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Рабочие кресла, разработанные ВПКТИМом

Кресло ИБ-465
Кресло ИБ-468

Кресло ИБ-467

Группа рабочих кресел, разработанных 
во ВПКТИМ е, отличается различными вариантами 
оформления каркасов, спинок и подлокотников.

Сиденья и спинки —  жесткие (с настилом) 
и полумягкие. Сборка каркасов производится 
на шипах и клею. Сиденье к царгам крепится 
металлическими угольниками и шурупами, спин­
ка —  угольниками, шурупами и винтами.

Сиденья, спинки, боковины и подлокотники —  
выклейные, из шпона. Сиденья кресел ИБ-465 и 
ИБ-4в6 —  перфорированные.

Кресло ИБ-466

Отделка лаковая, прозрачная, с сохранением 
натурального цвета древесины или с подкрашива­
нием.

Мягкие элементы из поропласта полиурета­
нового или латексной губки обиваются мебельной 
тканью или искусственной кожей.

Заказы на техническую документацию направ­
ляйте по адресу; Москва, И-75, Шереметьевская 
ул., 85, ВПКТИМ.
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По страницам технических 

журналов

о  д е м п ф и р о в а н и и  п о п е р е ч н ы х  к о л е ­
б а н и й  д и с к о в ы х  п и л .  Авторы статьи (А. Э. Гру- 
бе, В. И. Санев, В. К- Пашков), изучив возможные спо­
собы снижения амплитуды Колебаний дисковых пил, 
пришли к выводу, что основными направлениями работ 
в области снижения колебаний дисковых пил следует 
считать: уравновешивание возбуждений в системе вал— 
дисковая пила, отстройку от резонанса и демпфирование 
колебаний. Все они имеют болыиое практическое зна­
чение.

Чхобы обеспечить предохранение дисковых пил от 
резонанса, механизмы резания круглопильных ставков 
должны иметь привод с плавным регулированием скоро­
сти вращения пильного вала. После установки пилы на 
валу рабочий, изменяя число оборотов, может добиться 
минимальной амплитуды колебаний пилы. Такой путь 
значительно улучшит условия подготовки пил к работе и 
повысит качество распиловки.

Наибольший эффект дает демпфирование колебаний 
пилы с помощью вспомогательного диска. Там, где воз­
можно, следует устанавливать не один, а два аналогич­
ных диска, т. е. с левой и с правой стороны лилы.

Для повышения качества распиловки древесины на 
круглопильных станках необходимо больше внимания 
уделять разработке устройств для демпфирования коле­
баний пил.

Благодаря применению демпфирующих устройств 
можно повысить качество обработки (обеспечивается чи­
стота поверхности и точность распиловки), снизить при­
пуски на строгание, уменьшить ширину пропила. Особен­
но большой эффект при этом достигается, когда ис­
пользуются дисковые пилы большого диаметра при рас­
пиловке сравнительно тонких заготовок.

сЛесная промышленность», 1969, № 2.

Э к с п е р и м е н т а л ь н о е  и с с л е д о в а н и е  ре ­
ж и м а  о б л и ц о в к и  с т р у ж е ч н ы х  п л и т  с т е к ­
л о п л а с т и к о м  в п р о ц е с с е  п р е с с о в а н и я .
Н. Ф. Маркевич (Московский лесотехнический инсгитут) 
разра'ботал метод облицовки стружечных плит стекло­
пластиком в процессе прессования, что дает большой 
экономический эффект в использовании оборудования и 
сокращении затрат ра'бочего времени.

Исследовались опытные плиты >размером ЗООХ250Х 
Х20 мм, объемным весом 0,7 г/сж®. В качестве наполни­
теля служила стружка-дробленка фракции 8/2, влажно­
стью 5—7%. Связующее — смола М-60, вязкость по 
ВЗ-4 — 3 мин 39 сек, скорость отверждения 19 сек. Для 
облицовки применена стеклоткань, пропитанная бакели­
товым лаком (55% к  весу ткани). Режим прессования: 
давление 20 KpfcM^, температура 150°С, время выдержки
0,7 MmjMM толщины плиты.

Изучалось влияние: удельного давления прессова­
ния, объемного веса плиты, температуры прессования, 
продолжительности запрессовки, продолжительности 
прессования на прочность приклеивания облицовочного 

■ покрытия.
Автор дает ряд рекомендаций, позволяющих до­

стигнуть высокой прочности приклеивания стеклопла­
стика:

1. Облицовку в процессе прессования производить на 
плитах объемным весом не менее 0,6—0,65 zjcM^, удель­
ное давление прессования следует принимать равным 
18—20 кГ/сл*.

2. Изменение температуры прессования значительно 
влияет на прочность приклеивания; наибольший эффект 
дают повышенные тем'пературы ,(160—|.180“C).

3. Продолжительность выдержки следует определять 
режимом продолжительности для прессования необлицо- 
ванных стружечных плит.

А н т и ф р и к ц и о н а ы е  с в о й с т в а  и и з н о ­
с о с т о й к о с т ь  д р е в е с и н ы  л о ж н о г о  я д р а  
б у к а  и б е р е з ы  исследовал Ю. С. Островский (Рос- 
товский-на-Дону НИИТМ). Физико-механические свой­
ства пород определялись в соответствии с 
ГОСТ 6336-52.
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

ДЕРЮООБРАБАтаВАЮЩАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ

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

xvm г о д  ИЗДАНИЯ № 6 и ю н ь  1969

Специализация в мебельной промышленности Молдавской ССР
Б. П. ТЕРЕХОВ, Управление мебельной v  деревообрабатывающей промышленности при СМ Молдавской ССР

УДК 684(478.9)

В 1957 г., с организацией в Молдавском экономическом 
районе Совета народного хозяйства, большинство круп­
ных мебельных предприятий и цехов, находившихся в 

различных министерствах и ведомствах, перешло в состав Уп­
равления металло- и деревообрабатывающей промышленности 
Совнархоза.

В конце 1962 г. мебельная и деревообрабатывающая про­
мышленность была объединена самостоятельным отраслевым 
Управлением совнархоза. К этому времени объем выпуска про­
дукции отраслью вырос в сравнении с 1957 г. в 1,9 раза. 
В конце 1965 г. в соответствии с историческими решениями сен­
тябрьского Пленума ЦК КПСС вся мебельная я  деревообраба­
тывающая промышленность совнархоза была объединена 
республиканским Управлением мебельной и деревообрабатыва­
ющей промышленности при Совете Министров Молдавской 
ССР.

Объединение мебельных и деревообрабатывающих пред­
приятий Молдавии в единой отрасли, начатое в 1957 г., обес­
печило единое квалифицированное техническое руководство 
предприятиями и создало необходимые условия для дальней­
шей концентрации производства, специализации и внутриот­
раслевой кооперации.

На первых порах развитие отрасли шло не за счет строи­
тельства новых предприятий, а в основном, за счет расшире­
ния и реконструкций действующих. Такая концентрация про­
мышленности привела к тому, что уже к концу 1966 г. 74% 
предприятий числилось в первых трех группах по оплате тру­
да ИТР, в то время как в 1959 г. в этих группах было толь­
ко 10%. Процесс концентрации идет и в настоящее время, и 
он будет продолжаться в будущем. Сейчас строятся и новые 
крупные предприятия.

В сравнительно короткий срок на большинстве мебельных 
фабрик было ликвидировано лесопиление, которое передано 
специализированным деревообрабатывающим предприятиям, 
поставляющим теперь фабрикам черновые мебельные заготов­
ки и специфицированные пиломатериалы. Прекращен выпуск 
строганого и лущеного шпона, а также гнуто-клееных деталей 
для мебели на Бендерской мебельной фабрике № 7 и организо­
ван массовый выпуск этой продукции на вновь построенном в
г. Бендеры специализированном комбинате «Фанеродеталь>. 
Кроме этого предприятия, еще два деревообрабатывающих 
комбината стали базовыми для мебельной промышленности 
республики. Тираспольский деревообрабатывающий комбинат, 
помимо черновых мебельных заготовок хвойных и твердых 
лиственных пород и специфицированных пиломатериалов, по­

ставляет мебельным фабрикам синтетические смолы, древесно­
стружечную плиту и иолучистовые щиты. На кишиневском 
МДК «Кодры» организован специализированный цех по изго­
товлению блоков из двухконусных пружин, соединенных спира­
лями, которые поставляются фабрикам, выпускающим мягкую 
мебель. На мебельной фабрике № 1 в г. Кишиневе осущест­
вляется централизованный раскрой тканей для всех мебельных 
'предприятий Управления.

Специализация мебельных фабрик осуществлялась по 
предметно-групповому и технологическому признакам. Это да­
ло возможность из ограниченного количества унифицирован­
ных узлов и деталей вырабатывать сравнительно широкий ас­
сортимент изделий и даже целые наборы мебели в едином ар­
хитектурно-художественном оформлении.

Мебельные фабрики № 2 в г. Кишиневе, № 3 в г. Бельцы и 
№ 7 в г. Бендеры специализированы на выпуск наборов мебели 
из унифицированных узлов и деталей. Тираспольская фабри­
ка № 5, Оргеевская № 8 и фабрика № 9 в поселке Дрокия спе­
циализированы соответственно на выпуск кухонной, детской и 
школьной мебели. Д ва предприятия — мебельная фабрика № 6 
в г. Кишиневе и мебельная фабрика № 4 в г. Тирасполе спе­
циализированы на производство решетчатой мебели. Обе эти 
фабрики снабжаются получистовыми гнуто-клееными деталя­
ми, получаемыми с базового предприятия — комбината «Фане- 
родеталь» в г. Бендеры. Мебельная фабрика № 1 в г. Кишине­
ве специализирована на выпуск мягкой мебели. Новая столич­
ная фабрика в составе мебельно-деревообрабатывающего 
комбината «Кодры» выпускает обеденные и канцелярские сто­
лы. В дальнейшем, по мере оснащения фабрики квалифициро­
ванными рабочими кадрами, предполагается эти изделия с 
производства снять, а фабрику специализировать на выпуск 
наборов мебели с отделкой по 1-му классу.

Проведенная в системе нашего Управления предметная и 
частично технологическая специализация создала возможность 
увеличить выпуск мебели в 1968 г. против 1957 г. в 5,8 раза 
(1957 г. — 4,5 млн. руб., 1968 г. — 26,1 млн. руб.). Однако в 
Молдавии на одного жителя мебели производится меньше, чем 
в целом по нашей стране. Так, в 1968 г. в СССР произведено 
мебели на 2,4 млрд. руб., или на 10,1 руб. на одного жителя. В 
Молдавской ССР в том же году всеми ведомствами изготовле­
но мебели на 30,8 млн. руб., что равно лишь 8,9 руб. на одного 
жителя республики. В ближайшие годы предусмотрены даль­
нейшее развитие технологической специализации и рост объе­
мов производства мебели в республике. Предстоит строитель- 
ствсьи аасщупение базорыд..даедщц1ятий. а также расширение
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и реконструкция действующих мебельных фабрик с тем, чтобы 
перевести их в дальнейшем в разряд отделочно-сборочных 
предприятий. В г. Кишиневе предусмотрено строительство за­
вода по производству мебельной металлической и пластмассо­
вой фурнитуры, металлических каркасов для школьной, кан­
целярской и бытовой мебели, блоков двухконусных пружин, 
соединенных спиралями, — для мягкой мебели. В г. Бендеры 
планируется строительство нового базового предприятия — 
завода по производству получистовых мебельных щитов для 
мебельных фабрик, расположенных в Тирасполе и Бендерах, 
а также частично для кишиневских мебельных предприятий. 
За счет ссуд Госбанка на базовом предприятии — Тирасполь­
ском ДОКе начинается значительное расширение производства 
получистовых щитов. Такой специализированный цех будет за­
вершен строительством в 1969 г. Намечается построить в неда­
леком будущем крупный специализированный цех по выпуску 
получистовых щитов на комбинате «Кодры» в г. Кишиневе. Ба­
зовое предприятие по производству получистовых гнуто-клее­
ных из шлона деталей для мебели, лущеного и строганого шпо­
на — Бендерский экспериментальный комбинат «Фанероде- 
таль» получит дальнейшее развитие. Это будет осуществлено 
как за счет внедрения новейшей технологии изготовления гну­
то-клееных деталей сложных форм в прессформах с эластич­
ной передачей давления и нагревом токами ТВЧ, так и за счет 
увеличения производственных площадей. Последнее обеспечит 
выпуск на этом предприятии готовых рубашек из лущеного и 
строганого шпона.

Созданию специализированных мощностей по выпуску го­
товых рубашек для облицовки из строганого шпона и для под­
слоя из лущеного шпона мы придаем особое значение, так как 
это, по нашему мнению, обеспечит не только рост производи­
тельности оборудования, но и значительное повышение коэффи­
циентов использования шпона.

Мы считаем целесообразным в течение ближайших 
5—6 лет построить специализированные мощности по центра­
лизованному раскрою листовых материалов для всех мебель­
ных предприятий республики (это обеспечит повышение коэф­
фициента использования материалов) и осуществить дальней­
шее расширение и реконструкцию действующих мебельных 
предприятий. Мебельные фабрики № 1, 2 и 6 в г. Кишиневе, 
мебельная фабрика № 3 в г. Бельцы, мебельная фабрика № 4 
в г. Тирасполе и мебельная фабрика № 7 в г. Бендеры при 
меньших удельных капиталовложениях, чем это потребовалось 
бы для нового строительства, должны ввести дополнительные 
мощности по выпуску мебели на 10.7 млн. руб.

Вся работа по реконструкции и расширению действующих 
предприятий будет вестись с учетом их предметной и техноло­
гической специализации. На мебельной фабрике № 3 в г. Бель­
цы предполагается прекратить производство мягкой мебели и 
фабрику специализировать на производство только корпусной 
мебели и в основном наборами. Производство мягкой мебели 
будет сосредоточено на специально построенной для этого 
фабрике.

Нам представляется целесообразным сохранить в респуб­
лике лесопильное производство лишь на базе сырья из мест­
ных лесов. Однако такое решение может быть принято только 
при условии завоза в Молдавию для нужд мебельной промыш­
ленности специфицированных пиломатериалов и черновых за ­
готовок. Для этого нужны решения союзных органов о за­
креплении за нами постоянных поставщиков, с которыми ме­
бельные предприятия могли бы установить надежные произ­
водственные связи.

На шести мебельных предприятиях в последние три года 
организованы небольшие специализированные участки по изго­
товлению сувениров из отходов древесины, а на мебельной 
фабрике № 5 в г. Тирасполе — специализированный цех, на­
считывающий 160 работающих. Мы пришли к выводу, что це­
лесообразно иметь специализированную фабрику по производ­
ству сувениров мощностью до 2,5 млн. руб. в год. Такая фабри­
ка проектируется, и ее строительство будет начато в 1969 г. за 
счет нецентрализованных источников финансирования.

Практика работы социалистической промышленности пока­
зала, что небольшое, но узкоспециализированное предприятие 
может успешно конкурировать по себестоимости и качеству 
продукции с крупным предприятием. Такое предприятие может 
легче и быстрее решать вопросы оснащения высокопроизводи­
тельным специальным оборудованием и приспособлениями, 
вопросы улучшения конструкций изделий, совершенствования 
технологии, лучшей подготовки в определенном направлении 
рабочих и технических кадров.

Поэтому мы считаем целесообразным, и особенно это важ­
но в условиях Молдавской ОСР, где имеется избыток рабочей 
силы в сельской местности и нехватка ее в городах, продумать 
вопросы организации строительства небольших, но узкоспециа­
лизированных цехов в сельской местности, которые войдут в 
состав крупных действующих мебельных фабрик, находящихся 
в городах.

Переход всех предприятий Управления с октября 1967 г. 
на новую систему планирования и экономического стимулиро­
вания создал благоприятные условия для осуществления меро­
приятий по дальнейшей, более глубокой специализации ме­
бельной промышленности. Предоставленное право концентри­
ровать до пятидесяти процентов фонда развития будет исполь­
зовано Управлением для строительства различных централизо­
ванных специализированных служб.

В целях перевода капитального ремонта промышленных 
предприятий на индустриальные рельсы, оказания им помощи в 
реконструкции и строительстве объектов по прочим источникам 
финансирования, а также для строительства объектов общих 
служб за счет централизованной части фонда развития нами 
создается ремонтно-строительное управление. Эта специализи­
рованная организация получит постепенно всю необходимую 
строительную технику и транспортные средства, которые в 
этих условиях будут использоваться с наибольшей эффектив­
ностью. А инженерно-технические и хозяйственные службы ме­
бельных предприятий будут выполнять свои основные, прямые 
обязанности.

В г. Кишиневе в 1967 г. в экспериментальном порядке орга­
низована централизованная бухгалтерия, которая обслуживает 
к настоящему времени девять предприятий и организаций. Эта 
специализированная бухгалтерия, оснащенная необходимой 
счетной техникой, стала оказывать большую помощь предприя­
тиям. Теперь мы рассчитываем создать такие централизован­
ные службы в других пунктах, где сконцентрированы пред­
приятия нашей отрасли промышленности.

Специализация промышленности открывает большие воз­
можности для механизации и автоматизации производства, для 
внедрения прогрессивных форм организации труда. Поэтому 
мы сочли необходимым создать в системе нашей отрасли 
промышленности конструкторский проектно-технологический 
институт (КПТИ), в составе которого проектируется строитель­
ство экспериментальной базы. Выделение экспериментальной 
базы в самостоятельное хозяйство, подчиненное институту, соз­
даст хорошие условия для быстрого и надежного внедрения 
всего нового и передового на наших специализированных пред­
приятиях.

Проводимая специализация мебельных предприятий, цехов 
и участков открывает большие возможности для увеличения 
выпуска продукции и улучшения ее качества. Мы будем все 
больше применять унификацию и нормализацию размеров и 
конструкций деталей и узлов мебели, повышать точность ма­
шинной обработки деталей за счет применения твердосплавно­
го режущего инструмента, внедрения допусков и посадок. Спе­
циализация дает нам возможность точнее планировать увели­
чение производства мебели на будущее.

Нами намечено довести выпуск мебели в Молдавии на ду­
шу населения к 1980 г. до 20 руб. Для достижения такого по­
казателя среди комплекса различных мероприятий специализа­
ция и внутриотраслевая промышленная кооперация занимают 
ведущее место.
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о выходе заготовок из лиственничных необрезных пиломатериалов
в. в. кислы й, В Н И И  древ

Б олее половины вырабатываемых в стране пиломатериа­
лов используется для раскроя на заготовки. Наблюдает­
ся тенденция к увеличению потребления для этой цели 

необрезных пиломатериалов.
Наличие нормативов количественного и качественного вы­

хода заготовок из пиломатериалов позволяет более рацио­
нально организовать технологические процессы деревообрабог- 
ки, ЭКО.НОМИО расходовать древесину. Несмотря на то, что ли­
ственница занимает до 40% запасов древесины хвойных пород 
в нашей стране и ее потребление неуклонно растет, нормативы 
выхода заготовок из лиственничных пиломатериалов отсут­
ствуют. Не исследовано влияние пороков древесины на выход 
заготовок, на их качественный состав и т. д.

Нами исследованы выход заготовок и факторы, влияющие 
на него, при раскрое (способом разметки прозрачными шабло­
нами заготовок) более 2 тыс. лиственничных необрезных досок, 
выработанных из 300 бревен на Шумском лесозаводе Иркут­
ской области. Пиловочное сырье по наличию сучков было раз­
делено на пять качественных групп. В первой качественной 
группе сучки на поверхности бревен не допускались, во вто­
рой — допускались размером до 15 мм, в третьей — до 30 мм 
и в четвертой — до 60 мм. Размер сучков в пятой группе бре­
вен не ограничивался.

Каждая качественная группа состояла из примерно одина­
кового количества бревен четырех диаметров — 22, 28, 34 и 
40 см. Такое деление наиболее полно характеризует размер­
ные и качественные показатели лиственничного сырья Восточ­
ной Сибири.

Бревна распиливались четными поставами на необрезные 
доски, которые можно раскраивать на заготовки практически 
любой ширины.

Характеристика размерных и качественных показателей 
распиленного сырья необходима здесь для объяснения в даль­
нейшем их влияния на выход заготовок из пиломатериалов. 
Вместе с тем эти сведения представляют интерес для пред­
приятий, работающих по циклу сырье — -пиломатериалы — за­
готовки — изделия, который находит в последнее время все 
большее применение как наиболее рациональный и экономич­
ный.

Получаемые пиломатериалы паспортизировались на мил­
лиметровых планшетах с фиксацией их формы, наличия, вида 
и размеров пороков. Паспорта досок имели привязку к диа­
метру и группе сырья и местоположению в поставе.

Раскрой-разметка досок велся наложением прозрачных 
шаблонов заготовок на паспорта. Способ раскроя — продоль­
но-поперечный, за исключением раскроя сильносбежистых 
(подгорбыльных) досок, которые предпочтительнее было рас­
краивать поперечно-продольным способом. В дальнейшем 
часть пиломатериалов была раскроена на заготовки для дета­
лей стандартного домостроения.

Результаты раскроя были весьма близки к  разметке и по­
зволили провести сравнение с данными раскроя сосновых об­
резных пиломатериалов, перерабатываемых в цехе домострое­
ния того же лесозавода.

Применяемые для разметки шаблоны соответствовали кон­
кретным размерам заготовок для домостроения, автовагоно­
строения, судостроения и сельскохозяйственного машинострое­
ния. Было отдано предпочтение максимальным длинам загото­
вок, наиболее трудным в производстве. Поскольку при размет­
ке предусматривался и выход заготовок меньших длин, вплоть
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ДО самой минимальной, применяющейся при склейке деталей 
по длине, это давало возможность вполне объективно оцени­
вать пиломатериалы по общему выходу заготовок.

Качество заготовок оценивалось по ГОСТ 9685—61 «Заго­
товки из древесины хвойных пород» с выделением заготовок 
без пороков. Принимались во внимание также требования к от­
дельным видам заготовок с учетом их назначения.

Пиломатериалы были сгруппированы по качеству (сорт 
по ГОСТ 8486—66 «Пиломатериалы хвойных пород») и по пре­
делам их ширины. Это позволило учесть влияние на выход за­
готовок как сортности пиломатериалов, так и их ширины.

Пиломатериалы размечались по двум вариантам: пер­
вый — без учета наличия пороков, т. е. определялся макси­
мально возможный теоретический выход заготовок из необрез­
ных пиломатериалов; второй — с учетом наличия пороков, 
т. е. определялся возможный фактический выход заготовок. 
Это дало возможность наиболее объективно определить влия­
ние количества, вида и размеров сучков на выход заготовок и 
условно устранить влияние формы пиломатериалов, так как 
каждая сортовая или размерная группа имела свою среднюю 
ширину, что, естественно, сказывается при раскрое досок.

Специфика нормирования допуска сучков по ГОСТ 
8486—66 такова, что к одному сорту относятся доски с различ­
ным количеством сучков неодинаковых размеров, что тоже 
оказывает влияние на выход и качество заготовок. Для ис­
следования влияния этого показателя на выход заготовок для 
каждой доски определялась насыщенность Я  сучками в про­
центах их площади f e  от площади пласти доски Fa :

н = ~ - т .
Рб

Теоретический выход различен для заготовок разной ши­
рины, для сортовых и размерных групп пиломатериалов 
(табл. 1). Но при раскрое иа заготовки одного размера он 
увеличивается с шириной пиломатериалов, так как при этом 
уменьшается удельный вес отходов из-за сбежистости досок. 
В пределах размерных групп теоретический выход имеет зна­
чительные колебания, обусловленные различными средними 
ширинами пиломатериалов, составившими сортовые группы.

Фактический выход заготовок зависит от ширины пилома­
териалов в  пределах одного сорта. Если выход узких (80 мм) 
заготовок увеличивается по мере увеличения ширины пилома­
териалов (от 66,7% из пиломатериалов IV сорта первой раз­
мерной группы до 78,4% из пиломатериалов того же сорта, но 
четвертой размерной группы), то выход заготовок Средней и 
большой ширины уменьшается. Например, заготовок шириной 
180 мм из пиломатериалов первой размерной группы IV сорта 
можно получить около 98,2% от теоретического, из четвертой 
размерной группы того же сорта — только 89,3%. Аналогичные 
зависимости наблюдаются и в нормативах выхода заготовок 
только полной длины. Удельный же вес заготовок для после­
дующей склейки увеличивается с увеличением ширины пилома­
териалов.

