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Л И Т О В С К А Я М Е Б Е Л Ь

Рис. 1

Рис. 2

Рис. 3

Экспериментальное кон­
структорское б ю р о  М инме- 
бельдревпром а ЛитССР раз­
работало следую щ ие наборы 
мебели.

У н и в е р са л ь н ы е  се кц и и  «Э р д - 
ве» (проект 730) —  ком биниро­
ванные, различного назначе­
ния. Все секции —  щитовой 
конструкции, разборные, на 
коробках-цоколях. П редусм от­
рены различные варианты об­
лицовки с применением стро­
ганого шпона ценных пород 
или декоративных пленок, ими­
тирую щ их ценные породы  д ре­
весины тем ного тона. Ш и роко  
использована комбинированная 
облицовка и отделка секций. 
На рис. 1 показаны секции 
«Эрдве» с уголком  для отдыха.

К ухо н н ы й  н а б о р  «Л аум е» 
(проект 713) состоит из шкафа 
хозяйственного, шкафа-стола с 
двумя дверками, двух вариан­
тов шкафа-стола с одной двер­
кой, стола обеденного, табуре­
та. Кроме того, в набор входят 
шкаф для мойки, шкаф для 
сушки посуды, три варианта на­
весных шкафов с кассетой для 
сыпучих продуктов. Этот на­
б ор  показан на рис. 2. Щ ито- 
Еые элементы набора —  из 
древесноструж ечны х плит.
Крышки шкафов и столов, си­
денье табурета облицованы 
декоративным  б ум аж но-слои­
стым пластиком. Каркас стола 
обеденного, нож ки табурета, 
цоколи шкафов и рама шкафа 
для суш ки посуды покрыты 
эмалью. Передние стенки на­
руж ны х ящ иков и шкафа для 
м ойки облицованы декоратив­
ными пленками (покры тие по 
I классу). Остальные элементы 
облицованы м очевино-м елам и- 
но-ф орм альдегидной пленкой. 
Кром ки щитов облицованы о б ­
кладкой или пленкой.

Н а б о р  м е б е л и  д л я  спальни 
«Вайва» (проект 599) состоит из 
шкафа для платья и белья с 
тремя дверками и антресолью, 
двух вариантов шкафов для 
платья и белья с двумя д вер­
ками и антресолью, двух о ди­
нарных кроватей, туалетной 
секции с зеркалом, туалетной 
секции без зеркала, банкетки. 
Этот набор показан на рис. 3. 
Щ итовы е элементы набора —  
из древесноструж ечны х плит. 
Рабочие поверхности изделий 
облицовываю тся строганым 
ш поном ценных пород  или д е ­
коративными пленками тем но­
го цвета, остальные лицевые 
поверхности —  строганы м  ш по­
ном лиственных пород или де­
коративными пленками светло­
го цвета. Рабочие поверхности 
отделываются по I классу, 
остальные —  по II классу. Ко­
робки-цоколи шкафов и карка­
сы нож ек при всех вариантах 
облицовки и отделки покрыва­
ются белой эмалью. Набору 
«Вайва» присвоен Знак каче­
ства. *Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!
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степень концентрации производства пиломатериалов в стра­
не, сократить выпуск пиломатериалов на мелких предприя­

тиях в безлесных районах, улучш ить использование древеси­

ны на технологические цели.
Большая часть прироста производства пиломатериалов 

как в м ноголесных районах Восточной Сибири и Дальнего 

Востока, так и на остальных предприятиях Главка будет идти 

за счет увеличения выпуска высококачественных и специф и­

цированных пиломатериалов. На большинстве лесоэкспортных 

предприятий в 1971— 1972 гг. будет закончено внедрение то р ­

цовочно-браковочны х, пакетоф орм ирую щ их машин, значитель­

но увеличатся объемы искусственной суш ки пиломатериалов 

за счет внедрения низкотем пературны х суш илок. Эта техника 

позволит осущ ествить технологию  производства вы сококаче­

ственных пиломатериалов с одноразовой торцовкой досок.

В пятилетии будут продолж ены  работы по внедрению  в 

лесопильное производство линий агрегатной переработки 
бревен и ленточно-пильных станков. На экспериментальном 

производственном  заводе Ц Н ИИМ О Д а «Красный О ктябрь» 
производится отладка линии агрегатной переработки бревен 

(ЛАПБ), изготовленной вологодским  заводом «Северный 
коммунар».

На Архангельском  лесопильно-деревообрабаты ваю щ ем  

комбинате им. Ленина объединения «Северолесоэкспорт» 
уж е в первой половине 1971 г. будет освоен импортный ф ре­

зерно-пильный агрегат. На Красноярском  деревообрабаты ­

вающ ем комбинате в 1971 г. будет освоена технологическая 

линия по переработке крупном ерного  сырья на базе верти­
кального ленточно-пильного станка ЛП-240 и горизонтального 

ленточно-пильного станка ЛГ-190.

Следует отметить, что М инистерство станкостроительной 
и инструментальной пром ыш ленности медленно устраняет не­

достатки созданного на его предприятиях оборудования. 

А  этих недостатков в процессе освоения нового  о б орудова­

ния выявляется немало. Д о сих пор не изготовлены детали 
для замены плохо работаю щ их узлов вертикального ленточ-

Ь д , Г:А5! ""1
■  б  II б  л о п е к а
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Л ИТ ОВСК АЯ
По страницам технических журналов

А в т о м а т и з и р о в а н н а я  с и с т е м а  с о р т и ­
р о в к и  б р е в е н ,  внедренная на заводе нестандарт­
ного оборудования им. А. М атросова УПП Главмос­
строя, описывается В. Киселевым, В. Кирикеевым, 
В. Матвеевым. Эта система повысила производитель­
ность труда на сортировке бревен в 3,5 раза.

В систему входит следующее серийное оборудование: 
разгрузочно-растаскивающее устройство типа РРУ-10М; 
сортировочный транспортер типа ТС-7; два консольно­
козловых крана типа ККС-10- с подвесными грейферами 
ВМГ-5 и ГТБ-1М. Кроме того, в систему входит устрой­
ство автоматического определения длин сортируемых ле­
соматериалов и устройство, устанавливающее принад­
лежность лесоматериалов к определенной группе диа­
метров.

В технологическом потоке один кран ККС-10 с грей­
фером ВМГ-5 разгруж ает подвижной состав, подает ле­
соматериалы на эстакаду разгрузочно-растаскивающего 
устройства РРУ-10М, штабелюет неотсортированные ле­
соматериалы и очищает карман-накопитель от отхо­
дов. Второй кран ККС-10 с грейфером ГТБ-1М  очищает 
карманы-накопители, укладывает в ш табеля и подает 
отсортированные бревна на распиловку. Разгрузочно- 
растаскивающее устройство РРУ-10 осуществляет подта­
скивание пачек лесоматериалов к сортировочному транс­
портеру типа ТС-7 и поштучную подачу бревен на тра­
версы сортировочного транспортера, вдоль которого рас­
положены карманы-накопители.

Система управления сортировочным транспортером 
состоит из устройства управления подачей бревен, 
устройств для измерения длины и диаметров сортируе­
мых лесоматериалов и устройства, направляющего лесо­
материалы в соответствующие карманы-накопители. 
Это оборудование размещено в операторской и обслужи­
вается одним оператором.

Разгрузочно-растаскивающее устройство подает по­
штучно бревна на сортировочный транспортер благодаря 
возвратно-поступательному перемещению челночных за ­
хватов в зону захвата бревен и в зону подачи их на 
транспортер.

Принцип работы устройства для автоматического 
определения длин бревен основан на сравнении измеряв 
мой длины сортируемого объекта с заданным двумя пу­
тевыми датчиками значением. В зоне передачи лесома 
териалов с разгрузочно-растаскивающего устройства на 
сортировочный транспортер установлены фотодатчики, 
состоящие из осветителей и светоприемников.

Описываемая автоматическая система сортировки ле 
со матер налов дает годовой экономический эффект 
33,5 тыс. руб. Капиталовложения окупаются за  1,8 года.

« Л е с н а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь » , 1970, №  11.
Г и д р а в л и ч е с к и е  и с п о л н и т е л ь н ы е  ме.  

х а н и з м ы  с ч и с л о в ы м  у п р а в л е н и е м  д л я  
у с т а н о в о ч н ы х  п е р е м е щ е н и й  р а б о ч и х  о р ­
г а н о в  д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и х  с т а н к о в  
описывает канд. техн. наук В. М. Кузнецов.

Во ВНИИДМ АШ е разработаны  и испытаны гидрав­
лические многоступенчатые гидроцилиндры с четырьмя, 
пятью и семью подвижными поршнями, предназначенные 
для дискретного ступенчатого перемещения пильных 
суппортов и направляющих кареток в станках для про­
дольного раскроя и обрезки пиломатериалов.

Н а базе гидравлических позиционеров во В Н И И Д ­
МАШе разработаны разомкнутые электрогидравлические 
системы числового управления положением рабочих ор­
ганов, в частности пильных суппортов с клавишным вво­
дом размерной информации. Испытания этих систем на 
специальном стенде показали, что они обеспечивают до­
статочную точность и хорошую стабильность установки 
рабочих органов в заданное положение при высоком 
быстродействии (наибольшее перемещение занимает не 
более 0 ,8  сек).

Применение гидравлических позиционеров обеспечи­
вает системам управления положением следующие до­
стоинства: высокую точность, стабильность и надеж ­
ность позиционирования; отсутствие элементов обратной 
связи; возможность использования дискретных схем 
управления; нечувствительность к загрязнениям рабочей 
жидкости; нечувствительность к вибрациям, ускорениям 
и изменениям температуры.

« М е х а н и за ц и я  и  а в т о м а т и з а ц и я  п р о и зв о д с т в а » , 1970, 
№ 11.
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Предприятия Главлесдревпрома в новой пятилетке
М. Ф. ГУК —  гл. инж енер Главлесдревпрома М инлеспром а СССР

УДК [674.093+674]658.5

П р одукция  предприятий Главного управления лесопиль­

ной и деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности со ­

ставляет значительную  часть в общ ем  объеме произ­

водства пиломатериалов и изделий деревообработки в систе­

ме предприятий наш его министерства.

При активном участии рабочих, инж енеров, техников и слу­
жащ их лесопильных и деревообрабаты ваю щ их комбинатов, 

производственных объединений в Главном управлении наме­

чены основные направления развития производства в пред­
стоящей пятилетке 1971— 1975 гг.

О сновой для разработки этих планов служит постановле­
ние ЦК КПСС и Совета М инистров СССР «Об улучшении о р ­

ганизации работы лесной и деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш ­

ленности» (1969 г.), которое определило пути технического 

перевооруж ения лесной индустрии, коренного  улучшения 
структуры  пром ыш ленности, развития производства пилома­

териалов в м ноголесны х районах страны (особенно в райо­

нах восточнее Урала).
В пятилетии, при сравнительно ограниченном  росте выпу­

ска пиломатериалов, высокими темпами будет развиваться 
производство товаров народного  потребления, стандартных 

домов, технологической щ епы, ящ ичной тары, черновы х и 

чистовых заготовок для маш иностроения, также высокими тем­
пами будет расти производстве столярных изделий, древесно­

волокнистых и древесноструж ечны х плит.
Н амечен ощ утим ый прирост м ощ ностей по производству 

пиломатериалов по Главному управлению  за пятилетие, а 

особенно —  в районах восточнее Урала. При этом основ­

ной прирост производства пиломатериалов будет о су­

ществлен за счет строительства новых и реконструкции дейст­

вую щ их лесопильных* заводов и комбинатов. Н емалую  роль в 
деле увеличения выпуска пилопродукции сыграет и улучш е­

ние использования действую щ их мощ ностей.

О переж аю щ ее развитие производства пиломатериалов в 

м ноголесных районах позволит сократить нерациональные пе­
ревозки леса в круглом  виде по ж елезной дороге , увеличить

степень концентрации производства пиломатериалов в стра­
не, сократить выпуск пиломатериалов на мелких предприя­

тиях в безлесных районах, улучшить использование древеси­
ны на технологические цели.

Большая часть прироста производства пиломатериалов 

как в м ноголесных районах Восточной Сибири и Дальнего 

Востока, так и на остальных предприятиях Главка будет идти 

за счет увеличения выпуска высококачественных и специф и­

цированных пиломатериалов. На большинстве лесоэкспортны х 

предприятий в 1971— 1972 гг. будет закончено внедрение то р ­

цовочно-браковочны х, пакетоф орм ирую щ их машин, значитель­

но увеличатся объемы искусственной суш ки пиломатериалов 

за счет внедрения низкотем пературны х суш илок. Эта техника 

позволит осущ ествить технологию  производства вы сококаче­

ственных пиломатериалов с одноразовой торцовкой досок.

В пятилетии будут продолж ены  работы по внедрению  в 
лесопильное производство линий агрегатной переработки 

бревен и ленточно-пильных станков. На экспериментальном 

производственном заводе Ц Н ИИМ О Д а «Красный О ктябрь» 
производится отладка линии агрегатной переработки бревен 
(ЛАПБ), изготовленной вологодским  заводом «Северный

коммунар».

На Архангельском  лесопильно-деревообрабаты ваю щ ем
комбинате им. Ленина объединения «С еверолесоэкспорт»

уж е в первой половине 1971 г. будет освоен импортный ф ре­

зерно-пильный агрегат. На Красноярском  деревообрабаты ­

вающ ем комбинате в 1971 г. будет освоена технологическая 

линия по переработке кр упном ерного  сырья на базе верти­
кального ленточно-пильного станка ЛП-240 и горизонтального 

ленточно-пильного станка ЛГ-190.

Следует отметить, что М инистерство станкостроительной 
и инструментальной пром ыш ленности медленно устраняет не­

достатки созданного на его  предприятиях оборудования. 

А  этих недостатков в процессе освоения нового  об о р уд о ва ­

ния выявляется немало. Д о сих пор не изготовлены детали 
для замены плохо работаю щ их узлов вертикального ленточ-
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но-пильного  етанка ЛБ-240, крайне затянулась отладка линии 

агрегатной переработки бревен на эксперим ентально-произ­

водственном  заводе ЦНИИМ О Да.

В 1971 г. начато строительство С овгаванского лесопиль­

но-деревообрабаты ваю щ его  комбината на им портном  о б о р у ­

довании с установкой ленточно-пильных и ф резерно-пильны х 
агрегатов и автоматических сортировочны х площадок.

Главным управлением б удут значительно расш ирены ра­

боты по специализации лесозаводов на выпуск пиломатериа­

лов определенной специф икации, установлению  длительных 

связей заводов— поставщ иков пиломатериалов с потребителя­
ми этой продукции.

Значительный прирост объем ов производства пиломате­

риалов намечается достигнуть на действую щ их предприятиях 
за счет замены устаревш его основного лесопильного о б о р уд о ­

вания новым, внедрения полуавтоматических транспортеров 

для сортировки сырья перед распиловкой, совершенствования 

технологии лесопиления путем повыш ения степени механиза­

ции и автоматизации систем цехового  транспорта, повыш е­

ния надеж ности работы всех звеньев технологического о б о ­
рудования, что особо  важно при поточном  производстве, ка­

ким является производство пиломатериалов. Важ ную  роль 

сыграет внедрение о корки  древесины на большинстве пред­

приятий и как следствие этого —  повыш ение стойкости пил, 
возм ож ность перехода на работу более тонким и пилами.

Д ейственным м ероприятием , пом огаю щ им  повысить про­

изводительность труда в лесопилении, следует считать наме­

чаем ое резкое  увеличение объем ов хранения и отгрузки  пи­

лом атериалов (как на экспорт, так и внутрисою зны м  потреби­
телям) в ж естких пакетах. В 1970 г. в жестких пакетах было 

о тгруж ен о  11,8% от о б щ его  объема товарных пиломатериа­
лов, а в 1975 г. в ж естких пакетах будет отгруж аться около 
половины товарных пиломатериалов.

О пыт передовы х предприятий, в частности А рхангель­

ско го  лесопи льно-деревообрабаты ваю щ его комбината им. 
Ленина, показал, что участок ф орм ирования пакетов пре­

вращается в самостоятельный, рентабельный участок произ­
водства и что производительность труда  при погрузке  на м о р ­

ские корабли пиломатериалов пакетами повыш ается на 

60— 65% . Учитывая, что еж его д н о  возрастаю т объемы пере­

возок пиломатериалов на отечественных судах, трудно  перео­

ценить эконом ическое значение использования ж естких па­

кетов на лесопильных предприятиях.

За 1966— 1970 гг. на предприятиях Главлесдревпрома 

объем выпуска технологической щ епы для целлю лозно-бу­

м а ж ного  производства составил 6,4 млн. м 3, а в пятилетии 

1971— 1975 гг. предусматривается выработать щ епы значитель­

но больше.

Для обеспечения значительного прироста объема произ­

водства технологической щ епы намечается строительство и 
ввод новых м ощ ностей, в основном  за счет нецентрализован­

ных капитальных вложений.

Планируя увеличение выпуска технологической щепы, 

Главное управление предусматривает перевод  предприятий, 

там где это эконом ически выгодно, на использование м ине­
рального топлива, что даст возм ож ность увеличить ресурсы  

производства щ епы.

Так, по разработанном у Гипродревом  техникО-экйнОмИ- 

ческом у обоснованию  при переводе лесопильно-деревообра­

батывающ их предприятий Архангельска на м инеральные ви­
ды топлива станет возм ож ным  дополнительно еж егодно 

поставлять целлю лозно-бум аж ны м  предприятиям  500 тыс. м3 

технологической щепы.

П еревод котельных на другие  виды топлива наряду с 
вы свобож дением  от сжигания ценного сырья позволит повы­

сить культуру производства на предприятиях, резко сокра­

тить обслуж иваю щ ий персонал котельных и в первую  оче­
редь потребность в рабочих низкой квалификации.

В этой пятилетке будет реш ен вопрос транспортировки 
щ епы специализированным автомобильным и ж е л езнод орож ­

ным транспортом .
В области производства стандартных дом ов за пятилетие 

необходим о значительно обновить конструкции изготовляе­

мых домов, внедрить новые, соврем енны е материалы, в 

том числе синтетические.
Важная роль в реш ении этих задач принадлежит научно- 

исследовательским и проектны м  институтам, в частности 
ВНИИдреву и Гипролеспром у. Н еобходим о разработать новые 

конструкции дом ов, обладаю щ их повыш енными сборностью  и 

ком ф ортабельностью  при сниж ении расхода древесины в рас­

чете на единицу площади дома. В производстве таких домов 

будет ш ироко  использоваться фибролит.
О собое внимание следует обратить на создание унифи­

цированных конструкций панелей, обеспечиваю щ их сборку 

д ом ов с различными планировками помещ ений из ограничен­

ного числа типоразм еров панелей.
Д о запуска в серийное производство новые конструк­

ции дом ов будут испытываться в эксперим ентальном  строи­

тельстве. Для этого ВНИ Идреву необходим о быстрее закон­

чить создание специального полигона, на котором  дом а но ­
вых конструкций будут проходить всесторонню ю  проверку и 

получать «путевку в жизнь».

М ногое  нуж но сделать для сокращ ения количества типо­
разм еров столярных изделий, особенно оконны х блоков, а 

также для улучш ения их конструкций.
Н еобходим о такж е улучш ить организационную  сторону 

производства стандартных домов. Нельзя допускать в даль­
нейшем такого полож ения, когда в деревообрабаты ваю щ их 

цехах М инистерства лесной и деревообрабаты ваю щ ей про­

мыш ленности СССР выпускается 24 различных типа домов, в 

том числе девять типов брусчатых дом ов и восемь —  щитовых. 

Это обстоятельство обусловливает необходим ость производ­

ства нескольких типов дом ов на одном  предприятии. Н еобхо­
дим о сократить количество типов дом ов, а предприятия спе­

циализировать на вы работку продукции с м инимальной но­

менклатурой.
Таковы основные направления развития в девятой пяти­

летке заводов и комбинатов, объединяемых Главлесдрев- 

пром ом .
Для полной реализации больш их задач на новом этапе 

ком м унистического строительства в нашей стране нужна ини­

циатива и настойчивость, упорны й и плодотворный труд  всех 

работников нашей промыш ленности. Встречая X X IV  съезд 

партии новыми трудовы м и достиж ениям и, коллективы лесо­

пильно-деревообрабатываю щ их предприятий приложат все 

силы для успеш ного выполнения плана девятой пятилетки.
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Бнстроотверждающиеся связующие для древесностружечных плит
Канд. хим. наук Р. 3. ТЕМКИНА, кандидаты техн. наук Г. М . Ш В АР Ц М АН , 

М. 3. СВИТКИН, инж енеры  Г. Г. Ю Д И Н А, М . М . СВИТКИНА —  Ц Н И И Ф
УДК 674.815-41:634.0.892.6

Д ля повышения мощности действующих цехов, выпускаю­
щих древесностружечные плиты, без увеличения их пло­
щадей и количества работающих, важным средством 

служит интенсификация процесса прессования плит за счет 
применения быстроотверждающихся связующих.

Изучение закономерностей отверждения связующих на ос­
нове мочевино-формальдегидных смол показало, что время их 
отверждения оказывает определяющее влияние на продолжи­
тельность формирования клеевых связей в процессе прессова­
ния древесностружечных плит (рис. 1). Из рис. 1 видно, что 
снижение времени отверждения связующего внутреннего слоя

Рис. 1. Характер влия­
ния времени отверж ­
дения связующего на 
продолжатель и о с т ь 
прессования древесно­

стружечных плит

температуре показан на рис. 2. Из приведенных данных сле­
дует, что в течение 4—5 суток после изготовления количество 
свободного формальдегида в смоле снижается в 2—2,5 раза 
по сравнению с исходным. В связи с этим целесообразно созда­
вать на предприятиях запас смолы, которого бы хватило на 
3—4 суток работы цеха древесностружечных плит.

Смола КС— 6 8  обладает хорошей текучестью. Вязкость ее 
после изготовления составляет 25—60 сек по вискозиметру 
ВЗ-4. Смола отличается большой стабильностью, что видно из 
экспериментальных кривых изменения ее вязкости при длитель­
ном хранении в нормальных условиях (рис. 3). С увеличением

Т а б л и ц а  1

Состояние фанеры

90
внутреннего слоя пакета! сек

Статистические показатели предела прочности фанеры 
при скалыванищпо клеевому слою, кгс/см 1

м т в п мин. макс.
\

В сухом виде .......................
После вымачивания в во­

25 0,46 3,1 12,1 1,8 48 20 32

де в течение 24 ч . . . 22 0,52 3,6 16,3 2,4 48 14 29

П р и м е”ч а н и е. Испытываемая фанера — трехслойная, березовая, толщиной 4 мм.

стружечного пакета со 100— 110 до 30—40 сек позволяет умень­
шить продолжительность прессования древесностружечных 
плит в два раза без снижения их качества. В еще большей сте­
пени интенсифицировать процесс прессования плит можно в 
результате применения более быстроотверждающегося свя­
зующего во внутреннем слое и сравнительно медленно от­
верждающегося связующего в наружных слоях плит.

Однако широко используемые в настоящее время в про- 
мвпнленности мочевино-формальдегидные смолы марок 
М19—62 и УКС не обеспечивают дальнейшего снижения вре­
мени прессования плит, так как время отверждения связую ­
щих на их основе сравнительно велико (60— 120 сек).

В связи с этим в Ц Н И И Ф е была создана мочевино-форм- 
альдегидная смола марки КС— 6 8  быстрого отверждения и 
разработана технология ее применения в производстве древес­
ностружечных плит. В настоящей статье приведены результа­
ты исследований свойств данной смолы и условий ее исполь­
зования при прессовании древесностружечных плит по интен­
сифицированным режимам.

Смола КС— 6 8  быстро отверждается при нагревании. При 
содержании 60—63% сухих веществ процесс ее отверждения 
при 100°С происходит за 25—40 сек, т. е. смола КС— 6 8  от­
верждается в два раза быстрее, чем мочевино-формальдегид­
ные смолы М19—62 и УКС.

Обычно сокращение времени отверждения мочевино-форм­
альдегидных смол связано с увеличением содержания в них

8 * 0

»с&* К
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\
К Рис. 2. Изменение со­

держ ания свободного 
формальдегида в смоле 

КС— 6 8  при хранении
3 5 7
Время хранения, сутки

продолжительности хранения до 4 месяцев вязкость смолы на­
растает до 70— 110 сек при начальной вязкости 25—35 сек и 
до 100— 170 сек при начальной вязкости 40—60 сек. Клеящие 
свойства смолы КС—6 8 , испытанные по общепринятой методи­
ке (ГОСТ 9624—61), характеризуются данными, приведенными 
в табл. 1.

В связи с быстрым отверждением смолы КС— 6 8  потребо­
валось разработать составы отвердителей, обеспечивающие

свободного формальдегида. Смола КС— 6 8  по санитарно-гигие­
ническим характеристикам не уступает смолам М19—62 и УКС. 
Количество свободного формальдегида в ней находится в пре­
делах 0,5— 1 ,0 %.

Характер изменения количества несвязанного формальде­
гида в смоле КС — 6 8  в процессе ее хранения при нормальной

Время хранения, сут ки

Рис. 3. Влияние продолжительности хранения 
на изменение вязкости смолы КС— 6 8

ускоренное отверждение и достаточную жизнеспособность свя­
зующих на ее основе для внутреннего и наружных слоев плит.

Проведенными опытами установлено, что отвердители для 
связующих внутреннего и наружного слоев плит должны соот­
ветственно состоять из следующих компонентов (в вес. частях): 
хлористого аммония 20 и 20, воды 80 и 45. Кроме того, в со­
став отвердителя для связующего наружных слоев плит долж ­
но входить 35 вес. частей аммиачной воды 25%-ной концент­
рации.

