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Вниманию авторов статей!

При подготовке научно-техни- 
ческих статей  для ж у р н а л а  
“Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  
п р о м ы ш л е н н о с т ь  ” р е к о -
мендуем а в т о р а м  у ч и т ы в а т ь  
следующее.

Каждая статья, публикуемая в 
ж урнале, долж на иметь точн ы й 
адрес , т .е . а в т о р  о б я за н  четко  
п р ед став л я ть , на к а к о й  кр у г  
ч и тателей  о н а  р а с с ч и т а н а . 
Рекомендуем соблюдать некоторые 
общие правила построения научно- 
техн и ч еской  с тать и : с н а ч а л а  
должна быть четко сф орм улиро
вана зад ач а , затем  излож ено  ее 
реш ение и, н а к о н е ц , сд ел ан ы  
выводы. Статья долж на содержать 
необходимые технические х ар ак 
теристики  о п и сы ваем ы х  т е х н и 
ческих схем, устрой ств , систем , 
приборов, однако в ней не должно 
бы ть ни и зл и ш н его  о п и с ан и я  
истории вопроса, ни известных по 
учебникам иллюстраций, сведений, 
математических вы кладок. Ж ела
тельно, чтобы в статье были даны 
практические рекомендации произ
водственникам.

О бъем  статей  не д о лж ен  
п ревы ш ать  1 0  с тр ан и ц  т е к с т а , 
перепечатанного на машинке через 
два интервала на одной стороне 
стандартного листа (в редакцию  
следует присылать 2  экземпляра - 
первый и второй).

Все еди ниц ы  ф и зи ч ески х  
величин необходимо привести в 
соответствие с М еж дународной  
системой единиц (СИ), например 
давление обозначать в паскалях 
(Па), а не кгс/см% силу - в ньютонах 
(И), а не в кгс и т.д.

Ж елательно составить аннота

цию статьи и индекс У Д К  (Универ
с а л ь н о й  д ес я т и ч н о й  к л а с с и ф и 
кации). Н азван и е статьи и ан н о 
та ц и ю  п р о си м  д а в а т ь  на д вух  
языках: русском и английском.

Ф ор м у л ы  долж н ы  б ы ть  в п и 
саны четко, от руки. Во избежание 
ош ибок в них необходимо разм е
тить прописные и строчные буквы, 
и н д ек сы  п и с ат ь  ни ж е с т р о к и , 
показатели степени - выше строки, 
гречески е буквы  нуж но обвести  
красным каран даш ом , латинские, 
сходные в написании с русскими, - 
синим. Н а полях рукописи следует 
п о м е ч а т ь , к ак и м  а л ф а в и т о м  в 
ф ормулах долж ны  бы ть набраны  
символы.

П ри води м ая  в списке л и т е р а 
т у р а  д о л ж н а  б ы ть  о ф о р м л е н а  
следующим образом:

в описании книги необходимо 
указать фамилии и инициалы всех 
а вто р о в , полное назван ие книги, 
место издания, название издатель
с тв а , го д  вы п у ск а  к н и ги , число 
страниц;

п ри  о п и с ан и и  ж у р н а л ь н о й  
статьи следует указать фамилии и 
инициалы всех авторов , название 
с т а т ь и , н а зв а н и е  ж у р н а л а , го д  
и зд а н и я , н о м ер  т о м а , н о м ер  
выпуска и страницы , на которы х 
помещена статья;

ф ам и лии , ин ици алы  ав то р о в , 
названия статей, опубликованных в 
ин остранн ы х ж урн алах , долж ны  
б ы ть  п р и в ед ен ы  на я зы к е  
оригинала.

С татьи  ж елательно иллю стри
ровать рисунками (фотографиями и 
ч ер т е ж а м и ), о д н а к о  ч и сл о  их 
долж но бы ть м ин им альны м . Все 
ф о то гр а ф и и  и чертеж и  следует

п р и с ы л а т ь  в двух  экзем плярах  
размером не более машинописного 
листа. Чертежи (первый экземпляр) 
должны быть выполнены тушью по 
стан дар ту . Ф отосним ки должны 
бы ть контрастны м и, на глянцевой 
б у м а ге . В те к с т е  н еобходи м о  
сделать ссылки на рисунки, причем 
п о зи ц и и  на них д о л ж н ы  бы ть 
расположены по часовой стрелке и 
строго соответствовать приведен
ным в тексте. К аж ды й  рисунок 
(чертеж, фотография) должен иметь 
п о р я д к о в ы й  н о м ер . П од п и си  
составляются на отдельном листе.

При подготовке статьи необхо- 
д и м о  п о л ь з о в а т ь с я  н ау ч н о - 
т е х н и ч е с к и м и  те р м и н а м и  в 
с о о т в е т с т в и и  с д ей ству ю щ и м и  
ГО С Тами на терминологию .

В т а б л и ц а х  сл ед у ет  то ч н о  
о б о зн ач ать  единицы  физических 
величин, в наименованиях граф не 
с о к р а щ а ть  слов. С лиш ком  г р о 
м оздки е таб л и ц ы  составлять  не 
рекомендуется.

Рукопись долж на быть подпи
сана автором (авторами). Редакция 
п р о с и т  а в т о р о в  при пересы лке 
статьи указы вать свою фамилию, 
имя и отчество , место р або ты  и 
д о л ж н о с т ь , д о м а ш н и й  ад р ес , 
номера телефонов.

О тредактированную  и направ
ленную  на подпись статью  автор 
долж ен п о д п и сать , не перепеча
ты вая ее на м аш инке. П оправки  
следует внести ручкой непосред
ственно в текст.

П р о с и м  о с о б о е  в н и м ан и е  
обратить на необходимость высы
л а т ь  с т а т ь и  в ад р ес  р ед ак ц и и  
з а к а з н ы м и , а Н Е  Ц Е Н Н Ы М И  
письмами или бандеролями.

Материал для журнала направляйте по адресу:
103012, М осква, Н икольская ул., 8/1.
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УДК 674.817-41:66.01

ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ПАВ ДЛЯ УЛУЧШЕНИЯ 
РЕОЛОГИЧЕСКИХ СВОЙСТВ 
ДРЕВЕСНОВОЛОКНИСТОЙ МАССЫ 
ПОВЫШЕННОЙ КОНЦЕНТРАЦИИ
А.Г.Кузнецов, Л .А .Багаев, В .П .Еф имов, А .В .Д о лги х  - С .-П етербургская  лесотехническая академ ия

При изучении процессов т р а н с 
портировки, перемешивания волок
нистой суспензии и формирования из 
нее ковра особое внимание уделяется 
реологическим свойствам древесно
волокнистой массы (ДВМ). Известно, 
что с увеличением концентрации ДВМ 
ее подвижность снижается [I]. ДВМ со 
степенью помола волокон 20-24 ДС, 
используемая в производстве ДВП, при 
концентрации более 2% - структурно 
уже не ж идкость с нью тоновским  
поведением, а псевдопластичное тело. 
Это объясняется макрофлокуляцией 
отдельны х участков  массы и, как 
следствие, неподвижностью волокон 
друг относительно друга.

П рирода сил взаи м од ей стви я  
между волокнами в ДВП различна. 
Предполагали, что в местах контакта 
волокон существует расклинивающее 
давление тонких слоев ж идкости , 
включающее несколько составляющих: 
ионно-электростатическую, молеку
лярную, структурную, адсорбционную
[I]. Их вклад  в м еж волокон н ы е 
взаимодействия неодинаков. К оли
чественно в наибольш ей  степени 
определена ионно-электростатическая 
составляющая, в частности - потенциал 
суспензии.

С огласно эксперим ентальны м  
исследованиям [2], высокий поверх
ностный потенциал  волокон  и 
значительная толщина плотного слоя 
у их поверхности свидетельствуют о 
преобладании сил отталкивания над 
силами притяж ения на м алы х 
расстояниях. Тем не менее волокна в 
суспензии даж е при небольш их 
концентрациях образую т прочную  
структуру из флокул, которую трудно 
разрушить. Большие размеры и масса 
волокон обеспечивают преобладание 
сил трения в местах к о н так та  и 
обусловливают образование структур 
волокнисты х суспензий. Д о к а з а 
тельство: при добавлении  поверх
н остно-активны х вещ еств в Д ВМ

снижаются и вязкость жидкой фазы и 
н апряж ение сдви га волок н и стой  
суспензии [3].

Улучш ение текучести ДВМ  под 
действием ПАВ наиболее ощутимо при 
высоких степенях пом ола волокон. 
Однако получение тонкоразмолотой 
массы в производстве ДВП связано с 
большими энергетическими затратами. 
К том у же с увеличением  степени 
помола исходной древесины возрас
тает вероятность снижения ф изико
механических показателей готовы х 
плит.

Для предотвращения флокуляции 
древесных частиц (образования из них 
хлоп ьев) необ ходи м о  о гр ан и ч и ть  
подвижность волокон [4]. Это можно 
осуществить путем введения в ДВМ 
воздуха, или ее вспениванием. Так как 
во л о к н а  не п р о н и к аю т внутрь  
воздуш ны х пузы рьков , а р ас п о л а 
гаются в межпузырьковой жидкости - 
флокуляция невозможна. Кроме того, 
уменьш ается количество контактов 
между волокнами, что снижает силу 
трения в м еж волоконном  в за и м о 
действии в ДВМ.

П оскольку  п ен ооб разую щ ая 
способность растворов ПАВ зависит от 
их тем п ературы  и pH , а такж е от 
наличия в них химических добавок - 
для получения пенистых волокнистых 
масс с требуем ы м и св ой ствам и  
необходим  спец и альн ы й  п одбор 
п ен о о б р азо вател ей . Н ап ри м ер , 
известно [5], что наибольш ей пено
образую щ ей способностью  анионо
активные ПАВ обладают в щелочной 
среде, а р аство р ам  других  ПАВ 
присущ е иное поведение. П ен о 
образую щ ая способность растворов 
неионогенных ПАВ не зависит от их pH 
в интервале 3-9. Растворы же белков 
п роявляю т м акси м альн ую  п ен о 
образую щ ую  сп особн ость , как 
правило, лишь при одной величине pH
- в и зоэлектри ч еской  точ ке (для 
ж елатина - pH = 4,5). А так  как

величины pH волокнистых суспензий 
колеблются в широком диапазоне (4- 
7), целесообразно использовать не
и он оген н ы е П А В, менее всего 
зависящие от pH.

В лабораторных условиях авторы 
исследовали влияние pH растворов 
ПАВ на их пенообразующие свойства. 
Изучали вещества неионогенного типа 
на основе м оноалкиловы х и моно- 
ал к и л ф ен и л о вы х  эф иров поли- 
этиленгликоля. В качестве анионо
активного ПАВ применяли омыленное 
талловое масло лиственных пород. 
К онцентрации ПАВ в исследуемых 
р аство р ах  бы ли близки  к области  
К К М , в которой ценообразование 
наиболее эффективно [5].

Рис. \ . Зависимое гь пенообразуюшей 
способности растворов ПАВ от их pH:
/  - 0 ,3% -ны й р а ств о р  на основе моно- 
ал к и л ф ен и л о вы х  эф и р о в  полиэти лен- 
гликоля; 2 - 0,1%-ный раствор на основе 
м о н о а л к и л о в ы х  эф и р о в  полиэти лен- 
гликоля; 3 - 0,75%-ный раствор на основе 
омыленного таллового масла

Как свидетельствуют эксперимен
тал ьн ы е  дан н ы е (рис. I), пено
о б разую щ и е св о й ств а  у ан и о н о 
а к ти в н о го  ПАВ (тал л о во е  м асло) 
проявляются только в щелочной среде, 
т о гд а  как  в кислой  оно образует 
тр у д н о р ас тв о р и м ы й  осад ок . При 
увеличении pH растворов исследуемых 
неионогенных ПАВ в диапазоне 3-8Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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кратность пены возрастает незна
чительно : для ПАВ на основе моноа- 
лкиловых эфиров полиэтиленгликоля - 
с 1,6 до 2 (на 25%), для ПАВ на основе 
моноалкилфениловых эфиров поли
этиленгликоля - с 2 до 2,3 (на 15%).

Известны различные способы 
получения пены: механическое
перемешивание, барботирование 
воздуха через слой волокнистой массы, 
конденсирование воздуха путем 
изменения физических условий и др. 
Для производства наиболее приемлем 
способ механического дисперги
рования воздуха с помощью высоко
скоростной мешалки. Необходимо 
отметить, что эффект пенообра- 
зования в волокнистой массе 
определяется не только скоростью 
вращения мешалки, но и ее типом.

Для сравнения авторы выбрали три 
типа мешалок: лопастную, винтовую и 
турбинную. Известно [6 ], что каждый 
тип мешалки при вращении создает 
свой турбулентно-ламинарный поток 
движения с различными возмо
жностями захвата и диспергирования 
воздуха в жидкости. В аппаратах с 
турбинными мешалками создаются 
преимущественно радиальные потоки 
жидкости - от мешалки к стенкам 
аппарата. Наряду с этим при большой 
частоте вращения мешалки возможны 
возникновение тангенциального 
(кругового) течения содержимого 
аппарата и образование воронки. Из-

Рис. 2. Зависимость диспергирования 
воздуха в ДВМ концентрациями 1% 
(1, 2, 4) и 3% (3, 5, 6 ) от продолжи
тельности перемешивания в мешал
ках разных типов;
I. S - турбинной; 2,5 - лопастной; 4, 6 - 
винтовой

ложенное позволяет понять, почему 
наибольший эффект диспергирования

воздуха в ДВМ достигается при 
использовании мешалки турбинного 
типа (рис. 2 ).

П енообразую щ ая способность 
растворов различны х ПАВ с 
увеличением температуры  повы 
шается, а затем, пройдя точку мак
симума, начинает снижаться. Из 
данных, представленных на рис. 3, 
видно, что при увеличении тем 
пературы от 20 до 70"С 
пенообразующая способность рас
твора ПАВ снижается на 20%. В 
промышленных условиях, где темпе
ратура ДВМ на стадии формирования 
колеблется в пределах 65-70“С, влияние 
изменения температуры массы на 
пенообразующую способность ПАВ 
будет незначительным.

Рис.З. Зависимость пенообразующей 
способности растворов ПАВ на основе 
моноалкпловых эфиров полиэтилен
гликоля от продолжительности их 
перемешивания при различной 
температуре среды:
1 - 20"С; 2 - 70"С

При изучении реологических 
свойств вспененной ДВМ исследовали 
изменение предельного напряжения 
сдвига ДВМ в зависимости от 
концентрации древесных частиц и 
количества воздуха в пене (рис. 4).

Результаты экспериментов свиде
тельствуют о том, что предельное 
напряжение сдвига древесноволок
нистых масс резко возрастает с 
повышением их концентрации. При 
использовании ПАВ неионогенного 
типа этот показатель у высококонцен
трированных масс резко снижается с

увеличением содержания воздуха в 
пене суспензии. При дальнейшем вве
дении в систему волокно - жидкость- 
пенообразователь воздуха в количестве 
до 30% предельное напряжение сдвига 
для ДВМ 4%-ной концентрации 
снижается почти в 7 раз, а подвижности 
всех ДВМ, взятых в эксперименте, 
становятся сравнимыми.

Рис.4. Зависимость предельного на
пряжения сдвига ДВМ от содержания 
воздуха в пене суспензии при 
концентрациях ДВМ:
/ - 2%; 2 - 3%; S - 4%; 4 - 5%

Таким образом , появляется 
возмож ность управлять реологи
ческими свойствами вспененной 
суспензии путем введения в нее 
определенного количества воздуха^ и 
создавать тем самым основные условия 
для формирования ковра из ДВМ 
высокой концентрации.

Показателем качества формиро
вания древесноволокнистого ковра 
является равномерность распределения 
в нем древесных волокон, которую 
характеризует коэффициент дисперсии. 
Ф орм ирование ковра из ДВМ 
повышенной концентрации ухудшает 
его однородность, т.е. приводит к 
возрастанию коэффициента дисперсии 
волокон. Увеличение подвижности 
вспененной волокнистой суспензии в 
результате введения воздуха позволяет 
решить проблему получения одно
родного ковра из массы высокой 
концентрации. Это подтверждают и 
данные эксперимента, в котором 
использована ДВМ 5%-ной 
концентрации на начальной стадии 
формирования ковра (рис. 5).

По уменьшению коэффициента 
дисперсии распределения волокон в 
древесноволокнистом ковре можноВологодская областная универсальная научная библиотека 
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судить об удовлетворительном  
качестве ковра, сформированного 
пенным способом из массы повы 
шенной концентрации.

Применение данного способа 
улучшения текучести волокнистых 
суспензий концентрацией более 3% 
позволит значительно снизить потре
бление свежей воды в производстве 
ДВП мокрым способом - без ухудшения 
качества вьшускаемой продукции.

УДК 674.815-41:634.0.812.001.4

РАСПРЕДЕЛЕНИЕ СВЯЗУЮЩЕГО 
ПО ПОВЕРХНОСТИ ДРЕВЕСНОЙ 
СТРУЖКИ В ПРОИЗВОДСТВЕ ДСП
В .Б .С нопков, Т .В .С оловьева, И .А .Х м ы зов, Е .В .Я нуш ко  - Белорусский 
государственный технологический университет

Рис. 5. Зависимость коэф ф ициента  
дисперсии волокон в д р ев есн о 
волокнистом ковре от содерж ания  
воздуха в пене суспензии

Кроме того, возможность 
получения древесноволокнистого 
ковра с более пористой структурой - 
пенным способом формирования - 
создаст условия для изготовления 
ДВП с новыми свойствами, в част
ности, с повышенными тепло- и звуко- 
изолируюшими характеристиками.
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Одной из важнейших технологических 
операций, существенно влияющих на 
свойства древесностружечных плит

I (ДСП), является смешивание стружки 
! со связующим. При его осуществлении 

1| необходимо стремиться к возможно 
более равномерному распределению

I клеевой композиции по поверхности
I древесных частиц. Это особенно важно
I при использовании способа последо

вательной обработки древесной 
стружки техническими лигносуль- 
фонатами (ТЛС) и карбамидофор- 
мальдегидными олигомерами (КФО). 
Отметим, что данный способ позволяет 
сократить удельный расход КФО [I].

О беспечиваю т ли достижение 
названной цели применяемые в 
настоящее время смесители? Каким 
образом распределяется связующее по 
поверхности древесных частиц? Какие 
типы клеевых структур имеются в 
соединении двух случайно взятых 
частиц? Вот те вопросы, которые 
долгое время оставались открытыми, 
и на которые мы постарались ответить 
в данной работе.

Исследования проводили в 
промышленных условиях цехов ДСП 
ПО “Витебскдрев” и Костопольского 
ДСК с использованием смесителей, 
наиболее распространенны х в 
настоящее время на предприятиях 
стран СНГ: ДСМ-5 и ДСМ-7. Различие 
в конструкции смесителей заключается 
в том, что в первом из них связующее 
вводится через полый вал 
центробежным распылением [2 ], во 
втором - через блок патрубков, 
установленных вдоль образующей 
корпуса смесителя [3, 4]. В опытах 
использовали связующие на основе 
КФО. В состав связующего вводили
0,5% метилового зеленого красителя. 
Введение красителя не изменяло 
реологических свойств связующего и, 
следовательно, не могло сказаться на 
ходе процесса осмоления. Интенсивно 
окрашенное связующее подавали в 
смеситель внутреннего слоя.

