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Н А Б О Р  М Е Б Е Л И  БН-IOO-OO 
ДЛЯ ТРЕХКОМНАТНОЙ КВАРТИРЫ

Мебель для общей комнаты

Набор включает в себя три комп

лекта изделий, предназначенных для 

оборудования общей комнаты, спаль

ни, комнаты учащегося.

В состав первого комплекта мебе

ли входят: шкафы для посуды и 

книг, с откидным рабочим столом, 

тумбы для радиоаппаратуры, обеден

ный и журнальный столы, диван-кро
вать, кресло для отдыха, стул.

В состав второго комплекта мебели 

входят: шкаф для платья и белья, 

кровать одинарная, тумба прикроват

ная, стол туалетный, банкетка.

Третий комплект мебели состоит из 

секций для книг, секций общего на

значения, стола рабочего, кровати 
одинарной, стула.

Корпусные изделия набора щито
вой конструкции, из древесностру

жечной плиты толщиной 16 мм. 

Сборка их производится на стяжках 
и шкантах.

Мебель для спальни

Лицевые поверхности изделий для 
общей и спальной комнат отделы

ваются прозрачным лаком.

Мебель для комнат учащегося ок

рашивается укрывистыми эмалями.

Передние стенки ящиков и распаш

ные дверки книжных секций и мебе

ли для спальни и комнаты учащегося 

выполнены литыми из пластмассы с 

рельефной поверхностью.

Заказы на техническую документа

цию ка набор мебели БН-100-00 сле
дует направлять по адресу: Москва, 

И-75, Шереметьевская, 85, ВПКТИМ.

Мебель для комнаты учащегосяВологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



ЖРЕВООШАТЫВАЮЩМ
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

Пролетарии всех стран, соединяйтесьI

№ 10 О К ТЯБРЬ 1970

Содержание
И. Л . Т а та р ко , О. Ф . Савченко — П е т р о за в о д с к и е

л е с о п и л ь щ и к и  н а к а н у н е  XXIV с ъ е з д а  п а р т и и

Н А УК А  И Т Е Х Н И К А

Г. М. Ш варцм ан , Д . А . Щ едро , Е . А . К о кк , А . Ф . 
Щ етинин , Т . Е . Л у кш и н , И. М. Гольдберг —
И н т е н с и ф и к а ц и я  п р о ц е с с а  п р е с с о в а н и я  Дре
в е с н о с т р у ж е ч н ы х  п л и т  п у тем  и с п о л ь зо в а н и я
см о л  п о в ы ш е н н о й  к о н ц е н т р а ц и и .........................

Ю. М. Васин  — И ссл ед о в ан и е  к о н в е к ц и о н н о го  н а 
гр е в а  щ и т о в ы х  д е т а л е й  и з  д р е в е с и н ы  

Г. С. Ч еркасов , М. Ш . Пильцер — Р е ж и м ы  ф р а к 
ц и о н и р о в а н и я  д р е в е с н ы х  ч а с т и ц  м е х а н и ч е 
ск и м  сп о со б о м  . < ...........................................

B. В . Ш о стак  — Ш т а м п о в к а -п р о б и в к а  д р е в е с н о в о 
л о к н и с т ы х  п л и т ...............................................................

C. Н. Зигельбойм  — А э р о д и н ам и ч ес к и й  и  теп л о во й
а н а л и з  су ш и л ь н о й  к а м е р ы  т и п а  ММСК-1 д л я
л а к о в ы х  п о к р ы т и й  .........................................................

В. М. Кузнецов — Ч и сл о в о е  у п р а в л е н и е  положе- 
• н и ем  п и л  в к р у гл о п и л ь н о м  с т а н к е  . . . .  

М. Д . Б ав ельский , Л . И. Генкин  — Р а с ч е т  р еж и м о в  
п р е с с о в а н и я  п л о с к и х  д р е в е с н ы х  м а т е р и а л о в  

М. Л . Пинджоян — В л и я н и е  с т а р е н и я  п о в е р х н о с т 
н ы х  сл о ев  д р е в е с и н ы  н а  п р о ч н о ст ь  к л е е в ы х
соед иы ен ий  . .....................................................................

Л. А . М анкевич , А . А . К уц а к , Л . Ф . Донченно — Об 
о п ти м ал ьн о м  д а в л е н и и  п р е с с о в а н и я  гнуто- 
к л е е н ы х  б л о к о в  и з  ш п о н а  в  э л а с т и ч н ы х  
п р е с с -ф о р м а х  .........................................................................

ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ о п ы т

Б. А . Виссонов — С о в е р ш е н с тв о в ан и е  п р о и зв о д 
ств а  д р е в е с н о в о л о к н и с т ы х  . п л и т  .........................

Е . П . Соловьев , Б . Я . М исонж ник — Ф и р м а «А ван 
га р д »  в н е д р я е т  Н О Т .......................................................

В . В . А р тем ч ук  — А в т о м а т и ч е с к о е  р а з г р у з о ч н о е  
у с т р о й с т в о  к  д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и м  с т а н к а м  

П. Ф. Чебуров — П ы л е п р и е м н и к  к  н о ж е т о ч и л ь н о 
м у  с т а н к у ...............................................................................

В КО Н С ТРУКТО РСКИ Х  БЮРО

О бзор р а б о т  ЦКБ М и н д р ев п р о м а  Л а т в и й с к о й  ССР,
в ы п о л н е н н ы х  в  1969 г .................................................

И. П. Новак — И з р аб о т  р а ц и о н а л и за т о р о в  ЭКБ 
м еб ел и  М и н л есп р о м а  Б С С Р ......................................

ИНФОРМ АЦИЯ

«М ебель и з  Ч С С Р » .......................................  .

КРИ ТИ КА  И БИ БЛИ О ГРАФИ Я

3

5

7

9

11

13

15

17

Н овые к н и ги  . . . . . . . . . . . . .
По с т р а н и ц а м  т е х н и ч е с к и х  ж у р н а л о в  . . . .
Р е ф е р а т ы  п у б л и к а ц и й  по те х н и ч е с к и м  н а у к а м

Н абор м еб ел и  БН-100-00 д л я  т р е х к о м н а т н о й  к в а р 
т и р ы  ...................................... ...... 2 -я с

Издательство 

«Лесная промышленность»

M W I
ИЕННОСГЬ
ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ 

БРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
Й И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ
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кануне XXIV съезда партии
1льн0-мебельный комбинат им. Октябрьской революции

УДК 674.09+684(575.192)

просов модернизации оборудования, совершенствования тех
нологии и внедрения научной организации труда является уча
сток окорки.

Осенью истекшего года мы впервые освоили выкагку 
сырья в зимний запас в окоренном виде. Выкатка 43 тыс. мг 
окоренного пиловочника уж е дала свои положительные резуль
таты: если ,в зиму 1968—il969 гг. содержание коры в техноло
гической щепе составило 3,5—4%, то зимой 1969— 1970 гг. при 
распиловке окоренного сырья с горы процент содерж ания ко
ры был снижен до 0,3. Кроме того, облегчен труд: рабочие 
окорочного цеха теперь избавлены от необходимости работать 
на этом участке производства в морозное время.

Н а работе окорочного узла положительно отразилось так
же внедрение централизованного пульта управления тремя око
рочными станками. Это мероприятие позволило сэкономить 
3070 руб. на заработной плате и повысило производительность 
труда в окорочном цехе «а  9,3%.

Значительный вклад в дело технического прогресса на ком
бинате вносят рационализаторы. В прошлом, 1969 г., экономи
ческая эффективность от внедрения их предложений состави
ла 142,1 тыс. руб., или 157,9% к плану. Сегодня каж дый де
сятый работник комбината — рационализатор, каждый п я
тый — член ВОИРа.

Активно включившись во Всесоюзный общественный смотр 
культуры производства в честь 100-летия со дня рождения 
В. И. Ленина, коллектив комбината за последние два года 
проделал большую работу по совершенствованию организации 
труда, механизации тяжелых и трудоемких процессов, благо
устройству и озеленению территории, улучшению условий тру
да и отдыха.

В условиях короткого карельского лета организация от
дыха часто становится проблемой. При двух- и трехсменном 
режиме работы значительной части рабочих администрация 
комбината вынуждена предоставлять отпуск зимой В прош
лом году мы впервые разработали и осуществили график од
новременного ухода в отпуск рабочих мебельных цехов. Л ю 
ди отдохнули в  лучшее время года. Кроме того, мы получили 
возможность использовать остановку цеха для проведения 
крупных работ по совершенствованию технологии и специали
зации производственных участков.
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Н А Б О Р  М Е Б ЕЛ 
ДЛЯ ТРЕХКОМНАТК

Мебель для общей комнаты

Третий комплект мебели состоит из 

секций для книг, секций общего на

значения, стола рабочего, кровати 
одинарной, стула.

Корпусные изделия набора щито

вой конструкции, из древесностру

жечной плиты толщиной 16 мм. 

Сборка их производится на стяжках 

и шкантах.

Мебель для комнаты учащегося

По страницам технических журналов
И з м е р и т е л ь  н а п р я ж е н н о  с т й т е л, раз

работанный в ЦНИИМ ОДе, описывают канд. техн. наук 
Ю. Стахиев и Ф. Лыжни. На три опоры прибора уста
навливают плоскую паварочную плиту пли специальный 
плоский диск толщиной 10— 15 мм. Замечают положе
ние маленькой стрелки индикатора, а нулевую отмет
ку циферблата индикатора подводят к ‘большой его 
стрелке. Снимают поверочную плиту и раздвигаю т опо
ры так, чтобы они находились на расстоянии 5 мм от 
окружности впадин зубьев.

При оценке напряженного состояния пил различ
ных диаметров и перемещении опор повторная наладка 
прибора не требуется, так как опоры имеют одинако
вую высоту и передвигаются по поверхностям, лежащим 
в одной плоскости. Величина прогиба определяется как 
среднее арифметическое для  двух замеров в одной точке 
пилы. В этом случае исключается влияние неплоскост- 
ности пилы на величину измеряемого прогиба и соответ
ственно повышается точность оценки напряженного со
стояния.

Петрозаводский опытно-механический завод изгото
вил первую опытную партию приборов.

« Л есн ая  п р о м ы ш л е н н о с т ь» , 1970, №  6.

Щ и т о в о й  п а р к е т  и з  л и с т в е н н о й  д р е 
в е с и н ы .  Директор Балезинской лесоперевалочной ба
зы комбината «Удмуртлес» делится опытом производства 
щитового паркета из низкосортных лиственных и хвой
ных .материалов. Технология производства базируется 
на отечественном оборудовании и состоит из потока 
верхнего покрытия и потока основания паркетного щи
та. В дальнейшем они сходятся в один поток, где про
изводится склеивание основания с  верхним покрытием 
и окончательная обработка щитов.

В поток основания паркетного щита входят две по
точные линии с торцовочным (ЦМ Э-2), многопильным 
(Ц М Р-1), рейсмусовым (С Р6-6), двусторонним шипо
резным (Ш Д-10), паркетным (ПАРК-5) и рейсмуса- . 
вым (СР-12) станками.

Поток верхнего покрытия состоит из торцовочных 
станков ЦМЭ-2, двухпильных прирезных станков 
ЦДК-4 (модернизированных на предприятии), трех по
точных линий паркетно-строгальных станков ПАРК-5 
с фрезерными станками Ф-4 и торцовочных однопиль
ных станков.

Д ля оклеивания основания щита с верхним покры
тием применяется гидравлический пресс П-713А с обо
греваемыми плитами. Окончательную отработку щиты 
проходят на поточной линии, состоящей из рейсмусо
вого станка СР-12, двужпильного обрезного, трехцилинд
рового шлифовального и фрезерного Ф-4 станков.

Н овая технология позволила более чем в  2 раза 
против проектного уровня увеличить выпуск паркета 
без расширения производственных площадей. Сырьем 
для основания паркетных щитов служат пиломатериа
лы толщиной 25 мм. В основном это подгорбыльные до
ски и коротье. Д ля паркетной дощечки на лицевое по
крытие щита идет кругляк березы и твердых листвен
ных пород. Как правило, это пиловочник IV сорта, тар
ный кряж  и дрова-долготье.

« Л есн ая  п р о м ы ш л е н н о с т ь» , 1970, №  7.

И с к р о п р е д у п р е ж д а ю щ е е  у с т р о й с т в о  
(ИПУ) к  стационарным электроокрасочным установкам 
разработано Научно-исследовательским институтом тех
нологии лакокрасочных покрытий совместно с рядом 
других предприятий. Каждое устройство может обслу
живать шесть распылителей.

Лабораторные испытания ИПУ, проведенные на 
нитроцеллюлоэных лакокрасочных материалах, п оказа
ли, что как при падении деталей на распылитель, так и 
при их медленном приближении устройство четко и без 
всировых пробоев отключает источник высокого напря
жения (тип В -140-5-2).

« Л а к о к р а с о ч н ы е  м а т е р и а л ы  и и х  п р и м е н е н и е » ,
1970, №  3.

О п о р о з а п о л н я ю щ е й с п о с о б я  о с  т и 
г р у н т о в  и п о р  о з  а п о  л н и  т  е л е й. М. П. Го- 
реньков (Архангельский лесотехнический институт) при
водит результаты исследования порозаполняющей спо
собности наиболее употребляемых в  производстве ме
бели составов: грунтов ГМ-12, НК, ЦНИИМ ОД-54 и по- 
розаполнителей КФ-1, КФ-2, Л  КВологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



П  ролетарии всех стран, соединяйтесь!

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

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

XIX Г О Д  И З Д А Н И Я  №  10 О К Т Я Б Р Ь  1970

Петрозаводские лесопилыуики накануне XXIV съезда партии
И. Л. ТА ТАРКО , О . Ф . САВЧЕНКО  —  Петрозаводский лесопильно-мебельный комбинат им. Октябрьской революции

С оломенский лесозавод — ныне Петрозаводский лесопиль
но-мебельный комбинат им. Октябрьской революция —• 
одно из старейших предприятий Карелии. Его история 

начинается с двухрамной лесопилки, построенной в 1874 г. 
на берегу Логм-озера. В ту пору все работы на предприятии 
выполнялись вручную. После победы Октября лесозавод ста
новится вторым по величине предприятием Петрозаводска и 
полностью реконструируется.

В начале 30-х годов впервые в республике оборудование 
лесопильного цеха переводится с трансмиссионных приводов 
на электродвигатели. Началось оснащение лесозавода более 
совершенными и передовыми по тому времени деревообраба
тывающими станками.

После Великой Отечественной войны, когда лесозавод был 
значительно разрушен, все производственные помещения при
шлось отстраивать заново. Осваивались новые виды продукции. 
В 1963 г., в связи с расширением производства и передачей 
лесозаводу мебельной фабрики местной промышленности, он 
был переименован в лесопильно-мебельный комбинат.

В последние годы на комбинате успешно внедряется но
вая техника и технология. В лесопильном цехе обновлено все 
основное оборудование, установлены рольганги с кардан
ной передачей, работает изготовленный на Петрозаводском 
опытно-механическом заводе первый в  Карелии бревнолодатчик 
Гордина, деревянные конструкции заменены металлическими и 
железобетонными.

Перед лесопштыциками комбината стоит задача перво
степенной важности — перейти на новую технологию обра
ботки высококачественных пиломатериалов с применением ав
томатических сортировочных площадок, пакетоформировочных 
машин, торцовочно-мариировочных устройств и сушилки «Вал- 
мет». Одна пакетоформировочная машина и одно торцовочно- 
марюировочное устройство уже введены в эксплуатацию, за 
канчивается строительство сушилки, закладывается фундамент 
для второго тарцовочжьмэркировачного устройства.

Внедрена и освоена технология производства лущеного и 
строганого шпона. Выпуск полированной мебели с отделкой по 
первому клаюоу в 1969 т. возрос на 56% по оравнению с 1968 г. 
и составил 1,3 млн. руб.

Одним из примеров успешного комплексного решения во

УДК 674.09+684(575.192)

просов модернизации оборудования, совершенствования тех
нологии и внедрения научной организации труда является уча
сток окорки.

Осенью истекшего года мы впервые освоили выкагку 
сырья в зимний запас в окоренном виде. Выкатка 43 тыс. м3 
окоренного пиловочника уж е дала свои положительные резуль
таты: если в зиму 1968—'1969 гг. содержание коры в техноло
гической щепе составило 3,5— 4%, то зимой 1969— 1970 гг. при 
распиловке окоренного сырья с горы процент содержания ко
ры был снижен до 0,3. Кроме того, облегчен труд: рабочие 
окорочного цеха теперь избавлены от необходимости работать 
на этом участке производства в морозное время.

На работе окорочного узла положительно отразилось так
же внедрение централизованного пульта управления тремя око
рочными станками. Это мероприятие позволило сэкономить 
3070 руб. на заработной плате и повысило производительность 
труда в окорочном цехе на 9,3%.

Значительный вклад в дело технического прогресса на ком
бинате вносят рационализаторы. В прошлом, 1969 г., экономи
ческая эффективность от внедрения их предложений состави
ла 142,1 тыс. руб., или 157,9% к плану. Сегодня каж дый де
сятый работник комбината — рационализатор, каждый пя
тый — член ВОИ Ра.

Активно включившись во Всесоюзный общественный смотр 
культуры производства в честь 100-летия со дня рождения
В. И. Ленина, коллектив комбината за последние два года 
проделал большую работу по совершенствованию организации 
труда, механизации тяжелых и трудоемких процессов, благо
устройству и озеленению территории, улучшению условий тру
да и отдыха.

В условиях короткого карельского лета организация от
дыха часто становится проблемой. При двух- и трехсменном 
режиме работы значительной части рабочих администрация 
комбината вынуждена предоставлять отпуск зимой В прош
лом году мы впервые разработали и осуществили график од
новременного ухода в отпуск рабочих мебельных цехов. Л ю 
ди отдохнули в  лучшее время года. Кроме того, мы получили 
возможность использовать остановку цеха для проведения 
крупных работ по совершенствованию технологии и специали
зации производственных участков.

В О Г Г Г О Д С К А Я
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В апреле 1968 г. Для рабочих ЛейопйЛьйого Цеха, цеха 
сырья и биржи пиломатериалов, занятых в ночной смене, мы 
ввели бесплатное питание. В этом году к ним присоединились 
рабочие ТЭС, паросилового хозяйства. Мы убедились, что 
такое использование фондов материального поощрения спо
собствует увеличению производительности труда ,в ночную 
смену и является экономически целесообразным мероприя
тием.

Через четыре года наш  коллектив будет отмечать 100-летие 
своего предприятия. Естественно, что на пороге этой славной 
даты хочется сравнить былое и настоящее. Разительные пере
мены произошли не только в цехах, неузнаваемо изменился 
внешний облик комбината. Там, где раньше гнили опилки и 
рейки, — сейчас разбиты газоны и аллеи. Только в прошлом 
году на территории комбината мы 
посадили 1800 кустарников, 175 де
ревьев; в собственной теплице выра
стили рассаду и высадили в грунт 
цветы. Деревянные опоры осветитель
ных линий, извечные спутники завод
ского нейзаж а, в основном уж е заме
нены шестнадцатипрожекторными 
мачтами. В последние годы мы покры
ли асфальтом и бетонными плитами 
12 тыс. м.2 дорог.

Большое внимание на комбинате 
уделяется улучшению жилищно-быто- 
вьгх условий рабочих и служащих, их 
отдыху. В 1969 г. было израсходова
но 82 тыс. руб. на текущий и капи
тальный ремонт жилья. Введена в 
эксплуатацию новая столовая на тер
ритории комбината. Закончена в ос
новном газификация поселка. 25 р а 
ботников комбината ежемесячно ук
репляют свое здоровье в  заводском 
профилактории. В живописном местечке Косалма на берегу 
леоного озера расположился дом отдыха комбината на 86 мест. 
Стало традицией посещать его по выходным дням коллектива
ми цехов.

Внедрение передовой техники и технологии, совершенство
вание организации и условий труда приводит к  непрерывному 
росту всех основных показателей работы комбината.

В 1969 г. объем товарной продукции возрос на 1973 тыс. 
руб., или на 16,1% по сравнению с 1965 г. Производительность 
труда за эти годы поднялась на 23,3% при росте заработной 
платы на 21,7%. Рентабельность продукции поднялась до 17,2% 
против 15,1% <в 1965 г.

О 'совершенствовании организации производства говорит 
и тот факт, что выработка пиломатериалов на 1 чел.-день под
нялась до 1,971 м3 вместо 1,672 м3 в  1965— 1968 гг.

В 1969 г. комбинат выработал из отходов и поставил по
требителям 41,2 тыс. м3 технологической щепы, в  том числе 
20,1 тыс. м3 еловой для сульфитной варки целлюлозы на Кон
допожском Ц БК .

Достижения комбината в области повышения культуры 
производства отмечены дипломом Совета Министров СССР и

ВЦСПС. З а  успехи в социалистическом соревновании в честь 
100-летия со дня рождения В. И. Ленина коллектив комбина
та награжден Ленинской юбилейной почетной грамотой ЦК 
КПСС, Президиума Верховного Совета СССР, Совета Ми
нистров СССР и ВЦСПС.

Не успокаиваясь на достигнутом, коллектив комбината го
товится к дальнейшему росту производства в новой пятилетке, 
к достойной встрече XXIV съезда партии.

На митинге 22 июля 1970 г. было решено в честь откры
тия XXIV съезда КПСС взять новые, повышенные обязатель
ства, которые были одобрены коллегией Министерства лесной 
и деревообрабатывающей промышленности СССР:

1. Пятилетний план по реализации продукции завершить 
к  3 декабря с. г. и реализовать сверх 
плана продукции на 1250 тыс. руб. 
План 1970 г. выполнить к  26 декабря 
и реализовать сверх плана продукции 
на 185 тыс. руб., в том числе това
ров широкого потребления — на 
60 тыс. руб.; план 1 квартала 1971г. 
завершить досрочно.

2. За  счет внедрения новой техно
логии на базе оовоения новой техни
ки (полуавтоматические сортплощад- 
ки, пакетоформировочные машины, 
торцовочно-маркировочные устройст
ва, низкотемпературная .сушилка 
«Валмет») повысить выход высокока
чественных пиломатериалов из 
сырья на 1 % -против установленных 
нормативов на 1970 г. и дать в 
1970 г. cBepsx плана 2500 м3 высокока
чественных пиломатериалов.

3. За счет улучшения качества 
окорки пиловочника и рубки щепы

обеспечить поставку Кондопожскому Ц Б К  28 тыс. м3 высоко
качественной еловой технологической щепы (при плане 
24 тьгс. лг3) .

4. Изготовить полированной мебели в 1970 г. на 500 тыс. 
руб. сверх установленного плана.

5. Обеспечить выполнение установленных заданий и при
нятых обязательств на 1970 г. всеми цехами, сменами, бригада
ми и рабочими комбината.

6. На основе дальнейшего внедрения хозрасчета, режима 
экономии, оовоения передового опыта, научной организации 
труда я  сокращения непроизводительных расходов обеспечить 
повышение производительности труда на 5,6% против 1969 г., 
снижение себестоимости продукции на 0,3% и получение сверх
плановой прибыли 60 тыс. руб.

7. Выделенные на 1970 г. средства на строительно-мон
тажные работы на промышленных объектах освоить к  1 ок
тября с. г.

8. Завершить строительство и сдать в эксплуатацию 
56-квартирный жилой дом в 1 квартале 1971 г.

9. В содружестве с институтом «КарН И И Л П » внедрить в 
1970'— 1971 гг. первый этап автоматизированной подсистемы 
оперативного планирования я  учета производства пиломатериа
лов.

10. В порядке оказания шефской помощи совхозу «Суояр- 
ви» оборудовать и оформить зрительный зал клуба и капи

тально отремонтировать два жилых дома в поселке Леппя- 
сюрья.

Централизованный пульт управления 
тремя окорочными станками ОК-56

Нет у нас сейчас более важного дела в экономике, чем осуществ
ление научно-технической революции. От него зависит, из него вытекает 
решение многих проблем развития нашего общества.

И з речи Л . И. Брежнева на торжественном заседании Ц К  
Компартии Казахстана и Верховного Совета Казахской ССР 
28 августа 1970 г.
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Интенсификация процесса прессования древесностружечных плит путем 
использования смол повышенной концентрации
Кандидаты техн. наук Г. М . Ш ВАРЦМ АН , Д . А . Щ ЕД РО , инж. Е. А . КОКК —  Ц Н И И Ф ; 
инженеры А . Ф . ЩЕТИНИН, Т. Е. ЛУКШ ИН —  Моск. экспер. з-д  древесностружечных 
плит и деталей ; инж. И. М. ГО ЛЬДБЕРГ —  Главдревплитпром

планируемое на ближайшие годы увеличение производст
ва древесностружечных плит до 5—5,5 млн. м3 в  год 
требует, наряду со строительством большого количест

ва новых предприятий, увеличения выпуска продукции дейст
вующими цехами. Повышения производительности горячих 
прессов, определяющих мощность цехов, на действующих 
предприятиях мож но достичь увеличением коэффициента ис
пользования пресса, его этажности и снижением вспомога
тельного времени. Однако наиболее прогрессивным путем уве
личения производительности действующих прессов является 
уменьшение времени выдержки пакетов в прессе.

Продолжительность выдержки древесностружечных плит 
в горячем прессе определяется временем, необходимым для 
отверждения связующего и удаления из пакета излишней вла
ги. Хотя оба эти процесса протекают одновременно и взаимо
связаны, основное внимание до сих пор уделялось проблеме 
ускорения процесса отверждения связующего как  основному 
фактору, влияющему на интенсификацию нроцеоса прессова
ния плит.

Дальнейшее ускорение режимов прессования связано, од 
нако, с  изменением влажности стружечного пакета. Наиболее 
эффективным способом снижения влажности является исполь
зование смол повышенной концентрации. Они, во-первых, сни
жают общую влаж ность стружечно-клеевой смеси, не вызывая 
частичного преждевременного отверждения связующего, что 
может иметь место при подсушке стружечно-клеевой смеси, а 
во-вторых, обладают такими свойствами, как меньшая впи- 
тываемосгь древесиной и повышенная по сравнению с разбав
ленными растворами реакционная способность. Последняя уже 
сама по себе, как доказано, способствует сокращению продол
жительности прессования древесностружечных плит.