Д ля узких заготовок увеличение ширины пиломатериалов 
ооеспечивает большую возможность размещения их между по­
роками (в данном случае — сучками, насыщенность которыми 
лиственничных пиломатериалов в несколько раз ниже, чем со­
сновых или еловых). Этим объясняется увеличение фактиче­
ского выхода узких заготовок из более широких досок в преде-

Т а б л и ц а  1

Ширина и длина заготовок. до 180 1 181-270 1 271-360 1 более 360
мм сорта по ГОСТ 8486—66

Теоретический выход, % от объема пиломатериалов, при их ширине, мм

0 1 I 1 II 1 III IV 0 1 I II III IV 0 1 I II I III IV II 1 III IV

• • • • • • •

48.6 
45,9
44.7 
22,1

57,8
49,6
43.0
34.0

54,1
46.3 
45,9
32.3

54,2
46.1 
44,4
29.2

55,8
49,2
45,6
27.1

69,8
64.2 
56,5
68.2

59.5
62.5
54.5 
67,1

58,2
60,0
56.5
66.5

60,4
62,0
55,9
64,7

65.1
58.1
54.7
54.8

78,7
70.3
75.3 
57,6

64,8
67,1
74.6
56.7

62.9 
67,1 
75,0
52.9

64.6 
69,2 
72,9
56.6

68,6
70,6
73,9
59,8

65.6 
76,8
79.7 
60,5

68,7
77,5
79,3
61,2

73.4 
84,0 
79,2
63.4

80 X3250. . . . 
110x3200 (1600) 
130x3200 (1600) 
180X3200 (1600)
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яах одной сортовой группы. Однако cooTBetCTBeHHoro уменьше­
ния объема отходов относительно объема пиломатериалов не 
наблюдается, потому что теоретический выход узких заготовок 
тоже увеличивается с увеличением ширины досок.

Для заготовок средней и большой ширины возможность 
лучшего расположения между пороками с увеличением шири­
ны досок ухудшается и наблюдается снижение фактического 
выхода. С учетом одновременного увеличения теоретического 
выхода это обусловливает резкое повышение удельного веса 
отходов. Причина этого — несоответствие абсолютных разме­
ров сучков в пиломатериалах максимально допускаемым раз­
мерам сучков в заготовках; это несоответствие возрастает с 
увеличением ширины досок. Если разница между теоретиче­
ским и фактическим выходом заготовок шириной 110 мм из 
пиломатериалов IV сорта первой размерной группы составля­
ет 14,8%, то в четвертой размерной группе — 20,2%, т. е. воз­
растает почти в 1,4 раза. А для заготовок шириной 180 мм, по­
лученных из тех же пиломатериалов, эти цифры равны соот­
ветственно 1,8 и 10,7%, или несоответствие достигает почти ше­
стикратного значения.

иЛт/Ш

1 1

£ 0  Ш м м  fS I-Щ щ

Как указывалось выше, при разметке досок отдельно учи­
тывался выход заготовок без наличия пороков, показатели ко­
торого позволяют весьма объективно оценивать действитель­
ное качество пиломатериалов. Характеризуя сорта пиломате­
риалов величиной максимально допускаемых размеров несрос- 
шихся сучков, наиболее часто встречаемых в лиственничном 
сырье, и рассматривая сорт как изменяющуюся величину 
(в пределах минимального и максимального разме'ра сучков), 
можно проследить зависимость выхода заготовок без пороков 
от ширины пиломатериалов (рис. 2). Наличие иа пиломатериа­
лах разной ширины сучков одинаковых абсолютных размеров 
не обеспечивает равнозначности выхода заготовок без пороков. 
Например, максимальный размер сучка 90 мм имеют пилома­
териалы IV сорта первой размерной группы и II сорта третьей 
размерной группы, но выход узких заготовок без пороков в 
первом случае равен 8,6% от теоретического, а во втором — 
33,6%- Здесь, видимо, наиболее объективной будет оценка пи­
ломатериалов по насыщенности сучками.

Влияние насыщенности сучками пиломатериалов на вы­
ход заготовок характеризуется графиком на рис. 3. Нанесен­
ные на рис. .3 праницы сортов пиломатериалов подтверждаюг 
высказанное выше предположение о неоднородности их каче­
ства в пределах одного сорта пиломатериалов по ГОСТ 
8486—66.
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Рис. 1. Удельный вес групп качества заготовок по сортовым 
и размерным группам пиломатериалов

Качественный состав заготовок полной длины приводится 
на диаграммах (рис. 1). Удельный вес групп качества загото­
вок по ГОСТ 9685—61 зависит как от сортности, так и от ши­
рины пиломатериалов. Удельный вес узких заготовок первой 
группы качества увеличивается с увеличением ширины досок, 
а заготовок большой ширины — уменьшается; удельный вес 
заготовок четвертой группы качества увеличивается с
увеличением ширины пиломатериалов независимо от размера 
заготовок. Выход заготовок второй — третьей групп качества 
имеет прямую зависимость от ширины заготовок и обратную 
(кроме широких заготовок) — от ширины пиломатериалов.
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Рис. 2. Зависимость удельного веса заготовок без пороков раз­
ных ширин от сорта и размерной группы пиломатериалов:

1 — заготовки шириной 80 м м : 2 — 110 м м \ 3 — 130 м м : ■) —  ISO м м

Ш 02 03 O i 0,5 06 07 0,8 0.3 W U J.2
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Рис. 3. Зависимость разницы между теоретическим и факти­
ческим выходом заготовок полной длины от насыщенности 

пиломатериалов сучками

Кривая I  характеризует зависимость выхода заготовок 
шириной 80 мм от насыщенносги (при Я ■ 10̂ ) пиломатериалов 
сучками следующей формулой;

У = 2 7 ,1 1 д Я — 10,в,
где У — разница между тб0|ретичеоким и фактическим выхо­

дом заготовок этой ширины, %.
Кривая 2 характеризует вышеупомянутую зависимость 

для заготовок шириной 110 мм формулой:
У= — 38,05т  -f 66,17Я — 2,52.

Кривая 3 — для заготовок шириной 130 мм формулой: 
У = —25,07Я2+48,56Я — 2,73.

Кривая 4 —  для заготовок шириной 180 мм формулой:
У:----- 13,18Я2+28,95Я — 5,49.

Как указывалось выше, часть полученных пиломатериалов 
была раскроена на заготовки для изделий домостроения. Дан­
ные по раскрою пиломатериалов второй размерной группы 
I сорта приводятся в табл. 2. Группу «а» составили пиломате­
риалы, выпиленные из бревен первой, группу «б» — из второй 
и группу «в» — из третьей качественной группы. Оценивались 
они одним сортом по ГОСТ 8486—66, но имели различную на­
сыщенность сучками. Контрольными служили сосновые обрез­
ные пиломатериалы той же сортности.

Из табл. 2 видно, что лиственничные необрезные пилома­
териалы, выпиленные из сырья не ниже третьей качественной 
группы, обеспечивают при раскрое общий выход заготовок не 
ниже, чем из сосновых обрезных, а выход заготовок без поро­
ков получается значительно большим, чем из сосновых пилома­
териалов.

Расход лиственничных пиломатериалов на 1 м^ заготовок 
|(в стоимостном выражении) в среднем на 5—6% ниже, чем 
сосновых.
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Т а б л и ц а  2

Пиломатериалы

Лиственничные необрезные
а .......................
б .................................
в ........................................

И т о г о ,  в среднем . 

Сосновые обрезные . . . .

Выход загото­
вок, % от объ­
ема пиломате­

риалов

^ " g S  <w Й

^ а, о m е; с

Расход пилома­
териалов

73,0
68,9
64,6

60,7
42,3
32,0

68,9

68,4

45,5

0,04
0,07
0,11

53,12
55,19
60,09

0,07 56,05

27,2 59,43

89,3
92,7

101,2

94,3

100,0

Естественно, что раскрой досок, полученных из четвертой- 
пятой качественных групп сырья, равно как и разделение сос­
новых пиломатериалов с учетом их насыщенности, обеспечат 
получение иных результатов, которые также будут иметь 
связь с насыщенностью досок сучками.

Исследования позволяют сделать следующие выводы:
1. Выход заготовок из лиственничных необрезных пилома­

териалов зависит как от сортности, так и от ширины пилома­
териалов.

2. Объем отходов при раскрое лиственничных досок на за­
готовки из-за несоответствия качества пиломатериалов макси­
мально допускаемым сучкам в заготовках имеет прямую зави­
симость от ширины пиломатериалов.

3. Насыщенность лиственничных необрезных пиломатериа­
лов сучками имеет тесную связь с наличием сучков на по­
верхности бревен.

4. Выход заготовок без пороков из лиственничных необ­
резных пиломатериалов более высокий, чем, например, из сос­
новых.

Измерение влажности шпона в роликовых сушилках
в, и. МУЗАЛЕВСКИЙ

УДК 674.093.26.047:53.084

В настоящее время на загрузочное устройство роликовой 
сушилки, основного сушильного агрегата в фанерной 
промышленности, подаются листы шпона, значительно 

отличающиеся по влажности. Это происходит по многим при­
чинам, не все из которых могут быть устранены, поэтому 
начальная неравномериость влажности шпона как между 
листами, так и в пределах одного листа неизбежна. По нашим 
исследованиям, неравномерность начальной влажности бере­
зового лущеного шпона для условий Ленинградской области 
доходит до 70%, причем в зависимости от толщины шпона 
изменяется также средняя влажность, что связано, видимо, 
с выжиманием влаги при лущении.

На рис. 1 изображены кривые распределения начальной 
влажности лущеного шпана различных толщин.

Рис. 1. Кривые распределения 
влажности лущеного шпона 

различных толщин

В таких условиях наиболее кардинальным средством улуч­
шения качества высушиваемого шпона является регулирование 
режима сушки по влажное™. Учитывая конструктивные осо­
бенности роликовых сушилок, можно С41итать, что наилучшее 
качество регулирования обеспечит комбинированная система 
регулирования по возмущению и отклонению. Для этой систе­
мы требуются датчики начальной и конечной влажности, 
способные работать непооредственно на входе и выходе ро­
ликовой сушилки. Следует учитывать, что в силу многоэтаж- 
ности и значительных размеров сушилок никакая, даже самая 
совершенная система регулирования не обеспечит требуемой 
равномерности влажиости высушиваемого шпона при больших 
начальных ее колебаниях. Это объясняется тем, что частотные 
характеристики входного сигнала (начальной влажности) 
и динамические частотные характеристики сушилки не соот­
ветствуют друг другу.

Входной сигнал для сушилки является слишком высоко­
частотным, и регулирование здесь возможно лишь по сред­
нему значению влажности за определенный период времени.

Согласовывать частотные характеристики сигнала и 
объекта можно нескольким1и путями. Один из них заклю­
чается в сдвиге частотной характеристики сушилки в область 
высоких частот, т. е. в применении коротких или секциониро­
ванных одноэтажных сушилок большой мощности, например 
сушилок с нагревом токами высокой частоты. Этот путь ста­
нет экономически целесообразным только при значительном 
удешевлении электроэнергии. Другой путь заключается в ис­
кусственном сглаживании входного сигнала путем предвари­
тельной подсортировки листов шпона по влажности с раздель­
ной сушкой каждой группы. Для этой цели требуются автома­
тические сортирующие установки с влагомерами в диапазоне 
от 30 до 100% влажности.

Как видно из изложенного, дальнейшее совершенствова­
ние процесса сушки шпона требует применения 'влагомеров, 
работающих в диапазоне влажности от О до 100%.

В настоящее время нами разработаны и проверены в про­
изводственных условиях несколько вариантов таких влагоме­
ров. В основу ,их работы положен емкостный способ измере- 
иия, отличающийся хорошей равномерностью шкалы и доста­
точно высокой точностью.

При разработке схем влагомеров большое внимание уде­
лялось конструктивной и схемной простоте датчиков. Основ­
ным требованием надежности и качественной работы датчиков 
является отсутствие в них активных элементов — электронных 
ламп, полупроводниковых триодов, а также элементов 
с большими температурными погрешностями — ферритов, 
керамических подстроечных конденсаторов и др.

Наибольший интерес для практики представляют два типа 
влагомеров. Принципиальная электрическая схема первого 
представлена на рис. 2 .

Влагомер состоит из высокочастотного генератора 
(блок / ) ,  датчика (блок 2) и автоматического потенциометра 
(блок 3). Генератор встроен в корпус автоматического потен­
циометра, и ось его переменного конденсатора Сп кинемати­
чески связана с осью реохорда потенциометра. Схема генера­
тора рассчитана на работу в диапазоне 10— 20  Мгц, поэтому 
для выравнивания его амплитудно-частотной характеристики 
сопротивление анодной нагрузки Яз зашунтировано компенса­
ционным дросселем Др. Для согласования генератора с кабе­
лем применен катодный повторитель на лампе Лг. Датчик 
влагомера представляет собой сдвоенный плоский 
двусторонний конденсатор D', D", половины которого входят 
в резонансные контуры L2C9D' и LiCioD".

Контуры настроены на разные частоты так, что их резо­
нансные характеристики перекрываются. При этом напряже­
ние на входе потенциометра At/ зависит от частоты генера­
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тора f  г- Если частота /*  расположена в точке пересечения 
резонансных кривых контуров датчика, то напряжение Д и = 0 . 
Изменение влажности шпоиа, заключенного в датчике, вызы­
вает частотный сдвиг характеристик обоих контуров в одну

Рис. 2. Принципиальная электрическая схема влагомера со 
сдвоенным датчиком

сторону. При этом знак напряжения А1/ определяется направ­
лением сдвига. Двигатель потенциометра вращает ротор пере­
менного конденсатора Сп до тех пор, пока частота генератора 
не расположится на точке пересечения резонансных кривых 
контуров датчика. При этом конденсатор получает прираще­
ние емкости, равное приращению емкости датчика, поэтому 
шкалу потенциометра можно градуировать в процентах влаж­
ности. Э производственных условиях схема показала высокую

надежность и работоспособность в диапазоне влажности от О 
до 100%.

На рис. 3 представлена принципиальная электрическая 
схема влагомера, установленного на газовой роликовой су­
шилке Усть-Ижорского фанерного завода. Влагомер предиа- 
значен для измерения влажности выходящего из сушилки 
шпона в диапазоне от 3 до 20% (толщина  ̂шпона 1,15 
и 1,5 мм).

Влагомер состоит из датчика (блок / ) ,  высокочастопного 
генератора (блок 2), блокирующего устройства (блок 3), 
автоматического самопишущего прибора ЭМП-109 (блок 4) 
и блока питания. Датчик влагомера представляет собой 
плоский двусторонний конденсатор, включенный в контур 
LiCiCjD. Напряжение на контур подается через разделитель­
ные конденсаторы С« и Cs от генератора, выполненного по 
аналогичной предыдущей схеме. Частота генератора модули­
руется сетевым напряжением при помощи динамического 
конденсатора Сд. Несущая частота генератора меняется 
посредством переменного конденсатора Сп, ротор которого, 
как и в первой схеме, кинематически связан с осью реохорда 
моста.

Если несущая частота генератора совпадает с собствен­
ной частотой контура датчика, то на входе усил'ителя моста 
имеется очень малое несинусоидальное напряжение, так как 
девиация частоты генератора не выходит за пределы плоской 
части вершины резонансной характеоистики контура. Стрелка 
влагомера при этом неподвижна. При изменении влажности 
на выходе детектора датчика появляется значительное пере­
менное напряжение с частотой сети, фаза которого зависит 
от знака приращения влажности. Следящая система влаго- 
мера вращает ротор конденсатора до тех пор, пока несущая 
частота генератора и собственная частота контура не срав­
няются. Для измерения влажности шпона двух толщин слу­
жит переключатель Я. Назначение блока 3 — отключать дви­
гатель моста при отсутствии шпона под датЧ]Иком. Контак­
ты Ki и Кг стоят перед датчиком и после него, и если хотя бы 
один из них замкнут на заземленную пластину, то включается 
реле Pi или Pj, контакты которых размыкают цепь двигателя 
моста.

Для повышения точности измерительной схемы в блоке 
питания применен ферромагнитный стабилизатор типа С-0,5 
и электронный стабилизатор анодного напряжения.

Опыт эксплуатации влагомера показал его высокую на­
дежность и точность. Это обусловлено простотой конструкции 
датчика и электронной схемы влагомера, в которой к серий­
ному автоматическому мосту добавлены всего две лампы.

Рис. 4. Градуировочная ха­
рактеристика влагомера г

Рис. 3. Принципиальная электрическая схема влагомера с оди­
нарным датчиком

о S ю 15 т ,г

На рис. 4 показана градуировочная характеристика влаго­
мера. Из нее видно, что точность прибора в диапазоне до 10% 
не ниже 1% по влажности.
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Об окорке древесины на роторных станках
Инж. В. X. СТЕФАНОВСКИЙ, УкрН И И М  О Д

УД К 634.0.361.7.004

Исследованию процесса окорки древесины на роторных 
окорочных станках посвящен ряд работ. В них освещены 
вопросы окорки влажной и мерзлой древесины, а также 

профили и геометрические 'параметры короснимателей. Причем 
более изучена окорка древесины xibom khx и м я гк и х  листвен­
ных пород, чем твердых лиственных пород. Несмотря на цен­
ность этих работ, в них не отражено влияние диаметра окари- 
вания и структуры коры на процесс окорки, которые имеют 
большое зяачение при конструировании и эксплуатации ротор­
ных окорочных станков.

Знакомство с опубликованными работами в области окор­
ки древесины на роторных окорочных станках показывает, что 
все исследования |цр0 |В0дились в крайне узком диапазоне диа­
метров окорения.

В книге И. В. Воробьева, М. Н. Симонова и В. В. Захаро­
ва «Руководство по эксплуатации окорочных станков ОК-35 и 
ОК-66» («Лесная промышленность», 1965) удельные сопротив­
ления окорению определены независимо от диаметров окоре- 
ния, а в работе доктора техн. наук Г. Д . Власова и инж. 
О. В. Покрышкина «О производительности окорочных стан­
ков» (журн. «Деревообрабатывающая промышленность», 
1968, № 10) изучение сил окаривания ограничено опытами, 
проведенными на чураках одинакового диаметра (Лср=20сл«).

Для выявления качества окорки и потребных усилий для 
ее юсущестшления нами были проведены опыты по окорке ду­
бовых кряжей на модернизированном роторном о1«)рочном 
станке марки ОК-66. Условия проведения опытов: длина рабо­
чей кромки коросннмателя — '50 мм\ число оборотов ротора в 
минуту — 180; радиус закругления! рабочей кромки короснима- 
теля — 0,02 мм; радиус заточки копира — 2,5 мм; длина копи­
рующей кромки — 25 мм; влажность определялась электровла­
гомером марки ЭВА-2М; усилия, необходимые для прижатия 
короснимателей, находились расчетным 1путем по диаграмме 
растяжения резиновых колец, построенной по данным испыта­
тельной машины МГР-5; подведенная мощность замерялась са- 
мошпцущим ваттметром марки Н-354.

Полученные экспериментальные зависимости представлены 
на рис. 1, а в  табл. 1 ггриведены значения усилий и удельных 
сопроггивлений окорению в зависимости от подачи и диаметра 
окариваемых дубовых кряжей.
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Рис. 1. Влияние диаметра окоре- 
ния и величины подачи на коро- 
сниматель на удельное сопротив­
ление окорению дубовых кряжей
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Результаты опытов показывают, что удельные сопротивле­
ния окорению с увеличением подачи уменьшаются, а с увеличе­
нием диаметров окорения увеличиваются. Усилие окорения 
возрастает с увеличением подачи и диаметра.

В исследованиях по окорке древесины «а роторных око­

рочных станках изучалась изменение удельного сопротивления 
окорению под влиянием различных факторов, но без учета 
влияния диаметра окорения. Это не позволяет вскрыть в таких 
исследованиях влня'ние диаметра окорения на сами факторы, 
влияние которых изменяется с и31менением диаметра окорения. 
Не этим ли можно объяснить, почему до сих пор выпускае­
мые отечественной промышленностью окорочные станки ие 
удовлетворяют всем условиям работы даже при окорке пило­
вочника хвойных пород?

В лесопильно-деревообрабатывающей промышленности 
УССР производственные мощности предприятий невысоки, а 
породный состав и размеры пиловочника многообразны, по­
этому нельзя ограничивать изучение потребных усилий для 
окорки древесины на роторных окорочных станках зависимо­
стью их только от величины подачи. Эти усилия должны оп­
ределяться как функция от скорости подачи и диаметра око­
рения.

Окорение |Пиловочника различных диаметров на ротор­
ных окорочных станках, в том числе и дубовых кряжей, пока­
зало, что удельные сопротивления окорению увеличиваются с 
увеличением диаметра окорения. Это объясняется раздвижкой 
короснимателей при увеличении диаметров окорения, вслед­
ствие чего изменяются условия работы роторных окорочных 
станков; увеличиваются угол окорения, толщина коры, радиус 
кривизны-поверхности окорения, скорость перемещения рабо­
чей кромки короснимателя.

Влияние каждого из перечисленных факторов можно оце­
нить соответствующими коэффициентами, и в общем виде 
удельное сопротивление окорению можно представить расчет­
ным путем по зависимости;

Кок — Ко K-f Кщ Кк Kv Кн I
где К ок — удельное сопротивление окорению интересующего 

нас диаметра, кГ1см;
Ко — удельное сопротивление окорению дубовых кря­

жей в весенне-летний и осенний периоды при 
р=1,7  м/сек, y=4,8°, мм и диаметре кря­
жей 18 см;

K f  — коэффициент, учитывающий изменение угла око­
рения;

Кт — коэффициент, учитывающий влияние толщины 
коры;

К к — коэффициент, учитывающий влияние кривизны по­
верхности окорения;

Kv — коэффициент, учитывающий влияние скорости пе­
ремещения рабочей кромки короснимателя;

К н  — коэффициент, учитывающий влияние неучтенных 
факторов.

Влияние иаменения угла окорения на удельное сопротив­
ление можно оценить изменением переднего угла у. который 
изменяется с увеличением диаметра окорения (табл. 2).

Т а б л и ц а  2
Диаметр око­

рения D, см 10 18 20 25 30 1 35 40 50

Передний 
угол т . . . +5 + 4 ,8 +4,6 -1-3,6 -f2,3 + 0 ,9 - 0 ,8 -4 ,3 5

................... 0,998 1,0 1,002 1,012 1,023 1,037 1,056 1,091

Коэффициент с увеличением толщины коры повыша­
ется (табл. 3). и Л'т в табл. 2 и 3 получены в результате 
исследований автора.

Т а б л и ц а  3

Диаметр окорения D, см 1 W 1 18 20 1 30 1 40 1 50 1 60

Толщина коры А^, мм . . ! 3.85 1 7,98 9,0 10,5 1 18,0 1 -  1 29,0

...................................... 0,48 1.0 1.13 1.32 1 2,26 1 -  1 3,64

С увеличением диаметра окариваемых кряжей увеличива­
ется объем слоя коры перед рабочей гранью короснимателя, 
вследствие этого увеличивается нагрузка на коросниматель, а
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вместе с этим увеличивается и удельное сопротивление окоре- 
нию. На рис. 2 локазаны 'площадки слоев коры перед рабочей 
гранью короснимателей.

Значения коэффадиентов Кк> учитывающих влияние кои- 
визны поверхности окорения, с увеличением диаметров окоре- 
ния 1Повыщаются;
Диаметр окорения D, 

с м ..............................10 18 20 25 30 35 40 50 60
.................................  0,53 1.0 1,08 1,24 1,42 1,79 2,18 -  3,42

С увеличением диаметра окорения скорость перемещения 
рабочей кромки короснимателя увеличивается:

30 35 40 50 60
Диаметр окорения

D, с м ................... 10 18 20 25
Скорость переме­

щения рабочей 
кромки коросыи-
мателя, л .с гж . . 0,94 1,69 1,88 2,35 2,82 3,29 3,76 4,71 5,65

При незначительном диапазоне скоростей окорения на око­
рочных роторных станках (пределы колебания 1—6 м1сек)

S3
Ф«0см;к-гт8

Ф30си;к-Щ

Л .
Фг5си;к^щ

КЧрО

Фгосм:к<08

Рис. 2. Срезы коры перед пе­
редней гранью короснимате- 
ля при различных диамет­

рах окорения
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%
910 см; K'0,S3

Коэффициент а  определяется как произведение коэффици­
ентов: а= /С т • Кщ • АГ«-Л'ю-Л’я> значения его приведены ниже:

Диаметр окорения О, см 18 22 28 34 40
1,0 1,49 1,94 3,31 5,70

Усилия шрижима Ру короснимателей к древесине, обеспе­
чившие наилучшее качество окорки дубовых кряжей, по дан­
ным проведенных экспериментальных наблюдений; показаны в 
табл. 4.

Т а б л и ц а  4

Диаметр окорения D, см

Усилие прижима (динамическое) в кГ  при 
подаче на коросниматель (,мм)

9,5 19,0 26,6

18 59 72 89
22 68 81 101
28 80 94 120
34 92 107 139

нельзя считать возможным какое-либо значительное увеличе­
ние удельной работы при повышении скорости окорения. Опы­
тов 1ПО определению коэффициента Kv не проводилось, и для 
их установления необходима 'постановка соответствующих 
экспериментальных работ. Коэффициент Кя можно принимать 
равным 1,1. Коэффициенты K-j , Кт и Кк приняты за едини­
цу для дубовых кряжей диаметром 18 см.