Связующие для всех слоев древесностружечных плит ре­
комендуется приготовлять при весовом соотношении рабочего
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раствора смолы КС— 6 8  (К р =  1,437— 1,438.) и отвердителей, 
равном 100 : 5.

Х арактеристика готовых связующих приводится ниже.

Связующие Связующие 
для виутрен- для иаруж-

него слоя ных слоев
плит плит

Коэффициент р е ф р а к ц и и ...................
Вязкость по вискозиметру ВЗ-4, сек 
Время отверждения при 100°, сек . . 
Жизнеспособность при 20°С, ч . . .

1,433-1,434
13-20
35-45
4 - 8

1,433-1,434
13-20

100-130
40-50

Изучалось влияние некоторых факторов на время отверж ­
дения и жизнеспособность связующих на основе смолы КС— 6 8 . 
Было исследовано влияние на эти свойства продолжитель­
ности выдержки связующих для внутреннего слоя плит при 
разной температуре окружающей среды.

Опыты проводили в интервале температур от 2 0  до 35— 
40°. Испытывались связующие, отверждающиеся в течение 
35—45 сек. Результаты исследований представлены на рис. 4 
и 5. Как видно из рис. 4, с удлинением периода выдержки 
связующего при 2 0 ° до 60 мин  время его отверждения сни­
жается незначительно по сравнению с начальным значением 
этого показателя (кривая / ) .  С повышением температуры от

Рис. 4. Изменение времени 
отверждения связующего на 
основе смолы КС— 6 8  в за ­
висимости от времени вы­
держки связующего при 

разной температуре:
1 — 20°С; 2 — 25°С; 3 —

30°С; 4 — 35°С

20 до 30°С время отверждения связующего за то же время 
уменьшается примерно на 26—36% (кривые 2, 3 ) . Наиболее 
значительно время отверждения изменяется при 35°. В этом 
случае при 40-минутной выдержке время отверждения связую ­
щего уменьшается почти в два раза по сравнению с исход­
ным (кривая 4). Выдержка связующего для наружных слоев 
плит при температуре до 35°С в течение 60 мин, отверждаю ­
щегося за 100— 130 сек, не сопровождается значительным со­
кращением времени перехода его в необратимое состояние.

------------------------------  40
Рис. 5. Изменение ж изне­
способности связующих 
на основе смолы КС—6 8  в 
зависимости от темпера­
туры при времени от­

верждения:
/  — 45 сек; 2 — 40 сек; 3 — 

37 сек; 4 — 35 сек

|
1 /я

} У
X&

ч
^1

ч 3?

2 4 6 8
Жизнеспособность, г

Рис. 6 . Изменение рН 
связующих на основе 
смолы КС—6 8  для внут­
реннего слоя плит в з а ­
висимости от продолжи­
тельности их выдержки 
при разной температуре: 
1 — 20°С; 2 — 25°С; 3 —

30°С; 4 — 35°С

Ю 20 30 40 50 60 70 80 ------------------------------------
Врет Выдержки, мин

К ак показывают кривые рис. 5, жизнеспособность связую­
щих для внутреннего слоя плит уменьшается тем больше, чем 
ниже время их отверждения и выше температура окружающей 
среды. Однако даж е при 40°С жизнеспособность наиболее 
быстроотверждающегося связующего составляет не менее 
30 мин (кривая 4). Полученные результаты можно объяснить 
следующим образом. По мере повышения температуры и уве­

личения времени выдержки связующего интенсивно снижается 
рН среды, что в свою очередь обусловливает соответствующее 
уменьшение жизнеспособности связующего и ускорение про­
цесса его отверждения (рис. 6 ).

Жизнеспособность связующего для наружных слоев плит 
с повышением температуры и увеличением времени выдержки 
такж е снижается, но в меньшей степени. Значительный инте­
рес представляло изучить влияние температуры источника на­
грева на время отверждения связующих, предназначенных для 
внутреннего слоя плит. Испытывались образцы связующих, 
отверждающиеся при 100° в течение 35—45 сек.

К ак видно из кривых рис. 7, с повышением температуры 
источника нагрева время отверждения исследуемых связую ­
щих закономерно снижается. При 120— 125° связующие с ис­
ходным временем отверждения 35, 40, 45 сек переходят в не-

Рис. 7. Влияние температуры 
нагрева на время отверждения 
связующих при исходном вре­

мени отверждения:
7 — 45 сек; 2 — 40 сек; 3 — 35 сек

Температура, °С

обратимое состояние в течение соответственно 25, 28, 32 сек. 
Проведенные исследования позволили сделать предваритель­
ный вывод о том, что в промышленных условиях оптимальные 
параметры связующих на основе смолы КС— 6 8  могут быть 
обеспечены при непрерывном процессе их приготовления. При­
менение связующих на основе смолы КС— 6 8  позволяет в зна­
чительной мере интенсифицировать режимы прессования дре­
весностружечных плит.

Н а рис. 8  представлены результаты лабораторных опытов 
по прессованию древесностружечных плит с применением свя­
зующих на основе смолы КС— 6 8 . Приведенные данные под­
тверждают возможность сокращения продолжительности прес­
сования за счет применения быстроотверждающихся связую­
щих для внутреннего слоя и сравнительно медленно отверж ­
дающихся связующих для наружных слоев плит. Вместе с тем 
при переходе от лабораторных условий к производственным 
продолжительность прессования увеличивается в 1,5— 2  раза, 
так как выход влаги из больших плит при данном процессе

Рис. 8 . Зависимость продолжительности прессования древесно­
стружечных плит в лабораторном прессе от времени отверж ­
дения связующих во внутреннем слое плит (время отверж де­

ния связующих в наружных слоях — 1 1 0  сек)

затрудняется. На основании экспериментальных исследований 
и многочисленных производственных проверок Ц Н И И Ф  уста­
новил оптимальные режимы прессования древесностружечных 
плит с использованием быстроотверждающихся связующих. 
Сопоставление этих режимов с режимами, принятыми в про­
мышленности, показывает, что переход на смолу КС—6 8  дает 
возможность сократить время прессования древесностружеч­
ных плит на 35—40% (табл. 2) и повысить тем самым 
производительность действующих предприятий на 45— 50%.

Как показывают расчеты, производительность 9-этажного 
пресса при температуре плит 150°С, наличии парового удара 
при прессовании, непрерывной работе по скользящему графику 
и использовании быстроотверждающейся смолы КС—6 8  мо-

40 50 60
Время отберждения связующего 
Внутреннего слоя плит, сек
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Т а б л и ц а  2

Продолжительность выдержки в горячем прессе, м ин/м м  
толщины прессуемой плиты

Темпера­
тура прес­
сования, 

°С
принятая в промышленности при использовании 

смолы К С -68

без парового 
улара

с паровым 
ударом

без парового 
удара

с паровым' 
ударом

140
150
160
170

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

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

0,42
0,36
0,30
0,25

0,36
0,30
0,25
0,22

жет быть доведена до 50 тыс. м3 плит -в год, а при повышении 
температуры плит до 170° — до 70 тыс. м3 плит в год.

Новая технология производства древесностружечных плит 
по сокращенным режимам прессования предусматривает вве­
дение готовых связующих в стружечную массу двумя отдель­
ными потоками для внутреннего и наружных слоев плит с при­
менением клеесмесительных установок ДСК-1. Данные уста­
новки обеспечивают совместную подачу рабочего раствора 
смолы и отвердителя к распыливающим форсункам смесителей. 
При этом значительно повышается надежность контроля ос­
новных технологических параметров связующего. При приме­
нении быстроотверждающейся смолы особое внимание долж ­
но быть обращено на правильное дозирование рабочего раство­
ра смолы и отвердителя на потоке внутреннего слоя. Н аруш е­
ние установленного соотношения раствора смолы и отверди­
теля (1 0 0 :5 ) приводит к ухудшению технологических свойств 
связующего, что отрицательно сказывается на условиях прес­
сования плит. Вместе с тем следует учитывать, что наиболь­
ший эффект от применения установок ДСК-1 достигается при 
непрерывной их работе.

При освоении интенсифицированных режимов прессования 
и нестабильной подаче стружки в смесители можно рекомен­
довать раздельное введение рабочего раствора смолы и от­
вердителя на потоке внутреннего слоя. Однако раздельно вво­
дить компоненты связующего следует такж е при дозировании 
их насосами установки ДСК-1, так как практика эксплуата­
ции установок ДУС показала их недостаточную надежность. 
Влажность стружечно-клеевой смеси при производстве древес­
ностружечных плит на смоле КС— 6 8  не долж на превышать: 
во внутреннем слое — 13% и в наружных слоях — 17%. П о­
вышенное влагосодержание стружечных пакетов при коротких 
режимах прессования приводит к тому, что в момент снятия 
внешнего давления и раскрытия пресса внутреннее давление 
паров в плите превышает прочность клеевых связей между 
древесными частицами, что может привести к образованию 
пузырей и расслоению плит по толщине. При работе со смо­
лой КС— 6 8  очень важно строго соблюдать установленное

технологической инструкцией весовое соотношение стружки в 
наружных и внутреннем слоях сформированного пакета. 
Уменьшение количества стружки внутреннего слоя за  счет со­
ответствующего увеличения количества стружки наружных 
слоев (подобное явление иногда наблюдается в практике про­
изводства плит) вызывает уменьшение доли быстроотверж- 
дающегося связующего в стружечном пакете, что естественно 
замедляет процесс прессования плит.

Очень важно правильно выбрать диаграмму прессования. 
Установлено, что при времени прессования, не превышающем 
0,3 мин/мм, продолжительность выдержки плит под высоким 
давлением долж на быть увеличена с 30 до 45—50% от общей 
продолжительности прессования. При этом время выдержки 
плит в замкнутом прессе при нулевом давлении должно быть 
увеличено с 1 0  до 2 0 % от общего времени выдержки плит в 
прессе. Это позволит стабилизировать внутреннее давление па­
ров и предотвратить тем самым разрывы поверхности плит 
под его действием, так как при снижении внешнего давления 
до нуля и последующей затем распрессовке плиты увеличи­
вается ее поперечная проницаемость, в результате чего усили­
вается движение паров из внутренних слоев плиты к поверх' 
ности.

Н овая технология производства древесностружечных плит 
на основе быстроотверждающейся смолы КС— 6 8  в настоящее 
время внедряется на ряде предприятий (Череповецком фанер­
но-мебельном комбинате, Муромском и Ж еш артском фанерных 
заводах). Московский мебельно-сборочный комбинат № 1 пер­
вым освоил производство плит на быстроотверждающейся 
смоле.

Осуществив предварительно большие работы по расшире­
нию участков подготовки сырья, изготовления и сушки струж ­
ки, а такж е проведя необходимые работы в отделениях клее- 
приготовления, смешивания смолы со стружкой и прессования 
плит, комбинат с января 1970 г. перешел на систематическое 
производство плит с применением смолы КС— 6 8 . Горячий 
пресс на комбинате имеет десять этажей и работает при тем­
пературе плит пресса 160°С, времени прессования 0,3 мин/мм. 
Цикл прессования составляет 7,6 мин, ритм главного конвейе­
ра -— 0,76 мин, скорость формирующего транспортера — 
5,73 м/мин.

Опыт работы ММСК-4 показывает, что эффект от внед­
рения быстроотверждающейся смолы во многом зависит от 
степени подготовки предприятия к ее применению. Следует 
иметь в виду, что неравномерная подача стружки, сопровож­
даемая частыми остановками смесителей, установок ДСК-1 
и главного конвейера, значительно ухудшает условия приме­
нения смолы КС— 6 8 .

Н а основе проведенных исследований и опыта работы 
ММСК-1 и других предприятий можно рекомендовать свя­
зующие на основе быстроотверждающейся смолы КС— 6 8  ис­
пользовать в производстве древесностружечных плит на всех 
предприятиях, имеющих в своем составе цехи по изготовлению 
мочевино-формальдегидных смол, ,

Расчет сушильных барабанов для измельченной древесины
Д октор техн. наук Д. М . СТЕРЛИН, кандидаты техн. наук В. Е. КУЦ АКО ВА, А. 3. ЛЕЙКИН

УДК 674.047-493.001.24

В цехах древесностружечных плит установлено более 2 0 0  

сушильных барабанов «Прогресс» для сушки измельчен­
ной древесины. Режимы сушки в этих сушильных агрега­

тах определяют опытным путем, производительность — опыт­
но-статистическим путем. Отсутствие обоснованных данных, ха­
рактеризующих закономерности сушки измельченной древеси­
ны в сушильных барабанах, «  влияние многочисленных факто­
ров на процесс сушки затрудняют расчет диаметра и длины 
барабанов, выбор оптимальных температуры и скорости аген­
та сушки и не позволяет активно воздействовать на интенси­
фикацию процесса сушки.

А между тем эти вопросы приобретают особую актуаль­
ность в настоящее время, когда цехи древесностружечных 
плит, оснащенные отечественным оборудованием, успешно 
освоили проектную мощность по выпуску 25 тыс. м3 плит в

гсид, многие уже производят 40—60 тыс. м3 плит в год и ре­
ально увеличение производства олит на тех же площ адях до 
70— 100 тыс. м3 и более. Доведение выпуска плит до таких 
объемов при использовании установленных в каждом цехе трех 
сушильных барабанов становится важнейшей задачей произ­
водства.

Воспользоваться для расчета барабанных сушилок хоро­
шо изученными закономерностями сушки других сыпучих м а­
териалов (угля, цемента, песка) не представляется возмож ­
ным в связи с отличием измельченной древесины от этих, ма­
териалов по объемной плотности, фракционному составу; под­
верженности загоранию и другим свойствам. Чтобы найти 
приемлемый метод расчета барабанных сушилок для измель­
ченной древесины, в Ц Н И И Ф е были проведены исследования 
процесса сушки в лабораторных и производственных условиях,
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установлены основные его закономерности и определены пре­
делы влияния различных факторов на процесс сушки измель­
ченной древесины.

М атериалы исследования обработаны в критериальном ви­
де, причем критерии подобия выбирались с учетом исключе­
ния из анализа труднозамеряемых параметров. В результате 
исследований получено следующее кинетическое уравнение, 
обобщающее экспериментальные данные по сушке измельчен­
ной древесины:

0  =  З600-Л “ 0’34-Е0>34-К о_ 0 ’425./.0' 61-Ке0’254 X

* • '« / « ,  (1 ) 

где Ко — критерий Коссовича, определяемый по равенству:

Ко = ------------------- , (2)
100- С • / вх’

где г — теплота парообразования, ккал/кг;
С — теплоемкость, ккал/кг-°С;

(Вх — температура агента сушки на входе в барабан после 
торцовых уплотнений, °С;

1Г „ — начальная влажность измельченной древесины, %;
Ь- — количество агента сушки:

/.= 0 ,785  у  оВ2 кг/сек, (3)

где у  V — весовая скорость агента сушки, кг/м2сек;
О — диаметр сушильного барабана, м;

Ке — критерий Рейнольдса:
1IVЛ

Ке =  -  , (4)
Р

где й  — средний диаметр частиц измельченной древесины, мм; 
р. — вязкость агента сушки, кг-сек/м 2;

/вых ---- ^0е (5)
*вх *вых

где (Вы1  — температура агента сушки на выходе из барабана 
до торцовых уплотнений, °С; 

а 4 а
~Я2 = ~д2 ' (6)

где а — коэффициент температуропроводности материала;
О ап — количество материала в сушильном барабане:

Оап =  0,785 ф • 0 4  к г , (7)
где ф — коэффициент заполнения барабана высушиваемым 

материалом, %;
/ — длина 'сушильного барабана, м;

Рг — критерий Фруда:
пЮ

РГ =  "180(Г’ (8)
где п — число оборотов сушильного барабана в минуту; 

5 Ш'Р — синус угла наклона барабана, град.

Значения А, а\ и  Ь\ определяются по табл. Т.
Д ля облегчения расчета заменяем в уравнении .(4) значе­

ния критериев подобия соответствующими обозначениями из 
равенств (2—8 ), а такж е принимаем некоторые величины по­

стоянными и получаем урав-
Т а б л и ц а  1

Угол 
'наклона 

барабана, .5
А а. Ь,

+3 2500 0,04 0
0 600 0,1 0

- Н - -  3 28 0,1 0,221

и сушки в барабанах с секторными насадками.
0 = М -П (у о )  -Д 2./М 25 кг/ч>

нение (9) для определения 
производительности сушиль­
ного барабана. Уравнение 
верно для условий сушки 
измельченной древесины, по­
лученной на стружечных 
станках, действующих в 
цехах древесностружечных 
плит плоского прессования.

(9)

Значения

а
О

Xса Зн
ач

ен
ия

 
*

в
х

^

Ф, %

Зн
ач

ен
ия

Зн
ач

ен
ия

 
/0

»З
Э

*
а
*

>0о
в

Значения
1 П2 1 0 1  

\  1800/

з»

Значения

с1, мм

счю
о"

кX
X
э*«вX

го

«а

Л

*

рг Зн
ач

ен
ияО2 я

с"со

1  11 Ч ш.

м
О.С.п .|.

I I

СО
-Ь

II
СО.

яО,
Я

СО
1

Ф
я о
а.11
С  аз.

■а
СП.а
со

А0,34

1,2 1,44 1,01 1,02 200 9,55 5 1,87 6 2,02 2,5 0,83 0,57 +  3° 1 14,3 1 1,0 0,8 0,97
1,4 1,96 1,015 1,04 250 10,5 6 2,02 8 2,26 3,0 0,836 0,59 0 1 8,8 2 1,44 1,0 1,0
1,6 2,56 1,02 1,05 300 11,4 8 2,26 10 2,46 4,0 0,848 0,62 - 1 ° 0,41 1 3 1,78 1,2 1,02
1,8 3,24 1,025 1,06 350 12,0 10 2,46 12 2,63 5,0 0,862 0,65 - 2 ° 0,48 3,13 4 2,08 1,4 1,05
2,0 4,0 1,028 1,07 400 12,9 12 2,63 14 2,8 5,0 0,88 0,68 - 3 ° 0,52 5 2,33 1,6 1,065
2,2 4,84 1,03 1,08 4.50 13,4 14 2,8 16 2,96 7,0 0,886 0,7 6 2,53 1,8 1,08
2,5 6,25 1,04 1,1 500 14,3 16 2,96 18 3,17 8,0 0,892 0,72 7 2,78 2,0 1,1
3,0 9,0 1,05 1,12 550 14,7 18 3,17 20 3,21 9,0 0,898 0,78 8 3,0 2,2 1,11
3,5 12,2 600 15,0 20 3,23 10,0 0,905 0,75 9 3,18 2,4 1,13
4,0 16,0 650 15,9 25 3,5 10 3,36 2,6 1,15

700 16,2 30 3,76 12 3,7 3,0 1,16
35 -3,99
40 4,25
45 4,5

1360 ф0 ’ 39 I0 ,3 9  /С0 ,3 4  ( 7~ —) • ° а‘ • 51пи воо /

ГДе ~  А 0’34 а 0 ' 526 (Тц)°-136 ’

К \  -

[  и7н (117„- «7К;

Продолжительность сушки ('или время пребывания измель­
ченной древесины в барабане) определится по равенству (43):

т =  6 0 - ~  м и н ,  (13)

где Оап определяется по 
равенству (7), а О — по ра­
венству (9).

*ь,Т
Рис. 2. График для опреде­

ления значений П

Т а б л и ц а  2

Рис. 1. График для опреде­
ления значений К
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Для упрощения расчетов, связанных с определением вели­
чин, входящих в уравнения (9— 1 2 ), приводим графики на 
рис. 1 и  2  и табл. 2 .

Чтобы рассчитать производительность сушильного бараба­
на по равенству (9), нужно выбрать оптимальные угол накло­
на барабана Р, число его оборотов в минуту л, весовую ско­
рость агента сушки в барабане у®, коэффициент заполнения 
барабана стружкой ф и температуру отработавших газов на 
выходе из барабана 7ВЫх. Исследования Ц Н И И Ф а показали, 
что производительность суш,ильных барабанов возрастает с 
уменьшением абсолютной величины наклона в пределах 3-—0 ° 
и с увеличением абсолютной величины наклона в пределах
0 -ь (—3°) ((отрицательные углы наклона).

Установлено, что при положительных углах наклона про­
изводительность барабана возрастает с  уменьшением скорости 
его вращения (оптимальная вели- , 
чина п = 2,5 об/мин), а при отри­
цательных углах наклона, наобо­
рот, производительность возра­
стает с увеличением скорости вра­
щения (оптимальная величина

Рис. 3. График для выбора оп­
тимальных величин весовой 
скорости агента сушки в бара­

бане

л = 9  об/мин). Оптимальная весовая скорость агента суш­
ки в сушильном барабане( в расчете на полное сечение ба­
рабана) устанавливается по данным, приведенным на рис. 3. 
Коэффициент заполнения барабана стружкой 'Определяется по 
рис. 4.

Температура отработавших газов на выходе из сушиль­
ного барабана не может быть выбрана произвольно и долж ­
на рассчитываться та  уравнения теплового баланса, решенного 
совместно с уравнением кинетики сушки (9). Это решение м о­
жет быть представлено в  виде равенства

*вх — *ВЬ.Х 1Г„— и^к
— ---------- ------ 55125----------------- =  0 .713 ------—  4-Г ;  Ц'зо '  юо

м  ,.0,425 1  /  - вых

' ВХ У  ^ в х -^ в ы х  +  Ю
1Г„ +  1 0 0

+  0,00155 • С и (*ВЬ1Х -  30) • ----- ^ -------, (14)

где См — теплоемкость материала, определяемая в зависимо­
сти от Ш'д:

И7Н, %   О 10 20 30 40 50
См> кк а л /кг  ■ ® С .................................. 0,45 0,52 0,6 0,65 0,7 0,73

Н7н, %   60 70 80 90 100 120
См, ккал/кг  • “С .................................  0,76 0,79 0,81 0,83 0,85 0,87

После нахождения величины М  по равенству (10) мето­
дом последовательных приближений, задаваясь температурой 
отработавших газов |/ВЫх, добиваю тся равенства правой и ле­
вой части уравнения '(14), отыскивая этим путем истинное 
значение температуры отработавших газов (на выходе из б а ­
рабана). Определив величину ^Вых, по уравнению (9) опреде­
ляют производительность сушильного барабана.

Таким образом, производительность действующего сушиль­
ного барабана диаметром Я м и длиной /м рассчитывается в 
следующем порядке: задаю тся начальной и конечной 
влажностью материала, устанавливают угол наклона суш иль­
ного барабана .(оптимальная величина отрицательного угла н а­
клона 2 —3°), задаются скоростью вращения сушильного ба­
рабана п, задаются температурой газов на входе в бара­
бан 1вх, определяют среднюю величину частиц й  путем 
просеивания через сита с различным размером ячеек подсушен­
ной в естественных условиях измельченной древесины, по 
рис. 3 определяют 'Оптимальную весовую скорость агента суш ­
ки у  V, по рис. 4 определяют коэффициент заполнения сушиль­
ного барабана измельченной древесиной ф, по рис. 1 устанав­
ливают значение К, по равенству ( 1 0 ) и табл. 2  рассчиты­
вают величину М, по табл. 3 определяют величину С м, по 
равенству (14), добиваясь равенства правой и левой сторон, 
устанавливают расчетную величину температуры отработав­
ших газов 7вых, по рис. 2  или уравнению ( 1 2 ) определяют 
значение Я , по равенству (9) находят часовую производитель­
ность О сушильного барабана.

Т а б л и ц а  3

1 + 3° 250 145 1,6 6 4 ,5 -5 940 980 765
2 + 3° 350 181 1,4 6 11 1265 1320 1030
3 + 3° 500 230 1,2 6 18 1500 1560 1220
4 + 3” 250 133 1,6 2,5 8 1100 1150 890
5 +  3° 350 170 1,4 2,5 15 1360 1410 1100
б + 3° 500 221 1,2 2,5 24 1550 1610 1260
7 0° 250 122 1,9 2,5 12 1540 1600 1250
8 0“ 350 157 1,65 2,5 20 1860 1940 1510
9 0° 500 207 1,4 2,5 29 2120 2200 1720

10 -2 ° 250 103 2,3 2,5 14 2170 2260 1760
11 - 2 “ 350 130 2,0 2,5 24 2600 2700 2100
12 -2 ° 500 154 1,7 2,5 46 3250 3370 2630
13 —2° 250 92 2,3 9 11 2400 2500 1950
14 — 2° 3-50 120 2,0 9 18 2800 2900 2270
15 —2® 500 152 1,7 9 33 3400 3530 2750
16 - 3 ° 250 90 2,5 9 12 2700 2800 2190
17 -3® 350 115 2,2 9 19 3260 3400 2650
18 -3 ° 500 140 1,9 9 34 3940 4140 3200

Деревообрабатывающая промышленность, 197113

Производительность 
барабана, кг/ч

Рис. 4. Номограмма для определения коэффициента 
заполнения барабана измельченной древесиной

• о . , - 0 ( 1  +  щ - ) ' " / 1' .  ( |5 >

. . о , . — о (  (16)

Температура 
агента сушки, 

°С
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В табл. 3 приведены примеры расчета производительности 
сушильного барабана «Прогресс» ( Ь = 2 ,2  м, / = | 1 0  м, И7Н=85% , 
1Ук=4%, ё = 5  мм) при некоторых углах наклона и различных 
температурах на входе в  барабан.

И з табл. 3 видно, что при отрицательных углах наклона 
резко возрастает производительность сушильных барабанов, 
снижается температура отработавш их газов (что повышает 
термический коэффициент- полезного действия агрегата) и по­
вышается весовая скорость агента сушки.

