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Всесоюзное социалистическое соревнование 
предприятий лесной промышленности

В ВЦСПС и Наркомлесе СССР
Всесоюзный центральный совет профессиональ­

ных союзов и Наркомлес СССР, рассмотрев! итоги 
Всесоюзного социалистического соревнования пред­
приятий лесной промышленности за февраль 1946 г., 
признали победителями в социалистическом сорев­
новании, занявшими первые места, и решили:

Вручить переходящее красное знамя Государ­
ственного Комитета Обороны и выдать премию:

Б о г у ч а н с к о м  у л е с п р  о м х о з у треста Крас- 
древ (директор т. Воронов, парторг т.. Придатько, 
предрабочкома т. Брюханов), передав знамя от 
КолбинскОго леспромхоза треста Краслес.

Оставить переходящее красное знамя Государ­
ственного Комитета Обороны и выдать премию:

Е :м е ц к о  й с п л а в к о н т о р е треста Двиио- 
сплав (начальник сплавконторы т. Соболев, пред­
рабочкома т. Парфенова);

с п и ч е ч н о й  ф а б р и к е  « Г и г а н т »  Главспич- 
npoMia (директор т. Столяров, парторг т. Королева, 
предфабкома т. Петухова).

Вручить переходящее красное знамя ВЦСПС и 
Наркомлеса СССР и выдать премию:

О м у т и и н с к о м у  л е с п р о м х о з у  треста Кир- 
лес (директор т. Дряхлов, парторг т. Смагин, пред­
седатель рабочкома т. Кулыгина), передав знамя 4 
от Орлецкого леспромхоза треста Двпнолес;

|Т р о и ц к  о м у  л е с п р о м х о з у треста Хаба- 
ровсклес (директор т. Лыков, парторг т. Пушкарев, 
председатель рабочкома т. Лямкин), передав знамя 
ог Михайловского леспромхоза треста Устюглес;

П а р т и з а н е  к о м у  л е с п р о м х о з у  треста 
Краслес (директор! т. Александров, парторг 
т. Третьяков, председатель рабочкома т. Алексен­
ко), передав знамя от Богучанского леспромхоза 
треста Красдрев;

Ш е с н и ц к о м у  л е с п р о м х о з  у треста Велико- 
луклес (директор т. Хрулевич, ' предрабочкома 
т. Алексеенков), передав знамя от Фокинского лес­
промхоза треста Уралзападолес;

К е р ч е в с к о  м у р е й д у  треста Камлесосплав 
(директор т. Петухов, парторг г. Подушкнн, пред­
седатель рабочкома т. Башкирцев), передав знамя 
от Усть-Пинежской сплавконторы треста Д вино-; 
сплав;

К р а с н о я р с к о м у  д е р е в о о б д е л о ч н о  м у  
к о м б и н а т у  Главлесдрева (директор т. Сенькин, 
парторг т. Ганичев, председатель завкома т. Ли- 
мо}гг), передав знамя от Яунциенского лесозавода 
Наркомлеса Латвийской ССР;
, з а в ' о д у  Главспецдревпрома (директору т. 
Максаков, парторг т. Каракозов, председатель зав­
кома т. Зубкова), передав знамя от Тюменского 
фанерозавода Главфанеропрома;

Б о р и с о в с к о й  с п и ч е ч н о й  ф а  бр(и к е  им. 
Кирова Наркомлеса БССР (директор т. Дофинский, 
парторг т. Красноженов, предфабкома т. М ерхель),

передав знамя • со спичечной фабрики .«Сибирь» 
Главспичпрома;

У л а н-У д э н с к о  м у  з а в о д у  Главлесомеханиза- 
ции (директор т. Федорович, парторг т. Басов, пред­
седатель завкома т. Златопольская), передав знамя 
с Ликинского завода Главлесомехан/изации.