В вышеупомянутой книге «Руководство по экоплуатации 
окорочных станков ОК-35 и ОК-66» приводится формула для 
расчета усилия окорения, в которой удельные сопротивления 
окорению определены в зависимости от ширины снимаемой по­
лосы коры короснимателем, вне зависимости от диаметра око­
рения. Такая формула дает удовлетворительный результат 
только по тому диаметру окорения, по которому проводились 
опыты. Для других диаметров окорения в формуле для рас­
чета усилия окорения необходимо предусмотреть коэффици­
ент, учитывающий изменение удельного сопротивления окоре­
нию в зависимости от диаметров окариваемой древесины, и 
преобразованная формула для расчета усилия окаривания при­
нимает вид;

Р  =  (a'KoUz +  /Р у ) 'г  к Г ,

пде Р — усилие окорения, кГ;
а  — коэффициент, учитывающий изменение удельного 

сопротивления окорению в зависимости от диаметра 
окорения;

Ко — удельное сопротивление окорению, определяемое по 
табл. 1 для диаметра окорения 18 см;

Иг —  'Подача на коросниматель, см;
f  — коэффициент трения рабочей кромки короснимателя 

о древесину;
Ру — усилие прижима одного короснимателя к древесине;
г  —  число короснимателей, установленных на роторе

станка.
Подача на коросниматель зависит от числа оборотов ро­

тора п, количества короснимателей z  и скорости лодачи и ока- 
риваемой древесины:

и  . 1000 
и г — ■ м м  •

п г

Значения коэффициентов трения /  рабочей кромки коро­
снимателя о древесину для дуба весенне-летней и осенней око­
рок при «2=9,5 мм составили 0,18, рпри Uz=19 и 26,6 мм — со­
ответственно 0,20 и 0,23.

Сопротивление окорению различных древесных пород раз­
лично. Объемный вес дубовой коры больше, чем сосновой ко­
ры, и для окорения ее требуется большее усилие, чем для 
окорения сосны.

Сосновая кора с большим объемным весом, чем еловая, 
легче окаривается, и наоборот, еловая кора с меньшим объем­
ным весом, чем сосновая кора, требует для окорения больше­
го усилия, чем сосновая кора. Сопротивление окорению зави­
сит от многих факторов, в том числе и от структуры коры, оп­
ределяющей ее строение (кора чешуйчатая и кора цельнослои­
стая). Последняя отличается более высокой сопротивляемо­
стью окорению.

Если прочность сосновой коры принять за единицу, то от­
носительную прочность коры других древесных пород можно 
выразить расчетным коэффициентом прочности коры:

К п р = К п К с К т .
где Кпр — расчетный коэффициент прочности коры;

Кп — коэффициент, учитывающий породу древесины;
Кс — коэффициент структуры коры (для чешуйчатой 

коры — 1,0; для цельнослоистой — 1.6);
К т  — коэффициент толщины коры.

Ориентировочные значения коэффициентов для коры раз­
личных древесных пород приведены в табл. 5.

Т а б л и ц а  5
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0,31 0,84 1,6 1 .0 1 ,34
0,37 1,00 1.0 1 ,0 1 ,00
0,48 1,30 1,0 1 .2 5 1 ,6 2
0 ,9 2 2,49 1,6 0 .7 2 .7 9
0,96 2,60 1,6 0 ,7 2 ,91

Значения К т  определены по диаметрам пиловочных бре­
вен, имеющих наибольший удельный вес в объеме распиловки 
древесины на деревообрабатывающих предприятиях УССР.

Для выяснения возможной зависимости удельного сопро­
тивления окорению от структуры коры в табл. 6 приведены 
значения удельных сопротивлений окорению, полученных по 
данным проведенных опытов и вычисленных по предлагаемым 
коэффициентам прочности коры, учитывающим структуру коры 
различных древесных пород.

Из табл. 6 видно близкое совпадение экспериментально по-
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Т а б л и ц а  6

Подача на коросниматель, мм

Удмьное сопротивление окорению сос- 
1Ы по эксперныентальным данный . , 

Удел>ное сопротивление окорению ели 
по вксперииентальныи данным . . . 

Удельное сопротивление окорению ели 
•ыяисленное по коэффициенту проч
вости .......................................................

Отклонение, % .........................................
Удельное сопротивление окорению дуба 

по эксперииентальнын данный . . . 
Удельное сопротивление окорению дуба 

вычисленное по коэффициенту проч
ности ..........................................................

Отклонение, % ............................................

4,38

5,87

5,87
0,00

7,47

7,09
5,4

3,75

4,92

5.02
2.03

(!,13

6,08
0,8

3,28

4,32

4,39
1,61

5.31

5.31 
0,00

26,8

3,19

4,03

4,27
5,95

5,07

5,17
2,0

лученных величин удельных сопротивлений окорению с вычис­
ленными по коэффициентам ирочиости коры. Значения удель­
ных сопротивлений окорению сосны и ели взяты из трудов 
ЦНИИМЭ.

В статье изложен результат одной из первых попыток хо­
тя бы в первом приближении осветить вопрос о влиянии струк­
туры коры различных древесных пород на троцесс окорения.

Структура коры зависну от многих процессов, связанных с 
ростом и образованием коры на дереве, в том числе и с обра­
зованием в коре каменистых клеток.

Исследование было проведено по трем древесным породам 
(дуб, ель и сосна). Следует продолжить опыты, чтобы сделать 
окончательный .вывод, что коэффициент относительной прочно­
сти коры, зависящий от ее объемного веса и структуры, явля­
ется универсальным показателем в определении удельных со­
противлений окорке хвойных, мягких и твердых лиственных 
пород.

Тепловые коэффициенты древесины лиственницы
А. П. КОМИССАРОВ, Сверд Н И И П дреа

УДК 674.032.475.3:536.2

В настоящее время древесина лиственницы находит все 
большее применение как сырье для получения строга­
ного и лущеного шпона, используемого для облицовки 

небели.
Известно, что при производстве строганого шпона продол­

жительность тепловой обработки древесины яоцж т  быть ми­
нимальной как по экономическим, так и по технологическим 
соображениям. Излишний нагрев древесины связан не только 
с большим расходом тепла, но и с ухудшением качества выра­
батываемой продукции. При перегреве древесины механичес­
кая прочность ее снижается. Например, перегрев лиственнич­
ных брусьев приводит к получению шероховатой поверхности 
строганого шпона. В связи с этим пр01изв0дственникам прихо­
дится устанавливать продолжительность тепловой обработки 
брусьев, определять расход тепла и т. д. Указанные расчеты 
связаны с численными значениями тепловых коэффициентов.

Советские ученые Г. М. Кондратов, Н. М. Кириллов, 
А. Ф. Франчук, К. Р. Кантер, Б. С. Чудинов и др. определяли 
тепловые свойства древесины в зависимости от ряда факторов; 
породы, объемного веса, влажности, направления волокон и 
температуры древесины. Были установлены эмпирические за­
висимости тепловых коэффициентов древесины некоторых 
пород от перечисленных факторов.

В СвердНИИПдреве была проведена работа по определе­
нию тепловых коэффициентов древесины лиственницы. В связи 
с тем, что коэффициенты теплопроводности значительно отли­
чаются по величине в зависимости от направления теплового 
потока по отношению к волокнам древесины, эти коэффициен­
ты определялись в трех направлениях: в радиальном, танген­
циальном и вдоль волокон. При проведении лабораторных 
опытов были учтены температурные условия, которые могут 
встретиться в практике тепловой подготовки брусьев или чура- 
ROB из лиственницы.

Нами определялись тепловые коэффициенты древесины 
лиственницы при температурах — 2̂0, — 10, —5°С, а также при 
-Ь5, -НО, -f20'’C и влажности О, 30, 60, 90%.

Тепловые свойства данной древесины наиболее целесооб­
разно исследовать методом охлаждения в неограниченной 
среде — методом стыка образца с эталоном при применеиии 
«мгновенного источника тепла». Этот метод позволяет произ­
водить опыты при различных параметрах влажности и тем­
пературы древесины.

Для определения тепловых коэффициентов была использо­
вана установка, разработанная П. П. Сосуновым (1]. В ее 
аеме применен эталонный прибор М. В. Кулакова с учетом 
изменений, предложенных К. Р. Кантером {2]. Кроме того, 
в экспериментальную установку был внесен ряд изменений:

1. В приборе М. В. Кулакова в качестве материала для 
эталона был выбран гипс. Однако он обладает гигроскопич­
ностью, что затрудняет испытание влажных образцов. Поэто­
му для испытаний были изготовлены эталоны из парафина,

что позволило испытывать влажные образцы и обеспечивало 
плотное прилегание их к нагревателю и эталонам.

2. В схему установки дополнительно был введен стабили­
затор напряжения, что дало возможность устранить имеющие­
ся в сети колебания напряжения во время опытов и увеличить 
точность записи измерений на осциллографе.

3. Термостат изготовлялся с двойными стенками. Прост­
ранство между ними заполнялось ватой. Ящик состоял из двух 
половин, которые плотно вставлялись одна в другую. Такой 
термостат позволял сохранять в эталонах постоянную темпе­
ратуру 0,02°С в течение 3—4 ч.

Перед началом опытов производилась тарировка шлейфа 
осциллографа. Для этого нагреватель включался в сеть соглас­
но рабочей схеме на 3—5 сек. Величины мгновенных значений 
тока, проходящего через шлейф, записывались на пленку 
осциллографа. Параметры тока, проходящего по нагревателю, 
замерялись точным вольтметром и амперметром. Тарировоч- 
ный коэффициент нагревателя вычислялся по формуле:

K i =  —~  emiMM , 
n

где J — сила тока, a;
V — напряжение, в;
h — величина ординаты мощности по осциллограмме, мм.
Образцы изготавливались из ядровой части древесины 

лиственницы и имели размеры 100X100 мм и толщину не бо­
лее 10— 12 мм. Вначале образцы делались большей величины, 
например 100X120 мм. Перед опытом определялась темпера­
тура образца с помощью хромель-копелевой термопары, заде­
ланной в середину лишней части его на глубину 20 мм, и по­
тенциометра ПП-1. После этого лишняя часть образца отре­
залась и использовалась для определения влажности древе­
сины.

Образцы подбирались попарно. Каждая пара была 
составлена из образцов одинаковой толщины. Необходимые 
влажность и температура придавались им следующим 
образом.

Образцы высушивались в сушильном шкафу до влажности 
0% и затем для остывания помещались в эксикатор с 96%-ным 
раствором серной кислоты.

Часть образцов путем вымачивания в воде доводилась 
до влажности 30%. После этого они помещались в эксикатор 
с сернокислым кальцием (СаЗОч-гНгО).

Образцы влажностью 60 и 90% получались также выма­
чиванием в воде. Затем образцы с одинаковой влажностью 
60 или 90% помещались в целлофан, обертывались мокрой 
марлей и хранились над водой в эксикаторах. При этом 
влажность оставалась неизменной в течение длительного 
времени. Образцы перед опытами выдерживались в эксикато­
рах 1,5—2 месяца. Древесине лиственницы и термостату необ­
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ходимая температура придавалась в специальном помещении 
при использовавии естествеиных климатлческих условий.

Перед началом испытаний каждой пары образцов опреде­
лялся их объемный вес и влажность по стандартной методике 
(ГОСТ 11486—65). Каждый образец подвергался четырем 
опытам, результаты которых заиосились в специальный жур­
нал. По экспериментальным данным методом математической 
статистики определялись тепловые коэффициенты лиственнич­
ной древесины {1, 2].

Чтобы проверить точность установления тепловых коэффи­
циентов древесины лиственницы иа указанной установке, 
на ней были проведены опыты с листовым винипластом 
(по ГОСТ 9639—61), тепловой коэффициент которого 
известен.

Эти опыты показали, что установка обеспечивает доста­
точную точность исследований тепловых коэффициентов раз­
личных материалов.

Результаты определения тепловых коэффициентов древе­
сины лиственницы приведены в таблице.

Соотношение температуропроводности дрсвеоипы о раз­
личных направлениях равняется |2]:

а,,

Сосна . 
Береза 
Дуб . .

ат ат
2 ,2 1.16
2 ,5 1,17
1.6 1,16

вдоль волокон, Яг —где ап  — температуропроводыость
то же, в тангенциальном направлении, а , — то же, 
в радиальном направлении.

По нашим данным, эти соотношемия для лиственницы 
при температуре 20°С л 1влажности 30% составляют:

«и
ат 5,29 • 10"

5 , 8 6 . 1 0 - ^ ^ ^ ^
—4« Т  5,29 • 10

Тепловые свойства мерзлой древесины лиственницы, как 
видно из таблицы, отличаются от тепловых свойств при по-

«В

h

Тепловые коэффициенты древесины лиственницы

при температуре

+5° С

X»
ккал1м. ч. 

»С

(*•
к к а л 1кг

»С

-fio“ С

X
к к а л !^ . ч.

с
ккал{кг

°С

-f20° С

ккал1м. ч. 
“С

с
ккал!кг

«С

-5 °  С

к к а л ^ .  ч.
с

кк а л /кг
ос

- 1 0 “ С

KKUAjM. Ч. 
“С

С
кка^кг

С

ккал1^. ч.
с

ккал1кг
°С

Р а д и а л ь н о е  н а п р а в л е н и е  п о т о к а  т е п л а
90±5
60±5
30±1
0-Ц

1,05
0,90
0,73
0,70

0,355
0,266
0,232
0,169

0,710
0,652
0,560
0,370

0,360
0,273
0,240
0,170

0,720
0,657
0,576
0,372

0,370
0,280
0,249
0,186

0,725
0,667
0,583
0,382

0,441
0,330
0,239
0,165

0,545
0,542
0,517
0,395

0,457
0,337
0,247
0,160

30±1 I 0,73 I 

30±1 I 0,73 I

-  1 -  I

-  I -  I

Т а н г е н ц и а л ь н о е  н а п р а в л е н и е  п о т о к а  т е п л а
-  I -  1 0,261 I 0,677 1 _  I _  1 _

Н а п р а в л е н и е  т е п л а  в д о л ь  в о л о к о н
-  1 -  1 0,374 I 0,670 1 -  I -

0,520
0,510
0,503
0,388

1

0,462
0,360
0,256
0,155

0,506
0,500
0,491
0.332

1

•  Л — коэффициент теплопроводности, ккал1м ■ ч •
*• с — коэффициент теплоемкости, кк а л!кг  °С.

"С .

К. Р. Кантер [2] установил для некоторых пород древе­
сины следующее соотношение между коэффициентом тепло­
проводности в радиальном направлении А,г и коэффициентом

теплопроводности в тангенциальном направлении Л, т
\\т  /

1,15— 1,16 (соона) и 1,16 (береза).
По нашим опытным данным, для древесины лиственницы 

это соотношение равно:
\г  0,249 „ Хг 0,261

— = 0 ,9 5 ,  или ^ =  1,05.
Хг 0,261 ’ ’ Хг 0,249

Следовательно, для лиственницы характерно, что Xj->Xr
Это, очевидно, можно объяснить тем, что лиственница содер­
жит много поздней древесины (23—54%), плотность которой 
в 2,5—2,9 раза больше плотности ранней древесины. Объем же 
сердцевинных лучей у лиственницы мал (8,8%), поэтому тепло­
вой поток в тангенциальных образцах будет распространяться 
несколько медленнее, чем в радиальных. В последних часть 
теплового потока пойдет по поздней древесине, имеющей 
меньшее тепловое сопротивление.

ложительных температурах. Так, в первом случае они несколь­
ко выше, чем во втором.

Это, очевидно, можно объяснить следующим. На величину 
тепловых коэффициентов большое влияеие оказывает агре­
гатное состояние содержащейся в древесине влаги, так как 
X льда =  ЗА, воды.

Из таблицы также видно, что теплоемкость древесины 
лиственницы увеличивается незначительно в зависимости от ее 
влажности Св интервале от 30 до 90%) и значительно‘завиоит 
от температуры. Такая зависимость объясняется тем, что теп­
лоемкость льда почти вдвое меньше теплоемкости воды, 
и поэтому теплоемкость мерзлой древесины резко уменьшается 
по сравнению с теплоемкостью немерзлой древесины при оди­
наковой влажности.
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Защитное покрытие древесностружечных плит из 
полистирол-фурфурольного концентрированного раствора

t в. я. СМОЛИН

ш ирокое применение древесностружечных плит во многих 
отраслях народного хозяйства вызывает необходимость 
искать аффективных путей повышения их стойкости 

, против действия воды, агрессив1ных сред и загнивания. Осо-
I  бенно большое внимание сейчас уделяется вопросам -повыше­

ния водостойкости таких плит. Известно, что .незащищенная 
плита под влиянием влаги набухает значительно сильнее, чем 
исходная древесина.

Гидрофобизация плит путем введения в связующее пара­
фина или его заменителей обеспечивает только временную 
водостойкость.

При термической обработке плит в специальных камерах 
происходит блокировка водородной связью гидроксилов клет­
чатки древесных частиц, и последние приобретают постоянную 
водостойкость. Однако прослойки связующего между древес­
ными частщами являются мостиками для (проникания влаги 
во внутренние зоны плит. Это вызвано тем, что клеевые про­
слойки из карбамидной смолы гидрофильны и со временем 
растрескиваются.

Водостойкость древесностружечных плит рекомендуется 
повышать и путем применения в ■качестве связующих феноло- 
формальдегидных и модифицированных карбамидных смол.

Таким образом указанные способы позволяют создать 
вокруг древесных частиц тонкие пленки из синтетических смол 
с гидрофобными добавка.ми или без них, образующие как бы 
внутреннее водозащитное покрытие древесностружечных плит. 
Однако из-за того, что внутренние водозащитные покрытия 
нельзя сделать непрерывными, сильно снижается их эффек­
тивность.

Целесообразнее по всей наружной поверхности древесно­
стружечной плиты создать сплошное водонепроницаемое по­
лимерное покрытие, которое не только защитит древесные 
частицы от действия влаги, но и позволит значительно’ повы­
сить качество поверхности древесностружечной плиты.

Из всего разнообразия полимеров, используемых для этой 
цели, наибольшее внимание привлекает полистирол, являю­
щийся абсолютно водостойким и обладающий высокой стой­
костью к действию многих агрессивных сред, включая радио­
активные лучи. Следует также добавить, что он недорогой, 
производится в значительном объеме и имеет высокие декора­
тивные свойства.

Опыт использования полистирола для создания декора­
тивно-защитных покрытий путем горячей напрессовки поли­
мера не дал положительных результатов, так как высокая 
температура при этом процессе приводит к  разрушению стру­
жечной основы, если время нанесения покрытия превышает 
режимное. Кроме того, полистирольное псжрытие в данном 
случае получается весьма низкого качества и не может эффек­
тивно защищать древесностружечную плиту от воздействия 
влаги и других агрессивных сред. При высоких температурах 
плиты подвергаются также значительной упрессовке.

Экспериментальные данные показали, что лучшее покры­
тие создается при нанесении методами холодной напрессовки 
(при низких давлениях) концентрированного раствора поли­
стирола в фурфуроле.

Выбор фурфурола для этой цели неслучаен. Известно, что 
фурфурол как растворитель рекомендуется использовать 
в производстве лаков, позволяющих получить водонепроницае­
мые пленки. Фурфурол устраняет прилипание полистирол- 
фурфурольного раствора у прессующей металлической поверх­
ности и обеспечивает легкое нанесение и хорошую адгезию 
покрытия к  основе. Небольшая добавка керосина в раствор 
или предварительная обработка им полистирола значительно 
повышает адгезию полистирол-фурфурольного покрытия к ос­
нове. Смесь керосина с фурфуролом защищает стружечную 
основу от загнивания и поражения насекомыми.

Экспериментально проверены только защитные свойства 
полистирол-фурфурольного покрытия от действия капельной 
воды и ее паров.

Защитные свойства фурфурольной пропитки и полистирол- 
фурфурольного покрытия от действия воды оценивались

УДК 674.815-41:667.657.2

по величине снижения водопоглощения образцов из древесно­
стружечных плит, покрытых со всех сторон указанным раство­
ром или пропитанных фурфуролом. Первая партия из пяти 
образцов размером 20X20 мм опускалась в фурфурол и вы­
держивалась там в течение 1 сек, а вторая и третья партии — 
соответственно 5 и €0 сек. В результате фурфурол пропитывал 
поверхностный слой древесностружечной плиты «а различную 
глубину. Затем образцы выдерживались в воздухе до полного 
испарения свободного фурфурола. По данным потерь на его 
испарение из образца строилась кривая (рис. 1).

Рис. 1. Испарение фур­
фурола с поверхности 
древесностружечной пли­

ты

50 too 150 200rsom m w m socssom
Врем, V

На четвертую партию образцов раствор, содержащий 
фурфурола, 10% керосина, 50% полистирола, наносился путем 
холодной напрессовки при давлении около 10 kFJcm  ̂ на каж­
дую грань.

Пятая партия образцов покрывалась полистирол-фурфу- 
рольным раствором того же состава, но нанесенным предвари­
тельно на бумажную основу. С этой целью бумага пропиты­
валась до полного насыщения фурфуролом, а затем покрыва­
лась с обеих сторон слоем эмульсионного полистирола. Раз­
мер и форма бумажной основы соответствовали размерам по­
верхности образцов. Такое покрытие напрессовывалось на 
каждую грань образца при давлении около 8 кГ/сл^.

При напрессовке покрытий на образцы четвертой и пятой 
партий следили за тем, чтобы на их поверхности не было 
участков без покрытия или заметных щелей. Излишки поли­
стирол-фурфурольного раствора, выдавливаемого прэ иапрес- 
совке, удалялись. Образцы со сплошными полистирол-фурфу- 
рольными покрытиями выдерживались при нормальной темпе­
ратуре до постоянного веса. Затем плиты с затвердевшим 
покрытием и пропитанные фурфуролом загружались в кювету 
с дистиллированной водой. Чтобы образцы не всплывали, 
на них укладывали керамическую решетку. Слой воды над об­
разцами принимался не менее 5—6 см. Для сравнения в воду 
вмекте с указанными образцами загружались контрольные 
без покрытия и непропитанные. Через определенные проме­
жутки времени испытываемые образцы вынимались из воды, 
высушивались фильтровальной бумагой и взвешивались с точ­
ностью до 0,001 г. Увеличение веса образцов в процессе набу­
хания их в воде выражалось в процентах по формуле:

где Pi —  вес образца до погружения в воду, г;
Яг — вес образца после выдержки в воде в течение 

определенного промежутка времени, г.
По результатам этого эксперимента построены кривые на­

бухания (рис. 2). Защитные свойства полистирол-фурфуроль­
ного покрытия от действия водяных паров определялись на ус­
тановке, схема которой показана на рис. 3. Для проведения 
опытов были смонтированы три такие установки. Каждый 
исследуемый образец, одновременно с другими, устанавливался 
в одну из них, что позволило обеспечить одинаковые усилия 
для верхних поверхностей образцов.

Опыты проводили в следующем порядке. Из одной непа- 
рафинированной древесностружечной плиты изготовлялись три
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образца размером 30X 30 см, соответствующим в плане внут­
реннему размеру емкости. Затем на верхнюю поверхность 
одного образца при давлении 10 кГ1см^ напрессовывался по- 
листирол-фурфурольный раствор, содержащий 40% фурфу­
рола и 10% керосина. На поверхность другого образца рас­
пылялся фурфурол. Третий образец был контрольным и не имел 
указанных покрытий. Кромки всех трех образцов покрывались 
гидроизоляционной пленкой. Образец 2 закреплялся в уступе 
верхней части 3 стенок емкости 1 при помощи металлических 
клиньев так, чтобы поверхность с исследуемым 'покрытием 
была обращена к воде 4. Зазор между кромками образцов 
и стенками емкостей для герметизации пространства под иссле­
дуемым образцом заливался расплавленным парафином 5 
заподлицо с верхней плоскостью.

100 200 300 Ш  500 600 700 800 900 ЮОО
Время Выдержки 6 боде, ч

Рис. 2. Водопоглощенне древесностружечных плит:
/  — без полимерного покрытия и пропитки фурфуролом; 2 — пропи­
танных фурфуролом в течение 1 сек; 3 — то же, в течение 5 с*к; 4 — 
то же, в течение 60 сек; 5 — с полистирол-фурфурольным покрытием; 
6 — 10 же, полистирол-фурфурольный раствор предварительно нанесен

на бумагу

На металлической раме 6 в специальном зажиме 7 закреп­
лялась рычажно-измерительная головка 8 типа 2 МКМ с ценой 
деления 0,002 мм. Перед началом испытаний рычажно-измери- 
тельную головку 8 закрепляли так, чтобы ее шток упирался 
в верхнюю плоскость исследуемого образца. При этом стрелка 
прибора устанавливалась на нулевом делении. Показания сни­
мались в течение 17 дней через каждые 24 ч. Когда стрелка 
измерительной головки достигала определенного значения, 
последнюю переставляли в зажиме в исходное положение 
с нулевым показанием. При регистрации отсчетов прибора 
в новом лоложенин к снятым показаниям прибавлялась вели­
чина предельного значения шкалы прибора.