П равда, использование высококонцентрированных смол за 
трудняется их повышенной вязкостью, что приводит к нека
чественному распыливанию их вихревыми форсунками т*та 
ДСМ-1-11. Устранить отмеченный недостаток и эффективно 
использовать шьгсококанцентрированные связующие позволяет 
разработанный группой сотрудников Ц Н И И Ф а и Московского 
экспериментального завода древесностружечных плит и дета
лей новый (подтвержденный авторским свидетельством 
№ 237383) способ интенсификации процесса преосования дре
весностружечных плит. Он предусматривает использование вы
сококонцентрированных связующих, нагретых перед распыле
нием с целью снижения их вязкости. Этот способ, при усло
вии раздельного введения смолы и отвердителя, позволяет д а 
же при применении амол марок М19—62, МФСМ, М—60, УКС 
и т. п., с исходной концентрацией 60% и при температурах 
прессования порядка 150— 160°С добиться значительного уве
личения мощности предприятий. Новый способ не исключает 
использования высоких температур и парового удара.

Наши исследования показали, что при работе с вихревы
ми форсунками нагретая высококонцентрированная смола дает 
хорошее качество распыления. Известно, что наибольшая 
прочность древесностружечных плит достигается при среднем 
диаметре капель распыленной смолы порядка 8—35 мк. В свя
зи с этим распыливание карбамидных смол 60% -ной концент
рации целесообразно вести при температуре 40—50°С, когда 
средний диаметр капель смолы составляет 14— 16 мк, причем 
на долю таких капель приходится 60—70% общего количест
ва. При разработке интенсифицированных режимов производ
ства древесностружечных плит с использованием предвари
тельно подогретых высококоицентрированных связующих был 
исследован вопрос о том, как соотношение концентрации свя
зующего наружных и внутренних слоев древесностружечных 
плит влияет ,на время их прессования. Фактор времени при
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этом изучался путем изменения в заданных диапазонах при 
постоянстве остальных факторов.

Оптимальное соотношение концентрации связующего в  на
ружных и внутренних слоях древесностружечных плит опре
делялось при прессовании плит в диапазоне температур от 
150 до 180°С с паровым ударом и без него. Д ля внутренних 
слоев использовалось связующее на смоле 60% -ной концент
рации со временем отверждения не выше 60 сек, а для наруж 
ных слоев проверялись два варианта: овязующие на смоле
50% -ной и 60% иной концентрации со временем отверждения 
110— 130 сек. Во всех вариантах компоненты связующего вво
дились раздельно.

Разработанные интенсифицированные режимы прессова
ния древесностружечных плит были проверены опытным пу
тем, чтобы дать промышленности рекомендации относительно 
технологии изготовления плит и подбора связующих в про
изводственных условиях.

Критериями оценки правильности выбранных режимов 
как в лабораторных исследованиях, так и при промышленной 
проверке служили прочностные показатели плит. Все физико- 
механические испытания проводились в соответствии с 
ГОСТ 10632—63 — 10636—63. Результаты опытов обрабаты
вались методом математической статистики. Д ля  получения 
сопоставимых результатов все показатели приводились к еди
ной объемной массе, равной 0,7 г/см3.

Исследованиями установлено, что для интенсификации 
процесса прессования трехслойных древесностружечных плит
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Рис. 1. Влияние времени, температуры прессования, парового 
удара и соотношения концентрации связующего наружных 

и внутренних слоев на прочностные показатели плит:
/  _  в наруж н ы х и внутренних слоях связую щ ее на основе смолы 
60%-ной концентрации, прессование с паровы м ударом ; 2 —  то ж е, 
прессование без парового у д а р а ; 3 — в н аруж н ы х слоях  связую щ ее на 
основе смолы 50%-ной концентрации, а во внутренних — 60%-ной кон
центрации, прессование без парового у д ар а  (сплош ны е линии — те м 
п ература прессования 150°С; пунктирны е линии — тем п ература  180°С)
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Рис. 2. Нагреватель:
1 — корпус; 2 — кры ш ка; 3 — змеевик; 
4 —  теп лоэлектрон агревателн  (ТЭНы); 

5 — терм опара

при использовании парового удара надо применять овязую- 
щее на основе смолы 60% иной концентрации во всех слоях. 
При этом для внутреннего слоя длительность отверждения 
связующего долж на быть не выше 60 сек, а для наружного — 
ПО— 130 сек. При прессовании без парового удара для внут- 
реннего^ слоя такж е применяется связующее на основе смолы 
60% -ной концентрации с продолжительностью отверждения 
не выше 60 сек, а для наружного слоя —- связующее на ос
нове смолы 50% -ной концентрации с временем отверждения 
110— 130 сек.

Интенсификация при паровом ударе достигается благо
даря  равномерному распределению воды по всей толщине на
ружного слоя. Интенсивность такого прогрева, как известно, 
меньше, чем в случае парового удара от воды, нанесенной на 
поверхность, но выше, чем при прессовании вообще без паро
вого удара. Это наглядно подтверждается сравнением проч
ностных показателей плит, спрессованных без парового удара 
при различной концентрации связующего в наружных слоях

трехслойных древесностружечных плит (рис. 1). Продолжи
тельность прессования древесностружечных плит при исполь
зовании высококонцентрированных связующих сокращается по 
сравнению с применением связующих 50%-ной концентрации. 
Эта закономерность, как видно из рисунка, сохраняется во 
всем диапазоне температур от 150 до 180°С.

Разработанные интенсифицированные режимы прессова
ния были проверены и внедрены в производственных усло
виях на Московском экспериментальном заводе древесностру
жечных плит и деталей, где была проведена работа по модер
низации установки для раздельного введения смолы и отвер- 
диталя модели ДУС.

При работе по новому способу смола 60%-ной концентра
ции, , подаваемая установкой ДУС, п® пути к форсункам сме
сителя проходит через специально сконструированный нагре
ватель. Это — змеевик (рис. 2), емкость которого равна макси
мальной минутной производительности установки ДУС. С на" 

ружной и внутренней сторон змееви
ка расположены теплоэлектрические 
нагреватели (ТЭНы) общей мощ
ностью 72 кет. Змеевик и нагревате
ли заключены в теплоизолированный 
корпус.

Электрическая схема (рис. 3) по
зволяет работать нагревателю как в 
наладочном, так и в автоматическом 
режиме. Кроме того, наличие кере- 
ключателя позволяет включать нагре
ватель на 7 з, 2/3 и полную мощность 
в зависимости от расхода омолы. 
Температура нагрева омолы поддер
живается в заданных пределах авто
матически с помощью контактного 
термометра.

Н а выходной трубе нагревателя 
установлено реверсивное устройство, 
которое в случае кратковременных 
остановок смесителя переключает по
ток смолы с линии, ведущей к фор
сункам, обратно на линию слива в 
расходную емкость, что предотвра
щает перегрев смолы в  нагревателе.

Время прессования, мин/мм 
толщины прессуемой плиты, 
при температуре прессова

ния, °С

140 150 160 170

0,80 0,65 0,55
0,65 0,55 0,47 0,40

0,65 0,55 0,47 0,40
0,55 0,47 0,40 0,35

0,47 0,40 0,35 0,30
0,40 0,35 0,30 0,25

Одна группа 
В каждой группе по 4 ТЭН а

Рис. 3. Электрическая схема установки предварительного по 
догрева смолы

Исходные режимы прессования 
древесностружечных плит

Использование для наружных и внутрен
них слоев связую щ его 50%-ной кон
центрации со временем отверждения 
80—120 сек: 

прессование без парового удара . . •
• с паровым ударом . . •

Использование для наружных слоев свя
зую щ его 50%-ной концентрации со 
временем отверждения 110-130 сек,  а 
для внутреннего не выше 60 сек: 

прессование без п арового удара . . 
„ с паровым ударом . . .

Использование для внутреннего слоя
предварительно подогретого перед рас- 
пыливанием связую щ его 60%-ной кон
центрации со временем отверждения 
не выше 60 сек , а для наружного слоя— 
связую щ его 50%-ной концентрации со 
скоростью отверждения 110—130 сек: 

прессование без парового удара . • 
,  с паровым ударом . . .
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Для продувки и промывки нагревателя к его входной трубе 
подведены воздух и горячая вода.

Промышленная проверка подтвердила все выводы, сделан
ные на основе лабораторных исследований, относительно со
кращения времени прессования плит при использовании высо
коконцентрированных овязующих в диапазоне температур от 
140 до 170°С, рекомендованных технологической инструкцией.

В таблице приведены оптимальные режимы прессования, 
установленные на оанаве работы в производственных усло
виях. Д ля сравнения в той ж е таблице помещены и сущест
вующие режимы прессования.

Сравнение исходных режимов прессования древесностру
жечных плит, приведенных в таблице, показывает, что пере
ход на новые, интенсифицированные режимы производства

плит позволяет сократить время их прессования на 25—30% 
по сравнению с минимально допустимыми существующими 
режимами и соответственно повысить производительность 
предприятий.

Расчеты показывают, что уже при температуре прессова
ния 160°С и существующем на предприятиях непрерывном 
трехсменном (четырехбригадном) варианте работы по околь- 
зящему графику вполне реально при внедрении новых, интен
сифицированных режимов доведение производительности 
9-этажных прессов до 50 тыс. м3 плит в год. Внедрение же 
интенсифицированных режимов преосоваиия плит на Москов
ском экспериментальном заводе древесностружечных плит и 
деталей, имеющем 15-этажный пресс, обеспечивает повышение 
мощности до 70—75 тыс. м3 плит в год.

Исследование конвекционного нагрева щитовых деталей 
из древесины
Ю. М. ВАСИН —  Московский лесотехнический институт

УДК  674.047.37

П редварительный нагрев деталей все шире применяется в 
промышленности для ускорения процессов склеивания 
и сушки отделочных покрытий. Нагрев деталей можно 

производить контактным, терморадиационным и конвекцион
ным способами. Результаты  исследований нагрева деталей из 
древеоины первыми двумя способами приведены в  жури. «Де
ревообрабатываю щая промышленность» № 7 за  1963 г. и № 5 
за 1964 г. Конвекционный способ нагрева отличается от дру
гих простотой и доступностью и поэтому часто используется 
в производственной и лабораторной практике.

Д ля оценки и сравнения эффективности различных мето
дов нагрева, а такж е для  определения оптимальных техно
логических режимов склеивания и сушки отделочных покры
тий необходимо знать, как изменяется температура во время 
нагрева. Рассмотрим возможность использования теории теп
лообмена для  расчета распределения температуры в деталях 
цри их конвекционном нагреве.

Процесс теплообмена зависит от формы и размеров де
талей. В данной статье речь пойдет о  двустороннем нагреве 
щитовых деталей (одномерная симметричная зад ача). При 
теоретическом рассмотрении ’нагрева щита (неограниченной 
пластины) теплопередачей с кромок пренебрегают.

Несмотря на ряд  условностей и допущений, принятых при 
выводе известных формул, расчет температуры в любой точке 
щита сложен. Проще рассчитать температуру на поверх
ности и в  центре щита-. Д ля практики это наиболее важно. 
Для расчета температуры на поверхности и в центре щита 
следует определить: 
критерий Био

ш- f  я,
где а  — коэффициент теплоотдачи;

X — коэффициент теплопроводности;
R  — половина толщины пластины; 

критерий Фурье

Fo = a
№

где а — коэффициент температуропроводности;
Хн — время нагрева.

Безразмерную температуру на поверхности щита 0 П и в 
центре его 0Ч определяют по номограммам 0 = / (Fo; B i), ко
торые имеются в  литературе по теплопередаче. Зная значения 
0п и 0Ч, температуру на поверхности t n и в центре 4ц  щита 
можно рассчитать по фсрмулам:

tn = tо+  0 л {te—10) , =  ̂ o+ 6ц {to— ĉ) >
где t0 — начальная температура детали;

t e — температура воздуха в нагревательной камере.
Д ля расчета температуры необходимо знать коэффициент 

теплоотдачи а , входящий в формулу критерия Био. Однако

при нестационарном теплообмене, когда температура меняет
ся во времени, определение достоверного коэффициента тепло
отдачи аналитическим способом затруднено. Поэтому для  по
лучения достоверных данных о распределении температуры 
при нагреве щитовых деталей конвекционным способом нами 
были проведены специальные опыты на образцах из древе
сины бука плотностью 7 = 0,7 г/слг3, влажностью  около 8 %. 
Ш ероховатость (поверхности, полученная фрезерованием, на
ходилась в пределах 7—8-го классов по ГОСТ 7016—68.

В опытах использовались образцы длиной 120 мм, шири
ной 40 мм и толщиной 28 мм, но для 'моделирования щита 
(неограниченной пластины) образцы по периметру кромок теп
лоизолировались листовым асбестом толщиной 15 мм.

Температура измерялась термопарами. Диаметр проводов 
0,1 мм. Термопары для измерения температуры поверхности 
образца приклеивались к ней клеем БФ-2. П ри этом термо
пары прижимались к поверхности металлической пластинкой 
и оказывались частично «прессованными в  поверхность об
разца. После приклеивания термопары очищались от клея.

Термопары для измерения температуры внутри образца 
запрессовывались в гнезда, которые сверлились в различных 
плоскостях, параллельных нагреваемой поверхности образца. 
Спаи термопар располагались на середине ширины образца. 
Термопары подключались к  осциллографу марки ОТ-24-51, ко
торый одновременно регистрировал на фотобумаге температу
ру в 7 точках, расположенных к а  поверхности образца и на 
глубине 1, 2, 3, 5, 7 и 14 мм.

Н агревались образцы в обычном сушильном шкафу, изго
товленном заводом «Электродело». Диаметр рабочей камеры 
его 360 мм, длина камеры — 300 мм. Установленная электри
ческая мощность — 500 вт. Образец помещался на средней 
полке, находящейся на уровне диаметра шкафа, и уклады вал
ся на кромку. Образец загруж али в камеру при температуре 
воздуха в ней 180, 150, 100 и 50°С. Однако после закрывания 
дверцы температура воздуха в камере снижалась и соответ
ственно составляла 150, 127, 85 и 43°С. Во время нагрева 
образцов температура воздуха в камере медленно повышалась 
и достигала своего первоначального значения. Переменную 
температуру воздуха в камере мы характеризовали средней, 
полученной из двух значений: максимального и минимального. 
Так, например, до загрузки образца температура воздуха в 
камере, поддерживаемая терморегулятором, составляла 180°С, 
а после загрузки снизилась до 150°С. В  этом случае средняя 
температура воздуха в камере составляла:

180 +  150
165° С .

В других случаях 11, равнялась 138, 92 и 46°С. П родолжи
тельность нагрева не превышала 30 м и н . В результате опытов 
при различных режимах нагрева 'было записано 28 осцилло
грамм.
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По экспериментальным данным нами были построены тем
пературные кривые, температурные поля, подсчитаны средние 
объемные температуры, определено удельное количество акку
мулированного :в образцах тепла и  подсчитаны значения ко
эффициента теплоотдачи а для разных режимов нагрева.

Н а рис. 1 показано изменение температуры на поверхности 
образца. Изменение удельного количества тепла в поверхност

н о  номограммам 0 = /(F o ; Bi) определяли критерий Био 
для поверхности и центра пластины. Коэффициенты теплоот
дачи определяли по формулам:

В!„ X 
=  —- —  ; «R R

По результатам расчета построен график зависимости 
коэффициента теплоотдачи от средней температуры воздуха 
в камере (рис. 3).

Рис. 3. График для определения коэффи
циента теплоотдачи

ном объеме 1 см3 (глубиной 1 см) образца из буковой древе
сины видно из рис. 2 (толстые линии соответствуют периоду 
нагрева, а тонкие — периоду остывания образца после н а
грева).

Приведенными графиками можно пользоваться лишь при 
условиях, 'аналогичных опытным. Д ля определения аналитиче
ским способом изменения температуры детали при любых зн а
чениях температуры воздуха в камере необходимо знать ко
эффициент теплоотдачи 'а. Приближенные значения а  мож/но

Рис. 2. Изменение удельного количества тепла в 
поверхностном объеме 1 см3 образца из буковой 

древесины плотностью 0,7 г/см3

определить, если использовать наши опытные данные и вы 
шеприведенные расчетные формулы.

Коэффициент теплоотдачи мы подсчитывали следующим 
образом. Определяли безразмерную температуру на поверхно
сти 0 П и в  центре 0# щита:

е„ = t n - t 0

4  4
е« =

В заключение приведем пример расчета температуры на 
поверхности 4, и в  центре iy  щитовой детали из бука с плот
ностью 0,7 г/см 3, толщиной 30 мм после нагревания в течение 
15 мин. Н ачальная температура материала 4= 20°С . Средняя 
температура воздуха в камере 120°С. Найдем тепловые коэф
фициенты детали, коэффициенты теплоемкости С, теплопровод
ности Я и температуропроводности а. Наиболее достоверные 
тепловые коэффициенты приведены в книге П. С. Сершвокого 
«Гидротермическая обработка древесины», М., Гослеобумиздат, 
1958. Тепловые коэффициенты зависят от температуры дре
весины, которая в нашем случае меняется от 4  до t n . З а  ис
ходную температуру материала гори определении тепловых 
коэффициентов надо принимать 'среднюю температуру:

4р —

О днако температура на поверхности детали t n  неизвестна 
■и ее необходимо установить. П о трафику рис. 1 можно при
близительно определить, что температура на поверхности 
при 4 = 1 2 0 °  и  -времени нагрева т к = 1 5  мин будет около 80°С. 
Тогда 4 jj= 50°C .

При температуре 50°С коэффициент теплоемкости соста
вит С =0,46 кал/кг-°С, а  теплопроводность Я=0,184 ккал/ч-М°С.

Коэффициент температуропроводности определяется по 
формуле:

Коэффициент теплоотдачи определяется по графику

Fo =
0,00057 • 0 ,25  

0,000225
=  0 ,6 4 .

Текущую температуру на поверхности / „ и в  центре 4« 
принимали по опытным данным. Температуру воздуха в каме
ре /для расчетов брали среднюю из двух значений: максималь
ного и минимального. Затем подсчитывали критерий Фурье.

Безразмерная температура для поверхности 0 П и центра 
9ц детали устанавливается по номограммам 0 = /( F o ;  B i). Без
размерные температуры мы рекомендуем определять по но
мограммам, которые приведены на с. 199—204 в  книге 
А. В. Лыкова «Теория теплопроводности». М., изд. «Высшая 
школа», 1967.

Д ля Bi =  1,29 и F o= 0 ,64  On =  0.61, 0^ =0,35. Следует от
метить, что номограммы 0=/(iFo, Bi) имеются и в  другой 
литературе, в  том числе в книге П. С. Серговского «Гидротер
мическая обработка древесины». Однако эти номограммы вы 
полнены в мелком масштабе и  пользоваться ими трудно, а 
при малых значениях Fo вообще невозможно.

Температура на поверхности детали:

^n =  /o+l0 „ (4 —<0) =20+0,61  (120—20) = 8 ГС.

Температура в центре детали:
4  = t0+  ( 4 —4 )  =20+ 0 ,35(120—20) =55°С.

0 2 4 S 8 10 12 14 16 18 20 22 24 2В 28 30 32 34 36 38 40 
Время, мин

Рис. 1. Изменение температуры на поверхности детали 
при различных реж имах нагрева
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Следует иметь в  ви- j_ 
ду, что если -0 определя- * Ы. 
ется по номограммам, М^_
подобным тем, которые 
приведены в нняге 
П . С. Серговското, то 
температура на поверх
ности я  в  центре щита 
раосчитьгвается по фор
мулам:

itn — te 0 п ( te—.to) »
t ц =  te—10Ц (te—10) .

Рис. 4 Графическое 
построение темпера

турного поля /  t  В в Ю П 1{
? от поверхности детали, им

Определив температуру на поверхности и в центре щитовой 
детали, можно наметить распределение температур по тол
щине детали, если воспользоваться графическим способом, 
приведенным на рис. 4. Графическое построение температурно
го поля сводится к нанесению на график точки М  с коорди
натами и

Х =  — .

В рассматриваемом примере / в=120°С.

X 0,184 
Х  =  —  =  — —  =  0,0116 м  «  12 м м .  

а 15,8

Затем проводим вспомогательную прямую М —1„, которая 
является касательной к  кривой температурного поля.

Режимы фракционирования древесных частиц 
механическим способом
Г. С . ЧЕРКАСО В , М . Ш . ПИЛЬЦЕР —  Ц Н И И Ф

У Д К  674.815-41

В настоящ ее время как  в нашей стране, так  я  за  рубе
жом все большее внимание уделяется производству 
древесностружечных плит со специальными свойствами 

(с улучшенным качеством поверхности, с повышенной проч
ностью при разры ве перпендикулярно пласти и при статиче
ском изгибе, а такж е с ориентированным сопротивлением).

'Плиты с указанными свойствами можно изготовлять толь
ко при фракционировании частиц в  процессе формирования 
стружечных пакетов. Наиболее приемлемым способом фрак
ционирования частиц применительно к отечественным линиям 
мощностью 35 тыс. м 3 плит в  год является механический. 
В связи с  этим в Ц Н И И Ф е были проведены теоретические и 
экспериментальные исследования данного процесса, в  резуль
тате которых разработаны  оптимальные режимы фракциони
рования частиц.

Теоретическими исследованиями (рис. 1) установлено, что 
при механическом способе фракционирования параметры тра-

Рис. 1. Схема сил, при
ложенных к древесной 

частице:
Rn — сила сопротивления 
воздуш ной  среды ; G — м ас
са древесной  частиц ы ; То, 
П 0 — соответственно к а с а 

т ель н ая  и н орм аль

ектории полета древесной частицы определяются следующими 
уравнениями:

[перемещение древесной частицы но горизонтали 
t г  а

d t s a
--- —  . м> (!)

tg «о

перемещение древесной частицы по вертикали
tg а

1 С tg а ■ d  tg а
У =  — ^ 7  \ -̂------- - М' (2)

tgoto

t =  -
(> d  tg a

V  J  'A  ’ °eK’
(3)

путь, пролетаемый частицеи, по траектории 
/2

где А

S  =~—  In
2 g

g

v s , V„ • cos2 a0
M ,

К  ■ V q -  co s2

V 2 • COS2 a 

+  tg a 0 K l  +  tg2 <z0 +

(4)

tg a

+  Ig(tg<*0 + l ^ l + t g 3 ae )— 2 I  l ^ l  +  tg2 a
‘g ao

d i g  a,

g  — ускорение свободного падения, м/сек2-,
К  — коэффициент парусности;

Vo— начальная скорость (окружная скорость фракциони
рующего вальца), м/сек; 

а0 — угол наклона вектора начальной скорости к  горизон
тали, град;

V  — скорость древесной частицы, м/сек; 
а — угол наклона вектора скорости древесной частицы к 

•горизонтали, град;
Vs —• скорость витания древесной частицы, м/сек.
Из формулы (4) .следует, что траектория древесной части

цы гари механическом способе фракционирования является па
раболой. В данное уравнение входит скорость витания части
цы. Очевидно, если для какой-либо смеси скорость витания 
древесных частиц изменяется в  пределах от до , то 
траектории этих частиц расположатся в виде пучка, ограни
ченного кривыми, наклон которых к  горизонту определится 
соответственно ур авненяями:

V 0 ■ cos an , „ V 0 • cos an
tg a  =  ■ ■ - 4 ■ -- -

V  — V  v s и sin an
и tg  a" =  -

vs - V 0- sin a0
(5)

Угол между крайними траекториями древесных частиц 
определится тангенсом разности углов а "  и a  :

tg (a" —  o') =  ■
( к ; -  K ; > s a 0

• S in * o { V s +  v ; ) +  к ; . v - ;
(6)

щремя полета древесной частицы при изменении угла от 
а 0 до а

tg ч
1 С ' d  tg  а

Из уравнения (6) видно, что при F o= 0  смесь древесных 
частиц, имеющая скорость витания в пределах от V s  до Vs  , 
будет падать по вертикали. По мере увеличения V0 траектории 
частиц будут отклоняться от [вертикали и при У о=°° проле
тят по прямой, наклоненной под углом ао к  горизонт)'. При 
этом ширина пучка траекторий, соответствующая значениям 
скорости витания частиц от до , сначала увеличится.
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а затем после некоторого определенного значения V0 начнет 
уменьшаться. Так как  качество разделения смеси частиц на 
фракции тем лучше, чем шире пучок траекторий, то на основа
нии выведенных уравнений была установлена зависимость 
между V0, Vs и расстоянием вылета древесной частицы по го
ризонтали и вертикали (рис. 2).

Из рис. 2 видно, что расстояние вылета древесной части
цы по горизонтали тем больше, чем больше ее скорость вита
ния (размеры частицы) и больше начальная 'скорость. Это

объясняется тем, что при 
увеличении скорости вита
ния частиц увеличивается их 
полная скорость. Следова
тельно, частицы с больши
ми сравнительно скоростя
ми витания и при больших 
начальных скоростях за 
одинаковый промежуток 
времени пролетают больший 
путь по параболическим тра
екториям. При увеличении 
V0 расстояние вылета части
цы по оси ОХ  растет снача
ла быстро, а затем медлеи-

Если начальную скорость взять выше оптимальной, то омесь 
древесных частиц будет разбросана по горизонтали на боль
шем расстоянии. Так, омесь древесных частиц, имеющая ско
рость витания в пределах 0,3-—1,0 м/сек, при начальной ско
рости 3,0 м/сек будет разбросана по горизонтали «а  участке 
длиной 160 мм, а при скорости 6,0 м/сек - -  на участке 240 мм, 
т. е. разброс смеси частиц увеличится на 25%. Однако на
чальную скорость не следует выбирать больше оптимальной, 
так как в производстве древесностружечных плит поддон 
движется в горизонтальной плоскости. Следовательно, смесь 
древесных частиц, фракционированная при оптимальной на
чальной скорости, обеспечит укладку частиц таким образом, 
что величина их по толщине пакета будет равномерно воз
растать или убывать в зависимости от направления движения 
поддона и направления начальной скорости.