Выше бы ла изложена методика определения производи­
тельности действующего барабана, когда заданы  его диаметр 
и длина. П ри проектировании нового сушильного барабана з а ­
дача .состоит в  определении оптимальных .размеров барабана 
по заданной производительности. Такая задача решается в 
следующем порядке: задаю тся начальной и ксмечной в л аж ­
ностью материала, выбирают .оптимальный угол наклона бара­
бана, выбирают оптимальную скорость вращения барабана 
(для отрицательного угла наклона п = 9 об/мин), задаю тся 
температурой газов на входе в барабан, задаю тся средней ве­
личиной частиц стружки, по .рис. 3 определяют оптимальную 
весовую .скорость агента супжи, по рис. 4 устанавливают ко­
эффициент заполнения сушильного барабана .стружкой, по 
рис. 1 находят значение К, задаю тся произ^водительностью б а­
рабана по сухой стружке, задаю тся температурой отработав­
ших газов по выходе из барабана (ориентировочно 1Вш  
можно выбрать по табл. 3, исходя из заданных величин Iвх 
и ||3, д л я  оптимальных условий ./Вы х= 90—1100°), определяют 
количество циркулирующих в  барабане газов В  по уравне­
нию (17)

1  =  1 ,0 5  X

кг/ч .

(17)
0 ) 2 4  ( ( вх  —  ^вы х)

Н аходят диаметр сушильного барабана О  по уравнению

( 18)О -
У  0 , 7 8 5 (

по рис. 2 или уравнению .(12) определяют Я , по равенству (9) 
устанавливают значение М, по .равенству (10) определяют 
значение Я 39, в  .табл. 2  по значению /°’зэ находят длину б ара­
бана.

Полученная длина барабана I мож ет корректироваться 
подбором температур отработавших газов / Вых и пересчетом 
соответствующих позиций расчета. С повышением / Вых умень­
шается длина барабана /.

Д ля  обеспечения пожарной безопасности ^Вых не долж но 
превышать 170—480ЧС.

.Количество топлива на сушку рассчитывается по уравне­
нию

„  680^ в х (7 у) О 2 ,
В  = -------------------------к г/ч ,

4т • <?в
( 19)

где Т]т — коэффициент полезного действия топочного агрегата 
с газоходами до барабана, равный 0 ,8  (для древесно­
го топлива) и 0,85—0,9 (для жидкого я  газообраз­
ного) ;

Ов — теплотворная способность в ккал/кг: древесного топ­

лива — 4400—50
100 117 \

, м азута — 9870, да-
1 0 0 + 1Г  ) '

шавского и -саратовского газа — 41650, сланцевого 
газа — 3500;

117 — влажность древесного топлива, приведенного к абс. 
сухому весу.

Количество тепла, расходуемое на 1 кг испаренной влаги, 
определяется по следующему равенству:

Я =
100 В  ■ 

С ( Г Н— И7К)
к к а л /к г  исп. влаги.

а » )  ’

Расчеты показывают, что при сушке в барабане с отрица­
тельным углом наклона расход тепла на 1 кг испаренной вла­
ги на 30% ниже, чем в барабане с положительным углом н а­
клона.

Влияние некоторых факторов на силу коробления древесины
П. В. СО КО ЛО В, В. Н. ГЛУХИХ —  Лесотехническая академия им. С. М. Кирова

УДК 674.047.001.5

П ри сушке древесины в каждом конкретном случае необ­
ходимо знать величину силы прижима для устранения 
коробления. Усилие прижима на штабель пиломатериа­

лов можно определить, исходя из закономерностей развития 
силы коробления в зависимости от различных факторов. Н аи­
более существенно влияют на величину этой силы факторы, 
связанные с физическими свойствами древесины, а именно — 
анатомическим строением, внутренними напряжениями, свой­
ственными древесине в естественном состоянии. Кроме того, 
влияют размеры пиломатериалов, их порода, вид коробления, 
режимные факторы, начальная и конечная влажность древе­
сины, распределение влажности по сечению и др.

Изменение силы коробления при сушке в зависимости от 
некоторых выше перечисленных факторов исследовалось в л а ­
бораторных условиях. Опыты проводились в эксперименталь­
ной сушильной камере объемом 1000X500X500 мм. Регули­
руемая скорость движения агента сушки — до 5 м/сек. Н а­
деж ная герметизация камеры и автоматическое управление 
процессом обеспечивали заранее заданные параметры режима. 
Усилие коробления измерялось с помощью тензодатчиков со­
противления, наклеенных на металлические пластинки, удер­
живающие образец древесины в плоском состоянии. Торцы об­
разцов тщательно, замазаны смолой ВИАМ-БЗ, (с добавлением 
лишь отвердителя), что обеспечивает эластичность замазки и 
не допускает испарения влаги с торцов в процессе сушки.

Первоначальные исследования на образцах из древесины 
сосны .размерами вдоль волокон 100, 300 и 600 мм  при прочих

Рис. 1. Влияние размеров сосновых досок на силу 
их коробления при сушке
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равных условиях (5 = 2 5  мм, В = 210 мм, ^=100°С) показали, 
что сила коробления линейно зависит от длины (рис. 1). Это 
позволило в дальнейшем принять размер образцов вдоль во­
локон 100 мм. Н а рис. 1 приняты следующие обозначения: 
6  — разность усушки пластей доски, мм/% ; 6 ' — разность
усушки площадок по ширине доски, мм/% ; Р п — сила короб­
ления, кг; I  — длина доски, мм; В  — ширина доски, мм; 
8 — толщина доски, мм. Растрескивания торцов при замазы ва­
нии смолой ВИАМ-БЗ не наблюдалось.

Установлено, что процесс коробления протекает в слож ­
ных условиях и на него оказывает значительное влияние не­
одинаковость усушки пластей доски. Аналитическое исследова­
ние с помощью ранее полученной нами формулы (интегриро­
ванием методом трапеций) показывает, что чем ближе выреза­
на доска к центру бревна, тем больше разность усушки пла­
стей 6 = /( Я ) :

аг ■ а1
“в ----------------------------------------------------

У  » Ы - ‘1А  г “?)' х 2 +  у 2

где х  — расстояние от оси доски до точки, в которой опре­
деляется коэффициент усушки; 

у  — расстояние от центра бревна до пласти доски; 
йг, га» — коэффициенты усушки в радиальном и тангенциаль­

ном направлениях; 
а в — коэффициент усушки по ширине доски. 
Экспериментальные исследования на сосновых образцах 

размером 25x150X 100 мм, полученных при распиловке бревна 
диаметром 36 см, подтверждают, что и усилие и стрела ко­
робления возрастают у пиломатериалов, выпиленных ближе к 
центру бревна (рис. 2). На рис. 2 приняты следующие обозна­
чения: |Гк — стрела коробления, мм; Я — расстояние от цент­
ра бревна до верхней пласти доски.

$  *■ /V 
V % ш  кг Г-80 °С

Исследования влияния вида коробления были проведены 
по известной методике на составных образцах, т. е. образцах, 
склеенных из пластинок древесины с определенной ориента­
цией волокон. В результате 
было выяснено, что наибольшее 
усилие коробления развивается 
при поперечном короблении 
(19,88 кг), несколько мень­
шее — при диагональном 
(17,11 кг) и значительно мень­
шее — при продольном 
(7,64 кг).

Одним из интересующих 
нас факторов, влияющих на ве­
личину силы коробления, я в ­
ляется режим сушки. Исследо­
вания, проведенные на сосно­
вой древесине при высокотем­
пературном форсированном, 
нормальном и мягком режимах 
(без проведения конечной тер- 
мовлагообработки), показали, 
что сила коробления досок 
длиной 1 м  и сечением 25 X 
Х150 мм при вышеуказанных 
режимах соответственно равна 
62,06; 70,70; 86,47 и 91,80 кг.
С повышением температуры сушки величина силы коробления 
уменьшается. Это объясняется снижением величины модуля 
упругости древесины при более высоких температурах. При 
этом стрела коробления досок, высушенных без прижима при 
разных температурах, отличается незначительно. Так, при суш­
ке по высокотемпературному режиму коробление / к =  1,72 мм, 
форсированному — 1 ,8 6  мм, нормальному — 1,82 мм и мягко­
му — 1,94 мм.

1 20 00 00 80

Рис. 3. Влияние силы ко­
робления на процент сни­
жения коробления пило­
материалов разных тол­

щин

Рис. 2. Зависимость Р к, 
Гк, б от положения доски 

в бревне

Рис. 4. Изменение силы коробления в процессе 
сушки и термовлагообработки (ТВО)

С увеличением толщины доски усилие коробления резко 
возрастает, разность усушки пластей такж е увеличивается 
(см. рис. 1 ).

При увеличении ширины доски усилие вначале возрастает, 
достигает максимума и затем плавно снижается (см. рис. 1 ). 
Это можно объяснить неодинаковым распределением напряж е­
ний по ширине доски, зависящих от усушки участков древе­
сины. Аналитическое исследование разности усушки по ширине 
позволяет установить, что при удалении элементарных площа­
док пластей от центра доски разность их усушки вначале воз­
растает, а затем снижается. В зоне, где разность усушки уве­
личивается, действуют наибольшие напряжения, которые сни­
жаются при удалении от оси доски. Таким образом, при уве­
личении ширины происходит лишь увеличение плеча действия 
силы коробления, величина которой при этом уменьшается. 
Следует отметить, что зона действия наибольших растягиваю ­
щих напряжений по ширине доски уменьшается с приближе­
нием к центру бревна и максимального значения сила короб­
ления достигает при меньших размерах по ширине.

У древесины связь между силой и стрелой коробления 
нелинейная. По результатам экспериментальных исследований 
сосновых пиломатериалов различной толщины построен график 
(рис. 3), подтверждающий это, где / н — величина недопущен- 
ного коробления, мм; / к — величина коробления доски при 
сушке без прижима, мм. По такому графику можно опреде­
лить силу прижима для устранения коробления до заданной 
величины в каждом определенном случае.

При проведении конечной термовлагообработки происхо­
дит снижение величины усилия, противодействующего короб­
лению (до 50% от своего максимального значения). На диа­
грамме (рис. 4), построенной по результатам исследования сос­
новых образцов размером 17X150X100 мм, видно, что усилие 
снижается наиболее интенсивно в первые часы термовлагооб­
работки, в дальнейшем это снижение замедляется. На рис. 4 
приняты следующие обозначения: — влажность древеси­
ны, %; I — время сушки, ч. Таким образом, на основании экс­
периментальных данных (путем составления номограмм) мо­
ж ет быть уточнена продолжительность конечной термовлаго­
обработки.

Зная размеры сечения и положение доски в бревне, а так­
же длину штабеля и количество досок по ширине его, можно 
рассчитать усилие прижима на весь штабель для устранения 
коробления при любом режиме сушки. В частности, по резуль­
татам экспериментальных исследований это можно сделать для 
сосны

Р  пр =  Р в =  юо * А су0 * Ак • Аа * К  в * Аре ж * А • ц • 1 0  кг, 
где Р ц —юо — усилие коробления для образцов (размерами 

5 = 2 5  мм, 5  =  150 мм, 5 = 1 0 0  мм), вырезанных 
из бревна на расстоянии А = 1 0 0  мм от центра и 

высушенных при /= 80°С ; / >л=ю о=8,55 кг;
А — соответствующие поправочные коэффициенты, по­

зволяющие учитывать влияние отдельных ф ак­
торов;

п — количество досок по ширине штабеля;
Ь  — длина штабеля, м.
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Д ля определения указанных выше коэффициентов могут 
быть использованы следующие формулы:

К %=  — 0 ,8 7 7 + 3 ,7 9 0 6  — 1,9131 ;

К в =  0,8676—0,011845-+ +0,0000466 Я2]
К 8=2,099—0,150645 • 5+0,004267 ■
К в =  0,118 +  0,0157 • В—0,00006567 • В \

где ~т~ — отношение недопущенного коробления к стреле
/ к

свободного коробления;
Я  — расстояние от центра бревна до верхней пласти

ДОСКИ, ММ]
3  — толщина доски, мм\
В  — ширина доски, мм.

Значения коэффициента Аре ж, учитывающего температуру 
режима сушки, приведены ниже.

режим ^реж
мягкий нормальный форсированный высокотемпературный

1,074 1,000 0,827 0,726

Результаты исследований позволяют констатировать, что 
усилие коробления древесины зависит от различных факторов, 
влияние которых учитывается соответствующими коэффициен­
тами. По приведенной методике можно рассчитывать силу 
прижима для устранения коробления пиломатериалов при суш­
ке с учетом отдельных факторов для любой породы древесины. 
На основании вышеизложенного в дальнейшем при соответ­
ствующих расчетах может быть дана конструктивная разра­
ботка прижима штабеля.

Вопрос об устранении коробления весьма актуален. Так, 
например, при уменьшении стрелы коробления лишь на 2/з эко­
номия пиломатериалов составит 3—4% от объема высуши­
ваемых.

Расчет потребности в стружке для производства 
древесностружечных плит
И. А . ОТЛЕВ —  Брянский технологический институт

При заданной производительности цеха, которая опреде­
ляется производительностью горячего пресса, необходимо 
знать, какое количество стружки проходит на данной тех­

нологической операции. Это нужно для расчета требуемого ко­
личества оборудования или для расчета коэффициента его з а ­
грузки.

Н иж е приведена методика расчета стружки на любой тех­
нологической операции при любой производительности цеха.

Чистый технологический расход абс. сухой стружки при 
заданной часовой производительности цеха определяется по 
формулам: для однослойных и многослойных плит

Ла.с.стр —
Пч'"!пл • Ю*

(1 С 0 +  Г пл) (100 +  Р)
кг/ч; 0 )

УДК 674.815-41

для любого слоя трехслойных плит

Я Ч.7ПЛ.10‘ . I
Аа.с.стр —

(100 +  Ц7ПЛ) (100 +  Р )
кг/ч, (2)

где П ч — часовая выработка древесностружечных плит, мг\ 
Упл — плотность плит, кг/м3;
и^пл— влажность готовых плит, % (в расчетах принимают 

8- 10%);
Р  — процент добавления связующего в пересчете на су­

хой остаток;
7 — доля того, или иного слоя в общем объеме плиты 

(наиболее типично соотношение слоев 1 : 4 : 1 ) .
По формулам (1) и (2) построены номограммы (рис. 1

5600 

%5200 

ъс4800

| ш о  

ъ т о

Ъ 2800

^  2400

 ̂2000 
Чь
| / Ш

^ 1 2 0 0

800.,

о т  ^  
б

6000 ^
1  

5600 5,

5200^
(з

4800**

IШ 0 §

т о

Рис. 1. Номограмма для определения потребности в абс. сухой 
стружке при изготовлении однослойных и многослойных дре­

весностружечных плит ( 1ГПЛ =  8 %, Р = 1 0 %)

2 3 4 5 В 7 8 9 Ю II 12
Производительность цеха, м 3/о

Рис. 2. Номограмма для определения потребности в абс. 
сухой стружке по слоям при изготовлении трехслойных 
древесностружечных плит ( №пЛ= 8 %, Р н.с =  12%, Р в.с =  8 %, 

-1н.с— 0,34, /в.с^О.бб)

2 3 4 5  6 7 8 9 10 И 12
Производительность ц е х а , м3 /*
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и 2 ) для быстрого определения потребности в стружке при из­
вестной часовой производительности цеха.

Пользование номограммами покажем на примере. Цех из­
готовляет трехслойные древесностружечные плиты толщиной 
19 мм, плотностью 650 кг/м? при соотношении слоев 1 : 4 : 1 ,  
т. е. гв.с=0,34; 4В.С =  0,66. Производительность цеха 6  м?/ч. 
К стружке для наружных слоев добавляется 42% связующего, 
для внутреннего — 8 %.

Способ определения потребности в абс. сухой стружке 
показан на рис. 2 стрелками и не нуждается в пояснении. Р ас­
ход стружки в абс. сухом состоянии составляет для внутрен­
него слоя 2200 кг/ч, для наружных — 1090. Аналогичным об­
разом определяется потребность в стружке для однослойных 
и многослойных плит по номограмме рис. 1. При производи­
тельности цеха до 8  м3/ч  необходимо пользоваться левой по­
ловиной номограммы, а при производительности более 8  мъ/ч— 
правой половиной.

Зная чистый технологический расход абс. сухой стружки 
в единицу времени, можно определить расход стружки на за ­
данную программу при любой ее влажности на любой техно­
логической операции. В общем виде потребность в стружке 
можно определить по формуле

й'а.с.стр'ООО +  1Рстр)
^Гстр =  ^пот кг1ч I (3)

где Н^стр — влажность стружки на данной технологической 
операции, %;

К аот — коэффициент, учитывающий потери стружки на 
отдельных стадиях технологического процесса:

Кпот =  Ка1 л ' Аобр 'Ктр • Ксеа ‘Ксуш, (4)
где Кш л, Кобр, К.тр, Ксеа, К Суш — коэффициенты, учитываю­

щие потери соответственно при шлифовании плит, 
форматной их обрезке, при транспортировке 
стружки, при ее сепарации и сушке.

Средние коэффициенты пооперационных потерь стружки 
при изготовлении трехслойных древесностружечных плит на 
отечественных установках приведены в таблице (по данным 
Г. А. Парфененко).

Технологическая операция
Слои плит

наружные внутренние

Переработка сырья в с т р у ж к у ....................... 1,066 1,044
1,025Сушка с т р у ж к и .................................................... 1,029

Сепарация сухих с т р у ж е к .................................. 1,072 1,064
Транспортировка стружки и прессование 

плит . ............................................................... 1,010 1,010
Обрезка плит по периметру ^ . 1,052 1,052
Шлифование плит толщиной 17,5—20,5 мм . 1.3 —

1 . Д ля  смешивания стружки со связующим должно посту­
пать следующее количество стружки (1кн с = 7 % , № в.с=4% ):

а) в смеситель для внутреннего слоя с учетом потерь 
стружки при форматной обрезке плит и транспортировке 
стружки по формуле (3):

=  2 2 0 0 - 0 0 0  +  4)_ 1 0 5 2  . 1 , 0 1  =  2430 кг/ч-,&стр 100

б) в смеситель для наружного слоя:
при изготовлении шлифованных плит с учетом потерь 

стружки при шлифовании плит, форматной их обрезке и транс­
портировке стружки:

^ стр =  1 0 9 0  ' ^  +  7-}-  1 ,3 .1 ,052 -1 ,01  =  1610 кг/ч;

при изготовлении нешлифованных плит (А Шл =  1.0 ): 
1090 (100 +  7)

^ стр ~  100
-1,052 • 1,01 =  1240 кг/ч .

Необходимо отметить, что при изготовлении плит по ши­
роко распространенному сейчас за рубежом методу Бизон 
(первый такой цех производительностью 1 0 0  тыс. мъ плит в 
год построен на Костопольском ДСК) пооперационные потери 
почти отсутствуют, так  как мелочь и пыль идут в производст­
во. Поэтому расход абс. сухой стружки для таких цехов опре­

деляют по формуле ( 1 ), а при заданной влажности — по фор- 
муле (3), приняв /СПо т = 0 ,0 1 .

При изготовлении трехслойных древесностружечных плит 
имеют место указанные выше потери, поэтому их необходи­
мо учитывать при расчете потребности в стружке на данной 
технологической операции.

П окажем это на примере. Определим расход стружки на 
участках изготовления, сушки и смешивания при тех ж е ус­
ловиях, что и в предыдущем примере.

2. Сушильные установки должны выдать следующее коли­
чество сухой стружки (необходимо дополнительно учесть по­
тери при сортировке струж ки):

а) для внутреннего слоя
2430-1,064 =  2590 кг/ч;

б) для наружных слоев
при изготовлении шлифованных плит:

1610-1,072=1725 кг/ч; 
при изготовлении нешлифованных плит:

1240-1,072 =  1330 кг/ч.
3. Стружечные станки должны изготовить следующее ко­

личество стружки:
а) абс. сухой (эти данные необходимы для расчета требуе­

мого количества стружечных станков) по формуле (3) при
Г с т Р= 0 %:

для внутреннего слоя с учетом потерь на участках от су­
шильных барабанов до готовых плит

. С . С Т Р  =  2200 • 1,052 - 11,010 - 1,064 * 1,025 =  2550 кг/ч ;

для наружных слоев:
при изготовлении шлифованных плит

8  а. С. С Тр =  1090 • 1,3 -1,052 • 1,01 • 1,072 • 1,029 =  1660 кг/ч;
при изготовлении нешлифованных плит

8 а . С. С Т р =  1090 -11,052 • 1,01 • 1,072 • 1,029 =  1275 кг/ч;

б) сырой ( 1У'стр =  8 0 % ): 
для внутреннего слоя

2550.(100 +  80)--= 4 5 9 0  кг/ч;йс.стр — ' 100

для наружных слоев (И7отр =  80% ): 
при изготовлении шлифованных плит

при изготовлении нешлифованных плит 

1275 ■ (100 +  80)
100й с .с т р --- 2300 кг/ч.
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Показатели использования крупномерных бревен 
при распиловке с брусовкой на один брус разной толщины
Канд. техн. наук В. Ф. ВЕТШЕВА

Из теории и практики работы лесопильных предприятий 
Сибири и Дальнего Востока известны следующие прин­
ципиальные схемы раскроя крупномерных бревен на рам­

ных поточных линиях:
1. С одним брусом: при толщине его Я с =  (0,6-ь0,8) й, 

где й  — диаметр бревна («широкий» брус); при толщине его 
Я с =  (0,3-г-0,4) а  (тонкий, или «глубокий» брус).

2. С двумя и тремя брусьями при суммарной толщине их
Ну, =  (о,б-но,8) а.

В качестве математического критерия сравнительной 
оценки схем по объемному использованию сырья нами взят по­
казатель

Ув
Априв :

рив
100%,

где Кд — действительный объем бревна, определяемый с уче­
том фактических размеров вершинного диаметра, 
длины и коэффициента сбега;

Уприв — приведенный объем пиломатериалов;
Лприв — приведенный коэффициент объемного выхода.

Применение Г1прив в теории раскроя известно. Н а его осно­
ве проф. Н. А. Батин впервые решил вопрос о преимуществе

УДК 674.093.6-413.82

выработки спецификационной пилопродукции. В УпРив вхо­
дят опилки, рейки и потери на усушку, объем которых зави­
сит от конкретных поставов. В пределах Уприв по каждой 
схеме раскроя можно составить неограниченно большое число 
поставов. Но при рациональном раскрое из большего приве­
денного объема всегда должно получаться больше продукции. 
Следовательно, сопоставление приведенных объемов по схе­
мам будет характеризовать и возможности схем по объемно­
му выходу. При условии же образования при раскрое по раз­
ным схемам одинаковых минимальных потерь древесины отно­
шение приведенных объемов будет полностью характеризовать 
закономерность отношений полезных выходов по схемам.

Выводы формул Уприв применительно к схеме раскроя с 
одним брусом разной толщины поясним на конкретных при­
мерах, приведенных на рис. 1—4. Н а этих рисунках имеются 
следующие обозначения: С С  — дуга окружности верхнего тор­
ца бревна; 0 0 '  — дуга окружности комлевого торца; ЛО и 
ЛОО' — линии оптимальных ширин досок сбеговой зоны брев­
на; Лс — половина толщины бруса; екр — радиус пифагориче- 
ской зоны бревна.

О
При к = -—  >  1,414 кривые АО и Л/'О' образуют нахлест, 

а
а при к <  1,414 они расходятся. От положения этих кривых 
зависят наличие и границы геометрических зон бревен и бру­
са. Из этих рисунков такж е видно, как влияет толщина бруса 
на расположение расчетных геометрических зон.

Д ля учета приведенного объема от первого прохода можно 
выделить следующие расчетные зоны. П ри 6 ^ 1 ,4 1 4 , когда 
й с^В кр , будет одна зона, включающая приведенный объем в 
границах ширины постава от Ас до епред. Когда Ас< е кр, 
имеются две зоны (Ас—екр) и (е„р—епред). При А< 1,414 
Ас почти всегда меньше вкр. В этом случае имеются две рас­
четные зоны (Ас—екр) и (екр—епред). Количество расчетных 
зон в брусе зависит не только от толщины бруса, но и от 
условий (возможности) выработки продукции из его сбеговой 
части. При относительно малой толщине бруса, когда 
Яс =  Ьмин — требуемой минимальной стандартной ширине до­
сок, целесообразно ориентировать его раскрой в сбеговой ча­
сти на доски шириной, равной толщине бруса. В этом 
случае в брусе выделяются две расчетные зоны: (0 — 6 С) и

(Ас—? г ) ,  где А, =  V  г* — ) В некоторых случаях, при

брусовки перед развалом ![1]. При этом Н. А. Батин, согласно 
поставленной им задаче, решение по способу распиловки с бру­
совкой давал в целом, без конкретизации влияния различных 
схем раскроя (с одним, двумя и тремя брусьями), применяе­
мых для крупномерных бревен. Н е учитывалось и влияние 
диаметров бревен на полезный выход. В нашу задачу входит 
учесть именно эти факторы, в связи с чем потребовалось раз­
работать новый метод определения КпрИв, который бы охва­
тывал рассматриваемые факторы в едином решении. Сущ­
ность нашего метода заключается в том, что при определении 
приведенного объема из условия безопилочного деления брев­
на на бесконечно тонкие доски учитывались и вероятные пре­
дельные границы выработки стандартных досок оптимальных 
размеров из бревна и брусьев. Д ля этих условий Уприв при 
каж дой схеме раскроя представляет собой тот полезный объем 
древесины в бревне, который может быть использован для

большой толщине бруса и когда е0> А с, целесообразно выде­
лить три расчетные зоны (0 —Ас), (Ас—е0) и (е0—епред). В от­
ношении бруса выбор расчетных зон следует конкретизировать, 
исходя из соотношений екр и Ас при каждом значении 

П
к  =  — . Д ля получения общих закономерностей влияния тол- 

12

щины бр.уса на приведенный коэффициент выхода необходимо 
учесть все эти случаи. Д ля каждого случая или их совокуп­
ности составляются соответствующие исходные формулы 
1'пРив =  ^ 1- Д ля упрощения последующих формул все размеры 
в зонах рассматриваем в долях радиуса бревна. Д ля первого

прохода величину - пред обозначим оц. При раскрое с одним

брусом предельная ширина постава епред для бруса опреде­
ляется из тех же условий, что и для первого прохода, если 
Н 0 — толщина бруса больше размера Амин — минимальной 
стандартной ширины, по которой определяется предельная 
ширина постава. Поэтому при расчете приведенного объема 
из крайних сбеговых зон бруса (из условия получения досок 
оптимальных ширин А0 и длин <10) применяется такж е величи­

на =  а, . Величину ат определяем из уравнения опти-
г

мальной длины сбеговой доски
2  к* — а?
3 1  ’

где а  — ширина полупостава в долях радиуса бревна;
Ь — длина бревна;
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о
к  =  —  (й — вершинный, О — комлевый диаметры бревна).