Распределение по поверхности 
древесных частиц ТЛС марки Ж (ТУ
13-02811036-05 - 89) изучали в про
мышленных условиях цеха ДСП ПО 
“Борисовдрев” . Обработку стружки 
производили следующим образом. Из 
расходной емкости через фильтр 
насосом-дозатором ТЛС подавались к 
двум пневматическим форсункам, 
установленным в крышке бункера 
ДБО-18 около приемного циклона 
линии пневмотранспорта. Располо
жение и ориентация форсунок обес
печивали обработку древесной 
стружки ТЛС во время ее падения на 
дно бункера.

Фактический расход КФО и ТЛС 
определяли по влажности древесных 
частиц до и после обработки. Пробы 
стружки, отобранные для каждого 
изучаемого режима, фракционировали 
и подвергали анализу. Для каждой 
ф ракции определяли площадь 
древесных частиц, а также площадь и 
количество окрашенных участков.

Результаты определения степени 
покры тия стружки КФО и ТЛС 
приведены в таблице.

Анализ полученных результатов 
показывает, что с увеличением расхода 
ТЛС и КФО существенно возрастает 
усредненная степень покрытия стружки 
связующим, или осмоления стружки. 
Так, если при расходах КФО (%) 7,3 
(ДСМ-5) и 7,5 (ДСМ-7) она составляет 
32,7 и 43,2% соответственно, то при 
расходах 13,8 и 13,4 имеем уже 54,4 и 
67,3%. Нельзя не отметить тот факт, что 
при всех опробованных расходах 
КФО смеситель ДСМ-7 обеспечивает 
более высокую усредненную степень 
осмоления по сравнению с ДСМ-5.

Сравнение величин степени 
осмоления древесных частиц
различных фракций при одинаковом 
расходе связующ его показывает 
следующее. При небольших расходах 
КФО (7,3-9,6 %) в смесителе ДСМ-5 
наблю дается четкая тенденция ее 
возрастания с уменьшением размераВологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



Наука и техника

.частиц. При больших же расходах 
ХФО (13,8-24,8%) степень осмоления 
существенно меньше зависит от 
размера древесных частиц. Это можно 
объяснить так. Увеличение расхода 
связующего достигается увеличением 
его подачи. Дисперсия связующего 
при этом затрудняется, что приводит 
к возрастанию размеров капель, 
образующихся при распылении. Для 
т л е  также наблюдается тенденция 
возрастания степени осмоления 
древесных частиц с уменьшением их 
размера. Увеличение расхода ТЛС (%) 
повышает усредненную степень 
осмоления стружки: если при расходе

зависимости от наличия или отсутствия 
в этом месте поверхности КФО и ТЛС. 
Количество элементов матриц каждого 
вида устанавливалось на основании 
экспериментальных данных, а
расположение определялось с
помощью генератора случайных чисел. 
Далее следовали гипотетическое нало
жение одной матрицы на другую (их 
сложение) и расчет упомянутых 
вероятностей, каждая из которых - это 
усредненная доля площади контакта 
двух древесных частиц, приходящаяся 
на структуру соответствующего типа.

И спользование в качестве 
связующ его одних только КФО

Расход 
связующего 

( к а.с. стружке ),
%

Степень осмоления стружки 
(%) 

по фракциям

Усреднен
ная

степень
осмоления
стружки,

КФО ТЛС 10/7 7/5 5/3 3/2 2/1
%

ДСМ-5

7,3 - 14,6 19,7 22,2 38,9 50,2 32,7

9,6 - 22,1 27,1 30,3 46,4 51,5 41,6

13,8 - 47,6 48,2 50,1 54,2 56,8 54,4

24,8 - 85,9 87,2 90,8 90,3 89,4 89,6

ДСМ-7

7,5 - 10,9 18,7 28,5 39,3 53,8 43,2

9 - 25,3 35,1 30,1 44,4 55,1 46,6

13,4 - 49,2 51,2 43,6 62,7 78,2 67,3

Пневматические форсунки

- 1,5 6,1 7,3 13,0 15,4 18,2 15,9

- 2,5 8,3 8,8 17,3 21,4 32,1 25,4

1,5 и.мее.м 15,9%, то при 2,5 - уже 25,4%.
Данные по распределению на 

поверхности древесных частиц КФО 
и ТЛС были использованы для расчета 
вероятностей образования различных 
типов клеевых структур при 
соединении двух частиц. Рас
сматривались варианты  с ис
пользованием одних лишь КФО и 
КФО в паре с ТЛС при после
довательном их нанесении на 
древесную стружку. Расчет проводился 
на ЭВМ по специально составленной 
программе на языке TURBO BASIC. 
Суть ее - в моделировании поверхности 
древесных частиц путем создания 
двумерных матриц. Элементам матриц 
присваивали те или иные значения в

приводит к образованию структур двух 
типов. Первый характеризуется тем, 
что при склеивании осмоленный 
участок поверхности одной частицы 
соединяется с неосмоленным участком 
другой (Д-К-Д). А второй - тем, что при 
склеивании соединяются осмоленные 
участки двух частиц (Д-К-К-Д). 
Очевидно, имеет место и контакт 
между неосмоленными участками 
соединенных древесных частиц (Д-Д). 
Применение последовательной 
обработки древесной стружки ТЛС и 
КФО приводит к увеличению 
количества типов структур до 9. 
Склеивание может происходить с 
участием либо только ТЛС или КФО 
(Д-К-Д, Д-К-К-Д, Д-Л-Д, Д-Л-Л-Д),

либо различны х комбинаций свя
зующих (Д-Л-К-Д, Д-Л-К-Л-Д, Д-Л-К- 
К-Д, Д-Л-К-К-Л-Д). Возможен также 
контакт между необработанны ми 
участками древесных частиц.

Расчет вероятностей образования 
перечисленных типов структур - при 
различных расходах ТЛС и КФО - 
проводили на основе эксперимен
тальных данных, полученных при 
использовании смесителя ДСМ-7.

Опытные данные и результаты 
расчета показы ваю т, что при 
производственных расходах КФО (7,5- 
13,4%) вероятность присутствия клея 
между двумя соединенными 
древесными частицами составляет от
0,68 до 0,90. Склеивание частиц 
обеспечивается в основном 
связующим, нанесенным на одну из 
них. В ероятность образования 
структур типа Д-К-Д составляет 0,45-
0,50. Вместе с тем следует отметить, что 
с увеличением расхода связующего 
существенно (в 2,5 раза) повышается 
вероятность образования структур 
типа Д-К-К-Д - с 0 ,18 до 0,45.

При последовательном нанесении 
ТЛС и КФО вероятность того, что в 
суммарной структуре соединения двух 
древесных частиц присутствует хотя бы 
одно из связующих, возрастает и, в 
зависимости от расхода последних, 
составляет от 0,82 до 0,95. При этом 
большая часть площади контакта двух 
частиц (от 52,3 до 72,2%) прихо^тся 
на совокупность структур следующих 
типов: Д-Л-К-Д (его доля составляет от 
15,9 до 18,2%), Д-К-К-Д (от 11,0 до 
25,5%) и Д-К-Д (от 25,4 до 28,5%). 
Отметим, что оптимальными являются 
структуры, содержащие в себе и ТЛС, 
и КФО. Вероятность их образования 
возрастает с увеличением расхода 
КФО: при 7,5% имеем 0,30, а при 13,4%
- 0,39 (расход ТЛС в обоих случаях - 
2,5%). Таким образом, предположение, 
высказанное в [5]: предварительно 
нанесенные ТЛС “грунтую т” 
поверхность древесины перед 
нанесением КФО - нашло свое 
подтверждение.

На основании проведенных 
исследований можно сделать 
следующие выводы.

1. Смеситель ДСМ-7 превосходит 
смеситель ДСМ-5 в 1,12 - 1,32 раза по 
обеспечиваемой усредненной степени 
осмоления древесной стружки (при 
сопоставимых расходах связующего).

2. При пневматическом способе 
нанесения ТЛС на стружку 
усредненная степень ее осмоленияВологодская областная универсальная научная библиотека 
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составляет 15,9-25,4% при расходе 
связующего 1,5'2,5%.

3. При последовательном нане
сении т л е  и КФО последний 
осмоляет значительную часть моди
фицированной лигносульфонатами 
поверхности древесины (при 
правильно подобранных расходах 
связующих).
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УДК 674.8

ВЛИ5ШИЕ ЛИГНОСУЛЬФОНАТА НА СВОЙСТВА 
ЦЕМЕНТНО-СТРУЖЕЧНЫХ НЛНТ
Л.В.Ме.1ьникова, М.В.Булаева

В технологии производства цементно
стружечных плит (ЦСП) недостаточно 
реализованы меры, позволяю щ ие 
повысить их качество. Прочность ЦСП 
в значительной степени зависит от 
взаимодействия компонентов на 
границе раздела фаз древесный 
наполнитель - минеральное вяжущее и 
является невысокой по сравнению с 
прочностью плит с другими видами

3 %Ч

Рис. 1. Кинетическая кривая твердения 
системы  портландцемент М -500  - 
химические добавки - вода

наполнителя. Это обусловлено 
недостаточной совместимостью

компонентов вследствие действия 
цементных ядов и плохой адгезии 
цемента к древесине.

Результаты опытов, проведенных 
авторами статьи, позволили предло
жить использовать технический 
лигносульфонат (ТЛС) в качестве 
активной добавки в древесно
минеральную композицию. В отличие 
от известных способов ТЛС не 
добавляли в цементное тесто, а 
наносили на поверхность стружки в 
виде растворов различной 
концентрации. Количество вводимой 
добавки составляло 0,2 -ЮУо от массы 
цемента. Улучшение ф изико
механических свойств исследуемых 
ЦСП наблюдалось при 0,9-2,8% ТЛС 
от массы цемента. Прочность плит на 
изгиб увеличивалась, а их разбухание 
уменьшалось не менее, чем на 30% по 
сравнению со стандартными показа
телями. Известно, что в древесно
минеральных композициях наблю 
дается четкая граница раздела фаз. 
Проведенные исследования позволяют 
предположить: введение ТЛС, способ
ного взаим одействовать как с 
древесным наполнителем, так и с 
цементом, приводит к образованию 
межфазного слоя с размытой границей 
раздела фаз и улучшает совместимость 
компонентов. В результате предел 
прочности при растяжении 
перпендикулярно плоскости клеевого 
шва возрастает с 0 ,10 до 0,25 МПа (при 
добавлении 2,8% ТЛС от массы

цемента), а характер разрушения 
изменяется с когезионного (по 
цементному камню) на адгезионный. 
Таким образом , введение ТЛС в 
древесно-минеральную композицию 
приводит к упрочнению цементного 
камня и повыш ению адгезионной 
прочности компонентов.

Р,У£.
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Рис. 2. Кинетическая кривая твердения 
системы портландцемент M-5GG - ТЛС
- вода

Взаимодействие технического 
лигносульфоната и цемента изучали по 
стандартной методике на приборе 
Вика. Кинетическая кривая твердения 
(А) исходного цементного теста, вВологодская областная универсальная научная библиотека 
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состав к оторого  входили  700 г 
портландцем ента’ м арки 500, 27 г 
жидкого стекла, I 1 г сернокислого 
алюминия и 470 г воды, представлена 
на рис. I .

Затворение п о р тл ан д ц ем ен та  
марки 500 15%-ным раствором ТЛС без 
химических добавок замедляет процесс 
схваты вания и сп особ ствует  
образованию структуры, повышающей 
пластичность це.ментного теста 
(участок В. рис. 2). По окончании этого 
процесса скорость твердения цемента 
вновь возрастает (участок С, рис. 2).

Рнс. 3. Кинетическая кривая твердения 
системы портландцем ент М -500 - 
химические добавки - ТЛС - вода

В присутствии химических добавок 
влияние ТЛС начинает проявляться 
после завершения начального периода 
твердения цементного теста (участок А , 
рис. 3), который аналогичен твердению 
исходного цемента (см. рис. I).

П роведенны е и сслед ован и я  
позволяют предположить, что процесс 
структурообразования (участок В на 
кривых твердения) п р о тек ает  на 
границе раздела фаз м инеральное 
вяжущее - древесный наполнитель с 
образованием межфазного слоя (т.е. 
размытой границы между фазами), 
способствующего улучшению физико
механических свойств ц ем ен тн о
стружечных плит.

УДК 674.053:621.9.02

ДИСКОВАЯ ПИЛА НОВОЙ 
КОНСТРУКЦИИ
В .Ф .Ант онов, Б.Б.Каменев, Т .Н .М онахова  - С .-П етербургская 
лесотехническая академ ия

IS J

В мировой практике создана широкая 
гамма разнообразны х конструкци
онны х плитны х м атер и ал о в  из 
древесины , о б р а б о т к а  которы х 
(ф орм атн ы й  р аскр о й  и обрезка 
кромок) осуществляется дисковыми 
пила.ми: древесн оструж ечн ы е,
др евесн о во л о кн и сты е, ц ем ен тн о 
стружечные плиты; фанера, различные 
древесные пластики. Кроме того, ими 
обрабатываются плиты и заготовки из 
угле- и стеклопластиков, пористого 
бетона и других нем еталлических 
материалов.

Все эти материалы содержат в себе 
аб р ази вы  и потом у о тн о сятся  к 
категории труднообрабаты ваем ы х. 
При их о б р а б о т к е  резанием  
получаются различные виды износа 
реж ущ их элем ентов: аб рази вн ы й , 
оки сли тельн ы й , теп л о во й ,
у сталостн ы й , эл ек тр о к о р р о зи я , 
эл ек тр о эр о зи я  и м ехан и ческое 
диспергирование.

С целью повышения срока службы 
дисковых пил их зубья оснащаются 
режущими элементами из различных 
износостойких инструм ентальны х 
м атери алов : тверд ы х сп лавов
в о л ь ф р ам о -к о б ал ьт о в о й  группы , 
безвольфрамовых сплавов, .минера- 
локерамики и др.

С оврем енны е технологические 
процессы  о б р аб о тк и  плитны х 
м атер и ал о в  ди сковы м и  пилам и 
характеризуются высокой степенью 
ав то м ати зац и и , непреры вностью , 
большими и все увеличивающимися 
ск оростям и  резания и подачи . 
И нтенсиф икация процессов о б р а 
ботки, возрастаю щ ие требования к 
качеству  вы пускаем ой продукции 
о б у с л о в л и в а ю т  необ ходи м ость  
создания новых режущих элементов из 
более и зн осостой ки х  и н струм ен 
тальных материалов.

Один из эффективных способов 
повышения срока службы дисковых 
пил - прим енение в них реж ущ их 
элементов из сверхтверды х синте
тических инструментальны х м ате
риалов (СТМ).

К классу сверхтвердых обы чно

относят материалы с микротвердостью 
свыше 50 ГПа: плотные модификации 
углерода (природные и синтетические 
алм азы ), нитрида бора (BN ) и др. 
И нструм ен тальн ы е м атери алы , 
созданны е на их основе, имею т 
слож ную  п оликристаллическую  
структуру.

К он струкц и я дисковой  пилы со 
вставными зубьями:
I - пильный диск; 2 - вставной зуб; 3 - 
запирающий штифт; 4 -поликристалл 
(эльбор-РМ)

В ы сокая эф ф ективность прим е
нения реж ущ их элем ентов из СТМ  
обеспечена их уникальными физико
химическими свойствами - высокой 
м и к р о тв ер д о сть ю , р а б о т о с п о 
собностью  при тем пературах  1400- 
1500"С, хи м и ческой  инертностью . 
Синтезом СТМ  и созданием режущих 
элементов на их основе занимаются 
десятки фирм - как в нашей стране, так 
и за рубеж ом . И ми вы пускается

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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множество различных марок СТМ  и 
соответствующих видов инструментов.

С оздание дисковы х пил с 
режущими элементами в виде пластин 
из СТМ ослож няется следую щ ими 
факторами:

цилиндрической формой пластин, 
обусловленной  о соб ен н остям и  их 
синтеза:

низкой адгезионной способностью 
пластин из С Т М , о зн ачаю щ ей  
необходимость пайки их к корпусу 
пилы (вакуум ной или в защ итны х 
средах) ад гези о н н о -ак ти вн ы м и  
припоями;

необходим остью  тщ ател ьн о й  
дефектоскопии как пластин СТМ, так 
и паяных соединений.

Указанные факторы затрудняю т 
оснащение пластинами из СТМ зубьев 
дисковых пил традиционных (цельных) 
конструкций.

Н аиболее удобны м и для этого  
являются сборные пилы: секторные, 
сегментны е и пилы со вставны м и  
зубьями. С.-Петербургской лесотех
нической академ ией  совм естно  с 
институтом абразивов и щлифования 
(ВНИИАШ )разработана конструкция 
дисковой пилы с круглыми встав)1ыми 
зубьями, предназначенная для осна
щения пластинами СТМ (см. рисунок).

П о нащ ем у м нению , это  одн а из 
наиболее рациональных конструкций 
пилы, позволяющая успещно рещить 
рассматриваемую задачу.

П ила вклю чает в себя корпус с 
разм ещ ен н ы м и  на его  периф ерии 
к руглы м и  вставн ы м и  зубьям и , 
фиксируемыми штифтами. Каждый 
зуб оснащен (посредством вакуумной 
пайки) пластиной из сверхтвердого 
материала (эльбор-РМ).

Как показали производственные 
и сп ы тан и я , пила надеж на в 
эк сп луатац и и  и по стой кости  при 
обработке ряда плитных материалов 
многократно превосходит дисковые 
пилы , оснащ енны е п ластинам и  из 
т в ер д о го  сп л ава  в о л ь ф р ам о - 
кобальтоБОЙ группы . Э то дает  
возможность существенно повысить 
п р о и зв о д и тел ь н о сть  тр у д а  и 
г ар а н ти р у ет  д олговрем ен н ую  
стабильность качественных п оказа
телей обработки.

Новая конструкция дисковой пилы 
обеспечивает:

- возможность вакуумной пайки 
СТМ;

- упрощение дефектоскопии плас
тин СТМ и паяных соединений;

- взаим озам еняем ость и униф и
кацию вставных зубьев;

- возм ож ность предварительной 
заточки зубьев в пакетах;

- повышение срока службы пиль
ных дисков;

- создание дополнительных ком
плектов вставных зубьев (оснащенных 
р азли ч н ы м и  стойким и  реж ущ ими 
элем ен там и ) с задан н ы м и  пот-- 
ребителем  геом етрическим и п ар а 
метрами, учитывающими специфику 
каждого обрабатываемого материала;

- значительное снижение уровня 
шума вследствие смещения частотного 
спектра в область низких частот.

Н о вая  пила техн ологи ч н а в 
изготовлении и удобна в эксплуатации.

Окончательная заточка и доводка 
зубьев пилы осущ ествляется после 
сборки - на традиционных заточных 
стан к ах . Реж им ы  заточки  
оп ред еляю тся  видом  того  
и н струм ен тальн ого  м атер и ал а , из 
к о то р о го  и зготовлен ы  реж ущ ие 
элементы.

В настоящ ее время разработаны  
кон струк ц и и  ди сковы х  пил 
ди ам етр ам и  180-360 мм с 
ун и ф и ц и рован н ы м и  вставны м и  
зубья.ми для каж дого  типоразм ера 
пилы.