Установлено, что с увеличением начальной скорости уве
личивается неравномерность распределения массы стружечно
го пакета по площади, вызванная завихрением воздуха, соз
даваемого фракционирующим вальцом. Учитывая размеры 
частиц, применяемых в производстве древесностружечных 
плит, начальную скорость следует брать в пределах 4—6 м/сек. 
Однако в каж дом  конкретном случае необходимо ориентиро
ваться на максимальную скорость витания частиц, находящих
ся в смеси. Исследованиями установлено, что качество фрак
ционирования смеси древесных частиц зависит от угла ао

i/o
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ip го  so w  so во ю  so 90
Угол d 0, град

го зо w ' so 60 70 so 90 
Угол А0, град

Рис. 3. Влияние угла а 0 на расстояние вылета древесной частицы по осям координат; 
Д  =  оо — соответствует движению древесной частицы в безвоздушной среде

Начальная скорость, м/сек

Рис. 2. Влияние начальной ско
рости и скорости витания дре
весной частицы на расстояние 
ее вылета по осям координат

но, при этом нарастание вылета частицы происходит тем мед
леннее, чем меньше ее скорость витания. В результате этого 
участок оои ОХ, на котором будет разбрасываться смесь дре
весных частиц по мере увеличения Vo, растет; при большей К0 
происходит усиленное разбрасывание частиц, имеющих большие 
(относительно) скорости витания, при малых Va сильнее р аз
брасываются частицы с  малыми скоростями витания. Установ
лено, что при каж дом определенном значении начальной скоро
сти имеется наиболее сильное разбрасывание частиц с опреде
ленной скоростью витания (обозначим эту скорость витания 
через F j) . При этом между Vs  частиц, подвергающихся 
максимальному разбрасыванию по горизонтали, и начальной 
скоростью V 0 (назовем ее условно оптимальной начальной 
скоростью) имеется зависимость:

Если на рис. 2 на каж дой кривой отметить точку, в ко
торой данное значение V, связано с абсциссой V0 зависи
мостью (7), то получим кривую V s= f ( V 0). К аж дая точ
ка этой кривой определяет собой следующие величины: ско
рость витания частицы 1 ^ , скорость V0, при которой час
тица подвергается максимальному разбрасыванию по горизон
тали, и соответственно высоту подъема частицы по оси ОУ.

(рис. 3). С увеличением угла а 0 расстояние вылета частиц 
по горизонтали увеличивается и достигает максимальной ве
личины при определенном значении угла ао. При дальнейшем 
увеличении а 0 расстояние вылета частиц уменьшается, так как 
значительное влияние оказывает сила сопротивления воздуш 
ной среды, которая прямо пропорциональна квадрату ско
рости древесной частицы. Установлено, что при одном и том 
ж е значении угла « 0 на большее расстояние по оси ОХ  выле-

л V*тают частицы, имеющие большее значение Д =  — т. е. при
■ 'О

постоянной начальной скорости на большее расстояние выле
тают частицы с большими скоростями витания. При одном и 
том же значении А  можно получить одинаковые расстояния 
вылета древесной частицы но оси ОХ, но при разных углах 
а 0. Так, расстояние вылета да оси ОХ  древесной частицы, 
имеющей Д =0,8 , при углах iao=30° и «0=50° составляет 
50 мм. Это объясняется тем, что траектория движения дре
весной частицы при изменении угла а 0 от 0 до 90° имеет се
мейство парабол. Без учета силы сопротивления воздушной 
среды при ио=45° огибающая кривая семейства парабол пе
ресечет ОХ в точке, соответствующей максимальному удале
нию по оси ОХ. С учетом сопротивления воздушной среды 
древесная частица будет вылетать на максимальное расстоя
ние по оси ОХ  при «о, меньшем 45°.

Экспериментально подтверждено, что лучший эффект р а з 
деления смеси древесных частиц по скорости их витания до 
стигается при оптимальном значении а о =  30—40°. При этом
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установлено, что лучшее качество фракционирования частиц в 
зависимости от ао и А получается

три  <20=30° для частиц, (имеющих Д = 0 ,1—0,3, 
три  а 0=35° для частиц, имеющих Д = 0 ,3—0,5, 
при «о=40° для  частиц, имеющих Д =  0,5— 1,0.
Так как  при механическом способе фракционирования 

древесные частицы движутся по параболическим траекториям, 
то с увеличением высоты сбрасывания частиц качество, фрак
ционирования улучшается (рис. 4). Так, если смесь древеоных 
частиц имеет значение Д 
в пределах 0,15—0,45, 
то при высоте свободно
го падения частиц 200 мм 
разброс траекторий по 
горизонтали будет 650 мм, 
при высоте падения 
1100—900 мм, т. е. раз
брос увеличится пример
но в 1,5 раза. При уста
новлении высоты сбрасы
вания смеои древесных 
частиц следует иметь в 
виду, что при высоте бо
лее 1250 мм образуется s 
неравномерность распре- * 
деления массы по площа- g 
ди стружечного пакета. ^
Ориентировочно высота " 
сбрасывания частиц |  
долж на выбираться в § 
пределах 900— 1200 мм. ^
График на рис. 4 постро- § 
ей для начальной скоро- >|| 
сти древесных частиц
5 м/сек. Однако его мож- § 
но использовать и при |  
других значениях началь- i  
ной скорости, -например §
3 м/сек. Д ля  этого необ
ходимо только изменить 
координаты траекторий 
пропорционально квадра
ту начальных скоростей, 
т. е. для  начальной око- 
рости 3 м/сек коорди
наты траекторий бу-

/ — Vдут уменьшены в 1 ^ )

раза Траектории древеоных частиц на рис. 4 даю т полное 
представление о характере распределения частиц, «меющих 
различное Д, по толщине формируемого стружечного пакета 
зависимости от направления перемещения поддонов и направ
ления начальной скорости фракционирующего вальца.

Если лоддон перемещается слева направо, то на него оу- 
л у т  вначале падать сравнительно мелкие древесные частицы, 
в е ю щ и е  меньшие с к ^ о с т и  витания. По мере продвижения 
поддона размеры частиц будут равномерно возрастать. При 
движении поддона справа налево и при том же направлении 
начм ьной скорости частиц размеры их по толщине стружеч
ного пакета будут равномерно убывать. Таким образом, изме 
няя направление начальной скорости в определенном пределе, 
можно регулировать укладку древесных частиц по толщине 
пакета так, что размеры (скорость витания) древесных частиц 
будут равномерно возрастать или убывать.

Разработанные оптимальные режимы механического спо
соба фракционирования древесных частиц в настоящее время 
внедрены на многих отечественных линиях по производству 
древесностружечных плит способом плоского прессования.

Изготовление древесностружечных плит с фракциониро
ванными частицами позволяет уменьшить шероховатость по
верхности плит «а  25—35%. Если ж е частицы, кроме того, 
ориентировать (авторские свидетельства № 224048 и 209725), 
можно увеличить прочность плит при статическом изгибе и

Перемещение древесной частицы по оси X. мм 

Рис. 4. Траектория полета древесных частиц при различном значении Д, <Хо=35°, К0= 5  м/сек

растяжении перпендикулярно пласти соответственно на 42 и 
20%. При этом получаются многослойные, симметричные по 
конструкции плиты со стабильными свойствами и коробление 
их значительно снижается.

Экономическая эффективность внедрения описанного спо
соба изготовления древесностружечных плит на отечествен
ных предприятиях приводится ниже.

До внед- После 
рения внедрения 

ф ракцио- ф ракцио
нирования нирования

Годовой объем  производства, тыс. м 3 ............................. 35,0 35,0
Капитальные влож ения, тыс. р у б .......................................  1560 1570
Удельные капитальные влож ения, р у б / м 5 ..................... 44,5 44,9
Себестоимость единицы продукции, р у б ........................  63,60 59,86
Нормативный коэффициент сравнительной эф ф ек

тивности капитальных з а т р а т ......................................... 0 ,2  0,2
Приведенные затраты, тыс. р у б . ............................. 2512 2418
Экономическая эф ф ективность, тыс. р у б .......................  — 94,0

Штамповка-пробивка древесноволокнистых плит
В. В. Ш О СТАК  —  Львовский лесотехнический институт

УДК 674 .817—41:621.964

Д ля получения отверстий в деталях из древесноволокнис
тых плит рационально использовать способ их пробивки 
при помощи штампов. Способы листового штампования 

в настоящее время широко изучены и применяются при изго

товлении пластмассовых и металлических деталей. Л итера
турные данные о штамповании листовых древесных материа
лов весьма ограниченны. Применять для них рекомендации, 
относящиеся к металлам и пластмассам, не представляется
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возможным, так как штампование древесных материалов и 
достижение высокого его качества осуществимы лишь при 
процессе резания (два острых ножа в виде нож ниц*).

Чтобы определить величину усилий резания й установить, 
какое влияние на качество поверхности среза оказывают ос
новные режимные факторы, на кафедре ставков и инструмен
тов Львовского лесотехнического института были проведены 
экспериментальные исследования процесса штамповки-пробив
ки древесноволокнистых плит.

Опыты проводились на эксцентриковом прессе. М акси
мальное усилие, развиваемое прессом, составляло 16 т, число 
двойных ходов — 128 в минуту, ход ползуна равнялся 54,2 мм. 
В прессе был установлен экспериментальный штамп. На ниж 
ней его плите помещалось упругое звено с наклеенными тен- 
зодатчиками. П оказатели процесса записывались осциллогра
фом. Д ля  опытов использовали древесноволокнистые плиты 
плотностью р =  0,607; 0,703; 0,852; 0,956 г/см3; предел их проч
ности на изгиб равнялся соответственно 0 иа =  199; 304; 410; 
522 г/см3, влажность 8,0; 8,5; 8,2; 7,4%. Пуансоны и матрицы 
диаметром 50 мм были изготовлены из стали У10А. Твердость 
пуансонов и матриц после термической обработки — 52—57 Rc.

Чтобы узнать, как влияют на процесс резания плотность 
плит, толщина листа и угол резания, было проведено четыре 
группы опытов с плитами указанной выше плотности. В к аж 
дой группе провели по четыре серии опытов для разных тол
щин листа в пределах 3— 12 мм. Постоянными в сериях опы
тов оставались: средняя скорость резания — 180 мм/сек, зад 
ний угол а = 0°, двойной зазор между пуансоном и матрицей 
z= 0 ,35  мм, угол резания матрицы б2= 90°. Резали каждый раз 
по одному образцу размером 200x200 мм. Переменным был 
угол резания пуансона, т. е. 6=10; 15, 25, 30, 45, 60°. Перед 
каждой серией опытов пуансоны затачивали и доводили. Н а
чальную степень остроты резцов определяли по снятым слеп
кам. В начальном периоде всех опытов р = 8— 10 мкм.

П редставленная на рис. 1 осциллограмма показывает, как 
изменяются усилия резания в процессе пробивки: сила резания

возрастает по мере внедрения пуансона в материал до к а
кой-то максимальной величины Р м а*с и затем резко снижает
ся. После отделения срезка пуансон проталкивается в матри
цу. Величина этого усилия Р пр  записана в конце осцилло
граммы.

М аксимальную силу резания определяли по показаниям 
осциллограмм непосредственным замером, среднюю — мето
дом планиметрирования, а максимальную Рмакс и среднюю 
Рср удельную силу резания — путем деления замеренных ос
циллографом величин на показатели длины периметра ш там
пования.

После обработки опытных данных методом вариационной 
статистики была получена эмпирическая зависимость Рмгкс 
и Р Ср  от плотности плит, толщины листа и угла резания пу
ансона:

Я Лакс=1[(0,4 р—0,09) tg  6+1 ,68  ,р—0,42]-Я  +
+ 6 ,5  р  tg  6—0,9 tg  6—0,2, кГ/мм;

Р с р  =1(0,32 р+ 0 ,13 ) tg  6+1 ,33  ip—0,65]-Я  +
+  (1,21 р—0,44) tg  6 +  0,81 р+1 ,01 , кГ/мм,

где р — плотность плит, г/см3;
Н  — толщина листа, мм;
6 —  угол резания пуансона, град.
Полученные зависимости справедливы в пределах углов 

резания до 60°.
Ш ероховатость поверхности среза определялась при помо

щи микроскопа МИС-11 и ТСП-4 по ГОСТ 7016—68. Было 
установлено, что величины неровностей на поверхности среза 
распределялись неравномерно. Это объясняется тем, что пуан
сон врезается в материал до какой-то предельной глубины, 
затем под действием возросшей силы резания отделяемый сре

зок сдвигается вниз. В зоне сдвига наблюдается вырывание 
волокон, что и образует значительные неровности поверхности 
среза. Результаты измерения их величины при пробиЕке плит 
плотностью р=0,852 г/см3 представлены в таблице.

Показатели
Угол резания пуансона, град

15 25 30 45 60

34 89 107 110 241
261 327 587 850 1015

43,5 49,6 57,8 63,0 67,0

Среднеарифметическая макси
мальных высот неровностей, 
мкм:

/?г1 — в зоне резания . . . .
Rz2  — в зоне сдвига ................

Длина зоны  сдвига, % от толщ и
ны листа .............................................

Данные таблицы показывают, что величина неровностей 
мало зависит от угла резания, равного 15—45°, и находится в 
пределах 6—8 класса по ГОСТ 7016—68. В зоне сдвига эту 
величину при угле резания 15—25° можно отнести к 5—6 клас
су, а при угле резания 45—60° — к 1—3 классу. Данные 
таблицы убеждают, что с повышением угла резания ширина

Рис. 2. Зависимость макси
мальной (сплошная линия) 
и средней (пунктирная ли
ния) удельной силы резания
от угла резания матрицы

* Ф р и ц  Г е т ц е л ь .  
Гослестехиздат, 1934.

Ш тампование фанеры и шпона. М.,

зоны сдвига увеличивается. Опытами установлено, что плот
ность плит незначительно действует на величину неровностей, 
она влияет лишь на ширину зоны сдвига. Так, при 6= 3 0 ° дли
на зоны сдвига составляла 26% от толщины листа при р =  
=0,607 г/см3 и 61% — при р=0,956 г/см3.

Чтобы установить, как влияет угол резания матрицы на 
величину усилия резания, была проведена серия опытов с пли
тами плотностью р = 0,852 г/см3. Условия опытов оставались 
прежними за исключением угла резания пуансона, который был 
принят постоянным и равным 30°. Угол резания матрицы ме
нялся, т. е. i62=90, 74, 61, 45°.

Н а рис. 2 приведен график изменения Р м акс И Рср В За- 
висимости от угла резания матрицы. График показывает, что 
максимальное усилие резания при 62 =  45° снижается на 30% 
по сравнению с Р м а*с при 62=90°. Средняя сила резания со
кращается на 10— 15% при уменьшении 62 с 90 до 45°. Это 
объясняется тем, что под действием силы резания матрица 
(как опора) входит в материал и при той ж е величине силы 
резания лист оказывается прорезанным на большую глубину, 
чем при резании в случае, если б2=90°.

Как показали опыты, при уменьшении угла резания мат
рицы за счет ее внедрения материал нижней части листа сми
нается. Поэтому рациональным с точки зрения величины уси

лий резания и качества поверх
ности среза следует считать 
угол 6г=60—75°.

Д ля определения влияния 
размера зазора г  на величину 
усилий резания и качество по
верхности среза проведен ряд 
опытов с плитами плотностью 
р = 0,852 г/см3. Условия опытов 
были прежними. Угол резания 
пуансона равнялся 30°, матри
цы — 90°. Менялся лишь двой
ной зазор между пуансоном и 
матрицей: он равнялся 0, 1; 0,2:
0,3; 0,5; 0,7; 1,0— 1,5 мм.

На рис. 3 показана зависи
мость максимальной удельной 

силы резания Р м а*с от величины зазора при разной толщине 
образца. По графику при зазоре от 0,1 до 0,7 мм  величина 
Рмакс не зависит от размера зазора. При увеличении z  до
1,5 мм наблюдается тенденция к уменьшению силы резания.

Во время опытов велось наблюдение за качеством поверх* 
ности среза. Установлено, что с увеличением зазора z > l  мм 
в зоне сдвига образуются неровности и наблюдается выры

РГМПКС, MLмм

,H ‘S.25m

' Н=3,35мм

1
, 2, мм'

С 0.2 Ok IP V  ^  IS

Рис. 3. Зависимость макси
мальной удельной силы ре
зания от величины зазора

A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A M A A A A A A A A A * ' 
! \Ш2сек

Рис. 1. Осциллограмма изменения 
силы резания при пробивке
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вание волокон на глубину 1,5—2 мм. Такой характер поверх
ности' среза объясняется тем, что на материал, находящийся 
в зоне зазора, действует изгибающий момент, вызванный си
лой резания и реакцией на матрице. Напряженно-деформиро
ванное состояние материала в этой зоне характеризуется сдви
гом с изгибом. Зона деформирования при этом расширяется, 
а волокнистое строение плит способствует вырыванию волокон 
из толщи материала. Опыты показали, что если величина зазо
ра равна 3—5% толщины листа, то процесс, близкий к чисто
му сдвигу, и шероховатость поверхности в зоне сдвига будут 
отвечать 4—6 классу по ГОСТ 7016—68.

Во время экспериментов следили за стойкостью пуансонов. 
Опыты показали, что уже в начальный период работы лезвия 
пуансонов с i61 =  10— 15° сильно выламываются и загибаются. 
При этом качество поверхности среза снижается, а сила реза
ния возрастает. Следует отметить, что за время опытов при

6> 15° значительных нарушений в состоянии лезвий пуансона
не наблюдалось.

Проведенные исследования позволяют сделать следующие 
выводы:

процессы штамповки-пробивки древесноволокнистых плит 
и пробивки металлов и пластмасс различны;

поверхность среза при пробивке древесноволокнистых плит 
характеризуется наличием двух зон: резания и сдвига;

оптимальными параметрами пуансона и матрицы с точки 
зрения величины усилия резания, прочности резца и качества 
поверхности среза является угол резания пуансона 25—30°, 
матрицы — 60—75°;

рациональным следует считать зазор z = 3 —5% толщины 
материала;

величина неровностей на поверхности среза при пробивке 
находится в зоне резания в  пределах 6—8 класса, а в  зоне 
сдвига — 4—6 класса, что (соответствует ГОСТ 7016—68.

Аэродинамический и тепловой анализ сушильной камеры типа MMCK-I 
для лаковых покрытий

Канд. техн. наук С . Н. ЗИГЕЛЬБОЙМ —  Воронежский лесотехнический институт

С ушильная -камера типа ММСК-1 широко применяется 
на мебельных предприятиях для  сушки лакокрасочных 
покрытий на щитовых мебельных деталях. Как известно, 

потеря тепла в  «ей достигают 98%. В связи с этим был про
веден анализ сушильного процесса в камере типа ММСК-1 
(марки А-300) для  выявления недостатков последней и выра
ботки рекомендаций по повышению ее тепловой эффектив
ности.

Эта камера, изготовленная по проекту ВПКТИМ а, имела 
следующие технические данные:
Высота и ширина суш ильного туннеля, м ..................................... 2X 1,7
Длина суш ильной камеры, м  ■ .............................................................* 13,95
Количество этаж ерок, ш т....................................................................... • 13

.  деталей на этаж ерке, ш т.................................................... 32
,  вентиляторов ..................................................................... 12+1 вы тяж 

ной

Цель исследования — изучение характера распределения 
скоростей и  направлений воздушных потоков циркулирующего 
и подсасываемого воздуха, распределения температур по се
чению камеры и по температурным зонам, проверка теплового 
баланса сушильной камеры.

Скорости и направления воздушных потоков определя
лись «рыльчатым и  чашечным анемометрами. Измерялись ско
рости рециркулируемого воздуха в различных точках по се
чению камеры, скорости воздушных потоков в открытых прое
мах и во всасывающем воздухозаборнике в  конце камеры. 
Раотределение скоростей рецир
кулируемого воздуха по сече
нию камеры приведено на ри
сунке (знаменатели). Наиболь
шая скорость, достигающая 
2 м/сек, наблюдается внизу, 
между этажеркой и полом ка
меры. С высотой скорость 
уменьшается и на некотором 
промежутке равняется нулю.

Распределение температур и 
скоростей воздуха (знамена
тель) по сечению камеры А-300 

(типа ММСК-1):
1 — вентилятор; 2 — калориф ер; 
3 — воздухораспределительны й ка 

нал

Из этого количества рециркулируемого воздуха до 35% его 
проходит в промежутке между этажеркой и полом. Объясняет
ся это несовершенством конструкций воздухораспределителей.

Установленный в конце камеры вытяжной вентилятор уда
ляет загазованный воздух, который компенсируется входящим 
через открытые проемы воздухом из цеха. Однако, как пока-

У Д К 674.047.37.001.5

зали наблюдения, в верхних зонах открытых проемов имеются 
воздушные потоки, направленные из камеры наружу. Путем 
замеров скоростей воздуха в разных точках открытых прое
мов, которые не превышали 0,3—0,4 м/сек, и построения соот
ветствующих эпюр было определено количество входящего в 
камеру воздуха Vподе и выходящего через открытые прое
мы Vn p . Одновременно было определено количество выбрасы
ваемого вентилятором воздуха Уотс. Результаты расчета коли
чества воздуха в м3/ч приводятся ниже:

рециркулируемого: в первой зоне — не работала, во вто
рой зоне — 8250, в третьей зоне — 7880, в четвертой зоне — 
8600, общее Vрец — 24730; подсасываемого — 1730, выходяще
го в проем V n p — 840; отсасываемого V0tc— 1740, V oTC+  
“Ь V п р — 2580.

Температура воздуха в  камере, измеряемая ртутными тер
мометрами в 1—4-й зонах (в центрах поперечных сечений), 
составляла соответственно 18, 24, 30 и 27°С, что значи
тельно ниже рекомендуемой температуры (45—50°С). 
Эго объясняется в данном случае недостаточным давлением 
пара в калориферах. Характерно, что в 1-й зоне нагрева воз
духа нет, и этот ,участок камеры служит камерой предвари
тельной выдержки. П рактика эксплуатации сушильных камер 
показывает, что такая мера необходима, в противном случае 
пояш яется большое количество пузырей в лаковом слое. За 
рубежом в сушильных камерах обязательно предусматривает
ся зона предварительной выдержки (форкамера). В ней либо 
вовсе нет нагрева, либо осуществляется нагрев воздуха до та 
кой температуры, при которой компенсируется потеря тепла 
в результате испарения растворителей. В первый период суш
ки, когда растворители интенсивно испаряются, температура 
лакового слоя понижается и к покрытию подводится такое 
количество тепла, которое позволяет сохранить температуру 
лакового слоя на уровне комнатной. Это дает возможность 
избежать конденсации водяных паров из воздуха.

Распределение температур воздуха по сечению камеры 
(для 3-й температурной зоны) представлено на рисунке (числи
тели). Примерно такая же картина наблюдается и в других зо 
нах. При анализе температурных полей по сечениям камеры 
легко выявить определенные закономерности. Наибольшие тем
пературы наблюдаются в  направлении движения основного 
количества воздуха. Самая высокая температура наблюдается 
внизу, у пола, где наибольшая скорость воздуха. По высоте 
камеры температура снижается я  температурный перепад по 
высоте довольно велик и достигает 7—10°.

Средние значения температур горячего 1гор, отработанно
го t  отр, уходящего через открытый проем t yx я  отсасываемого 
из камеры воздуха tore, по данным замеров, соответственно 
составляют 67,3; 49,7; 33,0 и 30,0.

Порядок определения расхода тепла в сушильной камере 
общеизвестен {,1]. В процессе исследования были замерены 
температуры термопарами на внутренних и наружных поверх
ностях ограждений камеры, температуры транспортных уст
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ройств ‘и высушиваемых деталей, определены вес металличе
ских и деревянных частей подвесных этажерок, вес наносимо
го «а детали нитролака (в данном случае марки НЦ-224), 
ритм загрузки сушильной камеры я  другие данные, необходи
мые для расчета тепловых -потерь. Не останавливаясь на этом 
подробно, приведем результаты  расчетов потерь тепла через 
ограждения Qi, на нагрев транспортных устройств Q2, на н а
грев деталей Q3 ,и полезного расхода тепла на испарение 
растворителей и нагрев лакового слоя Qnал (см. таблицу).

Т епловой баланс сушильной 
камеры

П оказатели с учетом испаре
ния влаги

без учета 
испарения 

влаги

ккал!ч % к к а л /ч

Расход тепла: 
через ограждения Q i . . ............................. •2327 5,13 2327
на нагрей транспортных устройств Q2 . . 2330 5,14 2330
на нагрев деталей Q3 ..................................... 18000 39,7 18000

12300 27,2 —
через открытые проемы Q5 ......................... 2990 6,6 2620
с отсасываемым воздухом Qe .................... 4950 10,9 4170
на испарение растворителей  QnoA  . . . . 2413 5,33 2413

И т о г о  ......................... 45 310 100 31 860
П риход тепла: 

с нагретым воздухом Q g g ^ 51000 50400

П р и м е ч а н и е .  Расхождение в тепловом балансе суш ильной каме* 
ры при учете испарения влаги составляет 11,2%. а б ез учета ее испаре
ния — 36,8%.

Тепло в камере расходуется такж е на испарение влаги из 
древесины. До настоящего времени это обстоятельство при 
расчетах сушильных камер для сушки лакокрасочных покры
тий не учитывалось. Нами были проведены специальные ис
следования, которые показали, что пренебречь этим фактором 
нельзя, так как, во-первых, на испарение влаги расходуется 
дополнительное тепло, во-вторых, изменение влагосодержания 
воздуха отражается на его теплоотдающей способности, что из
меняет потери тепла с отсасываемым и уходящим воздухом. 
Количество испарившейся влаги можмо определить по фор
муле:

Gdem ^  tutl
100 +  w  к г , н ' (1)

где Goem — вес одной детали, кг;
A W  — изменение влаж яости деталей, %/ч;

W  — влажность деталей до сушки, принимаемая рав
ной 8%;

т  —  количество деталей на одной этажерке; 
п — количество этажерок в  камере.

Согласно нашим исследованиям, влажность фанерованной 
древесностружечной плиты, покрытой с одной стороны нитро
лаком, при 35°С уменьшается на 0,45% в час.

Количество тепла на испарение влаги может быть опре
делено по формуле:

Q* — Gucn d  4“ 1г +  0,46  tCym—  ?мат) —
—- Gucn (657 -j- 0 ,4 6 1cyui — ^мат) ккал/ч.,  (2)

где i — теплота парообразования при 0°С, равная 597 ккал/ч ; 
tg — дополнительная теплота испарения гигроскопически 

связанной в древесине воды, по данным [2] составляю
щ ая 60 ккал/ч;

уш, t Mar — температура воздуха и материала соответственно. 
Расчеты по формуле (1) и (2) дали следующие резуль

таты:
GUc„= 1 9  кг/ч, Q4=  12300 ккал/ч.

Количество тепла, приносимого (или уносимого) движ у
щимся воздухом, определяется в случае его постоянного 
влагосодержаиия по формуле

Q =  0 ,24  G ( t t — t 2), (3)

где 0,24 — теплоемкость воздуха, ккал/кг-град;
G —  количество воздуха, кг/ч; 

t\ и t2 — начальная и конечная температура воздуха.

В случае изменяющегося влагосодержания воздуха кол 
чество тепла определяется через разность начальной и кшеч 
ной энтальпий воздуха (3]. В этом случае потери с воздуха 
уходящим через открытый проем, и с  воздухом, удаляемы 
отсасывающим вентилятором, могут определяться по форм 
лам:

Q& — GyX (iyX — i^ex) > (4)

Qe — Gore dome ^ucx) > (5)
где Gyx, Gore — весовые количества уходящего и отсасывав' 

мого воздуха, кг/ч-, 
lyxi lore, iцех — энтальпии воздуха, ккал/кг.