Принимая равной минимальной стандартной длине

доски в долях длины бревна, получаем

« =  «1 = у Г  * » - ( * » - 1 ) 1 , 5 ^

При этом следует проверять, чтобы оптимальная ширина

крайних досок постава Ь0= 0,577 • а  У к3 — а 1 >  Амин- Д ру­

гие величины е0 и ?  имеют следующие выражения 1 2]:

“  =  «о -  У  V -  3 =  V V -  За2  ,

Ниже приводим формулы приведенных объемов для неко­
торых случаев, показанных на рисунках.

1. При Ас = е кр и А= 1,414

V-, = 4 а- I

“I
, 2 0 ,577 о

2  \  —  • ~~Г77 —  (к.2 — а2) I • аГя +  а\$ 3 (А2 —  1 ) кр

кр
В этом случае приведенный объем, получаемый из сбего- 

вой части бревна (при первом проходе) и из сбега бруса (при 
втором проходе), определяется формулой

“I

4г21
0 577 

(к2 -  1 )
(к2 — а2)312 -а*.

кр
П оэтому в формуле, выражающей VI, перед указанным 

интегралом стоит цифра 2 .
2. При А> 1,414, йс<Скр и / /с ~ А мин

V , =  4 г2 I X

X
0,577

“с “кр

(А2 —  а2)3/2 -а  а +  ас . У  1 —  а2 +

( # ) _ а 2 —  а2)

к2— 1
А а

3. Когда Н С> Ь мин, екр> А С, для &>1,414 будем иметь сле­
дующую формулу, определяющую У\:

г* 2 0,577
1 —  а2 -А а  +  ]  з  (й 2 — 1) 

“кр

X  (к 2 —  а2)3/2 . а  а. +  ас ■ ] /  1 —  а 2 +

кр

5 VI X

+  С “с

1 / Я
“I

(й2 — а2 — а2)

(А2 - 1)

г* 2 0,577 о,о
+  \   ---- — 1 • (к2 — а2) 3 / 2 • Л а

3 (А2 — 1 ) 4 1
«о

В этом случае в брусе выделены три расчетные зоны. 

В первой зоне ( о - , К '  1 — а2 |  вырабатываются доски шири­

ной, равной Н с и длиной Ь. Во второй зоне ( г / 1 - 4 - 0

А2—я- — (X-
вырабатываются доски шириной Я с и длиной /с= ~

А2 — 1

В третьей зоне (е0—епрец) вырабатываются доски оптималь­
ных размеров Ь0 и /0.

Другие вероятные варианты расчетных формул КПр и в = 1/ 1 

здесь не приводим. Вывод их такж е прост, но решение исход­
ных формул требует громоздких вычислений. Результаты 
всех расчетов даны на графике (рис. 5), где по горизонтали от­
ложены значения толщины бруса в долях диаметра бревна 

Я с
<*с =  , а по вертикали

вниз — величины

“1макс
“1гл

1 • 1 0 0 % , 1.0

V

5,0

и

где Г|макс — приведенный ко- 2,0 
эффициент полез­
ного выхода, по- зо 
лучаемый при 
максим а л ь и о м 
брусе, |а с ^ 0 ,7 ; 

т]гл — приведенный ко­
эффициент по­
лезного выхода 
при «с < 0 ,7  (при 
«глубоком» бру- Рис. 5
се).

График построен для значений коэффициента сбега к от 
1,1 до 1,6. Исследования показали, что полученные закономер­
ности характерны для бревен диаметром ^= (4 0 -ь 8 0 ) см и вы­
ше. Величина <р для этих диаметров показывает, на сколько 
процентов снижается полезный выход при раскрое с одним 
брусом в зависимости от уменьшения толщины бруса против 
размеров бруса максимального объема.

Выполненные теоретические исследования позволяют сде­
лать следующие основные выводы:

1. Коэффициент объемного использования пиловочного 
сырья при раскрое крупномерных бревен с брусовкой с одним 
брусом уменьшается с уменьшением толщины бруса. Это сни­
жение выхода тем более значительно, чем больше коэффи­
циент сбега бревен. Следовательно, для лучшего объемного 
использования сбежистых бревен при А >  1,3 из всех схем рас­
кроя с одним брусом наиболее эффективна схема с широким 
(максимальным) брусом.

2. Д ля малосбежистых бревен, когда 1,2-г-1 ,2 5 ^ &Д 1,1, 
уменьшение толщины бруса до размера Н С = 0,5А  ( и Н с = 
— —̂0,4 А) незначительно отражается на объемном выходе. 
В этих случаях эффективна и схема с «глубоким» брусом. Но 
«углублять» брус следует в соответствии с коэффициентом сбе­
га бревен. При 6 ^ 1 ,1  допустимо Н с снижать до 0,3 А.

3. Коэффициент сбега оказывает существенное влияние не 
только на объемное использование сырья, но и на выбор схемы 
раскроя. Поэтому очевидна целесообразность организации про­
цесса раскроя крупномерных бревен с учетом этого размерного 
показателя.
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Натурные испытания лакокрасочных покрытий на древесине
В. А. СЫ РОВА, М . Б. КО Л М АКО ВА, Э. М . БЕГЛЯРОВ —  В Н И Идрев

УДК 667.646.42

Чтобы установить закономерности старения лакокрасочных 
покрытий из пентафталевой эмали ПФ-115, алкидно-мо- 
чевинной эмали МЧ-118, цинковых белил и водоэмуль­

сионной краски марки «Невская», были проведены их натур­
ные испытания по ГОСТ 6992—68 в четырех атмосферно-кли­
матических районах: Красноярске, Ташкенте, Батуми и Бала- 
баново (К алуж ская обл.).

Покрытия на основе синтетических эмалей ПФ-115, 
МЧ-118 и краска марки «Невская» наносились в два слоя без 
предварительного грунтования. Цинковые белила наносились 
по предварительно олифованной древесине. В качестве под­
ложки были выбраны образцы из сосны с исходной влаж ­
ностью 10— 12%, размером 3 5 0 x 1 0 0 x 1 5  мм, с шероховатостью 
поверхности по 9— 10-му классу (ГОСТ 7016—68).

пЧ
у  Ч <А4

> N
/ г е„г з

Рис. 1. Временная зависи­
мость долговечности лако­
красочных покрытий, испы­

танных в Красноярске:
1 — ПФ-115; 2 — цинковые бе- 
лила; 3 — краска «Невская»

Рис. 2. Временная зависи­
мость долговечности лако­
красочных покрытий, испы­

танных в Балабаново:
1 — ПФ-115; 2 _  МЧ-118; 3 — 
цинковые белила; 4 — краска 

«Невская»

Рис. 3. Временная зависи­
мость долговечности лако­
красочных покрытий, испы­

танных в Батуми:
/  — ПФ-115; 2 — цинковые бе­
лила; 3 — краска «Невская»

Рис. 4. Временная зависи­
мость долговечности лако­
красочных покрытий, испы­

танных в Ташкенте:
1 — ПФ-115; 2 — МЧ-118; 3 — 

цинковые белила

Толщина покрытий определялась индикаторным толщино­
мером и у каж дого лакокрасочного материала составляла 40, 
60, 80, 100, 120 и 150 мк. Как показали атмосферные испыта­
ния, оптимальная толщина покрытий колеблется в пределах 
60—80 мк.

Результаты испытаний покрытий оптимальных толщин 
представлены на рис. 1—4. Защитные свойства покрытий оце­
нивались по 8 -балльной системе ГОСТ 6992—68.

Как видно из приведенных графиков, в полулогарифмиче­
ской системе координат зависимость состояния покрытия в 
баллах от продолжительности испытаний (месяцы) носит почти 
для всех изученных систем линейный характер. Иначе гово­
ря, справедливо следующее соотношение [ 1]:

т =  А е ~ " ,  (Ч

где т — продолжительность испытаний;
а  — характеристика защитных свойств в баллах;

Л и а  — константы, характеризующие природу покрытия.
Подобная линейная зависимость, обнаруженная ранее для 

различных систем лакокрасочных материалов на металличе­
ской подложке ([2 ], позволит сократить продолжительность н а­
турных испытаний. По-видимому, существует аналогия в тем­
пературно-временной зависимости прочностных свойств р аз­
личных систем лакокрасочных покрытий на подложках раз­
личной природы.

Значительный разброс экспериментальных точек на кри­
вых является следствием несовершенного характера субъек­
тивной оценки защитно-декоративных свойств покрытия, а 
такж е обусловлен специфическими особенностями древесины 
как подложки.

Выражение (1) перепишем в виде
1п т =  1п А  — аа. (2)

Как видно из выражения (1), коэффициент А характери­
зует время, необходимое для достижения покрытием состоя­
ния, оцениваемого определенным баллом, а  соответствует ско­
рости изменения защитных свойств.

Проведенные атмосферные испытания позволяют сделать 
вывод, что из исследованных лакокрасочных покрытий наибо­
лее долговечны покрытия из эмалей ПФ-115 и МЧ-118, быстро 
стареют цинковые белила и двухкомпонентная краска «Нев­
ская». Покрытия из однокомпонентной краски «Невская» ока­
зались атмосферонестойкими и в первый же месяц испытаний 
растрескались.

В дальнейшем представляет интерес провести ускоренные 
испытания этих ж е покрытий и установить корреляции между 
натурными и ускоренными испытаниями. Полученные коэффи­
циенты пересчета позволили бы на основе ускоренных испы­
таний прогнозировать долговечность целых групп лакокрасоч­
ных материалов, родственных по химической природе изучен­
ным нами.
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Испарение влаги из древесины при сушке лакокрасочных покрытий
Канд. техн. наук С. Н. ЗИГЕЛЬБОЙМ —  Воронеж ский лесотехнический институт

УДК 674.04.667.646.42

По принятой в настоящее время методике теплового рас­
чета конвекционных сушильных камер для сушки лако­
красочных покрытий |[1] расход тепла в камере опреде­

ляется на потери через ограждения, на нагрев транспортных 
устройств и высушиваемых деталей, на испарение растворите­
ля и на потери с отсасываемым воздухом. Но в процессе 
сушки лакокрасочных покрытий из древесины испаряется вла­
га, на что затрачивается дополнительное тепло. Кроме того, 
увеличение влагосодержания циркулирующего воздуха отра­

ж ается на его теплЪотдающей способности (2]. В данной статье 
описываются результаты работы по изучению влияния этих 
факторов на тепловую эффективность камер для сушки лако­
красочных покрытий.

Количество испаряющейся при сушке лакокрасочных по­
крытий влаги определялось на экспериментальной установке, 
схема которой показана на рис. 1. Образцы высушивались в 
сушильном шкафу, в котором был вмонтирован осевой венти­
лятор для создания принудительной циркуляции воздуха. Ско­
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рость воздуха составляла 0,5—0,6 м/сек. Отработанный воздух 
периодически выпускался через дверцу. Чтобы образец равно­
мерно обдувался со всех сторон, его помещали на специальной 
платформе, которая вращ алась от специального электродвига­
теля со скоростью 2 об/мин. Температура в сушильном шкафу 
автоматически поддерж ивалась постоянной при помощи кон­
тактного термометра посредством электрической схемы, пред­
ставленной на рис. 1 .

В опытах использовались образцы, изготовленные из дре­
весностружечной плиты, облицованной шпоном красного дере­
ва, дуба, ясеня и бука. Выбор материалов для исследований

1 — сушильный шкаф; 2 — образец; 3 — венти­
лятор; Э\ — электродвигатель вентилятора; Эг — 
электродвигатель вращения образца; Т. К. — 
контактный термометр; НЭ — нагревательный 
элемент сушильного ш кафа; Гр — понижающий 
трансформатор 22029; Л  — сигнальная лампочка;
Д  — полупроводниковый диод Д226; — реле

РП9; Рг — реле РПТ-100

обусловливался следующими обстоятельствами. Во-первых, это 
наиболее распространенные материалы в производстве корпус­
ной мебели, во-вторых, находящиеся в сушильной камере щи­
товые детали, количество которых в зависимости от размеров 
камеры может достигать 200—450, имеют большую поверх­
ность, с которой происходит испарение влаги. К ак показывают 
расчеты, площ адь поверхности щитов, высушиваемых в кон­
векционной камере А-300 (типа ММСК-1), составляет порядка 
700 м2. Количество испаряющейся с нее влаги доходит до 
2 0  кг/ч.

При высушивании лакокрасочных покрытий на решетчатой 
мебели и столярно-строительных изделиях общ ая площадь ис­
парения значительно меньше, поэтому, как показывают наши 
расчеты, количество испарившейся влаги невелико (порядка 
1—3 кг/ч) и не оказывает существенного влияния на измене­
ние теплового баланса сушильных камер.

Образцы из фанерованных древесностружечных плит имели 
размеры 100X60X60 мм и влажность 8 — 10%- Кромки образ­
цов во избежание испарения влаги изолировались двумя слоя­
ми радиотехнической изоляционной ленты. Поверхность образ­
цов покрывалась различными лакокрасочными материалами; 
порозаполнителем ЛК-3, нитролаками НЦ-224 и НЦ-218. П оря­
док проведения экспериментов был следующий. Образцы с изо­
лированными кромками взвешивались на аналитических весах 
с точностью до 0,0005 г, затем на них наносился лакокрасоч­
ный материал и они снова взвешивались. После высушивания 
в течение 1 ч при определенной температуре и после остыва­
ния образцы вновь взвешивались. Количество испарившейся 
влаги й'исп определялось двумя способами: 1 ) по разности ве­
сов образцов до и после сушки с учетом количества улетучив­
шегося из жидкого лакокрасочного слоя растворителя:

ёи сп  —  ёж .*  —  ё с .л  {ёж .г  ё о )  ( 1 —  т о  ) г / 4 » 0 )

где — вес чистого образца с изолированными кромками; 
ёж.л — вес образца с жидким лакокрасочным покрытием; 
&с.л — вес образца с высушенным лакокрасочным покры 

тием;
к — концентрация лакокрасочного материала, %.

2) По разности весов до и после сушки с вычетом веса 
сухой лакокрасочной пленки:

ё и с п ~ ё о  ё с .л -^  ё  п , (2)

где й'п — масса высушенного покрытия, которая определялась 
расчетным путем через плотность и толщину сухой пленки, из­
мерявшейся микроскопом МИС-11. Значения ёисп , определен­
ные обоими способами, совпадали с достаточной точностью — 
расхождение не превышало 6 — 1 0 %.

Образцы из древесностружечной плиты покрывались лако­
красочными материалами в различных сочетаниях. Высушива­
ние осуществлялось при температурах от 35 до 60°С с интерва­
лом 5°С. В результате опытов было установлено, что на коли­
чество испарившейся влаги влияют вид покрытия и темпера­
тура и не влияют порода древесины облицовочного шпона и 
марка нитролака (рис. 2 ).

и-

а-#'

80-

IГ:
Ь

6 V 40 41 50 55 60
Температура боздуха, град

Рис. 2. Влияние температуры на количество испарившейся 
влаги из фанерованной древесностружечной плиты при сушке 

лакокрасочных покрытий:
1 — один слой нитролака с одной стороны образца (средняя толщи­
на сухой пленки 6 =  39 мк): 2 — то же, с порозаполнителем (6 =  
>=46 м к)-, 3 — один слой нитролака с двух сторон образца с пороза- 
полнением (6 =  42—52 мк)-, 4 — два слоя нитролака с одной стороны 
образца (6 =  84 мк): 5 — один слой нитролака с одной стороны 
(б = 3 6  м к), полиэфирный лак с другой стороны образца (6 =

=  500 мк)

Представляло интерес выяснить, как влияет продолжи­
тельность сушки на количество испарившейся влаги. Были про­
ведены специальные эксперименты с образцами из древесно­
стружечных плит, покрытыми с обеих сторон одним слоем 
нитролака с предвари­
тельным порозаполнени- 
ем. Результаты этих 
опытов приведены в таб­
лице.

Из таблицы видно, 
что интенсивность испа­
рения влаги за то время, 
в течение которого обыч­
но сушатся лакокрасоч­
ные покрытия, с доста­
точной для практических 
расчетов точностью мож ­
но считать постоянной.

Количество тепла, затрачиваемого на испарение влаги, мо­
жет быть определено по формуле

^ и с п  — О и с п  (7+ 7г4“0,46^суш—^мат ) ККйл/Ч, (3)

где Оисп — количество влаги, испарившейся из высушиваемых 
изделий в час;

* — теплота испарения воды при 0°С, равная 
597 ккал/кг-,

гг — дополнительная теплота испарения гигроскопиче­
ски связанной воды, по данным [2 ] равная 
60 ккал/кг-,

0,46 — теплоемкость водяного пара, ккал/кг-град;
4сУш — температура сушки, град;
1мат — температура материала, которая может быть оп­

ределена по графикам Ю. В. Васина. Приближен­
но можно считать, что (м а т ~ (сУш— (3—7) град.

Си _ » X5 * 
3  3
Н о

Количество испарившейся 
влаги, %, при продолжи­
тельности сушки, м ин

15 30 60

35 0,084 0,13 0,24
45 0,14 0,22 0,43
55 0,18 0,29 0,60

Деревообрабатывающая промышленность, 1971/3 15

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Сцеп — • кг/ч, (4)

Величина Оис„ может быть определена по формуле 
0 , 0 6 ^ спт

Я

где 5  — поверхность деталей, одновременно загружаемых в к а­
меру, ж2;

ё и с п — удельное количество испарившейся влаги, г/м2-ч; 
т  — продолжительность сушки, ч;
Я  — ритм загрузки сушильной камеры, мин.
После подстановки всех приведенных величин формула (3) 

приобретает вид:
0 ,0 6 5 ^ цаг х

С и с п — (657 +  0,467суш — (мат)- (5)

К ак показывают исследования, проведенные автором, ко­
личество испарившейся влаги в сушильных камерах типа
ММСК-1 находится в пределах 1 0 — 2 0  кг/ч, а затраты тепла 
на испарение этой влаги равны 7000— 12000 ккал/ч, что состав­
ляет до 27% в общем тепловом балансе камер.

В результате испарения влаги повышается влагосодержа- 
ние циркулирующего в камере воздуха. Если начальное влаго- 
содержание воздуха г/кг сух. возд., то количество влаги в 
воздухе равно

О в л = 0,001 й 0О Сух.в,  (6)

где С сух. в — количество сухого воздуха, которое в свою оче­
редь равно

Сцир
С су х , =  1 + 0 0 Ш о - (7 )

После испарения влаги из древесины общее количество во­
дяных паров в циркулирующем воздухе составит Сис п + С ел, а 
влагосодержание воздуха будет равно

а х =  1 0 3
0„сп +  Ое (8)

Лсух.в

После подстановки формул (6 ) и (7) в формулу (8 ) полу-

а1 =  а 0 +  (\ +  о ,о о 1йГ0) ■ ю* Ои
с,пар

(9)

или, пренебрегая вторым членом в скобках, имеем

а ^ а 0 + 1 0 » - ^ - .
Уцир

Повышение влагосодержания воздуха изменяет его тепло­
отдающую способность. Тепло, уносимое отсасываемым из к а ­
меры воздухом, при постоянном влагосодержании определяет­
ся как

О о тс — 0 >24 Сотс ((0 ■ (ц е х ) > (10)
где <2 о тс — количество отсасывающего воздуха, кг/ч ;
( 0 т с  и ( ц е Х  — температуры отсасывающего воздуха и поме­

щения.
При изменяющемся влагосодержании количество тепла бу­

дет определяться через разность энтальпий 1 |3]:

где
(-/отс — Сотс {(отс (ц е х )  >

1отс =  0 ,24  (отс +  0,001 +  (597 +  0 ,46  (отс)

(Н)

(12)

где С/общ — общие потери тепла в камере, ккал/ч-,
(гор и (отр— температура горячего и отработанного воздуха.

Чтобы определить Собщ, нужно подсчитать фоте и <Э„р, 
которые зависят согласно формулам ( 1 1 ) и ( 1 2 ) от влагосодер­
ж ания й\, которое, в свою очередь, зависит от Оцир (см. фор­
мулу 9).

Представим общие потери тепла в виде

О общ  =  2  С +  Сотс +  С п р  > (14)

где 2 ( 2  — сумма расходов тепла на потери через ограж ­
дения, нагрев транспортных устройств и высу­
шиваемых деталей, испарение влаги из древеси­
ны и испарение растворителей из лакокрасоч­
ных покрытий;

Сотс и <2 „ р — потери’тепла с отсасываемым и уходящим в от­
крытые проемы воздухом.

Подставляя формулы (12) в (11) и используя формулу (9), 
после некоторых преобразований и упрощений получим

[о . 24  {(0Тс —  (ц е х )  +  597
Сцеп 1 

С ц ц р \

и аналогично

С пр  -  С пр [о,21 ( (пР — (ц ех )  +  597 ° исп 1.
I. Сцир \

Используя эти выражения и формулу (13), напишем урав­
нение теплового баланса:

0 ,2 4 С ццр  ( ( гор  (отр) — 2  @ 4"

С исп+  597- Н +о4 о’5-*и,лр\
24 ( (пр — (цех) +  597

0 >24 ((отс — (ц е х )  +  

Сцеп
С ц ф

(15)

из которого, принимая ( Пр ~( от с ,  и получим выражение для 
определения Сцир:

С ц ир —
Ь +  У ы +  4 ас

2  а
(16)

(ц е х  — 0,24  ( ц ех  +  0,001 Д0 (597 +  0 ,46  (ц е х ) -  

Так как  <  (1±, то ((отс (ц е х )  ^  0 ,24 ((отс (ц е х )  и

Сотс >  С от с-

Иначе говоря, количество тепла, теряемого с отсасывае­
мым воздухом, увеличивается, как показывают расчеты, на 
16— 17%. Аналогичная картина наблюдается и при расчете по­
терь тепла через открытые проемы.

Количество циркулирующего воздуха в камере определяет­
ся по рекомендуемой в литературе формуле

С общ

й“ -  о , <13>

где а =  0 ,2 4 ( (гор —  (отр) ;

Ь =  ^  С +  0,24 (С отс +  С пр) ( ( 0 тс (ц е х )  ’>
с =  597 Сисп (Сотс +  С пр) .

Расчеты показывают, что количество воздуха, вычислен­
ное по формуле (16), больше значения, полученного по фор­
муле (13), на 8 — 12%.

В ы в о д ы

1. В процессе высыхания лакокрасочных покрытий из дре­
весины испаряется влага, что приводит к дополнительным по­
терям тепла. Наиболее существенны эти потери при сушке
лакированных щитовых деталей. При высушивании покрытий
решетчатой мебели и подобных изделий эти дополнительные 
потери тепла незначительны и могут не учитываться.

2. Увеличение влагосодержания циркулирующего в каме­
ре воздуха изменяет его теплоотдающую способность и приво­
дит к увеличению потерь тепла с удаляемым из камеры воз­
духом.

3. Предложена новая формула для определения количест­
ва циркулирующего воздуха, что позволяет более правильно 
рассчитывать калориферы для нагрева воздуха, вентиляторы и 
электродвигатели в конвекционных сушильных камерах.
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Использование надсмольных вод пиролиза гидролизного лигнина 
для антисептирования древесины
Л. П. АЖ АР, Э. Д. ЛЕВИН —  Сибирский технологический институт

УДК 634.0.841.1

При консервировании древесины широко используются 
водные растворы хлористого цинка (Х Ц), фтористого
натрия (ФН) и других минеральных солей. Однако эти 

антисептики легко вымываются водой из пропитанной древе­
сины. Кроме того, используемая в качестве растворителя вода 
не обладает фунгицидной токсичностью, поэтому в пропиты­
ваемую древесину вводится повышенное количество солей.

В данной статье приводятся результаты применения в к а­
честве растворителя для антисептиков надсмольных вод пиро­
лиза гидролизного лигнина. Д ля  указанной цели применена 
надсмольная вода, полученная на полузаводской установке 
скоростного пиролиза (Хакасский гидролизный завод). Эта 
вода является отходом производства, и вопрос о ее исполь­
зовании до настоящего времени не решен. Обезвреживание 
этой воды связано с затратой значительных средств и капи­
таловложений.

Н адсмольная вода представляет собой водный раствор 
органических веществ и мелкоэмульгированной лигниновой 
смолы, которые образуются в результате пиролиза. Это темно- 
коричневая жидкость, имеющая плотность 1,068— 1,072, кислую 
реакцию среды и содерж ащ ая следующие водорастворимые 
вещества: 70—85 г /л  смолы, 23—31 г/л суммарных фенолов и 
30—47 г/л жирных кислот в пересчете на уксусную.

Н аходящиеся в воде смола (состоящая из соединений 
преимущественно ароматического характера) и фенолы обла­
дают фунгицидной токсичностью. Однако, как показали про­
веденные испытания, количество смолы и фенолов недостаточ­
но для того, чтобы можно было использовать надсмольную 
воду в качестве антисептика для консервирования древесины. 
Поэтому надсмольную воду добавляли в минеральные соли, в 
частности в ХЦ и ФН.