ПО страницам научно-технических журналов

Об улучшении работы  местных 
отсосов деревообрабаты ваю щ и х  
станков. - А.И.Землянухин (Воронеж
ская государственная лесотехническая 
академия). При работе деревообра
батывающих станков древесная пыль 
концентрируется в зоне защ и тн о- 
пы леприемного кож уха р аб о ч его  
органа. П опадая в воздух рабочей 
зоны, она усиливает его запыленность, 
которая значительно  п ревы ш ает 
требования санитарных норм. Опыт 
эксплуатации местных отсосов для 
удаления отходов резания древесины за 
пределы рабочей зоны показал, что 
причиной, снижающей эффективность 
их работы, является неравномерность 
скоростного поля воздушного потока 
по сечению воздуховода. Из-за трения
о его стенки скорость  воздуха в 
пристеночной зоне значительно ниже, 
чем в ц ен тр а .1ьпой. Удаляе.мые

частицы  в п ри стен оч н ой  зоне 
находятся в режиме витания.

Д ля повыш ения эф ф ективности 
работы  местных отсосов древесных 
части ц  в академ и и  р а зр а б о та н о  
устройство, позволяю щ ее принуди
тельно изменять скорость воздушного 
потока в них. Устройство состоит из 
нескольких параллельны х пластин, 
устан овлен н ы х  в ниж ней части 
воздуховода на осях, кинематически 
связанных механизмом, совершающим 
возвратно-поступательное движение. К 
пластинам с обеих сторон под углом 
прикреплены лопасти разной формы: 
четверти круга - лопасти, обращенные 
к стенкам воздуховода, прямоугольной
- к его центру. Для удобства контроля 
пластины установлены параллельно 
смотровому окну.

При работе устройства создается 
дополнительны й приток воздуха к

стен кам  во зд у х о во д а : к стенкам , 
располож енны м  параллельно плас
тинам, - пластинами, к стенка.м перпен
дикулярным пластинам - лопастями. 
Э то  сп о со б ству ет  вы равн и ван и ю  
ск о р о с тн о го  п о то к а  по сечению  
воздуховода.

Сравнительные испытания предла
гаемого устройства и типовых местных 
отсосов в виде зонта или защитного 
кожуха с воздуховодом, соединенных 
системой вентиляции, показали, что 
созданное устройство обеспечивает 
равномерность воздушного потока и 
сниж ает на 22 - 28% запыленность 
рабочей зоны. Конструкция устройства 
проста в изготовлении. Его можно 
установить в воздуховоде деревооб
рабатывающего станка любого типа.

Известия вузов. Лесной журнал. -
1994, N  4Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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УДК 661.183.12:674.815-41

НОВЫЙ АКЦЕПТОР ФОРМАЛЬДЕГИДА ДЛЯ 
ПРОИЗВОДСТВА МАЛОТОКСИЧНЫХ ДРЕВЕСНЫХ 
ПЛИТ
В.П.Стрелков, канд. техн. наук, В.Г.Белопухова, С.А.Кротова, С .А .Хат илович - А О  “В Н И И Д РЕ В ”

В настоящее время в России при 
изготовлении ДВП сухого 
непрерывного каландрового способа 
производства и ДСП в качестве 
связующих применяются карбамидо- 
формальдегидные смолы, хотя они и 
являются причиной недопустимо 
высокой токсичности плит, что 
затрудняет экспорт последних.

Вместе с тем на западноевропей
ском рынке постоянно ужесточаются 
требования к токсичности древесных 
плит, т.е. к снижению эмиссии из них 
формальдегида. По содержанию 
формальдегида (мг/ 1 0 0  г плиты), 
определяемому перфораторным 
методом, древесностружечные плиты 
делятся на три класса:

Е1 - не более 8 ;
Е2 - от 8 до 10;
ЕЗ - от 10 до 30.
Для ДСП класса Е1 содержание 

формальдегида через 6  мес. после 
изготовления не должно превышать
6,5 мг/100 г плиты.

Древесноволокнистые плиты по 
содержанию формальдегида (мг/ 1 0 0  г 
плиты) подразделяются на два класса:

А - не более 9;
Б - от 9 до 19.
Для ДВП класса А количество 

формальдегида через 6  мес. после 
изготовления должно быть не более
7 мг/100 г плиты.

Снижение токсичности древесных 
плит достигается применением 
низкомольных карбамидоформаль- 
дегидных смол или использованием 
акцепторов, связывающих выделяю
щийся при изготовлении и эксплуа
тации плит формальдегид.

Западноевропейские же фирмы 
решают эту задачу путем применения 
дорогостоящих меламиноформальде- 
гидных смол: на начало 1995 г. стои
мость 1 т смолы “Мелурекс-5094” сос
тавляла (по данным финской фирмы 
“П риха”) 2700 тыс. р., а оте
чественной карбам идоформ аль- 
дегидной - 850 тыс.р.

Наши специализированные заво

ды повсеместно перешли на 
изготовление низкомольных карба- 
мидоформальдегидных смол с 
соотношением карбамид: формаль
дегид, уменьшенным до 1 : 1 ,2 . 
Гарантийный срок хранения таких 
смол сокращается с 60 до 45 сут., а 
изготовленные на их основе плиты в 
основном соответствую т лишь 
требованиям класса Е2. Снижение 
мольного соотношения до 1:1,1 и 1:1,0 

позволяет изготовлять плиты класса Е 1 

или на границе между Е1 и Е2, но срок 
хранения смол составляет всего 2-3 
недели.

И з-за указанных причин 
использовать такие смолы могут лишь 
те предприятия-изготовители плит, 
которые имеют установки смоло- 
варения и потому не нуждаются в 
централизованной поставке с ее 
неизбежно длительными транспор
тными перевозками.

Поэтому применение акцепторов 
формальдегида весьма актуально. К 
настоящему времени разработано и 
широко используется на отечественных 
заводах больш ое количество
различных акцепторов - в качестве 
добавок к смоле, отвердителю  и 
стружке. Преимущ ественно это 
карбамид, аммиачная вода и другие 
аминосоединения. При определенных 
условиях они позволяют получать 
ДСП класса Е1, но в большинстве 
случаев это приводит к ухудшению 
физико-механических показателей 
плит (в частности, возрастает их 
разбухание при вымачивании в воде). 
И спользование же акцепторов в 
меньших количествах не обеспечивает 
достаточного снижения токсичности.

В древесноволокнистых плитах, 
изготовляемых на каландровых 
установках фирмы “Бизон", 
содержание формальдегида - даже при 
применении в качестве акцептора 
карбамида - составляет 20-30 мг/100 г 
плиты. Это означает несоответствие 
таких плит (напомним, что они 
применяются в необлицованном виде)

санитарным нормам по токсичности. 
Тем не менее технологические линии 
такого типа введены или вводятся в 
мостовском АО “Юг” (Краснодарский 
край), балабановском  АО “Плит- 
спичпром ” , АО “Тунгусское” , на 
Новоенисейском ЛДК, Нововятском 
КДП и Тындинском ДОКе. Потреб
ность в освоении производства ДВП 
класса Е1 имеется и на Приозерском 
МК в Л енинградской обл., где 
готовится к запуску линия по выпуску 
МДФ мощностью 100 тыс.м^год.

Для решения перечисленных 
проблем АО “ВНИИДРЕВ” разра
ботан и опробован в производственных 
условиях новый акцептор формаль
дегида (марки АФ, изготовляется по 
ТУ ОП 13-0273643-94 - 93), который 
обеспечивает возможность получения 
малотоксичны х ДСП и ДВП с 
требуемыми физико-механическими 
показателями. Акцептор представляет 
собой белый или слабоокрашенный 
кристаллический порош ок. В его 
составе, помимо традиционного 
карбам ида, имеются другие 
компоненты, обеспечивающие наряду 
со связыванием свободного 
формальдегида более углубленное 
структурирование смолы при ее 
отверждении. Вещества, из которых 
состоит акцептор, нетоксичны, 
недефицитны и сравнительно 
недороги.

В зависимости от особенностей 
производства на конкретном 
предприятии акцептор может
применяться как в твердом виде, так и 
в виде водного раствора вместе с 
комбинированным отвердителем. При 
организации производства малоток
сичных ДСП с порош кообразным 
акцептором технологические линии 
необходимо дооснащать дозатором 
сыпучих материалов. При
использовании водных растворов 
акцептора дополнительного обору
дования не требуется, надо только 
поддерживать определенные условия в 
системе подачи связующего, необхо-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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димые для применения вы соко
концентрированных (40-50%-ных) 
растворов.

Экспериментами установлено, что 
при увеличении содержания акцептора 
до 1% от массы стружки или сухого 
древесного волокна концентрация 
формальдегида в ДВП снижается в 2 
раза без ухудшения физико
механических показателей плит. При 
дальнейшем увеличении содержания 
акцептора - вплоть до 2,5-3,0% - 
наблюдается также только снижение 
токсичности плит (см. таблицу).

Содер
жание 
акцеп
тора, 

% к а.с. 
волокну

0,00

0,50

1,00

1,50

2,00

2,50

3,00

Тол
щина
1ЧИТ,
ИИ

3,10

3,20

3,00

3,00

3 3

3,20

Предел
проч
ности
при

шгибе,
МПа

27,00

34,90

31,90

31,60

32,20

35,80

28.30

Разбу
хание 

по 
татши- 
не за 
24 ч., 

%

36,90

32,70

32,90

33,70

32,80

35,00

28.00

Содер
жание
фор

мальде
гида,

мг/lOOr
плиты

16,75

1 2 ,1 0

8,20

7,10

6,20

4,70

2,50

Аналогичные результаты получены 
и по древесностружечным плитам.

Опробование порошкообразного 
акцептора в производстве ДСП 
проведено на Котласском ДОКе, где он 
наносился на стружку внутреннего слоя 
ковра. Поскольку выпускаемые здесь 
плиты и без введения акцептора 
характеризую тся содержанием 
формальдегида не более 15 мг/ 1 0 0  г 
плиты, для получения плит класса Е 1 

оказалось достаточным, причем с 
запасом, содержание акцептора 0 ,8 % от 
массы стружки внутреннего слоя. 
Такие же результаты получены в АО 
“Сходнямебель” и на ДОЗе N 2 в 
Санкт-Петербурге.

Варианты применения водных 
растворов акцептора для производства 
малотоксичных ДСП опробованы в 
АО “Добрянский ДСК” Пермской обл., 
где использовано 5 т акцептора. При 
его расходе 2-5 кг/м’ получены плиты 
класса Е1 с содержанием фор
мальдегида 7,4 - 9,3 мг/100 г плиты. 
Акцептор вводился в ком биниро
ванный отвердитель концентрацией 40- 
50%, содержащий реагент ОХА (ТУ 6 - 
00-5751766-2 - 8 8 ). Полученный раствор 
подавался во внутренние и наружные 
слои плит с расходом 1,5 - 2 и 0,9 л/мин 
соответственно. Других изменений в 
технологии не было.

В производстве древесноволок
нистых плит использование акцептора 
возможно только в виде водных 
растворов - на участке приготовления 
и подачи связующего в древесную 
массу. Технология получения

малотоксичных ДВП с акцептором 
испытана и внедрена в мостовском АО 
“Ю г” и балабановском  АО 
“Плитспичпром” . Учитывая повы
шенную (по сравнению с ДСП) 
токсичность ДВП, содержание 
акцептора в плитах было увеличено до 
1-1,5% от а.с. древесного волокна. 
Полученные плиты по содержанию 
ф орм альдегида соответствовали 
требованиям  западноевропейских 
стандартов к классу Б и были 
отгружены на экспорт. Часть плит 
можно отнести к классу Е1. Согласно 
санитарно-химическим испытаниям, 
выполненным органами санэпидем- 
надзора, вьщеление формальдегида из 
представленных образцов составило 
0,003 мг/м’ воздуха, что ниже ПДК. 
Аммиак в плитах не обнаружен. На 
основании этих результатов с органами 
Минздрава согласованы ТУ 5536-019- 
0273643 - 93 на плиты древесно
волокнистые сухого непрерывного 
способа производства.

Таким образом , проведенные 
работы показывают эффективность 
применения разработанн ого  АО 
“ВНИИДРЕВ” акцептора формаль
дегида в производстве древесных плит: 
он обеспечивает необходимое 
снижение токсичности плит без 
ухудшения их физико-механических 
показателей.

О

ПО страницам научно-технических журналов

Стабилизация эксплуатационных 
свойств древесины. - А.Д.Копешня,
С.С.Никулин  (Воронежская госу
дарственная лесотехническая ака
демия). Проблема модификации 
древесины с целью улучшения ее 
природных свойств (водо- и влаго
стойкости, формостабильности, 
прочности) и получения на ее основе 
новых композиционных материалов 
давно волнует исследователей. В 
данной работе авторы изучали 
возможность получения нового 
композиционного древесно-поли
мерного материала с использованием 
низкомолекулярных сополимеров 
(отходов соответствующих произ
водств) на основе кубовых остатков 
ректификации бутадиена (КОРБ), 
стирола (КОРС), возвратного

растворителя производства бутадие
нового каучука (КОРТ) и приперилена.

Березовые бруски размерами 
55x55x150 мм, влажностью до 15% 
пропитывали тремя способами. По 
первому древесину вначале обраба
тывали 30%-ным раствором мочевины 
с увеличением массы на 2 0 %, после 
высушивания - синтезированными 
низкомолекулярными полимерами. По 
второму способу образцы пропиты
вали без предварительной обработки 
мочевиной. Привес низком оле
кулярных сополимеров составлял 10%. 
По третьему способу перед пропиткой 
древесины в низкомолекулярные 
сополимеры дополнительно вводили 
до 5% полиизоцианата марки А.

Пропитанные березовые бруски 
прессовали (до плотности 1 1 0 0  кг/м’)

при температуре 120"С в течение 5 ч и 
терм ообрабаты вали  при 170''С в 
течение 3 ч. Из них по стандартной 
методике изготовляли образцы для 
проведения испытаний на формо- 
устойчивость, водо- и влагостойкость.

При испытании лучшие показатели 
дали образцы , обработанны е 
комбинированным способом; низко
молекулярными сополимерами, а 
также мочевиной и полиизоцианатом. 
Результаты исследования подтвер
ждают эффективность химической 
модификации древесины низкомоле
кулярными сополимерами из отходов 
нефтехимических производств.

Известия вузов. 
1994, N 4
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СОРБЕНТ ИЗ ОТХОДОВ ДЕРЕВООБРАБОТКИ
И.П.Люблинер  - И О Н Х  А Н  Б, Б.Л .И одо - БГТУ

Древесина, относящ аяся к воз
обновляемым источникам сырья, 
является ценным продуктом для 
получения на ее основе путем 
химической модификации эффек
тивных сорбентов. Использование 
отходов от переработки древесины в 
виде дисперсных частиц, которые 
образуются в больших количествах, 
перспективно не только из-за снижения 
стоимости, но и потому, что форма 
частиц подобна зернам различных 
видов сорбентов (ионитов, активных 
углей). Это позволит использовать их 
на имеющемся на многих предприятиях 
оборудовании для водо- и газоочистки.

Специалистами Белорусского 
государственного технологического 
университета и Института общей и 
неорганической химии Академии наук 
Белоруссии проведены исследования, 
в результате которых разработана 
технология синтеза нового сорбента - 
катионита, способного улавливать 
ионы металлов из жидких сред и 
различные вредные вещества 
основного характера из воздуха.

В настоящей работе приводятся 
результаты по синтезу катионита, 
изучению его свойств и применению 
для решения некоторых экологичес
ких задач.

В качестве объекта исследования 
были использованы опилки от 
лесопильных рам фракции 5/0 мм. 
Химическую модификацию осу
ществляли путем фосфорилирования - 
по методике, отработанной при синтезе 
волокнистого фосфата целлюлозы [1]: 
опилки обрабаты вали в водном 
растворе, содержащем фосфорную 
кислоту и мочевину, отделяли их от 
раствора и высушивали. Затем 
проводили термическую обработку 
при 140-160"С в течение 45-60 мин, 
после чего опилки промывали водой и 
высушивали. Химически модифи
цированные опилки анализировали, 
определяя при этом величины 
обменной емкости [2 ], содержания 
фосфора [3], насыпной массы, 
набухаемости [2] и содержания золы [4].

Результаты исследований сведены 
в табл. 1 , из которой следует: с

повышением температуры и 
продолж ительности обработки 
возрастают обменная емкость - до 4,0 
мг-экв/г, содержание химически 
связанного фосфора - до 4,5 % мае., 
насыпная масса и содержание золы, а 
набухаемость - снижается. Наличие 
фосфора придает модифицированной 
древесине огнезащищенность.

Ионообменные свойства и наличие 
фосфора в модифицированной 
древесине обусловлены протеканием в 
процессе термообработки реакции 
этерификации между гидроксильными 
группами компонентов древесного 
комплекса и фосфорной кислотой. Для 
выявления характера функциональных 
групп, имеющихся в исходной 
древесине и введенных в нее при 
химической модификации, было 
проведено потенциометрическое 
титрование. Его результаты  
показывают, что обменная емкость 
немодифицированной древесины 
составляет незначительную величину 
(до 0 , 8  мг-экв/г), которая определяется 
наличием в ее составе карбоксильных 
и фенольных групп. При модификации 
древесины фосфорной кислотой в 
составе конечного продукта 
появляются группы, характерные для 
двухосновного катионита, а 
проходящую реакцию можно описать 
уравнением

О ОН 
I I /

R-OH + но- СО(ННР, 

ОН

R  - это остаток целлю лозы и 
лигнина. Полученный продукт 
способен обменивать ионы водорода 
на ионы металлов или аммония.
Циклы сорбции 1 2
(N а - Н катионирование)
Обменная емкость, мг-экв/г 3,79 3,59

Проведенные рентгеноструктурные 
исследования показали: на рентгено
грамме фосфорилированной древе
сины наблюдается обострение (по 
сравнению с исходной древесиной) 
дифракционного максимума при 2 0 = 
23"С, что свидетельствует об уве

личении степени кристалличности 
древесины при модификации и 
подтверж дает данные об ее 
уплотнении.

Были изучены сорбционные 
свойства полученного фосфорно
кислого катионита по поглощению им 
аммиака из воздуха и некоторых 
м еталлов из водных растворов. 
Установлено, что при сорбции аммиака 
динамическая активность (опреде
ляемая количеством вещества, 
поглощенного сорбентом до проскока) 
равна 75-80% от обменной емкости в 
статике и составляет 30 мг/г сорбента. 
А при поглощении катионов 
некоторых металлов (свинца, меди, 
железа, хрома) предельная величина 
сорбции составляет: в статике - 2 ,0 -2 ,5 
мг-экв/г, в динамике - 1,5-2,0  мг-экв/г. 
ИК-спектроскопические исследования 
показали: при сорбции матрицей 
двухвалентных катионов (свинца, 
меди) образую тся соли, а 
поливалентны х (хрома, железа) - 
комплексные соединения, обладающие 
высокой химической и 1 ермической 
устойчивостью.

И сследованиями полученного 
катионита в многократных циклах 
(сорбция из 0 ,1  н раствора щелочи - 
десорбция 0 ,1  н раствором соляной 
кислоты) установлено, что он, как 
видно из нижеприведенных данных,

О ОН
II /

►  Я - О - Р
\

OHNH,

химически устойчив и потому может в 
течение длительного времени исполь
зоваться для улавливания из растворов 
катионов различных металлов.

