действитель­
ности на предприятиях запасы образуются и довольно боль­
шие. Поэтому нельзя не согласиться с автором, предлагающим 
нормировать указанные виды сырья по так называемому ус­
ловному интервалу. Оригинальна предлагаемая методика нор­
мирования оборотных средств для образования запасов пило­
вочного сырья, распиливаемого групповым способом в рамных 
потоках.

Значительное место в пособии отведено исчислению норма­
тива оборотных средств на незавершенное производство. Автор 
отдает преимущество методике, основанной на использовании

* В. С. П и н и ш к о .  Оборотные средства деревообраба­
тывающих предприятий и их нормирование. М., «Лесная про­
мышленность», 1968. 81 с., цена 28 коп.

данных продолжительности производственного цикла и коэффи­
циентов нарастания затрат в незавершенном производстве по 
этапам производства. Несмотря на сложность, эта методика 
обеспечивает большую точность результатов, позволяет исполь­
зовать нормативы оборотных средств в качестве внутренних 
хозрасчетных показателей и облегчает корректирование дли­
тельно действующих норм в случаях значительных изменений 
продолжительности производственного цикла и других показа­
телей на отдельных этапах производства.

Третий раздел пособия посвящается контролю за состоя­
нием и использованием оборотных средств. Здесь рассматри­
вается методика корректирования норм в зависимости от изме­
нения структуры расхода сырья и материалов, ассортимента 
выпускаемой продукции и других факторов, методика проверки 
обеспеченности собственными оборотными средствами, их раз­
мещения, сохранности. Раздел заключается изложением мето­
дики исчисления показателей эффективности использования 
оборотных средств.

П ризнавая достоинства пособия, его пользу для практиче­
ских работников предприятий и организаций деревообрабаты­
вающей промышленности, необходимо сделать и некоторые 
критические замечания.

На предприятиях, переведенных на новый порядок плани­
рования и экономического стимулирования, научно обоснован­
ные нормативы оборотных средств имеют еще большее значе­
ние, так как они оказывают непосредственное влияние на ос­
новные плановые показатели; уровень плановой рентабельности, 
платы в бюджет, “на объем прибыли и реализации продукции. 
Поэтому автору следовало бы обобщить опыт предприятий, 
работающих в новых условиях, отметив недостатки, и, что са­
мое главное, наметить пути их устранения.

Заслуж ивает внимания, по нашему мнению, вопрос о раз­
работке в деревообрабатывающей промышленности типовых 
норм оборотных средств для однотипных предприятий, находя­
щихся примерно в одинаковых условиях материально-техниче­
ского снабжения и реализации продукции. Автор этому не 
уделил внимания.

Целесообразно было бы полнее изложить вопросы сокраще­
ния трудоемкости и одновременно совершенствования нормиро­
вания оборотных средств в связи с использованием для этой 
цели современной вычислительной техники, вопросы разработ­
ки и применения экономико-математических методов определе­
ния оптимальных условий снабжения материалами, обеспече­
ния задела незавершенного производства и реализации про­
дукции, а такж е наиболее выгодных норм запасов и вложений 
средств.

К ак известно, при нормировании оборотных средств следу­
ет учитывать влияние технического прогресса, однако автор 
брошюры не приводит конкретно методику формирования нор­
мативов в связи с различными направлениями развития науч­
но-технического прогресса в деревообрабатывающей промыш­
ленности. В современных условиях хозяйствования, когда в 
значительной степени расширены права промышленных пред­
приятий, своевременное и правильное определение характера 
влияния технического прогресса на оборотные средства имеет 
важное практическое значение с точки зрения наиболее полной 
оценки экономической эффективности новой техники и прогрес­
сивной технологии.

В пособии имеются некоторые неточности. Так, в табл. И 
на с. 50 в последней колонке норма оборотных средств указы­
вается в днях, а следует — в штуках.