Токсичность испытывалась по методу «агар—древесина» 
и оценивалась предельной дозой, т. е. тем количеством введен­
ного в древесину антисептика (отнесенного к ее абс. сухой 
массе и выраженной в процентах), при котором древесина не 
обрастает и не поражается дереворазрушающим грибом.

Испытанию подвергались образцы заболонной древесины 
сосны, которые пропитывались под вакуумом в течение 1 0  мин 
при остаточном давлении 15 мм рт. ст. водными составами и 
составами из надсмольной воды, содержащими ХЦ от 0,4 до 
1,6% (с интервалом в 0,15% ). Д ля контроля использовались 
непропитанные образцы. Повторность каждой концентрации 
была десятикратной. В качестве дереворазрушающего гриба 
применялась культура СопюрЬога сегеЬеНа (стандартный 
штамм лаборатории консервирования Ц Н И И М О Д а).

Проведенными микологическими испытаниями установле­
но, что предельная доза для растворов ХЦ в надсмольной 
воде составляет 1,08— 1,21%, а для водных растворов ХЦ — 
1,41— 1,53%. Н а испытуемых образцах, содержащих указанные 
количества ХЦ, грибы не развивались и древесина не разру­
шалась. В то ж е время контрольные образцы полностью обра­
стали мицелием гриба и теряли в массе от 27,6 до 47,2%.

Полученные значения предельных доз показывают, что для 
пропитки 1 м3 древесины (при объемной массе абс. сухой дре­
весины 0,45 г/см3 и двукратном увеличении предельной дозы) 
потребуется в среднем 13,4 кг ХЦ, если использовать в качестве 
растворителя воду, и 10,3 кг ХЦ, если применить надсмольную 
воду. Следовательно, расход ХЦ при пропитке древесины со­
ставом из надсмольной воды сокращается на 22—23%, что 
обусловливается наличием в ней токсичных веществ. Корро­
зионное действие составов испытывалось на пластинах из ста­
ли марки Ст.З при полном их погружении в растворы на 
30 дней. Повторность испытаний — трехкратная. По потере 
массы пластин рассчитывался весовой и глубинный показате­
ли скорости коррозии, значения которых представлены в 
табл. 1 .

Как видно из табл. 1, при добавлении в надсмольную во­
ду буры коррозионное действие состава снижается до прак­
тически допустимых пределов.

Чтобы определить степень вымываемости токсичных ве­
ществ из надсмольной воды, образцы заболони сосны пропи­
тывались под вакуумом антисептиками и погружались на 
30 дней в воду. Промывные воды сменялись через 4, 2, 3, 5, 10

Т а б л и ц а  1

Коррозионная среда

Показатель скорости кор­
розии стальных пластин

весовой, 
г /м 1 • ч

глубинный, 
мм/год

В о д а .......................................................................... 0,028 0,031
3%-ный раствор ХЦ в надсмольной воде . . 0,212 0,237
То же + 0,3% буры ............................................ 0,011 0,012
3%-ный раствор ФН в надсмольной воде . . 0,311 0,348
То же + 0,3 /о буры ............................................. 0,018 0,020

и 20 дней. Концентрация ХЦ и ФН в антисептиках составля­
ла 3%. Количество вымываемых из древесины веществ, введен­
ных в нее, определялось по разности массы абс. сухих образ­
цов до и после вымывания с учетом экстрагируемых водой из 
контрольных (непропитанных) образцов водорастворимых ве­
ществ. Данные вымываемости, рассчитанные в процентах к 
исходному содержанию состава в абс. сухой древесине, при­
ведены в табл. 2 .

Т а б л и ц а  2

Пропиточные составы Вымываемость, %

Контроль (непропитанная древесина, подвергнутая вы­
мыванию) .....................................................................................

3%-ный раствор ХЦ в в о д е ....................................................
То же, в надсмольной в о д е ....................................................
3%-ный раствор ФН в в о д е ..................................- . . . .
То же, в надсмольной в о д е ....................................................

1 ,7 -2 ,0

77,4 -  77,8 
70 ,7-71,2 
75 ,6-76,0 
70 ,1-70,6

Из табл. 2 видно, что в условиях опыта вымываемость из 
древесины веществ, введенных в нее при пропитке антисепти­
ческими составами, меньше на 5—7%, если они приготовлены 
из надсмольной воды.

Проникновение (глубина пропитки) антисептиков определя­
лось на поперечных, радиальных и тангенциальных разрезах 
заболонной и ядровой древесины сосны при добавлении про­
явителя в водные составы. В воздушно-сухих образцах древе­
сины, пропитанной методом горяче-холодных ванн в течение 
6  ч, не наблюдалось какого-либо различия между проникнове­
нием в древесину водных составов или составов из надсмоль­
ной воды, содержащих в обоих случаях 3% ХЦ или ФН.

Составы из надсмольной воды и минеральных солей мож ­
но приготовлять на оборудовании, применяемом для приготов­
ления известных водорастворимых антисептиков. В тех слу­
чаях, когда требуется устранить корродирующее действие со­
става, например при антисептировании деревянных элементов, 
скрепленных гвоздями или находящихся в контакте с ж елез­
ными креплениями, предварительно в надсмольную воду до­
бавляют техническую буру (ГОСТ 8429—57)’ в количестве 
0,30—0,35% (на 100 л  надсмольной воды 300—350 г буры).

Использование надсмольной воды для описанной цели 
дает заметный экономический эффект. В технологии пиролиза 
гидролизного лигнина устраняется стадия очистки сточных вод 
(надсмольной воды). Кроме того, уменьшается расход хлори­
стого цинка при пропитке древесины на 22—23% и вымывае­
мость составов из пропитанной древесины снижается на 5—7%.
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О влиянии влажности на механические параметры 
водостойкой фанеры
Канд. техн. наук Л. О. ЛЕПАРСКИЙ, инж. Г. Н. М Ы Ш ЕЛ О ВА

УДК 674-419.3.001.2

В лаборатории деревянных конструкций Ц Н И И СКа им.
В. А. Кучеренко проведено исследование влияния повы­
шенной влажности бакелизированной фанеры марки ФБС 

на ее прочность и деформативность при растяжении, а такж е 
на модуль упругости.

При исследовании принималось во внимание, что фанера 
имеет упругие несовершенства, поэтому прочность определя­
лась с учетом влияния скоростей нагружения. Последние при­
нимались равными 0,5±0,1; 5± 0 ,5 ; 5 0 ± 3  кг/сек.

Образцы фанеры толщиной 
5 мм имели форму двусторон­
ней лопатки с шириной рабочей 
части 10 и длиной 250 мм. Ис-

6! кГ/си1

4
Ф

[ А

10 !
Л А У6/

'6

о
У У

Рис. 1. График зависимости 
сг—е для образцов фанеры, 

имеющих влажность 7—9%:
I, 2, 3 — в направлении нагруже- 
ния вдоль волокон наружной ру­
башки при скоростях соответствен­
но 50; 5; 0,5 кГ/сек; 4, 5, 6 — в
направлении нагружения поперек 
волокон наружной рубашки при 
скоростях соответственно 50; 5;

0,5 кГ/сек

длине рабочей части образца. Индикаторы устойчиво закреп­
ляли на образце с помощью пружинных зажимов.

При испытании применено устройство, обеспечивающее 
совпадение центральной продольной оси образца с осью при­
ложения силы, что значительно снижает погрешности, вноси­
мые в показания дополнительным изгибом образца при нали­
чии эксцентриситета.

На рис. 1 и 2 представлены зависимости напряжения а  от 
деформации е для образцов фанеры, имеющих заданные влаж ­
ность и расположение волокон наружной рубашки и испытан­
ных при указанных скоростях нагружения. Эти зависимости 
хорошо аппроксимируются прямыми линиями, они являются 
прямолинейными и подчиняются простому эмпирическому 
уравнению

сг=а-'8-Ь&.

Значения входящих в эту формулу коэффициентов а и Ь 
определены способом наименьших квадратов (табл. 1). Д ове­
рительный интервал /р  устанавливает пригодность полученных 
с помощью указанной формулы величин для найденных экспе­
риментально зависимостей.

Изучение зависимости предела прочности фанеры сгп от 
скорости нагружения V показало, что данная зависимость гра­

да М Г 6п,кГ/сиг

кГ/см*
Рис. 2. График зависимости а—е 
для образцов фанеры, имеющих 

влажность 70—90'%:
I, 2, 3 — в направлении нагружения 
вдоль волокон наружной рубашки при 
скоростях соотьетственно 50: 5;
0,5 кГ[сек; 4, 5, 6 — в направлении 
нагружения поперек волокон наруж ­
ной рубашки при скоростях соответ­

ственно 50; 5, 0,5 кГ/сек

/

У !
У 0

К
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■

г
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Рис. 3. Зависимость предела проч­
ности фанеры от скорости нагру­

жения:
I — для образцов влажностью 7—9% 
в направлении нагружения вдоль во­
локон наружной рубашки; 2 — то же, 
в направлении нагружения поперек во­
локон наружной рубашки; 3 — для 
образцов влажностью 70—90% в на­
правлении нагружения вдоль волокон 
наружной рубашки; 4 — то же, в на­
правлении нагружения поперек воло­

кон наружной рубашки

20 30 00 ЩкГ/сек

Т а б л и ц а  1

Коэффициен­
ты

Влажность образцов, %

70-90 1 7- 9

расположение волокон наружной рубашки относительно направления
приложения нагрузки

вдоль поперек | вдоль | поперек

скорости нагружения, кГ/сек

0,5 5 50 0,5 5 50 0,5 5 50 0,5 5 50

< а 70 73 75,4 50 65 65,5 190 185,1 209 81,5 91,8 167
ь 90 142 179,6 -1 0 2 69,0 -3 5 23,9 -2 4 5 -7 ,1 6 -2 5

34 77 64,2 40,5 112 34 59 145 96 44 112 104

пытывались образцы с продольным и поперечным расположе­
нием волокон наружной рубашки по отношению к направле­
нию приложения нагрузки. Н аряду с воздушно-сухими образ­
цами влажностью 7—9% были испытаны образцы фанеры, вы­
держанные при закрытых торцовых срезах в проточной воде 
при 20—22°С в течение трех месяцев и имеющие влажность 
70—90%. При этом перепад влажности по сечению образца 
практически отсутствовал. Каждый вид испытаний осущест­
влялся пятикратно.

Испытания на растяжение проводили на прессе «Амслер» 
при непрерывном нагружении с принятой постоянной ско­
ростью. Температура окружающей среды колебалась в преде­
лах .18—20°С. Деформации в направлении растяжения измеря­
ли индикаторами с точностью до 0 ,0 1  мм  на участке, равном

фически представляет собой по­
логую асимптоту. Поэтому для 
проведения анализа представим 
эти зависимости в полулогариф­
мических координатах, в ко­
торых они становятся прямо­
линейными. В этом случае ана­
литическое выражение для изо­
браженных на рис. 3 экспери­
ментальных кривых будет 
иметь вид:

Оп =  с - 1§ V +<!.
Значения постоянных коэф­

фициентов с и с1, а такж е ^ р 
приведены в табл. 2 .

Проведенные эксперименты 
показывают, что величина пре­
дела прочности бакелизирован­
ной фанеры находится в пря­
мой зависимости от скорости 
нагружения.

Т а б л и ц а  2

Коэффици­
енты

Влажность образцов, %

70 -  90 | 7 -9

расположение волокон наружной рубашки относительно 
направления приложения нагрузки

вдоль поперек вдоль поперек

с
а

1,69
621,9
97,6

1,86
418,9
74,4

1,87, 
1243,7 

75,45 ,

1,65
709,5
87,5
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Т а б л и ц а  3

Влажность
образцов,

%

Расположение 
волокон на­
ружной ру­
башки к на­

правлению 
измерения

Средние вели­
чины модуля 

упругости, 
нГ 1 см2

Вариационный 
коэффициент 

V, %

Показатель
точности

Р$ %

7-9 Вдоль 146 000 5,7 2,55
Поперек 92 100 7,08 3,17

70-90 Вдоль 105 200 5,62 2,52
Поперек 66 400 7,13 3,2

Влияние повышенной влажности фанеры на величину ее 
модуля упругости определяли при ступенчатых испытаниях по 
ГОСТ 11483— ГОСТ 11499—65 образцов с принятой влаж ­
ностью при заданной скорости нагружения. Деформации об­
разцов измеряли с помощью рычажных тензометров с ценой 
деления 0,001 мм. Каждую ступень нагружения принимали 
равной 30 кГ. Разгрузка производилась до начальной (30 кГ) 
нагрузки. Закрепленные на наружных рубаш ках образца тен­
зометры фиксировали деформации этих слоев фанеры как при 
нагрузке, так и при разгрузке. Модуль упругости определяли 
по линейному участку диаграммы а— е как тангенс угла его 
наклона к оси деформаций. Результаты измерения по пяти об­
разном на каждую  точку представлены в табл. 3.

Экономика и планирование
Планирование размещения предприятий по производству 
древесных плит с помощью ЭВМ
Г. А. ГИНЗБУРГ —  Институт эконом ики АН БССР

Б елоруссия испытывает известные трудности в обеспече­
нии нужд народного хозяйства лесоматериалами. Из-за 
ограниченности спелых насаждений увеличивать разме­

ры рубок нельзя. Потребности ж е в лесоматериалах растут. 
В то же время до сих пор из получаемой от рубок и посту­
пающей в переработку древесины используется немногим бо­
лее трех пятых. Остальная масса идет в отходы.

В последние, годы в республике много внимания уделя­
лось промышленной переработке малоценной древесины и дре­
весных отходов. Были построены цехи по производству стру­
жечных и волокнистых плит, возведен крупный целлюлозно­
картонный комбинат. Вывозя леса лишь немногим более 1,5% 
от общесоюзного уровня, республика производит 6 —8 % плит 
от всего количества, выпускаемого в нашей стране. Это гово­
рит о том, что Белоруссия добилась известных успехов в ис­
пользовании вторичных лесосырьевых ресурсов. Всего в БССР 
работают четыре цеха древесностружечных и два цеха дре­
весноволокнистых плит. Кроме того, функционирует несколько 
установок, приспособленных для выпуска древесноволокнистых 
плит. Строятся еще четыре цеха древесностружечных плит. 
В 1969 г. выпуск древесностружечных плит составил
93,3 тыс. м3 и древесноволокнистых плит — 11,8 млн. м2. При­
менение их в народном хозяйстве дало возможность сэконо­
мить около 350 тыс. пиломатериалов, или до 0,5 млн, пиловоч­
ника. Это примерно столько, сколько заготовляют три средних 
для наших условий лесозаготовительных предприятия.

Д ля выпуска плит было израсходовано около 300 тыс. м3 
древесины, преобладающую часть которой составили отходы 
лесозаготовительных и лесоперерабатывающих предприятий. 
Вместе с тем нельзя не отметить, что на изготовление плит до 
сих пор потребляется еще немалое количество деловых сорти­
ментов, хотя имеющиеся в республике древесные отходы ис­
пользуются меньше чем наполовину, а применение деловых 
сортиментов значительно повышает затраты  на сырье и сни­
ж ает рентабельность плит.

Проведенный нами анализ работы плитных производств 
республики, а такж е Нововятского и Тюменского («Красный 
Октябрь») ДО Ков показывает, что рентабельность производ­
ства плит в 1,5 раза выше, чем остальных традиционных изде­
лий лесопереработки. Плитное производство приносит Пин­
скому ФСК каждый четвертый, Мозырскому Д О К у — каждый 
пятый и Витебскому Д О К у — каждый третий рубль прибыли.

И сходя из наличия сырьевых ресурсов республики, мож ­
но увеличить производство плит в 4—5 раз. При этом будет 
использована наряду с малоценной древесиной лесозаготови­
тельных и лесоперерабатывающих предприятий значительная 
часть древесины, получаемой от рубок лесохозяйственного на­
значения. Общий расход сырья может достигнуть 1,1— 
1,4 млн. м3, а применение выпущенных плит будет равноценно 
получению народным хозяйством дополнительно 4—5 млн. м3 
деловой древесины.

Чтобы обеспечить использование такого объема вновь во­
влекаемого в производство сырья, в первую очередь необходи­
мо оснастить предприятия стационарными и передвижными ру-

УДК (674.815-41+674.817-41 ):681.14-523.8

бительными машинами для приготовления щепы и соответст­
вующими транспортными средствами для доставки ее пред­
приятиям-потребителям. Кроме того, необходимо широко 
организовать окорку поступающей в переработку древесины.

В связи с созданием в республике крупной отрасли по про­
изводству плитных материалов большое значение приобретает 
правильное размещение новых цехов.

Технико-экономические расчеты показывают, что наиболее 
эффективно строить крупные цехи по выпуску плит при дей­
ствующих лесоперерабатывающих предприятиях. Но не при 
каждом предприятии можно возвести такой цех и тем более 
крупный. Здесь могут быть разные причины: отсутствует
свободная территория на промышленной • площадке, нет ре­
зервных инженерных мощностей, и т. д. Однако в республике 
можно найти больше пунктов, пригодных для строительства 
цехов, чем это требуется. Следует такж е добавить, что меж ­
ду отдельными пунктами будут большие различия в затр а­
тах на единицу продукции, обусловленные в основном колеба­
ниями размеров удельных капитальных затрат и расходов на 
доставку сырья.

Все это обусловило очень много вариантов размещения 
цехов, что в свою очередь потребовало применения математи­
ческих методов и ЭВМ.

Постановка задачи — требуется разместить оптимальный 
набор мощностей по выпуску плит, при котором затраты  на 
доставку сырья и изготовление готовой продукции будут ми­
нимальными. В связи с тем, что одно и то же сырье исполь­
зуется для выпуска тарного картона, целлюлозы и плит, в 
задачу включены такж е и условия обеспечения этих предприя­
тий сырьем при наименьших затратах на его доставку.

■ Таким образом, в единой комплексной задаче решаются 
следующие частные задачи: устанавливается рациональное
размещение и определяется оптимальный набор мощностей по 
производству плитной продукции и формируются наиболее вы­
годные сырьевые зоны для предприятий, перерабатывающих 
малоценную древесину. В результате решения задачи необхо­
димо получить самое выгодное из всех сочетаний, при кото­
ром достигаются наименьшие суммарные приведенные затра­
ты З п на производство плиг и доставку требуемого сырья для 
всех лесоперерабатывающих предприятий:

Зц =  ( С + ЕК) пр +  (б- +  ЕК) тр.с,

где Спр и СТр.с — соответственно себестоимость производства 
продукции и транспортировки сырья;

К Пр и К  тр.с — капитальные вложения в промышленные 
предприятия и транспортировку сырья;

Е  — нормативный коэффициент эффективности.
М атематическая формулировка и решение задачи прове­

дены по предложенному И. Ф. Клебановым алгоритму реше­
ния задачи размещения по критерию производственных и 
транспортных затрат*. Программа разработана С. П. Белым,

•  См. с б о р н и к  « О п ти м ал ьн о е  р а з м е щ е н и е  и  с п е ц и а л и з а ц и я  
в  о т р а с л я х  п р о м ы ш л е н н о с т и » . М инск, и зд . НИИЭМП п р и  Гос­
п л а н е  БС СР, 1966.
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Т. С. Лисициной, А. С. П лато­
новой и С. И. Потаповой**.

Имеется: 
т  — пунктов наличия сырья

(« =  1 , 2 ........т );
п  —  пунктов возможного р аз­

мещения заводов — по­
требителей этого сырья 
( /=  1 , 2

Искомые неизвестны:
Х ц  — объем поставок сырья из

1-го пункта в /-й пункт 
потребления (на /-е пред­
приятие) ;

X] — производственная мощ­
ность предприятия в /-м 
пункте (по объему пере­
рабатываемого сырья).
Известные величины:

— потребность в сырье в 
/-м пункте;

Сц — транспортные расходы по
доставке единицы сырья из 1-го пункта /-му предприятию;

^ ^ и .н и ш 1М -пощ Ш ет ш № в, вг . . . . Вр
\Д:-птрФастт 6 сырье 

А; \  41-/К пункте в, 6г . . . .

п у н к т  ьГ ' 
пост авки  

сырья

Возможные мощно­
ст и бу-м пункте 0 В] в? .. . . в ? 0 ь\ 61 .... 612 0 В'п Вгп . . . $

4Орибеденные 
дСзатраты

о0ъ е м ь / \  
поставки  \

55.
. . .

Ч."
ч?
чС4

'—ч
Чсэ

^ С

ч?

N 15
. . .

V

А, */ С11 с 12
. . . .

С1П

Аг аг С 2/ с22 . . . . С2П

•
• \

•  •  .  •  
. . . .  
•  •  •  •

•

А щ Я / 7 7 Я / 7 7 / Я / 7 7 2
.  .  .  .

Я  / 7 7 / 7

О, Ь Ь], у • возможные мощности производств 
в /-м  пункте;

/ ; ( 0 . / / ( * ] ) ,  - • • - / ) (  Ьг/ )  — приведенные затраты  на произ­
водство в /-м пункте с учетом 

транспортных расходов по до­
ставке сырья в /-й пункт, при­
чем

/ }  ( ) — 81 ( ) +  $ /  >

где — приведенные затраты  на производство в /-м
пункте;

5,- — транспортные расходы по доставке сырья в 
./-й пункт.

В принятых обозначениях задача формулируется следую­
щим образом: необходимо определить производственные мощ­
ности предприятий X}, а такж е объемы поставок Х ц ,  миними­
зирующие суммарные затраты , т е. найти минимум функции

р = 2  // + 2 2  сч хи
1 1=1 / = 1

м и н

при следующих условиях:
1. Все наличное сырье используется промышленными пред-

т
XI] =  Ь]-, ]  =  1, 2 , . п .приятиями: 2  

( = 1

2. Потребности предприятий в сырье удовлетворяются пол­
ностью:

т
2 х и  =  х р  У =  1 , 2 , . . .  , л .
1 = 1

3. Обеспечен баланс поставки и переработки сырья:
т п

2  0,1 =  2  х 1’
1=1 ]=\

для обеспечения такого баланса можно вводить фиктивные 
мощности (или поставщиков).

4. Мощность завода в /-м  пункте может принимать одно 
из значений заданного ряда:

О, б}, Ь) ; П  X] [х] — Ъ* ) = 0 ;
Н— 1

/  =  1 , 2 , . . . ,  п .
5. Поставки сырья неотрицательны: Х ц ^ О \

1= 1,2  т \ /= 1 ,2 ,  . . . ,  п.
Исходная информация для решения задачи была пред­

ставлена в виде приведенной вверху страницы матрицы.
В задаче рассматривалось развитие производства плит на 

ближайшее десятилетие с подразделением на два пятилетия. 
Н а каждый последний год пятилетия принимались три уровня 
развития с колебаниями между ними в 20—25%.

** С б о р н и к  с т а н д а р т н ы х  и  т и п о в ы х  п р о гр а м м  д л я  ЭВМ 
«М инск-2», вы п . 2. М инск, и зд . НИИЭМТ п р и  Г о сп л ан е  БССР, 
1966.

Таким образом, решались шесть отдельных задач. По каж ­
дой из них, кроме оптимального (точного), получены еще 
8 — 2 1  решение.

Полученный ряд функционалов показывает, что все после­
дующие решения отличаются от оптимального возрастанием 
размера затрат. По отдельным вариантам увеличение дости­
гает 1 ,2  млн. руб. (5,6% к общей сумме затрат).

Результаты решения задач по изложенной методике опреде­
ляют следующие оптимальные пункты для возведения цехов 
для всех уровней и сроков: Микашевичи, Ивацевичи, Борисов, 
Мосты. В то же время Речица и Гомель не всегда входят в 
число оптимальных пунктов. Весьма показательно, что Ново- 
свержень ни разу не вошел в число оптимальных пунктов, хо­
тя по всем вариантам этот пункт близок к оптимальному 
(первый или второй результат вслед за оптимальным).

К этому следует добавить, что зачастую следующие за 
оптимальным решения имеют незначительные отклонения 
функционала (от оптимального) и при выборе варианта раз­
мещения они могут иметь не менее важное значение.

Отметим несколько моментов, которые следует иметь в 
виду при подготовке и решении задач. Как было указано вы­
ше, в известной мере одно и то же сырье можно использовать 
для выпуска плит, тарного картона и целлюлозы, поэтому за ­
дача включала размещение предприятий по выпуску всех че­
тырех видов продукции. К тому же сырьевая база включает 
четыре вида лесоматериалов: отходы лесозаготовок и дерево- 
переработки, дрова и некоторые малоценные деловые сорти­
менты. Каждый вид сырья рассматривался отдельно по хвой­
ным и отдельно по лиственным породам. Таким образом, з а ­
дача по своему характеру являлась многопродуктовой.

Учитывая, что готовая продукция отдельных производств 
по натуральным показателям несравнима между собою, за ис­
ходную сопоставимую единицу нами принят 1 пл. м 3 перера­
батываемого сырья. Это свело задачу к однопродуктовой.

При анализе технико-экономических показателей пунктов 
размещения цехов было установлено, что в Речице имеют ме­
сто более высокие, по сравнению с другими пунктами, удель­
ные затраты  по выпуску плит. Но ввиду того, что на Речиц- 
ком ФМК уже строится цех древесностружечных плит, нам 
нужно было подобрать такие наиболее близкие к оптимальным 
варианты, в которые этот ФМК был бы включен. Итоги реше­
ния нам предоставили такую возможность. Но в то же время 
это вызвало увеличение затрат (общего функционала) по 
сравнению с оптимальным на сумму свыше 150 тыс. руб.

Решения задачи даю т возможность определить такую ди­
намику строительства и наращивания мощностей отдельных 
объектов, при которой к концу планируемого периода получа­
ется наиболее оптимальный вариант.

Таким образом, применение математических методов обес­
печило установление оптимального набора мощностей, кото­
рый складывается из точного решения по избранному крите­
рию и упорядоченного ряда наилучших решений, следующих 
за точным в порядке возрастания функционала. Конкретный 
же вариант размещения предприятий можно выбрать, учиты­
вая и факторы, не поддающиеся количественной оценке.