7 '
/  ^ / 2

, -3
1 л

По результатам эксперимента построены кривые зависи­
мости деформации ‘поверхности древесностружечных плит при 
действии насыщенных водяных паров от вида защитных 
покрытий (рис. 4).

Рассматривая экспериментальные данные, можно отме­
тить следующее. Как видно из рис. 1, фурфурол, пропитываю­
щий наружные слои древесностружечных плит, испаряется 
неполностью. Так, у образца, про1Питанного фурфуролом в те­
чение 60 сек, в поверхностном слое остаетч:я около 20% этого 
вещества. Учитывая высокую химическую активность фурфу­
рола, можно предположить, что он частично замещает гигро­
скопичные гидроксильные группы целлюлозы негнгроскопичны- 
ми атомами водорода. Такого рода реакции вообще характер­
ны для фурановых полимеров. Очевидно также, что фурфурол 
адсорбируется «а поверхности древесных частиц, образуя 
водостойкую пленку.

Водозащитный фурфурольный слой образуется в резуль­
тате высокой проницаемости данного вещества в древесину 
и непроницаемости его через плотную клеевую пленку связую­
щего древесностружечных плит. Процессы, происходящие меж- 
ду фурфуролом и поверхностью плиты, можно разбить иа три 
этапа.

На первом этапе фурфурол бурно проникает в древесно­
стружечную плиту и в поверхностной зоне образуе1ч;я толстый 
слой, пропитанный фурфуролом. Указанный слой слабо защи­
щает древесные частицы от набухания под влиянием воды 
(кривые 2 и 3 на рис. 2). Это объясняется тем, что получен­
ная фурфурольная пленка несплошная, а образовавшиеся во­
дородные связи весьма незначительны.

Быстрое протекание процессов в начальный период 
обусловливается тем, что поверхностная клеевая пленка пре­
рывистая я  имеет много трещин и прочих дефектов. Такая 
пленка почти не препятствует прониканию фурфурола в верх­
ние древесные частицы ялит. У шлифованных плит поверх­
ностная клеевая пленка практически отсутствует.

Рис. 3. Установка для 
определения набухания 
поверхности древесно­
стружечных плит под 
влиянием водяных паров

Рис. 4. Деформация поверхности древесностружечных плит 
при набухании ее под влиянием водяных паров;

I —  без полимерного покрытия и пропитки фурфуролом; 2 — пропитан­
ная фурфуролом в течение 60 сек; 3 — о полистирол-фурфурольным

покрытием

На втором этапе фурфурол, достигнув нижнего клеевого 
слоя поверхностных древесных частиц, почти не проникает 
вглубь, а только распространяется по начальной толщине про­
питки, что обусловлено строением плит, в которых древесные 
слои чередуются с пленками из карбамидного связующего. 
Адсорбционная фурфурольная пленка становится более плот­
ной, и в поверхностном слое древесных частиц образуется 
много водородных связей. Это сразу сказывается на водоза­
щитных свойствах фурфурольной пропитки (кривая 4 
на рис. 2). Длительность второго этапа — не менее 50— 
60 сек.

Полученная за это время фурфурольная пленка хорошо 
защищает плиту также и от действия водяных паров (кри­
вая 2 на рис. 4).

На третьем этапе картина несколько меняется. Фурфурол, 
насытив до предела поверхностные древесные частицы, через 
неплотности н трещины нижнего клеевого слоя начинает про­
никать во второй слой древесных частиц и распространяться 
по их длине и ширине. Это не вызывает существенного повы­
шения водостойкости древесностружечных плит.

Следует отметить, что более интенсивно фурфурол впиты­
вается через торцовые поверхности, так как при обрезке 
последних торцы их остаются без защитного клеевого слоя.

Защитное покрытие из полистирол-фурфурольного раство­
ра, как и все лакокрасочные покрытия, не абсолютно монолит­
но. В нем в процессе затвердевания образуется небольшое 
количество истинных пор, которые пропускают ничтожное 
количество влаги, что видно из кривых набухания (кривая 5 
на рис. 2 и кривая 3 на рис. 4).

Структурной пористости, зависящей в основном от хими­
ческих свойств полимера и строения его молекул, в нашем 
покрытии почти не наблюдается. В частности, покрытие совер­
шенно не набухает в воде.

Наличие в покрытии слоя бумаги, пропитанной фурфуро­
лом, повышает водозащитные свойства плит (кривая 6 
на рис. 2).

Таким образом, полнстирол-фурфурольное покрытие 
эффективно защищает плиты от действия капельной воды 
и ее паров. К этому следует добавить, что оно просто нано­
сится и имеет невысокую стоимость.
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Боковое давление при прессовании фигурных изделий из измельченной 
древесины
Квнд. техн. наук М. 3. СВИТКИН, Ц Н И И Ф

УДК 674.049.2

П ри прессовании фигурных изделий из измельченной дре­
весины в замкнутых прессформах большое значение име­
ет способность шресоматериала передавать давление в 

направлении, перпендикулярном действию приложенной на­
грузки. Это свойство ирессматериала характеризуется коэф­
фициентом бокового распора т), .представляющим собой отно­
шение бокового давления Ре  к  вертикальному давлению Я*.

Численные значения указаиного коэффициента необходи­
мы при расчете прессформы на прочность и, следовательно, 
при выборе ее оптимальных размеров. Не менее важно и то, 
что коэффициент бокового распора может служить критерием

поАА

трической шкале, нанесенной непосредственио на пуансон. Ма­
нометрическое давление отсчитывалось непреры1Вно, без оста­
новки пресса.

Набор профильных вкладышей, входящих в ко'М.плект 
прессформы, позволял прессовать детали с различной формой 
сечения (рис. 2).

физического состояиия ирессматериала из измельченной древе­
сины при изучении его свойств, в частности текучести. Между 
тем вопросы, связанные с характером действия бокового дав­
ления и величиной коэффициента бокового распора при прес­
совании изделий из измельченной древесины, исследованы не­
достаточно.

В Центральном научно-исследовательском институте фане­
ры в специальной прессформе с тензометром Гугенбергера 
(рис. 1) были проведены опыты по определению величины бо­
кового давления при 'прессовании изделий с различной формой 
сечения.

Прессформа представляет собой матрицу /, установленную 
на основании 2. Одна из стенок матрицы подвижная п подпи­
рается измерительным стержнем 3.

Прессформа устанавливалась в 200-тонном гидравлическом 
прессе П457Г. В матрицу загружался прессматериал. На изме­
рительном стержне в зоне его деформации закреплялся тензо­
метр 4 и стержень натягивался для того, чтобы подвижные ча­
сти тензометра настроились на перемещение в горизонтальном 
направлении и при этом было бы исключено влияние «мертвых 
ходов». Натяг стержня фиксировался начальным смещением 
стрелки тензометра, кото^рое принималось за относительный 
ноль. При уплотнении ирессматериала пуансоном 5 подвижная 
стенка матрицы под действием бокового давления перемеща­
лась в горизонтальном направлении и через втулку 6 и центри­
рующий шарик сжимала измерительный стержень. Материал и 
размеры стержня обеспечивали условие, при котором величина 
его сжатия под действием бокового распора не выходила за 
предел упругой деформации, определяемой линейной зависи­
мостью по закону Гука.

Для перевода величины сжатия в усилие бокового распора 
стержень предварительно был оттарирован под действием сжи­
мающего усилия на 100-тонной испытательной машине «Шоп- 
пер».

Величины усилий вертикального и бокового давлений 
фиксировались в процессе опытов через каждые 10 мм переме­
щения пуансона. При этом длина его пути определялась по ме­

Рис. 2. Форма и размеры сечений фигурных деталей из измель­
ченной древесины

В качестве исходных материалов при прессовании деталей 
использовались; стружка-отходы от деревообрабатывающих 
станков фракций 7/2 и 5/2; стружка, специально нарезанная на 
стружечных станках модели ДС-2 и фирмы «Швабедиссен» 
фракции 5/2; опилки от циркульной пилы и феноло-формальде- 
гидная смола С-35 (с0|держание смолы в стружке в пересчете 
на сухое вещество составляло 15%). Кроме смолы, в прессма­
териал вводился расплавленный парафин из расчета 1% по 
отношению к весу абс. сухой стружки.

Боковое давление определялось при уплотнении прессма- 
териала в холодном состоянии до объемного веса готовой де­
тали 1,0 г/см^.

О 20 40 60 80 W0120MIS0WI! 200 22B2«l!2S028a30B3ZeJVI3SII380WOW4i 
Вертикальное daSneHue(Pf) 6 кгс/см^.

Рис. 3. Зависимость бокового давления от вертикального 
при прессовании деталей с различной формой сечения (струж- 

ка-отходы фракции 7/2, влаж норь ирессматериала 18%)

Зависимость бокового давления от вертикального в про­
цессе прессования деталей с различной формой сечения носит 
линейный характер (рис. 3). Все экспериментальные точки ле­
жат на прямых линиях, тангенс угла наклона которых к оси 
вертикального давления равен коэффициенту бакового распора. 
Из графика видно, что чем больше величина вертикального 
давления, тем большая его часть передается на боковую стен­
ку прессформы. При этом максимальное значение бокового 
давления соответствует наибольшему значению вертикального 
давления в момент уплотнения ирессматериала до конечных 
размеров детали (именно это значение бокового давления 
должно учитываться при расчете прессформы на прочность).
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Величина бокового давления зависит от формы сечения 
прессуемого изделия. Увеличение площади боковой поверхно­
сти изделия F(s по отношению к площади прессования F „ 
обусловливает увеличение потерь ;на трение о стенки ярессфор- 
мы и уменьшение коэффициента бокового распора. Та часть 
вертикального давления, которая непосредственно действует 
на преосматериал, т. е. давление прессования за вычетом по­
терь на трение, уменьшается с  увеличением боковой поверхно­
сти изделия. Следовательно, коэффициент бокового распора 
тем меньше, чем больше отношение Fg к  F„ (у испытанных 
деталей оно равно: I — 0,13; 2 — 0,40; 3 — 0,67; 4 и 5 —  0,60;
5 и 7 — 1,0) и соответствующие этому потери на трение.

Известно, что вертикальное давление по высоте прессуе­
мого изделия распределяется неравномерно; максимальное 
давление наблюдается в плоскости пуансона и минимальное — 
в плоскости, наиболее удаленной от .пуансона, т. е. в плоско­
сти упора. Так как боковое давление нропорциоиально верти­
кальному, то совершенно очевидно, что передача бокового дав­
ления но высоте изделия имеет тот же характер, что и переда­
ча вертикального давления. Данные, полученные при опреде­
лении коэффициента бокового распора, позволили установить 
характер распределения бокового давления тю всей глубине 
прессформы в процессе прессования фигурных изделий 
(рис. 4).

ствием высокой температуры пластифицируется, то необходи­
мое в этом случае незначительное повышение давления прес­
сования не вызывает больших напряжений в ярессформе.

Рис. 4. Распределение бокового давления по глубине пресс- 
формы при прессовании фигурных изделий в прессформах 

одностороннего и двустороннего действия

Повышение текучести прессматериала — одна из основных 
задач при прессовании профилированных изделий из измель­
ченной древесины. Согласно данным В. М. Цухло, текучесть 
прессматериала тем выше, чем ближе значение коэффициента 
бокового распора к 1, т. е. когда прессматериал ведет себя как 
идеальная жидкость, подчиняющаяся закону Паскаля. Иссле­
дования ЦНИИФа показали, что повысить текучесть пресс­
материала можно путем увеличения его влажности (рис. 5, а).

Содержащаяся в нрессматериале влага действует как 
смазка, снижающая внутреннее трение и трение древесных ча­
стиц о стенки прессформы. Именно этим можно объяснить 
то, что с увеличением влажности прессматериала повышается 
равномерность его уплотнения.

Столь же характерное влияние на текучесть прессматериа­
ла оказывают размеры древесных частиц (рис. 5 ,6 ). Чем ко­
роче и толще частицы измельченной древесины, тем выше их 
текучесть. Длинные, тонкие частицы (специальная стружка от 
станков «Швабедиссен» и ДС-2) имеют коэффициент бокового 
распора 0,145—0,160, а более короткие частицы (стружка-отхо­
ды) — 0,223—0,255 и, наконец, опилки — 0,305. Относительно 
мелкие частицы имеют наиболее благоприятные размеры и фор­
му для равномерного 'и компактного расположения в преосфор- 
ме в момент загрузки.

Как было отмечено выше, боковое давление достигает 
своего максимума при уплотнении прессматериала до размеров 
готового изделия. Естественно, что применять мпогапозицион- 
ное прессование изделий, при котором прессматериал на пер­
вой фазе процесса уплотняется до конечных размеров изделия, 
нецелесообразно ввиду больших силовых напряжений, возни­
кающих в прессформе и приводящих к ее относительно быстро­
му износу. В связи с этим в ЦНИИФе предложен метод, по­
зволяющий осуществить мяогапозиционное прессование при 
более мягких режимах. Согласно этому методу предваритель­
ное уплотнение прессматериала в холодном состоянии произво­
дится не до конечных размеров изделия по высоте. Последую­
щая же фаза прессования — уплотнение прессматериала до 
конечной высоты .изделия с одновременной его термической 
обработкой — осуществляется в горячем многоэтажном прес­
се. Поскольку ори горячовд прессовании прессматериал под дей­

Недопрессовка 
прессматериа­
ла по высоте 
изделия при 
прессовании 
его в холод­
ной состоя­

нии, %

Высота 
уплотнен­

ного пресс- 
материала, 

мм

Давление при прессо­
вании изделия в хо­

лодном прессе 
(1-я фаза), кГ,см '

Давление при прессо­
вании в горячем прес­
се (2-я фаза),

верти­
кальное боковое верти­

кальное боковое

0
10
20
30
40
50

В таб лш

34
37,4
40,8
44,2
43,6
47

не приведен

320
280
240
205
190
170

[а зависи »

76
65
57
47
45
39

loCTb вер:

245
260
275
282
290
300

гикальногс

57.5 ■ 
61
64
66
70
72.5

1 И боко-
вого давлений при прессовании детали с Т-образной формой 
сечения от процента недопрессовки прессматериала по высоте
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Рис. 5. Зависимость коэффициента бокового распора от влаж­
ности прессматериала при прессовании фигурных изделий 
из стружки-отходов фракции 7/2 и вида измельченной древе­

сины влажностью
а) 1, 4, 5, 6 — сечения деталей (см. рис. 3)- б) /  — опилки фракции 
2/0; 2, 3 — стружка-отходы фракций 5/2 и 7/2; 4 — стружка от станка 
ДС-2 фракции 7/2; 5 — стружка от станка фирмы «Швабедиссен» 

фракции 7/2

детали на первой фазе этого процесса (влажность прессматс- 
риала 18%, стружка-отходы фракции 7/2, объемный вес детали 
1,0 г/сл(3).

Данные таблицы показывают, что по мере увеличения про­
цента недопрессовки прессматериала вертикальное и боковое 
давление на п ^во й  фазе прессования уменьшается, а на вто­
рой — возрастает. Однако, если уменьшение вертикального и 
бокового давлений на первой фазе, например при недопрес- 
совке 10%, составляет соответстеенпо 12,5 и 14,5%, то на вто­
рой фазе они увеличиваются всего лишь на 6%. Общий же 
эффект от недопрессовки прессматериала выражается в том, 
что максимальное вертикальное давление снижается на 12,5% 
(с 320 до 280 кГ/сж^), а максимальное боковое давление — 
на 20% (с 76 до 61 кГ/с-и^).

Таким образом, недопрессовка прессматериала на первой 
фазе многопозициоиного прессования позволяет уменьшить 
мощность холодного пресса и увеличить срок эксплуатации 
прессформы в результате уменьшения силовых напряжений в 
процессе ее работы.

В ы в о д ы
При прессовании фигурных изделий из измельченной дре­

весины боковое давление в зависимости от формы сечения из­
делия составляет 18,5—26% от вертикального давления.

Установлено, что равномерно формируется прессматериал в 
изделиях с прямоугольной формой сечения, у которых наи­

меньшая величина Значительно затруднено формирова-
‘ п

ние прессматериала в изделия, имеющие сечение уголкового 
типа небольшой ширины (до 30 мм). Изделия с сечениями 
Т-образного и швеллерного типа занимают в этом отношении 
промежуточное положение.

Коэффициент бокового распора прессматериала увеличи­
вается с повышением его влажности и уменьшен 'см размеров 
древесных частиц.

Для уменьшения силовых напряжений в прессформе при 
многопозиционном прессовании изделий целесообразно недо- 
прессовывать прессматериал по высоте изделия на первой фазе 
прессования.
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Влияние длительной подсочки с применением серной кислоты 
на физико-механические свойства древесины
Е. А. КРАВЦОВ, Ю. В. БЕСТЕМЯННИКОВ

К анифоль и скипидар — ценные лесохимические продукты, 
которые широко применяются в народном хозяйстве.
Основным сырьем для их получения является живица, 

добываемая при подсочке древесины. В настоящее время под­
сочка в основном производится двумя методам1и: обычным
II с использованием серной кислоты. Последний метод приме­
няется сравнительно недавно, однако усташовлено, что он зна­
чительно повышает производительность труда в подсочном 
яроизводстве.

Серная кислота, являясь сильным химическим реагентом, 
может нарушать структуру древесины, а следовательно, изме­
нять ее физико-механические свойства, поэтому применять 
сериую кислоту при подсочке одиих и тех же насаждений 
можно в течение только 2—5 лет.

В настоящее время ряд научно-исследовательских учреж­
дений нашей страны работает над проблемой увеличения 
указанного срока лодсочки с использованием серной кислоты 
до 7—10 лет. Однако влияние длительной подсочки на фи- 
зико-механические свойства древесины не изучено.

В связи с этим в Горьковском инженерно-строительном 
институте 1ИМ. В. П. Чкалова 'были проведены эксперименталь­
ные исследоваиия древесины неподсоченной, подсоченной 
в течение 8 лет обычным методом и с применением серной 
кислоты. Исследованиям подвергались сосновые насаждения 
100—ПО-летнего возраста. III бонитета, со средним диаметром 
26,7 см., составом lOC-t-Б  и средней полнотой 0,66, нроизрас- 
таюш1ие на территории Борского района Горьковской области. 
Эти насаждения подсачивались по следующей технологии:

Обычная
подсочка

Подсочка 
с серной 
кислотой

Календарная пауза между подыовкаии, дни . 3,5 14
Доза кислоты на 10 см ширины кары, г . . . — 0,4
Шаг подновки, с м ..............................................  1,2 4,0
Средняя нагрузка, % .......................................  54 54
Угол карры, град................................................... 60 60
Направление подновок.........................................  4 года нисходяише

4 года восходящие

Для изготовления опытных образцов по ГОСТ 11483—65 
было отобрано 21 модельное дерево (7 деревьев контрольных,
6 подсоченных обычным способом и 8 подсоченных с приме­
нением серной кислоты).

От комлевой части каждого дерева в зоне подсочки 
на высоте от 1,3 до 2,3 м брались нряжи, которые распилива­
лись на рейки. Из высушенных в естественных условиях реек 
изготовлялись опытные образцы для определения пределов 
прочности при сжатии, растяжении и скалывании вдоль воло­
кон, предела прочности и модуля уцругости при статическом 
изгибе, а также образцы для установления коэффициентов 
усушки в радиальном и тангенциальном направлениях и по 
объему.

Пределы прочности древесины на сжатие, растяжение и 
скалывание вдоль волокон определялись на стандартных 
образцах, количество которых приведено в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Древесина

Количество испытанных 
образцов

на сжа­
тие

на растя­
жение

на скалы­
вание

Неподсоченная ................................................ 46 90 84
Подсоченная обычным способом . . . . 42 83 106
Подсоченная с применением серной 

к и с л о т ы ........................................................ 65 106 ПО

Образцы испытывались на гидравл1ическ0й машине типа 
Р-5 при стандартной скорости напружения.

Предел прочности каждого образца устанавливался 
по разрушающей нагрузке. Полученные величины пределов 
прочности приводились к влажности 15% и температуре 20°С.

Проведенные экспериментальные исследования древесины 
позволяют установить средние арифметические и минимальна

УДК 634.0.812:634.0.284

вероятные (при досгговерности 99,7%) величины пределов 
прочности при сжатии, растяжении и скалывании вдоль воло­
кон (табл. 2).

Т а б л и ц а  2

Пределы прочности древесины 
влажностью 15%, кГ1см*

Древесн-.-а

при централь­
ном сжатии 

вдоль волокон

при центральной 
Растяжении 

вдоль волокон

при скалыва­
нии вдоль 
волокон

. ®0 ^ 0  0) «
Ч-в-о# <и я э- O.CXS о в  н

k i
З & сS ш о S X я  о к 3 X (Я

. "

s l - s
S.S.S(J « н

5 о
Я S*«S са о 
S s S

. «

s l - ss  э* O.O.S о а  н

к  я И S Ш О
X о нS X к

Неподсоченная ................... 520,0 355.0 1415 590 55,8 31,0
Подсоченная обычным

методом .......................... 490,4 386,6 1202 626 57,7 27,1
Подсоченная с примене­

нием серной кислоты . . 498,6 335,1 1010 
(в зоне

“ilS’
(межкар-

ровые
ремни)

470 
(в зоне 

ка^^,

(межкар'
ровые
ремни)

51.4 20,2

Пределы прочности данного материала при статическом 
изгибе определялись на 52 образцах ,из неподсоченной древе­
сины, 53 образцах из древесины, подсоченной обычным спосо­
бом, и 52 образцах из древесины, подсоченной с применением 
серной кислоты. Образцы испытывались до разрушения на 
прессе марки КМ-50 со скоростью нагружения 700 кГ1иин 
на весь образец. По разрушающей нагрузке вычислялся предел 
прочности каждого образца, который приводился к влажности 
15% и температуре 20°С.

Средние арифметические и минимально вероятные (с ве­
роятностью 99,7%) величины пределов прочности я  модули 
упругости древесины при статическом изшбе приведены 
в табл. 3.

Т а б л и ц а  3
Предел прочности и модуль упругости древе­

сины влажностью 15% при статическом 
изгибе, кГ/сж*

Величины
неподсо'
ценной

подсоченной. 
. обычным,! 

методом

подсоченной с 
применением 1 

серной кисиоты
Xн . о

l i  S  о  0.0. Е а

SнW

5  о- 
о  а  
S >>

Е
» 1 
о> о  0.0. с  с:

Xну

§•5:о с 
S >.

Sн

2  о 0.0. а с

Sни

о. о е  
S >>

Среднее арифметическое 
Минимально вероятное .

565,5
292,2

184 000 557,7
375,3

198 000 565
352

189 000

В табл. 4 приведены показатели плотности и коэффициен­
ты (усушми древесины неподсоченной, подсоченной обычным 
методом и с применением сериой кислоты.

Т а б л и ц а  4
Древесина

Показатели неподсо- 
ченная .

подсо­
ченная

обычным
способом

подсочен­
ная с при­
менением 

серной 
кислоты

Плотность, к г ! л 0 .........................................
Коэффициент усушки:

тангенциальной .....................................

561 558 570

0,36 0,35 0,35
радиальной......................................... 0,24 0,24 0,25

0,63 0,60 0,63

Деревообрабатывающая промышленность^ 196316 15Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



На основании результатов проведенных исследований 
можно сделать следующие выводы:

1. Древесина, подсоченная в течение 8 лет обычным спо­
собом, имеет средние пределы прочности при сжатии, растя­
жении и скалывании соответственно на 4,5; 16,5 и 7,9% мень­
шие, чем неподсоченная.

2. Средние пределы прочности древесины, подсоченной 
в течение 8 лет химическим способом с применением серной 
кислоты, на 5,75% (при сжатии), 15% (при растяжении) 
и 1,33% (при статическом изгибе) меньше, чем у неподсо- 
ченной.

3. Подсочка вызывает некоторое снижение прочностя дре­
весины и увеличивает ее деформацию. Однако от меохзда 
(ПОДСОЧКИ (обычной или с применением серной кислоты) пре­
делы прочности при сжатии, растяжении, скалывании и стати­
ческом изгбе почти не изменяются.

4. Плотность древесины и усушка при подсочке практи­
чески не изменяются. Некоторая разница данных по вариан­
там исследований находится в пределах их заданной точности 
(до 5% ).

Получение огнезащитных древесноволокнистых плит
м. р. ГОРЕВОЙ, Л. И. ЗДАНАВИЧЮС, А. А. ЛЕОНОВИЧ

На Вильнюсском опытном заводе волокнистых изделий 
был проверен способ получения огнезащитных твердых 
древесноволокнистых плит, разработанный Н. Я. Солеч- 

ником и А. А. Леоновичем (авторское свидетельство 
№ 195626).