3 4 5 ......... 7 .......... 13

3,35 3,08 3,05 3,01 3,0
Одно из перспективных направ

лений использования фосфорили
рованной дисперсной древесины 
(Ф ДД) и ее солей - улавливание 
формальдегида, выделяющегося при 
производстве древесностружечных 
плит (ДСП). Для изучения сорбцииВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Т аблица 1
Сорбент:
ipfuct-miii

Исходная
М одифици
рованная

1’сжимы LHHicia
L o p fK ii ia

1 CMIU-
p.iivp.i

140
150
160

I Jp irU U '/K lI -
KMl.Hi41b.

\1 H [|

45
60
60

П ока ia юли copoen ia

Обменная
CMKi'LJb. 
Ml - iKH 'i

0,8
2.5
3.5 
4,0

Содержание
фосфора.

■' . \iaL-.

3.0
4.0 
4,5

И асьн тая
M a c ta .
I/Ml
0,16
0,26
0,28
0,32

Ilailyxae-
мость^

M-T/r
0,14
0,11
0,10

0,05

нне золы* 
‘\ м а с

9,24
4,00
5,43
6,73

Т абли ца 2
( o p o e i i i

ФЛЧ
и форме

СО.И! С

Покажи ели
формальдс! ила Ф А ) сорбсн1а

Масса fI>A,
П01Л1ИИСН-
иою сор- 

t lc t r r o M , 

Ml

Объем 
Boif смеси, 

npouviucutioti 
черсэ сорбсн! 
ло ПДК .м'

К о»НСHiрания 
il> \  в i a w B o i i  

смеси,
Vtl/M*

В,чалн(к'п. Масса,
г

Улсл.мая 
дниачнчсская 

■лк гиниос п.. 
M i/r

NH4 1 0 1 , 0 2 , 0 51,0 2 0 , 0 17,0 7,4
Си 73,4 2 , 0 37,5 18,0 25,5 3,5
Сг 4,4 0 , 1 45,0 6 , 0 15,0 0,3
Сг 137,5 3,0 45,0 18,0 17,5 9,2
Сг 26,9 0 , 6 45,0 35,0 17,0 2,4
Fe 44,5 1 , 0 45,0 18,0 17,0 3,2

Таблица 3

Иокачатель

ifunciine 1ю ка<а1с.1я .тля 
inm .iio ji\4ciiH biv
обычным способом с ю бавк'ои 

сороеп га
П лотность, Кг/мЗ 550-820 761
Влажность, % мае. 5,0-12,0 7,0
Разбухание по толщ ине за 24 ч, % 22,0-33,0 23,6
Предел прочности при изгибе, М П а 14-16 18,3
Предел прочности при растяжении 1  пласти,М П а 0,30 0,45
Содержание свободного формальдегида, мг/100 г плиты 1 0 , 0 3,3
Потеря массы при горении, % мае. 2 1 , 6 16,0

этого токсичного газа была
разработана установка, в которой 
формальдегид с объемной скоростью 
5 л/мин пропускали через слой 
сорбента высотой 130 мм, 
расположенный в колонке с 
внутренним диаметром 27 мм. 
Концентрацию формальдегида в 
потоке на входе в абсорбер и выходе 
из него контролировали известным 
унифицированным методом [5]. Была 
определена удельная динамическая 
активность катионита в различных

солевых формах и с разной 
влажностью.

Результаты  исследований, 
представленные в табл. 2 , показывают, 
что из изученных сорбентов срав
нительно высокую динамическую 
активность проявляют объекты в виде 
ФДД в аммонийной и хромовой 
солевых формах. О птимальная 
влажност сорбента составляет 18-20% 
мае. М аксимальной удельной 
активностью  (9,2 мг/г) обладает 
сорбент в форме хромовой соли.

Была такж е изучена сорбция 
формальдегида в динамике в условиях 
производства ДСП с использованием 
карбамидоформальдегидной смолы 
КФ-МТ. Когда при прессовании плит 
в цехе достигалась стабильная 
концентрация формальдегида, 
загрязненный воздух с помощью 
воздуходувки прокачивали через слой 
сорбента, расположенный в абсорбере. 
Концентрацию  формальдегида на 
входе в абсорбер и выходе из него 
регистрировали электроннымВологодская областная универсальная научная библиотека 
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анализатором - ПАФ (портативный 
анализатор формальдегида).

Зависимоеih коииси i раиии форми.и.- 
дегнла на иы\о к' м) апсоросра 
(кривые /, 2 , J) и кратности очис1ки 
воздуха К (кривые 2', J ')  от 
продолжительности очищающего 
действия т при сорбции формаль
дегида различными сорбентами: 
Ф Д Д -N H J(/. / ') :Д Д . пропитанной смесью 
фосфорной кислоты и м очевины  (2,2 '): 
Ф ДД - Сг (J. 3'): - с та б и л ь н ая
концентрация формальдегида на входе в 
абсорбер

На рисунке приведены изотермы 
сорбции формальдегида и кратность 
очистки воздуха при прессовании плит. 
Результаты исследований показывают: 
при постоянной концентрации 
формальдегида в воздухе 15 мг/м^

необходимая продолж ительность 
очищающего действия - до достижения 
на выходе абсорбера величины 2 ПДК 
(1 мг/м’) - для сорбента в форме 
хромовой соли составляет 25 мин, а для 
ФДД - NH^ и ДД, пропитанной смесью 
фосфорной кислоты и мочевины, - 10 
мин. Из проведенного расчета следует,
ч го в изученных условиях 1 кг сорбента 
в форме хромовой соли поглотит 
формальдегид из 0,85-10^ м  ̂воздуха, а 
два других сорбента - соответственно 
из 0,7-10’ м  ̂ и 0,6-10’ м’ воздуха. Из 
рисунка видно также, что в процессе 
сорбции формальдегида из воздуха 
кратность очистки составляет 12-30 в 
начале процесса и 2  в конце его; эти 
величины могут быть реализованы в 
гечение длительного времени.

Как было установлено ИК- 
спектроскопическими исследованиями, 
формальдегид связы вается в 
устойчивые полимерные соединения в 
составе сорбента. На основе этих 
данных было предложено вводить 
сорбент в солевой форме в количествах 
до 2 0 " о мае. в состав прессованных 
материалов. Данные по основным 
показателям качества таких плит 
приведены в табл. 3. Ее анализ 
показывает: плиты, содержащие 
добавки сорбента, характеризуются (в 
сравнении с обычными) меньшим 
содержанием свободного формаль
дегида, более высокими ф изико
механическими показателями и

пониженной горючестью.
Проведенные исследования 

указы ваю т на перспективность 
химической модификации вторичного 
древесного сырья для получения 
сорбента и его использования для 
рещения некоторых экологических 
задач и получения материалов с 
улучщенными характеристиками.
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Брянская сессия Координационного 
совета по древосиноведению. - 
Б.Н.Уголев (Московский государ
ственный университет леса). С 27 по 29 
сентября 1994 г. в Брянском техно
логическом институте (БрТИ) состо
ялась очередная сессия Координа
ционного совета по современным 
проблемам древесиноведения, функ
ционирующего при МГУЛе под эгидой 
Международной академии древе
синоведения (ИАВС). В работе сессии 
приняли участие 30 представителей 
учебных и научно-исследовательских 
организаций. Института экологии, 
входящего в структуру БрТИ.

Тематика докладов, сделанных на 
сессии, разнообразна: проблемы

древесиноведения (по материалам 
международных конференций и 
симпозиумов в СШ А, Англии, 
Словакии и Новой Зеландии); 
проблемы использования древесины, 
подвергшейся радиоактивному 
загрязнению; особенности определения 
физических свойств древесной коры и 
программа для разработки стандартов 
на методы определения плотности, 
усушки и разбухания коры; основные 
методические подходы к определению 
физико-механических свойств топ- 
ляковой древесины; свойства мореного 
дуба и влияние сушки на растрес
кивание и коробление черновых 
заготовок из него; генетико
популяционный метод изучения

внутривидовой изменчивости 
древесины отечественных и экзоти
ческих пород; анатомические особен
ности резонансной древесины ели 
европейской; методики испытания 
нестандартных образцов древесины 
при определении акустической 
константы; кинетика и молекулярная 
динамика процессов химической 
переработки древесины.

Очередную сессию намечено 
провести в 1995 г. в Марийском госу
дарственном техническом универси
тете (г.Йошкар-Ола).

Известия вузов. Лесной журнал. -
1994. N 4
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ЭКОНОМИЧЕСКОЕ ЗНАЧЕНИЕ УЖЕС
ТОЧЕНИЯ ДОПУСКОВ НА РАЗМЕРЫ  
ПИЛОМАТЕРИАЛОВ
И.С.Рыкунина - Московский государственный университет леса

Повысить экономическую эффек
тивность производства пиломатери
алов, предназначенных для раскроя на 
заготовки, можно лишь путем 
обеспечения возрастания выхода 
сортиментов с наибольшей рыночной 
стоимостью, а значит, с наименьшими 
допусками на размеры (возрастания 
ценностного выхода). В лесопилении 
развитых стран уже несколько 
десятилетий наблюдается тенденция 
концентрации усилий на освоении 
названного пути - причем с охватом 
каждого бревна. Это связано с тем, что 
рыночная стоимость пиловочного 
сырья постоянно растет. В настояшее 
время именно она является основной 
составляющей себестоимости 
производимых пиломатериалов. При 
определении возможной рыночной 
стоимости пиломатериалов с малыми 
допусками (максимально допус
каемыми отклонениями от 
номинальных размеров) необходимо 
выяснить, какие преимущества omi 
обеспечивают потребителя.м.

Наиболее распространенны е 
допуски на толщину пиломатериалов 
составляют ± I и ± 2 мм. Длина 
диапазона отклонении фактического 
размера от номинального значения 2 

и 4 мм соответственно. Рассмотрим две 
партии пиломатериалов: одну с длиной 
диапазона 2 мм, другую - 4 мм. Расход 
древесины на производство 
пиломатериалов в том и в другом 
случае можно считать одинаковым. 
Затраты на распиловку при прочих 
равных условиях будут меньше для 
партии с допуском ± 2 мм, так как в 
этом случае допустимы больш ие 
скорости подачи распиливаемых 
бревен и брусьев.

Эффективность использования 
заготовок из пиломатериалов во 
многом зависит от величины 
припусков на их обработку. Более 
высокое качество заготовок 
получается, если они подвергаются 
предварительному фугованию. 
Припуски на фрезерование с 
предварительным фугованием для 
заготовок хвойных пород в основно.м

составляют 5-10 мм. Проведенный 
нами анализ показы вает, что в 
расчетную величину сум.марного 
припуска на фрезерование заготовок 
входят три основных слагаемых:

1. Абсолютная величина отрица
тельного допуска на толщ ину 
обрабатываемой заготовки. Например, 
при допуске - 2  мм в расчетную  
величину припуска войдет 2  мм;

2. Ш ероховатость поверхности. 
Обычно в пиломатериалах она может 
составлять до 1,25 мм. Так как 
фрезерование производится с двух 
сторон, то соответствующее слагаемое 
равно примерно 2,5 мм;

3. Покоробленность продольная по 
пласти и поперечная. Первая 
составляет от О до 7,5 мм. Она зависит 
от сорта пиломатериалов и длины 
заготовок. Так, при длине 2 м ее 
величина может достигнуть 2  мм. 
Поперечная покоробленность в 
большинстве случаев составляет около
1 мм.

Известно, что неодинаковость 
пиломатериалов по толщине влияет на 
качество сушки. Более толстые доски 
сохнут медленнее, чем тонкие (в 
пределах одного допуска на толщину), 
перегораж иваю т просвет между 
рядами досок и блокирую т поток 
воздуха. Однако все они находятся в 
сушильной камере одинаковое время, 
что приводит к пересыханию тонких 
досок и потере ими сортности из-за 
покоробленности. Ф актор
покоробленности досок обычно 
недостаточно учитывается. Тонкие 
доски подвергаю тся продольной 
покоробленности по пласти и 
поперечной покоробленности, пока не 
займут такое же пространство, как и 
соседние более толстые доски. Для 
тонких досок такая покоробленность 
критична, так как устранение 
покоробленности заготовок из них при 
фрезеровании приводит к тому, что 
последние переходят в группу с 
меньшей номинальной толщиной.

Одна из широко известных методик 
контроля размеров пиломатериалов 
рекомендует, чтобы осуществлялись

следующие меры (Контроль качества в 
лесопильном производстве / Под 
редакцией Т .Брауна. - М.: Лесная| 
промышленность, 1987 г.):

1. Оценка существующего процесса 
производства пиломатериалов и расчет 
общего квадратичного отклонения 
размеров пиломатериалов соответ
ствующим способом, учитывающий 
квадратичное отклонение в пределах 
доски и квадратичное отклонение в 
пределах совокупности досок. Затем с 
учетом выявленной величины общего 
отклонения рассчитывается новый 
допуск на распиловочный размер. Уже 
на этом этапе предприятие может 
получить возрастание ценностного 
выхода пиломатериалов, если будет 
наложен статистический контроль 
размеров пиломатериалов.

2. Оценка результатов, полученных
при проведении мероприятий по 
снижению общего отклонения при 
пилении. В случае достижения меньшей 
величины общего отклонения следует 
провести перерасчет допуска на 
распиловочный размер для того, чтобы 
получить соответствующее
возрастание ценностного выхода.

Д анная и другие известные в 
настоящ ее время методики не 
учитывают зависимости припусков на 
обработку от допусков на размеры 
пиломатериалов. При обеспечении 
меньших допусков снижается 
покоробленность пиломатериалов в 
процессе сушки, что позволяет 
уменьш ить расчетную величину 
припусков на обработку.

К основным показателям качества 
партии пилом атериалов следует 
относить допуски на размеры при 
пилении и допуск на покоробленность. 
Они должны быть отражены в 
сертификате качества партии. Такой 
подход позволит лидирующим 
предприятия.м поставлять на рьшок 
партии пиломатериалов с меньшими 
допусками на размеры, что выгодно 
как изготовителю  (возрастает 
ценностный выход), так и потребителю 
(снижаются затраты  на обработку 
заготовок из пиломатериалов).

И спользование подобной
сертификации не потребует введения 
таких требований к лесопильным 
предприятиям, которые для многих из 
них окажутся невыполнимыми. Но в 
то же время лидирующим предпри
ятиям такой подход позволит реали
зовать свои воз.можности. Потребитель 
же сможет выбирать партии одноро
дных по размерам пиломатериалов, что 
позволит ему применять более стабиль
ные режимы обработки.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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УДК 674.093.26-419.3.028

НОВЫЙ СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
БОЛЬШЕФОРМАТНОЙ ФАНЕРЫ
А .Н .К ириллов , В .Г .Б ирю ков, В .П .С ур о в

В практике изготовления больш е
форматной фанеры (БФФ) известны 
три способа. По первому БФФ 
изготовляют склеиванием непре
рывных лент шпона с последующим 
раскроем на требуемый размер. 
Существенными недостатками этой 
технологии являются: высокая
трудоемкость процесса, ограни
ченность толщины БФФ (3-5 мм), 
конструкционная сложность обору
дования (линий) и др.

По второму способу БФФ 
изготовляют в прессах, размеры плит 
которых обеспечивают вьшуск фанеры 
только одного, заданного формата.

трапецеидальный и др.), “на гладкую 
фугу”, “в четверть” и многие другие. 
Однако в практике изготовления БФФ 
как у нас в стране, так и за рубежом 
наш ло применение “усовое” 
соединение. Этот вид соединения по 
прочности не уступает известным, но 
отличается простотой конфигурации и 
технологичностью формирования.

При малых углах (менее 13”) скоса 
кромок листов соединение обладает 
высокой относительной прочностью
[2]. Понятно, что чем меньше угол скоса 
кромок, тем больше потери материала. 
Кроме того, при формировании 
клеевого соединения на “ус” усилие

многолетних научно-исследователь- 
ских и опытно-промышленных работ 
найден новый вид соединения, который 
назван авторами “двойной ус”. По 
стыкуемой поверхности соединение 
имеет фигурный профиль. Это 
препятствует смещению соединяемых 
листов, увеличивает площадь 
склеивания при неизменной длине 
“усового” соединения и повышает его 
прочность по сравнению с обычным 
“усовым” . Подтверждением служат 
результаты  испытаний этих 
соединений на прочность при 
растяжении стыкованной фанеры (см. 
таблицу).

Угол скоса, 
1рад .

i  '1 а f истичсскис пока «1Тепи
X п Of X . V

М И Л iiif М Ш М П а
8 45,1/56,4 14/14 4,42/5,60 1,18/1,50 9,81/9,83
12 37,9/50,9 1 2 / 1 2 Ъ,44П,62 0,99/2,20 9,08/14,96
16 30,8/37,6 14/14 6,67/0,92 1,78/0,25 21,64/2,45
2 0 27,7/31,8 \ l l \ l 1,11/1,05 0,32/0,30 3,95/3,29

П р и м е ч а н и е .  В числителе - для "усового" соединения, в знаменателе - для соединения "двойной 
ус".

Такие прессы крупногабаритны , 
дефицитны, сложны в устройстве, 
изготовлении и монтаже. Для данной 
технологии характерны высокая 
трудоемкость изготовления и 
значительный расход сырья на единицу 
готовой продукции. Перечисленные 
недостатки препятствуют широкому 
освоению этого способа в фанерной 
промышленности и решению 
проблемы выпуска БФФ в необхо
димых объемах.

Третий способ изготовления БФФ 
основан на стыковании стандартных 
листов путем образования клеевых 
соединений. В деревообработке 
известны различные виды клеевых 
соединений, которые также можно 
использовать и для получения БФФ [1]. 
Например шиповые соединения 
(клиновидный шип, прямой, зубчатый.

прессования направлено не 
перпендикулярно к склеиваемым 
поверхностям “уса”. В результате они 
смещаются относительно друг друга. 
Нарушается контакт между ними по 
всей длине кромки, в клеевом 
соединении появляются дополни
тельные внутренние напряжения, что и 
приводит к снижению относительной 
прочности склеивания. Выявлены [3] и 
другие недостатки, возникающие в 
производственных условиях и 
влияющие на прочность “усового” 
соединения: притупление кромки 
“уса” , выход ее за фаску присое
диняемого листа фанеры и др. Как 
правило, прочность “усового” 
соединения составляет 0 ,5-0 , 6  от 
прочности стыкуемой фанеры.