Изложенный тип задач можно с успехом использовать 
при решении вопросов размещения и оптимального набора 
мощностей отдельных отраслей лесоперерабатывающей про­
мышленности, что будет способствовать лучшему обеспечению 
потребностей в лесоматериалах при наименьших затратах.
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Л/мизводапбеннмй бнийг

Армавирский мебельно-деревообрабатывающий комбинат
в преддверии XXIV съезда партии
Н. Г. ПОЛЯКОВ —  директор  комбинате

Армавирскому мебельно-деревообрабатывающе­
му комбинату в августе 1970 г. исполнилось 
40 лет. В 1930 г. это был лесозавод с одной ле­

сопильной рамой, который обеспечивал пиломате­
риалами жилищно-кооперативное товарищество не­
большого кубанского городка. Почти полностью 
сожженное немецко-фашистскими оккупантами во 
время Великой Отечественной войны, это предприя­
тие в 50-х годах получает свое второе рождение и 
превращается в мебельно-деревообрабатывающий 
комбинат.

В 1958 г. производственные площади комбината 
составили уже 5000 м2, число работающих выросло 
до 668, а валовая продукция достигла 2,6 млн. руб. 
(в новом масштабе цен).

В соответствии с решениями партии и прави­
тельства о максимальном удовлетворении потребно­
стей советского народа годы семилетки (1959— 
1965 гг.) стали для коллектива комбината перио­
дом бурного развития и совершенствования техники 
и технологии производства мебели. За  это время 
работники осуществили ряд важных мероприятий.

Одним из первых в стране комбинат организовал 
массовое производство мебели, отгружаемой потре­
бителю в разобранном виде. Благодаря внедрению 
ГОСТ 6449—53 была достигнута полная взаимоза­
меняемость деталей, устранена подгонка их и осу­
ществлена отделка в деталях на станках.

В 1960 г. щиты для шкафов, сервантов и буфе­
тов на комбинате начали изготовлять с заполнением 
из стружечной массы с одновременным фанерова­
нием.

В числе первых в стране Армавирский мебельно­
деревообрабатывающий комбинат осуществил пред­
метную специализацию. В течение трех месяцев 
1964 г. почти без снижения объема вырабатываемой 
продукции была проведена перепланировка всех 
цехов, в потоках переставлено 153 единицы типово­
го оборудования, спроектировано, изготовлено и 
внедрено 88 единиц нестандартного оборудования, 
разработано и установлено более 200 специальных 
приспособлений, шаблонов и калибров, выполнен 
большой объем строительных, электромонтажных и 
сантехнических работ. В результате этого лесопиле­
ние, производство строганого шпона, паркета, шка­
фов, буфетов, письменных столов, мягкой и детской 
мебели были переданы другим предприятиям, а на 
комбинате было организовано два цеха, специали­
зированных на выпуск обеденных столов. Все это 
оказалось возможным благодаря высокой степени 
унификации изделий, а также повышению техниче­
ского уровня производства.

В указанный период внедрены система непре­
рывного оперативного планирования (в настоящее

Деревообрабатывающая промышленность, 1971/3
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время коэффициент ритмичности составляет 0,95); 
система бездефектного изготовления продукции 
(в 1962 г., например, было получено 42 рекламации, 
а в 1965 г. — 3); внедрена система оплаты труда 
рабочих по выпуску готовой продукции.

В результате осуществления перечисленных ме­
роприятий за годы семилетки выпуск валовой про­
дукции увеличился в 2,9 раза и достиг 7,6 млн. руб., 
выпуск мебели — в 4,6 раза, производительность 
труда — на 55,8%, а затраты на один рубль товар­
ной продукции снизились с 94 коп. в 1959 г. до 
82,8 коп. в 1965 г., балансовая прибыль за данный 
период возросла более чем в 8 раз.

За  достигнутые успехи в выполнении заданий, 
установленных семилетним планом, 11 работников 
комбината награждены орденами и медалями Сою­
за ССР, в том числе мастер станочного отделения 
В. А. Новикова — орденом Ленина.

В годы пятилетки 1966— 1970 гг. коллектив ком­
бината работал над дальнейшим повышением эко­
номической эффективности производства, используя 
возможности, полученные благодаря проведению 
экономической реформы. Н а новые условия плани­
рования и материального стимулирования производ­
ства комбинат перешел в 1967 г.

Осуществлены мероприятия по техническому со­
вершенствованию производства и повышению его 
культуры, улучшению условий труда и быта рабо­
чих, внедрению НОТ и технической эстетики на ра­
бочих местах и участках, по совершенствованию 
хозрасчета цехов и внедрению хозрасчета на мас­
терских участках. Организован выпуск изделий шир­
потреба и сувениров. Проведена дальнейшая меха­
низация отделочных работ — изготовлена и пущена 
в эксплуатацию полуавтоматическая линия окуна­
ния ножек столов, внедрены линии шлифования

Заводоуправление
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Уголок отдыха в цехе

щитов в белом виде и шлифования отделочных по­
крытий, изготовлены и внедрены станки для облаго­
раживания покрытий на кромках. Внедрена высоко­
температурная сушка пиломатериалов; механизиро­
ваны складские работы на основе единого сушиль­
но-транспортного пакета; установлена полуавтома­
тическая линия фанерования щитов; внедрена ими­
тация текстуры ценных пород методом глубокой пе­
чати на ротационных станках и полуавтоматиче­
ской линии; внедрена новая технология облицовки 
щитов бумагой, что сэкономило в 1970 г. 250 тыс. м2 
строганого шпона.

Всего за пятилетие изготовлено и освоено 12 ли­
ний и 55 нетиповых станков; от внедрения новой 
техники и технологии получено экономии более 
1,6 млн. руб.

В результате этого реализация продукции за пя­
тилетку (к концу 1970 г.) возросла в 1,5 раза, про­
изводительность труда — в 1,48 раза, затраты на 
один рубль товарной продукции составили 68,7 коп., 
а балансовая прибыль возросла в 2,6 раза. Количе­
ство выпускаемых в год разборных унифицирован­
ных столов достигло 385 тыс.

Как видно из приведенных цифр, рост объема 
производства за прошедшую пятилетку достигнут 
преимущественно за счет роста производительности 
труда без централизованных капитальных вложе­
ний.

В настоящее время осуществляется реконструк­
ция комбината, цель которой — технологическая 
специализация. Заготовительный цех составят три 
участка: раскроя и сушки пиломатериалов и черно­
вых заготовок; станочной обработки и фанерования 
брусковых деталей; раскроя листовых материалов 
и фанерования (облицовки) щитов. Каждый из двух 
сборочно-отделочных цехов также составят три 
участка; повторной обработки щитов; отделки; мон­
таж а фурнитуры и упаковки изделий.

К 1975 г. предусматривается выполнить следую­
щие работы:

расширить сушильно-раскройный корпус це­
ха № 1; организовать в нем централизованные уча­
стки сушки и раскроя пиломатериалов и черновых 
заготовок, станочной обработки и фанерования бру­
сковых деталей; ликвидировать эти участки в це­
хе № 2;

построить здание площадью 2 тыс. м2 и органи­
зовать в нем централизованный участок раскроя 
листовых материалов и фанерования (облицовки) 
щитов; ликвидировать эти участки в цехах № 1 и 2; 

реконструировать старые здания; 
организовать новые технологические потоки; 
приобрести и установить новое типовое обору­

дование, изготовить и внедрить 39 нетиповых ли­
ний и станков;

построить трехэтажный бытовой корпус в цехе 
№ 1 и довести площади бытовых помещений с 
1000 м1 в настоящее время до 4500 м2\

расширить котельную и силовую подстанцию це­
ха № 2.

Объем производства мебели с 11,1 млн. руб. в 
1970 г. будет доведен к 1975 г. до 22 млн. руб. прак­
тически без увеличения численности рабочих. Все 
работы будут выполняться за счет кредитов Гос­
банка и собственных средств.

Технологическая специализация цехов — проме­
жуточный этап в планах технологической специали­
зации предприятий объединения «Югмебель», за ­
вершение которой, т. е. организация базовых и отде­
лочно-сборочных предприятий, намечено на после­
дующее пятилетие (1975— 1980 гг.). Для превраще­
ния нашего комбината в отделочно-сборочное пред­
приятие необходимо будет изменить технологиче­
ский профиль только одного цеха.

По плану технологической специализации ком­
бината заканчивается организация централизован­
ного участка сушки и раскроя пиломатериалов, 
спроектирована и изготовлена полуавтоматическая 
линия раскроя древесностружечных плит произво­
дительностью более 2,5 тыс. м2 в смену, изготовле­
ны и смонтированы две установки для пропитки бу­
маги, четыре цельнометаллические камеры для вы­
сокотемпературной сушки пиломатериалов.

Эти и другие мероприятия по новой технике, осу­
ществленные в 1970 г., обеспечили дальнейший рост 
производительности труда, повышение качества 
продукции и дали годовой экономический эффект в 
сумме 250 тыс. руб.

Большое внимание на предприятии уделяется ка­
честву выпускаемых изделий. Предприняты меры по 
повышению технологичности и экономичности из­
делий, их унификации (в настоящее время при вы­
пуске основных изделий пятнадцати наименований

Участок полирования мебельных щитов (организован 
по типовому плану НОТ)
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Коэффициент унификации составляет 0,85), а также 
улучшению их архитектурно-художественных ка­
честв.

Внедрение системы бездефектного изготовления 
продукции явилось основой для организации произ­
водства мебели на экспорт. В 1970 г. на экспорт по­
ставлено 8 тыс. обеденных раздвижных столов.

Значительная работа выполнена и по осущест­
влению социально-бытовых и культурных меропри­
ятий. Так, обеспечен рост средней зарплаты рабо­
чих за пятилетку на 36,3%, 860 рабочих повысили 
свою квалификацию, сдан в эксплуатацию 60-квар- 
тирный жилой дом, построен детсад-ясли на 
140 мест, строится общежитие на 360 мест и т. д. 
В настоящее время начато осуществление плана со­
циального развития комбината.

По итогам Всесоюзного социалистического со­
ревнования предприятий нашего министерства кол­
лектив комбината, начиная с 1966 г., четырнадцать 
раз завоевывал классные места, а по итогам Все­
союзного смотра культуры производства в честь 
100-летия со дня рождения В. И. Ленина получил 
звание «Предприятие высокой культуры». Он на­
гражден Почетной грамотой Министерства лесной 
и деревообрабатывающей промышленности СССР 
и ЦК профсоюза.

В первых рядах соревнующихся идут старейшие 
рабочие комбината, которым присвоены почетные 
звания «Ветеран комбината» и «Лучший рабочий» 
(по профессиям): мастер ОТК И. И. Компанией,
столяр П. М. Верейкин, станочница В. П. Баклано­
ва, отделочница Л. А. Егорова и др., а также удар­
ники коммунистического труда: станочники
Р. А. Фатеева, И. И. Есипенко и многие другие.

Встречая очередной XXIV съезд КПСС, коллек­
тив Армавирского комбината успешно выполнил по­
вышенные социалистические обязательства по до­
срочному завершению заданий на 1970 г. и пятилет­
ку. Пятилетний план завершен 10 ноября и до кон­
ца 1970 г. дополнительно выпущено продукции бо­
лее чем на полтора миллиона рублей. За  счет ис­
пользования имеющихся резервов, достижений нау­
ки и техники, внедрения передовой технологии, на­
учной организации труда и улучшения условий тру­
да в 1970 г. производительность труда повысилась 
против плана на 3,6%, а себестоимость выпускае­
мой продукции снижена на 1,7%! против плана и 
достигнута дополнительная экономия 50 тыс. руб.

На пороге новой, девятой пятилетки рабочие, 
ИТР и служащие комбината решили:

— выдать в 1971 г. мебели сверх плана на 
25 тыс. руб., т. е. довести выпуск столов до 450 тыс. 
штук в год (более 1700 штук в сутки);

Поток обработки ножки стола

— за счет более полного использования резер­
вов производства и возможностей хозяйственной 
реформы, сокращения расхода сырья, топлива и 
электроэнергии получить в I квартале этого года 
10 тыс. руб. сверхплановой прибыли, а за весь год 
снизить себестоимость товарной продукции на 0,1 % 
против плана и дать сверх плана 40 тыс. руб. при­
были;

— осуществляя строгий режим экономии, сбе­
речь за год сырья и материалов на 10 тыс. руб., 
электроэнергии — 60 тыс. квт-ч и 500 т условного 
топлива.

Ко дню открытия XXIV съезда КПСС армавир- 
цы обязались освоить:

— три новых изделия мебели;
— прогрессивную технологию ускоренной высо­

котемпературной сушки древесины в двух спарен­
ных цельнометаллических сушильных камерах;

— новую технологию облицовки деталей кухон­
ного обеденного стола способом ламинирования;

— новую технологию обработки брусковых де­
талей;

— поточно-механизированную линию монтажа и 
сборки изделий мебели;

— механизированную линию собственного изго­
товления для раскроя древесностружечных плит;

— прогрессивную технологию отделки деталей 
методом экструзии.

За счет внедрения рационализаторских пред­
ложений в I квартале 1971 г. комбинат получит 
28 тыс. руб., а за год — 100 тыс. руб. условногодо­
вой экономии.

Будет оказана техническая помощь и помощь 
материалами подшефному колхозу «Путь к комму­
низму» Ново-Кубанского района.

Механизация погрузки фанеры в четырехосные вагоны
С. Я. КАРПИЕВИЧ —  Ж еш артский фанерный завод

На Жешартском фанерном заводе в настоящее 
время экспортная фанера грузится в вагоны 
только в пачках увеличенного объема. Схему 

расположения в вагоне таких пачек (рис. 1) и 
технологию их погрузки разработала творческая

УДК 674-419.3.004.3

бригада в составе А. А. Шлегеля, С. Л. Карпиеви- 
ча, В. И. Дритова, П. П. Зубкова и Н. П. Брикет.

Процесс погрузки механизирован полностью. 
В четырехосный вагон вмещается 63 пачки фанеры 
увеличенного объема, что составляет 54—56 м3. За-
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Рис. 1. Схема расположения пачек экспортной фанеры увели­
ченного объема в четырехосном железнодорожном вагоне

гружают вагон водитель электропогрузчика и его 
подручный. Раньше эту работу выполняли четыре 
человека.

Погрузка осуществляется следующим образом.
Еще до начала поставки вагона к месту погруз­

ки водитель электрокары подвозит на рампу 20—- 
25 пачек фанеры и устанавливает их по 5—6 штук 
в стопу. Рампа имеет высоту такую же, как пол.

Электропогрузчик последовательно завозит по 
одной-две пачки в вагон. При этом загружается 
сначала одна сторона (правая или левая) вагона, 
затем другая. В каждой стороне располагается по 
три ряда пачек.

В первый ряд в конце вагона сначала ставится 
на ребро по одной пачке к одной и другой продоль­
ным стенкам, а в центре по ширине вагона на 
пласть укладывается стопа из 7 пачек по высоте 
вагона. На пол под нижнюю пачку и между от­
дельными пачками кладутся по 2 планки по всей 
длине пачки толщиной 20—25 мм (обычно горбыль 
от карандаша). Всего в первом ряду помещается

9 пачек (7 на пласть в центре и 2 на ребро по бо­
кам). Такое же количество пачек вмещается и во 
второй ряд. В третьем ряду располагается 8 пачек, 
так как на пласть укладывается только 6. Таким же 
образом размещаются пачки и в другом конце 
вагона.

В центре вагона перед самыми дверями уклады­
вается на пласть 5 пачек, но предварительно впере­
ди и по бокам этой стопы ставится на ребро по 
2 пачки, т. е. всего 6. Такое расположение обеспе­
чивает механизированную разгрузку с любой сторо­
ны вагона, т. е. независимо от того, какими дверь­
ми будет поставлен вагон к стороне разгрузки.

Следовательно, в четырехосный вагон вмещает­
ся 63 пачки полного формата (60"Х60"). Как в 
одной стороне вагона, так и в другой в третьем ря­
ду укладывается на пласть только по 6 пачек. Это 
позволяет избежать сдвига и падения верхних па­
чек в пути.

Рис. 2. Схема установки пачки экспортной фанеры увеличен- 
ного объема на ребро:

1 — пачка; 2 — вилки электропогрузчика; 3 — бобышка

Хотя масса пачки составляет 600—700 кг, поста­
новка ее на ребро не требует затраты физической 
силы. Подручный должен только толкнуть пачку в 
момент, когда один край ее поднят вилкой, чтобы 
она стала на ребро (рис. 2). Упаковка и погрузка в 
четырехосные вагоны экспортной фанеры описанным 
способом позволяют экономить в год только на на­
шем заводе 55—60 тыс. руб.

Повышение производительности тарных лесопильных рам РТ-2
Н. Т. КУЗЬМИНОВ, В. П. НОВОСЕЛЬЦЕВ

Б урятский мебельно-деревообрабатывающий 
комбинат выпускает в год 25 тыс. мг комплек­
тов дощечек для ящичной тары. Сырьем для 

изготовления тары служит низкосортный лафет ле­
сопильного производства и горбыль.

Тарные дощечки вырабатываются из лафета на 
тарных рамах РТ-2 выпускаемых новозыбковским 
заводом «Волна революции». Около 10 тыс. мъ изго­
товляемых ящиков предназначено для плодов и 
овощей (ящик № 1—3 по ГОСТ 13359—67). Толщи­
на тарной дощрчки составляет 8 мм. С учетом тол­
щины пилы и прокладки постав при 17 пилах охва­
тывает 167,8 мм при ширине просвета пильной рам­
ки 350 цм. Ширина пласти лафета — 16—24 см в 
зависимости от постава в лесопильном цехе.

УДК 674.053:621.933.6

Из бруса выпиливалось 16 дощечек и получа­
лись боковые горбыли, которые в дальнейшем пере­
рабатывались на круглопильных станках (горбыли 
толщиной до 60 мм •— на прирезном ЦА-1, а затем 
на торцовочном ЦМЭ-2; горбыли толщиной более 
70 мм — на двухпильном ребровом Ц2Р). При пе­
реработке боковых горбылей на круглопильных 
станках требовались дополнительные рабочие и 
увеличивался расход сырья на 1 мъ тарной дощечки 
из-за разницы в толщине круглых пил и пил тарных 
рам.

Нами разработана и изготовлена новая конст­
рукция пильной рамки, позволяющая вставлять в 
рамку до 25 пил и довести охват постава до 240— 
250 мм, в результате чего толстых боковых горбы­
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лей не получается. В связи с этим отпадает необхо­
димость в круглопильных станках и освобождаются 
рабочие, занятые на переработке боковых горбылей. 
Кроме того, сокращается расход пиломатериалов на 
1 м3 выпускаемой продукции. Экономия от модерни­
зации рамки составила по нашему комбинату 
48 тыс. руб. за год.

Постав расширяется следующим образом:
1. Изменяются форма и размеры поперечного се­

чения поперечины пильной рамки.
2. Пазы верхней и нижней поперечин увеличи­

ваются с 270 до 340 мм.
3. При креплении струбцин (рис. 1) сухари 

укорачиваются на 10 мм; с левой стороны подвиж­
ная прижимная пластина убирается, так как для 
точной установки пил по вертикали практически

Рис. 2. Зависимость между 
максимальным напряже- 
нием, возникающим в попе­
речине пильной рамки от 
усилий натяж ения пил, и 

шириной постава 1\

Для расчетов на прочность воспользуемся гра­
фиком (рис. 2), разработанным авторами. На этом 
графике дана зависимость между максимальным 
напряжением, возникающим в поперечине верхней 
или нижней пильной рамки а от усилий натяжения 
пил, и шириной постава 1\. Пильная рамка была 
рассчитана как статически неопределимая система:

Г *
к Г/см.2,

где Л — ширина постава;
<7 — нагрузка на единицу длины поперечины, 

п • Р  ,р а в н а я   (здесь п — количество пил в
6

поставе, Р — усилие натяжения одной 
пилы);

— осевой момент сопротивления поперечины.
Для определения усилия натяжения пил была 

проведена серия экспериментов при помощи прово­
лочных датчиков сопротивления, наклеиваемых на 
пилы. Тарировка датчиков производилась на прес­
се, снабженном динамометром. На рис. 3 приведе­
ны результаты этого исследования. Р  характери­
зует силу, с которой были натянуты пилы до нача­
ла работы. В процессе работы сила натяжения пил, 
безусловно, уменьшается. Оценить влияние всех 
факторов на ослабление пил трудно. Мы приняли

для расчета на прочность 
усилие Р = 1200  кГ.РкГ

Рис. 1. Разрез рамки до реконструкции (а) 
и после реконструкции (б ) :

1 — колонка; 2 — сухарик; 3 — гайка; 4 — под­
вижная пластина; 5 — струбцина

удобнее пользоваться прижимной пластиной с одной 
стороны; со струбцин с левой стороны убираются 
8 гаек М-12, с правой — 4; подвижную пластину сле­
дует изготовить съемной, что позволит при установ­
ке пил ее снимать, а при натяжении вставлять.

Все это облегчает пильную рамку.
Проверочные расчеты показывают, что проч­

ность пильной рамки существующей конструкции

Рис. 3. Результаты экспери­
ментов по определению уси­

лия натяжения пил

ш

Рис. 4. Поперечное сече­
ние поперечины пильной 

рамки

повысить невозможно. При дальнейшем увеличении 
количества пил в поставе ее долговечность резко 
уменьшается. Прочность пильной рамки без увели­
чения ее веса была повышена благодаря созданию 
более рациональной формы поперечного сечения.

Проверочные расчеты показали, что при 16 пи­
лах в поставе /1 =  16 см, напряжение в нижней попе­
речине пильной рамки от усилий натяжения пил 
сг =  4000 кГ/см2. Напряжение в наиболее удаленных 
волокнах превышает предел текучести, и в резуль­
тате происходит упруго-пластический изгиб попере­
чины.

Полное напряжение с учетом действия динами­
ческих сил достигает в нижней поперечине сгМакс =  
=  4300 кГ/см2.

Требуемые размеры поперечного сечения попере­
чины пильной рамки получены расчетным путем и 
при принятом для стали 45 напряжении а =  
=  2900 кГ/см2 составили (рис. 4): # = 1 0 0  мм; 
6= 22  мм; 1=1 мм; а = 1 0  мм. Эти размеры обеспе­
чивают достаточную прочность пильной рамки при 
установке в постав 25 пил.
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Универсальный четырехсторонний строгальный станок С25-01
И нж. М . А. СЛО БО Д НИК —  СКБД-1 В Н И И Д М А Ш а

Специальное конструкторское бюро по проекти­
рованию деревообрабатывающих станков 
(СКБД-1 ВНИИДМАШ а) Министерства стан­

костроительной и инструментальной промышленно­
сти спроектировало, а Боровичский завод дерево­
обрабатывающих станков изготовил новый четырех­
сторонний строгальный станок модели С25-01. Он 
предназначен для плоской и профильной строжки 
досок и брусьев.

Этот станок будет серийно выпускаться вместо 
станка модели С26-2. По сравнению с ним ста­
нок С25-01 имеет ряд преимуществ. Основное из 
них —■ значительно большая мощность электродви­
гателей привода ножевых головок и подачи, а сле­
довательно, большая производительность.

Большая мощность электродвигателей станка по­
требовала увеличения его общей жесткости. В связи 
с этим шпиндели станка смонтированы на радиаль­
но-упорных подшипниках, установленных с предва­
рительным натягом; съемные опоры горизонтальных 
шпинделей имеют цанговую втулку для беззазорно­
го соединения шейки шпинделя с внутренним коль­
цом подшипника; увеличена жесткость установки 
вертикальных суппортов в станине.

Для достижения высокой чистоты обработки но­
жевые головки станка вращаются со скоростью 
6000 об/мин (вместо 5000 об/мин на станке С26-2). 
Кроме того, на станке предусмотрены устройства 
для динамической прифуговки ножей горизонталь­
ных головок. После нее режущие кромки всех но­
жей головки оказываются на одной окружности, в 
результате в формировании обработанной поверх­
ности участвуют все ножи (вместо одного-двух) и 
чистота обработки улучшается.

Разнесенные по длине станка вертикальные но­
жевые головки (на С26-2 они установлены друг 
против друга) способствуют обработке деталей с 
высокой точностью.

Механизм подачи станка С25-01 имеет высокую 
надежность. Она обеспечивается увеличенным диа­
метром подающих вальцов, что облегчает условия 
захвата ими переднего конца заготовки. Кроме того, 
независимая регулировка вальцов по высоте позво­
ляет отрегулировать первый (по ходу подачи) ва­
лец для благоприятного захвата заготовки (т. е. не 
опускать его слишком низко), а второй — для по­
лучения максимального усилия подачи.

По сравнению с выпускаемым в настоящее вре­
мя станком С26-2 новый станок С25-01 более при­
способлен для обработки профильных деталей. Для 
этой цели, например, предусмотрены регулировка 
стружколомателей левой и верхней ножевых голо­
вок, перемещение правой ножевой головки и задней 
линейки; вертикальные и верхняя ножевые головки 
имеют регулировку вдоль оси шпинделя.

Переналадка станка также более удобна и тре­
бует меньших затрат времени. Все верхние прижи­
мы расположены на общей траверсе, подъем кото­
рой осуществляется одним маховиком. Кроме того, 
имеется индивидуальная регулировка величины уси-
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лия и высоты расположения каждого прижима. 
Кратковременный подъем каждого прижима осу­
ществляется рукоятками.

Для безопасной работы предусмотрено торможе­
ние электродвигателей ножевых головок, срабаты­
вающее при нажатии кнопки «Стоп» или открыва­
нии любого из кожухов ножевых головок; имеется 
когтевая защита для предотвращения обратного 
выброса заготовок; при обработке узких заготовок 
неиспользуемая часть ножевой головки закрывает­
ся специальным щитком.