Расчет норматива оборотных средств на запасные части 
для ремонтов автор предлагает производить по формуле

--------------, где II  — норма в шт.; М  — число механизмов,
С

К  — коэффициент понижения; 3  — запасы в днях; С — сроки 
службы деталей в днях (см. с. 49). Нам представляется, что 
здесь допущена ошибка. Во-первых, норму в штуках следует 
рассчитать — в этом, собственно, назначение формулы, по­
этому непонятно, почему Н  оказалось в числителе. Во-вто­
рых, автором не учитывается число одноименных деталей в 
каждом механизме, что в значительной степени снижает точ­
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ность расчета. Очевидно, следовало бы привести следующую

число одноименных де-
Д М К З

формулу; Н  = ------------- , где Д

талей iB механизме.
Есть в боршюре такж е некоторые небрежно отредактиро­

ванные страницы. Например, на с. 6—7 автор пишет «Оборот­
ные средства предприятий характеризуются определенным со­
ставом, под которым принято понимать совокупность всех ста­
тей (элементов) товарно-материальных ценностей, затрат и

средств, в которые они вложены». Приведенное автором пред­
ложение трудно понять даж е специалисту в этой области. И 
действительно, разве оборотные средства характеризуются 
только их составом? Подобные примеры небрежной редакции 
можно встретить такж е на с. 35 и 80.

Несмотря на имеющиеся недостатки, в целом брошюра без­
условно является полезным практическим пособием для работ­
ников деревообрабатывающей промышленности.

Канд. экон. наук А. А. Плохое 
(Московский финансовый институт)

Новые книги
Б е р д н и к о в  В. И. Сжатый воздух в деревообрабаты­

вающей промышленности. Изд. 2-е, перераб. и доп. М., «Л ес­
ная пром-сть», 1968. 232 с. с ил л. Цена 90 коп.

Изложены основные закономерности газовой статики и 
динамики. Д ана классификация пневматических устройств, 
используемых в деревообрабатывающей промышленности. Р а з ­
работана методика расчета пнев.моприводов и 'проектирования 
компрэссорной установки. Освещены пути экономии сжатого 
воздуха, вопросы техники безопасности и охраны труда. Книга 
предназначена для инженерно-технических работников.

Л и т в и н ц е в а Г .  А., М е д в е д е в  М.  Е. и П а в ­
лов В. Ф. Химические материалы, применяемые в мебельной 
промышленности. М., «Лесная пром-сть», 1968. 256 с. с табл. 
Цена 94 коп.

Приведены справочные данные по свойствам и примене­
нию современных клеевых и отделочных материалов. Описаны 
пластические массы и смолы, применяемые в производстве ме­
бели, древесноволокнистых и древесностружечных плит. Даны 
технологические режимы использования пластмасс и свойства 
исходных веществ. Книга предназначена для инженерно-тех­
нических работников мебельньсх предприятий. •»

А л е к с е е в  Н. С. Товароведение мебельных и строитель­
ных товаров. М., «Экономика», 1968. 295 с. с илл. Цена 89 коп.

Содержит основные сведения по строению, составу и 
свойствам древесины различных пород, конструкции и произ­
водству мебели и ее элементов. Приведены технические ха­
рактеристики и особенности применения вяжущ их, кровельных, 
теплоизоляционных и облицовочных строительных материалов 
и санитарно-технических изделий. Книга может быть исполь­
зована в качестве учебника для товароведческих факультетов 
торговых вузов и справочного пособия для работников вспомо­
гательных подразделений мебельных и строительных произ­
водств.

М и н н и к о в  И. А. и Ц о й  Б. А. Экономическая 
лаборатория за работой. Хабаровск, Хабаровское кн. изд-во,
1967, 53 с. Цена 5 коп.

Рассмотрена работа лабораторий экономики и организа­
ции производства Хорского лесокомбината и мебельного ком­
бината «Заря». Приведены результаты исследования структур 
лабораторий и анализа расхода основных и вспомогательных 
материалов. Брошюра предназначена для экономистов лесо­
технических и мебельных предприятий.

К о в а л ь ч у к  Л . М. Склеивание древесных материалов 
с пластмассами и металлами. М., «Лесная пром-сть», 1968, 
239 с. с илл. Цена 93 коп.