В Московском государственном 
университете леса в результате

Эксперименты проводили на 
образцах фанеры марки ФСФ 
толщиной 12 мм. Анализ результатов 
исследований показывает, что при всех 
углах скоса (8 , 1 2 , 16, 2 0  град.) 
соединение “двойной ус” превосходит 
обычное “усовое” по прочности при 
растяжении. Достоверность разницы 
между средними значениями 
прочности при растяжении соединений 
“двойной ус” и “усового” оценивали по 
известной формуле [4]. Согласно этой 
формуле различие между ними 
считается достоверным, если расчетная 
величина ее левой части больше 
получаемых значений правой. 
Вычисления показали достоверность 
разницы между средними значениями 
прочности “усовы х” соединений. 
Таким образом, прочность соединения 
“двойной ус” выше прочностиВологодская областная универсальная научная библиотека 
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обычного “усового” соединения.
Для освоения предлагаемого 

способа соединения фанеры в 
промышленности был создан новый 
инструмент. О пы тно-производ
ственные работы, проведенные на 
Тюменском ДОКе, в которых 
соединение фанеры на “двойной ус” 
испытывали на прочность при 
статическом изгибе, показали, что она 
составляет 0,9 - 0,95 ее собственной

прочности. Это значительно 
превышает аналогичный показатель 
для фанеры, полученной с 
использованием обычного “усового” 
соединения.
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ОБ ОПТИМАЛЬНОЙ ТОЛЩИНЕ 
СТРОГАНОГО ШПОНА ИЗ СОСНЫ

А.А.Барташевич, Е.Г.Минеева - Белорусский государственный технологический университет, 
Т.В.Игнатенко - НПО “Минскпроектмебель”

Строганый шпон, используемый в 
качестве облицовочного материала в 
мебельном производстве, изготовляют 
разной толщины (мм): 0 , 6  (из
древесины ореха, красного дерева), 0 ,8  

(из дуба, ясеня, ольхи, березы), 1,0 (из 
сосны). С целью экономии сырья 
неоднократно пытались применять в 
производстве мебели шпон меньшей

изготовлении, раскрое и дальнейшей 
переработке; ужесточаются требования 
к подготовке основы, клея, облицовок 
и к режиму облицовывания; возрастает 
объем брака из-за просачивания клея 
и прошлифовок. От толщины шпона 
зависит цвет облицованной 
поверхности.

При изучении рассматриваемого

Таблица 1

Вязкость клея 
(без наполнителя) по 

ВЗ-4, с

Степень просачивания клея, % , при толщине соснового 
шпона, мм

0,6 0,8 1

60 28/13 16/9 8/4

90 20/10 10/4 2/0

120 12/0 2/0 0/0

150 3/0 0/0 0/0

180 0/0 0/0 0/0

П р и м е ч а н и е .  В числителе - для клея без наполнителя, в знаменателе -с наполните
лем (древесной мукой в количестве 10 мае. ч.).

толщины, в частности 0,4 мм.
При оптимизации толщины 

строганого шпона из сосны 
необходимо учитывать следующее. 
Уменьшение толщины шпона должно 
компенсироваться увеличением 
толщины основы, т.е. плиты. С 
уменьшением толщины шпона растут 
и технологические потери при его

вопроса авторы проводили спе
циальные опыты и учитывали 
результаты  ранее выполненных 
исследований [I, 2 ].

Главный дефект при облицо
вывании мебельных щитов шпоном 
уменьшенной толщины - просачивание 
клея. Степень просачивания зависит от 
давления прессования, расхода и

вязкости клея. При облицовывании 
шпоном из древесины твердых 
лиственных пород толщиной 0,4 мм 
давление прессования должно быть не 
более 0,5 МПа, вязкость клея 180 с по 
ВЗ-4 и его расход 90 г/м1 При давлении 
0,8-1 М Па просачивание клея 
становится практически сплошным [1]. 
При номинальном давлении 0,5 МПа 
значение его на отдельных участках 
поверхности заготовок (из-за их 
разнотолщинности) достигает 1 МПа. 
Чтобы разброс давления снизился, 
разнотолщ инность необходимо 
уменьшить до 0 ,15-0,2 мм, т.е. в 2  раза 
против обычной. А это требует 
значительных дополнительных затрат 
на подготовку основы.

У ш пона сосны степень 
просачивания клея выше, чем у шпона 
твердых лиственных пород. Это 
объясняется вьюокой проницаемостью 
заболони сосны для жидкостей. 
Отмечено, что лучшую проницаемость 
имеет поздняя (более плотная) 
древесина, так как в ней число 
открытых пор больше, чем в ранней 
(рыхлой).

Опыты по определению проса
чивания клея проводили при облицо
вывании древесностружечной плиты 
сосновым шпоном толщиной 0,6; 0,8; I 
мм. Клей приготовляли на основе 
смолы КФ-Ж, его расход составлял 120 
г/м .̂ Склеивали при температуре плит 
пресса 130"С и давлении 0,5 МПа, т.е.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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ло  существующему технологическому 
режиму. Прессовали через 5 мин после 
нанесения клея на плиту-основу. Для 
определения степени просачивания 
клея на облицованную поверхность 
основы накладывали металлическую 
сетку и подсчитывали число ячеек с 
просочивщ имся клеем. Затем  его 
использовали при вычислении искомой 
доли площади пли ты -осн овы  
(заготовки) с просочившимся клеем

при работе со шпоном бука и красного 
дерева толщиной 0,4 мм. Выход такого 
шпона при строгании составляет 38- 
66%, что в среднем меньше, чем выход 
щ п он а  то л щ и н о й  0,8  мм.
Т ехн ологи ческ и е  потери  при
дальнейшей переработке и исполь
зовании тонкого шпона равны 10-15% 
(при норме 9%). Для предохранения 
то н к о го  ш пона и об л и ц о в о к  от 
механических повреж дений  при

соснового шпона толщина снимаемого 
слоя может быть еще большей - из-за 
сущ ественно меньшей плотности  
древесины сосны.

П рим енение соснового  щпона 
толщиной 0,4 мм взамен 0,8 или 1 мм 
потребует увеличения на 1 мм толщины 
основы, т.е. вместо ДСП толщиной 15 
мм понадобятся плиты толщиной 16 
мм. При этом их поверхность должна 
бы ть  более  плотн ой  и менее

Т аблица 2
Серия и 
номер

Исхолныс данные для рас«кма покачатслсй цвета по- 
верчносги f ip o ia H o io  (.осноиого илюна

Показатели цвета поверхности 
строганого соснового ш пола

Коорчнпагы ц в п а Модуль
шима

Координаты
цветности

Доминиру
ющая 
п и к а  

во IH1.I нм

Насыщсн- К ш ф ф и ц и ' 
ент отражен 

ния р, %
ч* m \ \

1 72,8354 76,9041 39,8240 189,5635 0,3842 0,4057 573 35 76,9
I 2 49,3976 50,0814 40,7613 140,2403 0,3522 0,3571 579 15 50,1

3 40,1783 42,6842 30,8939 113,7564 0,3527 0,3535 580 1 0 42,7
1 65,1706 72,9957 44,8609 183,0272 0,3561 0,3988 574 29 72,9

II 2 59,5422 60,4081 47,8743 167,8246 0,3548 0,3599 579 19 60,4
3 57,9890 59,3321 45,6055 162,9266 0,3559 0,3642 580 18 59,3
1 69,6496 70,3446 52,5717 192,5659 0,3617 0,3653 575 26 70,3

III 2 66,6896 68,1023 50,4823 185,2741 0,3600 0,3676 575 25 6 8 , 1

3 65,9186 66,7656 49,3993 182,0834 0,3620 0,3667 575 26 6 6 , 8

1 68,9641 69,7400 52,0461 190,7503 0,3615 0,3656 574 26 69,8
IV 2 67,2842 68,6622 52,5640 188,5103 0,3569 0,3642 575 23 68,7

3 65,6100 67,4190 51,4587 184,4877 0,3556 0,3654 575 2 0 67,4
V 29,2108 27,4922 25,4654 82,1683 0,3555 0,3346 612 9 27,5

П р и м е ч а н и я .  1 .1, II, III, IV - серии опытов со строганым сосновым шпоном толщиной 0,2; 0,4; 0,7; 
1 мм соответственно. V - контрольный опыт (древесностружечная плита без облицовки).
2. 1, 2, 3 - опыты с подложкой для шпона из белой бумаги, древесностружечной плиты, черной 
бумаги соответственно.

(%). Результаты опытов приведены в 
табл. 1.

Анализ табл. 1 показывает, что при 
облицовывании сосновым шпоном 
толщиной 0 ,6 ; 0,8 и 1 мм вязкость клея 
должна быть не менее 180, 150 и 120 с 
соответственно. К этом у следует 
добавить, что присущие практике 
неравномерный расход  клея, 
разнотолщинность шпона и разброс 
давления по п лощ ади  за го т о в о к  
способствуют возрастанию степени 
просачивания клея. Из
вышеизложенного следует, что 
избежать просачивания клея при 
использовании тонкого  ( 0,6  мм и 
менее) строганого шпона из сосны 
практически не удается.

П роизводственного опы та 
применения для об л и ц о в ы ван и я  
тонкого соснового щпона нет, поэтому 
воспользуемся данными, полученными

тр а н с п о р ти р о в а н и и  прим еняю т 
специальную жесткую упаковку. При 
н аб оре  об л и ц о в о к  полосы  ш пона 
соединяют тонкой  клеевой нитью, 
чтобы она не просматривалась через 
шпон, а при попадании концов нити на 
облицованную поверхность их можно 
было легко вышлифовать.

Строганый шпон из сосны более 
хрупкий, чем из древесины других 
пород. Поэтому при его использовании 
тем более долж ны  соб лю даться  
упом януты е п р ав и л а  прим енения 
тонкого шпона из твердых лиственных 
пород. У стан овлен о ,  что при 
шлифовании щитов, облицованных 
шпоном твердых лиственных пород, 
снимается слой толщиной 0 ,1-0,3 мм и 
более. (Поэтому при толщине шпона
0,4 мм брак  из-за прош ли ф овк и  
облицовки составляет до 1,2%). При 
ш лиф овании  же обли ц ов ки  из

шероховатой.
Изучена зависимость показателей 

цвета поверхностей, облицованных 
строганым сосновым шпоном, от его 
толщ ины . В опы тах  использовали 
и дентич ны е по цвету  и текстуре 
образцы шпона толщиной 0,2; 0,4; 0,7;
I мм. Необходимые измерения про
изводили спектрофотометром СФ-18. В 
качестве подложек для шпона служили; 
белая бумага (коэффициент отражения 
р= 94%), черная бумага (р= 5%) и 
древесностружечная плита (р = 27,5%). 
О бразц ы  ш пона толщ иной  0,2 мм 
изго то вл ял и  ш лиф ованием  шпона 
то л щ и н о й  0,4 мм. Полученные 
величины  показателей  цвета 
приведены в табл. 2 (см. также [3]). На 
рисунке п о к а за н а  зависимость 
коэффициента отражения поверхности 
соснового шпона от его толщины при 
подложках различной светлоты.

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Из приведенных данных видно, что 
при толщине шпона до 0,6 мм светлота 
его поверхности существенно зависит 
от толщ ины  ш пона и светлоты  
подложки.

Зависимость коэффициента отражения 
поверхности строганого соснового 
шпона р от его толщины S при различ
ных подложках:
I - белая бумага; 2 - древесностружечная 
плита: 3 - черная бумага

При толщине шпона более 0,6 мм 
светлота поверхности  изменяется 
незначительно при изменении 
толщины шпона и перемене подложки.

Резкое различие по светлоте разных 
деталей и даже отдельных участков 
одной детали  восп ри н и м ается  
естественно, если мы видим разные 
текстуры и рисунки поверхности .

нап ри м ер ,  ядро и з а б о л о н ь .  Но 
различие по светлоте участков детали 
одинаковой текстуры и одного рисунка 
воспринимается отрицательно - как 
грязная поверхность. Человеческий 
глаз чувствует разницу в светлоте 
поверхностей  при р азли ч и и  их 
коэффициентов отраж ения в 1% и 
более. Но так как на поверхности щита 
переход от одной величины светлоты 
к другой осуществляется плавно, то 
допустимо различие по коэффициенту 
отражения между наиболее и наименее 
светлыми участкам и щита в 5-6%. 
Разнотолщ инность  шпона в щитах 
после их шлифования может составить 
до 0,3 мм. Это значит, что обеспечить 
необ ходим ую  б ли зость  участков  
поверхности  щ ита по светлоте  
возм ож н о  лиш ь при то л щ и н е  
исходного шпона не менее 0,8 мм. При 
м еньшей то л щ и н е  ш пона участки  
поверхности  обли ц ован н ого  щита 
(после ш ли ф о ва н и я)  м огут столь 
сильно различаться по светлоте, что 
эстетичность внешнего вида детали 
окажется существенно сниженной.

Расчет  п о к азы в ае т ,  что 
относительная экономия затрат  на 
материалы для изготовления обли
цованны х мебельных щ итов - при 
замене ш пона то л щ и н о й  0,8  мм 
шпоном толщиной 0,4 мм - составила 
бы «4,3%. Однако необходимо учесть.

что облицовывание шпоном малоР 
толщины требует более тщательное 
подготовки исходных материалов к 
более то ч н о го  соблю дения техно
логических режимов, а это неизбежно 
приведет к возрастанию трудоемкости 
изготовлен и я  щ итов . Т ак  что 
суммарные затраты на изготовление 
щитов в данном случае вполне могут и 
возрасти. В итоге дополнительные 
затраты м ог)т  превысить экономию. 
Таким образом, можно сделать вывод
о нецелесообразности применения - 
при изготовлении мебельных щитов - 
строганого  соснового шпона т о л 
щиной менее 0,8 мм.
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ВНИМ АНИЮ  ЧИТАТЕЛЕЙ!

•  Напоминаем, что теперь 
подписная кампания прово
дится 2 раза в год (по п ол у
годию ).
•  В розничную  продаж у наш 
ж урнал не поступает, в год 
выходит 6 номеров, индекс 
ж урнала 70243. Индекс дан 
по каталогу газет и ж у р 
налов Центрального р о з 
нично-подписного  агентства 
(Ц РП А) «Роспечать».

•  Если вы не успели оф ор 
мить под писку с января, это 
м ож но сделать с лю бого ме
сяца.
•  Кроме того, по вопросам 
подписки читатели могут об 
ращаться в редакцию ж у р 
нала «Деревообрабатываю
щая пром ы ш ленность» {те
леф оны  в М оскве: 923-78-61, 
923-87-50).
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СТАНОК ДЛЯ ПОДГОТОВКИ УПАКОВОК из 
ГОФРОКАРТОНА
М .А.Ч угунов, С .Н .Лупеж ов - АО “Электрогорскмебель”, В.Г.Грачев - М П  “Энергетик”

НаЭлектрогорском мебельном комби- (передний) I и принимающий (задний)
нате сконструирован, изготовлен и 8 столы. Приводной цилиндрический
внедрен в производство станок для вал 2 и д в а  верхних подж им ны х

Станок для подготовки упаковок из гофрокартона:
I - подающий стол; 2 - приводной цилиндрический вал; 3 - рилевочный ролик; 4 - крон
штейн; 5 - пневмоцилиндр; 6 - режущий ролик; 7 - вал с кольцами; Н - принимающий 
стол; 9-  концевой выключатель; 10-  цепная передача

подготовки упаковок из гофрокартона. 
На нем одноврем енно  м ож но 
выполнять риление (продавливание 
желоба), прорезание  кл а п ан о в  и 
формировать ширину упаковки из 
гофрокартона.

Основание станка рам ной  к о н 
струкции выполнено из швеллера N 10. 
К основанию крепятся подаю щ ий

рифленых ролика, расположенные на 
п ерем ещ аю щ ихся  к р о н ш тей н а х  4 
служ ат для подачи гоф рокартона .  
Аналогичное крепление и у подпру
жиненных рилевочны х роликов  3, 
предназначенных для продавливания 
го ф р о к а р т о н а .  Вал с к о ль ц ам и  7 
получает вращение от приводного  
цилиндрического вала посредством

цепной передачи 10. На переме
щающихся по направляющей крон
ш тейнах установлены два регули
руемых поджимных рифленых ролика, 
а также шесть пневмоцилиндров 5, 
связанных с режущими роликами 6. 
Под крышкой заднего стола по уголку 
перемещаются два концевых выклю
чателя 9.

Работа на станке выполняется в 
таком порядке. После подачи листа 
гофрокартона из стопы рилевочные 
ролики продавливают его, обеспечивая 
последующий изгиб гофрокартона. 
Режущие ролики находятся в нижнем 
полож ении  и при движении листа 
го ф р о к а р т о н а  прорезаю т на нем 
клапаны - до момента встречи кромки 
листа с поводком первого концевого 
выключателя. При нажатии на поводок 
срабатывает пневмораспределитель, и 
режущий ролик с помощью пневмо
ц и л и н д р а  подним ается  в верхнее 
положение, свободно пропуская лист 
гофрокартона. Лист перемещают, и в 
момент касания его передней кромкой 
поводка второго концевого выклю
чателя происходит опускание режущих 
роликов и прорезание упаковки. Два 
крайних режущих ролика постоянно 
опущены и отрезают гофрокартон по 
ширине. Длина прорезания клапанов 
по передней и задней кромкам 
регулируется перемещением концевых 
выключателей.

Для осуществления движения рабо
чих органов станка установлены элек
тродвигатель 4А80А мощностью 1,1 
кВт с частотой вращения 1420 мин 'и 
редуктор 480-20-1-1-1-УЗ. Линейная 
скорость подачи листа гофрокартона 
равна 5 м/мин. Ширина листов 350- 
2200 мм. Минимальное расстояние 
между режущими роликами 30 мм.
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ДИЗАЙН МЕБЕЛИ В БЕЛОРУССИИ: ВЗАИМОСВЯЗЬ 
НЕВОСТРЕБОВА1ШОСТИ ДИЗАЙНЕРОВ И 
НЕДОСТАТКОВ В ИХ ПОДГОТОВКЕ
Н.И.Аладава, канд. архитектуры - Белорусская академия искусств

Для кафедры интерьера и оборудо
вания Белорусской академии искусств 
1994/95 учебны й год  является 
юбилейным: со времени ее образования 
прошло 30 лет. Дата не “круглая” , но 
для дизайнеров Белоруссии она стала 
важной вехой. За эти годы дизайн 
(художественное конструирование) 
мебели вполне сложился, а определяют 
его в республике в основном  
выпускники нашей академии. Отметим 
в первую очередь таких известных 
дизайнеров , как  Н .В .М а к а р ев и ч ,  
Л .И .П и хоц ки й ,  В .Б .Г еравнер ,
Н.В.Протасов, О.П.Морозов.

При п р о ек ти ров ан и и  мебели 
основную роль в поиске образа, стиля, 
формы, конструкции изделия играет 
именно дизайнер, хотя он выполняет 
только  эскизный проект.  Но 
дальнейшее рабочее проектирование 
является технической (рутинной)  
работой , с к о то р о й  успеш но 
справляется и машина. Дизайнер же 
выполняет в проекте все основные 
требования, в том  числе и такие ,  
которые машине еще не поручаются: 
социальные, культурологи ческ и е ,  
эстетические и др.

Оттого, насколько удачно решены 
все эти аспекты, зависит качество 
мебели, ее конкурентоспособность. 
Можно с уверенностью сказать, что 
при создании новой мебели дизайнер - 
главная фигура.

Нашими выпускниками успешно 
выполнены разработки ряда дизайн- 
программ мебели, получены многие 
награды на конкурсах различного  
ранга, в том числе и самого высокого. 
Но, к сожалению, сегодня приходится 
говорить не об успехах, а о тяжелом 
положении дел в дизайне, сложившемся 
не по вине дизайнеров. В общем его 
можно объяснить  невостребован-  
ностью дизайна мебельной промыш
ленностью Белоруссии, да и обществом 
в целом.