Энтальпия воздуха определяется выражением:
i =  0,24 t +  0,001 d  (597 +  0,46 / ) ,  (6)

где t и d  — температура и влагосодержание воздуха.
В результате 'испарения влаги из деревянных деталей вла- 

госодержание воздуха в камере повышается и может быть 
подсчитано по выведенной автором приближенной формуле: ;

di  я* d0 +  1000 г /к г  ■ с у х . в о зд ., (7)
Guup

где d0 — влагосодержание воздуха в помещении цеха.
При t цех=  18°, ф =65%  по таблицам влажного воздуха 

(можно по jW-диапрамме) находим:

rf0= 9 ,66 г/кг сух. возд., i цех =  Ю,7 ккал/кг.
Общее количество циркулирующего воздуха по данным 

таблицы составляет:

Guup — р {Уреи, +  Уподе) — 27620 к г /ч ,

где плотность воздуха р при принятой нами средней темпе
ратуре 35° равняется 1,043 кг/м3. Влагооодержание воздуха du 
подсчитанное по формуле (7), равняется 10,35 г/кг сух. возд. 
Значения энтальпий горячего, отработанного, уходящего и от
сасываемого воздуха, подсчитанные по формуле (6), соответ
ственно составляют 20,2; 18,35; 14,26 и 13,54.

Потери тепла с уходящим и отсасываемым воздухом, рас
считанные сто формулам (4), (5), а такж е значения Q5 и Q6, 
подсчитанные по формуле (3), т. е. без учета изменения влаго
содержания воздуха, приводятся в таблице.

Как видно из таблицы, изменение влагосодержания воз
духа в результате испарения влаги из древесины приводит к 
увеличению тепловых потерь с удаляемым воздухом в среднем 
на 16—'17%.

Общее количество тепла, которое циркулирующий воздух 
приносит в сушильную камеру, определяется как

Qo6m — Guup (Jzop 1отр) . (8)

Общий тепловой баланс исследованной сушильной камеры 
представлен в таблице.

Как показывают приведенные данные, совпадение в теп
ловом балансе при учете испарения влаги из древесины нахо
дится в пределах допустимой неточности расчетов, учитывае- 

. мой обычно поправочным коэффициентом 1,1— 1,2. Если не 
принимать во внимание испарения влаги из древесины, то рас
хождение в балансе существенно увеличивается.

В ы в о д ы

1. Потоки циркулирующего воздуха по высоте камеры 
двигаются с неодинаковой скоростью. Значительная часть воз
духа и, соответственна, тепла проходит мимо высушиваемых 
деталей. Вызвано это неудачной конструкцией воздухораспре
делителей в боковых стенках сушильных камер.

2. В открытых проемах сушильных камер горячий воздух 
выходит в помещение цеха, что приводит к дополнительным 
потерям тепла (в данном случае они составляют около 7%) 
и к  увеличению загазованности цеха. Избеж ать этого можно 
путем установки в  (верхней зоне у открытых проемов камеры 
воздухозасасывающих зонтов, возвращающих воздух обратно 
в сушильную камеру.

3. Температура по сечению камеры распределена нерав
номерно. Наибольшая температура наблюдается у самого по
ла камеры, следовательно, значительная доля тепла, посту
пающего в  сушилку (в данном случае до 50% ), фактически 
не используется.

4. Нагрев воздуха в первой зоне камеры ухудшает ка
чество покрытий. В связи с этим в указанной зоне камеры нет
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необходимости устанавливать калориферы и вентиляторы, что 
позволяет упростить и удешевить конструкцию камеры и сни
зить расход пара.

5. Количество поступающего в камеру свежего воздуха, 
как показывают расчеты, способствует образованию концент
рация паров растворителей, равной примерно 20 г/м3, что в 
три раза выше допустимой. Вызвано это недостаточно эффек
тивной работой вытяжного вентилятора.

6. П ри расчете потерь тепла необходимо учитывать расход 
тепла на испарение влаги из древесины. Как показывают рас
четы, эта доля тепла в  тепловом балансе составляет около 
27%. Кроме того, изменение влалосодержания воздуха в  к а 
мере отражается эа его теплоотдающей способности. Отсюда

вытекает, что рекомендуемая в литературе методика расчета 
конвекцяоиных сушильных камер различного типа для сушки 
лакокрасочных покрытий на древесине требует уточнения. Р а 
бота в этом направлении ведется в  настоящее время в Воро
нежском лесотехническом институте.
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Числовое управление положением пил в круглопильном станке
Канд. техн. наук В. М. КУЗНЕЦ О В —  В Н И И Д М А Ш

У Д К  621.918:62-519

Исполнительные органы (пилы, пильные суппорты) боль
шинства круглопильных станков для продольного рас
кроя пиломатериалов и бревен в процессе работы при

ходится перемещать из одного положения в  другое с задан 
ными координатами. Это осуществляется при помощи пози
ционных систем управления.

Дискретный характер линейных размеров заготовок я  из
делий, выражаемых обычно целыми числами, позволяет при 
автоматизации круглопильных станков отдать предпочтение 
числовым системам управления, которые, как известно, осно
ваны на использовании чисел для непосредственного задания 
положения исполнительных органов, например пильных суп
портов. Величина их перемещения задается путем совместного 
введения размерной и логической информации в цифровом 
виде.

iB настоящ ее время наметилась тенденция к более широко
му внедрению разомкнутых (без обратной связи) систем 
управления с ручным клавишным или автоматическим вводом 
размерной информации. В преимуществе таких систем можно 
убедиться ,на примере двухпильного станка Б2Ц, являющегося 
головным в  лесопильном потоке для обработки тонкомерных 
бревен. Этот станок предназначен для выпиливания из бревна 
двухкантного бруса оптимальной высоты (0,7 D ) и имеет два 
симметрично перемещаемых относительно оси постава пильных 
суппорта. iB зависимости от диаметра обрабатываемого брев
на на станке выпиливается двухкантный брус высотой 80, 90, 
100, 110, 130, 150, 180, 200, 220 и 250 мм (ГОСТ 8486-^67). 
Следовательно, система дистанционного управления станком 
Б2Ц долж на обеспечить дискретное ступенчатое перемещение 
пильных суппортов в одно из десяти положений в соответст
вии с набранным на пульте размером или фактическим диа
метром бревна.

Во Всесоюзном научно-исследовательском я  конструктор
ском институте деревообрабатывающего машиностроения 
(ВНИИДМ АШ ) совместно с ГК Б Д  на базе гидравлических 
многоступенчатых цилиндров-позиционеров разработана 
разомкнутая элекгтрогидравлическая система числового управ
ления положением пил. Система позволяет оператору с к л а 
вишного пульта дистанционно управлять положением пил ;в 
головном станке круглолильного потока в соответствии с оп
тимальной шириной выпиливаемого бруса. Принципиальная 
схема системы числового управления положением пил в стан
ке Б2Ц представлена на рис. 1.

Исполнительными -органами системы являются два оди
наковых, симметрично установленных позиционера 1 и 2, што
ки которых связаны с пильными суппортами 3 и 4. Каждый 
позиционер представляет собой корпус, в  котором по посадке 
движения последовательно и соосно расположено по четыре 
поршня, номинальные ходы которых соотвегственно равны 5, 
10, 20 и 50 мм. Ход первого поршня ограничивается торцлм 
расточки в корпусе и равен >5 мм, а каж дого последующего — 
штоком предыдущего и кратен ходу первого поршня.

Ш токовые полости позиционеров постоянно соединены с 
напорной магистралью гидросистемы, питаемой лопастным на
сосом 5. Поэтому каж ды й поршень может занимать лишь два 
устойчивых положения ;в зависимости от того, соединена со
ответствующая полость позиционера с давлением (1) или со

сливом (0). Ход штока каждого позиционера .складывается 
из суммы ходов отдельных поршней. Благодаря этому управ
ление позиционерами сводится к  подаче суммы соответствую
щих команд на электромагниты 13—8Э двухпозиционных зо
лотников 6.

При четырех подвижных поршнях каж дый из позиционе
ров позволяет получить 24=  16 независимых дискретных поло
жений штока. В соответствии с номинальными размерами вы 
пиливаемых брусьев используются только 10 таких положений 
каждого суппорта, которые соответствуют ходам (перемеще
ниям) на 5, 10, 15, 25, 30, 35, 50, 60, 70, 85 мм. Поэтому рас
стояние между пилами может принимать все необходимые 
размеры от 80 до 250 мм в соответствии с ГОСТ 8486—66.

Соответствующие полости обоих позиционеров сообщают
ся с напорной или сливной магистралью при помощи четырех 
двухпозицнонньгх золотников типа 5Г73-51 с электрическим 
управлением от двух электромагнитов.

При обесточенном состоянии обоих электромагнитов -плун
жер золотника удерживается силами трения в одном из 
крайних положений, соответствующем последней команде. Это 
свойство реверсивных золотников бнго исполнения позволяет 
использовать их в схемах дискретного управления как элемент 
памяти.

Когда йключаются электромагниты с нечетными номерами 
(1Э, ЗЭ, 5Э и 7 3 ), плунжеры всех золотников смещаются 
вправо, рабочая жидкость поступает в  поршневые полости 
обоих позиционеров, благодаря чему пилы сближаются на наи
меньшее расстояние (Лмин_ = 8 0  мм). Данное положение при
нимается за исходное. iBce последующие размеры могут быть 
получены путем включения соответствующих электромагнитов 
реверсирных золотников 6. Так, если включить все четные
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электромагниты (2Э, 4Э, 6Э и 8Э), то поршневые полости по
зиционеров соединятся со сливной магистралью системы, што
ки позиционеров (втянутся и пилы раздвинутся на наиболь
шее расстояние (А макс =  250 мм).

Величина расстояния между пилами (ширина выпили
ваемого бруса) задается оператором, который нажимает со
ответствующую клавишу на пульте управления.

Все клавиш и имеют замыкающие контакты, являющиеся 
воспринимающими элементами схемы. При нажатии на одну 
из кла1виш (возникает определенное сочетание включаемых ре
ле и управляемых ими электромагнитов золотников. Это обес
печивается логической схемой управления, состоящей из источ
ника питания, выпрямителя, диодной матрицы на полупровод
никовых диодах типа Д226 и восьми сильноточных реле по
стоянного тока типа РКС-3.

Например, при кратковременном нажатии клавиши 6КУ, 
соответствующей номинальному расстоянию меж ду пилами 
150 мм, потенциальные сигналы поступят на катушки реле 
Р2, Р4, Р6  и  Р7. Указанные реле сработаю т и своими замы
кающими контактами включат электромагниты 2Э, 4Э, 6Э и 
7Э золотников. При этом полости первых трех поршней по
зиционеров соединятся со сливнои 

8 6
магистралью, 

* 1

а полость

Рис. 2. Схема позиционера конструкции ВНИИДМ АШ а

четвертого поршня — с напорной. Штоки позиционеров втя 
нутся иа 5 + 1 0 + 2 0 = 3 5  мм, что соответствует раздвижению 
пил на номинальное расстояние Л 6=,150 мм, где

A q= A лия + 3 5 X 2 = 8 0 + 7 0 = 1 5 0  мм.

Чтобы установить очередной размер между пилами, опера
тору достаточно н аж ать соответствующую клавишу.

Во ВНИИДМ АШ е разработана конструкция позиционера, 
выходной шток которого может занимать 16 дискретных по
ложений. Схема его приведена на рис. 2. Позиционер состоит 
из чугунного корпуса 1, в котором по посадке движения

ни. Эти ходы кратны ходу первого поршня (5,15 мм) и соот
ветственно равны 10,3; 20,6; 41,2 и 51,5 мм. Последний пор
шень 5 выполнен заодно с выходным штоком позиционера. 
Рабочая жидкость подводится в  полости отдельных поршней 
через имеющиеся в корпусе позиционера отверстия 9 ('I/'). 
При эффективной площади .поршня

F„ =  — - (D3 — rf2) = '1 0  см=

и давлении настройки гидросистемы 60 кгс/см2 позиционер раз
вивает иа штоке усилие до 500 кгс.

На рис. 3 показаны поршни позиционера в сборе; рису
нок поясняет их конструкцию и принцип работы позиционера.

Описанные выше позиционер и система числового управ
ления были изготовлены и испытаны в лаборатории отдела 
оборудования и автоматизации лесопильного производства 
ВНИИДМ АШ а на специальном стенде, имитирующем меха
низм перемещения и установки пил в  двухпильном станке ти
па Б2Ц.

Исследования показали, что система обеспечивает хоро
шую стабильность установления пил на заданный размер при 

п j , , достаточном быстродействии
(перемещение пил на наиболь
шее расстояние длится не более
0,8 сек). Погрешность установ
ки пилы Дy = L 3—L-ф, где L3 — 
заданное перемещение (на 
пульте управления), Ьф — фак
тическое перемещение пильного 
суппорта, не зависит от на
правления перемещения и опре
деляется в основном точностью 
изготовления Т-образных пазов 
и выступов на поршнях. При 
соблюдении технологически 
приемлемых допусков на линей
ные размеры пазов (±0,1  мм) 
система обеспечивала точность 
установки каждой пилы 
(± 0 ,4  мм).  При этом суммар

ная погрешность расстояния между пилами не превышает 
± 0 ,8  мм, что позволяет выпиливать брус в соответствии с до
пускаемыми отклонениями по ГОСТ 8486—66.

Описанная система может быть использована с неболь
шими изменениями для дискретного (числового) управления

0  50 —  последовательно и соооно расположены четыре

стальных (поршня 2—5, переднего 6 и заднего 7 фланцев и 
крышки 8. Выходной шток позиционер а, уплотняется воротни
ковой резиновой манжетой по ГОСТ 6969—54.

Ход крайнего поршня 2 ограничивается торцом расточки 
0  60 Л в  корпусе позиционера и равен 5,15 мм (номинальный 
ход 5 мм  плюс 3% припуска на усушку пиломатериалов), а 
каждого последующего — штоком предыдущего благодаря 
Т-образным пазам  и выступам, которыми заканчиваются порш

Рис. 3. Поршни позиционера в сборе

положением рабочих органов ряда лесоплльно-деревообраба- 
тывающих станков, где необходимы частые установочные пе
ремещения на размер обрабатываемого изделия.

Новые книги
К а м а ш е в И. К. Ресурсы и использование низко

сортной древесины (опыт предприятий Западного Урала). М.,
«Лесная пром-сть», 1969. 55 с. с табл. Цена 12 коп.

В брошюре дается методика определения ресурсов низко
сортной древесины и древесных отходов с экономической оцен
кой их использования в качестве технологического сырья. Осве
щается опыт работы предприятий Западно-Уральского района 
(Пермская обл., Удмуртская АССР и др.) по комплексному 
использованию низкосортной древесины и отходов. П риводят
ся рекомендуемые направления переработки технологического 
сырья в готовую продукцию или полуфабрикат. Брошюра

представляет интерес для работников всех отраслей • лесной 
промышленности.

К у ч е р ук В. И. и др. Новое в производстве мебели.
М., «Леоная пром-сть», 1969. 135 с. с илл. Цена 28 коп.

Рассматриваются новые техника и технология в произ
водстве мебели на Киевской мебельной фабрике им. Боженко. 
Описываются механизация и автоматизация производственных 
процессов, автоматические линии и специализированные стан
ки, спроектированные на фабрике. Приводится подробный ана
лиз новой технологии и оборудования для имитационной от
делки мебели, широко внедряемых в мебельной промышлен
ности. Книга представляет интерес для мебельщиков.
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Расчет режимов прессования плоских древесных материалов
М. Д. БАВЕЛЬСКИЙ, Л. И. ГЕНКИН

Ч тобы рассчитать оптимальное время прессования плос
ких древесных материалов, необходимо решить уравне
ние теплопроводности для тела соответствующей формы 

и при заданных начальных и граничных условиях. Такие реше
ния для тел плоской формы получены |[1, 2], и на основании 
этих решений рассчитывают в настоящее время режимы прес
сования [3]. Однако они являются приближенными, поскольку 
получены при постоянных коэффициенте теплопроводности, 
теплоемкости и плотности. Н а практике же все коэффициенты 
меняются в процессе прессования, особенно у древеснослоис
тых пластиков, плотность которых при этом увеличивается 
вдвое.

В данной статье описан метод расчета режимов прессова
ния, основанный на решении нелинейного уравнения теплопро
водности с переменными коэффициентами. Такое уравнение в 
общем виде приводится ниже:

d U
d iv  (X g ra d  U) =  Ср р , (1)

где U — температура прессуемого материала;
X,— коэффициент теплопроводности;

С р —• весовая теплоемкость;
р — плотность.
Толщина прессуемого пакета (20—60 мм) значительно 

меньше его длины (до 5000 мм) и ширины (до 1600 мм), по
этому можно рассматривать его как бесконечную пластину, 
пренебрегая теплопотерями с торцов пакета. Подвод тепла при 
нагреве (и отвод тепла при охлаждении) осуществляется с 
двух сторон. Разность температур плит пресса по сторонам 
пакета невелика и обычно составляет 1— 1,5°С. Поэтому можно 
считать, что на обеих сторонах нашей идеализированной плас
тины действуют одинаковые граничные функции. Перед нача
лом прессования весь материал прогрет равномерно и, следова
тельно, начальная температура пластины l /0= const. Экспери
ментальные замеры температуры в прессуемых материалах и 
плитах пресса показали, что по длине и ширине почти нет 
градиента температуры. Это позволяет рассматривать одно
мерную задачу теплопроводности и считать, что направление 
теплового потока перпендикулярно плоскости плит. При этих 
условиях для определения динамики температурного поля не
обходимо решить уравнение (1), которое принимает вид:

_а_

д х
\ ( U )

д Ц
д х V- CP ( U ) ? (t)

д Ц
dt (2)

при

Плотность материала равна

(4)

У Д К  674.049.2:66.011

новании этих замеров может быть с точностью 3—4% описана 
эмпирической формулой:

. I

V + 'd e (5)

где /* — конечная толщина пакета; 
d, Т — коэффициенты, зависящие от вида прессуемого мате

риала и толщины пакета.
Подставляя формулу (5) в (4), получим:

m  1
m  -  -гг -

1к 1 +  de 

Р-с

(т + 1)

1 +  de

(6)

где

где х — направление, перпендикулярное плоскости плит, 
граничных и начальных условиях:

и  (о, t )  =  u ( i : t y ~ f ( t ) ,
U(.x,0) =  U0, (3)

где f ( t ) — граничная функция, т. е. изменение температуры 
металла плит во времени;

I — толщина пакета.
Д ля  решения уравнения (2) необходимо, очевидно, знать 

вид функций
X ( t / ) , p W и C p (U ) .

lKS
— плотность готового пластика, а коэффи

циент d  — степень уплотнения. Приняв, что начальная плот
ность пакета р (0) =  р0 , будем иметь

Ро
Р к

откуда d  :

1 + d  '

Ptf — Ро _  ^ Р ,  

РоРо
Следовательно, коэффициент d  представляет собой величи

ну относительного уплотнения пакета. Коэффициенты скорости 
уплотнения и относительного уплотнения для некоторых мате
риалов приведены в таблице.

Коэффициент
Д ревесново
локнистый

пластик

Клееная
фанера

Бакелизиро- 
ванная фанера

d 1 0 ,0 8 -0 ,1 2 0 ,0 7 -0 ,0 8
Т по формуле (7) 0 ,7 - 1 ,0 1 ,0 -1 ,5

К, д ж /м 2 • м и н  • гр а д 7,2 7,2 7,2
р, 1/град 2 ,3 -  1 0 ~ 3 2,18 • 10~ 3 2,2  • 10~3

а, 1 /гр а д 1,785 • 10~ 3 *“

где m, S ,  I — соответственно масса, площадь и толщина м а
териала.

В процессе прессования площадь и масса не изменяются, 
изменяется во времени только толщина пакета.

Следовательно,

• ж -

Коэффициент Т  для древеснослоистых пластиков в зави 
симости от толщины вычисляется по формуле:

Т(1К) =  5 ,17 • Ю -3 **— 0,2171К +  4 ,3 . (7)
Зависимость коэффициента теплопроводности от темпера

туры может быть выражена линейной функцией температуры:
Х:(6О =  Хо ( 1 + 0 Д £ 7 ) ,  (8)

где А.0 — значение теплопроводности при 20°С;
A U — отклонение температуры от 20°С.

Теплоемкость как функция температуры может быть вы
раж ена формулой

Cp{U) =  Cpo’( i : + ^ U ) ,  (9)

где С ро— начальное значение теплоемкости при 20°С.
Значение коэффициентов Р и >а приведено в таблице. Те

перь мы располагаем видом функций р ( / ) ,  C P(U)  и X(U).  
Подставляя эти функции в формулу (2), получим:

д х
Г & U  1[ ( г + w  — ] = • Q?oP«(l U)

1 + d e (т**)

0U
dt • (Ю)

Д ля определения вида функции /( / ) ,  т. е. изменения тол
щины пакета в процессе прессования во времени, были осу
ществлены экспериментальные замеры. Зависимость l( t)  на ос-

* Под начальной плотностью  пакета понимается плотность пакета, з а 
ж атого  в прессе перед началом прессования, т. е. плотность пропитанно
го шпона.
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Это квазилинейное уравнение с переменными коэффициен
тами имеет единственное решение. Однако оно не может быть 
получено в замкнутой аналитической форме, тем более при 
нестационарных граничных условиях, с которыми мы имеем 
дело на реальном прессе. Уравнение (10) может быть полу
чено методом конечных разностей |£4]. Произведя дифференци
рование левой части уравнения (10), заменив производные ко
нечными разностями и разрешив уравнение относительно 
Ui, *+ь получим

X „ A f [ l + r f e  г  +

^ . * + 1 =  Д х 2 • Сро • рк [ 1 +  ® iP i ,  к 20)] Х

X  [Р ( и , . , - Ut_u ку  +  (1 +  р U,, к 20) (Ul+U к +

+  Ut . K)] +  Ul t K . (11)

По этой формуле можно вычислить температуру в момент 
( к + 1 ) Д /  для слоя i по температуре слоя i и соседних с ним 
(г+ 1 ) и (i— 1) в предыдущий момент времени к A t .  Разобъем 
пакет прессуемого материала на п слоев по толщине. Тогда

толщина одного слоя А х — —  . Так как толщина пакета I яв-
п

ляется функцией времени, то, согласно формуле (5), получим:
t

К
Д *  =  ■

1 +  de
t
Т  +  1 ( 12)

П одставив уравнение (12) в уравнение (11), получим окон
чательную формулу для вычисления температурного поля в 
прессуемом пакете:

и ,
Х0Д t n * { $ ( U l ' K- U l_ l ' Ky  +

i. к +1 — ^  ^  “*■ .

Сро Ря4 1 +  de X

+  [1 +  Р jUj. к - - 2»)] (Ц -1 . « +  Ul+l. K - W j ,  «)}
+  U t, к>

(13)
где »'= 1, 2, 3.........n;

к = 0 , 1, 2, 3 ,. . .
Поскольку нам задана начальная температура пакета U0 

и граничные температуры U (0, t)  и U (I, t) ,  то имеются все 
необходимые данные для построения температурного поля и 
его динамики в каждом слое прессуемого пластика.

С помощью формулы (13) может быть рассчитано темпе
ратурное поле и его изменение во времени для фанеры, дре
весностружечных плит и древеснослоистого пластика любой 
толщины. Точность расчета температурного поля составляет 
1— 1,5% благодаря учету переменных плотности, теплоемкости 
и коэффициента теплопроводности.

Рассмотрим наиболее сложный случай расчета режима 
прессования древеснослоистых пластиков. Температурный ре
жим при прессовании древеснослоистых пластиков склады
вается из стадий нагрева, выдержки, воздушного охлаждения 
и водяного охлаждения. Определяющей является стадия вы
держки. Именно во время выдержки в основном смола поли- 
меризуется, хотя частично полимеризация происходит при на
греве и охлаждении. Таким образом, время выдержки долж 
но быть определено весьма точно, поскольку при недостаточ
ной выдержке будет происходить неполная полимеризация, а 
при чрезмерно большой выдержке — снижение производитель
ности пресса и ухудшение качества пластика.

Время полимеризации в зависимости от температуры мо
жет быть определено по номограмме, приведенной на рис. 1. 
Однако эта номограмма справедлива только при постоянной 
температуре. Чтобы учесть полимеризацию, происходящую при 
переменной температуре (т. е. при нагреве и охлаждении), 
необходимо, очевидно, найти функциональную зависимость 
времени полимеризации А Т  от температуры U и проинтегри
ровать эту зависимость. Считая условно температуру 104°С 
температурой начала полимеризации (ибо ниже этой темпера
туры полимеризация, как это видно из номограммы, происхо

дит очень медленно), зависимость А Т от U можно с точностью 
до 2% выразить эмпирической формулой:

39,7
Д Т — -—— (14)

U  — 104 1 ’
Очевидно, что еслrf при переменной температуре, завися

щей от времени U (t) ,  в формулу (14) подставить среднее за 
промежуток времени tg—ti значение температуры Ucp, то так-

А Тми*

Рис. 1. Зависимость вре
мени полимеризации смо
лы СБС-1 от температу
ры (по данным П. М. Ки

риллова)

же получим время, требующееся для полимеризации, т. е. ве
личину промежутка A T = t 2— t j. Из формулы (14) по теореме 
Л агранж а о среднем получим:

Д Т  = 3 9 ,7  (15)

или, .имея в виду, что A T = t 2—■/,,

S =  f  W ( t ) - U Ha] d t  =  39 ,7 . (16)

Из формулы (16) видно, что температурный режим при 
прессовании можно определить графически через «площадь 
нагрева» 5 , поскольку интеграл функции по промежутку tg—t\ 
численно равен площади между графиком этой функции и 
осыо интегрирования. Так как медленнее всего прогревается 
середина пакета, под «площадью нагрева» следует понимать 
площадь, ограниченную кривой температуры середины пакета 
и линией U =  104°С (рис. 2, а).

Если график температуры середины пакета охватывает 
необходимую площадь нагрева, то это значит, что в середине

ответствующая ей температура середины пакета 
U (1/2, t)

пакета выполнены необходимые температурные и временные 
условия полимеризации, а следовательно, они заведомо будут 
выполнены для всех остальных элементов пакета.