Изложены основные вопросы теории и практики склеива­
ния древесины, а такж е различных древесных материалов 
между собой, с металлами и пластмассами. Приведены рецеп­
ты клеев, их свойства, способы применения и методы ускоре­
ния процессов склеивания. Описаны технологические процессы 
склеивания деталей из разнородных материалов в производ­
стве мебели, плит, многослойных щитов и панелей. Книга 
предназначена для инженерно-технических работников дерево­
обрабатывающих и мебельных предприятий.

К у р д ю к о в  Е. Г. Столярно-плотничные работы. И зд. 2-е, 
испр. Минск, «Высшая школа», 1968, 240 с. с илл. Цена
63 коп.

Является учебным пособием по курсу «Специальная тех­
нология». В дополнение к программе описаны новейшие обо­
рудование и инструмент, а такж е наиболее эффективные и ра­
циональные методы труда, стри'мевяемые 'при ■выполнении сто­
лярно-плотничных работ. Книга предназначена для учащихся 
профтехучилищ и курсов по подготовке и повышению квали­
фикации строителей (столяров, плотников) широкого профиля.

А ф а н а с ь е в П .  С. и Я н и ш е в с к и й  А. Ф. Наладка 
деревообрабатывающ их станков. Изд. 2-е, перераб. и доп. М., 
«Высшая школа», 1968. 416 с. с  илл. Цена 66 коп.

Содержит сведения по основам теории резания древеси­
ны. Рассмотрены конструкции основных типов деревообраба­
тывающих станков и инструмента. Описаны заточные станки 
и приемы работы на них. Приведены методы наладки станков 
и данные для их проверки на точность. Книга предназначена 
для учащихся профтехучилищ, наладчиков и механиков по ре­
монту деревообрабатывающ их станков.

М о с к в и т и н  Н. И. Склеивание полимеров. М., «Лесная 
пром-сть», 1968, 304 с. с илл. Цена 1 р. 29 к.

И зложена новая электрорелаксационная теория склеива­
ния. Описаны механизмы образования клеевого шва, пороза- 
полнения, формирования поверхностных пленок и факторы, 
влияющие на прочность сцепления пленки с подложкой. И с­
следованы условия, влияющие на адгезию и когезию полиме­
ров и качество готовой продукции. Рассмотрены вопросы 
склеивания и отделки брусков, плит, шпона и других изделий 
из древесины. Книга предназначена для научных и инженерно- 
технических работников деревообрабатывающих предприятий.

Д о б р у н о в  Г. М.,  С м и р н о в а  Т. А. Приспособления и 
устройства для повышения безопасности работ на действую­
щем оборудовании лесопильных цехов. М., «Лесная пром-сть»,
1968, 44 с. с илл. (Ц Н И И М О Д ). Цена 14 коп.

Описаны конструкции приспособлений и устройств, при­
меняемых на лесопильных и деревообрабатывающих пред­
приятиях. Даны  рекомендации по их применению и усовер­
шенствованию с целью повышения безопасности работ. Брошю­
ра предназначена для инженерно-технических работников ле­
сопильных цехов.

К а ч а н о в  Я. М. Использование низкосортной древесины. 
М., «Л есная пром-сть», 1968, 40 с. с табл. Цена 14 коп.

П оказана возможность замены полноценного сырья низко­
сортной древесиной и влияние такой замены на уровень капи­
тальных затрат и себестоимость получаемой продукции. Обоб­
щен опыт использования низкокачественной древесины в К а­
рельской АССР.

Брошюра предназначена для работников лесной и дере­
вообрабатывающей промышленности.

Б о г а т ы х  Я. Д . П амятка по технике безопасности для 
столяра. Изд. 3-е, доп. М., Стройиздат, 1968. 23 с. с илл. Цена 
3 коп.

Содержит общие сведения по технике безопасности и тре­
бования при работе с ручными и электрифицированными при­
способлениями и инструментом. Брошюра предназначена для 
столяров.

С е р г о в с к и й  П. С. Гидротермическая обработка и кон­
сервирование древесины. Изд. 2-е, перераб. и доп. М., «Лесная 
пром-сть», 1968. 448 с. с илл. Цена 1 р. 17 к.