Получив самостоятельность  во 
всем, мебельные предприятия начали 
сами проектировать мебель и почти

полностью отказались от услуг НПО 
“Минскпроектмебель”-высокопрофес
сиональной проектной организации. 
Отдел дизайна мебели сократился 
настолько, что практически прекратил 
свое сущ ествование.  А на 
предприятиях продолжается выпуск 
небогатого старого ассортимента. К 
ним д о б а в л я ю т с я  новы е изделия, 
проектирование которых сводится к 
за и м с тв о в а н и ю  из з а п а д н о е в р о 
пейских журналов или к разборке и 
перерисовке готовых образцов мебели. 
Руководители предприятий уже и не 
скрывают, что довольствуются именно 
таким “проектированием” .

Известно, что дизайн и дизайнеры 
всегда сп о соб ствов али  вы ходу из 
депрессии экономики многих стран 
(например, СШ А - в 30-е годы, ФРГ, 
Японии - в послевоенные). У нас же 
наоборот: от дизайна отвернулись в то 
время, когд а  он долж ен  бы ть 
задействован максимально. И то, что 
мебельщики сейчас больше работают 
на склад, чем на потребителя, - прямое 
следствие н ев о стр е б о в ан н о с ти  
дизайна: на нескольких не меняющихся 
годам и  изделиях  или на с к о п и 
рованных с чужого журнала рьшка не 
завоюешь.

О тн ош ен и е  к д и зай н у  на 
производстве (и в лучшие-то времена у 
нас с этим хватало проблем) невольно 
о тр а ж а етс я  и на вузе. Н евостре-  
бованность дизайнеров производством 
приводило и приводит к отсутствию в 
учебном процессе изложения проблем 
проектирования  м ассовой мебели. 
Художественный вуз ориентируется 
больш е на уникальную  худож ест
венную форму, что не совпадает с 
такими понятиями и принципами, как 
унификация, стандартизация, специ
ализация и т.п., без которых массовое 
производство немыслимо. Художест
венная подготовка  в нем ставится 
значительно выше технологической. 
Но если технологические аспекты 
подготовки промышленность все же 
за д а ет  (уже самим своим

существованием), то художественные 
не задает никто - нет на них заказчиков. 
И вся направленность художественной 
подготовки фактически определяется 
преподавателями. С распадом СССР 
ушли в прошлое конкурсы, семинары, 
творческие поездки, обмен опытом, 
повышение квалификации и др. Пока 
все держится на старом опыте, но он 
не обновляется, а это создает серьезную 
опасность самоизоляции и застоя.

К аки е  же видятся  дальнейш ие 
о соб ен н ости  п о д го то в к и  сп ец и а
листов?

Главное, вуз должен быть уверен - 
потребность в дизайнерах остается, а 
ньтешние трудности временные (хотя 
они еще м огут  создать  немало 
п роблем ).  Д ля  т о го  чтобы  наши 
мебельщики могли конкурировать с 
за р у б еж н ы м и , им необходим 
добротный дизайн.

В связи с развитием различных 
ф орм соб ственности ,  п р ед п р и н и 
мательства, созданием совместных 
предприятий, расш ирением  сферы 
услуг появляются новые объекты для 
серьезной дизайнерской деятельности. 
Они позволяют использовать самые 
разнообразные приемы, принципы и 
методы дизайна.

В условиях рынка любая мебельная 
ф а бри к а ,  в том  числе и крупная, 
должна уметь изготовлять мебель для 
л ю б о го  к оли ч ес тва  заказчиков  с 
различным уровнем покупательной 
способности . Э то  п о р о ж д ает  
н еоб ходим ость  разн о о б р азн ы х  
подходов  к п роек ти р о в ан и ю , а 
след о в ате л ьн о ,  и м ногогран н ой  
подготовки дизайнеров. Но главная 
ориентация подготовки - художест
венная, иначе дизайн не выполняет 
свою задачу.

Дизайн может быть успешным в 
том случае, когда он опирается на 
реальную  технологию , материалы. 
Поэтому технологическая подготовка 
д и зай н ер о в  та кж е  долж на быть 
серьезной .  У чебны й план это 
предусматривает: дисциплинаВологодская областная универсальная научная библиотека 
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“Материаловедение и технология" 
изучается три года, “Р аб о та  в 
материале” - пять лет, имеются курс 
'Технико-экономические расчеты" и 
месячная технологическая практика на 
мебельных ф абриках .  К аф ед ра

располагает  неплохой де р ев о о б р а
батывающей мастерской. По техно
логическим  д и сц и п ли н ам  изданы 
учебник, два учебных пособия.

В заключение отметим: мебельная

отрасль может значительно улучшить 
все свои показатели, если дизайн на 
предприятии займет достойное место - 
наравне с технологией, экономикой, 
управлением.

У Д К  674,047:658.589:061.3

МЕЖДУНАРОДНЫЙ СЕМИНАР "ДРЕВОТЕРМ-95"
Б.Н.Уголев - Московский государственный университет леса

В последнее время стан ови тся  
практикой  проведение с п е ц и ал и 
зированных международных семи
наров по актуальным проблемам науки 
и техники. 3-й м еж д ународ ны й  
семинар, о р г ан и зов ан н ы й  на базе 
Зволенского технического универ
ситета в Словакии, был посвящен 
новейшим достиж ениям  в к о н в ек 
тивной сушке древесины  и в 
сопредельных областях. Он проходил 
с 23 по 25 мая 1995 г. В семинаре в той 
или иной форме приняли  участие 
специалисты из С ловакии, Чехии, 
Австрии, Венгрии, Германии, Польши, 
России, Румынии.

В опублик ованном  сб орнике 
содержатся 23 д ок лад а .  Они 
охватывают широкий круг древеси- 
новедческих и технологич еских  
вопросов, связанны х с суш кой 
древесины.

В докладе М.Бабияка и В.Вахила 
(Словакия) сопоставляются результаты 
опробования трех методов опреде
ления теплофизических характеристик 
древесины и древесных материалов. 
Приводятся данные о температуре-, 
теплопроводности и теплоемкости. 
Отмечаются достоинства и недостатки 
исследованных методов.

Д о к лад  Ю .Ч ер н е ц ко го  и 
М.Гаятанской (Словакия) посвящен 
исследованию температурных полей в 
лам инарном  потоке  воздуха. 
Приведены результаты  измерения 
температуры (методом гол о гр а ф и 
ческой интерферометрии) в различных 
точках раб очего  п р о стр ан ства  
экспериментальной сушильной камеры 
в процессе сушки буковы х досок. 
Используя теорию подобия, устано
вили соотношения между тепло- и 
массообменом.

В докладе Р.Данко и М .М арчок 
(Словакия) рассм отрен ы  новые 
возможности прим енения м и к р о 

во л н о во го  эл ек тр о м агн и тн о го  
излучения для изм ерения низких 
значений  влаж ности  древесины . 
Исследования проводили при частоте 
10"’ Гц на древесине ели, явора и дуба 
в разных структурных направлениях.

Доклад Я.Дубовского (Словакия) 
содержит результаты сравнительных 
исследований  влияния изменения 
влажности в диапазоне 8-24% на предел 
пропорциональности, предел проч
ности и модуль упругости при изгибе 
малых чистых и крупных образцов ели. 
Крупны е образц ы  имели разм еры  
42x132x1100 мм. Обнаружено, что для 
малых образцов показатели прочности 
существенно ниже, а модуль упругости
- выше, чем для крупных. С увели
чением влажности все упомянутые 
показатели древесины ухудшаются.

В докладе Л.Дзуренда (Словакия) 
приведены режимы предварительной 
сушки пропаренной древесины бука 
при скорости  воздуха 2 м/с: 
температура воздуха 30"С, изменение 
его относительной влажности - с 73 до 
50% по мере снижения влаж ности  
заготовок с 60 до 20%.

Д о к лад  Д .Г орского  (С ловакия)  
посвящен использованию солнечной 
энергии в тепловых процессах.

В д ок лад е  Р .И о ш ч а к а  и 
Л .Р е й н х ар та  рассм отрен ы  в л а ж 
н остны е свойства  к ом п ози та ,  
изготовленного из древесной муки и 
эпоксидной смолы. М аксимальное 
водо- и влагопоглощение при четырех 
уровнях относительной влажности 
воздуха, а также объемное разбухание 
оказались значительно ниже, чем у 
натуральной древесины. Вместе с тем 
при относительной влажности воздуха 
86 и ЮОУо отмечены более высокие 
значения равновесной влажности - по 
сравнению с ожидавшимся значением 
при и сп оль зован н ой  в ком позите  
массовой доле древесины (0,34). Это

объясняется наличием м икрокапи
лляров в эпоксидной части композита. 
Композит высыхает медленнее, чем 
натуральная древесина бука.

В докладе Ф .К ачика, Р .Солара, 
Д.Балоговой (Словакия) представлены 
результаты исследований изменений в 
составе сахаридов буковой древесины 
при нагревании в воде температурой 
80-120"С в течение 1-48 ч. При такой 
о бр а б о т ке  происходит деградация 
г л авн ы м  о б р а зо м  нецеллю лозной  
части сахаридов, т.е. гемицеллюлоз. В 
целлюлозе подвергается изменениям 
только ее аморфная часть.

И .К лем ен т  (С ловакия)  в своем 
докладе привел результаты опытов по 
СВЧ-сушке (при частоте 2,45 ГГц) 
образцов из древесины бука толщиной 
25 и 50 мм, шириной 120 мм и длиной 
450 мм с начальной влажностью 70 и 
25%). Были показаны изменения поля 
температур по сечению образцов по 
мере сушки. П р о долж и тельн ость  
сушки о б р а зц о в  от  начальной  
влажности 70% до влажности 10% при 
толщине 50 мм составила 34 ч, а при 
толщ и н е  25 мм - 26 ч. При сушке 
образцов с начальной влажностью 25% 
влияния  то л щ и н ы  обр а зц о в  на 
скорость процесса не обнаружено, а 
продолжительность сушки составила 
16 ч. Отмечается, что по энергоемкости 
СВЧ-сушка хуже обычной.

В докладе В.Лиса, Л.Матужевского 
(П о л ь ш а)  и Я .Р а зн ер а  (Словакия) 
о св ещ ается  о п ы т  применения 
математических методов оптимизации 
для решения задачи планирования 
р а б о т ы  су ш и л ь н о го  хозяйства  с 
камерами периодического действия.

Я .Л о н гау эр  (С ловакия)  привел 
ре з у л ь та ты  эксперим ентов  по 
определению  профилей скоростей 
воздуха  в пром еж утках  ш табеля 
п и л о м а т е р и а л о в  при сушке. 
Установлено, что поток воздуха в нихВологодская областная универсальная научная библиотека 
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имеет зн а ч 1+тельную центральную  
турбулентную зону и ламинарные зоны 
по краям. Были показаны профили при 
разных значениях числа Рейнольдса.

В докладе  Ю .М а гу та  и Р .Рэна 
(Словакия) рассм отрены  причины  
образования разрывов в соединенных 
слоях строганого шпона из красного 
дерева (махагони). Показано, что при 
допускаемых по стандарту изменениях 
влажности в д и а п а з о н е  9-15% 
происходят коробление соединенных 
листов ш пона или разр ы вы .  Э то  
наблюдается в том случае, когда шпон 
имеет дефекты - главным образом, в 
виде неправильного расположения 
волокон.

И.Маковини (Словакия) в своем 
докладе рассмотрел вопрос о влиянии 
характера распределения влажности по 
толщине досок и глубины внедрения 
электродов на точность измерения 
влажности древесины с пом ощ ью  
кондуктометрических влагомеров.

В докладе И .М а р и н ес ку  и 
М .К ампеан  (Рум ы ния) излож ены  
результаты исследований пластифи
кации и способности  к гнутью 
древесины хвойных пород (пихты, ели, 
сосны, сибирской лиственницы ).  
Древесина подвергалась обработке 
насыщенным паром при давлении I бар 
и температуре П5"С. Для заготовок 
толщиной менее 25 мм и радиусом 
изгиба более 300 мм д о с т а т о ч н а  
обработка продолжительностью 60 
мин. При этом древесина сохраняет 
цвет и приобретает шелковистый вид.

В докладе Э.Рейгана, А.Даниге- 
ловой и Е .Борзиковой  (С ловакия)  
рассмотрено влияние влажности на 
модуль упругости и акустическую 
константу древесины ели. Приведены 
формулы, аппроксимирующие экспе
риментально полученные зависимости. 
Однако из-за случ айного  о тб о р а  
образцов, по наш ему мнению, 
вычисленные по этим ф орм улам  
средние величины снижения показа
телей с увеличением влаж ности  
оказались меньше действительных.

Доклад Я.Седлачека, М .Седлачека 
и Е.Ружинской (Словакия) посвящен 
вопросу о влиянии влаж ности  
древесины на процесс ее склеивания. 
Р ассматривается распределение 
адгезива в древесине при разной  
влажности. Обсуждается проблема 
выбора или модификации клеев для 
соединения влажной древесины.

В до к л ад е ,  п о д го то в л ен н о м  
автором совместно с Н.Скуратовым 
(Россия), изложена общая проблема 
д е ф о р м ац и о н н ы х  превращ ени й  
нагруж ен н ой  древесины  при 
изменениях ее влажности. Обращено 
вн им ание на об н а р у ж е н н о е  нами 
явление гигроусталости нагруженной 
древесины  при циклических  
изм енениях  влаж ности .  Оно
выражается в том, что у древесины, 
прош едш ей такую  в л а ж н о с т н о 
силовую  тренировк у ,  сниж аю тся  
жесткость и прочность. Это явление 
характерно для поверхностных зон 
пиломатериала при атмосферной и 
камерной сушке, а также для элементов 
деревянны х  к он струк ц и й  при
эксплуатации их в неблагоприятных 
условиях.

Доклад Я .Шиндлера и Д . Балоговой 
(С л о в а к и я )  сод ерж и т  р езуль таты  
обстоятельного исследования состава 
и к оли ч ес тве н н о го  сод ерж ания  
сахаридов и лигнина в древесине белой 
акации после ее гидротермической 
о б р а б о т к и .  П о к а зан о ,  что при 
температуре до 80"С не происходит 
изменений химических компонентов. 
С и льн ы е изменения, даж е при 
к о роткой  п р о долж и тель н ости  
обработки, возникают при температуре 
120"С.

В д о к л ад е  М .Ш те в у л о в о й  и 
И.Клемента (Словакия) рассмотрен 
п роект  л а б о р а т о р н о й  суш ильной  
устан овк и  с ком п ью терн ы м  
регулированием процесса. Установка 
д о л ж н а  обеспечить  в озм ож н ость  
наиболее точного контроля состояния 
суш и льн ого  аген та  и м атери ала .  
Доклад М.Трнка (Словакия) посвящен 
вопросам  увеличения п р о и зв о д и 
тельности сушильных камер, экономии 
энергии и защиты окружающей среды. 
П ред ставлены  р езуль таты  иссле
дования влияния толщины прокладок 
на скорость сушки еловых досок и 
производительность камер.

В докладе И.Веллинга (Германия) 
приведены рекомендации Европейской 
сушильной группы EDG по качеству 
сушки. Э та группа объединяет  
специалистов по сушке из Германии, 
Ш веции , Н орвегии ,  Ф инлянд ии ,  
Ф ран ц и и  и Н и де р л ан д о в .  В 
р а з р а б о т а н н ы х  реком ен д ац и ях  
содержатся требования к конечной 
влаж ности  м атери ала  и ее р а в н о 
мерности, а такж е к о статоч н ы м

напряжениям, которые определяются 
по прогибу половинок образцов.

С.Затко (Словакия) в своем докладе 
изложил результаты  исследования 
влияния угла наклона, удаления от 
объекта и степени диафрагмирования 
на точность измерения температуры 
поверхности древесины с помощью 
инфракрасного излучения.

В докладе О.Луптака и И.Шварца 
(Словакия) рассматривается возмож
ность  п рим енения  в сушилках 
в о зд уш н о-п арового  насоса вместо 
охлаждающей среды.

К ром е того ,  на семинаре с 
докладами и сообщениями выступили 
специалисты по сушке древесины из 
разных стран.

Представители австрийской фирмы 
“ M u h lb o c k ” П .А сам ер  (Чехия) и 
Л .Х о р в а т  (В енгрия) сообщ или о 
сушилках, выпускаемых фирмой, и 
средствах  для  измерения и 
регулирования параметров процесса 
сушки пило.материалов.

О.Зеленюк (Румьшия) выступила с 
подготовленным совместно с Н.Ене и 
И .Б р а г е  д о к л ад о м  на тему 
“ Г р а в и м етр и ч ес к а я  система для 
определения влажности древесины во 
время суш ки” . Рассмотрен один из 
вариантов известного у нас метода 
измерения влажности пиломатериалов 
по текущей массе штабеля. Система 
р е а л и зо в а н а  в л аб о р ат о р н о й  
установке.

Известный специалист по сушке 
древесины  Л .Г л и ер  (П ольш а) 
р ас ск азал  про интересный опыт 
организации загрузки предсушилок и 
к он де нс ац и о н н ы х  суш илок. Эти 
суш илки деш евы  из-за низких 
тем ператур  (40"С) агента сушки и 
малой мощности калориферов. Однако 
продолжительность сушки достаточно 
длительна. За это время на дубовых 
пиломатериалах появляется плесень. 
Д ля  ускорения процесса  сушки 
мощность калориферов пришлось бы 
увеличить в 8-9 раз. Однако избежать 
грибны х п ораж ений  можно и без 
увеличения мощности калориферов, 
если загружать материал постепенно в 
течение 6 дней.

Для участников семинара была 
организована техническая экскурсия на 
одно из д е р ев о о б р а б а ты в а ю щ и х  
предприятий г.Баньска-Штевница, где 
установлена превосходная сушилка 
австрийской фир.мы.
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Льву Павловичу Мясникову - 85 лет

Видному о р га н и за то р у  д е р е в о 
обрабатывающей промышленности 
СССР Льву Павловичу Мясникову 30 
ноября 1995 г. исполняется восемьдесят 
пять лет. Свой 
ю б и л е й  
Л .П . Мясников 
встречает пол
ный творческих 
сил, сохраняя
неиссякаемый интерес к новы м  
разработкам в области лесопиления, 
плитного, ф анерного , м еб ельного  
производств, промышленного стро
ительства стандартны х дом ов  для 
жителей российских сел и деревень.

Более полувека труд ился  Лев 
Павлович в деревообрабатывающей 
пром ы ш ленности . С п особн ы й  и 
любознательный от природы человек, 
он вскоре после окончания в 1935 г. 
Л ениградской  лесотехнической  
академии становится  главн ы м  
инженером, а затем и директором  
крупных предприятий  о тр а сл и  - 
П арф инского  ф ан ерн ого  завода .  
Старорусского  и Т ав д и н ск о г о  
фанерных комбинатов.