Поскольку максимально допустимая температура обогре
вающих плит пресса ограничена величиной 160°С, а максималь
но возможная скорость подъема температуры плит состав
ляет 5°С в минуту, то ясно, что интенсифицировать режим на 
стадии нагрева невозможно, а для получения необходимой
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площади нагрева середины пакета нужно всего лишь точно 
выбрать момент начала охлаждения плит т2 (рис. 2, б). Для 
этой цели следует решить уравнение теплопроводности для 
прессуемого пакета пластика при трапецеидальной граничной 
функции такого вида, какой приведен на рис. 2, б. Затем, 
меняя момент начала охлаждения т2, нужно отыскать такой 
температурный режим плит, Ери котором для температуры се
редины пакета будет выполнено требование необходимой пло
щади напрева, т. е. 5  =  Э9,7°С • мин. Посколько процесс вычис
лений по формуле (13) чрезвычайно трудоемкий и, кроме то
го, должен быть повторен несколько раз для выбора и уточ
нения момента начала охлаждения, представляется целесооб
разным запрограммировать все вычисления для выполнения их 
на цифровой вычислительной машине. Приводимый ниже ал 
горитм позволяет рассчитать оптимальную граничную функ- 

■цию (томпературу плит), причем критерием оптимума служит 
выполнение условия необходимой площади нагрева за  мини
мально возможное время. Алгоритм составлен на эталонном 
алгоритмическом языке А Л ГО Л —60, что делает его пригод
ным для любой отечественной ЭЦВМ, имеющей транслятор с  
языка А Л ГО Л —60. Программа проводит вычисления по сле
дующей схеме:

1. Вычисляется граничная функция с максимально допус
тимыми по технологическим условиям скоростями нагрева и 
охлаждения плит.

2. Время нагрева определяется по достижении плитами 
температуры 160°С.

3. Время выдержки увеличивается от нуля по одному ш а
гу Л t, и каждый раз проверяется выполнение условия 39,7 
для середины пакета.

4. Количество шагов At, сделанных во время выдержки 
для выполнения условия 5 ^ 3 ,9 7 ,  определяет момент начала 
охлаждения т2.

5. Расчет ведется на 50 шагов A t  после конца охлаж де
ния, поскольку температура в середине пакета значительно 
отстает от температуры плит.

Алгоритм выражен в виде процедуры без ввода и вывода 
данных, что выполняется специальными процедурами или про
граммируется на конкретном машинном языке:

procedure regim (a, I, la ,  b, с, го, п ,  d t , <1, t ,  v l , v2,  

UO, U l ,  <2, <3, 60;
value a ,  I, la , b , c , ro , n ,  d t , d ,  t ,  i / l ,  v2 , UO, Ul', 
integer t2 ,  t3 ,  n; real I, la , b, a ,  c, ro , d t , d ,  t ,  v \ , v2 

UO, Ul;  a rray  U;
begin integer i ,  ft, j , r ,  m; real s; ,
c: =  la X  d t  X  n  X « /(с  X  ro  X I X I); j :  =  0;
for i : =  1 step 1 until n /2  do U  [/, 0 ] « =  U0;
for ft i — 0 , ft -f 1, while U  [0, ft —  1] <  U l  do
begin U  [0, k] •■ =  k X  d t  X  U 1 +  U0; m - .=  k  end;

g * J * = J  +  1; s s  =  0; t 2 t = J  +  m;
for k i  =  m  step 1 until t2  do t / [0, k ] t = U l ;

for f t : =  t2 ,  ft +  1 while t / [ 0 ,  ft — I] > U0 do
begin U  [0, k]-. =  U l — (k —  t2) X v 2  X  dt; t3-. =  k  end;

for f t : =  <3 step 1 until <3 +  50 do £ /[0 , k ] > = U 0 ;
for ft s =  0 step 1 until t3  +  49 do
begin for Z : = l  step 1 until n /2  do
U [ t ,  ft +  l ] s  =  (c X {b X  U [ i ,  k \  —  U [ i —  1, ft]) t  2 +
(1 + b x ( U [ l ,  ft] — 20)) X  (£ /[* —< 1, k] +  U [ i +  1, ft] —
2 X U [ i ,  ft]))/((l + d  X exp  (— k x d t / t )  X (1 +  k X d t / t ) )  X  
(1 + a X ( U [ i ,  f t] - 2 0 ) ) )  +  U[L,  ft];
U [ n / 2 + 1 ,  f t ] : =  U [ n !2  —  1,  ft] end;

for ft : =  0 , ft +  1 while U [n l2, ft] <  104 do i s =  ft;
for ft i =  / , ft +  1 while U  [я /2 , ft] >  104 do r  s =  ft;
for f t : — / step 1 until r do
s: =  s +  U [n l2, ft] — 104; if s X  d t  < 39 ,7  then go to g;
for ft : =  0 step 1 until <3 +  50 do

print ( U [ n l 2, ft]; print (t 2 , 13) 
end regim

В программе введены следующие обозначения: а—а, I—U, 
1а—ко, b—,[5, с—Сj>S го—р к, d t—А/, п—п, d — d, t—Т, U0— U0, 
Ul — максимально допустимая температура плит, а1 — до
пустимая скорость подъема температуры плит при нагреве, 
v2 — допустимая скорость охлаждения плит при остывании, 
t2 — момент начала охлаждения, /3  — момент конца охлаж 
дения плит.

Программа вычисляет температурное поле в пакете и про
веряет выполнение условия 5 ^ 3 9 ,7 .  В случае невыполнения 
этого условия расчет повторяется при новой граничной функ
ции с временем выдержки, увеличенным на один шаг Д t. П ро
грамма выдает на печать расчетную температуру плит U (0, t), 
температуру середины пакета U (l/2 t) .

Построив полученные в результате расчета графики тем
пературы середины пакета и металла плит, можно выбрать 
температурный режим прессования древеснослоистых плас
тиков, моменты мачала охлаждения плит водой и роспуска 
пресса, а самый режим вести по температуре металла плит, 
которая измеряется на действующих прессах с помощью тер
мопар и электронных потенциометров.
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Влияние старения поверхностных слоев древесины 
на прочность клеевых соединений
М. Л. пинджоян

Прочность клеевых соединений, как известно, зависит от 
состояния склеиваемых поверхностей. В литературе 
слишком мало или вовсе нет данных о возможном мак

симальном ороке 'выдержизания подготовленной поверхности 
древесины до склеивания, по-разному объясняются причины 
снижения прочности и т. п.

Целью наших исследований было изучить на основе по
лученного экспериментального материала влияние старения 
поверхностных слоев древесины на прочность клеевых соеди
нений. Д ля этого были взяты образцы двух пород древеси-

УДК 674.028.9 .634 .0 .824 .823+ 832

ны — сосны и березы, по 180 штук каждой, с подготовленны
ми для склеивания поверхностями. Влагосодержание образ
цов было доведено до 12% при температуре воздуха 18°С и 
относительной влажности 65%. Эксперимент длился 270 суток, 
причем за это время исключались воздействие на образцы 
солнечного света, изменение влажности и загрязнение поверх
ности древесины. Образцы отбирали для испытаний через к а ж 
дые 30 суток.

Склеивание производили по тангенциальным поверхностям. 
Клеевой раствор наносился на обе склеиваемые поверхности
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в количестве 280—330 г/м2. Излишки раствора удаляли с по
верхности образцов перед их соединением.

В качестве связующего применяли клеи двух марок. О д
ну половину ‘образцов каждой породы склеивали феноло-форм- 
алвдешдным клеем КБ-3, а вторую — казеиновым клеем ОБ.

Феноло-формальдегидный клей имел такой состав: феноло- 
формальдегидная смола Б — 100 вес. частей, контакт Петро-

ным был и характер разрушения образцов, склеенных казеино
вым клеем, однако в 16 образцах разрыв произошел по кле
евому слою.

В таблице привадятся полученные на испытаниях данные 
о сопротивлении при неравномерном отрыве образцов древе
сины сосны и березы, склеенных через различное время после 
подготовки поверхности.

П орода
древесины Вид клея

Сопротивление отры ву, к Г /с м ,  через различное время (в сутках) после подготовки поверхности

30 60 £0 120 150 180 210 240 270

Сосна

Сосна

Б ереза

Б ереза

Ф еноло-ф орм 
альдегидный

КБ-3
Казеиновый

ОБ

Ф ен оло-ф орм 
альдегидный

КБ-3
Казеиновый

ОБ

98,7±37,8  
о=±12,6 
V—12,7% 

69 ,5±31 ,8  
о=±10,6 
*=15,3%  

100,1 ± 45,9  
о = ± 1 5 ,3  
*=15,3%  

68 ,7±36 ,9  
о = ± 1 2 ,3  
*=17,9%

94,1±45,9  
о—± 1 5 ,3  
v=16,26% 

6 6 ,1±32,7 
о = ± 1 0 ,9  
*=16,4%  

96,3±38 ,4  
а—±12,8 
v=13,3%  

64,8 ±  29,1 
° = ± 9 ,7  
ч=14,9%

87,5±24,9  
о = ± 8 ,3  
*=9,48%  

60 ,1±27,9  
а = ± 9 ,3  
*=15,5%  

89,1 ±43,5 
о = ± 1 4 ,5  
*=16,3%  

58,6±30 ,6  
о=±10,2 
v=17,4%

75,2±19,2 
о = ± 6 ,4  
V—8,51% 

47,8±23,1 
а = ± 7 ,7  
v = 16 ,l%  

74,0±31,1 
о = ± 1 0 ,7  
v=14,4%  

46 ,8±21,3  
а = ± 7 , 1 
v=15,2%

71,6±27,3  
о = ± 9 ,1  
v =  12,7% 

43 ,9±23,4  
с = ± 7 ,8  
*=17,7%  

69,8±34,2  
о = ± 1 1 ,4  
*=17,9%  

42,5±17,1 
а = ± 5 ,7  
*=13,4%

67,5±32,7  
о = ± 1 0 ,9  
= 16,1%  

40,1± 18,9 
о = ± 6 ,3  
v=15,5%  

65,6±35,7 
в = ± 1 1 ,9  
v=17,4%  

38,7±25,2  
о = ± 6 ,4  
*=16,5%

65,8±17,1 
■>=±5,7 
v=9,12%  

37,6±15,3  
а = ± 5 ,1  
*=13,6%  

63,4±25,2  
о = ± 8 ,4  
v=13,2%  

35,5±16,2  
а—± 5 ,4  
v=15,2%

63,4±18,6
а=±6,2
*=9,78%

34,2±10,2
о = ± 3 ,4
*=9,9%

61,7±14,7
° = ± 4 ,9
v=7,94%

32,6±14,7
я = ± 4 ,9
v=15,0%

60,7±28,8
о = ± 9 ,6
»=15,8%

30,5±12 ,6
о = ± 4 ,2
v=13,7%

58,3±24,9
о = ± 8 ,3
*=14,2%

29,9±15,3
о = ± 5 ,1
v=7,06%

58,2±25,2 
а—±8,4  
*=14,4% 

27,9 ±  12,9 
а== ±4 ,3  
v=15,5% 

55,9±27,3 
ч = ± 9 ,1  
4 =  16,3% 

27,5±12,9 
о = ± 4 ,3  
*=15,6%

1600
ва — ------ вес. части, где а — кислотное число контакта

а
Петрова. Казеиновый клей ОБ применялся в соотношении по
рошка к воде 1 : 2.

Свойства и качество клеев проверялись по мере поступле
ния и были постоянными. Периоды между нанесением клея и 
приложением давления, период структурирования и т. п. про
верялись по хронометру. Режимы склеивания характеризуются 
такими параметрами: абсолютная влажность образцов 12%;
максимальная жизнеспособность феноло-формальдегидного 
клея при температуре выше 20°С — 3 ч, казеинового — 4 ч; 
максимальное время сборки до соединения поверхностей — 
соответственно 10 и 20 мин\ температура структурирования 
при склеивании феноло-формальдегидным клеем 45°С, казеино
вым 25°С; давление при склеивании — соответственно 8 и
10 кГ/см2; время нахождения образцов в запрессованном со
стоянии — 1,5 и 10 ч.

Н а прочность склеивания, как известно, влияет много ф ак
торов, в том числе жизнеспособность клея, вязкость, содерж а
ние сухого остатка, период времени между нанесением клея 
и приложением давления, продолжительность и температура 
структурирования и т. п. Поэтому в процессе испытаний по
требовалось обеспечить особую точность и постоянство усло
вий склеивания.

За  время эксперимента было получено 180 склеенных об
разцов из древесины сотеы (90 соединенных феноло-формаль
дегидным клеем КБ-3, и 90 — казеиновым) и столько ж е об
разцов из древесины березы. Все 360 образцов испытывались 
на прочность через 24 ч после их распрессовки.

Сопротивление при неравномерном отрыве (в кГ/см  ши
рины) рассчитывали отдельно для максимальной и минималь
ной нагрузки по формуле

Р  отр
S o rp =  7, к Г  1см,

а
где Р 0тр— нагрузка (при неравномерном отрыве), кГ ;

В  —- ширина образца, см.
Очень важно при этом исключить возможность возникно

вения напряжения отслаивания или сдвига вследствие пере
коса образца, что приводит к неправильным, заниженным по
казателям  сопротивления отрыву. Н агрузку фиксировали при 
начале разрушения, принимая Р отр-макс и Ротр-мин —  н а
грузку при установившемся процессе разрушения на участке 
образца 40 мм и скорости перемещения захватов машины 
25 мм/мин.

Кроме того, мы контролировали и ряд других показателей 
поверхности древесины. Так, было установлено, что в резуль
тате старения поверхности древесины сосны угол смачивания 
изменился за 100 суток с 42 до 48°, через 200 суток — до 53°, 
а к концу эксперимента — до 61°. Угол смачивания поверх
ности березы изменился от 46° в начале исследований до 63° 
через 270 суток. Если обработанная поверхность древесины 
длительное время остается несклеенной, то пропитка ее кле
евыми растворами уменьшается.

Испытания 180 образцов, склеенных феноло-формальдегид
ным клеем, показали, что разрушение 96% образцов происхо
дило по древесине, причем по тангенциальным поверхностям, 
т. е. по тем, по которым производилось склеивание. Аналогич-

П оказатели серии из девяти образцов, подвергнутых ис
пытанию на отрыв в каждый из приведенных в таблице перио
дов времени, были обработаны методом вариационной статис
тики.

Как видно из таблицы, падение прочности клеевых соеди
нений происходит в течение всего периода выдержки подготов
ленной к склеиванию древесины. Наилучшие показатели сопро
тивления при неравномерном отрыве были получены, когда 
склеивание производилось немедленно после подготовки по
верхности. Н ачальная прочность в среднем для всех образ
цов снизилась за 9 месяцев на 46—60%, причем в первые
3 месяца прочность снижалась на 24—32%, или на 8— 10% в 
месяц. Далее зависимость менее выражена и падение проч
ности клеевого соединения составляло 2,8—3,3% в месяц (см. 
рисунок).

180 ситок

Сутки

Зависимость прочности клеевых соединений от 
времени выдержки подготовленных к склеиванию 

образцов древесины:
/  — сосна, клей КБ-3; 2 — береза , клей  КБ-3; 3 — сос
на, казеиновы й клей О Б; 4 — береза , казеиновы й клей 

ОБ

Естественно, что в производственных условиях, отличных 
от условий наших экспериментов, следует ож идать еще боль
шего снижения прочности клеевых соединений при длитель
ном хранении древесины пооле подготовки к склеиванию.

Некоторые химические явления, приводящие к большим из
менениям нестабильной строганой поверхности древесины 
сразу или по истечении длительного времени, такж е вызывают 
снижение прочности клеевых соединений из-за уменьшения в 
результате химической реакции активных связывающих звень
ев и распада ряда веществ, усиливающих адгезию и образо
вание веществ, ее снижающих. Примером такой химической 
реакции может служить окисление древесины и экстрактивных 
веществ, выступающих на поверхность под действием металла.

Результаты наших исследований даю т основание рекомен
довать немедленное использование подготовленных к склеива
нию поверхностей, поскольку любая их выдержка отрицательно 
сказывается на прочности клеевых соединений.
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Об оптимальном давлении прессования гнуто-клееных блоков 

из шпона в эластичных пресс-формах
Канд. техн. наук Л . А . М АНКЕБИЧ, инженеры А . А . КУЦ АК , Л. Ф . ДОНЧЕНКО

Для прессования гаутонклееных блоков да шпана наряду с 
жесткими «ресс-формами ирименяются пресс-формы с 
передачей давления эластичными диафрагмами. При 

этом склеивание блоков может производиться в вакууме или 
атмосфере. Пресс-формы с передачей давления прессования 
эластичными диафрагмами имеют ряд известных преимуществ 
перед жесткими. При прессовании гнуто-клееных блоков нужно 
знать величину давления, необходимую для изгиба пакета 
шпона с одновременным оклеиванием. В нашей статье приво
дится соответствующий расчет величины давления для  пресс- 
форм уголкового профиля с  передачей давления эластичной 
диафрагмой.

Рассмотрим изгиб полоски шпона А В  по цилиндрической 
поверхности формы под действием равномерно распределенной 
налрузии q (рис. 1). Допустим, что данной нагрузки достаточ
но для прижима полоски к 
цилиндрической поверхности 
на участке DCE, а концы 
полооки остались свободны
ми, начиная с точек D  и Е.
Величину равномерно рас
пределенной нагрузки, кото
рая вызвала данную дефор
мацию полоски, можно опре
делить из условия, что в 
точках D и Е  кривизна по

лоски ~т~ долж на быть рав- 

1
■на кривизне формы —- .  По- 

°о
этому

Ер Jz 

Ro (1)

Рис. I. Изгиб полоски шпона 
по цилиндрической поверхно
сти под действием равномерно 

распределенной нагрузки

где q — равномерно распределенная нагрузка, кГ/см;
l = A D = B E  — длина свободной части полоски шпона, см; 

Е0 — модуль упругости полоски шпона, кГ/см2;
J z — момент инерции полоски шпона, см*;

R o — радиус кривизны формы, см.
Тогда
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П одставив полученное значение I в  формулу (2), находим 
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Рис. 2. Этапы изгиба полоски шпона по поверхности 
формы уголкового профиля под действием равномерно 

распределенной нагрузки

УДК 674 .049 .2+ 674 .028 .7

Методом сравнения деформаций доказывается, что если 
величины нагрузки достаточно для прилегания полоски к фор
ме по всему криволинейному участку, то ее достаточно и для 
плотного прижима полоски к прямолинейным участкам формы.

Следовательно, величину нагрузки, необходимую для фор
мирования полоски шпона по форме уголкового профиля, мож 
но определить по формуле (4). Давление находим по фор
муле:

0  =  f .  (5)

где Q — давление, кГ/см2;
q — равномерно распределенная нагрузка, кГ/см ; 
b — ширина полоски, см.

Тогда оптимальная величина давления, необходимого для 
формирования полоски шпона по заданному профилю поверх
ности, будет

Q =  ■ п R 0 a у

180°

(6)

Пакет, из которого формируется туто-клеены й блок, пред
ставляет собой набор полосок шпона с нанесенным клеем. Для 
расчета давления при формировании пакета шпона форму
ла (6) преобразуется:

Q = ------- , 2Enh*w - (7)
3 R [ L[L

\  180° /

где Е  — условный модуль упругости пакета шпона, кГ/см2;
« — число слоев шпона и пакете;
Л — толщина шпона, см;
R  — радиус изгиба средней оси пакета шпона, см;
<х — угол изгиба пакета, град;
L  — длина пакета, см.
Условные модули упругости пакетов березового шпона 

толщиной 1,15-5-1,50 мм с нанесенным клеем на основе смолы 
М19—62 определены экспериментально, а для  их расчета полу
чены эмпирические формулы:

при параллельном расположении волокон смежных листов 
шпона S  пакете

£ „ = 1 2 0  000 +  2800 /1, (8)
при перпендикулярном расположении волокон смежных ли

стов шпона в  пакете
£ х =105 000—2900 л + 133  п2. (9)

После подстановки в формулу (7) значений модуля упру
гости по формулам (8) и (9) получим:

при параллельном расположении волокон смежных листов 
шпона в пакете

2 (120 000 +  2800 п) nh3

3 R [ L
Форма уголкового профиля для формирования гнуто-клее

ных блоков из шпона имеет цилиндрическую поверхность 
D'C'E' и прямолинейные участки A'D '  и Е'В ', которые сопри
касаются с нею в точках D' и Е'  (рис. 2).

я R  а \ 3

180°

(10)

при перпендикулярном расположении ’волокон смежных 
листов шпона в пакете

Q ,  =
2 (105 000 — 2900 п  +  133n2) nh» 

п R  я \ 2

180°

(Н)

Формулы (10) и (11) справедливы при условии: 
п R a

L  >
180°

Таким образом, зная конструкцию пакета и требуемый 
профиль гнуто-клееного блока, можно рассчитать по форму
лам (10) и (11) необходимое для этой цели оптимальное д ав 
ление.
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Из формул (10) и (Ы ) .видно, что величина оптимального 
давления с  увеличением числа слоев и толщины шпона, а так
ж е угла изгиба возрастает, а с увеличением радиуса изш ба и 
длины пакета — уменьшается. Следует отметить, что прак
тически необходимое оптимальное давление при прессовании 
будет несколько ниж е расчетного, ггак как формулы (10) и (11) 
не учитывают таких факторов, как  продолжительность дейст
вия давления и прогрев пакета.

Д ля  экспериментальной проверки расчетных формул были 
проведены опытные запрессовки гнуто-клееных блоков из бере
зового шпона, имеющего начальную влажность 8—-10%, тол
щину 0,95 мм. В пакете было 9 слоев шпона. Применялся клей 
на основе смолы М 19—62, имеющей вязкость 1 мин ко вискози
метру ВЗ-4; расход клея 1104-120 г/м2. Выдержка листов шпо
на с нанесенным клеем была только закрытой и продолжа
лась 5 мин. Температура на рабочей поверхности пресс-форм 
115-г-120°С, выдержка в прессе — 10 мин. Все эти факторы в 
процессе опытов оставались постоянными. Запрессовки паке
тов проводились в вакууме и без вакуума при различном 
давлении.

Результаты  механических испытаний образцов на растяж е
ние, как кривого бруса, были обработаны методами вариаци
онной статистики и графически представлены на рис. 3, а ре-
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Рис. 3. Влияние создаваемого компрессором давления на па
кет и вакуума на условный предел прочности и жесткость 

гнуто-клееных образцов из березового шпона:
1 , 2  — п араллельн ое  расп олож ен и е волокон см еж н ы х листов шпона в 
пакете; 3, 4 — п ерпендикулярное расп олож ен и е волокон; / ,  3 — вак у 

ум равен 0,5 кГ /см 2; 2, 4 — вакуум  равен нулю

Рис. 4. Влияние создавае
мого компреосором дав
ления на пакет и вакуу
ма на упрессовку пнуто- 
клееных образцов из бе
резового шпона (перпен
дикулярное расположе
ние волокон смежных, 
листав шпона в пакете):
1, 3—вакуум  равен  0,5 кГ/см 2\
2, 4 — вакуум  равен  нулю; 
1 , 2  — криволинейны е участ
ки блоков; 3 , 4  — п рям оли

нейны е участки  блоков

эультаты исследования упрессавки пакетов на прямолинейных 
•и криволинейных участках — на рис. 4.

К ак мы видим (см. рис. 3), при данном способе прессова
ния величина давления на пакет в пределах от 0,5 до 3 кГ/см'1 
не влияет на прочность и жесткость гнуто-клееных образцов. 
При этом увеличивается только их упрессовка (см. рис. 4). 
Следовательно, при создании давления в процессе прессования 
пакета с помощью эластичной диафрагмы минимально допусти
мым будет такое давление, которого достаточно для придания 
пакету профиля заданной формы.

Теоретический расчет оптимальной величины давления для 
данной конструкции гнуто-клееных блоков но формулам (10) 
и (11) дает:
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Следовательно, теоретические расчетные формулы под
тверждаются экспериментально.

Графики на рис. 3 показывают также, что прочность и 
жесткость гауто-клееных образцов, оклеенных в вакууме, не
сколько выше, чем образцов, склеенных при таком ж е давле
нии без вакуума. Повышение физико-механических свойств в 
первом случае объясняется тем, чгго в вакууме создаются более 
благоприятные условия для  склеивания; быстрее удаляются из 
пакета весь воздух, влага и газообразные продукты склеива
ния. Отсюда следует, что прессовать гнуто-клееные блоки на 
данном оборудовании -надо в вакууме. Если давления, созда
ваемого вакуумом, недостаточно для  придания пакету шпона 
заданной формы, то дополнительно используют давление, со
здаваемое компрессором. Однако для подавляющего большин
ства выпускаемых промышленностью гнуто-клееных блоков из 
шпона достаточно давления прессования, создаваемого вакуу
мом. К тому ж е герметизация в вакуумной камере достигает
ся технически проще, чем в камере, находящейся под избыточ
ным давлением.

Д ля сравнительной оценки качественных характеристик 
гнуто-клееных образцов, полученных в вакуумно-пневматиче
ской и жесткой цельной пресс-формах уголкового профиля, 
была проведена серия запрессовок: по 10 в пре1сс-форме к аж 
дого типа. Обе пресс-формы были подготовлены соответствен
но для прессования блоков уголкового .профиля с радиусом из
гиба (вогнутая сторона блока) 30 мм и углом изгиба 90°. И с
ходные материалы для  прессования и конструктивные п ара
метры блоков в обоих случаях были одинаковыми (11 слоев 
шпона толщиной 0,95 мм в пакете при перпендикулярном 
расположении волокон смежных листов; температура прессо
вания 1 Ю°С; давление прессования в вакуумно-пневмати- 
чеокой пресс-форме — 0,8 кГ/см2, жесткой — 20 кГ/см2).

Результаты механических испытаний гнуто-клееных образ
цов, .полученных различными способами прессования, .представ
лены ниже.

Вакуумно- 
пневматическая Ж есткая 
пресс-форма пресс-форма

Условный предел прочности при разгибе,
кГ/елс2 .........................................................................  728 691

Ж есткость при р азги бе , к Г  ■ см 2 ....................  1856 1701
Предел прочности при скалывании по клее

вом у шву, кГ /см
на прямолинейных участках ......................... 40 49
на криволинейных у ч а с т к а х ........................  37,5 42,5

Как мы видим, условный цредел прочности гари разгибе и 
жесткость «гнуто-клееных образцов, полученных в жесткой и 
эластичной (вакуумно-пневматической) пресс-формах, пример
но одинаковы. Предел прочности при скалывании по клеево
му шву у образцов, полученных в эластичной шресс-форме, 
несколько ниже, чем в жесткой, он составляет в среднем 
40 кГ/см2 на прямолинейных участках и 37,5 кГ/см2 — на кри
волинейных.