Рассмотрены вопросы теории, технологии и оборудования 
гидротермической обработки и консервирования древесины. 
Даны  сведения по термодинамике влажного воздуха и свой­
ствам влажной древесины. Изложены физические основы теп­
ловой обработки и пропитки древесины. Описаны технологиче­
ские приемы, режимы и оборудование для оттаивания, про­
варки и пропарки древесного сырья, сушки и пропитки пило­
материалов, шпона и измельченной древесины. Рассмотрены 
принципы контроля и автоматического регулирования режи­
мов гидротермической обработки древесины и применяемая 
для этого аппаратура. Допущена в качестве учебника для ле­
сотехнических специальностей вузов.
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Us u H o a n f i a H H M X  л а / / г н а л о б

ИЗМЕРЕНИЕ НАБУХАНИЯ СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ
В Лаборатории технического примене­

ния клеев для древесины при фирме 
«Badische Anilin-und Soda-Fabrik AG» 
(Людвигсхафен-на-Рейне, ФРГ) создан 
электронный измерительный прибор 
(риг. 1), с помощью которого индук­
ционным методом измеряется набуха­
ние древесностружечных плит.

Рис. Измерительный
писец

прибор и само-

Генератор 16-КН2 дает возбудитель­
ное напряжение, которое оценивается

подключенным измерительным прибором 
«ли самописцем в трех ступенях изме­
рения: О— 1 мм, О—3 мм и О— 10 мм. Пе­
реключение на отдельные ступени изме­
рения осуществляется с помощью встро­
енных датчиков величины набухания. 
Образец размером 2 5 x 2 5  мм уклады ­
вается между двумя плоскими парал­
лельными шайбами в водяной ванне. 
Шайбы имеют сквозные отверстия для 
прохода воды. Стеклянный сосуд, напол­
ненный водой, с вложенным образцо.м 
перемещается до упора измерительного 
щупа и фиксируется с помощью вин­
та. Температура воды в сосуде кон­
тролируется при помощи термометра. 
Эффектив-ное давление на образец при 
неизменном уровне воды в сосуде со­
ставляет около 15 кГ/см^.

Измерение производится в помеще­
нии при температуре 20°С и относитель­
ной влажности воздуха 65%. Все образ­
цы перед измерением набухания аккли­
матизируются до весовой константы. И з­
лагаются результаты проведенного изме­
рения набухания стружечных плит.

Рис. 2. Образец для измерения набуха­
ния, помещенный в водяную ванну

«H olz-Zentralblatt», 1968, Jg. 94, 
Nr. 89, 24/VII, S. 1288— 1290, 12 Abb.

ДРЕВЕСНОСТРУЖЕЧНЫЕ ПЛИТЫ С ПЕНОПЛАСТОМ

Обычные древесностружечные плиты 
обладают и некоторыми отрицатель­
ными качествами: сравнительно высоким 
объемным весо.м, гигроскопичностью; они 
могут быть поражены грибами, гореть.

Можно получать легкие древесностру­
жечные плиты с использованием вспенен­

ных пластмасс, для чего особенно при­
годны пенопласты на основе полиурета­
на. Эти плиты имеют ряд положитель­
ных свойств: изоляционную способность, 
высокий предел прочности при сжатии и 
изгибе, требуемую гвозде- и шурупоудер- 
жнвающую способность. Практически у

с г г г

Рис. 3. Установки для производства легких древесностружечных плит с пенопластом:
а —  одн оэтаж н ая  устан овка с преры висты м циклом ; I —  струж ечны й станок; 2 — суш илка; 
3 — удален и е пыли; 4 — бункер д л я  сухой струж ки; 5 — транспортерная  лен та ; 6 — н астилоч­
ная м аш ина, 7 — с к л ад  компонентов п ластм ассы ; 8 — см еси тельная  головка и разбры зги ва- 
T e j f b ;  9 — пресс; б — од н оэтаж н ая  устан овка с двусторонней облицовкой пленкой за один 
проход: /  — мотовило с пленкой д л я  ниж ней стороны плиты; 2 — настилочная м аш ина; 3 — 

расп ы ли тельн ая головка; 4 — мотовило с пленкой д л я  верхней стороны плиты ; 5 — пресс

таких плит в сравнении с обычными дре­
весностружечными плитами не отмечает­
ся влагопоглощение, а их набуханием по 
толщине можно пренебречь. Небольшие 
расходы требуются для того, чтобы осу­
ществить импрегнирование плит для за­
щиты от грибов и выпускать их огне­
стойкими.