Опытная партия таких плит вырабатывалась в полупроиз- 
водственных условиях следующим образом.

Сосновая масса, полученная на шведском дефибраторе 
марки L производительностью 20 т/сутки, выдувалась в сухой 
циклон. Высушенная до влажности 10—15%, она обрабатыва­
лась нейтрализованным до pH 5 огнезащитным составом, со­
держащим 9,5 вес. части ортофосфорной кислоты, 17,4 вес. 
части мочезины, 8,2 вес. части дициандиамида и 30 вес. частей 
воды. Указанное количество компонентов берется на 100 вес. 
частей древесного волокна.

После повторной сушки масса вручную помещалась в де­
ревянную рамку и подпрессовывалась. Полученный таким 
образом ковер прессовали в течение 5 мин при температуре 
плит пресса 178—182°С и удельном давлении 50 кГ1см^.

Плиты удовлетворяли требованиям, предъявляемым к ог­
незащитным материалам: при испытании по методу «огневой

УДК 674.817-41:674.049.3

трубы» самостоятельное горение и тление отсутствовали, 
потеря веса плит при испытании составляла 7,3̂ —10,5%.

Свойства плит в зависимости от продолжительности за­
калки при 160^С приводятся в таблице.

Продолжительность 
закалки, ч

Удельный вес, 
г 1см?

Предел проч­
ности при 

изгибе,

2 1,05 389
3 1,10 437
4 1,12 454

Из этих данных видно, что основные показатели получае­
мых плит удовлетворяют требованиям ГОСТ 4598—60 
на твердые плиты.

Таким образом, проведенная работа показала, что опи­
санный способ достаточно технологичен и может быть предус­
мотрен там, где осуществляется перевод на сухой способ 
производства плит с дооборудованием узлов приготовления 
и нанесения огнезащитного состава и сушки обработанной 
массы.

^  H tU f4H 0 -ifie X H U 4e c ic 0M  о б 1ц е а п б е

Всесоюзный конкурс на лучшие научно-исследовательские и проектно-конструкторские работы по охране труда 
в честь 100-летия со дня рождения В. И. Ленина

в целях широкого привлечения ученых, инженеров, тех­
ников и рабочих к решеникэ задач, поставленных XXIII съездом 
КПСС и XIV съездом профсоюзов в области дальнейшего 
улучшения условий труда и техники безопасности на пред­
приятиях различных отраслей промышленности, президиум 
Всесоюзного совета научно-технических обществ совместно 
с отделом охраны труда ВЦСПС проводит с 1 апреля по 31 де­
кабря 1969 г. Всесоюзный конкурс на лучшие 'научно-исследо­
вательские и проектно-конструкторские работы по охране 
труда в честь 100-летия со дня рождения В. И. Ленина.

8  конкурсе могут принять участие как творческие кол­
лективы, так и отдельные работники научно-исследовательских, 
проектно-конструкторских м технологических бюро, учреж­
дений, учебных заведений, предприятий и организаций.

На конкурс будут приниматься научно-исследовательские 
и проектно-конструкторские работы, внедренные в народное 
хозяйство в 1969 г., а также теоретические работы, выполнен­
ные в 1969 г. по вопросам охраны труда и техники безопас­
ности,

Творческие коллективы и отдельные работники, работы 
которых будут признаны на конкурсе лучшими, награждаются 
дипломами ВСНТО м денежными премиями.

Президиум Центрального правления НТО бумажной и де­
ревообрабатывающей промышленности на заседании 28 марта 
1969 г. принял решение рекомендовать республиканским, 
областным правлениям и советам первичных организаций при­
нять активное участие в конкурсе на лучшие научно-исследо- 
вательские и проектно-конструкторские работы по охране 
труда и технике безопасности и установил для поощрения 
творческих коллективов и отдельных членов НТО за счет 
средств Центрального правления Общества 11 денежных 
премий.

Для рассмотрения представленных на конкурс материалов 
и подготовки предложений) утверждена конкурсная комиссия 
Центрального правления НТО бумажной и деревообрабаты­
вающей промышленности.
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Эктомика и ниани/гобание

О совершенствовании цен на мебель*
Е. А. КРЫЛЬВА

Введение хозяйственного расчета на предприятиях мебель­
ной промышленности требует упорядочения системы цен 
на м ^ель. Цены должны возмещать издержки произ­

водства и обеспечивать необходимую прибыль для образова­
ния фондов экономического стимулирования всем нормально 
работающим предприятиям, стимулировать улучшение ассор­
тимента и качества мебели и ее рациональные перевозки 
между республиками и районами страны, содействовать разви­
тию торговли мебелью как в городе, так и на селе.

Действующие в настоящее время цены на мебель имеют 
ряд существенных недостатков и не создают условий для 
осуществления полного хозяйственного расчета, о чем говорят 
значительные колебания рентабельности предприятий мебель­
ной промышленности, а также колебания рентабельности изде­
лий в среднем по отрасли и в пределах отдельных пред­
приятий.

Прейскурант № 113 розничных цен не отвечает требова­
ниям хозяйственной реформы. В соответствии с ними цены 
должны исключить значительную неоднородность рентабель­
ности в производстве разных видов продукции, так как при 
этом появляются «выгодные» и «невыгодные» изделия, в ре­
зультате чего предприятия нередко изменяют плановый ассор­
тимент. Совершенствование системы цен не предусматривает 
абсолютного выравнивания уровня рентабельности, чтобы 
не ослабить роль цен в улучшении ассортимента и качества 
продукции. *

По отчету за 1967 г. действующие цены на мебель обеспе­
чили отрасли рентабельность 10,7% к себестоимости 
и 22% — к производственным фондам. Рентабельность произ­
водства мебели по Главмебельпрому составила 21,9% к себе­
стоимости. Все объединения Главмебельпрома рентабельны. 
Однако рентабельность нх весьма значительно отличается 
(в 2,8 раза).

В больших пределах колеблется и рентабельность пред­
приятий по стране. Рентабельность некоторых предприятий зна­
чительно превышает среднеотраслевой уровень, в то время как 
многие предприятия остаются малорентабельными или плано- 
во-убыточнымн. В 1967 г. по уровню рентабельности предприя­
тия отрасли распределились следующим образом (табл. 1).

Т а б л и ц а  1

Группы предприятий по уровню рентабель­
ности к себестоимости

Удельный 
вес к об­
щему ко­
личеству 

предприя­
тий, %

Удельный 
вес в об­

щем вы­
пуске 

мебели, %

16,3 7,1
83,7 92,9

в тон числе с рентабельностью, %:
11,8 8,7

5Д 10 ". ‘ ■. '. ■. ■ ■. ’. ’. '. ■ ■. ■ ■. ; 14,9 12,0
10 ,1 -1 5 ...................................................................... 14,5 15,1
15,1 20 ................................................................... 13,6 23,4

28,9 33,6

Как видно из таблицы, около 30% предприятий мебельной 
промышленности испытывают затруднения при работе в новых 
условиях планирования и экономического стимулирования.

Помимо колебаний рентабельности предприятий мебельной 
промышленности, наблюдаются значительные колебания рента­
бельности ассортимента мебели. Одни виды мебели (мягкая, 
трюмо, трельяжи) дают чрезмерно большую прибыль, в то 
время как другие виды мебели (детская, кухоннная, стулья) 
являются малорентабельными или убыточными. По уровню 
рентабельности ассортимент мебели можно разбить на группы 
(табл. 2).

*, В результате работы по совершенствованию цен на ме­
бель, проведенной ВПКТИМом в 1967— 1968 гг., разработан 
проект методики установления цен на мебель.

УДК 684.003.13

Весьма значительны различия в уровне рентабельности 
изделий, относящихся к одним и тем же видам мебели. Так, 
отраслевая рентабельность стульев столярных колеблется от 
17% убытка до 9,5% прибыли, шкафов для платья и белья — 
от 15% убытка до 45,1% прибыли, диванов мягких — от 13,5% 
убытка до 37,8®/о прибыли.

Т а б л и ц а  2

Группы ассортимента

Удельный 
вес в об­

щем 
выпуске 

мебели, %

7,1

Рентабельные . . . . 92,9
в том числе с рента­
бельностью, %: 

0 - 5 , 0 ....................... 5,4
5 ,1 - 1 0 ,0 ............... 6,7

10,1 15 ,0 ............... 23,7

15,1 20 ,0 ............... 24,4

20,1 25 ,0 ............... 27,1

свыше 2 5 ............... 12,7

Лссортииент мебели, входящей 
в группу

Мебель детская, кухонная, стулья 
столярные, выклейные

Диваны, тахты, матрацы 
Столы письменные однотумбовые, 

шкафы книжные 
Столы обеденные круглые, шкафы 

для платья и белья, кресла 
Стулья гнутые и гнуто-клееные, сто­

лы письменные двухтумбовые, сер­
ванты, секретеры, буфеты, комоды, 
кровати деревянные 

Столы обеденные нераздвижные, 
столы обеденные раздвижные квад­
ратные, столы из гарнитуров и 
наборов, тумбочки прикроватные, 
диваны-кроватн и кресла-кровати 

Тумбочки под телевизор, трюмо и 
трельяжи, стулья гнуто-столярные, 
столы обеденные круглые

Более значительны колебания прибыли, получаемой пред­
приятиями от реализации изделий с одинаковыми артикулами 
(табл. 3), что объясняется различным техническим уровнем 
производства.

Помимо резких колебаний ассортимента по различным 
районам страны, наблюдаются также значительные колебания 
рентабельности ассортимента в пределах одного предприятия. 
Для примера приводим рентабельность отдельных видов ме­
бели на комбинате «Курганмебель» объединения «Южурал- 
мебельдревпром» за И полугодие 1967 г. (табл. 4).

Действующие в мебельной промышленности цены не могут 
обеспечить примерно равную рентабельность изделий, произ­
водимых на одном предприятии. Розничные цены устанавли­
ваются на каждый конкретный вид мебели, исходной базой 
при этом служит чаще всего индивидуальная себестоимость 
его яа соответствующем предприятии. Органы, планирующие 
цены, стараются не допускать оущественных различий в ценах 
на аналогичные или близкие по качеству виды мебели, nponJ- 
водимые различными предприятиями, и в то же время пы­
таются обеспечить рентабельность всего ассортимента мебели.

Практика показывает, что предприятия нередко исполь­
зуют недостатки действующих цен, стремясь улучшить свое 
финансовое положение. Это осуществляется путем сокращения 
и полного прекращения производства малорентабельных и 
убыточных видов мебели и расширения выпуска рентабельных 
изделий. Такая тенденция значительно усилилась после 1965 г. 
при переводе предприятий отрасли на новые условия планиро­
вания и экономического стимулирования.

В связи с расширением выпуска более рентабельных изде­
лий рост прибыли и рентабельности за 1965—1967 гг. на мно­
гих предприятиях значительно опережал рост производитель­
ности труда, что видно из приведенных в табл. 5 данных.

Это особенно видно на примере предприятий объединения 
«Севкавмебельдревпром», которые значительно обновили свой 
ассортимент, внедрив за 1965—1967 гг. более 170 наименова­
ний тделий, или 380 новых артикулов мебели.
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Т а б л и ц а  3

Изделие Предприятие-
изготовитель

'О .J0 с

i | i
ёЧс (J о*

« к
« я

о  о.

Изделие
Предприятие-
изготовитель 1| t 

1 4с  U о.

Я С
к о

■ еа U а I 
ОЬо 
й  >> о  о.

Й Sя о (U о 
о. X

Стол обеденный 
'заоваленный раздвиж­

ной арт. 1227-4

Сызранская мебельная
фабрика ..........................

Галичская мебельная фаб­
рика ..................................

Московская мебельная
фабрика № 7 ...................

Омская мебельная фаб­
рика № 3 ..........................

Ульяновский мебельный 
комбинат .......................

24-80

26-59

20-23

24-00

28-46

27-60

27-34

24-3?

27-27

26-83

11.3 

2.2

20.3 

13,6

- 6,0

Шкафы без зеркала 
трехстворчатые 

для платья и белья 
арт. 2349-1

Тамбовская мебельная
фабрика ..........................

Ржевский мебельный
комбинат ..........................

Мебельная фирма .О ка* . 
Мебельная фирма «Ку­

бань* ..............................

Шкаф книжный Томский мебельный ком­
арт. 7047-3 бинат .................................. 48-37 50-71 4,8

Иркутская мебельная
фирма .Байкал* . . . . 52-89 53-92 1,9

Бурятский мебельно-де­
ревообрабатывающий
комбинат ....................... 46-40 58-34 25,7

Мебельная фирма .Ока* . 54-98 51-59 - 6 ,2
Комбинат «Удмуртлес* . 49-19 54-18 10,1
Смоленский мебельный

комбинат .......................... 46-23 51-78 12,0
Ивановский мебельный

комбинат ....................... 62-19 51-68 -1 6 ,9
Киржачская мебельная

фабрика .......................... 50-85 51-88 2,0

Диван-кровать арт. Бийская фабрика мягкой
4219 мебели .............................. 93-68 118-52 26,5

Селегинская лесоперева­
лочная б а з а ....................... 116-22 117-14 0,8

Калининский комбинат . . 110-26 119-20 8,1

77-81

86-44
86-32

80-00

79-06

77-97
78-77

80-00

1.6
- 9 ,8
- 8 ,7

Диваны арт, 4010 Воронежский мебельный
>

комбинат .......................... 64-52 60-51 -6 ,2
Ростовская мебельная

фирма им. Урицкого . . 55-69 59-57 7.0
Воронежская мебельная

фабрика .......................... 55-22 59-32 7,4
Смоленский мебельный

GO-6 9 60-57 -0 .2
Омская мебельная ((lafipH-

ка М 3 .............................. 65-12 59-42 -8 ,7
Куйбышевский мебель­

ный комбинат ............... 64-92 62-ОЭ -4 .3
Мебельная фирма .Крас­

нодар* .............................. 58-09 60-32 3,8
Мебельная фирма .О ка*. 57-71 56-27 -2 ,5
Вологодская мебельная

фирма .Прогресс* . . . 69-78 59-78 -14,3
Псковский мебельный

65-20 60-48 -7 ,2

Кровать детская Ленинградская фабрика
16-21 19,3арт. 6200 им. Володарского . . • 

Московская мебельная
13-61

фабрика № 4 ................... 15-94 16-22 2,0
Омская мебельная фаб­

рика № 3 .......................... 18-14 14-22 -21,6
Мостовская мебельная

фирма .Юг* ................... 18-44 16-00 -13,3

Шкафы хозяйствен­ Вологодская мебельная
ные арт. 5811-5 фирма .Прогресс* . . . 23-30 25-22 8,2

Максатихинскнй ДОК . . . 
Смоленский мебельный

25-11 25-70 2,3

комбинат .......................... 22-26 25-39 14,0
Дубровский мебельный

комбинат .......................... 19-82 25-66 29,2
Смоленская мебельная

фабрика .......................... 23-12 25-46 10.1
Горьковская мебельная

-9 ,2фирма .Нижегородец* . 28-43 25-82

При существующем размещении мебельных предприятий 
необходимо перевозить мебель по территории страны, под­
тверждением чего может служить показатель отношения про­
изводства и продажи мебели иа душу населения по республи­
кам и экономическим районам РСФСР.

Отношение 
производ­

ства и про­
дажи мебе­
ли на душу 
населения,

%
СССР....................................................  0,978
Экономические районы РСФСР . 0,970

в том числе:
Северо-Западный....................... 0,907
Центральный ..............................  0,829
Волго-Вятский..........................  1,839
Центрально-Черноземный . . 0,602
Поволжский..............................  0,862
Северо-Кавказский................... 1,348
Уральский .................................. 1,021
Западно-Сибирский................... 1,024
Восточно-Сибирский...............  1,077
Дальневосточный....................... 1,145

Республики СССР:
Украинская.................................. 0,961
Белорусская.......................... .... 1,511
Узбекская.....................................  0,485
Казахская.....................................  0,583
Грузинская.................................. 0,804
Азербайджанская ................... 0,660
Литовская.................................. 1,128
Молдавская.................................. 0,816
Латвийская.................................  1,847
Киргизская.................................  0,819
Таджикская .............................. 0,777
Армянская.................................  1,043
Туркменская ...................... ...  0,574
Эстонская .................................  1,962

В ■ 1967 Г. доля мебели собственного производства в ее 
продаже составила всего лишь 48.5% — в Узбекской ССР, 
66% — в Азербайджанской ССР, 58,3% — в Казахской ССР, 
57,4% — в Туркменской ССР. Только Белоруссия, Литва, Л ат­
вия и Эс.тоиия производят мебели гораздо больше, чем потреб­

ляют. Так, например, они вывозят за пределы своих республик 
соответственно 35; 37,8; 39,4 и 44,2% мебели собственного 
производства.

Т а б л и ц а  4

Изделие

Шкаф книжный комбинированный 
Шкаф книжный с зеркалом . . .
Сервант с зе р к а л о м ......................
Сервант без зеркала.......................
Трюмо .............................................
Тумбочка под телевизор . . . .
Диван, обитый гобеленом . . . .  
Диван-кровать, обитый гоб леном
То ж е ................................................
Диван-кровать, обитый макетом .
Стол письменный однотумбовый, обитый

н о м ................................................
Стол обеденный раздвижной . .
То ж е .............................................

дермати

Артикул
S S ' S lд. S о S

7004 - 5 10,8
7004-5 12,8
7004-2 14,3
7004-2 16,0
7071-7 24,7
3429 2.4
4000 0.1
4217 23,8
4207 12,9
4207 9,6

1510 - 9 ,3
1227 10,4
1228 1,0
1229 0,7
7027-17 -1 3 ,4
7071-1 -19 ,4
7071-1 -1 6 ,4

Шкаф двухдверный для платья и белья 
Шкаф трехдверный для платья и белья с зеркалом 
Шкаф трехдверный для платья и белья без зеркала,

В настоящее время наметилась определенная схема грузо­
потоков мебели по стране, которую при сложившемся разме­
щении производства мебели следует яризнать неизбежной. 
Значительная часть мебели перевозится на большие ipaccTOH- 
ния. Только Белорусская ССР вывозит в Центрально-Черно­
земный, Поволжский, Западно-Сибирский и другие экономичес­
кие районы РСФСР 45,9% мебели от общего ее количества, 
доставляемого за пределы своей республики, в районы Средней 
Азии — 26%, в Казахскую ССР — 27,7%. Прибалтика вывозит 
часть своей мебели в республики Закавказья, Средней Азии, 
а также в восточные районы РСФСР.
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По данным Министерства лесной и деревообрабатываю­
щей промышленности, к концу пятилетки производство мебели 
в республиках Закавказья, Средней Азии и восточных районах 
РСФСР увеличится, но оно не сможет полностью удовлетво- 
)ить потребности перечисленных районов в такой продукции. 
1оэтому основные грузопотоки мебели будут по-прежнему 
направляться с запада на восток (из районов со значительным 
производством в районы с недостаточным производством).

Т а б л и ц а  5

Объединение

М осыебельпром...............
Севкавмебельдревпром . . 
Центромебельдревпром . 
Запсибмебельдревпром . 
Волгоиебельдревпрои . . 
Кеиеровомебельдревпром 
Верхневолжскмебельпрои 
Приокскмебельдревпром , 
Воронежмебельдревпром . 
Ленмебельдревпром . . . 
Алтаймебель ......................

Итого .........

Количество пред­
приятий с опере­
жающим ростом 
производительно­

сти труда по 
сравнению с рос­
том рентабельно­

сти

!о.2с

8
10
9
4
2
3
9
6
9

11
2

Количество пред­
приятий с опере- 
жаюнхим ростом 

рентабельности но 
сравнению с рос­
том производи­

тельности труда

8
4
9
5

2
10
11
9
9
2

10
4
6
5 
4 
3 
9 
9
6 

12 
3

10
10
6
4
6
4
8
4
6

14
3

73 69 71 75

Затраты на доставку мебели к месту петребления увели­
чивают ее себестоимость. Удельный вес внепроизводственных 
расходов в себестоимости продукции предприятий г. Москвы, 
которые почти полностью реализуют ее на месте, составляют 
0,1—1,0%. На предприятиях же, которые значительную часть 
производимой продукции реализуют за пределами своего эко­
номического района или республики, доля внепроизводствен- 
пых расходов в полной себестоимости колеблется от 3 до 
10%. Размер транспортных расходов, составляющих 25—27% 
внепроизводственных, зависит от степени использования гру­
зоподъемности вагонов и дальности доставки. Удельный вес 
транспортных расходов в себестоимости конкретных видов 
перевозимой мебели значителен и в зависимости от расстояния 
перевозки колеблется от 7 до 45%. Межрайонные и межрес­
публиканские поставки мебели планируются соответственно 
Росхозторгом и Министерством торговли СССР. Транспорт­
ные же расходы берут «а себя мебельные предприятия, что 
орражается на их финансовом 'положении.

Следовательно, система цен франко-станция назначения 
не обеспечивает материальной заинтересованности торгово­
сбытовых организаций в рационализации перевозок мебели и 
ослабляет хозяйственный расчет на предприятиях мебельной 
промышленности. При отпуске мебели торговым организациям 
им представляется торгозая скидка с розничной цены в раз­
мере 4,5% (для городов) и в,0% (для сел). Осуществляемая 
за счет доходов промышленных предприятий дифференциация

торговых скидок также отражается на финансовом положении 
этих предприятий и ограничивает поставку мебели сельским 
торговым организациям.

С момента утверждения прейскуранта № ИЗ розничных 
цен на мебель ассортимент ее существенно обновился, многие 
артикулы мебели, включенные в прейскурант, сейяас не произ­
водятся, в то же время промышленность освоила много новых 
артикулов, реализуемых по ценам дополнительных прейскуран­
тов. Количество последних в настоящее время, по данным Ко­
митета цен РСФСР, превышает 140. ;В связи с этим возникла 
необходимость в пересмотре прейскуранта.

Существует два варианта совершенствования цен 
на мебель.

Первый вариант предусматривает разработку прейскуран­
та оптовых цеп на мебель и введение системы двух прейску­
рантов цеп в мебельной промышленности по примеру ряда 
отраслей. Это позволяет решить следующие задачи:

— разработать оптовые цены на мебель, обеспечивающие 
возмещение затрат и нормальную рентабельность отрасли 
в делом, а также на все виды и артикулы мебели, что будет 
стимулировать улучшение качества этой продукции;

— изменить практику возмещения транспортных расходов 
по перевозке мебели из районов производства в районы по­
требления за счет промышленных предприятий и исключить 
влияние транспортных расходов на финансовое положение 
мебельных предприятий;

— разработать и внедрить систему сбытовых скидок Рос- 
хозторгу и другим сбытовым организациям, планирующим 
межрайонные и меж|республиканские поставки мебели, для 
возмещения транспортных расходов и обеспечения этим пред­
приятиям необходимой рентабельности;

— обосновать размеры торговы^с скидок на мебель для 
городов и сел, исключив их влияние на финансовое положение 
мебельных предприятий.

Второй вариант предусматривает упорядочение прейску­
ранта розничных цен на мебель при сохранении действующей 
системы ценообразования в отрасли. Он позволит полностью 
или частично решить следующие задачи:

— уменьшить неоднородность рентабельности различной 
мебели путем повышения или снижения розничных цен на от­
дельные ее виды;

— исключить влияние торговых скидок на финансовое 
положение мебельных предприятий в том случае, если они 
будут предоставлены торговым организациям в одном размере 
(па уровне действующих сельских торговых скидок), а раз­
ница между этими едиными скидками и городскими торговыми 
скидками будет изыматься в бюджет.

На наш взгляд, второй вариант совершенствования цен 
менее эффективен по следующим соображениям:

— возможности выравнивания рентабельности ассорти­
мента мебели путем изменения розничных цен ограничены: 
повышение розничных цен на малорентабельные и убыточные 
виды мебели (например, на детскую мебель) противоречило оы 
принципам советской политики цен; снижение цен на высоко­
рентабельные виды мебели при нехватке такой продукции 
может ухудшить условия ее реализации;

— повышение торговых городских скидок до уровня сель­
ских по убыточным и малорентабельным видам мебели еще 
более ослабило бы заинтересованность предприятий в расши­
рении их производства;

— проблема цен франко-станция отправления остается 
нерешенной.

ВНИМАНИЮ РУКОВОДИТЕЛЕЙ ПРЕДПРИЯТИЙ!

Кировский инструментальный завод «Красный инструментальщик» приступил 
к серийному производству разводомеров индикаторного типа для определения вели­
чины уширения (развода, плющения) зубьев пил на одну сторону.

Основные технические данные разводомера (в мм): пределы измерений О— 1,3; 
цена деления шкалы 0,05; точность измерений 0,05; размеры прибора (длина, ши- 
ринг, высота) 65 X 46 X 30. Вес прибора 0,1 кг.