По данным СПКБ Главмебельпрома, допускаемый предел 
прочности гнуто-клееных деталей при испытании на скалыва
ние по клеевому шву составляет 20-f 28 кГ/см2 на криволиней
ных участках и 20 кГ/см2 — на прямолинейных. По ГОСТ 
3916—65 предел прочности березовой фанеры марки ФК при 
испытании на икалывание по клеевому шву равен 12 кГ/см2,

Таким образом, прочность гнуто-клееных деталей, получен
ных в вакуумно-пневматической пресс-форме, отвечает требо
ваниям стандарта и примерно равна прочности деталей, полу
ченных в жесткой ,пресс-форме.

Для того чтобы определить оптимальное давление прессо
вания при различных условиях, можно пользоваться такж е 
построенной авторами по формулам (10) и (11) номограммой 
(номограмма здесь не приводится за недостатком места).

Предложенным расчетным методом определения величины 
оптимального давления можно .пользоваться .с достаточной для 
практики точностью при проектировании вакуумно^пневмати- 
ческого запрессовочного оборудования, а также при установле
нии режима прессования на этом оборудовании гнуто-клееных 
блоков и з шпона в зависимости от их конструктивных форм.

2.5 з<
ДаОление на пакет создаваемое компрессором кТ /см 7
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Jlfi оизводапвенний onutn
Совершенствование производства древесноволокнистых плит

Б. А . ВИССОНОВ —  гл. инженер Нелидовского деревообрабатывающего комбината
УДК 674.817-41

Опыт Нелидовского комбината показывает, как на дейст
вующем предприятии при небольших капитальных за
тратах можно значительно увеличить выпуск древесно

волокнистой плиты и улучшить ее качество. Сданный в 
эксплуатацию в 1956 г. цех с проектной мощностью 4,5 млн. м2 
плит в  год, в том числе 2 млн. твердой и 2,5 млн. изоляцион
ной плиты, достиг мощности в 1969 г. 9,3 млн. м2 (5,1 млн. ж2 
изоляционной и 4,2 твердой галиты). Этот значительный при
рост мощности произошел в результате того, что коллектив 
комбината в содружестве с проектными и научно-исследова
тельскими институтами на протяжении ряда лет систематиче
ски проводил работу по совершенствованию производства.

Вместе с ростом количественных показателей производст
ва древесноволокнистых плит значительно улучшилось их к а
чество. Убедительным свидетельствам высокого качества на
ших твердых древесноволокнистых плит может служить тот 
факт, что 95% 4-миллиметровых плит отбираются на экспорт.

Процесс производства древесноволокнистых плит пред
ставляет 'робой ряд  последовательных технологических опера
ций, связанных одной цепью транспортных устройств без про
межуточных запасов полуфабрикатов (если не считать относи
тельно небольшого запаса технологичеокой щепы в бункерах 
и древесноволокнистой массы в массных бассейнах). В связи 
с этим надежность работы всех механизмов имеет первосте
пенное значение: малейшая неисправность того или иного аг
регата ведет к неизбежной остановке технологического процес
са в целом или к снижению темпа работы.

Вот почему основными направлениями наращивания мощ
ности цеха и повышения качества выпускаемых плит были 
прежде всего повышение надежности работы оборудования, а 
гакже интенсификация процесса производства, механизация 
трудоемких ручных работ и улучшение условий труда на ра
бочих местах, выбор наиболее рациональных режимов техно
логического процесса и организация эффективного контроля 
за их соблюдением.

Что же сделано на комбинате для повышения надежно
сти работы оборудования?

1. Введен и строго выполняется гра
фик еженедельного профилактического 
ремонта оборудования, смены одежды 
пресса и чистки сушилки.

2. Установлены дополнительно «асо- 
сы-дублеры для циркуляции воды в теп
ловом аккумуляторе и обогревательной 
системе пресса. Это связано с тем, что 
насосы работают в тяжелых условиях, 
подвержены частым остановкам для сме
ны сальниковых уплотнений и их р е 
монт не всегда возможен без остановки 
пресса.

3. Осуществлена модернизация уста
новленного оборудования. Приведем не
сколько примеров с разных участков тех
нологического процесса.

Д ля повышения надежности крепле
ния базальтовых камней в роторе голен- 
дера (ролла) были утолщены ребра ло
пастей ротора путем приклепки полос из 
нержавеющей стали. Это повлекло за со
бой и изменение технологии установки 
базальтовых камней, которые теперь за 
водятся в лопасти при вертикальном -по
ложении ротора, сверху вниз. Д ля боль
шей надежности крепления камней це
ментный раствор заливается сверху в 
специально сделанные с тыльной сторо
ны базальтовых камней пазы размером 
30 X  25 мм. Установка камней и заливка 
цементным раствором выполняются в 
два приема: сначала устанавливаются и

заливаются камни нижнего ряда, а затем — верхнего. За  не
сколько лет работы не было ни одного случая выпадания ба
зальтовых камней из ротора.

С 1963 г. на комбинате работает мельница МД-23 про
изводства Ленинградского завода бумагоделательных машин 
им. Рошаля. Ненадежным узлом ее были подшипники главно
го вала, которые подвергались сильному нагреву, что вызы
вало длительные остановки агрегата. Работники комбината 
изменили подводку масла к подшипникам (устроив ее с верх
ней, а не с нижней стороны) и изготовили холодильник, кото
рый установили так, чтобы масло, прошедшее холодильник, 
непосредственно попадало в  подшипники. Благодаря внесен
ным изменениям мельница МД-23 стала работать безотказ
но, а радиальные подшипники главного вала, установленные 
заводом-изготовителем, служат до сего времени.

Дефибратор МД-13, выпущенный этим же заводом, имел 
ряд недостатков, которые были связаны с плохой работой 
гидросистемы. Чтобы устранить эти недостатки, гидросистема, 
работающая на подаче холодной воды в сальниковое уплот
нение, была упразднена, а вместо нее в сальниковое уплотне
ние подвели от системы питания котлов ТЭЦ горячую воду 
температурой 80—90°С и давлением 13— 14 ати. Масляные 
насосы были перенесены на место, более удобное для их об
служивания, а их электродвигатели из горизонтального поло
жения переведены в вертикальное. В результате орок служ 
бы сальникового уплотнения увеличился в 20—25 раз и пол
ностью исключены случаи аварийного выхода из строя элект
родвигателей масляных насосов.

Натяжные станции цепных транспортеров, работающих на 
загрузке и выгрузке этажерок пресса, при запрессовке плит 
обильно поливались отжатой прессом водой, что приводило к 
резкому сокращению сроков службы подшипников и других 
элементов конструкции. Удаление этих натяжных устройств из 
зоны увлажнения за счет некоторого сокращения длины транс
портеров сделало работу натяжных станций надежной.

Циркуляционная система горячей воды в обогревательных 
плитах имеет большое количество шарнирных соединений с

Рис. 1. Насос для котла утилизатора: 
а  — до модернизации; б  — после м одернизации; /  — вал  насоса усиленный; 2 —  педш и 
№ 13514; 3, 5 — подш ипник № 313; 4 — подш ипник № 8713; 6 — втулка защ и тн ая ; 7 — вал  дс

дернизации
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сальниковыми уплотнениями. Наш опыт показал эффектив
ность применения в качестве сальникового уплотнения комби
нированной набивки, состоящей из двух слоев асбестового шну
ра с  прослойкой сырой резины. Ш арнирные соединения с  та 
кой набивкой работают без замены в течение целого года.

Были усовершенствованы насосы НКУ (для котлов-утили- 
заторов) для циркуляции горячей воды в тепловом аккумуля
торе и обогревательной системе пресса. При этом втулка, в 
которой помещается конец вала, была удалена из конструкции 
насоса и из нержавеющей стали изготовлен новый вал, конец 
которого утолщен до наружного диаметра снятой втулки. Со
ответственно увеличены отверстия в крышке и грунд-буксе. 
Подшипник №  313 заменен подшипником №  13514. В резуль
тате этой модернизации установленные насосы уже несколь
ко лет работают безотказно (рис. 1).

Чтобы предотвратить аварии редуктора привода поэтаж 
ных цепей роликовой сушилки при их обрыве, на каждом эта
ж е против приводной звездочки установлены концевые вы
ключатели, сблокированные с пусковой аппаратурой электро
двигателя, приводящего в движение редуктор. Теперь в слу
чае обрыва поэтажной цепи приводная звездочка под дейст
вием натяжной пружины нажимает на концевой выключа
тель, который, в свою очередь, отключает электродвигатель и 
одновременно передает -световой сигнал к месту загрузки су
шилки (рис. 2).

<=— с г1-1 г /----
1 - Ь г

1 . . I

Рис. 2. Автоматизация отключения привода роликовой су
шилки:

1 — п риводная  звездочка  роликовой суш илки; 2 — откидной упор; 
3 —  ры чаг конечного вы клю чателя; 4 — конечный вы клю чатель; 5 — 

н ап р авл яю щ ая  п лан ка; 6 — стопорный болт; 7 — цепь

М ероприятия по увеличению надежности работы оборудо
вания благотворно сказались ,на уменьшении его простоев. Так, 
в первом квартале 1970 г. потери рабочего времени цехом от 
простоев по причине технической неисправности оборудования 
составили 3—4%.

Интенсификация отдельных технологических операций иг
рала важную роль в борьбе за увеличение мощности цеха дре
весноволокнистых плит.

Мощность дефибратора типа Д, паспортной производи
тельностью по размолу 14 т сухого волокна в сутки, доведе
на до 16 т. Это достилнуто путем удачного подбора материа
ла для изготовления размольных дисков дефибратора. Зам е
на ранее применявшегося для этой цели серого чугуна фосфо
ристым колодочным чугуном повысила устойчивость дисков 
против истирания. Теперь диски работают между заточками, 
не снижая своей производительности, по 150 ч, тогда как рань
ше — не более 21—23 ч. Это дает возможность производить 
смену дисков в период остановки цеха на профилактический 
ремонт.

Увеличение производительности голендера (ролла) достиг
нуто путем предварительной обточки ротора голендера (рол
ла) на специально изготовленном стенде, после установки ба
зальтовых камней. Это позволяет после установки ротора с 
новыми камнями давать максимальную нагрузку на голендер 
(ролл), не ож идая притирки камней.

Интенсификация процесса отлива сырого полотна на от
ливных машинах достигнута благодаря повышению эффектив
ности их вакуумных систем. С этой целью на отливных маши
нах как твердого, так и изоляционного потоков было уста
новлено дополнительно по одному ротобельту. Малые вакуум

ные насосы заменены более производительными. Уровень уста
новки насоса, работающего на откачке воды из вакуумной си
стемы, понижен до отметки минус 5,3 м  относительно уровня 
установки водоотделителя. За  счет более полного использова
ния оборотной воды температура массы повышена до 43— 
45°С. В результате улучшено обезвоживание сырого ковра, 
что дало возможность увеличить скорость отливных машин.

Сократив затраты времени на один цикл работы пресса, 
мы увеличили количество запрессовок с 24 до 37 в смену. 
Д ля этого потребовалось устранить основные причины, вызы
вавшие дополнительные затраты времени: задержки при з а 
грузке и выгрузке пресса и замедленный подъем давления в 
гидравлике преоса. Задержки в загрузке и выгрузке пресса 
возникали из-за коробления передней кромки транспортных 
листов, конструктивных недостатков направляющих аппаратов 
пресса и пригорания плит к  поверхности глянцевых листов. 
Коробление удалось устранить, прорезав на Т-образном вы
ступе и транспортном листе сквозную щель длиной 80— 120 мм 
и шириной 5—8 мм. Прорезь необходимо расположить так, 
чтобы ее середина находилась « а  линии передней кромки 
транспортного листа.

Конструкция направляющих аппаратов пресса была усо
вершенствована путем замены однорядных роликов двумя ря
дами роликов, что дало возможность сократить расстояния 
как между этажеркой и направляющим аппаратом, так и 
между направляющим аппаратом и прессом. Во избежание 
пригорания плит была налаж ена регулярная смена глянцевых 
листов в прессе с надлежащ ей их подготовкой к  работе. 
Установлен контроль за состоянием и чистотой сетки и сукна 
на отливной машине.

Подъем давления в гидравлике пресса был ускорен пу
тем замены двух насосов высокого давления производитель
ностью по 80 л/мин  насосами производительностью по 
120 л/мин.

Увеличение пропускной способности сушилки изоляцион
ных плит на 30% было достигнуто удлинением сушилки на
18,5 м путем вставки дополнительной секции и устройством 
более эффективной циркуляции воздуха.

Н аряду с высоким уровнем механизации и автоматизации 
большинства технологических операций в производстве дре- 
веоно-волокнистых плит имелись отдельные участки, на кото
рых применялся ручной труд. Расскажем, что сделано на 
комбинате в области автоматизации и механизации таких 
участков.

Н а транспортере от отливной машины твердого потока за 
пилой поперечной резки сырого ковра находится подъемная 
секция транспортера. Ее назначение — сбрасывать в приямок 
отливной машины сырой ковер в случаях, когда задерж ивает
ся загрузка этажерки пресса. Подъем и опускание этой части 
транспортера осуществлялись вручную. Теперь этот участок 
автоматизирован (рис. 3), благодаря чему высвобождено 4 че-

Рис. 3. Схема автоматизации привода подъемной секции транс
портера от отливной машины:

/  — соленоид, усилие 15 кГ; 2 — магнитны й пускатель; 3 — катуш ка 
м агнитного пускателя; 4 — кнопка с защ елкой; 5 — ртутны й конечный 
вы клю чатель, в н ач але  транспортера; б — блок-контакт ПМ  транспор

тера, в конце транспортера; 7 — п одъем ная  часть транспортера

ловека. Вручную выполнялись такж е раньше операции по от
бору изоляционных плит от форматной пилы, относке их в 
сторону и укладке в стопы. Разработанная и изготовленная 
силами комбината приставка к форматной пиле механизиро
вала и этот участок, что высвободило 4 человека и значи
тельно облегчило труд.

Разгрузка твердых плит из закалочных вагонеток и по
дача их на стол форматной пилы были одной из самых тру
доемких ручных операций. Изготовленный силами комбината 
механизм для разгрузки вагонеток ликвидировал на этом 
участке ручной труд и высвободил 8 человек.

Многое сделано и делается на комбинате для улучшения 
качества вырабатываемых древесноволокнистых плит. На осно
ве лабораторных исследований и производственных испытаний
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определены оптимальные условия режимов работы на всех 
участках технологического процесса.

Одним из факторов, влияющих на товарный вид твердой 
древесноволокнистой плиты, является состояние поверхности 
глянцевых и транспортных листов. Как показала маша прак
тика, эффективным средством предохранения глянцевых ли
стов от механических повреждений является приклепка на кон
цах Т-образных выступов транспортных листов алюминиевых 
шайб (рис. 4).

Рис. 4. Транспортный лист с Т-образным выступом: 
1 — транспортны й лист; 2 — н ак л ад к а  алю м иниевая; 

3 — зак л еп к а  м едн ая

На нижней стороне транспортных листов, под действием 
древесноволокнистой массы и окалины, образуется «агар. Д ля 
борьбы с этим явлением установлена неподвижная металли
ческая щетка на пути движения транспортного листа с сырым 
ковром. Щ етка расположена под углом к  плоскости транспорт
ного листа и снабжена устройством, позволяющим регулиро
вать ее подъем и угол поворота.

Фирма «Авангард)) внедряет НОТ
Е. П. СО ЛО ВЬЕВ , Б. Я. МИСОНЖНИК —  свердловская мебельная

О дной из характерных особенностей научной организации 
труда является сочетание мэр, направленных на совер
шенствование техники, технологии и организации труда, 

с повышением общей и эстетической культуры производства. 
Занимаясь разработкой планов НОТ, работники свердловской 
мебельной фирмы «Авангард» понимали, что невозможно изго
товить надежные, качественные, красивые изделия, воспитать 
хорошие привычки и навыки в темных и захламленных цехах. 
В то ж е время одно только эстетическое оформление цехов, 
осуществляемое обособленно, без связи с техническими и ор
ганизационными мероприятиями, не может устранить недостат
ки технологии, отрицательное влияние запыленности, загазо
ванности воздуха, производственного шума, плохой освещен
ности. Вот почему мероприятия по производственной эстетике 
на отдельных фабриках, объединяемых фирмой, и на головном 
предприятии стали составной частью комплексных планов на
учной организации труда. Затраты  на основные мероприятия 
по планам НОТ производились за счет ссуд Госбанка.

При изучении существующих санитарно-гигиенических ус
ловий труда творческие группы, занятые разработкой планов 
НОТ, исследовали: состояние воздушной среды на разнотип
ных рабочих местах производственного участка и в общей 
зоне; освещенность и шум на рабочих местах и в общей зоне; 
перемещение тяжестей рабочими; состояние оградительной тех
ники на рабочих местах, а такж е состояние полов, стен, две
рей, проемов, перекрытий и оборудования.

Запыленность, загазованность воздуха, освещенность и 
шум определяли совместно с  работниками районной санэпи-

В состав сырья для изготовления древесноволокнистых 
плит на Нелидовском комбинате входит большое количество 
лиственной древесины. Поэтому с 1 января 1969 г. комбинат 
перешел на новую технологию производства твердых плит, с 
использованием альбумина.

Как показала практика, добавка в древесноволокнистую 
массу альбумина в количестве 1— 1,5% к весу сырого волокна 
позволяет значительно увеличить использование древесины 
лиственных пород и вместе с этим резко поднять физнко-меха- 
нические показатели твердых плит. Если по ранее действо
вавшей технологии в составе технологичеокой щепы требова
лось не менее 70% древесины хвойных пород, а лиственных 
пород допуокалось 30%, то в настоящее время, с использова
нием альбумина, эти показатели поменялись местами, при этом 
механическая прочность плит надежно стабилизировалась.

По данным лаборатории цеха за март 1970 г., физико- 
механические показатели качества древесноволокнистых плит 
были такими:

И зо л я ц и о н н ы е  пли ты
П рочность на изгиб, к Г /с м г ........................................ 13,2—14,06
П лотность, к г /м 3 ................................................................  220
Водопоглощение, % ......................................................... 27,4

Т в ер д ы е  плиты
П рочность на изгиб, к Г /с м 1 ......................................... 400—424
П лотность, к г /м 3 ................................................................. 980
Водопоглощение, % . ..................................................... 22,4
Н абухание, % ..................................................................... 21,9

Н аряду с наращиванием мощности и улучшением качест
ва выпускаемой продукции улучшились и все основные тех- 
нико-экономичеоше показатели работы цеха древесноволокни
стых плит. Так, по отчету за 1969 г., выработка на 1 рабо
чего составила 19 365 руб. Себестоимость 1 м2 изоляционной 
плиты была 18,5 коп., твердой 3-миллиметровой — 21,67 коп.

В проводимой на комбинате работе по наращиванию мощ
ности производства древесноволокнистых плит и улучшению 
их качества принимает активное участие большой коллектив 
работников. Достаточно сказать, что только за последние 
l ' /г—2 года в цехе древесноволокнистых плит было внедрено 
более 80 рационализаторских предложений.

Работники комбината не успокаиваются на достипнутых 
результатах, продолжая изыскивать дальнейшие резервы про
изводства.

фирма «Авангард»
УДК 684.5:658.382(470.54)

демстанции. Полученные данные сопоставляли с существую
щими санитарно-гигиеническими нормами, а затем разрабаты 
вали оздоровительные мероприятия. Была усилена приточно
вытяжная вентиляция на рабочих местах (у лаконаливных ма
шин, виброшлифовальных, полировальных и шлифовальных 
станков) и в общей зоне отделочного участка. С этой же 
целью была переделана вентиляция и в отделении фанерова
ния щитов.

В борьбе с вредным влиянием пыли, загазованности важ 
ную роль играет благоустройство, озеленение территории и 
производственных цехов. Только за последние три года было

Рис. 1. Участок отделки цеха корпусной мебели
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Рис. 2. Н а участке вторичной обработки цеха корпусной
мебели

благоустроено более 5 тыс. м2 территории, занимаемой фир
мой, высажено 3,5 тыс. деревьев и кустарников таких пород, 
как тополь, клен, черемуха, яблоня, акация. У сушильно- 
раскроечного цеха головного участка разбит сквер и установ
лен фонтан. Разбит сквер и устроен теннисный корт у ремонт
но-механической мастерской. Б  цехах фирмы расставлены цве
ты. Созданы хорошо оформленные уголки отдыха и красные 
уголки.

Все работы по благоустройству и озеленению территории 
проводились в плановом порядке.

Как известно, правильно устроенное освещение, равномер
ное распределение яркости света в поле зрения работающего 
является существенным условием роста производительности 
труда и повышения качества продукции. В частности, качест
во работ, связанных с наружным осмотром (лакокрасочные 
покрытия, обтяжка тканей, подбор рубашек по цвету и тексту
ре древесины), зависит от спектрального состава источника 
света. В подобных случаях целесообразно люминесцентное ос
вещение. В цехах фирмы за 1965— 1968 гг. было установлено 
4530 светильников люминесцентного освещения. К примеру, 
на участке отделки освещенность увеличилась с 90 до 160— 
200 люкс.

Мероприятия по улучшению освещенности в цехах и на 
территории нашли отражение в  плане социального развития 
коллектива фирмы на 1968— 1969 гг.

Н а здоровье работающих отрицательно оказываются интен
сивные производственные шумы и вибрации. Шум и вибрация 
нарушают нормальную деятельность нервной системы, снижают 
производительность труда, утомляют рабочих, часто являются 
причинами производственного травматизма. Интенсивным 
источником шума является деревообрабатывающее оборудова
ние, особенно рейсмусовые, фрезерные, фуговальные, строгаль
ные, шипорезные и станки для точки пил.

Фирма ведет борьбу с производственным шумом в основ
ном путем его снижения у источника образования. В содру
жестве с учеными Уральского лесотехнического института ра
ботники фирмы провели опыты по устройству специальных 
противошумных и защитных ограждений на рейсмусовых 
станках.

Путем изменения защитных, зажимных приспособлений, 
устройства мягких, эластичных соединений был снижен шум 
и на ряде других станков и участков. Так, например, на участ
ке отделки замена креплений зажимных и защитных приспо

соблений и подшипников вентилятора онизила шум со 100 до
75 дб.

В целях улучшения условий труда рационализаторы фир
мы предложили модернизировать систему пневмотранспорта. 
Существовавшая система с вертикальными резервуарами-воз
духосборниками для удаления опилок, шлифовальной пыли 
и пр., занимая много места в цехах и являясь большим источ
ником шума, в то ж е время неудовлетворительно обслуживала 
станки. Проведенная модернизация пневмосистемы заключа
лась в следующем. Вертикальные воздухосборники, установ
ленные на постаментах, заменили горизонтальными нестан
дартными, подвешенными к перекрытию. Нестандартные воз
духосборники изготовляются, в зависимости от количества об
служиваемых станков, на шесть, двенадцать и шестнадцать 
патрубков диаметром по 150 мм. Кроме того, вентиляторы бы
ли .вынесены за пределы цеха. Все это высвободило производ
ственную площадь и, главное, значительно улучшило санитар
но-гигиенические условия труда.

Эстетическое оформление цехов начали с улучшения по
лов. Асфальтовые и цементные полы было трудно содержать 
в чистоте, а на участке отделки они просто не годятся, так 
как вмятины и выбоины при транспортировке деталей портя! 
лаковые покрытия. Поэтому за последние два года более
5 тыс. м2 асфальтовых и цементных полов заменили полами 
из мозаичных плит. Во многих бытовых помещениях, в крас 
ных уголках и столовых полы покрыли линолеумом или поли
винилхлоридной цветной пленкой.

Цветовое оформление производственного интерьера было 
решено на основе рекомендаций ВНИИТЭ. Станки покраше
ны в приятный зеленый цвет, так как учитывалось, что при об
работке деталей на станках этот цвет обеспечивает оптималь
ный цветовой контраст. Светлую окраску приобрели стены по 
мещения.

Ведется подготовка к внедрению рациональной рабочей 
одежды, отвечающей современным санитарно-гигиеническим 
и эстетическим требованиям. Разработаны эскизы спецодежды 
для каждой категории рабочих, подобран материал. Пошитая 
спецодежда была роздана рабочим участков, на которых внед
ряются комплексные планы НОТ, и получила одобрение.

Н а основе изучения данных о производительности труда 
(использовании рабочего времени и сокращении его потерь) 
до и после внедрения запроектированных мероприятий по про
изводственной эстетике можно подсчитать экономическую 
эффективность эстетизации производства и определить ее не 
только в процентах от общего фонда рабочего времени, но и 
в денежном выражении.

Систематическое внедрение мероприятий по плану социаль
ного развития и комплексных планов научной, организации 
труда дает хорошие плоды. План реализации 1969 г. выпол
нен фирмой на 101%, а план реализации первого квартала 
1970 г. — на 103,1%.

По результатам Всесоюзного общественного смотра куль
туры производства в честь 100-летия со дня рождения 
В. И. Ленина фирма «Авангард» удостоена диплома Совета 
Министров СССР и ВЦСПС как предприятие высокой культу
ры и диплома ВЦСПС за разработку и внедрение комплекс
ных планов научной организации труда. Эти награды обязы
вают наш коллектив с еще большей энергией и инициативой 
изыскивать пути повышения производительности труда н улуч
шения качества выпускаемой мебели, новыми успехами в тру
де встретить приближающийся день открытия XXIV съезда 
КПСС.

Автоматическое разгрузочное устройство 
к деревообрабатывающим станкам
В. В. АРТЕМ ЧУК —  Львовский лесотехнический институт

Р а зр а б о т а н о  много разли чн ы х устройств д ля  
р а згр у зк и  и у кл ад ки  в п акет  б о льш еф о р м ат
ных, плоских, прям оугольны х элем ентов, н а 

п рим ер щ итовы х заготовок . О дн ако  в д ер ев о о б р а 
б аты ваю щ ей  пром ы ш ленности  они внедряю тся 
очень сл або , что обусловлено  следую щ им и причи
нам и: больш ин ство  таки х  устройств предуом атри-

УДК 674.05:634.03.77.1

вает  прим енение подъем но-опускного  стола; у к л а д 
ка  элем ентов в пакет  п рои зводи тся в основном пу
тем их н ад ви ган и я , в р езу л ьтате  чего пласти  щ и
тов некоторы х видов п о вр еж даю тся , кон струкция и 
у стан о вка  м ех ан и зм а  вы дачи  слож ны е.