Экономичность изготовления легких 
строительных древесностружечных плит 
с пенопластом зависит прежде всего от 
стоимости пластмассы. Процессы приго 
товления и подготовки стружки почти не 
отличаются от применяемых при произ 
водстве обычных плит, но необходимо 
очистить стружечный материал от пыли 
так как покровные слои из древесной 
пыли или микростружки почти не пропе 
ниваются или же пропениваются недо 
статочно.

В настоящее время способ изготовле 
ния древесностружечных плит с пенс 
пластом можно осуществить пока толь 
ко на одноэтажных установках (рис. 3)

«H olz-Zentralblatt», 1968, Jg . 94 
Nr. 86, 17/VII, S. 1249— 1250, 1253
10 Abb.
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ОБОРУДОВАНИЕ
КЙРХУЛЙ
ДЛЯ ЛЕСОПИЛЬНОЙ 
ПРОИЫШЛЕННОСГН

Фирма имеет два машино­
строительных завода с об­
ширным опытом крупного 
предприятия

МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫЙ  
ЗАВО Д  КАРХУЛА  

г. Кархула, Финляндия 

Телегр. адрес: Урсус Кархула 
Телетайп: Котка 53-10 
Телефон: Котка 63 100

— лесопильные рамы ОТСО  
700

— обрезные станки
— тележки для бревен
— транспортеры
— станки для обслуживания 

и ремонта пил
— рубительные машины

Производственная программа

М АШ ИНОСТРОИТЕЛЬНОГО  
З А В О Д А  КА РХУЛ А :

Бумагоделательные машины 
Установки для обезвоживания 
массы
О тделы  непрерывной верки 
системы Камюр
О тделы  промывки, сортировки и 
отбелки
Полностью автоматические 
продольнорезательные станки, 
саморезки и самосклады ; 
кипоупаковочные прессы верхнего 
действия ; комплектные 
кипоупаковочные линии 
Насосы
Оборудования для лесопильных 
заводов
Чугунное и стальное литье

Производственная программа

М АШ ИНОСТРОИТЕЛЬНОГО  
ЗА В О Д А  В А РКА УС :

Паровые котлы
Корообдирные установки
Кислотные цехи
Сортировочные цехи
Варочные цехи
Выпарительные установки
Содорегенерационные котлы
Известерегенерационные печи
Термотехнические устройства
Цистерны , работающие под давлением,
баки
Различные оборудования для измерения 
кубатуры  пучков древесины , ее 
перемещ ения и обращения с ней 
Плуги для проведения лесных канав

IN TERPLAN

За информацией обращаться в В/О «Внешторгреклама» по адресу ; Москва, М-461, ул. Каховка, 31.
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яа диэлектрических потерь лаков и сформированных по­
лиэфирных покрытий (в виде свободных пленок) изме­
ряли с помощью моста типа TR-9701 «Orion» при ком- 
нвтной температуре в диапазоне частот 400 гц—200 кгц.

Проведенные исследования показали, что существу­
ет корреляция между значениями краевого угла смачи­
вания и диэлектрическими характеристиками лаковых 
композиций.