О р ган и зато р ск и е  сп особности  
юбиляра в полной мере проявились в 
тяжелые годы Великой Отечественной 
войны. Ветераны Т ав д и н ск о го  
комбината знают, что переданное ему 
на вечное хранение Красное знамя 
Государственного Комитета Обороны 
(которое их предприятию одиннадцать 
раз вручалось как переходящее) - это 
награда за освоение коллективом в 
сжатые сроки под рук о во д с тво м  
Л.П.Мясникова производства нужных 
оборонны м  заводам  специальны х 
сортов фанеры и шпона. Тавдинский 
комбинат поставлял необходимую для 
увеличения вы пуска сам олетов  
авиационную  ф анеру  и д е л ь т а 
древесину, столь нужную для 
изготовления лон ж ерон ов  новых 
высокоскоростных самолетов МиГ, 
ЛаГГ и Як. В поставленных фанерной 
промышленностью тридцати тысячах 
кубометров гладкого и рифленого 
шпона, полностью обеспечивших в 
годы войны потребности авиации, 
военно-морского флота и предприятий 
оборонной промышленности, доля 
Т авдинского  к ом б и н ата  весьма 
значительна.

Приобретенный в практической 
работе опыт способствовал станов

лению Льва Павловича как крупного 
специалиста и организатора дерево
о б р а б а т ы в а ю щ и х  п роизвод ств ,  
выдвижению его в 1951 г. на должность

заместителя министра бумажной и 
деревообрабатывающей промышлен
ности СССР. Вскоре он понял: для 
успешного решения стоящих перед 
о тр а сл ь ю  за д а ч  по техн ическом у  
прогрессу  необходим  научно-  
технический  и п р о и зво д ствен н ы й  
журнал, на страницах которого ученые, 
инж енеры , к ва л и ф и ц и р о в а н н ы е  
р аб о ч и е  м огли  бы у зн а в ат ь  о 
важ нейш их р а з р а б о т к а х  ученых, 
обмениваться передовым производ

ственным опытом, быть в курсе работы 
как всей отрасли, так и ее отдельных 
пред приятий .  И по ини ц и ати ве  
Л .П .М я с н и к о в а  т а к о й  ж урнал , 
первоначальное название которого 
было “Д еревоперерабаты ваю щ ая и 
лесохимическая пром ыш ленность” , 
начал выходить с апреля 1952 г. В 
течение тридцати  пяти лет он был 
бессменны м  главн ы м  р е д ак то р о м  
журнала, а в настоящее время является 
членом его редколлегии и консуль
тантом.

Н аш и  ав торы  н ео д н о к р а тн о  
вы р а ж а л и  Л ьву  П ав л о в и ч у  п р и 
знательность за ценные замечания, 
сп о с о б с тв о в ав ш и е  повы ш ению  
научно-информационного уровня и 
эф ф ективности  их публикаций . 
П р и н ц и п и ал ьн о с ть  и д о б р о ж е л а 

тельность, стремление напечатать в 
первую очередь наиболее актуальные 
для отрасли материалы - вот что всегда 
отличало Л.П.Мясникова как главного 

редактора и что 
характерно для 
него сейчас как 
для члена ред
коллегии и кон
сультанта. Мно

голетний  п роизвод ственны й  опыт 
пом огает Льву Павловичу обосно
ва н н о  о т к л о н я т ь  статьи  по 
незаверш енны м  научным исследо
ваниям и бездоказательные материалы, 
не представляющие интереса ни для 
науки, ни для производства.

В 1958 г.,  после упразднения 
м инистерства в связи с созданием 
совнархозов, Л.П.Мясников перехо
дит на работу в Госплан РСФСР, а 
затем - в Госплан СССР. С присущей 
ему настойчивостью и целеустрем
ленностью он овладевает искусством 
п л ан и р о в а н и я  д е р е в о о б р а б а т ы 
вающих производств, стремясь прежде 
всего р азви ва ть  наиболее эффек
ти вн ы е из них - древесных плит, 
м ебельное ,  т о в а р о в  народного  
потребления. При этом Лев Павлович 
ак ти в н о  у ч а ству ет  в разраб отке  
соврем енны х основ планирования 
отрасли, в организации  широкого 
применения результатов законченных 
ценных научных работ.

Заслуги  Л .П .М я с н и к о в а ,  его 
доб росов естн ое  отношение к делу 
отм еч ен ы  о рден ам и  Т рудового  
Красного Знамени, “Знак П очета” , 
многими медалями.

Работники отрасли и коллеги по 
сов м естной  р аб о те  единодуш но 
отмечают присущие Льву Павловичу 
кадровую объективность, простоту в 
общ ении ,  п рям одуш ие,  сердечное 
о тн о ш е н и е  к лю дям , готовность  
помочь им в трудную минуту.

Редколлегия и редакция нашего 
журнала присоединяются к теплым 
поздравлениям, полученным Львом 
П авл о в и ч е м  в связи с ю билейной 
датой, выражают свое восхищение его 
многолетним честным трудом на благо 
Р одины  и искренне ж елаю т ему 
крепкого здоровья и многих лет жизни. 
Горячо надеясь при этом, что львиную 
часть из них юбиляр сочтет возможным 
посв яти ть  сод ействию  редакции 
основанного им журнала.
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У Д К  684.62

САМ ОДЕЛЬНЫ Е П О ЛКИ  ДЛЯ КВА РТИ РЫ

А.Л.Барташевич - БГТУ

В квартире всегда находится место 
полкам, даже при оборудовании ее 
добротной мебелью. Кроме функцио
нального  назначения , они м огут  
выполнять и важную композиционную 
роль - заполнять пустующие участки 
стен, в заи м оув язы в ать  отдельны е 
крупногабаритные предметы, служить 
подставками для настенных цветов и 
т.д. Места для полок - это, как правило, 
средняя и верхняя по высоте зоны 
квартиры.

Полки - наименее материалоемкнс 
предметы, так как они не имеют задних 
стенок и дверей. Они м огут  бы ть  
простых конструкций и изготовляться 
с помощью простейших соединений. 
Полки хорощо компонуются между 
собой и И\1И можно об у стр о и ть  в 
квартире целые зоны.

жены окна и двери. Оборудовать стен1̂  
полками значительно легче и намного 
дешевле, чем шкафами. Пример уст
ройства книжных полок у стены с 
дверью показан на рис.З.

К ниж ной  полкой  вы сотой  до 
потолка  удобно  разделять  жилую 
комнату на две зоны, если в этом

Рис. 2. Угловая к'о.мпоновка полок

ум ственны м  труд ом . Ими м ож но 
обустроить целые стены. При огра
ниченном п р о стр ан стве  к варти ры  
желательно заставить  полками все 
С1СНЫ. в ЮМ исле и те, где располо-

есть н еоб ходи м ость  (например, в 
однокомнатной квартире, в которой 
проживает несколько членов семьи).

На даче, в коттедже, у камина или 
в доме с кирпичными степами

Рпс. 1. Элементарная полка и возмож
ный вариант компоновки трех нолик

На рис, 1 показана полка простой 
конструкции, состоящ ая  из трех 
элементов. При установке вместе трех 
полок получается интересное 
композиционное решение. Такие полки 
годятся как книжные, для 
оборудования детских зон, кухонь. 
Соединять щиты следует с помощью 
шкантов и стяжек. Шканты ставят на 
расстоянии примерно 25 мм от кромок, 
а стяжку - между шкантами. Вместо 
стяжки можно поставить  уголок. 
Исполнение в таком  случае более 
простое, но уголок будет заметнее, чем 
стяжка. Полками можно обустроить 
целые зоны, особенно для хранения. 
При необходим ости  полки 
устанавливаются под углом с помощью 
углового элемента (рис. 2). Особенно 
уместны полки для оборуд ования  
кабинетов п зон для занятий

\

1’ис. 3. Оборудование горновой сгены 
книжными полками

Рис. 4. Полка на кирпичных опорах

оригинально будет смотреться полка 
(рис. 4), несущие стойки которой  
сложены из кирпича (без связующего). 
Такую полку можно делать любых 
I ; !меров. Ч тобы  обеспечить  ее 
чсюйчивость, верхнюю доску следует 
прикрепить к стене. Вместо кирпичей 
можно использовать отрезки толстых 
досок, прибивая к ним полки гвоздями.
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У Д К  674.075.8(1-87)

СЛОВАЦКИЙ УЧЕБНИК ПО 
ДРЕВЕСИНОВЕДЕНИЮ
На протяж ении  м ногих  лет  в 
Чехословакии при подготовке специа
листов в области деревообработки  
использовались переводные издания 
наших известных учебн и к ов  по 
древесиноведению  С .И .В а н и н а  и 
Л . М . Перелыгина.

Недавно в Братиславе (Словакия) 
вышел в свет учебник  - плод 
коллекти вн ого  труда  ученых из 
Зволенского технического универ
ситета, посвящ енны й строению  и 
свойствам древесины. Он охватывает 
значительный круг вопросов из нашего 
традиционного древесиноведческого 
курса, а также отражает специфику 
древесины местных п о р о д  и 
достиж ения интенсивно  р а з в и в а 
ющейся в Словакии науки о свойствах 
древесины.

Раздел, посвященный строению 
древесины и вклю чаю щ ий  8 глав, 
написан известным специалистом в 
области анатомии и биоповреждений 
древесины Д .Х о в а н ц о м .  Здесь 
приведены сведения о зап асах  
древесины, нек оторы е  л е с о х о зя й 
ственные данные, рассматриваются 
части растущ его  дерева  и их 
физиологическое значение, главные 
разрезы ствола и его части, особен
ности макроскопического строения 
древесины. Между прочим, вводится 
новый для нашего читателя термин 
“ядрово-спелодревесные п о р о д ы ” . 
Среди вспомогательных признаков, 
полезных для идентификации пород, 
отмечаются запах, блеск, плотность и 
твердость древесины. Правда, вряд ли 
было основание н азы в а ть  их 
“макроскопическими”.

Введен новый термин “широкая и 
узкая волнистость блеска” . Прекрасно 
выполненные иллюстрации и высокое 
качество печати  п о зво л яю т легко  
убедиться в возможности использо
вания такого признака при диагнос
тике пород. Интересны также предло
жения автора  по к лассиф икации  
структурных особенностей внешнего 
вида древесины. Рассматривается на 
макроскопическом уровне строение 
коры.

Глава, посвященная химическому 
составу  и су б м и кр о с ко п и ч ес ко м у  
строению  древесины , сод ерж и т  
н агляд н ы е схемы и м нож ество  
э л ек тр о н о гр аф и й ,  в том  числе и 
оригинальны х. Они д аю т  хорошее 
представление о сложном строении 
клеточных стенок. Уровень изложения 
этой главы  вполне соот вет ст ву ет  
современным требованиям.

Затем идет глава  с д о статочн о  
подробным описанием особенностей 
м и к р о с к о п и ч ес к о го  строения  
древесины. Весьма высокой оценки 
заслуживают иллюстративный мате
риал, полученный автором в результ
ате  собственны х и сслед ований ,  и 
описание микроскопического строения 
коры.

Д ост ато ч н о  больш ое вним ание 
уделено порокам древесины. Схемы, 
обычные фотографии и микрофото
графии, а такж е электронограф ии  
п ом огаю т  читателю  лучше понять 
механизм образования того или иного 
порока. Особенно эффектны получен
ные автором трехмерные электроно
графические изображения деградиро
ванной древесины.

Б ольш ой раздел, посвящ енный 
физике древесины и включающий 6 
глав ,  написан  та кж е  хорош о 
известными учеными С .К урятко  и 
М .Бабияком. Сюда входит глава о 
п лотн ости  древесины . С ледует  
заметить, что здесь не использована 
терминология, предложенная нами и 
реком енд ованная  И С О  (М еж д ун а
родной  организацией  по с т а н д а р 
тизации). Например, вместо “редуци
р ован н ая  плотность"  древесины в 
свежесрубленном состоянии надо было 
у п о тр е б л ят ь  терм ин  “базисная  
плотность” , а вместо “редуцированная 
плотность” древесины - более четкий 
физически “парциальная плотность” . 
Базисную плотность (отношение массы 
абсолютно сухой древесины к объему 
м ак си м ал ьн о  разбухш ей) ш и роко  
используют при расчетах процессов 
ги д р о те р м ич ес ко й  о б р а б о т к и ,  
сод ерж ан и я  сухого вещ ества в 
древесном сырье и др.

Рассматривается также пористость 
древесины, влияющая на ее плотность. 
Уравнения, определяю щ ие зависи
мость последней от влажности, можно 
было бы записать в более строгом виде, 
используя  п онятие  п арциальной  
плотности. Приводится достаточно 
большой объем сведений о влиянии 
д ругих  ф а к т о р о в  на плотность  
древесины. Большое внимание, уделен
ное этому параметру, вполне оправ
данно: он является довольно предста
ви тельн ы м  п ок азателем  качества 
древесины.

Не м еньш ее значение имеет 
влаж ность  древесины, от которой 
зависят многие ее свойства. Поэтому 
авторы значительное место в учебнике 
отводят этому показателю. Как и в 
наш их  учебниках , и злагаю тся  
основны е понятия: п риняты е в 
п р ак ти к е  х ар ак тер и сти к и  в л а ж 
ностного состояния древесины, прямые 
и косвенные (с помощью влагомеров) 
способы измерения влажности. Весьма 
под р о б н о  рассм о тр е н ы  вопросы 
сорбции . О б с то яте л ьн о  обсужден 
вопрос о важ нейш ем  показателе  - 
пределе насыщения клеточных сгенок. 
Принята предложенная нами форму
лировка определения этого термина. 
Однако в уравнении (10.4.17) вместо 
“р ед у ц и р о ва н н о й  (парциальной)  
плотности” должна быть “базисная” 
плотность. Именно такому уравнению 
д олж ен  со о т в ет ст в о в ат ь  график, 
приведенный на рис. 10. 10.

Д етально рассмотрены вопросы 
перемещения связанной и свободной 
воды. Здесь же (в отличие от наших 
учебников)  рассм отрен а  п р о н и ц а
ем ость  древесины  для жидкостей. 
С п о с о б н о с ть  древесины  изменять 
р азм е р ы  вследствие  усушки и 
разбухания описывается в учебнике 
весьм а д е т а л ь н о  и доходчиво. 
Следовало бы подчеркнуть, что между 
разбуханием (усушкой) и плотностью 
в д е й ст в и те ль н о ст и  сущ ествует 
нелинейная  зависим ость .  Об этом 
свидетельствует наша формула на с. 
192, Б которой допущена опечатка: в 
показателе степени не должно быть
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знака минус .
О тнош ение т а н ге н ц и ал ь н о й  

усушки к рад и ал ь н о й  не следует 
назы вать  “д и ф ф ер ен ц и ал ьн о й  
усушкой” (с. 225): этот термин введен 
нами для обознач ения  р азн и ц ы  в 
усушке (усадке) между центральной и 
крайней точками кромки доски.

Приводятся самые общие сведения
о сушильных напряжениях, даются 
примеры коробления .  Здесь же 
рассм атри ваю тся  вопросы  с т а б и 
лизации размеров древесины.

На современном уровне излагаются 
сведения о тепловых свойствах. В 
отдельной главе описаны электри
ческие свойства древесины. Упоми
наются и ее магнитные свойства в связи 
с использованием методов ядерно- 
м агнитного и п а р а м а г н и т н о го  
резонанса для то м о гр аф и ч ес ки х  
исследований древесины.

Интересно написана  глава  о 
звуковых свойствах древесины. Кроме 
прадиционных сведений, здесь 
содержатся данные о влиянии так 
называемого активного ультразвука на 
проницаемость древесины. У б ед и
тельны трехмерные электронографии 
разрушенных ультразвуком элементов 
древесины. Заслуживает внимания 
глава, посвящ енная оптическим  
свойствам. Здесь рассм атриваю тся 
данные (в том числе и наши) о цвете 
древесины. К ратк о  описы вается  
воздействие разли ч н ы х  видов 
излучений: СВЧ, и н ф р а к р а сн о го  
(включая лазерное), ультраф иоле-  
гового, рентгеновского  и и о н и 
зирующих.

О бш ирный раздел  из 12 глав, 
посвященный механическим св о й 
ствам, написан известным ученым
А.Пожгай. Здесь приведены общие 
сведения об анизотропии механических

свойств древесины, принципах и видах 
испытаний, зависимостях деформаций 
от напряжения.

Д аю т ся  сведения об упругих 
константах древесины. Приводятся 
основны е у равнения  механики 
деформируемой среды для анализа 
н а п р я ж е н н о - д е ф о р м и р о в а н н о г о  
состояния древесины . В качестве 
зам ечания  укаж ем, что нет 
соответствия  между вы раж ением  
производной на с. 413 и рис. 22.5.

Самостоятельная глава отведена 
для изложения вопросов прочности. 
Текст сопровождается схемами (часть 
которых знакома наше.му читателю), 
ф о то гр а ф и ям и  и ори ги н ал ьн ы м и  
(очень удачными) электронографиями 
древесины, разрушенной в результате 
действия механических нагрузок.

Д о с т а т о ч н о  м ного  вним ания 
уделено реологии древесины. Здесь 
приведены и результаты собственных 
исследований.

К р а тк о  и зл ага ю тся  понятия  
стати ч еской  и ударной  вязкости  
древесины, а также методы экспери
ментального определения последних.

Весьма подроб н о  рассм отрены  
факторы, влияющие на показатели 
механических свойств: особенности 
микро- и макростроения древесины, 
плотность, влажность и температура (а 
такж е их совместное воздействие), 
проварка. Следует заметить, что при 
описании так называемых механо- 
сорб ц и он н ы х  деф о р м ац и й  автор  
при держ и в ается  тра д и ц и о н н ы х  
взгляд ов  на это м алоизученное  
явление. В последнее время иссле
дованиями, проведенными в МГУЛе, 
показано : необы чно  б ольш ие
деформации нагруженной древесины 
при циклическом  изменении ее 
влаж ности могут быть объяснены

гигроусталостью древесины.
Рассмотрены известные методь 

оценки качества древесины, в том числе 
и н ер азр у ш аю щ и е .  Одним из 
показателей качества, как и раньше, 
сч и тается  удельная  прочность  
древеси н ы  - отнош ение  предела 
прочности древесины к ее плотности. 
З а с л у ж и в а ю т  вн и м ан и я  главы  о 
расчетах  предела  прочности  
древесины, учитывающих природную 
изменчивость ее свойств.

В приложении даны показатели 
ф и зи к о-м еханических  свойств  19 
распространенных в Словакии пород.

В учебнике цитируется много работ 
наш их ученых, а общ ий список 
использованной литературы включает 
24 наименования.

Перед авторами, как и всегда при 
создании учебника энциклопедичес
кого характера, стояла трудная задача 
по о тб о р у  м ате р и ал а .  Следует 
признать ,  что с этой задачей  они 
успешно справились. Несмотря на 
некоторые упущения и неизбежные 
пробелы  в сод ерж ании  учебника, 
мировая литература по древесино
ведению пополнилась интересным и 
полезны м  труд ом , которы й  будет 
способствовать эффективному исполь
зован и ю  древесины  - м атериала  
непрерывно возрастающей ценности.

Близость  сл о в ац к о го  язы ка к 
русскому и множество международных 
б отан и ч ески х  и общ етехнических 
терминов позволяют нашему читателю 
понять текст оригинального издания 
учебника , а та б л и ц ы ,  граф ики  и 
прекрасно выполненные иллюстрации 
еще более облегчают эту задачу.

Б.Н .У голев, проф., 
акад. IAWS

ПО страницам научно-технических журналов

Клеи для мебельной промышлен
ности. Praxi - 5ефгоЬ1е Klebstoffe // ВМ: 
Ваи + Mobelschreiner. - 1994. - N 5. - С. 
71. Германская фирма Н .В .Fuller  
GmbH разработала для мебельного и 
деревообрабатывающего производств 
клеи марки Rakoll. Клей Rakoll Express 
35 универсальный, обладает высокой 
адгезией и способен образовы вать  
клеевые соединения повы ш енной  
прочности. Клей Rakoll Express 25 
целесообразно  прим енять  при 
склеивании древесины твердых пород.