А втор статья  р а зр а б о т а л  устройство , п р е д н а зн а 
ченное д л я  съем а со стан ков и у кл ад ки  в пакет з а 
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готовок и д етал ей  из плитны х и листовы х м а те р и а 
лов, м ебельн ы х щ итов, д верн ы х  п олотен  и т. п., в 
котором  частично устран ен ы  у к азан н ы е  недостатки .

П р е д л а га е м о е  устройство  после внесения в него 
некоторы х изм енений м ож но и сп ользовать  т а к ж е  и 
д л я  р а згр у зк и  брусковы х заготовок  и деталей .

У стройство  (рис. 1) и м еет  станину 1, п р ед став 
ляю щ ую  собой д ве  р ам ы  из м еталли чески х  труб, к о 

торы е р асп олож ен ы  п ар ал л ел ь н о  друг д ругу  и н а 
п р авл ен и ю  д ви ж ен и я  щ итов, по обеим сторонам  
вы ходного  кон ц а стан ка  или, к а к  в дан ном  слу
чае , — роли кового  стола 2.

Р а м ы  соединены  по ш ирине съем ны м и поперечи
нам и , а ниж ние, т. е. опорны е, концы  стоек рам  
п р ед п о л агается  вы полни ть с с а л а зк а м и  и у с т ан а в 
л и в а т ь  в н ап р авл яю щ и х . Все это позволи т легко  пе
р ед ви гать  рам ы  при изм енении ш ирины  щ итов.

Н а  обеих р а м а х  с  их внутренней  стороны  см он
ти р о ван ы  вер ти кал ьн ы е  цепны е конвейеры , каж ды й  
из которы х состоит из че
ты рех звезд о чек  3 и п л а 
стинчатой  цепи 4. О бщ ий 
при вод  их о сущ ествляется  
от эл ек тр о д в и гател я  5 че
рез ко р о б ку  п ередач  6, 
в ал  с д в у м я  звезд о чкам и , 
а от них —  через две  ц еп 
ные п ередачи  7.

Н а  ц еп ях  конвейеров 
ш арн и рн о  подвеш ены  при 
пом ощ и п ал ьц ев  8  (более  
эф ф екти вн ы м  будет те 
лескопи чески й ш ар н и р ) в 
полож ен ии  устойчивого 
равн овеси я  н есколько  к а 
реток (ви д  кар етки  по 
А А  п о к азан  на рис. 2 ) .
К а ж д а я  из них состоит 
из м еталли ческой  п р о 
ф ильной п лан ки  9 с двум я 
п рям оугольны м и в ы р е за 
ми, в которы х р азм ещ ен ы  
зах в аты  10, п р ед став л я ю 
щ ие собой п рям оугольн ы е 
м еталли чески е  тр еу го л ь 
ники с зао вал ен н ы м и  у г 
л ам и . О ни закр еп лен ы  на п л ан ке  ш арн ирно, верш и 
ной острого угл а  в полож ен ии —  м алы м  катетом  
вверх, сл у ж ащ и м  опорной поверхностью  д л я  щ итов 
при снятии их с роли кового  стола и тран сп орти 
ровке на у кл ад ку . С охранен ие н орм ального  п оло
ж ен ия зах в ато в  — от п лан ки  10 внутрь устройст

ва —  обесп ечивается  закреп лен н ы м и  на них опор
ны ми п л асти н ам и  11, опи раю щ им ися о к р а я  с н а 
руж ной стороны планки , а т а к ж е  плоским и п р у ж и 
нам и 12.

О ба кон вейера д ви ж у тся  по тр аекто р и и  п р ям о 
угольника в н ап равлен и и  часовой стрелки , причем 
кар етки  соверш аю т п о сту п ательн о -п ар ал л ел ьн о е  пе
рем ещ ение. О беспечение р асп о л о ж ен и я  п ротивоп о
лож н ы х, совм естно р або таю щ и х  к ар ето к  обоих кон
вейеров дости гается  при п ервон ачальн ой  устан овке . 
конвейеров и за  счет общ его п ри вода их.

П ринцип работы  устройства  следую щ ий. Щ ит 13 
по вы ходе из стан ка  п ерем ещ ается  до  упора 14, где 
он о стан авли вается , п р о во р ач и ваясь  на роли ках . 
К а ж д а я  п ар а  кареток , п ер ед ви гаясь  по ниж ним  го 
ризон тальн ы м  ветвям  конвейеров, а затем  по п ер ед 
ним верти кальн ы м , с боков и снизу подходит к щ и
ту и сни м ает его своими за х в а т ам и  10 с р о л и ко во 
го стола 2.

Д а л ее , д в и гаясь  вверх, к а р е тк а  в н а ч а л е  п ерехо
дит на верхние гори зон тальн ы е, а потом н а  зад н и е  
верти кальн ы е ветви. П ер ед в и гаясь  по последним , 
очередн ая  п ар а  кар ето к  со щ итом  подходит сверху 
к п акету  15, ф орм ируем ом у на тел еж ке  16. П ри  
этом зах в аты  о тж и м аю тся , к а к  п о к азан о  ш три ховы 
ми лини ям и  на рис. 2, под давлен и ем  боковы х сто
рон п акета  и о ставл яю т щ ит на пакете. П о п р о х о ж 
дении п акета  зах в аты  при пом ощ и плоских пруж ин 
во звр ащ аю тся  в н орм альн ое  полож ение.

У стройство м о ж ет  р а б о тать  непреры вно и ц и к 
лично. В первом  случае  стан ок  д о л ж ен  им еть з а гр у 
зочное устройство, что позволи т обеспечить вы дачу  
щ итов на р а згр у зк у  ориен ти рован но во врем ени. 
П ериодичность подачи  кар ето к  д о л ж н а  строго сов
п ад ать  по врем ени с поступлением  щ итов. Это д о 
стигается  за  счет соответствую щ ей скорости  д в и ж е 
ний конвейеров, коли чества кар ето к  и ш ага  м еж д у  
ними.

К онвейеры  в этом  случае  д ви ж у тся  непреры вно, 
а каретки  подаю тся под щ ит одноврем енно с п одхо
дом  его к упору.

П ри  ручной за гр у зк е  устройство  д о лж н о  р а б о 
тать  циклично, т а к  к а к  при этом  вы д ач а  щ итов бу
дет неориентированной во врем ени. В дан ном  сл у 
чае п р ед у см атр и вается  прим енение некоторы х э л е 
м ентов автом ати ки . В озле  упора у стан ав л и в ается  
конечный вы клю чатель . К огда на него н аж и м ает  
подош едш ий щ ит, вклю чается  п ри вад  кон вей ера и 
реле врем ени. П а р а  кареток , п ред н азн ачен н ы х  д л я  
дан ного  щ ита, н аходится  в это врем я на уровне р о 
ликового  стола. З а х в а ти в  щ ит, они п ередви гаю тся  
вверх  по конвейеру, которы й вы клю чается  б л а го 
д а р я  реле при подходе очередной пары  к ар ето к  к 
роликовом у столу. В случае  изм ен ен ия ш ирины  щ и 
тов рам ы  станины  п ередви гаю тся . П ри  р азгр у зк е  
покры ты х л акокрасочн ой  пленкой щ итов д л я  п реду
п р еж ден и я  ее п овреж ден и я  н а  к р о м к а х  при п р о х о ж 
дении п акета  кон такти рую щ и е поверхности з а х в а 
тов закр ы в аю тся  п олоскам и  из гибких синтетиче
ских м атери алов .

У стройство м о ж ет  бы ть и сп ользован о  т а к ж е  д ля  
р азгр у зк и  и у кл ад ки  в стопу брусковы х заго то во к  

• и д еталей : по нескольку  д етал ей  гори зон тальн ы м и  
р яд ам и  (со стан ков, п рои зводящ и х об раб отку  при 
поперечной подаче заготовок , нап рим ер  ш ипорез
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ны х, кон ц еравн и тельн ы х  и др .) и пош тучно (со стан 
ков, п р о и зво дящ и х  о б р аб о тку  при продольной п о д а 
че за го то в о к ).

В первом  сл у чае  т а к ж е  им ею тся д в а  кон вейера, 
но кон струкц и я  к ар ето к  и зах в ато в  м еняется . К а 
ретки  вы п олн яю тся  в ви де трех  или двух  Г -образ- 
ных стерж н ей , на изогнуты х кон ц ах  которы х у с т а 
н ав л и в ается  один за х в а т , им ею щ ий дли ну, н еско ль
ко больш ую  ш ирины  всего сни м аем ого  р я д а  д е т а 
лей. П о ф орм е поперечного сечения зах в аты  таки е 
ж е , к а к  и д л я  щ итов, но д л я  ум еньш ения веса  они 
вы п олн яю тся  пустотелы м и. П руж и н ы  д л я  отвода 
за х в а т о в  и упорны е п лан ки  имею т несколько  иную 
конструкцию .

Д е т а л и  до р я д а  зад ан н о й  ш ирины  н а к ап л и в аю т
ся п еред  упором . В м есто роликового  стола п ри м е
няется  в этом  сл у чае  ленточны й конвейер  с ж есткой  
постелью  или  ж е с т к а я  п ли та при п одаче деталей  
то л к ател ем . Ч тобы  обеспечить з а х в а т  д етал ей  с ко н 
в ей ер а  или плиты , ш ирин а последних д ел ается  
м еньш е дли н ы  д етал ей . У стан авл и ваю тся  т а к ж е  н а 
п р ав л яю щ и е  в ви де боковы х п л ан о к  с р азры вом  по 
д ли н е  или без него. С тер ж н и  к ар етк и  при снятии 
р я д а  д етал ей  п роходят  по торцовы м  сторонам  н а 
п р авл яю щ и х  план ок , а при наличии третьего  стер ж 
ня —  т а к ж е  и через р азр ы в .

П р и  пош тучной у к л а д к е  вопрос р еш ается  
дво яко .

Д л я  ш ироких (доековы х) заго то во к  и коротких 
д о со к  и сп ользуется  устройство  д л я  щ итов. П ри  этом 
ш ирин а его у м ен ьш ается  и все элем енты  о б лег
ч аю тся , на роликовом  столе у стан авл и ваю тся  н а 

п равляю щ и е, а на за х в а т а х  укреп ляю тся  ограничи
тельны е пластины . З аго то вки  у к л ад ы в аю тся  в стопу 
с баковы м и опорны ми стой кам и  или в кассету  с 
п рорезям и  д л я  прохода зах в ато в  или без них.

П р и  у к л ад к е  обычных брусковы х заго то во к  при
м ен яется  один конвейер. О п орн ая  гр ан ь  за х в а т а  в 
этом  случае  вы полняется  наклон ной  в сторону план
ки кар етки , у к л а д к а  п рои зводи тся  в кассету  с про
резям и  д л я  прохода зах в ато в  на одной стороне.

Р азм ер ы  устройства невелики, т а к  к а к  ф орми
руемы й п акет  м ож ет у стан ав л и в ать ся  почти вплот
ную  к вы ходном у концу стан ка  или роликового  сто
л а . Т ребуется  остави ть  лиш ь небольш ой пром еж у
ток, чтобы щ иты  не зац еп лял и сь  д руг за  д р у га  при 
разн о н ап р авл ен н о м  дви ж ен и и  их по в ер ти кал ь
ным ветвям  кон вейера.

В о зм о ж н ая  п рои зводи тельн ость устрой ства  на
много п ревы ш ает прои зводи тельность известных 
стан ков д л я  о б р аб о тки  щ итовы х и листовы х загото 
вок. Д а ж е  при скорости д ви ж ен и я  цепей конвейе
ра  0,25 м /сек  и ш аге  кар ето к  1 м  устройство  обеспе
чит норм альную  у к л ад к у  щ итов (длиной 1,8—2 м ) 
в п акет  от стан ка , р або таю щ его  при скорости 
подачи 30 м /м и н  и при сам ом  плотном  поступлении 
щ итов. П ракти чески  ж е  скорость подачи  в станке 
не превы сит 15 м /м ин ,  что п озво л яет  при скорости 
кон вей ера 0,25 м /сек  у стан ав л и в ать  кар етк и  с ш а
гом 2 м, т. е. р а зм ещ ать  н а  кон вейере всего четыре 
каретки .

Т аки м  образом , п р ед л агаем о е  устройство  имеет 
простую  конструкцию , недорогое, его легко  обслу
ж и вать . Р а б о та т ь  это  устройство  м ож ет со стан к а 
ми разли чн ы х н азн ач ен и я  и прои зводи тельности .

Пылеприемник к ножеточильному станку
Инж. П. Ф . ЧЕБУРОВ

Н а М ай коп ской  м еб ел ьн о -д ер ев о о б р аб аты в аю 
щ ей ф и рм е « Д р у ж б а »  р а зр а б о т а н а  и вн ед ре
н а сп ец и аль н ая  кон струкц и я  пы леп ри ем н и ка 

к  н ож еточи льн ом у  стан ку  B N -4200 (Ч С С Р ).
П ы леп ри ем н и к  (см . рисунок) состоит из ко р о 

ба 1, р ам ы  2, переходного  р у к а в а  3. Р а м а , на кото 

рой за к р е п л е н  короб , —  св ар н ая , вы п олн ен а из 
труб . С той кам и  р а м а  у кр еп лен а  на ф ундам ентном  
основании.

К ороб  сварен  из тонколи стовой  стали . В нем со 
стороны  переходного р у к ав а  и м еется  п р ям о у го л ь
ное отверстие, д л и н а  которого  несколько  больш е 
дли ны  хода к а р е тк и  нож еточильного  стан ка . В ниж-

У Д К  621.93.024.74

ней части ко р о б а  к п атр у б к у  при соедин яется  возд у
ховод  4  вы тяж н ой  вентиляции . В нутри к о р о б а  н а 
ходится бесконечная п рорези н ен н ая  л ен та  5, оги
б аю щ ая  д в а  ш ки ва, вр ащ аю щ и х ся  вокруг осей, не
п одвиж но закреп лен н ы х  в стен ках  короба. Ш ирина 
ленты  обесп ечивает перекры тие п рям оугольного  от
версти я, им ею щ егося в коробе.

■ К онцы  ленты  с пом ощ ью  болтов при креплены  к 
п атр у б к у  6  из листовой  стали , которы й в сечении 
им еет прям оугольную  ф орм у. К  ф л ан ц у  этого  п а т 
р у б ка  болтам и  креп и тся  свар н о й  переходны й р у 
кав  3  п рям оугольного  сечения, закан чи ваю щ и й ся  
раструбом , расп олож ен н ы м  непосредственно н ад  то
чильны м  кругом .

П ереходны й р у кав  неп одвиж но закр еп л ен  н а  к а 
ретке, передви гаю щ ей ся  по н ап р авл яю щ и м  стан ка. 
П ер ем ещ аясь  вм есте с  кареткой , переходны й рукав  
увл екает  з а  собой п атрубок , связан н ы й  с лентой 5, 
ко то р ая , б л аго д ар я  наличию  ш кивов, бесп реп ятст
венно п ер ем ещ ается , постоянно  за к р ы в а я  при этом 
п рям оугольн ое отверстие.

К рупны е аб р ази вн ы е  частицы , оседаю щ и е на 
дне короб а , сгребаю тся  чистиком , закр еп лен н ы м  н а  
ленте.

П р ед л о ж ен н ая  кон струкция п ы лепри ем н ика 
обесп ечивает отсос н аж дач н о й  пы ли в лю бом  поло
ж ен ии  к ар етки  с н ож еточи льн ы м  кругом ;
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Обзор работ ЦКБ Миндревпрома Латвийской ССР, выполненных в 1969 г.
У Д К  674(048.1)

Центральное конструкторское бюро 
Мин истерств а дер ев оо бр аб атыв аю- 

щей промышленности Латвийской ССР 
в прошлом году занималось проектиро
ванием новых образцов мебели, р а зр а 
боткой конструкций мебели с использо
ванием пластифицированной древесины, 
конструированием средств автоматиза
ции и механизации деревообрабатываю 
щего 'производства, стандартизацией и 
унификацией конструкций, научной ор
ганизацией труда и норм кропанием в де
ревообрабатывающей промышленности. 
Наиболее интересные работы описывают
ся ниже.

Набор мебели для кабинета НМ-46
состоит из 10 изделий: универсального 
и книжного шкафов, письменного стола, 
стола для заседаний, тумбы для теле
визора, столов приставного и ж урналь
ного, вращ ающ егося кресла, мягкого 
кресла и стула.

И зделия облицованы строганым шпо
ном из древесины ценных пород, лице
вые поверхности отделаны полиэфирным 
лаком no I классу, внутренние поверх
ности отделаны по III классу. Изделия 
щитовой разборной конструкции изго
товлены из унифицированных деталей.

Набор мебели для спальни НМ-42. 
В него входит четырех, или двухдвер
ный шкаф для платья и белья с соответ
ствующими вариантами полок, комод 
(четырех вариантов), туалет (двух в а 
риантов), прикроватная ту.мбояка, кро
вать (двух вариантов) и банкетка.

Корпусные изделия набора щитовой, 
разборной конструкции. Лицевые по
верхности облицованы строганым шпо
ном твердых лиственных или ценных по
род. Отделка no I классу — матирован
ная или глянцевая.

Набор мебели для общей комнаты 
НМ-44 состоит из буфета, книжного 
шкафа, секретера, тумбы для телевизо

ра, журнального столика, обеденного 
стола, шести стульев и двух кресел.

Все лицевые поверхности изделий об
лицованы строганым шпоном из ценных 
пород и отделаны по I классу. Лицевые 
поверхности дверок и выдвижных ящ и
ков интарсированы по периметру полос
кой строганого березового шпона тол
щиной 4 мм. Дверки навешиваются с по
мощью стержневых петель новой конст
рукции. Ящики оборудованы ручка.ми- 
кольцами.

Диван-кровать (проекты №  33. 56 и 
33. 56— 1) с мягким сиденьем и двумя

съемными подушками на блоках из 
двухкануаных пружин, с коробкой-осно
ванием и  раздвижными боковинами щи
товой съемной конструкции. Опора 
спинки дивана-кровати имеет чехол из 
мебельной или льняной ткани.

Полуавтомат для окантовки пружин
ных блоков предназначен для соедине
ния витков крайних мебельных пружин 
блока с рамкой, образующей упругий 
борт, с  помощью профилированных скоб, 
которые изготовляются из стальной лен
ты в момент соединения.

Технические данные полуавтомата 
следующие: привод — пневматический,
рабочее давление в пнввмосистеме — 
4 кГ/см2, усилие на рабочих губках — 
2000 кг, максимальное «время иа образо
вание скобы — 0,5 сек, производитель
ность —  20 скоб в минуту, размеры — 
800x  500 x  300 мм, маоса — 240 кг.

Конвейер для отделки и сушки нитро- 
лаковых покрытий предназначен для от
делки щитовых деталей мебели с проме
жуточным шлифованием нитроцеллюлоз- 
ными лаками.

Технические данные конвейера: длина, 
ширина и общ ая высота обрабатывае
мых деталей — до 1800, 800 и 1100 мм. 
Установленная мощность — 22 кет, м ак
симальная одновременно потребляемая 
мощность — 20 кет, температура сушки 
деталей — 45—50°С, длительность рабо
чего цикла конвейера — 51-7-340 мин, 
скорость пульсирующего движения —
4 м/мин, минимальный и максимальный 
циклы пульсации — соответственно 3 и 
20 мин, шаг конвейера — около 2200 мм, 
количество подвесных кареток — 17, 
грузоподъемность подвесной каретки — 
500 кг.

Сушильиая камера для бейцованных 
деталей предназначена для выдержки и 
сушки мебельных узлов и деталей. Тех
нические данные камеры: длина, ширина 
и высота этажерок-тележек соответствен
но равны 1500, 1100 и 1800 мм, количест
во полок — 19, количество тележек в 
камере — 6, максимальная грузоподъем
ность тележки — 550 кг, время сушки—1 
15-Н-20 мин, длина, ширина и высота к а 
меры — 9000, 4000 и 6000 мм, мощность 
электродвигателя привода — 4,5 кет, 
масса камеры — 7280 кг, максимальная 
производительность 7 м3 деталей в  час.

Кольцевая сушильная камера предна
значена для сушки деревянных изделий, 
бейцованных водорастворимыми краси
телями, при температуре 35—50°С.

Технические данные камеры: количест
во поворотных тележек в сушилке — 4, 
количество полок в тележке — 13, м ак 
симальная грузоподъемность тележки — 
450 кг, мощность электродвигателя ро
тационной части — 1,7 кет, мощность 
электродвигателя для воздухообмена — 
1,7 кет, время -сушки — 20 мин. Разм е
ры сушилки: диаметр 5700 мм, высота — 
2900 мм. Масса — 9000 кг.

Пресс для изготовления заготовок гну
то-клееных ящиков с паровым обогревом 
и автоматическим циклом работы.

Детали формируются пуансоном и 
матрицей, состоящей из трех элементов. 
Пресс разработан совместно с предприя
тием «Латиияс берзс» и установлен в 
цехе гнуто-клееных деталей этого же 
предприятия. Предварительный экономи
ческий эффект от внедрения данного 
пресса на «Л атвияс берзе» составляет 
108 тыс. руб. в год.

Разработка технологии матовой отдел
ки мебельных деталей по I и II классам. 
При матовой отделке по I классу мати
рующие покрытия наносятся на тонко
шлифованное полиэфирное покрытие, а 
при отделке по II классу —  на поверх
ность, покрытую нитролаком. Р азработа
ны режимы нанесения матирующего по
крытия путем распыления и налива им
портных лаков №  1/680 НМ-2 и № 239, 
а такж е матирующего лака  на базе 
НЦ-218. Разработаны  предложения по 
методике изучения свойств матовых по
крытий и оценке их качества.

Разработка технологии поверхностно
го крашения деталей мебели, облицован
ных шпоном из соаны, березы, ооины и 
ольхи. Древесину сосны рекомендуется 
красить протравами, желеобразным со
ставом и «отбеливать» пигментами. П о
добраны красители для имитации древе
син.л ореха, красного дерева. Крашеные 
детали отделываются по I классу — по
лиэфирным лаком и по II— III клас
сам — полиуретановым или матирую
щим нитролаком. Красить детали реко
мендуется на станках, предназначенных 
для крашения щитовых деталей.

Проект участков по производству тех
нологической щепы для сульфатной цел
люлозы при лесопильном цехе Д О К а 
«Балтия». Проектом предусмотрено 
строительство бассейна, окорочного, ру- 
бительно-сортиравочного участков и ж е
лезобетонной бункерной галереи. Годо
вой выпуск технологической щепы —
18,8 тыс. пл. м3. Сырье в бассейн подает
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ся консольно-козловым краном, а к 
окорочному участку —  тросовым уско
рителем 2 ТУМ. Щ епу о прижелезнодо- 
рожную бункерную галерею предусмот
рено подавать пневмотранспортом высо
кого давления, а отсев — транспортером 
в металлический (бункер для погрузки в 
автомашины.

Нормативы обоснования цен на ме
бель предназначены для определения 
стоимостной основы при расчете новых

или пересмотре действующих цен на 
корпусную мебель.

Сборник укрупненных нормативов со
стоит из двух разделав — краткой 
методики разработки отраслевых норма
тивов и нормативных таблиц. В первом 
разделе излагаются основные методиче
ские принципы разработки нормативов 
по обоснованию стоимостной основы це
ны на мебель, а во втором — приводят

ся нормативные таблицы конкретных 
номенклатурных групп мебели.

Нормативы времени на отделочные ра
боты мебельного производства включают 
все новые технологические процессы из
готовления мебели, разработанные 
ВПКТИМом. Нормативы времени созда
ны на основе фотохронометражных на
блюдений, технических данных приме
няемого оборудования и режимов обра
ботки.

Из работ рационализаторов ЭКБ мебели Минлеспрома БССР
Инж. И. П. НО ВАК

В  д ан н ой  статье  опи сы ваю тся некоторы е п р ед 
л о ж ен и я , р азр аб о тан н ы е  р ац и о н ал и зато р ам и  
Э ксп ери м ен тальн о-кон структорского  бюро 

М и н лесп ром а Б С С Р  и внедренны е на его п рои звод 
ственной базе.

Ч лен ы  Н Т О  под руководством  главн ого  эн ер 
гетика Э К Б  В. И . Зуй  р а зр а б о т а л и  схем у а в т о м а 
тического у п р авл ен и я  ком прессорной станцией  из 
д вух  ком п рессоров  м ар ки  ВУ -3/8. Э та  схем а по
зв о л я ет  к о н тр о л и р о вать  н ап р яж ен и я  на к аж д о й  
ф а зе  и п роток  о х л аж д аю щ ей  воды через рубаш ки  
о х л аж д ен и я  ком п рессоров, автом атически  вкл ю 
ч ать  ком п рессоры  при  ум еньш ении д ав л ен и я  в 
п н евм оси стем е н и ж е  зад ан н о го  и их автом атически  
о тклю ч ать  при дости ж ен и и  зад ан н о го  д авл ен и я , 
автом ати чески  стр ав л и в ать  воздух из м асл о сб о р 
н и ка пн евм осети  п еред  к аж д ы м  пуском , вклю чать  
второй  ком п рессор  после п олного  р а зв о р о та  п ер 
вого  д л я  ум еньш ения пускового то к а , что обеспечи
в ает  отклю чение ком п рессоров  при п ерегрузках . 
П ри  п р екращ ен и и  п ротока  о х л аж д аю щ ей  воды  и 
исчезновении н ап р яж ен и я  на одной из ф аз  сети 
ком п рессоры  автом ати чески  о стан авли ваю тся .

С х ем а авто м ати зац и и  у п р авл ен и я  работой  ком 
прессорной стан ции  п р ед у см атр и вает  одно р е 
ле  Р В П -2М , д в а  д атч и к а  д ав л ен и я  (электрокон - 
тактн ы е  м ан ом етры  Э К М  1 0 6 Х 10 ати), эл ек тр о д 

ный д атч и к  протока воды 
(см. рис. 1) с электрон-

Рис. 1. Электродный дат
чик:

1 — электрод  диам етром  
5 мм, длиной 60 мм  из л а 
туни м арки JI-62; 2 — и зо 
ляци онн ая  п лан ка р а зм е 
ром 15 X 30 мм  из гетинак- 
с а ; 3 — корпус; 4 — хомут: 
5 — расп ы ли тель из га зо 
проводной трубы  с отвер
стиям и: 6—поток воды, оро
ш аю щ ей электрод; 7 — к а 

бель сечением 2 X 1,5 мм

ным реле, п редставляю щ и й  собой полуп роводн и ко
вый уси ли тель, на вы ходе которого  вклю чено эл ек т 
р ом агн и тн ое реле.

В недрение указан н о й  схем ы  п озволи ло вы свобо
дить одного ком п рессорщ и ка и д ат ь  условно годо
вую  эконом ию  0,5 тыс. руб.