В 1969 г. изготовление и поставка разводомеров производится по прямым до­
говорам, заключаемым между заводом-изготовителем (г. Киров обл., ул. Карла Марк­
са, 18) и потребителем.
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Декоративная прошивка настила мягкой мебели
Инж. В. В. ГРИГОРЬЕВ, Ленинградская фабрика мягкой мебели

УДК 684.4.07

декоративная прошивка настилочных элемен­
тов мягкой мебели облагораживает изделие, 
придает ему красивый вид и комфортабель­

ность.
За рубежам декоративная п:роши1Вка облицовки 

изделий находит самое широкое герименетеие. Для 
декоративных лрошивок настилав за границей ис­
пользуется специальное швейное оборудование.

На мягмих элементах мебел1и 'выполняются раз­
нообразные «иды прошивок — прямолинейные, ром­
бообразные, узорчатые и др.

Обычно настил, подлежащий декоративной про­
шивке, состонт из т|рех слоев:

а) верхнего покровного материала — гобелена, 
плюша, пластика;

б) мягкого настилочного слоя — поролона, вати­
на, 1ватилина, ваты и т. д., за счет прошивтаи .которо­
го и достигается :глубина стежии;

1в) подкладочного слоя — миткаля, бязи, марли, 
мешковины и т. д.

Эти материалы, простеганные по заданному ри­
сунку 1Двуниточны,м швом, и составляют облицовоч­
ное покрытие для обивки мягкой мебели.

В 1967 г. на Лвнинлрадокой фабрике мягкой ме- 
бел1и был применен ,способ декоративной прошивки 
верха матраца арт. 4813. В качестве простегивае­
мых материалов использовались тик и три слоя ва­
тина.

В 1968 г. освоен шособ декоративной прошивки

покрывочного настила п|ри иаготовлеиии издел1ий на­
бора [МЯГКОЙ 1мебели ЛМ 5168.

Декоративная простежка настила, состоящего из 
гобелена обычного, поролона (пенопол:иу!ретана) 
толщиной 20 мм и миткаля сурового, производится 
на специальной швейной машине класса 23-а, видо­
измененной на нашей фабрике (рис. 1).

Швейная машина класса 23-а — одноигольная, 
челночного стежка, предназначается обычно для ра­
бот по тяжелой и средней коже, брезенту, кирзе, 
когда общая толщина простегиваемого материала 
не превышает 8 мм.

Для прошивки мебельного настила в швейной 
машине была несколько изменена иинематическая 
схема подъема лапки. Вертикальный подъем лапки 
осуществляется игловодителем, а прижим материа­
ла — лапкой-пружиной.

Р.ис. 1. Швейная машина:
/  — стол; 2 — механизм для наматывания ниток на катушку; 3 — 

сварная станика

простежка «астила заключается в следующем. 
Настилочный материал (гобелен, поролон и мит­
каль) настилают и растягивают на деревянной рам- 
ке-пяльцах (ipac. 2). Растяжка настила необходима 
Д Л Я  правильного нанесения рисунка и удобства про- 
шивии. После нанесения рисунка прошивки при по­
мощи линейки и (мелка или шаблона пяльцы подво­
дят под головку Щ1вейной .мапшны. Затем В1ключают 
электродвигатель, который через фрикционную муф­
ту, ШКИВЫ и клиноременную передачу сообщает 
В ращ ательное движение главному приводному ва­
лу машины. Первая головка швейной машины слу­
жит приводом для игловодителя и лапки, вторая — 
для передачи движения игловодителя на первую го­
ловку.

На середине вала укреплен шкив, который через 
клиноременную, передачу и дополнительный шкив 
сообщает вращательное дв^ижение механизму нама­
тывания «!иток на шпули. ,

При подаче настила под игловодитель и лапку 
осуществляется прошивка.
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Машишу обслуживают двое рабочих. Главный 
вал ©ращаепся со скоростью 900 об/мин. Длина 
стежка составляет 1—8 мм. толщина сшиваемого 
элемента 23—25 мм. Применяется игла типа 4-Д 
№ 210 (ГОСТ 7322—55), нитки — х/б 6 слож. 
№ 20. Установлен электродвигатель типа АОЛ 
(0,27 кет, 1500 об!мин).

3,5 мм, каждый конец которой, сгибая под прямьШ 
углом, прикрепляют по борту к блоку шпагатам тол- 
Ш)Иной 2 мм на расстоянии Й —60 мм от угла перед­
него борта оидень^ Крепят гобелен к деревянной 
рамке обойными гвоздями 2x20  мм вкруговую, с 
шагом пвоздя в 40 мм, или скобами .из пневмописто- 
лета. Углы заделываются внутрь и зашиваются. 
Сборка изделия состоит во ввинчивании в гайки че­
тырех точеных «ожек.

В течение смены две работницы простегивают 
20—22 верхних настила тахты Н-776р или 25 насти­
лов для матрацев арт. 4813. Для тахты арт. Н-777р 
с боковиной и спинкой в смену простегивают 5—7 
настилав. Трудоемкость изготовления тахты арт. 
Н-776р составляет 8,005 ч, а дивана «Ладога» арт. 
4010 — 6,891 ч.

Рис. 3. Тахта арт. Н-776р

Технологический лроцеос формирования мягкого 
элемента с декорати1Вной щрошивкой настила, на­
пример, для тахты арт. Н-776р (рис. 3) составляют 
следующие операции (рис. 4). На деревянную рам­
ку оонования устанавливают пруж!инный блок с 
предварительным настилом 1Слоя швейной ваты, за­
тем закрепляют пружинный блок юкобой из пневмо- 
оистолета. Крепят поролоновые бортики к облицо­
вочной рамке, обшивают блок мешковиной, закреп­
ляют ее и прошивают в четыре ряда посередине 
шпагатом толщиной 1,5 мм по бортам вкруговую на 
расстоянии 70—80 мм. Расстилают по заготовке 
стеганый верх, соблюдая строгую симметричность 
расположения рисунка настила на площади си­
денья. П|рик|репляют верх по плоскости в местах 
простежки через поролон к блоку шпагатом толщи­
ной 2 мм. Для жесткости и вьшуклости переднего 
борта в специально вшитый в гобелене шов по пе­
риметру борта вставляют проволоку диа|Метром

Рис. 4. Формирование 
мягкого элемента тахты 

арт. Н-776р:
1 — деревянный брусок
75X 40 ; 2 — фанера (4 мм); 
3 — крепежная скоба; 4 — 
вата; 5 — проволока; 6 —> 
миткаль; 7 — поролон; 8 — 
гобелен: 9 — прошивка бор­
та шпагатом; W  — мешко­

вина

Планом на 1Э6Э г. намечено выпустить на фаб­
рике 12 тыс. изделий с декоративной пр^осгежкой 
мягких элементов.

Станок для термической обработки двухконусных пружин
А. П. БОГДАНОВ

П
1ри обработке двухконусных пружин для ме­

бельной промышленности большинство пред­
приятий страны применяет трех- и пятикрат­

ную осадку (пружину сжимают до отказа),, которая 
все же не снимает полностью остаточного напряже­
ния.

Центральным койструктарюким бюро Министер­
ства деревообрабатывающей промышленности Лат­
вийской ССР спроектирован станок для термиче­
ской обработки двухконусных пружин. Этот станок 
внедрен в г. Риге на опытном заводе «Металлтехни-

УДК 684.4.07

ка» и хорошо зарекомендовал себя в производствен­
ной эксплуатации.

Применение станка для термообработки двухко­
нусных пружин электроконтактным способом по 
сравнению с другими (способами термообработки 
улучшает качество пружин, увел1ичи1вает коррозион­
ную их стойкость, позволяет сэкономить электро- 
энергаю и лроволоку. Станок может работать от­
дельно или синхронно с узловязальным станком как 
полуавтомат.

В сварном корпусе смонтированы панель элек-
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трооброудоваашя, реле 1времаии, аксок рриготовле- 
н'ия и ратаределеиия воздуха (|рис. 1). Среднюю 
часть корпуса занимает юиловой тра'исфчрматор. В 
верхней части расположены шахта для уклащки 
пружин, устройство для пакепнршания пруж1ин и 
лоток-наполнитель для обработанных пружин.

Рис. 1. Станок для термической обработки двухконусных
пружин

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  с т а н к а
Продолжительность цикла, сек\

максимальная.........................................  7
минимальная.........................................  3

Расход сжатого воздуха, м^1ч . . . .  0 ,3—0,5 
Установленная мощность, кет  . . . .  6
Потребляемая мощность, к е т ................. 5
Размеры станка, мм:

длина с лотком .................................  1545
длина без л о т к а .................................  1045
в ы с о та .....................................................  800
высота шахты загрузки пружин от

п о л а .....................................................  640
ширина (максимальная)..................... 620

Вес станка, к г .............................................  240

По обе стороны шахты находятся пневмоцилинд- 
ры с подвижными электродами на «онпах и ограж­
дения электродов, позволяющие регулиро­
вать ширину шахты и величину зажима.

Для удаления пружин из зоны контактов 
служит выталкиватель, приводимый в дей­
ствие пневмоцилиндром, расположенным 
под загрузочной шахтой. Обслуживает ста­
нок один рабочий.

Принципиальная электрическая схема 
станка для термообработки двухконусных 
пружин состоит из цепи управления 
(рис. 2, а) и силовой цепи (рис. 2 ,6). Пру­
жина замыкает одновременно контакты обе­
их цепей.

На рис. 3 показаны продольный и попе­
речный разрезы станка с его главными узла­
ми и пневмосхемой.

Станок состоит из следующих основных 
частей: сварного каркаса 1, электрощита 2, 
силового трансформатора 3, трансформато­
ра управления 4, направляющих для набора

-22SS

iS

т  ат
- м —Ч»------

\3 3BK
"ТягТ

т МП

1Я2ж £. ш
т _

,2т

обработанных пружин 5, пневмокамер б, колодок 
зажима 7, чехла 8, пневмоцилиндров для зажима 
пружины 9, электродов 10, кожухов электродов II, 
направляющих 12, ползуна 13, толкателя 14, пере­
ставных лапок 15, стопорного винта 16, пневмоци­
линдра 17, путевых выключателей 18, 19 и 28, двух­
ходовых пневмоэлектроклапанов 20 и 21, системы 
для приготовления воздуха 22, пневмокрана 23, под­
вода сжатого воздуха 24, призматических контак­
тов 26, фотореле 29, коллекторов воздуха 30 и 31.

Станок подклю­
чается к сети напря­
жением 220/380 в.
В первичной цепи 
управления — на­
пряжение 6 в, во вто­
ричной — 220 в.

Когда пневмо­
кран 23 открыт, сжа­
тый воздух по под­
воду 24 подается в 
систему приготовле­
ния воздуха 22. При­
готовленный воздух 
поступает к пневмо­
электроклапанам 20 
и 21. Катушки пнев- 
моэлектроклапа н о в  
20 и 21 обесточены, 
вследствие этого 
сжатый воздух не по­
падает в рабочую 
часть пневмоцилинд­
ров 9, в правую часть 
пневмоцилиндра 17,
на штоке которого укреплен толкатель 15, а также в 
на1ружную часть иневмокамер 6.

При подключении станка к электросети заго­
рается сигнальная лам'почка 2ЛС. После закладки 
двухконусной пружины 25 (юм. рис. 2 и 3) в шахту 
ее опорные кольца замыкают призматические кон­
такты 26 и "цепь реле 4РП. Реле срабатывает и сво­
им нормально открытым контактом подготавливает 
цапь замыкания реле 1РП.

220/в З ш

т  2ГГ

Рис. 2. Принципиальная элект­
рическая схема станка

2S29
\ '

/7“

77 ж
л-А «

25. 7  ̂Ss

Рис, 3. Продольный и поперечный 
разрезы станка
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Когда рабочий, после запруакп двухконушой 
пружины 25, вынет >руку из шахты, срабатывает фо­
тореле 27 и овсими нормально закрытым'и ;шнтакта- 
ми включает |реле 1РП, которое, срабатывая своим 
нормально открытым контактом, замыкает цепь ка­
тушки электромагинта пнеамоэлектрического кла­
пана 20. Пневмоэлектроклапан 20, срабатывая, по­
дает сжатый воздух к пневмоцнлиндрам двусторон­
него дей1ств1ия Р 'И к пневмокамерам 6. Электроды J0 
выдвигак>т1ся из кожухов электродов I I  и сжимают 
п'руж'ину 25.

Конеч1ный выключатель 19 (1ВК) фиксирует 
сжатие пружины, после чего замыкается цепь реле 
2РП, которое включает цепь магнитного пускателя 
МП и реле времени РВ.

Магнитный пускатель, срабатывая, включает 
трансформатор 2ТР, и на электроды 1G подается 
напряжение. Однов1ремен«о замыкается контакт 
2МП, подключая лампочку 1ЛС, и отключается кон­
такт ЗМП, который обесточивает катушку реле 4РП. 
Начинается нагрев пружины 25.

Характеристика пружины 
(диаметр проволоки, 

диаметр опорного коль­
ца, мм, число рабочих 

витков)

2—90—3
2,2—86—5
2 .5 - 7 5 - 4
2.5—86—5

время нагре­
ва, сек Сила тока, а

2
2
2
2

175
190
280
290

Выдержка В(рвмен1и на реле 1РВ устанавливает­
ся в зав1исимости от типа пружины. По истечении ус­
тановленной выдержки реле эремени JPB своим

нормально открытым 1КО(Нтактом замыкает цепь ка­
тушки реле ЗРП. Нормально закрытый контакт ре­
ле ЗРП  размыкает цепь магнитного пускателя МП.

Магнитный пускатель отклк>чает трансформатор 
2ТР, и элекп^оды /С'обесточиваются. Реле ЗРП, сра­
батывая своими нормально открытыми контактами, 
замыкает цепь пневмоэлвктрического клапана 21 и 
цепь счетчика импульсов.

Пневмоэлектрический клапан пераключаепся, и 
воздух поступает на правую сторону пневмоцилинд­
ра 17. Толкатель 14 выталкивает пружину из рабо­
чей зоны и нажимает на путевой выключатель 18 
(ЗВК), который отключает катушку пневмоэлектри- 
чеакого клапана 20, и электроды, а также колодки 
обжима возвращаются в исходное положение. В 
конце своего хода толкатель 14 нажимает на конеч­
ный выключатель 28 (2ВК), отключается промежу­
точное реле 1РП, обесточивается катушка пневмо- 
элект^рического 'клапана 21. Пкевмоэлектрический 
клапан 21 переключается и иропускает сжатый воз­
дух в левую полость двустороннего пневмоцилиндра 
17. Связанный с поршнем толкатель 14 в031в|ращает- 
ся в жходное положение.

Для аварийного отключеиия станка (обесточи­
вания электродов) предусмотрена кнопка «Стоп» 
(КУА).

и К Б  проведены эксперименталыные работы по 
подбору режимов термообработки (время выдерж­
ки 1И сила тока), результаты которых сведены в таб­
лицу.

'При подборе режимов термообработки для раз­
личных параметров двухконусных пружин следует 
руководствоваться «еобходимостью нагрева дружи­
ны до 270—300°С и достижения наименьшей оста­
точной деформации пружин после осадки.

Опыт сушки пиломатериалов в камерах типа «ЛатНИИЛХП»
р. 3. МУЛЛЕР, рижский ДОК «Милгравис»

УДК 674.047.45

З а последние годы ,сушка пиломатериалов на 
деревообрабатывающих предприятиях Л ат­
вийской ССР производится в камерах с ин­

тенсифицированными режимами.
Интенсификация режимов достигается за счет 

повышения температуры и увеличения скорости 
циркуляции агента сушки по штабелю. Поверх­
ность нагрева ребристых т|руб в камерах периодиче­
ского действия равна 15— 1̂8 м^/м^ и в камерах не­
прерывного действия — 12— 14 м^/м^.

Скорость циркуляции агента сушки увеличена 
за счет применения специального плоского роторно­
го вентилятора, который работает по принципу воз­
врата агента сушки через штабель. Таким образом, 
скорость циркуляции агента сушки через штабель 
увеличивается в два раза. Вертикальное расположе­

ние ребристых труб обеспечивает максимальное ис­
пользование поверхности их нагрева.

Интеноифнцировать сушку пиломатериалов 
можно не только в дреде перегретого пара с темпе­
ратурой выше 100°С. Сушить высокотемпературны­
ми режимами очень выгодно, продолжительность 
сушки сокращается в 2—3 раза, а себестоимость — 
на 40—50%. Поэтому все пиломатериалы, iKOTqpbie 
могут быть вьюушены высоними температурами, 
должны сушиться только этим способом.

в  конце 1964 г. на рижском ДСКе «Милгравис» 
реконструиров^али две камеры нецрерывного дейст­
вия с зигзагооб|раэной циркуляцией на двухпутную 
камеру пипа «ЛатНИИЛХП» (рис. 1).

Камера длиной 42 м разделена по длине на три 
зоны: зону загрузки и прогрева (7 м), зону сушки
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(2S м ), зону конечной обработки и выгрузки (7 м ). 
Зоны загрузки и выгрузии изготовлены из листово­
го алюминия, а зона сушин — из листовой стали.

В ,камере установлены вертикально 256 ребри­
стых труб дайной по 2 JH каждая, которые обеспечи­
вают при давлении пара 4 ат высокотемпературную 
сушку три 115—120°'С.

Рис. 1. Двухпутная камера типа «ЛатНИИЛХП»:
J — шахта; 2 — канал для вывода избыточного пара; 3 — отсек про­
грева пиломатериалов; 4 — завеса из стеклоткани; 5 — вентилятор; 
6 — ребристые трубы; 7 — штабель; S — направление агента сушки; 
9 — отсек охлаждения: 10 — комната для дежурных сушильщиков; 
И  — конденсационный горшок; 12 — коллектор пара; 13 — приборы; 

14 — труба подачи сухого воздуха

Шахматное расположение плоских роторных 
вентиляторов создает в зоне сушки два самостоя­
тельных круговых потока, в 1Кото(рых можно отдель­
но регулировать режимы сушки. Это дает возмож­
ность регулировать режим сушки как в сухом конце 
камеры, так и в iMOKipoM, чего нельзя достигнуть в 
противоточных камерах любого исполнения.

В каждом из двух самостоятельных круговых 
потоков можно установить разную скорость цирку­
ляции агента сушки.

В конце 1966 г. мы реконструировали еще две ка^ 
меры непрерывного действия с зигзагообразной 
циркуляцией на двухпутную камеру типа 
«ЛатНИИЛХП». Камера изготовлена только из ли­
стовой стали. Таким образом из блока в пять одно­
путных камер непрерывного действия с зигзатооб- 
раэной циркуляцией мы получили две двухпутные 
камеры типа «ЛатНИИЛХП», а между ними — ко­
ридор управления (в котором установлены электро­
двигатели, приборы для автоматического регулиро­
вания процессов сушки), комната, где размещен 
коллектор naipa, и комната для дежурных.

Для того чтобы можно было регулировать отно­
сительную влажность воздуха лри низкотемпера­
турных и нормативных реж!имах, мы ввел'и в зону 
сушки увлаж1нителвную трубу, а к вентилятору со 
стороны коридо|ра управления подвели трубу диа­
метром 200 мм 1C задвижкой (рис. 2). При открытой 
задвижке вентилятор всасывает через трубу сухдй 
воздух из коридора управления. Для повышения от­
носительной влажности воздуха открывают вентиль 
на увлажнительной трубе.

Выброс избыготаного пара и влажного воздуха 
происходит через зоны прогрева.

После реконструкции, несмотря на то, что вме­
сто пятипутного блока получился четырехпутный, 
производительность камер увеличилась в 4—5 раз.

Клепку для бочок мы сушили прежде 4—£ дней, 
а сейчас — 10 ч. Пиломатериалы для мебельного 
цеха вместо 7 дней сушатся 2—3 дня. Еловые экс­
портные пиломатериалы толщиной 50 мм сушили 
5— 6̂ дней, а сейчас — 2 дня.

В зависимости от назначения высушиваемого пи- 
лом1атериала определяем температуру сушки. Клеп­
ку для бочкотары и пиломатериалы для мебели су­
шим при температуре до 120°С. Пиломатериалы для 
строганой тары сушим при температуре не выше 
80“С. Режимы сушки еловых экспортных пиломате­
риалов с начальной влажностью 50—70% показаны 
в таблице. Достигается конечная влажность 20— 
22%. Сосновые пиломатериалы сушатся три темпе­
ратуре соответственно на 5° ниже, рри той же пси­
хрометрической разности. Пиломатериалы сохраня­
ют естественный цвет, трещины незначительны и нет 
следов смолы.

Интересно отметить, что сроки сушки экспорт­
ных пиломатериалов в финских камерах «Валмет» 
почти не зависят от толщины пиломатериалов, а в 
основном зависят от начальной их влажности. Так, 
пиломатериалы толщиной 25 мм с начальной влаж­
ностью 80—'100%' сушатся 5—7 дней, а пиломатери­
алы толщиной 50 мм с начальной влажностью 40— 
60% — 3—4 дня (данные Архангельского ЛДК 
им. В. И. Ленина).

Сроки сушки в камерах «ЛатНИИЛХП» зависят 
от толщины пиломатериала. Начальная влажность 
имеет меньшее значение, чем в камерах «Валмег».

Качество сушки во многом зависит от принципа 
работы камеры, но в основном от умения сушильщи­
ков, которые регулируют процесс сушки. Утверж­
дение, что в камерах с боковым расположением ре­
бристых труб пересушиваются кромки боковых до­
сок, не соответствует действительности. Крайние 
доски находятся в таких же условиях, как в камерах 
с поперечной циркуляцией агента сушки, незашш- 
мо от того, где расположены нагреватели. Расстоя­
ние между крайними досками и ребристыми труба­
ми в камерах «ЛатНИИЛХП» составляет около

Рис. 2. Вентилятор:
/  — лопасти; 2 — вал; 3 — подшипник-держатель; 4 — рама; 5 — де­
ревянный шкив; 6 — кожух; 7 — труба для подачи воздуха; 8 — за­
движка-крыш ка; 9 — бетонный фундамент вентилятора; 10 — кирпич­

ная стена; 11 — минеральная вата

200 мм, и излучение на таком расстоянии практиче­
ского значения не имеет. Сроки сушки в камерах 
«ЛатНИИЛХП» намного меньше, чем в противоточ- 
ных камерах, поэтому мы несколько увеличили тем­
пературу, не ухудшая качества сушки. Доски после 
сушки остаются светлыми, трещины — в пределах 
нормы и нет следов смолы.

24 Деревообрабатывающая промышленность, I969/SВологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



За 1968 г. мы не имеем ни одной рекламации. 
Реконструкция сушильного блока на ДОКе «Мил- 
гравис», состч>явшего из пяти камер с зигзагооб(раз- 
ной циркуляцией, на две двухпутные ка1Мв!ры типа 
«ЛатНИИЛХП» стоила 55 тыс. руб. и 01купилась в 
течение одного года.

Нет никакой необходимости строить металличе­
ские камеры для сушки низкотемпературньши ре­
жимами. Сушильные камеры непрерывного действия 
типа «ЛатНИИЛХП» для этой цели могут быть из­
готовлены из любого стройматериала (даже из до­
сок с хорошей теплоизоляцией) и внутри покрыты 
гидро- и термостойкой штукатур1кой или пленкой. 
Состав штукатурки, 1И Спы танной на нашем ДОКе 
(на 1 раствора):

Портланд-цемент, к г .....................
Кукермит (зола эстонского сланца) 

можно заменять тонкомолотым
шлаком, к г .................................

Кварцевый песок, к г .................
Жидкое стекло, к г .....................
Спирто-сульфитная барда 40>/с-нб1

концентрации, к г .....................
В о д а .................................................

400

175
1200

40

До необхо­
димой кон­
систенции

Штукатурка изготавляется -малыми порциями 
(до 100 кг) и наносится тонким слоем (до 10 мм).

Толщина пи­
ломатериалов, 

дюймы

Сырой конец камеры Сухой конец камеры
Срок суш- 
ни, дни«С

3 45 42 55 47 3
2 55 50 65 55 2
1 55 49 65 50 1

В ы в о д ы

1. в  сушильных камерах непрерывного действия типа 
«ЛатНИИЛХП» пиломатериалы можно эффективно сушить 
при любых температурах и режимах.

2. Отсеки загрузки и выгрузки в камерах желательно из­
готовить из алюминия. Если применить листовую сталь, 
то часто (не менее двух раз в год) придется ее -перекрашивать 
битумным лаком, предварительно очищая от ржавчины. В су­
шильной зоне после четырехлетней эксплуатации коррозии 
не замечалось.

3. По схеме камеры «ЛатНИИЛХП» могут быть рекон­
струированы любые камеры непрерывного действия.

Новые режимы сушки лыжных заготовок
Е. И. ЕЛЕГОНСКАЯ

На вологодской мебельной фирме «Про-лресс» 
в 1968 г. было проведен-о шесть опытных су­
шек березовых лыжных заготовок толщиной 

32 мм по режиму 4-В, 'раэработанному Мооковоким 
лесотехническим институтом. Они высушивались в 
камере периодического действия с по-будительной 
циркуляцией воздуха. Длина камеры 14 мм, ширина 
2,4 мм, высота без подвала 3,7, глубина пода-ала
1 м. Объем загружаемого в камере штабеля 17,5 м^.