Станок имеет современный внешний вид, удов­
летворяющий требованиям технической эстетики.

Т е х гнгипч'е с к и 'е" д а н н ы е  с т а н  к а

Ш ирина обрабатыв.-емых заготовок, м м  50ч-250 
Толщина „ „ м м  12-н125
Н аименьш ая улина обрабатываемых за­

готовок, м м .................................................... Р39
Скорость подачи, м / м и н .............................  8-ь40
Скорость вращ ения ножевых головок,

о б 'м и н ................................................................  6000
М ощность электродвига-елей ножевых 

головок, кет:
нижней ........................................................  7 ,5
п р а в о й ............................................................  7 ,5
левой ............................................................  7 ,5
в е р х н е й ........................................................ 1 0 , 0

М ощность электродвигателя подачи,
к е т .....................................................................  5 ,5

Размеры, мм:
длина ............................................................  3750
ширина ........................................................ 1400
в ы с о т а ............................................................  1450

Масса станка, к г ...............................................  5200

Станина 1 станка, показанного на рисунке, со­
стоит из двух отливок коробчатой формы. На пра­
вой части смонтированы привод и механизм пода­
чи 2, нижний суппорт 5; на левой части — правый 4,
левый 5 и верхний 6 суппорты, траверса верхних 
прижимов 7.

Н а верхней плоскости станины расположены за ­
каленные плиты, по которым перемещается обраба­
тываемая заготовка.

На станине закреплены также направляющие 
линейки и блок боковых прижимов 8, который мож­
но переставлять в зависимости от ширины заго­
товки.

Механизм подачи 2 станка — четырехвальцовый. 
Вёрхние вальцы рифленые, приводные, подпружи­
ненные. Нижние — гладкие, также приводные. Их 
можно регулировать по вертикали в зависимости от 
припуска, снимаемого нижней ножевой головкой.

Верхние вальцы устанавливаются на толщину 
обрабатываемого материала по шкалам 9 с по­
мощью маховиков 10.

Шестерни, передающие вращение вальцам, с ка­
леными зубьями работают в масляной ванне.

К задней части механизма подачи крепится 
привод подачи 11, состоящий из вариатора с широ­
ким клиновым ремнем и червячного редуктора.

Благодаря бесступенчатому регулированию ско­
рости подачи возможна установка станка в автома­
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тические линии, а при индивидуальной работе он 
может использоваться в оптимальном режиме.

Вертикальные суппорты 4 и 5 смонтированы в 
станине на двух цилиндрических скалках каждый. 
Стойка верхнего суппорта 6 установлена на верх­
ней плоскости станины. Имеется возможность регу­
лирования шпинделя вдоль его оси. Для увеличения 
общей жесткости нижнего и верхнего суппортов на 
каждом из них передняя съемная опора соединяет­
ся со шпинделем с помощью двух цанговых втулок. 
Такая конструкция обеспечивает точное беззазор­
ное центрирование шпинделя и легкосъемность пе­
редней опоры.

Динамическое фугование ножей каждой гори­
зонтальной режущей головки производится абра­
зивным бруском, закрепленным на каретке.

Траверса верхних прижимов 7 представляет со­
бой сваренную из швеллеров раму, на которой 
смонтированы роликовые прижимы.

На базе станка С25-01 разработана более уни­
версальная модель С25-11, отличающаяся нали­
чием калевочного суппорта. Кроме того, на базе

Универсальный четырехсторонний строгальный 
станок С25-01

станка С25-01 можно построить более мощный ста­
нок со скоростью подачи до 80 м/мин, оснащенный 
гладильными ножами. В дальнейшем предпола­
гается станок С25-01 оснастить устройством для 
предварительного фугования заготовок в угол.

Трехшпиндельный сверлильный станок
П. Ф. ЧЕБУРОВ —  майкопская м ебельно-деревообрабаты ваю щ ая фирма «Дружба»

Станок, предназначенный для сверления отвер­
стий в верхнем брусе стула, состоит из сле­
дующих основных узлов: сверлильной голов­

ки с приводом, устройства для зажима обрабаты­
ваемых деталей, механизма подачи и станины (см. 
рисунок).

Сверлильная головка 1 включает в себя три 
шпинделя. Центральный шпиндель непосредственно 
через кулачковую муфту 2 получает вращение от 
электродвигателя 3. Вращение двух боковых шпин­
делей осуществляется от центрального с помощью 
шестеренчатой передачи. Каждый шпиндель поса­
жен на двух радиальных шариковых подшипниках, 
смонтированных в корпусе.

Сверло вставляется в просверленное отверстие 
в шпинделе, конец которого имеет нарезку и зажи­
мается при навинчивании гайки разрезной конус­
ной втулкой. Смонтированы шпиндели на общем 
кронштейне, который вместе с электродвигателем 
(А02-12-2; 1,1 кет) закреплен на суппорте 4, пред­
ставляющем собой плиту, снабженную салазками 
типа «ласточкин хвост».

Возвратно-поступательное движение сверлиль­
ной головки с электродвигателем происходит с по­
мощью механизма подачи. Механизм подачи вклю­
чает пневмоцилиндр 5 (жестко закрепленный на 
станине), шток которого связан с помощью крон­
штейна 6 с суппортом; толкатель 7, укрепленный на 
суппорте; штангу 5 со скошенным концом (штанга 
перемещается в двух направляющих 9, закреплен­
ных на верхней плите станины); реверсивный золот­
ник 10 (Г73-21Н); подвижные упоры 11, сидящие
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ПО-непосредственно на штанге и фиксируемые 
мощью винтов.

Устройство для зажима обрабатываемой детали 
состоит из кронштейна 12, закрепленного на стани­
не станка болтами, на который укладываются дета­
ли, и пневмокамеры 13, закрепленной на этом же

кронштейне. К штоку пневмокамеры шарнирно при­
креплены прижим 14, профиль которого соответст­
вует профилю обрабатываемой детали. Зажим и 
разжим детали производятся с помощью реверсив­
ного золотника 15.

Работает станок следующим образом. Станоч­
ник, включая распределительный кран (на рисунке 
не показан), открывает доступ воздуха к пневмоци­
линдру, суппорт с включенным электродвигателем
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надвигается на деталь, которая зажимается при 
освобождении плунжера золотника 15 (в исходном 
положении плунжер утоплен). Суппорт, придя в 
крайнее правое (рабочее) положение толкателем 7 
перемещает штангу 8. Последняя освобождает 
утопленный плунжер золотника 10, который пере­
ключает полости пневмоцилиндра 5, и суппорт воз­
вращается в исходное положение. В исходном поло­
жении штанга утапливает плунжер золотника, 
опять происходит переключение полостей пневмо­
цилиндра, и цикл повторяется. В исходном поло­
жении одновременно с реверсом суппорт посредст­

вом регулируемого упора утапливает плунжер зо­
лотника 15, что обеспечивает разжим обрабатывае­
мой детали.

За период изменения направления движения 
суппорта станочник успевает убрать со стола обра­
ботанную и уложить новую деталь.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  с т а н к а
Скорость вращения шпинделей, о б Iм и н ......................  3000
Скорость подачи режущего инструмента, м /м ин  . . 5- -̂7
Размеры станка, мм:

дл и н а .....................................................................................  940
ширина ..........................................................................  6.00
в ы с о т а ..............................................................................  1100

Масса, к г .....................................................................................  247

ин<ро/гмаи,ия
Научно-техническое общество—XXIV съезду КПСС
(V I ПЛЕНУМ ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМДРЕВПРОМА)

В декабре 1970 г. в Таллине состоялся VI пленум Ц ент­
рального правления Научно-технического общества бу­
мажной и деревообрабатывающ ей промышленности. На 

пленуме присутствовало более 1 0 0  человек — актив первич­
ных организаций, представители инженерно-технической обще­
ственности НТО, руководящие работники отраслевых мини­
стерств.

Пленум заслуш ал доклады о работе организаций Украин­
ского, Латвийского республиканских и Ростовского областного 
правлений НТО по подготовке к встрече XXIV съезда КПСС, 
об участии организаций Пермского областного правления Об­
щества в выполнении решений июльского (1970 г.) Пленума 
П К  КПСС и утвердил тематический план и сводный бюджет 
Общества на 1971 г.

По первому вопросу с докладами выступили зам. предсе­
дателей Украинского и Латвийского республиканских правле­
ний НТО А. М. Баштовый, Ю. Н. Полещук и зам. председате­
ля Ростовского областного правления Ю. А. Аляксин, которые 
отметили, что постановление Пленума П К  КПСС о созыве в 
марте 1971 г. XXIV съезда партии вызвало новую волну тру­
дового энтузиазма в первичных организациях Общества. Д о ­
кладчики подчеркнули, что творческие усилия коллективов 
предприятий концентрируются на досрочном завершении пя­
тилетнего плана и плана I квартала 1971 г., а организации 
НТО активно участвуют в этом движении. Многие инженеры, 
техники, рабочие — члены НТО наметили и претворяют в 
жизнь личные творческие планы по повышению производитель­
ности труда, улучшению качества продукции, экономии сырья 
и материалов.

Члены НТО на Харьковском мебельном комбинате им. 
Щ орса разработали и внедрили в производство технологию 
нанесения нитрокарбамидной грунтовки наливом, что значи­
тельно повысило качество мебели и сэкономило за  год 
6 ,8  тыс. руб. По рекомендации Совета НТО мебельной фирмы 
«Карпаты» члены Общества разработали и внедрили уста­
новку для пневмомеханической подачи измельченных древес­
ных отходов в котельную фабрики, что позволило высвободить 
четырех мотористов. В соответствии с индивидуальными обяза­
тельствами членов НТО на Львовской фабрике гнутой мебели 
введен в действие гидропресс для склеивания спинок гнутого 
стула. Экономический эффект — 3,7 тыс. руб. Всего организа­
ции Украинского республиканского правления НТО к  XXIV 
съезду обязались сэкономить 4 млн. руб.

В Латвийской ССР на Рижском ордена Трудового Крас­
ного Знамени мебельном комбинате по предложению членов 
НТО пущена в эксплуатацию поточная линия фанерования и 
шлифования кромок щитовых деталей мебели, что позволило 
сэкономить предприятию 1 0  тыс. руб., освоен технологический 
процесс пластификации древесины мягких лиственных пород и 
организовано ее использование для производства стульев. 
Н а  мебельной фабрике «Тейка» члены НТО разрабатываю т 
и успешно внедряют оборудование для производства набора

мебели повышенного качества НМ-44, обеспечивающее серий­
ный выпуск не менее 700 гарнитуров в квартал. Всего по при­
нятым творческим обязательствам организациями Л атвийско­
го республиканского правления НТО намечено к XXIV съезду 
КПСС сэкономить 250—300 тыс. руб.

В одной из крупных первичных организаций НТО, объеди­
няемых Ростовским областным правлением, — на мебельной 
фирме им. Урицкого — члены НТО сконструировали и вне­
дрили механизированную прошивку дисков полировальных б а ­
рабанов. Годовой экономический эффект этого новшества со­
ставил 1,9 тыс. руб. Н а мебельной фирме «Дон» сконструиро­
вана и внедрена в производство полуавтоматическая линия 
облицовки мебельных щитов текстурной бумагой, что дало 
5,6 тыс. руб. экономии.

На мебельных фирмах им. Урицкого, «Дон», «Казбек» и 
Сальском мебельном комбинате члены НТО пустили в дейст­
вие высокопроизводительные линии проходного типа собст­
венной конструкции для фанерования кромок. К аж дая линия 
дала в год экономии более 10 тыс. руб. В соответствии с при­
нятыми к XXIV съезду КПСС обязательствами организации 
НТО Ростовского областного правления помогут сэкономить 
предприятиям 250 тыс. руб.

В Постановлении пленума Ц П  НТО по этому вопросу от­
мечено, что организации Общества успешно выполняют свои 
творческие обязательства, принятые в честь XXIV съезда 
КПСС. Основное внимание организаций НТО направлено на 
рациональное использование древесины на основе комплексной 
ее переработки, на выполнение планов научно-исследователь­
ских работ, внедрение достижений науки и техники в произ­
водство, разработку и осуществление мероприятий по росту 
производительности труда в промышленности. Вместе с тем 
пленум отметил, что правления Научно-технического общества 
еще недостаточно используют все общественные формы рабо­
ты для широкого привлечения инженеров и техников к реше­
нию актуальных производственно-технических вопросов. П ле­
нум призвал всех членов Научно-технического общества встре­
тить XXIV съезд партии новыми творческими успехами в р аз­
витии науки и техники, в создании материально-технической 
базы коммунизма.

По второму вопросу повестки дня выступил зам. председа­
теля Пермского областного правления НТО Н. Е. Потапчик. 
Организации областного правления, как отметил докладчик, 
оказывают большую помощь подшефным колхозам и совхозам 
строительными материалами. Пленум отметил положительную 
работу Пермского областного правления НТО по участию в 
выполнении задач, поставленных июльским (1970 г.) П лену­
мом П К  КПСС. Республиканским и областным правлениям 
Общества предложено проявлять дальнейшую активность в 
решении вопросов подъема сельскохозяйственного производ­
ства.

Инструктор Ц П  НТО Н. А. Прохорова
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Новые книги
1̂ /гшпика и библиография

Типовой проект организации рабочего места станочника 
двухбойкового гвоздезабивного станка. К алуга (Всесоюз. 
науч.-исслед. и экспериментально-конструкторский ин-т тары и 
упаковки), 1970. 60 стр. с илл. Цена 40 коп.

Типовой проект организации рабочего месга станоч­
ника двухбойкового гвоздезабивного станка разработан 
ВНИИЭКИТУ, рассмотрен и утвержден Всесоюзным объеди­
нением «Союзпромтара» к внедрению на тарных предприя­
тиях. Рекомендации, содержащиеся в типовом проекте, по от­
зывам предприятий можно использовать такж е для рациональ­
ной организации рабочих мест станочников проволокосшивных 
станков отечественного и зарубежного производства.

Ф о н к и н В. Ф. Лесопильные рамы и околорамное обо­
рудование. М., «Лесная пром-сть», 1970, 200 стр. с илл. Цена 
79 коп.

Описаны функциональные механизмы и узлы современных 
лесопильных рам и околорамного оборудования. Механизмы 
главного движения, подачи, уклона, дополнительного качания 
пильной рамки и др. Большое внимание уделено кинематике 
процесса пиления. По результатам анализа условий работы 
основных механизмов и узлов даны рекомендации в отношении 
выбора типов, параметров и условий их эксплуатации. Имеют­
ся рекомендации по рациональному сочетанию механизмов 
разных типов при компоновке их в лесопильные рамы разного 
назначения. Изложены методы расчета условий работы основ­
ных механизмов и узлов лесопильных рам и околорамного 
оборудования. Книга рассчитана на широкий круг инженерно- 
технических работников лесоперерабатывающих предприятий 
и организаций.

Ш а р а б у р н и к о в  В. Н. и Ю щ е н к о  П. И. Сто­
лярное дело в строительстве. М., «Лесная пром-сть», 1970. 
121 стр. с илл. Цена 39 коп.

И злагается передовая технология поточного и полуавто­
матического производства столярно-строительных изделий на 
деревообрабатывающих предприятиях малой и средней мощ­
ности, входящих в состав строительных организаций. Освеща­
ются конструкции новых деревообрабатывающих станков и де­
реворежущих инструментов, модернизация станков и полу­
автоматических линий. Значительное место отведено столяр­
ным конструкциям из отходов древесины и организации про­
изводства этих конструкций в столярных цехах, рациональным 
методам и приемам труда. Книга представляет интерес для 
инженерно-технических работников предприятий деревообраба­
тывающей промышленности.

Л у р ь е  Л . 3 . Браковка, торцовка и сортировка пилома­
териалов. М., «Лесная пром-сть», 4970. (Библиотечка лесо- 
пильщика), 65 стр. с илл. Цена 15 коп.

В брошюре дается характеристика работ торцовщиков, 
браковщиков и сортировщиков пиломатериалов. Описываются 
передовые методы и приемы работы, организации труда на р а ­
бочем месте. Брошюра рассчитана на рабочих и мастеров ле­
созаводов, учащихся школ ФЗО и технических училищ.

Ш е й н о в  И. И. Настройка и наладка лесопильного обо­
рудования. М., «Лесная пром-сть», 1970. (Библиотечка лесо- 
пилыцика), 56 стр. с илл. Цена 12 коп.

В брошюре даны сведения о точности работы основных 
станков в лесопильных производствах, о методах и средствах 
размерной статистической их настройки и технической налад­
ки. Описываются характерные недостатки в работе лесопиль­
ного оборудования, а такж е меры предупреждения и устране­
ния их. Брошюра предназначена для рабочих и мастеров лесо­
пильных предприятий.

За рц бежал

Перспективы производства и потребления хвойных пиломатериалов 

в странах Европы в 1970—1980 гг.
УДК 634.0.722:674.093.2:674.032

роизводство хвойных пиломатериалов в странах Европы 
(без СССР) выросло за пятилетие с 57,5 млн. ж3 в 1964 г. 
до 60,2 млн. ж3 в 1968 г., или всего лишь на 5% (см. 

табл. 1, в тыс. ж3). Такой небольшой рост производства
Т а б л и ц а  1

Страна
Годы

1964 1965 1966 1967 1968

В с его 1 ................................................. 57 620 57 868 57 515 57 923 60 235
С т р а н ы  э к с п о р т а 2 . . . . 23 620 24196 23 242 53 426 24 755

Ш в е ц и я ...................................... 9 345 10 052 9 764 9 981 11 291
Финляндия .................................. 6 891 6 704 5 840 5 676 5 817
Австрия3 ...................................... 4 499 4 299 4 676 4 590 4 578
Норвегия ...................................... 1 635 1 841 1 612 1 779 1 619
Португалия4 .............................. 1 250 1 300 1 350 1400 1 450

С т р а н ы  и м п о р т а 2 . . . . 17 805 17 326 17 634 18 061 19 000
Ф Р Г .............................................. 7 054 7 025 7 066 6 891 7 256
Ф р ан ц и я ...................................... 5 254 5133 5 212 5 214 . . .
Турция .......................................... 1 020 1 032 1 444 1 639 1 807
Испания . .................................. 1 229 1 266 1 241 1 380 1 400
Швейцария4 .............................. 1 215 925 1 000 1 050 1 125
И тал и я .......................................... 847 693 521 606 791
Дания4 ......................................... 830 380 380 460 . . .
Бельгия4 ...................................... 325 325 325 325 325
А н гли я ......................................... 266 250 238 246 274
Греция ......................................... 183 209 124 173 229
Голландия .................................. 82 88 83 85 85

1 Все зарубежные страны Европы.
5 Итого по приведенным в таблице капиталистическим странам.
3 Включая шпалы.
4 Оценки секретариата Лесного комитета ФАО/ЭКЕ.
И сточник: подсчитано автором по .Тимбер буллетин фор Юроп* 

ФАО/ЭКЕ, Ж енева, 1969, № 2.

оправдывает поэтому сделанные объединенным Лесным коми­
тетом ФАО/ЭКЕ (при участии большинства лесоимпортирую­
щих и лесоэкспортирующих стран) довольно осторожные оцен­
ки перспективного развития их лесной промышленности с вы­
текающей отсюда необходимостью некоторого увеличения им­
порта хвойных пиломатериалов в 1970— 1980 гг.

Баланс потребления хвойных пиломатериалов в зарубеж ­
ных странах Европы за 1950— 1968 гг. и в оценках ФАО/ЭКЕ 
на 1970— 1980 гг. представлен в табл. 2 (в млн. ж3). В этой

Т а б л и ц а  2

Год Произ­
водство

Нетто-
импорт

Потребление Производ­
ство в % 
к потреб­

лениювсего
на 1000 
человек, 

ж3

1950 48,8 0,6 ' 48,2 117 101
1955 53,2 1,8 55,0 128 (134)4 97
1960 54,6 4,3 58,9 131 (13В)4 93
1965- 57,9 8,8 66,7 139 (147)4 87
19672 57,9 8,6 66,5 138 87
1968 60,2 8,6 68,8 139 87
19703 59,1 9,6 68,7 138 86
19753 60,8 10,7 71,5 137 85
19803 61,7 11,8 73,5 135 ■ 84

1 Нетто-экспорт; все остальные годы — нетто-импорт.
! Цифры уточнены по новейшим данным.
8 Средние оценки от максимума до минимума.
4 По .И ербук оф форест продактс", ФАО, Рим, 1969 г.
И сточник: Подсчитано автором по .Тимбер тренде вид проспекте*, 

ФАО/ЭКЕ, Ж енева, 1969 г.
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■Таблице обращ аю т на себя внимание, во-первых, поч'Ги неррё- 
рывный рост производства, нетто-импорта и потребления пи­
ломатериалов зарубежными странами Европы в делом как до 
1970 г., так и в оценках ФАО/ЭКЕ на 1970— 1980 гг.; во-вто­
рых, почти неуклонное повышение потребления пиломатериа­
лов на душ у населения в целом до 1970 г. и медленное его 
снижение в дальнейшем; и, в-третьих, неуклонное снижение 
отношения производства пиломатериалов к их потреблению 
как до 1970 г., так и в перспективных оценках до 1980 г. 
включительно.

Весьма существенное относительное снижение объема 
производства по сравнению с потреблением пиломатериалов 
довольно определенно указывает на продолжающееся истоще­
ние лесных ресурсов зарубежной Европы. Это положение под­
тверж дается такж е и неизменно растущим импортом пилома­
териалов и перерастанием самой Европы вследствие этого из 
нетто-экспортера хвойных пиломатериалов (до 1950 г.) в их 
нетто-импортера. По-видимому, в зарубежных странах Европы 
нет надеж д на получение и в 1970— 1980 гг. местного и им­
портного пиловочника в необходимом для их лесопильной про­
мышленности количестве, надлежащ его качества и по приемле­
мым ценам. В 1964— 1969 гг. импорт хвойного пиловочника в 
страны зарубежной Европы, например, достигал максимум
3.3 млн. м3 в год, что составляло всего лишь 2,5% от его по­
требления всеми лесопильными заводами.

В то время как производство хвойных пиломатериалов в 
зарубежных странах Европы по оценкам ФАО/ЭКЕ должно 
увеличиться к 1980 г. на 12,9 млн. м3, или на 26,5% по срав­
нению с 1950 г., общее потребление их должно вырасти на
25.3 млн. м3, или на 53%. Однако следует учесть, что для пяти 
отдельных районов или групп стран зарубежной Европы этот 
рост потребления будет весьма различным и составит (при­
рост 1980 г. в % к 1950 г.): для стран Северной Европы — 35; 
для стран Центральной Европы — 43; для Англии (включая 
Ирландию) и для стран «общего рынка», являющихся основ­
ными импортерами хвойных пиломатериалов, — 60 и 74 соот­
ветственно, а для стран Ю жной Европы — 385. (Подробнее 
см. табл. 3, в которой приведено потребление хвойных пило-

Т а б л и ц а  3

Год
Страны

.общего
рынка41

Северная
Европа2

Англия и 
Ирландия

Южная
Европа*

Цент­
ральная
Европа4

1950 15,5 8,0 6,3 1,4 3,7
1955 18,7 8,4 7,7 2,1 3,2
1960 20,8 8,5 8,3 2,6 3,8
1965 24,1 10,1 9,5 4,5 4,4
1967 23,2 9,6 9,2 4,9 4,7
1969 23,7 10,0 8,9 5,2 4,6
1970’ 24,7 10,3 9.7 5,3 4,8
19755 26,1 10,6 10,0 6,1 5,1
19805 27,0 10,8 10,1 6,8 5,3

1 Бельгия — Люксембург, Голландия, Италия, Франция. 
8 Дания, Исландия, Норвегия, Финляндия, Швеция.
• Греция, Испания, Португалия, Турция.
4 Австрия, Швейцария, Югославия.
5 Средние оценки от максимума и минимума.
И сточник: См. табл. X.

материалов (в млн. л 3) по отдельным группам зарубежных 
стран Европы, без социалистических стран, но включая Ю го­
славию, не выделенную статистикой ФАО/ЭКЕ из капитали­
стических стран).

Душевое потребление хвойных пиломатериалов к 1980 г. 
по сравнению с 1950 г. должно составить по отдельным райо­
нам (в м3 на 1000 человек; первая цифра — 1950 г.; вторая — 
1980 г.): для стран Южной Европы: 22—65; для стран «обще­
го рынка»: 98— 134; для стран Центральной Европы: 131— 140; 
для Англии (включая Ирландию): 118— 158; для стран Север­
ной Европы: 427—457.

При наибольшем относительном росте общего потребления 
хвойных пиломатериалов в странах Ю жной Европы потребле­
ние их на душ у населения хотя и увеличится к 1980 г. в три 
раза по сравнению с 1950 г., но общий уровень его будет в 
1980 г. всего лишь 65 м3 на 1000 человек, что в семь 
раз меньше уровня, намечаемого для стран Северной Европы. 
Это не может быть объяснено лишь издавна установившимися 
на юге традициями («смешанные» жилые здания из известко­
вого камня и древесины) или климатическими условиями (об- 
легченность построек в связи с теплым климатом), а обуслов­
лено весьма низким уровнем жилищного строительства и огра­
ниченным ремонтом старых зданий.

Намечаемое на 1980 г. общее и душевое потребление хвой­
ных пиломатериалов изменится по сравнению с прошедшим 
1970 г., иначе говоря, за  десятилетие, в следующих размерах 
(1980 г. в % к 1970 г.; первая цифра — общее потребление, 
вторая — душевое потребление): все зарубежные страны Е в­
ропы: 107,0—98,0; Англия и Ирландия: 104,5—97,0; страны Се­
верной Европы: 105,0—97,0; страны «общего рынка»: 109,5-— 
102,5; страны Центральной Европы: 110,5— 100,5; страны 
Южной Европы: 128,5— 108,5.