Клей Rakoll-GXL-3 изготовляют на 
основе п о л и в и н и л ац е тат н о н
дисперсии, он достаточно водостоек. 
Используют в сочетании с отверди- 
телем, поэтому время от момента его 
нанесения на склеиваемую поверхность 
до момента прессования должно быть 
минимальным. Его успешно примен
яют в производстве пластиков, при 
облицовывании деталей мебели. Клей 
R a k o l l-D u p li t  А1 R ako ll  O up li t  
представляет собой двухкомпонентную 
систему большой жизнеспособности.

Клеевое  соединение отличается  
в ы сокой  во д о сто йк о с тью .  Клей 
п ред н азначен  для п роизвод ства  
о к он н ы х  и дв ерн ы х  блоков . Для 
облицовывания деталей мебели фирма 
выпускает несколько марок такого 
клея с д о б ав л ен и ем  поливинил- 
ацетатной дисперсии.

Р.ж. "Технология и оборудование 
лесозаготовительного, деревообра
батывающего и целлюлозно-бумаж
ного производства". - 1995, N2.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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НОВЫЙ УЧЕБНИК ДЛЯ ВУЗОВ
В 1995 г. издательством “Высшая 

школа” (Минск) издан учебник для 
вузов “Технология изделий из 
древесины” . По этой дисциплине 
имеется учебник других авторов 
(Н.А.Гончарова, В.Ю.Башинского, 
Б.М.Буглая, 1990 г.), однако в 
последние годы определилась нужда в 
новом учебнике.

Названная дисциплина, кроме 
технологии, включает основы 
художественного конструирования 
(ранее они составляли сам остоя
тельную дисциплину) и инженерного 
конструирования. В учебнике же 
1990г. принципы, закономерности и 
средства художественного конструи
рования изложены только на 9 
страницах, а ведь они составляют 
основу последнего. Устарели и 
изменились многие формы органи
зации производства, основы управ
ления, аттестация продукции по 
категориям качества и др.

В типовой учебной программе по 
дисциплине среди трех книг основной 
рекомендуемой литературы - две
А.А.Барташевича (Основы художест
венного конструирования, 1984 г. и 
Конструирование мебели, 1988 г.). Так 
что браться за новый учебник у него 
были все основания.

В главах “Изделие как объект 
эксплуатации”, “Изделие как объект

художественного конструирования и 
“Изделие как объект инженерного 
конструирования” сжато, но 
достаточно содержательно приведены 
все аспекты проектирования изделий и 
нормативные данные.

В технологических разделах 
учебника освещены все стадии 
производства, включая и отделку. 
Отделка, как известно, в вузах 
лесотехнического профиля изучается 
студентами в качестве самостоя
тельной дисциплины. В данный 
учебник вопросы отделки включены по 
просьбе Белорусской академии 
художеств, где изучается комплексная 
дисциплина “Материаловедение и 
технология” . Это позволило реко
мендовать его и для студентов 
художественной академии.

Важное достоинство учебника: в 
нем приводятся марки оборудования, 
режи.мы обработки на станках, 
организация рабочих мест, данные для 
расчета производительности, а также 
все основные типовые технологические 
режимы. Поэтому учебник может 
использоваться и в практической 
работе технологами мебельных и 
деревообрабатывающих предприятий. 
Для Белоруссии это особенно важно, 
так как поступление в республику 
нормативной и справочной литера
туры прекратилось полностью.

В Белорусском технологическом 
университете на базе специальности 
“Технология деревообрабатывающих 
производств” созданы четыре 
специализации, в том числе 
“Технология деревообработки” и 
“Технология и дизайн мебели”. В связи 
с этим определились следующие новые 
дисциплины: “Конструирование
мебели с основами дизайна”, “История 
интерьера и мебели” , “Технология 
производства мебели” . В рассмат
риваемом учебнике изложены, конечно 
же, не все из основных слагаемых этих 
дисциплин. Например, в нем (как и во 
всех предыдущих учебниках) ни слова 
нет о технологии мягкой мебели. Нет и 
никогда не было хорошего, полного 
учебника по конструированию мебели, 
хотя соответствующая специальность 
в вузах художественного профиля 
существует уже десятки лет. В связи с 
этим в университете начата работа по 
созданию новых учебников. В госзаказ 
уже включено издание учебника 
“Конструирование мебели с основами 
дизайна” (объемом 35 печ. л.), который 
задуман одновременно и как 
справочное и методическое пособие 
для дизайнеров и архитекторов.

О .И .К р и в е н о к  ( Б е л о р у с 
ская академия художеств)

Барташевич А.А., Богомазов В.В. Технология изделий из древесины - Минск: Высшая школа, 1995. - 362 с.

ПО страницам научно-технических журналов

Глютиновые клеи. Glutinleim / Stein 
Winfried // НК: Hoiz-und Mobelind. - 
1994. - 29, N 7-8. - С. 830-831. В связи с 
ограничениями экологического 
характера использования синтети
ческих клеев в деревообработке 
рассматривают возможность широкой 
их замены глютиновыми клеями. 
Сухой клен растворяют в воде 
температурой 45-60"С. После
нанесения на склеиваемую повер
хность деталей клей загустевает при 
температуре 35-40"С, переходя в 
гелеобразное состояние. При склеи
вании деталей под воздействие.м 
температуры вязкость клея

продолжает понижаться. В течение 3-4
ч фор-мируется клеевой шов. 
Наибольшей прочности он достигает 
через 24 ч. При нагреве свыше 200"С 
клеевая пленка обугливается, но не 
размягчается. Клей рекомендован для 
применения в условиях, где требуется 
повышенная прочность и эластичность 
клеевого соединения. Глютиновые 
клеи, как и древесина, в равной степени 
поглощают влагу, поэтому деформа
ции и трещины в склеенных деталях 
отсутствуют. Клеи применяют для 
мебели, эксплуатируемой в поме
щениях. После отделки мебели лаками 
клеевые швы не разрушаются под

воздействием горячей воды.
Авторы приводят свойства 

глютиновых клеев и рекомендации по 
их использованию. Расход клея 
составляет 200-300 г/м  ̂ в зависимости 
от состояния склеиваемой поверх
ности. Для облицовывания кромок 
применяют клеи высокой вязкости, 
позволяющие производить механи
ческую обработку деталей после 
короткой выдержки.

Р .ж .“Технологияи оборудование 
лесозаготовительного, деревообра
батывающего и целлюлозно-бумаж
ного производства". - 1995, N2.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Фирма " Еврохим-1"
Предлагает очень широкую гамму исключительных расцветок и отделок^ 

декоративных бумажно-слоистых пластиков (пластиковых ламинатов) высокого давлени 
( H P L ) .

Программа "Европласт" включает в себя не только подбор рацветок, наиболее подходящих 
нашим клиентам для наилучшего удовлетворения их потребителей, но и индивидуальный 
подход и гибкую систему оплаты и скидок для наших постоянных клиентов. Кроме этого наши 
специалисты с удовольствием проконсультируют Вас по всем техническим и технологическим 
вопросам, связанным с использованием наших декоративных пластиковых ламинатов.

Типы ламинатов
Евростан - ламинат высокого давления типа "стандарт", Идеальный материал для
изготовления мебели, в строительстве и отделке. Базовая толшина, предпочитаемая нашими 
клиентами - 0.7 мм. Ламинат для обратной стороны мебели. Базовая то1гщина,
предпочитаемая нашими клиентами - 0,6 мм.

Евроформ- ламинат высокого давления типа "постформинг". Сохраняя все достоинства 
пластика типа "стандарт", может быть подвергнут изгибу при помоши нагрева. Базовая 
толщина - 0,6 мм.
Минимальные радиусы загибки ламината: по длине листа - 8 мм,

по ширине листа - 12 мм.

Евротард - негорючий ламинат высокого давления. Смолы, входяшие в состав данного 
ламината обработаны специальными химическими составами, что позволяет ему в течение 
длительного времени сохранять устойчивость к воздействию гшамени. Незаменимый материал 
в тех случаях, когда пожаробезопасность является жизненно важным фактором ( Ютасс 
безопасности - 1).

Форматы ламинатов:
2800 x1300 мм 2440 x 1220 мм 2200 x 1000 мм

Виды отделок поверхности:
Матовая, глянцевая, кварц, бриллиант, текстура дерева.

Кроме гого, бесспорными достоинствами наших декоративных пластиковых ламинатов 
являюгся: их качество, соогвстствуюшее мировым стандартам, низкая цена, высокая 
усгойчивость к истиранию и воздействию активных реагентов (кипяток, уксусная кислота, 
сигарета и i. д. ) и полная безопасность при сколь угодно долгом контакте с продуктами 
питания, что делает изделия из наших пластиков не только красивыми, но долговечными и 
безопасными для здоровья.

Кроме этого фирма "Еврохим - Г' предлагает:
1) Ручки.
2) Фасады из натурального дерева и MDF.
3) ДВП. облицованное пластиком толщиной от 0,3 мм.
4) Компаунд (M DF или фанера, плитные материалы + пластик).
5) Дисперсию ПВА.
6) Клей для наклеивания постформируемого пластика.
7) Клей для пленок ПВХ.

Наш адрес: 109088, Москва, ул.Ш арикоподшипниковская, 24/37. А/я 30.
Телефоны: (095) 274-45-87, 274-45-89. Факс: (095) 274-24-36.

Телетайп 114299 ДИЦИАН.

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Предприятие «Аэротерм»
п р е д л а г а е т

аэродинамические нагревательные установки ПАП-СПМ 
для сушки древесины

Установки ПАП-СПМ периодического действия, предназначены для сушки всех видов пиломатери
алов и заготовок из различных пород древесины. Сушка осушествляется конвективным методом 
в паровоздушной среде с использованием мягких, нормальных и форсированных режимов. Преду
смотрен режим влаготермообработки для обеспечения высокого качества сушки.

Установки выпускаются нескольких модификаций, отличающихся объемом загрузки, потребляемой 
мошностью, системой управления. Внутренняя обшивка камеры может быть выполнена из алюмини
евого сплава, нержавеющей стали или из черной стали с антикоррозионным покрытием.

Технические данные
Максимальный объем разовой загрузки (в зависимости от модификации установки), м^.... 5, 10, 20
Интервал рабочих температур, °С .........................................................................................................  50— 120
Продолжительность сушки уел. пиломатериала, ч ...........................................................................  48
Удельный расход электроэнергии на сушку 1 м^ уел. пиломатериала, кВт • ч ........................... 200
Минимальная достигаемая влажность, % ........................................................................................... 7

Установки поставляются заказчику в полной заводской готовности, не требуют устройства специ
ального фундамента и готовы к эксплуатации после подключения и наладки системы управления.

В комплект поставки входят; корпус сушильной установки в сборе с установленным силовым 
приводом, система управления, наружный и внутренний рельсовый путь, подштабельные тележки 
в необходимом количестве.

Преимущества установок ПАП-СПМ:
сокращенный цикл сушки 
надежность и простота в эксплуатации 
экономичность 
пожаровзрывобезопасность

Проекты выполнены основоположниками метода аэродинамического нагрева. Способ сушки и конструкция 
установки защищены авторскими свидетельствами и патентами в России и за рубежом.

Наш адрес: 123298, Москва, ул. Бирюзова, 7. А/я 24.
Телефоны: (095) 198-63-21 (факс), 198-63-41.

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



АКЦИОНЕРНОЕ ОБЩЕСТВО

« К У ЗБ А С С К А Я  ЯРМ АРКА»
Приглашаем принять участие в Международной выставке-ярмарке 

‘*Лес. Деревообработка’’

27 февраля -1  марта 1996 г. г. Новокузнецк

Уважаемые господа! 

М инстрой России, Департ амент  лесот ехнического комплекса 
Кузбасса, А О  “Кузбасская Ярмарка” приглашают Вас принять участие в 
IV  Международной выставке-ярмарке “Лес. Деревообработка” в
Кузбассе - крае, который входит в число крупнейших лесозаготовительных и 
лесоперерабатывающих центров России.

Предыдушие ярмарки продемонстрировали высокую потребность 
лесозаготовительных регионов России в современных технологиях,оборудовании и 
технике.

Цель предстоящей ярмарки: привлечение в лесную и лесоперерабатывающую 
промышленность России высокопроизводительных технологий и оборудования, 
способствующих повышению эффективности использования древесины и снижению 
отходов при ее переработке; содействие установлению прямых связей между 
лесозаготовителями, переработчиками и потребителями лесоматериалов; привлечение 
внимания общественности и государственных служб к вопросам охраны природы, 
содействие созданию новых заповедников, заказников и природных парков.

Ярмарочная экспозиция предусматривает следующие разделы:
1. Методы лесоустройства. Технологии лесоразведения, лесовосстановления и 

лесозащиты.
2. Машины и оборудование для лесозаготовительного, деревообрабатывающего, 

мебельного, лесохимического и целлюлозно-бумажного производств.
3. Деловая древесина, пиломатериалы, деревянные строительные детали, тара, 

мебель, товары народного потребления из дерева, продукция лесохимии, целлюлозно- 
бумажной промышленности.

4. Изделия народных промыслов по дереву и бересте. Пушнина и другие продукты 
побочного пользования в лесу.

Международная выставка-ярмарка “Лес. Деревообработ ка” проводится 
одновременно на одной выставочной площадке с Международной выставкой- 
ярмаркой “Архитектура. Строительство”.

Заявки просим направлять по адресу: 
654005, Россия, Кемеровская обл., 
г. Новокузнецк, ул. Орджоникидзе, 18

Тел.: (3843) 46-28-86, 
46-49-58, 46-84-46 
Факс: (3843) 45-36-79, 
46-84-46, 44-41-00

Союз выставок и ярмарок
МЕЖДУНАРОДНЫЕ ЯРМАРКИ В СВОБОДНОЙ ЭКОНОМИЧЕСКОЙ ЗОНЕ

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Акционерное общество
’Экспоцентр ",

Российская государственная 
лесопромышленная компания

"Роспеспром"
приглашают вас принять участие в
7-й международной выставке 

мебели, фурнитуры, 
обивочных материалов 

"МЕБЕЛЬ-95"
1 3 - 1 8  ноября 1995 Г. 

Москва, Выставочный комплекс на Красной Пресне

"тр а д и ц и о н н ы й  смотр достиж ений 

мебельной индустрии;

"  привлекательное событие 

для ведущ их фирм 

Германии, Италии, Ф инляндии, 

Ф ранции, России и стран СНГ;

■ ■  позволит экспонентам выставки 

изучить спрос

на международном рынке мебели 

и выработать новую концепцию 

партнерских отнош ений

Заявки на участие в выставке "МЕБЕЛЬ-95" 
принимаются по адресу:
Россия, 123100, Москва,
АО "Экспоцентр",
Краснопресненская наб., 14,
фирма ' Межвыставка". Телефон (095) 255-37-36,

факс (095) 205-60-65
Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Выставочный комплекс 
АО ’’Экспоцентр” на Красной Пресне

Ближайшие международные выставки

СЕЛЬХОЗТЕХНИКА-95 2-7 октября Павильон № 3
ИНПРОДТОРГМАШ-95 2-7 октября Павильон № 2
МАЛАЯ
СЕЛЬХОЗМЕХАНИЗАЦИЯ-95 2-7 октября Павильон № 3
М У З Ы К А -Ш О У - 1 ЬХНИ КА-95 2-7 октября Павильон "Форум"
ИНФОРМАТИКА-95 23-28 октября Павильон № 1
БАНК И ОФ И С-95 23-28 октября Павильоны № 2, "Форум"
ИНЧАСЮ ВЕЛИРМ АШ -95 24-28 октября Павильон № 3
МЕБЕЛЬ-95 13-18 ноября Павильон № 2
ЗДРАВООХРАНЕНИЕ-95 4-9 декабря Павильон № 1 , 2

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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АКЦИОНЕРНОЕ ОБЩЕСТВО 
«БУМИЗДЕЛИЯ»

у  нас в стране и за рубежом хорошо известны 
изделия фирмы «Восход», теперь преобразованной 
в Акционерное общество «Бумизделия».

АО «Бумизделия» — крупнейший в России 
и Б Европе производитель бумажно-беловых то
варов. Наш ассортимент составляет более 200 
наименований: альбомы и блокноты, ежедневники 
и папки, тетради и записные книжки, обои, су
вениры.

Уровень наших изделий обеспечивается не 
только высокой квалификацией специалистов, со
временным техническим оснашением производства, 
но и отличным качеством сырья. АО получает 
бумагу от лучших поставщиков России: из Архан
гельска, Котласа, Сыктывкара, Светогорска, Пен
зы и др., а также из-за рубежа: из Финляндии, 
Швеции и Испании. Высокое качество переплетных 
материалов гарантирует элегантный внешний вид 
изделий.

Опытные художники заботятся о том, чтобы даже самые массовые и недорогие изделия отвечали 
требованиям современного стиля, отличались строгим вкусом при всем разнообразии форм, цветового 
и графического решения.

Продукция для самых маленьких, привлекая ярким многоцветием, сочностью печати, не вызывает 
ощущения пестроты, воспитывает художественный вкус ребенка.

Товары для деловых людей отличаются строгостью и функциональностью дизайна, добротностью 
исполнения.

По заказу (образцу, рисунку, слайду, идее) может быть выполнено любое изделие.

Наш девиз — безупречный вкус и отличное качество.
Мы готовы к расширению сотрудничества с отечественными и зарубежными партнерами.

Наша обязательность и точность в выполнении договоров проверена временем.

НАШ АДРЕС:
Россия, 109432, Москва, 2-й Южнопортовый проезд, 12-а.
ТЕЛЕФОНЫ:
(095) 354-77-38, 279-99-43, 354-50-21 
ФАКС: 
(095) 354-50-81

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Индекс 70243 

НАУЧНО-

ПРОИЗВОДСТВЕННОЕ 

ОБЪЕДИНЕНИЕ

РЕЙСМУСОВЫЙ СТАНОК 
СР4-П2

Предназначен для точного 
чистового строгания заготовок 
и получения деталей заданной 
толщины

Наибольшая ширина строгания, м м ..................................................... 400
Толщина обрабатываемой заготовки, мм:

наибольшая .............................................................................................  160
наименьшая .............................................................................................  10

Наибольшая толшина снимаемого слоя, мм .................................... 3
Диаметр окружности резания ножевого вала, м м .......................... 125
Число ножей, шт.............................................................................................. 4
Частота вращения ножевого вала, мин ........................................  4900
Скорость подачи (трехступенчатая), м/мин ......................................  8; 15;

18
Мощность электродвигателя, кВт;

привода ножевого вала ...................................................................... 3
привода подачи ...................................................................................... 0,75

Габаритные размеры, мм:
длина ..........................................................................................................  1280
ширина ....................................................................................................... 800
высота ......................................................................................... ;.............  1350

Масса, кг ...........................................................................................................  800

Ждем вас по адресу:

Россия, 129085, Москва, Звездный бульвар, 19. 
Тел.; (095)217-29-06, 217-29-91, 216-68-84 

Факс: (095) 216-90-45
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