До 1967 г. камера системы В. Е. Грум-Гржимай- 
ло работала с естественной циркуляцией вов-духа. 
Затем ее модернизировали по щроекту Гадродрев- 
прома. Эта камера имеет реверсивное, горизанталь- 
йое, поперечное движение -воэдуха через штабель, 
что позволяет укладывать -материал без шпаций. 
Вентилятор марки Ц9 (СТД-57) № 8 с электродви­
гателем мощностью 14 кет раоположен в коридоре 
управления. В подвальном помещении камеры на­
ходятся воздухонапорные !каналы с ко1нйчеюк1И'МИ 
соплами. Калориферы установлены вдоль боковых 
стен камеры. Площадь нагрева соста^вляет 480 м^.

В камере имеются верхние и нижние направляю­
щие экраны. Начальная влажность материала со­
ставляла 28—36%. Древеоивда была подвергнута eic- 
тественной сушке в штабелях -в течение 4—6 меся­
цев. Конечная влажность ее гоосле камерной сушки 
составляла 7—8%. Продолжительнаать сушки ма­
териала — 4 суток. В процессе ее древааина три ра­
за подвергалась тепловлагообработке.

Параметры режима 4-В приведены в таблице.

УДК 674.047.45

Этот режим предусматривает три ступени состоя­
ния среды. Переход с первой ступени на -вторую про­
изводится при влажности древесины 30%', а со -вто­
рой на т|ретью — при влажности древесины 20%. По 
своей 'Структуре эти режимы двухэтаиные. На пер­
вом этапе процесса (первые две ступени), когда в 
древесине действуют растягивающие напряжения 
на поверхности и сжимающие в центре, поддержи­
вается повышенная степень насыщан-но1с-ш воздуха. 
На втором этапе (третья ступень) после! перемены 
знака напряжений температура среды резко повы­
шается, а степень насыщеиности ее шижается. Пос­
ле окончания сушки материал остывал в отключен­
ной камере в течение 8—10 ч.

Влажность дре­
весины, %

Температура воздуха в °С, 
по термометру

Насыщенность
воздуха

сухому мокрому

30 69 -64 0,80
3 0 -2 0 73 64 0,69

20 91 65 0,32

Внедрение в произ1водство описанного режима 
позв>оли1ло значительно улучшить качество высуши­
ваемых пиломатериалов. Внутренних напряжений 
по силовым секциям в них ие наблюдалась. Види­
мых дефектов сушки на Д ревеси н е при ее выгрузке 
и дальнейшей обработке на станках обнаружено н е  
было.

Деревообрабатывающая промышленность, 196916 25Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Применение твердосплавного инструмента на автоматической линии
Инж. Н. М. СЕРДЮК

УД К 674.05:621.9.025.4

В связи с применением в деревообрабатывающей промыш- 
леиности новых материалов и внедрением автоматиче­
ских и полуавтоматических линий потребовалось изме­

нить конструкции дереворежущего инструмента с целью уве­
личения его стойкости. Наиболее эффективным методом уве­
личения стойкости дереворежущего инструмента является ар­
мирование его твердым сплавом.

Эффективность использоваиня такого инструмента еще 
больше повышается в связи с возможностью заточки и довод­
ки его кругами из синтетических алмазов.

Рис. 1. Автоматическая станочная линия ЗЛ6

Одесский проектно-конструкторский технологический ин­
ститут Министерства тракторного и сельскохозяйственного ма­
шиностроения СССР провел ряд экспериментальных работ на 
Одесском фанерно-мебельном производственном объединении 
по применению твердосплавного 'инструмента на автоматиче­
ской линии ЗЛ6 при обработке деталей (передних ножек) 
стульев из древесины дуба и бука (рис. I ) .

Рис. 2. Цилиндрическая 
сборная фреза с ножами, 
армированными твердым 

сплавом ВКЮ

ножами, оснащенными пластинами твердого сплава, приведены 
в таблице. Фрезы испытывались на четырехстороннем копиро­
вально-строгальном автомате для передней ножки стула.

Параметры сборной цилиндри­
ческой фрезы

Средняя стойкость 
инструмента, ч

■ Увели­
чение 

стойко­
сти, 

число 
раз

из быстро­
режущей 
стали Р9

из твер­
дого спла­

ва ВКЮ

7 63 9
8 80 10
6 72 12

Диаметр 140 м и , В  =  25 м м ...................
Диаметр 140 мм, В =  50 м м ...................
Диаметр 150 мм, В=40 мм, R=28.S м.м .

Применение твердосплавного инструмента, который по 
стойкости превосходит все известные марки инструментальных 
сталей, позволило повысить коэффициент использования авто­
матических линий на 8—10®/о, в результате чего годовая эко­
номия составила 5 тыс. руб.

В итоге внедрения твердосплавного инструмента значи­
тельно сократились простои автоматических линий, связанные 
с заменой изношенного инструмента. Применение твердосплав­
ного инструмента обеспечивает стабильность размеров изготав­
ливаемых деталей, что имеет большое значение для внедрения 
взаимозаменяемости сопрягаемых элементов изделий.

На этой линии для обработки деталей применяются ци­
линдрические сборные фрезы диаметром 140 и 150 мм. (рис. 2). 
До внедрения твердосплавных ножей применялись ножи из 
быстрорежущей стали Р9 (рис. 3), стойкость которых не пре­
вышала 6—8 ч работы.

Результаты стойкостных испытаний цилиндрических сбор­
ных фрез со вставными ножами из быстрорежущей стали и

Рис. 3. Ножи к цилиндрическим сборным фрезам (слева — из 
стали Р9, справа — армированные твердым сплавом ВКЮ)

В настоящее время инструмент, оснащенный твердым спла­
вом, нашел широкое применение и на других автоматических 
Л1ИНИЯХ, главным образом там, где при изготовлении деталей 
применяются труднообрабатываемые материалы.
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Ножесверлильная головка
А. С. БЕЛОВИНЦЕВ

УДК 674.055:621.95

Конструкторско-технологичеюкая группа Алтай­
ского управления лесного хозяйства разраба­
тывает новые виды токарных из^целий из дре­

весины, дает рекомендации по шготоилению этих 
изделий ,на тредпрлятиях лесного хозяйства края.

В 1968 г. шещрены в троиз1водство гориючки для 
цветов, бочонки для меда, иг«»тул1ии, стутка и др.

На стенках или крышке этих изделий с помощью 
брокзавой матрицы выжигаются различные 'рисуяки.

Некоторую сложность для нас представляла опе­
рация по (высверливанию крупных отверстий. С этой 
целью :мы разработали специальную ножеоверлиль- 
ную головку, которая показала хорошие результаты 
в работе.

Ножесверлильная голоика состоит из следующих 
деталей: корпуса, проушины, ррижима, подошвы и 
сборочных 1ВИНТОВ. Для высверливания двух отвер­
стий в горшочках применяется плоский нож и свер­
ло, в остальных изделиях — только нож.

На рисунке помазана ножеоверлильная головка, 
которой выбираются большие отверстия.

Ножеоверлильная головка: 
t  — корпус; 2 — проушина; 3 — прижим: 4 — подошва; 5 — винт 
М 8Х  1,25 X 40; 6 —  крепежный винт ПМ8 X 1,25 X 35; 7 — устано­
вочный винт М8 X 1,25 X 21; 8  — регулировочный винт М8 X 1.25 X 16; 

9 — подрезной нож 25 X  3 X 43; W — сверло 0  8

/io M  H u u u fffL

НОТ в управлении производством

В производственном объединении «Севкавмебельдревпром» 
разработаны мероприятия по научной организации тру­
да аппарата. Для этой цели была создана творческая 

бригада из 12 человек, которую возглавил гл. инж. объедине­
ния Ф. Г. Линер.

В процессе разработки плана НОТ во всех отделах сде­
лано по три фотографии рабочего дня каждого сотрудника, 
которые показали, что из общего баланса рабочего времени 
потери, не связанные с производством, составили 15%. Д о 10% 
служебного времени инженеры и техники затрачивают на ра­
боту, не относящуюся к их основной деятельности (делопро­
изводство, заказы телефонных разговоров, согласование рас­
поряжений, приказов и т. д.).

До разработки мероприятий по НОТ у инженерно-техни- 
ческих работников, особенно начальников отделов, много вре­
мени уходило на ожидание приема у руководителей объеди­
нения. Значительную долю в общем балансе рабочего времени 
ежедневно занимали также различные совещания, не предус­
мотренные графиком и не подготовленные заранее.

Анализ показал, что на совещаниях у руководителей и 
начальников отделов работники аппарата объединения затра­
чивали соответственно 21 и 17% рабочего времени. Следует

УДК 674:658

также добавить, что на совещания нередко приглашались 
сотрудники, которых рассматриваемые вопросы совсем не ка­
сались.

На основании проведенного исследования разработаны, 
согласованы с исполнителями и утверждены мероприятия 
НОТ с конкретными сроками исполнения.

Эти мероприятия предусматривают следующее: определе­
ние основных обязанностей всех сотрудников отделов, уста­
новление распорядка работы аппарата объединения, внедрение 
регламентированных графиков работы руководящих работни­
ков и начальников отделов, разработку положения о стиле и 
методах руководства и соверщенствование структуры 
управления.

Значительно сэкономить время позволило применение 
деловых писем с типовыми текстами, особенно в таких отде­
лах, как снабжения и сбыта, производственном, лесных ресур­
сов и др.

Мероприятия по НОТ предусматривается полностью внед­
рить в третьем квартале 1969 г.

А. Е. ШИШКИН 
(Нач. отдела НОТ ЭПКБ 

*Севкавмебельдревпрома»)

ПОПРАВКА

Б № 4 нашего ж урнала за 1а69 г. в статье Н. И . Прозоровского «О технологии производства 
мебели в ГДР» на о. 31 (левая колонка) фразу о декафоли (31-я строка снизу) следует читать: 
«Декафоль имеет плотность до 150 г/л ’».
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Учебное пособие по производству пианино

Издательство «Лесная промышленность» в 1968 г. вы­
пустило книгу «Производство пианино» М. А. Суханова 
и А. Д . Горшенкова*, одобренную Ученым советом Го­

сударственного Комитета Совета Министров СССР по про­
фессионально-техническому образованию в качестве учебного 
пособия для профессионально-технических учебных заведений 
и пощготовки рабочих на производстве.

В нашей стране насчитывается около 100 предприятий, 
изготовляющих музыкальные инструменты. Более 40 фабрик 
выпускают клавишные музыкальные инструменты.

Производство музыкальных инструментов испытывает 
острую нужду в технически грамотных кадрах, поэтому появ­
ление книги, подробно рассказывающей о том, как делают 
пианино, окажет большую помощь не только нашей учащейся 
молодежи, но и работникам фабрик, выпускающих пианино — 
этот совершеннейший из музыкальных инструментов.

Первые четыре главы пособия отведены кратким сведе­
ниям об акустике, вопросам конструкции пианино, технике 
безопасности, промышленной санитарии и противопожарным 
мероприятиям в производстве 'пианино, а также описанию 
организации производства, сырья и материалов.

Подробно излагают авторы материал в главах, посвя­
щенных деревообрабатывающим станкам, технологии обра­
ботки и режущему инструменту, применяемому в производстве

• М. А. С у X а но  в, А. Д . Г о р ш е и к о в. Производство 
пианино. М., «Лесная промышленность», 1968. 279 с. Цена 
48 коп'.

пианино, а также столярно-механической обработке деталей, 
узлов и корпуса инструмента. Этим главам отведена добрая 
половина книги.

В главе «Обработка чугунных рам» даются необходимые 
сведения о металлической раме, ее обработке и отделке. 
Содержание этой главы рассчитано на обучение слесарей- 
обдирщиков и чистильщиков чугунных рам, слесарей-сверлов- 
щиков, рабочих-отделочников (грунтовщиков, лакировщиков, 
бронзировщиков чугунных рам).

Для обучения струнщиков, цвиковщиков, монтажников 
клавишного механизма, регулировщиков, регулировщиков- 
пересмотрщнкав и настройщиков пианино служат четыре 
главы: «Физико-механические свойства струн, их накладка и 
закрепление», «Монтаж и регулировка механизма», «Цвиков- 
ка, настройка и интонировка пианино», «Краткие сведения 
по акустике и музыкальной грамоте».

Последняя глава книги посвящена вопросам долговеч­
ности и качества яроизводства пианино.

Большое внимание авторы уделяют техническим условиям 
выполнения работ по всему технологическому процессу изго­
товления пианино.

Очевидно, книгу эту вскоре придется переиздавать, так 
как вышла она незначительным тиражом — всего 2300 экземп­
ляров. Хотелось бы, чтобы при повторном издании издатель­
ство обратило внимание на более тщательное редактировачие 
текста, сделанное в первом издании часто небрежно.

А. П. КОЛУПАЕВ 
"  (Главмузпром Минместпрома РСФСР)

За fUfScMOM

Мебельная промышленность Болгарии
Инж. Васил МИХАЙЛОВ, канд. экон. наук

ебельную промышленность Болгарии до социалистической
I  \  революции 9 сентября 1944 г. представлял ряд мелких 

частных ремесленных мастерских с примитивной техни­
кой, в которых преобладал ручной труд.

В силу Закона о национализации от 23 декабря 1947 г. 
частные предприятия стали государственными. Таким образом 
появились 'предпосылки к их планомерному переустройству 
и развитию.

Одновременно с реорганизацией имеющихся мебельных 
предприятий велось строительство новых для удовлетворения 
возросших потребностей населения и народного хозяйства 
в продукции мебельной промышленности, а также для экспор­
та (главным образом в Советский Союз). Построены были 
новые предприятия в городах Силистра, Велико-Тырново, Пле­
вей, София, Трявна и других.

Переустройство мебельной промышленности выразилось 
в общем улучшении технического и экономического состояния 
предприятий. Началась механизация производственных про­
цессов, был внедрен внутризаводский транспорт, улучшилось 
использование существующего машинного парка, стали при­
меняться новые, более производительные машины. В этот пе­
риод началось внедрение многопролетных гидравлических 
прессов, многобарабанных шлифовальных станков, лаконалив­
ных машин и т. д. Усовершенствованы были и технологичес­

УДК 684(497.2)

кие процессы; мебель начали отделывать нитроцеллюлозньгми 
и полиэфирными лаками.

В настоящее время в стране работают 33 государственных 
мебельных предприятия, часть которых производит и строи- 
тельно-столярные изделия.

Значительная доля мебели для внутреннего рынка (52%) 
и строительно-столярных изделий производится кооператив­
ными предприятиями и промкомбинатами, которые, кроме 
того, выполняют и заказы от граждан. Мелкосерийный харак­
тер на этих предприятиях является причиной все еще неудов­
летворительного качества их продукции и нерационального 
использования древесины и других материалов, а также вы­
сокой себестоимости мебели и низкой производительности 
труда.

Согласно перспективному плану развития народного хо­
зяйства Народной Республики Болгарии продукция мебельной 
промышленности должна увеличиться в 1980 г. в 7—8 раз 
по сравнению с 1960 г. Основная доля в этом росте принадле­
жит государственному сектору. Его удельный вес в произ­
водстве мебели в 1964 г. составлял 67%, а к 1970 г. должен 
достигнуть 88%. Поэтому успехи мебельной про.мышленности 
нашей страны в первую голову зависят от развития государст­
венного сектора предприятий и, в особенности, крупных пред­
приятий, которые изготовляют большое количество мебели 
для экспорта.
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в табл. i показан рост объема промышленной продукции 
11 передовых мебельных предприятий Болгарии и всей про­
мышленности в целом за 1961— 1965 гг. (в тыс. левов), а так­
же рост по отношению к 1961 г. (в скобках, в %). Из табл. 1 
видно, что прирост общего объема продукции отрасли 
в 1965 г. по отношению к 1961 г. составляет 77,1%, в том числе 
по мебели — 59,8%, а И предприятий дали продукции на 
54,4% больше при среднем проценте прироста 11,5%.'

Однако нельзя не отметить, что по достигнутому уровню 
)азвития мебельная промышленность Народной Республики 
Золгарии еще отстает по сравнению с более развитыми стра­
нами, в особенности это касается производительности труда.

Для социалистической экономики является закономерно­
стью, чтобы темлы роста производительности труда опережали 
рост его фондовооруженности. Но за рассматриваемый период, 
при среднем росте основных фондов на 12% и фондовоору-

Т а б л и ц а  1

Предприятия 1961 г. 1962 г. 1963 г. 1964 г. 1965 г.

Им. Авг. Попова . 
Им. Ал. Атанасова . 
■Независимост' . . 
Им. 9 сентября . . 
Им. В. Рашкова . . 
Им. 23 декабря . . . 
Им. П. АСаджиева . 
.Напредык" . . . .
.М осква*.........................
.Народна ме6ел‘ . 
.Республика- . . .

В с е г о  по 11 предприя­
тиям .................................

В с е г о  по отрасли . . 
В том числе только по 

мебели..............................

2011
2383
2270
2087
1860
1728
743

1155
1820
621

2328

2147
2718
2189
2063
2097
1663
647

1544
2175

666
2560

(106,8)
(114.1)
(98.8)
(98.9)

(112.7) 
(96,2) 
(87.0)

(133.7) 
(119,5)
(107.2) 
(110.0)

2453
2933
2784
2280
2394
1758
945

2240
2427
687

2747

(122, 0)
(123.1) 
( 122,6 )
(109.2)
(128.7)
(101.7)
(127.0) 
(193.9) 
(133.4) 
(110, 6)
(118.0)

2753
3431
2972
2375
2617
1914
1120
2587
2655
705

2896

(136.9)
(144.0)
(130.9) 
(113,8)
(140.7)
(110.8)
(151.0)
(224.0) 
(145,9) 
(113,5) 
(124,4)

19 006 
40 719

29 909

20 469 
55 154

(108,2)
(135,5)

35 767 (119,6)

23 648 
61 830

(124,4)
(151,8)

40 517 (132,1)

26 025 
65 340

(136,9)
(160,5)

43 480 (145,4)

3050
4087
3494
2873
2782
2035
1208
2823
3243
723

3034

(151.7)
(171.5) 
(153,9)
(137.7)
(149.6)
(117.8)
(162.6)
(244.4)
(178.2)
(116.4)
(130.3)

20 352 
72 117

(154,4)
(177,1)

47 792 (159,8)

В табл. 2 показана динамика годовой выработки за тот же 
период на одного работника промышленно-производственного 
персонала в левах (в скобках — в % к 1961 г.).

Рис. 2. Рост стоимости сило­
вого оборудования мебель­
ных предприятий (1), элект­
ровооруженности (2) и вы­
работки на одного работаю­

щего (3)

женности на 8,8%, выработка на одного человека промышлен­
но-производственного персонала увеличилась на 8,3% 
(рис. 1). Следовательно, выработка на одного рабочего растет

Т а б л и ц а  2

Предприятия 1961 г.

m h wi3i imi. msi

Рис. 1. Рост основных фон­
дов мебельных предприя­
тий (1), фондовооруженно­
сти (2) и выработки на од­

ного работающего (3)

Им. Авг. Попова . 
Им. Ал. Атанасова . 
.Независимое!" . . 
Им. 9 сентября . . 
Им. В. Рашкова . . 
Им. 23 декабря . . . 
Им. П. Абаджиева .
.Н апредык"...............
.Москва" ...............
.Народна мебел" . . 
.Республика" . . .

И т о г о

4079
542Э
5806
3720
3983
3646
3109
2590
3707
3610
40Э4

1962 г. 1963 г.

412Э
5436
5392
3820
4519
3494
2231
3157
4065
3600
4361

(101,2)
(100, 1)
(92,9)

(102,7)
(113.5)
(98.6)
(71.7) 
121,9) 
109,7)
(99.7)

(106.5)

4620
5695
6790
4191
5466
3602
2908
4211
4536
3523
4823

(113.3)
(104.9)
(113.5) 
(112,7) 
(137.2)
(98,8)
(93.5)

(162.6)
(122.4)
(97.6)

(117.9)

1964 г. 1965 г.

5098
6401
7059
4439
5341
3890
3567
4661
4926
3790
5162

(125.0)
(117.9) 
(121, 6) 
(119,3)
(134.1)
(106.7)
(114.7) 
(180,0)
(132.9)
(105.0)
(126.1)

5766
6581
7403
4971
5689
4755
3799
4893
5273
4179
5598

(141,4
(121,2
(127,9)
(133.6) 
(142,8) 
(130,4) 
( 122 , 2) 
(188,9: 
(142,2; 
(115,81
(136.7)

.Средний 
темп 

роста, %

9.1
4.9
6.3 
7,5
9.3
6.9
5.2 

17,2
9.2 
3.7 
8,1

3988 I 4074 (102,2) 1 4653 (116,7) j 5080 (130,0) | 5495 (137,8) 8,3

Изменения в численности персонала по И предприятиям 
и всей отрасли можно видеть из табл. 3. Промышленно-произ­
водственный персонал 11 предприятий увеличился с 4766 чело­
век в 1961 г. до 5344 человек в 1965 г., т. е. на 12,1 %■

Т а б л и ц а  3

Предприятия 1961 г. 1962 г. 1963 г. 1964 г. 1965 г.

Им. Авг. П о п о в а ................... 498 520 531 540 529
439 500 515 537 621

.Н езави си м ост"...................... 391 406 410 421 474
Ии. 9 сентября.......................... 561 540 544 535 578
Им. В. Р а ш к о в а ...................... 467 464 438 444 489
Ии. 23 декабря.......................... 474 476 488 492 428
Им. П. А бадж иева................... 239 290 325 317 318
.Напредык" ................................. 446 489 532 555 577
.Москва" ................................. 491 503 535 539 615
.Народна мебел" ....................... 172 185 195 186 173
.Республика" . .......................... 593 587 569 561 542

В с е г о  по предприятиям . 4766 4960 5082 5127 5344
И т о г о  по отрасли . . . . __ — --- 14 057 12 829
Рост по предприятиям, % . . 100,0 104,1 106,6 107,5 112,1

При сравнении показателей вышеприведенных таблиц ста­
новится очевидным, что темпы роста объема промышленной 
продукции значительно превышают темп увеличения численно­
сти промышленно-производственного персонала. 78% прироста 
продукции на мебельных предприятиях Болгарии имело место 
благодаря повышению производительности труда и лишь 
22% — йз-за увеличения численности персонала.

более низкими тем1пами, чем растут основные фонды и фон­
довооруженность труда. Например, чтобы повысить выработку 
на 1%, необходимо увеличить стоимость основных фондов 
на 1,45%, или фондовооруженность труда на 1,06%.

На мебельных предприятиях Болгарии каждому леву 
основных фондов соответствует 3,10 лева вЫ'работанной про­
дукции, что является недостаточным. Причина этого — 
неудовлетворительная структура основных фондов. На всех 
предприятиях удельный вес стоимости зданий — самый боль­
шой. В 1965 г. удельный вес стоимости зданий составлял 
53,05% стоимости основных фондов.

Важным условием дальнейшего повышения производи­
тельности труда в мебельной промышленности является улуч­
шение структуры основных фондов путем новых капиталовло­
жений для внедрения современной техники, путем улучшения 
ее использования.

В мебельной промышленности Болгарии все еще недоста­
точна электровооруженность труда как по количеству уста­
новленной мощности, так и по затратам электроэнергии 
на единицу персонала (рис. 2).

Из рис. 2 видно, что при повышении стоимости силового 
оборудования до 201,8% электровооруженность за то же вре­
мя возросла до 158,5%, а выработка на одного рабочего — 
лишь д о '137,8%. Чтобы повысить выработку на 1%, необхо­
димо увеличить электровооруженность труда на 1,42%.

Прогресс в мебельной промышленности Болгарии немыс­
лим без дальнейшей концентрации, специализации и коопери­
рования предприятий. Специализация, например, предусматри­
вает следующие мероприятия:

Деревообрабатывающая промышленность, 1969/6 29Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



ойреДеЛение структуры мебельной продукции И внедре­
ние новых моделей мебели с более низкой трудоемкостью;

— переход к централизованному изготовлению черновых 
деталей и разделению процесса на две основные стадии: 
изготовление деталей, сборка и отделка;

— внедрение унифицированных, нормализованных и взаи­
мозаменяемых деталей и узлов, что требует обязательного 
внедрения системы допусков и посадок;

— введение технологических специализированных потоков 
на основе автоматизированного и высокопроизводительного 
оборудования и технологии с применением прогрессивных ма­
териалов;

— концентрация производства техноло.гически однородных 
изделий;

— организация кооперирования, которое должно обеспе­

чить отнойительноё постоянство поставки деталей я связей 
предприятий-поставщиков и предприятий-потребителей.