П оказатели общего потребления хвойных пиломатериалов 
имеют первостепенное значение для оценки возможного роста 
их импорта в отдельные страны зарубежной Европы, в особен­
ности в такие, как Англия или страны «общего рынка». П ока­
затели же душевого потребления позволяют оценивать воз­
можный рост потребления хвойных пиломатериалов теми или 
иными странами в условиях конкуренции со стороны замени­
телей как традиционных (клееная фанера, древесноволокни­
стые плиты, металл, бетон и т. д . ) 4 так и новейших, появив­
шихся после второй мировой войны (древесностружечные пли­
ты, строительные материалы из пластмассы, в последние го­
ды — из армированной пластмассы и т. д.).

Более низкие показатели темпов роста душевого потребле­
ния хвойных пиломатериалов по сравнению с общим их по­
треблением указывают на предполагаемое усиление конкурен­
ции заменителей (и, возможно, не только в зарубежных стра­
нах Европы). Кроме того, более низкий уровень роста душ ево­
го потребления говорит о том, что спрос на хвойные пилома­
териалы в капиталистических странах со стороны основных их 
потребителей — жилищного строительства и мебельной про­
мышленности в ближайшие десять лет не будет увеличивать­
ся пропорционально росту населения этих стран, потребность 
которого в жилищах и мебели по-прежнему не будет удов­
летворена полностью.

Канд. экон. наук К. Т. Сенчуров

Спичечная промышленность Австралии

Спичечная фабрика в г. Мельбурне 
(« Е тр ц е  \Уогкз») — самая круп­

ная в Австралии. Она занимает тер­
риторию в 2 0  тыс. м2 и выпускает 
360 тыс. учетных ящиков в год. Фабрика 
в г. Перте вырабатывает 55 тыс. учетных 
ящиков в год. Помимо этих предприятий 
в Австралии имеется 'предприятие феде­
ральной спичечной компании («Ребега1 

Ма1сЬ Со»), принадлежащей Британ­
ской спичечной корпорации. Это пред­
приятие выпускает 125 тыс. учетных 
ящиков спичек в год. Лаборатории спи­
чечных предприятий наряду с повсе­

дневным контролем качества продукции 
ведут и исследовательскую работу.

В стране ежегодно выпускается при­
мерно 50 коробков спичек на человека. 
При таком объеме производства мощно­
сти спичечной промышленности не ис­
пользуются полностью. Н а внутреннем 
рынке со спичками ощутимо конкурируют 
дешевые импортные зажигалки.

На внешнем рынке австралийские 
спички имеют самую высокую цену, но 
тем не менее благодаря своим высоким 
качествам, в первую очередь влагостой­
кости, успешно конкурируют со спичка­

ми других стран. Д аж е в США утверж ­
дены повышенные цены на австралий­
ские спички марки ОгеепШе, пользую­
щиеся спросом у охотников, спортсменов 
и моряков.

Экспортируются спички в основном на 
острова южной части Тихого океана, где 
непрерывно растет их потребление.

В настоящее время австралийские спи­
чечные предприятия выпускают обычные 
безопасные спички и водостойкие марки 
ОгеепШе (с зеленой головкой). Проверка 
качества спичек марки ОгеепШе вклю­
чает погружение их в воду на 4 ч, после
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чего они должны показать 90%-ную за- 
ясигаемость. В годы второй мировой вой­
ны промышленность перешла на картон­
ные коробки. Д ля их изготовления был 
создан специальный влагоустойчивый 
картон, сырьем для которого служит бу­
маж ная макулатура. Фирма «Вгуап! апб 
Мау» разработала водоустойчивый со­
став на основе мочевино-формальдегид- 
ных смол для нанесения на картонные 
коробки.

В 1951 г. эта ж е фирма разработала и 
изготовила машину для склеивания на­
ружного коробка из картона. Сейча* м а­
шины этой модели, имеющие производи­
тельность 2 0 0 0  коробков в минуту (см. 
рисунок), работаю т во многих странах.

В настоящее время в коробках из 
шпона выпускаются только спички марки

Коробкоклеильные машины наружного 
картонного коробка на фабрике «Е трК е 
АУогкз» в г. Мельбурне

ОгеепШе. За год австралийские фирмы 
производят около 540 тыс. учетных ящи­
ков спичек в картонных коробках и не­
сколько миллионов спичек-книжечек, 
выпускаемых главным образом в целях 
рекламы.

Спичечная соломка изготовляется из 
древесины осины и тополя, причем 
450 тыс. учетных ящиков осиновой солом­
ки на сумму 700 тыс. долларов импорти­
руется из Финляндии и 90 тыс. учетных 
ящиков производится на месте. Парафин 
и фосфор такж е импортируются из США 
и Индонезии.

В последние годы австралийские фир­
мы прилагают большие усилия к сокра­
щению импорта соломки. Так, например, 
заложены плантации тополя. Предпола­
гается, что промышленной зрелости по­
садки его достигнут в 15-летнем возра­
сте. Это позволит полностью отказаться 
от ввоза импортной соломки.

«Рот! МеШоигпе ^ и а гЬ . 1967, №  1 
Б. Н. Звягин (ВНИИдрев)
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ВеА ПНЕВМОИНСТРУМЕНТ ДЛЯ ЗАБИВАНИЯ ГВОЗДЕЙ И СКОБ 
ВО ВСЕХ ПРОМЫШЛЕННЫХ СТРАНАХ МИРА ДЛЯ ВСЕХ 
ОТРАСЛЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

Благодаря пневмоинструменту ВеА вы 
экономите до 70°/0 рабочего времени. 
Если вы имеете какие-либо затруднения 
в этой области, фирма 
«ЙОГ. ФРИДРИХ БЕРЕНС» 
незамедлительно проконсультирует Вас

ЙОГ. ФРИДРИХ БЕРЕНС, АРЕНСБУРГ, ГОЛЬШТЕЙН, ФРГ
1оЬ. РпейпсЬ ВеЬгепз, 2070 АЬгепзЬиг^, Н оЫ еш , ВГШ

З а п р о сы  на п р о с п е к т ы  и  и х  к о п и и  пр о си м  н а п р а в л я ть  по адресу: М о сква , К-31, К у зн е ц ки й  м ост, 12, Отдел п р о м ы ш л е н н ы х
ка та л о го в  ГПНТБ СССР. Тел.: 220-78-51. В/О «В н е ш то р гр е кл а м а »
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З а я в ки  на пр ио б р е те н и е  то ва р о в  и н о с т р а н н о го  п р о извод ства  н а п р а в л я ю тся  о р га н и за ц и я м и  м ин исте р ств а м  и ведом стаам , 
в ведении  к о т о р ы х  он и  н а хо д я тся .

З а п р о сы  на п р о с п е к т ы  и и х  к о п и и  пр осим  н а п р а в л я ть  по  адре су : М о сква , К-31, К у зн е ц ки й  м ост, 12, Отдел п р о м ы ш л е н н ы х  
кат 'алого в  ГП НТБ СССР, тел . 220-78-51.

8 М 1

ПАРТНЕРЫ 
Б ВАШЕМ 

ДЕЛЕ

Н е п р е р ы вн а я  те х н о л о ги ч е ­
ска я  л и н и я  модели РАЕ для 
одно -и ли  д в у с то р о н н е го  на­
н е сени я м я гк и х  п о л ихл о р ви - 
н и л о в ы х  п о к р ы т и й  на плос­
к и й  м атериал о сн о вы .

В У Ш Е
ШшМтШ 
ШШишм!
шмДнгиЫ

Конструкция и технология изго ­
товления являются важными ф ак­
торами при производстве необ­
ходим ы х Вам специальных стан­
ков. Наши специалисты найдут 
реш ение Ваших проблем  незави­
симо от того , к какой области 
они относятся. В програм м у ф ир­
мы «Бюркле» входят станки для 
улучш ения качества поверхности 
древесных материалов и прессы 
для деревообрабаты ваю щ ей п ро ­
мыш ленности. М ы  не только по­
ставляем готовы е станки, но и 
разрабатываем конструкции с 
учетом  Ваших особы х нуж д  и 
особы х материалов. П оэтом у мы 
провод им  больш ое число пред­
варительных лабораторны х опы ­
тов. Получаемы е при этом  дан­
ные являются гарантией точно­
сти и надежности. П оложитесь на 
наш многолетний опыт. П ользуй­
тесь нашей консультацией.

КОВЕРТ В1ШК1.Е & СО - 8РЕ21А1.МА8СН1ЫЕЫРАВВ1К • 7290 РВЕиОЕМ8ТАОТ 
Те1. 07441/581* • РозМасЬ 160 • Те!едгатт-Ас)г. Вигк!е Ргеис1епз1ас11 • Те1ех: 07-64227
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У л у ч ш е н и е  к а ч е с т в а  р а с п ы л е н и я  л а ­
к о к р а с о ч н ы х  м а т е р и а л о в  в э л е к т р и ч е ­
с к о м  п о л е  п у т е м  в в е д е н и я  п о в е р х н о с т -  
н о - а к т й в н ы х  в е щ е с т в .  А. Л . Ш елехина иссле­
довала возможность получения оптимальных электри­
ческих свойств лакокрасочных материалов путем приме­
нения поверхностно-активных веществ (П АВ). Целью 
работы являлась замена полярных низкокипящих рас­
творителей с добавкой ПАВ, способных адсорбировать­
ся на жидкой или твердой поверхности раздела фаз и, 
понижая поверхностную энергию, изменять электриче­
ские и физико-химические свойства материала; при этом 
также уменьшается пожароопасность процесса электро­
окраски.

Основными вопросами при исследовании являлись: 
выбор способа введения ПАВ в лакокрасочные материа­
лы, выбор оптимальных ПАВ для различных групп л а ­
кокрасочных материалов, исследование свойств получае­
мых покрытий.

Автор рекомендует следующие ПАВ (в % от массы 
сухого вещества лакокрасочного м атериала):

ПФ-115 голубая — триметилалкиламмонийхлорид 
(фракции С 17—С20. процент соли 50) в количестве 5,0% 
или смачиватель Н Б  (50%-ный раствор в этаноле) — 
3,3%;

ПФ-115 белая и черная — алкамон ОС-2 (50%-ный 
раствор в этаноле) или смачиватель СВ-102—3,3%;

ПФ-133 зеленая и ПФ-223 темно-зеленая — триме- 
гилалкиламмонийхлорид (фракции С]7—С20, процент 
соли 50) — 5,0%;

МЛ-12 серо-голубая и светло-бирюзовая — смачива­
тель НБ (50%-ный раствор этанола) — 1,5%;

МЛ-12 «белая ночь» — смачиватель СВ-102— 1,5%;
ГФ-020, ФЛ-ОЗ-К, №. 138 —  то ж е — 5,0%.
О б ъ е к т и в н ы й  м е т о д  и з м е р е н и я  б л е ­

с к а  л а к о к р а с о ч н ы х  п о к р ы т и й  п р и б о р о м  
т и п а  Ф Б-6 8 . Н а основании опыта ВНИСИ и анализа 
работ, проведенных в СССР, выбраны следующие гео­
метрические параметры оптической схемы нового измери­
теля блеска: углы освещения и наблюдения 60° и пря­
моугольные апертуры световых пучков. Г. Н. Егоров и 
М. А. Слуцкая описывают принципиальную оптико-элек­
трическую схему прибора Ф Б-6 8 .

Принцип его действия следующий: пучок света от 
лампы, пройдя через диафрагму, попадает на линзу. 
Между линзой и измеряемым образцом находятся диаф ­
рагма и движ ок с двумя проходными отверстиями, в 
одном из которых поставлена металлическая решетка, 
используемая в качестве нейтрального светофильтра. 
К наконечнику оптического блока прибора приклады­
вается исследуемая поверхность, на которую проецирует­
ся световое пятно размером 2 ,5x5 ,0  мм. Пучок света, 
отразившись от нее, попадает через диафрагму и мати­
рованное стекло на фотоэлемент, фототок которого реги­
стрируется микроамперметром. В зависимости от степе­
ни блеска движ ок может перемещаться и фиксироваться 
в двух положениях.

В комплект прибора входят три блока: оптический, 
стабилизированного питания и измерительный, которые 
соединены между собой гибким кабелем.

Оптическая схема Ф Б - 6 8  позволяет производить 
оценку блеска с достаточно хорошей различительной 
способностью при измерении образцов со слабым бле­
ском и примерно одинаковой при измерении блестящих 
поверхностей. Радиус кривизны поверхности более 60 мм 
не оказывает влияния на показания прибора. При кри­
визне менее 60 мм  ошибка составляет примерно 1 0 %. 
Блескомер Ф Б - 6 8  был выпущен малой опытной серией и 
передан для внедрения ВНИИТЭ и ГИ П И Л КП .

« 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,
№  5.

Н а п р а в л я ю щ а я  п и л ь н о й  р а м к и  предложе­
на изобретателем А. К. Сави (Даниловский завод дере­
вообрабатывающих станков). Н аправляю щ ая пильной 
рамки лесопильной рамы выполнена в виде восприни­
мающей нагрузку в направлении движения балки, уста­
новленной на станине. С целью более интенсивного от­
вода тепла и увеличения срока службы ползунов на­
правляющ ая пильной рамки выполнена ребристой со 
стороны, противоположной рабочей поверхности. Авто­
ру выдано свидетельство №  280808 от 28 апреля 1969 г.

.е  свойства  плиты  о д и - 
ее участках.

но го летний  опы т по о б - 
п о р о д  д р е в е си н ы  и ав­

а л е м  уста н о во к  для м е - 
б р а б о тки . С о в р е м е н н а я  
> класса дала в о з м о ж - 
тр о и ть  установки , в ко - 
неский п р о ц е с с  автом а- 
оы е д а ю т  б о л ь ш у ю  э к о -

ш е го  о б о р у д о в а н и я  го - 
что о н о  с о з д а н о  при 

те с в се м и р н о  извест- 
н з а р у б е ж н ы м и  сп е ц и а - 
)аводам и.

ВОДСТВОМ «Р А Л Е » ,
ЯВЛЯЮТСЯ 

2 ПРЕДПРИЯТИЯ
ЛЫШЛЕННОСТИ ДРЕВЕСНЫХ ПЛИТ

по адресу: М осква, К-31, К узн е ц ки й  м ост, 12, Отдел п р о м ы ш л е н н ы х

дствляется о р га н и за ц и я м и  через м и н и сте р ств а , в ведении ко т о р ы х
В/О « В н е ш то ргрекл ам а»

П ри заказе  о б о р у д о в а н и я  Бам надо 
по м н ить , что м н о ги е  из кр у п н е й ш и х  
уста н о в о к  в р а зл и ч н ы е  страны  по ставл е­
ны ф и р м о й  «Рауте».
С вяж и те сь  зар анее  с нами или с наш им и 
пр е д ста вите л я м и .

( к а л ^ е )

А/О ЛАХДЕН РАУТАТЕОЛЛИСУУС 
(Р ау  — Те)

Л ах ти  — Ф и н л я н д и я  
Т е л е гр а ф н ы й  ад р ес : Р а у т е  
Т елеф он : 25 131 — Т елекс: 16162
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ЕШ Ш Е
Ш о и Ы т Ш

ШШим!
шмДюмЫ

н е п р е р ы в н а я  т е х н о / 
ска я  л и н и я  модели Р/ 
од но -и ли  д вусто р о н н е  
не сения м я гк и х  по л их  
н и л о в ы х  п о к р ы т и й  на 
к и й  м атериал  о сн о вы .

П р и ж и м н о е  у с т р о й с т в о  к о р о с н и м а т е -  
л я  о к о р о ч н о г о  с т а н к а  роторного типа изобре­
тено Н. Ф. Пигильдиным (заявитель — ЦНИИМ Э). 
Д ля обеспечения устойчивого движения короснимателя 
по поверхности обрабатываемого ствола дерева рычаг 
поворота короснимателя дополнительно соединен с рото­
ром окорочного станка при помощи гасителя колебаний. I

Д ля использования самодемпфирования упругого 
элемента и свободного захода короснимателя на поверх­
ность обрабатываемого ствола дерева гаситель колеба­
ний выполнен одностороннего действия. Автор получил 
свидетельство № 280812 от 4 марта 1969 г.
« О тк р ы ти я , и зо б р е т е н и я , п р о м . о б р а з ц ы , т о в а р н ы е  зн а ­
ки » , 1970, №  28.

У с т р о й с т в о  д л я  п о д а ч и  з а г о т о в о к ,  на­
пример деревянных, предложено изобретателями 
Н. А. Козловым и Л. Н. Н амгаладзе. В устройство вхо­
дит бункер, отсекатель и питатель. Д ля  повышения про­
изводительности поточных линий и агрегатов бункер 
устройства выполнен в виде спаренного магазина с рас­
положенными под углом рукавами и размещенным меж­
ду ними делителем, выполненным с возможностью воз­
вратно-поступательного движения в вертикальной пло­
скости.

Д ля обеспечения подачи заготовок, различных по 
длине и форме, наружные стенки магазина выполнены 
подвижными и отогнутыми наружу. Непрерывная пода­
ча заготовок с определенным осевым усилием обеспечи­
вается тем, что устройство выполнено с фрикционным 
механизмом проскальзывания со звездочкой, полумуф- 
той и пружиной. Авторы получили свидетельство 
№ 281798 от 1 июня 1968 г.

Г и д р а в л и ч е с к и й  п р е с с  д л я  с к л е и в а ­
н и я  д е р е в я н н ы х  б а л о к ,  включающий смонти­
рованные на его корпусе прижимную штангу, боковой 
зажим и гидросистему с гидродомкратом, изобрели 
В. М. АрхипЬв, В. В. Биткин и др. (Ц К Б  Министерства 
автомобильного транспорта и шоссейных дорог РСФ СР).

С целью поддержания постоянного давления на скле­
иваемую балку на корпусе пресса установлены пружины 
сж атия, соединенные посредством тяг с рычагами, несу­
щими на концах упоры, воздействующие на деревянную 
балку. Авторам изобретения выдано свидетельство 
№ 281799 от 25 сентября 1967 г.

С п о с о б  п о л у ч е н и я  у п л о т н и т е л ь н ы х  к о ­
л е ц  и з  д р е в е с и н ы  предложили П. Е. Дрындин и
В. В. Денисенко (ЛТА им. С. М. Кирова). Отличие спо­
соба в том, что для повышения физико-механических 
свойств колец их высушивают с одновременной пропит­
кой в жирных кислотах при 100— 130°С, с доведением 
влажности до 5—6%, с последующим одновременным 
контурным прессованием и их перепрессовкой в сталь­
ные обоймы. Авторам выдано свидетельство № 281800 
от 31 марта 1969 г.
« О ткры тия , и зо б р е т е н и я , п р о м . о б р а з ц ы , т о в а р н ы е  зн а ­
ки » , 1970. ТА 29.

Рефераты публикаций
по техническим наукам

УДК 674.815-41:634.0.892.6
Б ы стр о о тв е р ж д а ю щ и е ся  с в я з у ю щ и е  для д реве сно­

с т р у ж е ч н ы х  п л ит . Т ем к и н а  Р. 3., Ш в а р ц м а н  Г. М.. Свит- 
к и н  М. 3 ., Ю дина Г. Г., С в и т к и н а  М. М. « Д е р ев о о б р аб а­
т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь» , 1971, 20, №  з , стр . 3 —5.

В с т а т ь е  п р и в е д е н ы  р е з у л ь т а т ы  и с с л е д о в а н и я  свой ств  
м о ч е в и н о -ф о р м а л ь д е ги д н о й  см о л ы  б ы с т р о го  о т в е р ж д е ­
н и я  м а р к и  КС-68 и  у с л о в и й  ее  и с п о л ь з о в а н и я  п р и  п р е с ­
с о в а н и и  д р е в е с н о с т р у ж е ч н ы х  п л и т  по и н т е н с и ф и ц и р о ­
в ан н ы м  р е ж и м а м . Т аб л и ц  2. И л л ю с тр ац и й  8.
УДК 674.047-493.001.24

Р асчет с у ш и л ь н ы х  бараб ан ов  для и зм е л ьче н н о й  дре­
в есины . С т ер л и н  Д. М., К у ц а к о в а  В. Е „ Л е й к и н  А. 3. «Де­
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 е н н о с т ь » , 1971, 20, №  3, 
стр . 5 — 8.

Ч тобы  н а й т и  п р и е м л е м ы й  м ето д  р а с ч е т а  б а р а б а н н ы х  
с у ш и л о к  д л я  и зм е л ь ч е н н о й  д р е в е с и н ы , в Ц НИИФ е бы ли 
п р о в е д е н ы  и с с л е д о в а н и я  п р о ц е с с а  с у ш к и  в  л а б о р а т о р ­
н ы х  и п р о и зв о д с т в е н н ы х  у с л о в и я х , у с т а н о в л е н ы  о сн ов­
н ы е его  за к о н о м е р н о с т и  и  о п р е д е л е н ы  п р е д е л ы  вл и ян и я  
р а з л и ч н ы х  ф а к т о р о в  н а  п р о ц е с с  с у ш к и  и зм ел ь ч ен н о й  
д р е в е с и н ы . Т аб ли ц  3. И л л ю с тр ац и й  4.
УДК 674.047.001,5

В л и ян и е  н е к о то р ы х  ф а кто р о в  на с и л у  коробления 
д р е ве си н ы . С околов П. В., Г л у х и х  В. Н. « Д ер ев о о б р аб а­
т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь» , 1971, 20. №  3, с тр . 8 — 10.

И ссл ед о в ан и я  п о к а за л и , ч т о  к о р о б л е н и е  п и л о м а т е р и а ­
л о в  з а в и с и т  от  п о л о ж е н и я  д о с к и  в  б р е в н е  до  р а с п и л о в ­
ки , от  ге о м е т р и ч е с к и х  р а зм е р о в  с о р т и м е н т а , породы  
д р е в е с и н ы  и  и н т е н с и в н о с т и  р е ж и м а  тер м о о б р аб о тк и . 
И л л ю стр ац и й  4.
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ЕСЛИ ВЫ ЗНАКОМЫ С ПРОИЗВОДСТВОМ «РАУТЕ»,
ВЫ ЗНАЕТЕ, КАКИМИ ЯВЛЯЮТСЯ

СОВРЕМЕННЫЕ ПРЕДПРИЯТИЯ
ПРОМЫШЛЕННОСТИ ДРЕВЕСНЫХ ПЛИТ

«Рауте» поставляет ко м п л е к тн ы е  линии 
для производства д р е в е с н о с т р у ж е ч н ы х  
плит, которы е и м е ю т  с л е д у ю щ и е  п р е и ­
мущества:
количество п о в е р х н о с тн о й  с т р у ж к и  и 
стружки для с р е д н е го  сл о я  м о ж н о  р е гу ­
лировать в зависим о сти  от т о л щ и н ы  и 
свойств плиты; степен ь  и з м е л ь ч е н и я  п о ­
верхностной с т р у ж к и  м о ж н о  р е гу л и р о ­
вать, чтобы плита им ела за д а н н у ю  сте ­
пень ш ероховатости  п о в е р х н о с ти ; с т р у ж ­
ка для всех сл о ев  плиты  им е е т  о д н о р о д ­
ную ф орму, что п о зв о л я е т  р а в н о м е р н о  
смешивать ее с кл е е м  и ф о р м и р о в а т ь  
ковер. С ледствием  этих об сто ятел ьств  
является в о з м о ж н о с ть  д о ве сти  р а схо д  
клея до м и н и м а л ь н о го  кол ичества . Ф и ­

зи к о -м е х а н и ч е с к и е  свойства  плиты  о д и ­
наковы  на всех ее участках.

«Рауте» им е ет м н о го л е тн и й  о п ы т по о б ­
р а б о тке  ра зн ы х п о р о д  д р е в е си н ы  и яв­
ляется и з го то в и те л е м  уста н о во к  для м е ­
ха н ич е ско й  ее о б р а б о тк и . С о в р е м е н н а я  
техника  в ы с о к о го  класса дала в о з м о ж ­
ность «Рауте» стр о и ть  установки , в к о ­
т о р ы х  те х н о л о ги ч е с к и й  п р о ц е сс  а втом а­
ти зи р о в а н  и к о т о р ы е  д а ю т  б о л ь ш у ю  э к о ­
н о м и ю  сы р ья .

О  н а д е ж н о сти  н а ш е го  о б о р у д о в а н и я  го ­
во р ит  е щ е  и то, что о н о  с о з д а н о  при 
с о в м е стн о й  р а б о те  с в се м и р н о  и звест­
ны м и ф и н ски м и  и з а р у б е ж н ы м и  с п е ц и а ­
л и з и р о в а н н ы м и  заводам и.

П ри  заказе  о б о р у д о в а н и я  вам надо 
по м н ить , что м н о ги е  из к р уп н е й ш и х  
уста н о в о к  в р а зл и ч н ы е  страны  п о ставл е­
ны ф и р м о й  «Рауте».
С вя ж и те сь  за р анее  с нам и или с наш им и 
пр ед ста вител я м и.

С ^сиГТе)
А/О ЛАХДЕН РАУТАТЕОЛЛИСУУС 

(Р а у —Те)
Л ах ти  — Ф и н л я н д и я  
Т е л е гр а ф н ы й  ад р ес : Р а у т е  
Т елеф он : 25 131 — Т елекс: 16162

З апро сы  на п р о с п е к ты  и и х  к о п и и  пр осим  н а п р а в л я ть  по адресу: М осква, К-31, К узн е ц ки й  м ост, 12, Отдел п р о м ы ш л е н н ы х  
ка та л о го в  ГПНТБ СССР.

П р и об ретение  товаро в  и н о с т р а н н о го  п р оизвод ства  осущ ествл яе тся  о р га н и за ц и я м и  через м и н и сте р ств а , в ведении ко т о р ы х  
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