У Д К  674+684(62-2.004.68)

П . П. А лисиенок р а зр а б о т а л  вал ьц ы  д л я  нан е
сения клея  на ш пон при ф ан ерован и и  кр о м о к  щ ито
вых д етал ей  м ебели . Э ти вал ьц ы , п о к азан н ы е на 
рис. 2, им ею т простое устройство. О ни состоят  из 
приж им ной п лан ки  1, ванны  д л я  кл ея  2, приводно
го подаю щ его в а л ь ц а  3, неприводного подаю щ его 
в а л ь ц а  4, при водн ого  в а л ь ц а  д л я  н ан есен ия к л ея  на 
ш пон 5, станины  6, эл ектр о д в и гател я  7, о гр аж д ен и я

Рис. 2. Вальцы для нанесения клея на шпон при 
фанеровании кромок щитовых деталей мебели

п ри вода 8, кнопки уп р авл ен и я  9, д о за т о р а  10 и м е
х ан и зм а  п ередачи  из ш естерен, звезд о чек  и цепи с 
подш ипникам и.

О пи сы ваем ы е в ал ьц ы  раб о таю т  следую щ и м  об 
разом . В анн у  д л я  клея  2  зап о л н яю т клеем  и вк л ю 
чаю т эл ектр о д ви гател ь  7. П ри  этом  м еханизм ом  
передачи  п ри водятся  в дви ж ен и е  при водн ой  в а 
л ец  3, неприводной подпруж иненн ы й вал ец  4 и в а 
лец  нанесения клея  на ш пон 5. Ш пон п роп ускаю т 
м еж д у  приводны м  ниж ним  и н еп риводн ы м  верхним 
вал ьц ам и , после чего он п о п ад ает  н а  приводной в а 
лец  н ан есен и я  клея , которы й н а  треть  д и ам етр а  
погруж ен  в в ан н у  с клеем . П ри  вр ащ ен и и  вся  
о круж н ость в ал ьц а  см ачи вается  клеем . Ш пон п р о 
ходит по верхн ей  образую щ ей  в а л ь ц а , и клей п о
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кр ы в ает  его ниж ню ю  плоскость. Ч тобы  кл ей  н ан о 
сился сплош ны м  слоем , п редусм отрен а п л ан к а , к о 
то р ая  собственн ы м  весом  п р и ж и м ает  ш пон к в а л ь 
цу, н ан о сящ ем у  клей.

Д о за то р  регули рует  толщ и н у  слоя клея  на кл ее 
н ан осящ ем  в а л ь ц е . В зави си м о сти  от консистенции 
кл ея  с  пом ощ ью  д о за то р а  у стан ав л и в ается  оп ти 
м а л ь н а я  то лщ и н а  слоя кл ея  на клеен ан осящ ем  
в ал ь ц е  путем  изм ен ен ия р ассто ян и я  от д о зато р а  
до в а л ь ц а .

С л есар ь  В. А. Х айкин и зготовил  и внедрил в 
прои зводство  стан ок  д л я  снятия свесов ш пона ф а 
нерован н ы х  кр о м о к  щ итовы х д етал ей  м ебели.

д у  н о ж ам и . В проц ессе п родви ж ен и я  щи га с н и м а 
ю тся свесы , которы е вы носятся  вм есте со щ итом  из 
стан ка . Н ож и  устан о вл ен ы .п о  отнош ению  к кром ке 
щ ита под углом  25°, что обесп ечи вает  снятие све 
сов без зако л о в  и вы ры вов.

Э тот  стан ок  (рис. 3) состоит из станины  1, 
на которой  кр еп ятся  эл ектр о д в и гател ь  2, р ед у к 
тор 3, цепь 4, верхние приводны е подаю щ ие в а л ь 
цы 5, н и ж ни е свободн о  в р ащ аю щ и еся  в ал ьц ы  6, 
ниж ний и верхни й  стац и о н ар н о  устан овлен ны е но
ж и 7, н а тя ж н о й  роли к  цепи 8 и регулировочны х 
болтов 9.

Р а б о т а е т  стан о к  следую щ им  о б р азо м . В ерхние 
подаю щ ие вал ьц ы  5 с  пом ощ ью  регулировочны х 
болтов 10 у стан ав л и в аю т  н а  толщ и н у  деталей  м е
бели , после чего вклю чаю т эл ек тр о д в и гател ь  2  и 
п одаю т щ иты . В ерхние при водн ы е подаю щ ие в а л ь 
цы 5 п р и ж и м аю т щ ит к  ниж ним  свободно в р а щ а ю 
щ им ся в ал ь ц ам  6 и п родви гаю т его м еж д у  ниж ним  
и верхн и м  стац и о н ар н о  устан овлен ны м и н о ж ам и  7. 
Д л я  обеспечения м ягкого  п ри ж и м а верхн и е п о д аю 
щ ие в а л ь ц ы  сн аб ж ен ы  рези н овы м и  кольц ам и , что 
способствует н ад еж н о м у  продви ж ен и ю  щ итов м е ж 

Рвс. 4. Схема переоборудованного плоскополировально
го станка ГРС

С лесари  Е. И . Б ереснев , И . М. М асловский  и то 
к ар ь  Д . Ф. А вербух приспособили п лоскоп оли ро
вальны й стан ок  Г Р С  д л я  ш ли ф ован и я  кром ок  стек 
лянны х д етал ей , при м ен яем ы х в прои зводстве  м е
бели (рис. 4 ) . И зго то влен н ая  авто р ам и  ш ли ф о 
в а л ь н а я  головка  состоит из эл ек тр о д в и гател я  1, 
укреп лен ного  на его в ал у  ал м азн о го  кр у га  2, 
о гр аж д ен и я  ал м азн о го  кр у га  3. Г оловка  м о ж ет  п е 
рем ещ аться  п о  вер ти кал и  с пом ощ ью  ш ту р в ал а  4. 
К ал м азн о м у  к р у гу  д ля  о х л аж д ен и я  п одведен а в о 
д оп роводн ая  тр у б а  с кран ом , за к ан ч и в аю щ ая ся  
ш лан гом  5  и наконечником  6.

Стол стан ка , соверш аю щ и й во звр атн о -п о сту п а
тельное движ ени е, оборудован  плитой 7, на кото 
рую  у к л ад ы ваю т  д ет а л ь  из стек л а  8, п н евм оп ри ж и 
м ам и 9 с м ягким и п р о к л ад к ам и  и линейкой 10.

Д е та л ь  у кл ад ы ваю т  на стол стан ка , затем  у с т а 
н авл и ваю т линей ку, закр еп л яю т  ее по р азм ер у  ш и
рины стек л а  и п ри ж и м аю т сверху д ву м я  пн евм о
при ж и м ам и . П осле этого откры ваю т в ен ти л ь  п о д а 
чи воды  на ал м азн ы й  круг, вклю чаю т эл ектр о д в и 
гател ь  и подачу  стола. К огда соверш и тся  один 
цикл  (вп еред  —  до край н его  п олож ен и я  и н а з а д  — 
до и сходн ого), стол остан авли ваю т. С теклянную  
д етал ь  п ереворачи ваю т, и  ш ли ф ую т другую  кром ку 
ее по длине. Т а к  о б р аб аты в аю т  все д етал и . З атем  
р асп о л агаю т  линейки на столе под р азм ер  проти во
п олож ны х кром ок.

«Мебель из ЧССР»

UncpofiM aUfUSi

Т ак называлась третья по счету и самая большая 17-днев- 
я а я  выставка чехословацкой мебели в СССР, которая 
закрылась 9 августа 1970 г. в парке культуры и отдыха 

«Сокольники» в Москве.
Цель выставки, как ее определили организаторы — 

внешнеторговые объединения «Л иш а» (П рага) , и «Древоуния» 
(Ж илина), — выяснить: какие типы мебели больше всего от
вечают требованиям и вкусам посетителей с функциональной,

эстетической и технической точки зрения. Каждому посетите
лю выставки вручался листок, на котором он мог написать 
названия трех самых лучших, по его мнению, гарнитуров из 
числа 45, показанных чехословацкими мебельщиками. Этот же 
анкетный листок служил и билетом лотереи, в которой были 
разыграны три мебельных гарнитура.

Gboh изделия на вы ставку прислали все крупнейш ие че
хословацкие мебельны е предприятия.
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Обстановка студенческой комнаты. Изготовитель — предприя
тие «Нитола» (г. Собеслав)

Художественно-промышленный комбинат (г. Роусинов), 
помимо мягкой мебели и отдельных шкафов, экспонировал раз
личные типы гарнитуров для жилых комнат, спален и каби
нетов, составленных из секционных узлов. Аналогичный ком
бинат .в г. Бучовице выпускает опальные гарнитуры и встроен
ную мебель (в частности, шкафы-перегородки, отделяющие го
стиную от спальни).

Крупнейшее мебельное предприятие Словакии — «Миер» 
(г. Тополчаны) выставило несколько гарнитуров, мебель для

студенческих общежитий, кухонные наборы, канцелярскую ме
бель. Д ва набора обстановки для жилых комнат и спальные 
гарнитуры демонстрировало предприятие «Новы домов» (г. 
Спишска-Нова-Вес).

Фабрики, входящие в объединение «Иитона »(г. Собеслав), 
привезли на выставку обстановку д л я  ш альных, жилых и дет
ских комнат. В боксах, отведенных для показа изделий пред
приятия «Интерьер» (г. П рага), были выставлены для  обозре
ния образцы секционной мебели различного функционального 
назиачеаия, а такж е кресла с мягкими элементами из пено
пласта.

«Западнословенске набыткаржске заводы» (г. Братисла
ва) — предприятие, выпускающее мебель для жилых комнат, 
спален, а такж е для рабочих кабинетов. В экспозиции пред
приятий «Татра» (г. Правенец) и «Тон» (г. Быстржице) пре
обладали разнообразные стулья и кресла, которые можно ис
пользовать при обстановке квартир и общественных помеще
ний.

Успеху выставки мебели способствовали и с большим вку
сом подобранные дополнительные элементы обстановки жилых 
помещений, спален и рабочих комнат: ковры, декоративные 
ткани, светильники, предметы прикладного и декоративного 
значения.

Выставка показала, какое большое внимание уделяют наши 
чехословацкие коллеги повышению качества изделий, улучше
нию их внешнего вида, не забывая, конечно, и о рационализа
ции конструкций, их технологичности и функциональной целе
сообразности. Не случайно экспорт чехословацкой мебели в 
СССР ежегодно растет. Только в 1970 г. наши магазины по
лучат из ЧССР около 30 тыс. комплектов секционной мебели, 
более 6 тыс. спальных гарнитуров, около 200 тыс. отдельных 
изделий (книжных полок, сервантов, письменных столов, дет
ских кроваток, кухонных столов, мягких кресел).

Третья мебельная выставка чехословацких предприятий в 
Москве несомненно послужит делу дальнейшего упрочения 
дружбы и расширению экономических контактов между на
шими странами.
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Автор приходит к выводу, что порозаполняющай 
способность грунта и порозаполнителя зависит от га
зопроницаемости древесины и величины эффективного 
радиуса капилляра, от рабочей вязкости применяемого 
состава, от породы древесины, вида разреза ствола. 
Опыты выполнялись на образцах (контрольных п р о б ах ),' 
изготовленных из массивной древесины березы, бука, ду
ба, ясеня, а такж е из строганой фанеры дуба и ясеня. 
Размеры контрольных проб 34X 34X 2 и 42X 42X 2 мм.

Р е ж и м ы  ш л и ф о в а н и я  д  р е в  с с и и ы с о с 
ны а б р а з и в н ы м и  к р у г а м и  разработаны 
И. М. Заяц  (кафедра технологии материалов и маши
ностроения Львовского лесотехнического института). 
Для шлифования использовали древесину влажностью 
8— 10%- Ш лифование производили вдоль волокон в р а 
диальной плоскости кругами зернистостью 50 
(ГОСТ 3547—59). В процессе шлифования замеряди из
нос круга, чистоту поверхности, глубину резания и дли
ну шлифования за период стойкости.

Разработанные режимы рекомендуются предприя
тиям для эффективного использования абразивных кру
гов при шлифовании древесины хвойных пород. Они 
также послужат исходными данными при модернизации 
существующих и создании новых станков.

Н а п р я ж е н и я  ® л е н т о ч н ы х  п и л а х  о т  
с и л  с о п р о т и в л е н и я  р е з а н и ю  и о т ж и м у  
исследовал Е. Д . Добрынин (Архангельский лесотехни
ческий институт). Выводы автора сводятся к следую
щему.

Напряжения от сил сопротивления резанию и отжи
му изменяются по ширине пилы по закону кривой. При 
приложении на зуб равнодействующей сил сопротив
ления резанию и отжиму, равной 11,2 /сГ, величина на
пряжений в опытах составила — 0,96 кГ/мм2 я а  ирамке 
впадин зубьев и +1,21 кГ/мм2 на тыльной кромке пилы. 
Принятая автором расчетная схема пилы на изгиб бо
лее соответствует действительным условиям работы лен-, 
точной пилы, чем схема М. А. Дешевого.

« И зв е с т и я  в у зо в . Л есн о й  ж у р н а л » , 1970, №  2.

У с т р о й с т в о  д л я  н а т я ж е н и я  р а м н ы х  
п и л  в п о с т а в е  защищено авторовим свидетельст
вом №  266186, выданным 22 октября 1968 г. на имя
В. И. Мелехова ( Ц Н И И М О Д ). Устройство включает 
корпус, генератор давления, винт регулирования давле
ния и компенсатор давления. Д ля равномерного и на
дежного натяжения пил генератор давления выполнен в 
виде эластичной оболочки, на рабочей поверхности ко
торой установлены рабочие и реактивные площадки. Р а 
бочие площадки выполнены в виде свободно лежащих 
на поверхности эластичной оболочки пластин с опорным 
выступом, а реактивные площ адки неподвижно закреп
лены в корпусе.

У с т р о й с т в о  д л я  к р е п л е н и я  п и л  в 
п и л ь н о й  р а м к е  л е с о п и л ь н о й  р а м ы  пред
ложили изобретатели Ф. Ф. Куроптев, М. П. Лозгунов 
(ДОК № 4 Главмоспромстройматериалов). Устройство 
включает верхние и нижние захваты и сменные про
кладки, соединенные с пильным полотном посредством 
крепежного элемента.

Д ля повышения надежности крепления и упроще
ния конструкции каждый его крепежный элемент вы 
полнен в виде закрепленной на части полотна пил не 
имеющей зубьев поперечной планки фасонного профиля, 
помещенного в соответствующий по профилю паз, вы 
полненный в прокладке.

Фасонный профиль поперечной планки выполнен, 
например, в виде ласточкина хвоста.

Авторам выдано свидетельство № 266187 от 12 но
ября 1968 г.

У с т р о й с т в о  д л я  у с т а н о в к и  р а м  п и л  
заявлено изобретателями Г. Ф. Прокофьевым и 
А. Г. Труфановым. В него входят направляющие эле
менты. Д ля повышения устойчивости пил и улучшения 
качества пилопродукции путем сокращения свободной 
длины пил направляющие элементы выполнены в виде 
чередующихся выступов и прорезей на общей балке, 
неподвижно закрепленной на станине лесопильной 
рамы.

Чтобы уменьшить трение и онизить температуру на
грева рамных пил, направляющие элементы имеют 
сквозные каналы, подводящие смазочно-охлаждающую 
жидкость к местам трения с пильным полотном.

Авторы получили свидетельство '№ 266188 от 25 но- ’ 
ября 1968 г.
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Телефон 921-30 3322

•О а д р е су : М осква, К-31, К у зн ец к и й  мос.г, 12, о тд е л  п р о м ы ш л ен -

^ ^ Щ ^ л з в о д с т в а  н а п р а в л я ю т с я  о р г а н и з а ц и я м и  м и н и с т е р с т в а м  и  ведом -
В/О « В н еш то р гр ек л ам а»

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



У с т а н о в к а  д л я  п о п е р е ч н о й  р а с п и 
л о  в к л  л е с о м а т е р и а л о в  заявлена ЦНИИМЭ 
(авторы изобретения В. И. Павлов, В. Ф. Аксенов, 
И. А. М адекин). В установку входят подающий транс
портер, пильный блок и устройство надвигания лесома
териала на пилы, выполненное в виде попарно установ
ленных на общем валу  параллельно пилам приводных 
захватов.

Д ля повышения производительности и снижения 
энергоемкости установка снабжена опорными приспо
соблениями, имеющими попарно установленные по обеим 
сторонам каж дой дисковой пилы кронштейны.

Каждый кронштейн выполнен с независимы^ пово
ротом в вертикальной плоскости.

Авторы получили свидетельство на изобретение 
№ 266189 от 10 октября 1968 г.

С т а н о к  д л я  о б р а б о т к и  и з д е л и й  по 
к о н т у р у  предложила группа изобретателей из КТБ 
Мосгорстрой'материалов (В. Н. Барыкин, Б. М. Киреев 
и др.). Станок (включает станину, на которой смонти
рованы цышой транспортер с поворотными столами, на
правляющие, прижимы и рабочие головки.

Каждый из столов станка для повышения точности 
обработки выполнен с расположенными на его нижней 
стороне по периметру пазами треугольного сечения, а 
одна из направляющих снабжена треугольным выступом.

Авторы получили свидетельство № 266190 от 18 но
ября 1968 г.

« О ткры тия , и зо б р е т е н и я , п р о м ы ш л е н н ы е  образцы , 
т о в а р н ы е  зн а к и » , 1970, № 11.

Рефераты публикаций 
по техническим наукам

УДК 674.047.37
Исследование конвекционного нагрева щ и то вы х де

талей  из древесины . В аси н  Ю. М. « Д е р ево о б р аб а ты ваю 
щ а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь» , 1970, 19, №  10, с. 5 — 7.

И зл а га е т с я  в о зм о ж н о с т ь  и с п о л ь зо в а н и я  т е о р и и  теп
л о о б м е н а  д л я  р а с ч е т а  р а с п р е д е л е н и я  т е м п е р а т у р ы  щи
т о в ы х  д е т а л е й  п р и  и х  к о н в е к ц и о н н о м  н а г р е в а н и и . Для 
п о л у ч е н и я  д о с т о в е р н ы х  д а н н ы х  по р а с п р е д е л е н и ю  тем 
п е р а т у р  в т о л щ и н е  и  н а  п о в е р х н о с т и  щ и то в  п р и  кон
в ек ц и о н н о м  н а г р е в е  ав т о р о м  б ы л и  п р о в е д е н ы  с п е ц и а л ь 
н ы е  о п ы ты . По э к с п е р и м е н т а л ь н ы м  д ан н ы м , п о строен ы  
т е м п е р а т у р н ы е  к р и в ы е , п о д с ч и т а н ы  ср е д н и е  объ ем н ы е 
т е м п е р а т у р ы , о п р е д е л е н о  у д е л ь н о е  к о л и ч е с т в о  а к к у м у 
л и р о в а н н о го  в  о б р а з ц а х  те п л а . П о к азан о , к а к  м ожно 
о п р е д е л и т ь  зн а ч е н и е  к о э ф ф и ц и е н т а  теп л о о тд ач и , и сп о л ь
з у я  д а н н ы е  эк с п е р и м е н т о в  и  р а с ч е т н ы е  ф о р м у л ы . Ил
л ю с т р а ц и й  4.
УДК 674.047.37.001.5

Аэродинам ический  и тепловой анали з суш ильной 
камеры  ти п а  ММСК-1 для  л ако вы х п о кры тий . З и гель- 
бойм  С. Н. « Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л ен н о сть» , 
1970, 19, №  10, с. 11 — 13.

Ц ел ь  и с с л е д о в а н и я  — и зу ч е н и е  х а р а к т е р а  р а с п р е 
д е л е н и я  с к о р о с т е й  и  н а п р а в л е н и й  в о зд у ш н ы х  потоков 
ц и р к у л и р у ю щ е г о  и  п о д с а с ы в а е м о го  в о зд у х а , р а с п р е д е 
л е н и я  т е м п е р а т у р  по сеч ен и ю  к а м е р ы  и  по  т е м п е р а т у р 
н ы м  зо н ам , п р о в е р к а  теп л о в о го  б а л а н с а  с у ш и л ь н о й  к а 
м ер ы . С к о р о с ть  и  н а п р а в л е н и я  в о зд у ш н ы х  п о то к о в  оп
р е д е л я л и с ь  к р ы л ь ч а т ы м  и  ч а ш е ч н ы м  ан ем о м е тр ам и . 
А втор  д а е т  р е к о м е н д а ц и и  по у л у ч ш е н и ю  к о н стр у к ц и и  
к а м е р ы  и  м ето д и к е  ее  т еп л о в о го  р а с ч е т а . Т аб л и ц  1. Ил
л ю с т р а ц и й  1. Б и б л и о г р а ф и й  3.
УДК 674.049.2:66.011

Ра сч е т режимов прессования п ло ски х древесны х 
материалов . Б а в е л ь с к и й  М. Д., Г ен ки н  JI. И. «Деревооб- 
р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь» , 1970, 19, №  10,
с. 15— 17.

Р е ж и м ы  п р е с с о в а н и я , р а с с ч и т а н н ы е  н а  о сн о ван и и  
р е ш е н и я  у р а в н е н и я  т е п л о п р о в о д н о с т и  д л я  т е л а  со о твет
ств у ю щ ей  ф о р м ы  и  п р и  за д а н н ы х  н а ч а л ь н ы х  и  г р а н и ч 
н ы х  у с л о в и я х , —  я в л я ю т с я  п р и б л и ж е н н ы м и . В дан н ой  
с т а т ь е  а в т о р а м и  о п и сан  м ето д  р а с ч е т а , р е ж и м о в  п р ессо 
в а н и я  п л о с к и х  д р е в е с н ы х  м а т е р и а л о в , о с н о в а н н ы й  на 
р е ш е н и и  н ел и н ей н о го  у р а в н е н и я  теп л о п р о в о д н о с т и  с 
п е р е м е н н ы м и  к о э ф ф и ц и е н т а м и  с  п р и м е н е н и е м  ЭЦВМ. 
П о стр о и в  п о л у ч е н н ы е  в  р е з у л ь т а т е  р а с ч е т а  гр а ф и к и  
т е м п е р а т у р ы  с е р е д и н ы  п а к е т а  и  м е т а л л а  п ли т, м ож но 
в ы б р а т ь  т е м п е р а т у р н ы й  р е ж и м  о х л а ж д е н и я  п л и т  водой  
и р о с п у с к а  п р е с с а , а  с а м ы й  р е ж и м  в е с т и  по т е м п е р а т у р е  
м е т а л л а  п ли т, к о т о р а я  и з м е р я е т с я  с п о м о щ ью  те р м о п а р  
и э л е к т р о н н ы х  п о тен ц и о м етр о в . Т аб л и ц  1. И л л ю стр ац и й  
2. Б и б л и о г р а ф и й  4.
УДК 674 .049.2+674.028.7

Об оптимальном  давлении прессования гн уто -клее 
н ы х  блоков из шпона в э л а с ти ч н ы х  пресс-форм ах . Ман- 
к е в и ч  Л. А., К у ц ак  А. А., Д о н ч ен ко  Л. Ф. « Д ер ево о б р а
б а т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л ен н о ст ь» , 1970, 19, №  10, с. 1 9 —20.

В с т а т ь е  п р и в о д и т с я  со о т в е т с т в у ю щ и й  р а с ч е т  в е л и 
ч и н ы  д а в л е н и я  д л я  п р е с с -ф о р м  у го л к о в о го  п р о ф и л я  с 
п е р е д а ч е й  д а в л е н и я  э л а с т и ч н о й  д и а ф р а г м о й . П р ед л о ж ен 
н ы м  р а с ч е т о м  м о ж н о  п о л ь з о в а т ь с я  с  д о с т а то ч н о й  для 
п р а к т и к и  то ч н о сть ю  и  п р и  п р о е к т и р о в а н и и  в а к у у м н о 
п н е в м а ти ч е с к о го  за п р е с с о в о ч н о г о  о б о р у д о в ан и я . И ллю 
с тр ац и й  4.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Сушилка ВАЛМЕТ для пиломатериалов

Крупногабаритная лесосушилка производства Акц . О-ва Валмет отличается лег
костью и изготовляется серийно из стальных элементов. Ее работа полностью 
автоматизирована. Благодаря непрерывным исследованиям и сотрудничеству с 
потребителями сушилки Валмет представляют в настоящий момент наивысший 
уровень прогресса в данной области.

Основные размеры и производительность сушильной единицы

Длина ок. 22 м. Максимальная высоте д э  уровня ската ок. 9,5 м. Внутренняя 
ширина сушильной камеры 6,5 м. Высота сушильной камеры 3,3 м (сушильное 
помещение) + 1 ,5  м (канал циркулирующего воздуха). Производительноств 
ок. 11 ООО стд. в год при сушке соснового материала до экспортной сухости.

Воздушно-технические устройства
Подогрев осущ ествляется посредством водяной системы, циркулирующей под 
напором, благодаря чему достигается целесообразное и точное регулирование 
работы в широком диапазоне. Каждая сушильная камера имеет свою тепло
улавливающую установку, ввиду чего каждая камера образует полностью само
стоятельную  регулировочную единицу. Скорость воздуха в просушиваемых шта
белях составляет 4— 6 м/сек, что обеспечивает быструю сушку и равномерную 
окончательную влажность. Поток отходящего воздуха можно регулировать, 
причем для достижения высокого к.п .д . вентилятор отходящего воздуха снаб
жается мотором с переключаемыми полюсами для работы в зимних и летних 
условиях эксплуатации. Увеличивая число камерных единиц, производитель
ность сушилки можно увеличить легко и быстро. Общий вес здания с входя
щим в него оборудованием для одной 6-камерной сушилки составляет 300 тонн. 
Обращайтесь к нам, мы с удовольствием организуем Вам ознакомление с уста
новкой и дадим более детальные технические данные.

Акц . О-во В А Л М Е Т  
Завод Пансио 
Турку, Финляндия 
Телефон 921-30 3322

З а я в к и  н а  п р и о б р е т е н и е  т о в а р о в  и н о с т р а н н о го  п р о и зв о д с т в а  н а п р а в л я ю т с я  о р г а н и з а ц и я м и  м и н и с т е р с т в а м  и  в ед о м 
с тв а м , в  в е д е н и и  к о т о р ы х  о н и  н а х о д я т с я . В/О « В н еш то р гр ек л ам а»

Запросы на проспекты и их копии просим направлять по адресу: Москва, К-31, Кузнецкий мост, 12, отдел промышлен
ных каталогов ГПНТБ СССР.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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