В области концентрации производства уже сделаны значи­
тельные шаги. В 1968 г., например, предприятие «Напредык> 
произвело продукции на 8090 тыс. левов, что составляет 
около 8% всего производства мебели и строительно-столярных 
изделий в стране. Построены и новые образцовые мебельные 
предприятия: сМебел» в г. Стара-Загора (5500 тыс. левов 
в год) и им. Авг. Попова в г. Шумен (5120 тыс. левов). 
Их продукция, значительная часть которой предназначена 
для экспорта, вполне отвечает требованиям международного 
рынка и пользуется большим спросом.

Мебельная промышленность социалистической Болгарии 
достигла значительных успехов. Однако предстоит еще 
немало сделать как в области повышения производительности 
труда, так и улучшения качества и ассортимента выпускаемой 
мебели.

У е ф е !г а /(1м.

Новые методы сушки лаковых покрытий на древесине
С у ш к а  л а к о в ы х  п о к р ы т и й  с 

п о м о щ ь ю  э л е к т р о н н о й  р а д и ­
а ц и и .  В Англии создана установка, дей­
ствующая на принципе электронного об­
лучения. Установка разработана фирмой 
«Tube Investments> и получила название 
«TIGER>. Она внедрена на фабрике ку­
хонной мебели «Hygend».

Известно, что при электронном облу­
чении яекоторых полимеров образуются 
поперечные связи при комнатной темпе­
ратуре. Используя высокое напряжение, 
можно отверждать, например, продук­
ты полиэтилена. Однако для лаковых по­
крытий этот метод отверждения не ис­
пользовался. В результате исследований 
было найдено, что лаковое покрытие, на­
несенное на поверхность детали, может 
отверждаться под действием электрон­
ного луча за время менее секунды. При­
чем, если при обычной реакции полиме­
ризации образуются молекулы с длинны­
ми цепями, то при радиационном отверж­
дении получаются трехмерные молеку­
лярные структуры, которые способствуют 
повышению химической сопротивляемо­
сти покрытия и улушиению его свойств.

Установка «TIGER» (рис. I) входит в 
состав отделочной линии (рис. 2), состо­
ящей из трех основных частей: лакона­
ливной машины, электронно-лучевого ир- 
радиационного аппарата и транспортера 
для перемещения деталей. Скорость его 
может варьироваться от 60 до 600 л/ж«к.

тионые материалы, сушка лаковых по­
крытий совершенно безопасна. Побочные 
рентгеновские лучи, возникающие от дей­
ствия электронного луча, полностью по­
глощаются специальным экраном, уста­
новленным вокруг электронного ускори­
теля. Время облучения покрытия состав-

1
2 3

^ •* J У/Р7ТГ77777\-----
7

. . l i / " T - T - i l E  . 11 ... .1
___ Ц|---^

Рис. 2. Схема лакоотделочной линии с использованием установки «TIGER»:
I  — загрузочный транспортер (площадь загрузки 1,5 X 3 м. цикл загрузки 20 сек)\ 2 — пы­
леудалитель; 3 — лаконаливная машина; 4 — транспортер; 5 — экран; С — секция электрон­

но-лучевой сушки; 7 — разгрузочный транспортер :

:Рис. 1. Установка «TIGER»

Главным участком установки являет­
ся электронно-лучевое устройство 
(рис. 3). Раскаленный вольфрамовый ка­
тод испускает поток электронов, который 
ускоряется в вакуумной каме]ре, где под­
держивается давление 10-® мм рт. ст. 
Поток электронов направляется с по­
мощью электромагнитного поля через ти­
тановое окно толщиной 0,0254 мм. Отде­
лываемые детали на транспортере прохо­
дят под окном, попадая в поле электрон­
ного луча. Участок облучения экраниро­
ван. Поскольку не используются радиоак-

ляет 0,25 сек. Однако для получения по­
крытия с улучшенными свойствами реко­
мендуется делать 3—4 прохода под элек­
тронным лучом. В целом процесс отвер­
ждения небольших панелей занимает 
10—15 сек.

Основным преимуществом такого спо­
соба сушки является его скорость. Про­
изводительность установки — около 
700 тыс. поверхности в год, а стои­
мость ее составляет примерно 30% стои­
мости обычной сушильной камеры.

Прекрасные результаты были получе-
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НЫ в1>и отберждеййи на .поверхности дре­
весностружечных и древесноволокиистых 
плит, деревянных щитов, картона и бу­
маги таких полимеров, как сложные по­
лиэфиры.

Рис. 3. Схема электронного генератора:
I — фокусирующий электрод; 2 — катод; 3 — 
вакуум; 4 — электронный луч; 5 — анод: 

6 — лаковое покрытие; 7 — окно

Поскольку в состав лака, применяемо­
го в этом процессе, не входят раствори­
тели, качество покрытия получалось ис­
ключительно высоким: пленка ровная и 
блестящая, с высоким содержанием су­
хого остатка.

Особое значение этот метод отверж­
дения лакового покрытия имеет для от­

делки ДрейеСНЫх »*атериаЛов, й6 выдер­
живающих высоких температур, обычно 
применяемых при скоростной сушке.

Кроме высокой скорости отвержде­
ния, .процесс имеет еще и другие .преиму­
щества; экономия производственной пло­
щади, невысокая стоимость установки, 
экономия расхода энергии по сравнению 
с термическим отверждением, гибкость 
системы и т. д.

Электронно-лучевая сушка наилуч­
шим образом подходит и для профили­
рованных деталей.

С у ш к а  л а к о в ы х  п о к р ы т и й с  
п о м о щ ь ю  у л ь т р а ф и о л е т о в о ­
г о  о б л у ч е н и я .  Другим новым мето­
дом сушки является ультрафиолетовое 
облучение пленок. Период сушки при та­
ком методе облучения по сравнению с 
периодом сушки пр'И электронной радиа­
ции несколько больше (от 1 до 6 мин). 
По сравнению ж е с конвекционными ме­
тодами такая сушка завершается значи­
тельно быстрее. Кроме того, сушку лако­
вых покрытий с использованием ультра­
фиолетового облучения можно произво­
дить ири комнатной температуре «ли при 
температуре 45—120°С. Этот метод уже 
опробован в промышленности и показал 
хорошие результаты. Он внедрен на 
предприятиях фирм ФРГ.

Сушдюсть процесса заключается в 
следующем. Смоляные синтетические ла­
ки, содержащие пластификаторы, жир­
ные масла или смолы, сохнут в резуль­

тате уЛб'Гуч.нйаН'ИЯ растворителей и Дв- 
полнительной химической реакции, ско­
рость которой зависит от действия ката­
лизатора. В свою очередь, действие ка­
тализатора зависит от количества посту­
пающего кислорода. Можно значительно 
ускорить реакцию .полимеризации, если 
вместо обычного кислорода из воздуха 
подавать активный кислород, т. е. озон. 
В качестве .производителей озона и ис­
пользуются ультрафиолетовые излучате­
ли, которые могут быть встроены в лю­
бую, уже существующую на предприя­
тии сушильную камеру.

Ультрафиолетовое излучение создает­
ся только с помощью электрической 
энергии. Д ля излучателей требуется вы­
сокая мощность токоподводящей уста­
новки. Благодаря экономии времени и 
места обеспечивается экономичность но­
вого метода. Экономия отделочных ма­
териалов, а также доступная! цена по­
зволяют использовать эти облучатели на 
предприятиях средней мощности.

«Industrial finishing», 1968, Vol. 20, 
No. 237, p. 34—40, 5 ill.

«Industrial finishing», 1968, Vol. 20, 
No. 238, p. 22—25, 4 ill.

«Industrial Lakierbetrieb», 1968, Jg. 36, 
Nr. 6, S. 234—242, 19 Abb.

«Holz», 1968, Jg  .20, Nr. 7, S. 6.
«Holz-Zentralblatt», 1968, Jg. 94, 

Nr. 48, S. 42.

Нейлоновая крепежная лента

Шведско-канадская фирма «Velcro 
Ltd» выпускает нейлоновую крепежную 
ленту марки «Velcro», которая получила 
широкое распространение в различных 
отраслях промышленности, в том числе 
и мебельной. Принцип действия этой 
ленты подобен «креплению» колючек 
репейника.

Лента состоит из двух слоев. Внут­
ренняя поверхность одного слоя покрыта 
маленькими упругими крючками. По­
верхность другого слоя покрыта мелки­
ми мягкими петельками. Если слои 
приложить один к другому и сжать, 
то крючки и петли в результате сцепле­
ния создадут гибкое и надежное соеди­
нение. При необходимости разъединить 
слои один слой просто отдирается 
от другого (см. рисунок). Слои ленты 
можно соединять и разъединять множе­
ство раз без ущерба для силы сцепле­
ния.

С помощью ленты производят обив­
ку мягкой мебели. Слой ленты с крюч­
ками крепится .к неподвижной части из­
делия, а слой с петлями пришивается 
или приклеивается к съемной обивке.

Такая обивка может легко сниматься 
для мытья и чистки. Применение ленты 
«Velcro» в этом случае исключает целый 
ряд обойных операций и применение 
различной крепежной фурнитуры.

С помощью ленты можно крепить 
не только тканые детали (обивку, драп­
ри, занавеси, экраны), но и отдельные 
узлы корпусной мебели, крышки столов 
и т. д.

Небольшого отрезка ленты достаточ­
но для крепления тяжелой крышки 
стола (например, мраморной или стек­
лянной) к царге. В этом случае слой 
с крючками присоединяется к царге, 
а слой с петлями — к нижней поверх­
ности крышки. Аналогичным пу­
тем можно соединять узлы корпусной 
мебели, например верхние секции комо­
дов и буфетов с нижними секциями.

При обычных методах .крепления 
с помощью болтов, шкантов и др. любой 
сдвиг узлов вызывает сильные напря­
жения всего изделия, которые часто 
ведут к поломке и растрескиванию.

Лента выпускается двух видов: 
№ 65 и № 80. Первая имеет наибольшую 
концентрацию крючков и, следовательно, 
обеспечивает более прочное сцепление 
по всем направлениям сдвига и растя­
жения. Вторая рассчитана на меньшее 
количество «отстегиваний» и «застеги­
ваний», но обладает большей сопротив­
ляемостью сдвигу по сравнению с № 65.

Обратные стороны лент обеих ма­
рок покрыты клеящим веществом. 
Поставляется лента в рулонах, причем 
ширина ленты может быть различной:

от 16 до 50 лш. Цвет ленты также варьи­
руется, что дает возможность подбирать 
ленту в соответствии с цветом соединяе­
мых деталей.

Ленту можно мыть или чистить су­
хим способом, гладить, разрезать на 
нужные отрезки, прикреплять различны­
ми способами к различным материалам, 
включая и металл.

В США и Канаде многие мебельные 
фирмы используют эту ленту в мебель­
ных конструкциях.

По материалам фирмы «Velcro Ltd».
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Универсально-разборная секционная мебель УРСМ-67
Универсально-разборная секционная мебель предназна­

чена для оборудования жилой комнаты и состоит из универ­
сальных секций и секретерной.

Все секции разборные, изготовлены из унифицированных 
щитовых элементов.

Универсально-разборная секционная мебель может 
поставляться как в виде собранных секций, так и отдельными 
щитами.

Лицевые и внутренние поверхности облицованы строганым 
шпоном ценных пород древесины и отделаны соответственно 
по I и III классам.

Щитовые элементы и полки изготовлякзтся из древесно­
стружечной плиты, задняя стенка и кассеты —  из клееной 
фанеры.

Верх секций собирается на специальных стяжках, низ —  
на обычных винтовых стяжках. М ежду собой секции соеди­
няются на шкантах.

Универсально-разборная секционная мебель УРСМ-67 
разработана и выпускается Московским мебельно-сборочным 
комбинатом №  2.

Р е д а к ц и о н н а я  к о л л е г и я :
Л. П. Мясников (главный редактор), А. П. Алексеев, С. В. Бе­
лобородов, Б. М. Буглай, А. А. Буянов, А. С. Глебов (зам. 
главного редактора), А. В. Грачев, М. Ф. Гук, В. М. Кисни, 
Е. П. Кондрашкин, В. Ф. Майоров, Ю. П. Онищенко, Н. М. По- 
ликашев, С. П. Ребрин, Г. И. Санаев, К. Ф. Севастьянов,
А. И. Семенов, В. А. Сизов, А. В. Смирнов, X. Б. Фабрицкий,

В. А. Шевченко, Н. К. Якунин.

Адрес редакции: Москва, К-12, ул. 25 Октября, 8, 
тел. 295-05-66, доб. 1-28.

Технический редактор В. В. Куликова

Издатель — изд-во «Лесная промышленность» 

ТС6629.
Сдано в производство 7/IV 1969 г.
Подписано 'В печать 20/V—1969 г.
Печ. л. 4 Уч.-изд. л. 5,98 Знак, в печ. л. 60 000
Бумага 60 X 90’/а Тираж 14805 экз. Цена 50 коп. Зак 1396

Типография изд-ва «Московская правда»,
Москва, Потаповский пер., 3

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИЕ
ПРЕЦИЗИОННЫЕ 

СТАНКИ
КОМБИНИРОВШЫЙСТАНОК C4I0 ИЛИ 510В 

ИЗ ДВУХ РАЗЪЕМНЫХ БЛОКОВ 
8 ОПЕРАЦИЙ 3 ДВИГАТЕЛЯ

Б лок для с т р о ж к и , 
ф уго в а н и я , долб ления 
Б лок ф ре зеро вания, 
п и л е н и я , н а р е зки  ш ипов, 
ф у го в а н и я  и за то ч ки

Д в у х с к о р о с тн о й , 5 л. с. 

Д в у х с к о р о с тн о й , 5 л. с. 

Д вигател ь  3 л. с.

Поставляется с протекторами

ФРЕЗЕРНЫЙ СТАНОК ТТ50
для профилирования деревянных деталей: 

пазы Сфальцы), орнаменты
4 СКОРОСТИ В Р А Щ Е Н И Я  
Ш П И Н Д Е Л Я : 3000 —  4000 

—  6000 —  8000 об /м ин 
О дноблочная ст а н и н а  
(без ви б р а ц и й )

СТОЛ 900 X  850 мм.
Н а п р а вл я ю щ е е  п р и ­
спо собл ение  с отдель­
н о й  подачей л и сто в  
ф анеры  

В Ы С О ТА  о т  пола до сто ­
ла  —  850 мм 

Ш П И Н Д Е Л Ь ; диа м етр
50 мм, ход  190 мм.
П росве т 6 X 90 мм.
Ход 195 мм с к р ы в а ю ­
щ и й с я  (в тя ги в а е м ы й ).
Подъем ц е н тр а л ьн о й  
с т о й к о й  диам етром
180 мм с д в о й н ы м  у п ­
равлением . Д ин ам иче­
с к и  о тб а л а н си р о в а н .
С м азка на 5000 ч 

Д ВИ ГА ТЕ Л Ь: 5 и 7 л. с., 
с в е р х м о щ н ы й , э к р а н и ­
р о в а н н ы й , в е н ти л и ­
р у е м ы й , д в у х с к о р о с т - 
но й  (1500 и 300 об /м ин)
С м азка на 5000 ч. П ри ­
л а га е тся  к о н тр о л ь н ы й  
ам пе р м е тр  

Ш И П О Р Е З Н А Я  К АР Е ТК А : 
стол 1 0 0 0 X 4 1 0  мм.
Ход 900 мм. У б ир а е ­
м ы й  у п о р

ДРУГОЕ ОБОРУДОВАНИЕ
Комбинированные станки со столами длиной: 

200—210—260—350—410—510 мм 
Круглопильный станок SC 400 мм, ленточный фрезерно­
пильный станок 360 мм.
Станки,  широко  и з в е с т ные  

во в с ем  мире

З а  проспектам и  обращ аться во В/О «Внеш торгреклама»: 
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НЕ ТРАТЬТЕ ЗРЯ УТИЛЬСЫРЬЯ!
СЕКОР (ЦЭКОП) предлагает оборудование для предприятий по изготовлению дре­

весноволокнистых плит на основе современной технологии пневматического фрак­

ционирования и прессования. Оборудование поставляется как в полном комплекте 

для предприятия в целом, так и в виде производственных линий.

ПЕРЕРАБОТКА ДРЕВЕСИНЫ  НА ДРЕВЕСНОВОЛОКНИСТЫЕ  
ПЛИТЫ ПОЗВОЛЯЕТ В ЧЕТЫРЕ РАЗА ЭКОНОМНЕЕ ИСПОЛЬ­
ЗОВАТЬ ДРЕВЕСН ОЕ СЫРЬЕ.

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

СЕКОР Экспорт комплект­
ных промышленных объек­
тов.
Бюро экспорта объектов 
промышленности строи­
тельных материалов. 
Варшава, Костельна 12, 
Польша.
Почтовый ящик 367. Теле­
тайп: 81234, 81235.

СЕКОР
участвует в юбилейной промышленной 

выставке — 25 лет ПНР
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Проведенные исследования показали, что антифрик­
ционные свойства древесины ложного ядра кавказского 
бука и уральской березы, пропитанной Маслом АКН-10 
{ГОСТ 1862—60), незначительно отличаются от анти­
фрикционных свойств здоровой древесины, а но износо­
стойкости древесина ложного ядра в некоторых случаях 
даже превосходит здоровую древесину.

Древесину ложного ядра без признаков загнивания, 
пропитанную автотракторными маслами, можно приме­
нять в узлах трения машин наравне со здоровой древе- 
скной, без ограничений.

«Известия вузов. Лесной ж урнал», 1968, № 6. 
У с т р о й с т в о  д л я  п о д а ч и  з а г о т о в о к  на  

д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и х  с т а н к а х  защищено 
авторским свидетельством № 228915 от 15 марта 1966 г. 
на имя М. А. Слободника (СКТБ по деревообрабатыва­
ющему станкостроению).

Устройство отличается тем, что для обеспечения по­
дачи заготовок без их деформации каждый из вальцов 
закреплен на конце двуплечего рычага, один конец ко­
торого снабжен подвижным противовесом, а плечи ры­
чагов, на -которых закреплены вальцы, соединены между 
собой пружиной. С целью регулирования усилия пружи­
ны один из рычагов снабжен винтом с двумя гайками.

«Изобретения, промышленные образцы, 
товарные знаки», 1968. № 32.

Рефераты публикаций 
по техническим наукам
УДК 674.032.475.3:536.2

Тепловые коэффициенты древесины лиственницы.
Комиссаров А. П. «Деревообрабатывающая промышлен­
ность», 1969, 18, № 6, с. 9—10.

Рассматриваются результаты экспериментального ис­
следования тепловых коэффициентов (теплоемкости и 
теплопроводности) лиственницы. Применен метод не­
стационарного режима с существенными усовершенство­
ваниями. Определены коэффициенты теплоемкости и те­
плопроводности лиственницы в диапазоне температур от 
—20 до -i-20°C и влажности «т О до 90%. Приведены 
основные методики экспериментов, их результаты сведе­
ны в таблицу, рассмотрены соотношения между коэф­
фициентами теплопроводности и температуропроводности 
в различных структурных направлениях. Эти соотноше­
ния сопоставлены с величинами, полученными ранее для 
древесины мягких хвойных пород. Таблиц 1. Библиогра­
фий 2.
УДК 674.049.2

Баковое давление при пресшванин фигурных изде­
лий из измельчеинФй древесины. Свиткин М. 3. «Дерево­
обрабатывающая промышленность», 1969, 18, № 6,
с. 13— 14.

Приведены результаты* опытов прессования в спе­
циальной прессформе с тензометром Гугенбергера. Боко­
вое давление в зависимости от формы сечения изделия 
составляет 18,5—26% от вертикального давления. Уста­
новлено, что наиболее равномерно формируется пресс- 
материал в изделиях с прямоугольной формой сечения. 
Значительно затруднено формирование прессматериала в 
изделиях с сечением уголкового типа .небольшой шири­
ны (до 30 мм). Коэффициент бокового фаспора прессма­
териала увеличивается с повышением его влажности и 
уменьшением размеров древесных частиц. Для уменьше­
ния силовых напряжений в прессформе при многопози­
ционном прессовании целесообразно недопрессовывать 
материал по высоте изделия на первой фазе прессования. 
Таблиц 1. Иллюстраций 5.
УДК 634.0.812:634.0.284

Влияние длительной подсочки с применением серной 
кислоты на физико-механические свойства древесины. 
Кравцов Е. А., Бестемянников Ю. В. «Деревообрабаты­
вающая промышленность», 1969, 18, № 6, с. 15—16.

Описаны результаты исследований в Горьковском 
инженерно-строительном институте им. В. П. Чкалова. 
Изучалась неподсоченная древесина, подсоченная в тече­
ние восьми лет обычным методом и с применением сер­
ной кислоты. Исследованиям подвергались сосновые на­
саждения 100— 110-летнего возраста, П1 бонитета, со 
средним диаметром стволов 26,7 см, составом 10С-ЬБ и 
средней полнотой 0,66, произрастающие на территории 
Борского района Горьковской областа. Результаты ис­
следований обрабатывались методом математической 
статистики. Таблиц 4. -
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9а складах |С ш з к 1Ш гр  и изртельства «Лесная 
проиышленность» гаеется следующая литература 

по лесопилению и деревообработке:

ЛЛТУХОВ в. Ф. Новое в производстве фанеры, 
пластиков и плит, 1966, 87 сто., ц. 40 коп.

БУНИМОВИЧ Л. Д. Технология массовбг* произ­
водства столярно-строительных изделий, 1963, 257 отр., 
ц. 91 коп.

В.4РАКИН Ю. М. Средства автоматизации лесо­
пильно-деревообрабатывающих производств, 1967, 
356 стр.,-ц. 1 р. 22 к.

ВЛЩЕВ Н. В. Влияние влажности воздуха и дре­
весины на прочность клеевых соединений, 1966, 88 стр., 
ц. 26 коп.

ЗЫКОВ Ф. и . Тарные пилы и их эксплуатация, 
1966, 70 стр., д. 10 коп.

ИВАНКОВ Т. Т. Технические измерения с основами 
метрологии, 19G3, 256 стр., ц. 68 коп.

КАЛНИНЬШ А. Е. Консервирование древесины, 
1963, 145 стр., ц. 42 коп.

КУЛИКОВ И. в. Основы взаимозаменяемости и 
технические измерения в деревообработке, 1966, 
374 стр., д. 1 р. 01 коп.

ЛАКАТОШ Б. К. Дефектоскопия древесины, 1966, 
451 стр., ц. 56 коп.

ЛЕОНТЬЕВ Н. Л. Техника статистических вычис­
лений, 1966, 250 стр., ц. 84 коп.

МИРМИКОВ Л. М. Программы для обучения тех­
нике безопасности рабоч^их фанерной и мебельной про­
мышленности, Шб-Я 112 стр., д. 12 коп.

МИНИН А. Е. Проектирование, монтаж и эксплуа­
тация установок для электроокраски изделий из древе­
сины, 1966 176 стр., ц. 56 к.

МИНИН А, Н. Технология пьезотермопластиков, 
1965, 196 стр., ц. 1 р. 03 к.

МОРОЗОВ Н. А. Технология обработки древесины,
1965, 332 стр., ц. 86 коп.

ПЕТРИ В. Н. Древесноопилочные плиты и изделия 
из них, 1966, 81 стр., 24 коп.

ПЕЙЧ Н. Н. Справочник по сушке древесины,
1966, 279 стр., д. 95 коп.

ПОЧЕКЭТОВ С. П. Опыт подготовки к работе ши­
роких ленточных иил7 1963, 53 стр., ц. И коп.

ПРОХОРОВ В. А. Обс^удование для клеильно-сбв- 
рочных работ, 1966, 254 стр.,‘ц. 88 коп.

Правила по технике безопасности и производствен­
ной санитарии в деревообрабатывающей лромышлен- 
ности, 1966, 139 стр., ц. 55 коп.

СМИРНОВ С. И. Экономика, организация и плани­
рование производства мебели, 1965, 274 стр., ц. 68 коп.

СОЛОВЬЕВ, Б. Ф. Новая техника деревообработки 
в проиАодстве паркетных досок, 1966, 72 стр., д. 22 коп.

СТЕПАНОВ М. Н. Пластмассы и полимеры в лрб- 
изводстве мебели, 1966, 196 стр., д. 75 коп.

ФАБРИЦКИЙ X. Б. Техническое нормирование 
в лесопильно-деревообрабатывающей промышленности, 
1966, 180 стр., д. 1 р. 02 к.

ХРУЛЕВ В. И. Долговечность клеевых соединений, 
1963, 154 стр., д. 49 коп.

ШВЫРЕВ Ф. А. Подготовка и эксплуатация дере­
вообрабатывающего инструмента, 1967, 343 стр.,
д. 59 коп.

В случае отсутствия этих книг в продаже в местных 
книжных магазинах заказы можно направлять по адре­
су: Москва, Ж-428, ул. Михайлова, 28р, магазин № 125 
*Москниги». Литёратдра будет выслана наложенным 
платежом через отдел *Книга—почтой». .  -
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