«Л акокрасочны е м атери алы  н их прим епеиие> . 1968, № 4 ,

У с т р о й с т в о  д  Л Я piy б к  И Л у щ е « о  Г о ш п ОН а 
г ва ф о р м а т н ы е  л и с т ы  с п о с л е д у ю щ е й  у к ­

л а д к о й  и х  в с т о п у  заявлено Д . М. Стерлиным, 
Н. А. Морозовым, В. Е. Воскресенским и Ю. Н. Шуста- 
ревым. Его отличие в том, что для обеспечения непре­
рывной подсортировки листов шпона на группы непос­
редственно после рубки с последующей укладкой их 
ВДОЛЬ волокон в стопу и выкаткой последней под ук­
ладчиком листов шпона смонтирован управляемый с 
пульта сортирующий механизм, а каждый из приемных 
столов выполнен с возможностью шагового поворота, 
создающего переменный угол наклона стопы к горизонту 
по мере ее заполнения. Сортирующий механизм выпол­
нен в виде сваренных ^ч*ротивоположно направленным 
движением цепных транспортеров. Один установлен 
стационарно, а другой встроен в него и выполнен в ви­
де подъемной секции. Шаговый поворот приемного сто­
ла осуществляется посредством поворотного механизма, 
управляемого многопозиционным счетчиком листов шпо- 
яа, устанавливаемым на толщину листа, поступающего 
от лущильного станка. Возврат стола в исходное поло­
жение производится автоматически при помощи проти­
вовеса. Авторам выдано свидетельство № 216232 от
29 июня 1966 г.

«И зобретения, промы ш ленны е образц ы , 
товарны е зн аки » , 1968, №  14.

С т а и о к  д л я  в ы р е з а н и я  д о н ь е в  ф а н е р ­
ных ш т а м п о в а н н ы х  б о ч е к  защищен авторским 
свидетельством № 225417 от 19 декабря 1966 г. на имя
В. А. Рыжова, В. В. Титова и др. (СПКБ по проектиро­
ванию деревообрабатывающих станков). Станок отли­
чается тем, что для повышения точности обработки 
доньев режущие инструменты закреплены на рычагах, 
приводимых в движение с помощью кулачков, кинема­
тически связанных с вращающимися шпинделями. На 
передней бабке смонтированы «ронштевн с .подпружи­
ненными роликами и убирающийся упор, а ча задней 
бабке закрепданы подвижная пиноль, несущая конусный 
диск, и сталкивающие штыри.

С п о с о б  п о л у ч е н и я  п р е с с о в а н н ы х  м а т е ­
р и а л о в  заявили А. И. Калниньш, А. Д . Юкна и
В. Я. Гейжин. Древесная крошка обрабатывается рас­
творами водорастворимой смолы, например фвноло- 
формальдегидной, и аммиака. Для улрощения техноло­
гии и улучшения физико-мехаиичеоких свойств готовых 
изделий обработку древесины обоими растворами прово­
дят одновременно, причем аммиак берут в количестве 
большем, чем необхо-димо для связывания свободного 
форм,альдегида в смоле. Используются растворы, содер­
жащие 5—30 вес. % водорастворимой смолы и 10—25 
вес. % аммиака. Выдано авторское свидетельство 
№ 225418 от 16 мая 1966 г.

С п о с о б  п о л у ч е н и я  д р е в е с н ы х  п л а с т и ­
ков п р е с с о в а н и е м  и п р о п и т к о й  д р е в е с и ­
ны с е р о й  предложея изобретателями Ю. В. Гнусо- 
вым, Ю. К. Васильевым и др. (авторское свидетельство 
№ 225430 от 7 января 1967 г.). С целью повышения каче­
ства и антифрикционных свойств древесину после прес­
сования насыщают расплавленной серой под давлением 
50—80 кГ1слА в течение 1—4 мин.

С п о с о б  в ы я в л е н и я  г н и л и  в н е о к о р е н ­
ных х л ы с т а х  и л и  б р е в н а х  предложен В. И.Яков­
левым (ЦНИИМЭ). Бревна не подвергаются раскрою. 
Влажность — выше предела гигроскопичности.

Выявление гнили осуществляется путем измерения 
количества и энергии низкочастотных составляющих 
спектра звуковых частот, возбуждаемых ударами непос­
редственно по стволу и сравниваемых с табличными дан­
ными для здоровой древесины той ж е породы. Выдано 
авторткое свидетельство №  197247 от 6  июля 1964 г.

«И зобретения, промы ш ленны е образц ы , товарны е зн а ­
ки»^, 1968. №  27.
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Б е з л е н т о ч н ы й  р е б р о с к л е и в а ю щ и й  с т а ­
н о к  изобретен А. И. Чирковым, В. В. Титовым и
В. А. Соколовым (Ярославский завод «Пролетарская 
свобода»), получившими авторское свидетельство 
№ 226124 от 10 мая 1966 г. Для повышения производи­
тельности, улучшения качества склеивания и упрощения 
конструкции механизм подачи выполнен в виде пластин­
чатых цепей, причем боковые направляющие цепей уста­
новлены к направлению подачи под тем же углом, что и 
цепи, а направляющие нижней ветви верхних цепей вы­
полнены в виде пластин прямоугольной формы.

Разделительная пластина выполнена в виде скошен­
ной в направлении подачи двусторонней направляющей 
и снабжена натяжным устройством. Обогревательные 
элементы снабжены теплоизолирующими кожухами. Це­
пи и боковые направляющие смонтированы с возможно­
стью регулирования угла их положения с помощью вин­
тов.

«Изобретение!, промыш ленные образцы , 
товарны е зн аки » , 1968, № 23.

Рефераты публикаций 
по техническим наукам
У Д К  674.048

Комбинированный метод модификации древесины 
Вихров В. Е., Моисеев А. В., Карпович С. И., «Дерево 
обрабатывающая промышленность», 1%9, 18. №  2, с. 7

В статье описывается способ модификации древеси 
ны, основанный на комбинированной обработке древе 
сины синтетическими смолами и сплавами металлов 
Прочность древесины, пропитанной синтетическими смо 
лами и легкоплавким сплавом, увеличивается при испы 
тании на статический изгиб и скалывание приблизи 
тельно в 1,5 раза, а прочность при сжатии вдоль воло 
кон — в 2,5 раза. Модифицированная описываемым 'в  
статье способом древесина может быть использована 
для изготовления подшипников скольжения. Таблиц 3. 
Иллюстраций 1.

УДК 667.648.84:621.319
Исследование электрических явлений при шлифова­

нии лаковых пленок. Жестяников М. В. «Деревообраба­
тывающая промышленность», 1969, 18, № 2, с. 12.

Описаны причины образования электростатических 
зарядов на поверхности^абразивиых лент при шлифова­
нии лаковых пленок на станках ШлПС и приводится 
таблица электрофизических параметров абразивных 
лент, пленок лака и абразивных зерен. Рассмотрены 
способы уменьшения электризации, применяемые на Го­
мельском ДОКе, ММСК №  1 и фабрике «Стандард». 
Предложен способ борьбы с электростатическими заря­
дами при шлифовании путем обработки бумажной или 
текстильной подложки абразивной ленты специальными 
составами. В качестве последних испробованы краски с 
металлическими порошками, поверхностно-активные ве­
щества и различные модификации углерода. Рекомен­
дуется выпуск шлифовальных лент, обработанных спе­
циальными составами на предприятиях абразивной про­
мышленности. Таблиц 1. Библиографий 4.

УДК 674.093.26
Расчет температур в сечении пакета фанеры при 

уменьшении его толщины в процессе пьезотермообра­
ботки. Севастьянов К- Ф-, «Деревообрабатывающая про­
мышленность», 1969, 18, №  2, с. 13.

Указывается на отсутствие обобщающей теории 
склеивания фанеры искусственными смолами и уравне­
ния, аналитически связывающего все факторы, опреде­
ляющие время и качество склеивания фанеры при за­
данных условиях. Приводится вывод уравнения, харак­
теризующего нагрев пакета фанеры при уменьшении 
толщины в процессе его пьезотермообработки. Даны 
примеры определения времени нагрева до заданной тем­
пературы в точке X  дреяеовой пластины и температуры 
в центре древешосфужечной плиты толщиной 20 мм 
при врвмеош нагрева в течеяие 8 мин. Предлагаемый ме­
тод расчета температур при иагреваяни пакета фанеры с 
упреосовкой достаточно точно позволяет найти истинные 
температуры в сечении пакета. Иллюстраций 5.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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