Оставить переходящее красное знамя ВЦСПС 
и Наркомлеса СССР и выдать премию:

Т а л л и н с к о м у  м е б е л ь н о м у к о м б и н а т у 
Наркомлеса Эстонской ССР (директор; т. Бондарен­
ко, парторг т. Райн, предзавкома т. Валдре);

з а в о д у  «Фанеропрсдукт» Главфанеропрома (ди­
ректор т. Талыпин, парторг т. Кувшинова, 
председатель завкома т. Ш орников);

Г о р ь к о в с к о м у к am и ф о л ь н о - г е р и е н- 
т и н н о м у  з а в о д у  Главлесхима (директор т. Ко­
зин, парторг т. Трифонов);

С в е р д л о в с к о м у  з а в о д  у Главлесомеханиза- 
ции (директор т. Рыбин, парторг т. Пругер, пред­
седатель завкома т. Бруров); »

О н е ж с к о м у  с т р о и т е л ь н о м у  у п р а в  л е- 
н и ю Главлестрансстроя (начальник т. Иванов, парт­
орг т. Лу1кин, председатель постройкома т. Ва­
сильев).

Признать победителями в социалистическом со­
ревновании, занявшими вторые места, и выдать 
премию:

X о н д а г е й с к о м у  Л е с п р о м х о з у ,  треста Бу р- 
монголлес (директор т. Ш атилов, парторг т. Сер­
геев, председатель рабочкома т. М иронов);

С а х а л и н с к о м у  л е с п р о  м х о з у треста Ха- 
баровсклес (директор т. Акулов);

Д  а у г а в п и л с к о м у л е с п р о м х о з у  Нарком­
леса Латвийской ССР (директор т. Захаров, пред­
седатель рабочкома т. Кириллов);

К а з а ч и н с к о м у л е с п р о м х о з  у  треста Крас- 
древ (директор т. Д ятлов);

Д в и н о в а ж с к о й  с п л а в к о й  т о р е  т р е с т а  
Двиносплав (начальник т. Чехотия);

л е с ов 'а’в о д у  Северолеса (директор т. ’Ан­
типин, парторг т Ярков, предзавкома т. Попов);

к а т у ш е ч н о й  ф а б р и к е  им.  В о л о д  а р с к о. 
г о Главспецдревпрома (директор т. М еркулов, пар­
торг т. Соколов, предфабкома т. Сциславская);

л е с о з а в о д у л  м. Е р м а н а Главспецдревпрома 
(директор т. Синицкий, парторг т. Мельников, пред­
завкома т. Сергеев);

В и л ь я  и д и и с к о й  с п и ч е  ч н о й ф а б р и к е  
Наркомлеса Эстонской ССР (директор т. Луц, пред­
седатель фабкома т. Аруссо);

У с т ь - И ж о р с к о м у  ф а н е р н о м у  з а в о д у  
Главфанеропрома (директор т. Ботвинник, парторг 
т. Яковлева, предзавкома т. Елизаров);

К а м ы  ш е т с к о м у  к а н и ф о л ь н о м у  з а в о д у  
Главлесхима (директор Кравчук, председатель зав­
кома т. Слабуха);
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з а в о д у  Главлесомёханизации (директор т. Зе ­
ленский, парторг т. Веретенников, председа­
тель завкома т. Савельев);

ОСМЧ-1 Главлесстроя (начальник строитель­
ства т. Румянцев, парторг т. Москалик,Г председа­
тель постройкома т. Старикова);

с т р о и т е л ь н о  м у у п р а в л е н и ю  №  6 Глав­
лесстроя (начальник т. Маклов, парторг т. Семено­
ва, председатель постройкома т. Чусарева).

Всесоюзный центральный совет профессиональ­
ных союзов и Министерство лесной промышленно­
сти СССР, рассмотрев итоги всесоюзного социа­
листического соревнования предприятий лесной 
промышленности за март 1946 г., признал,и победи­
телями в социалистическом соревновании, занявши­
ми первые места, и решили: ;

Выдать первую премию:
О н а ч у н е к о м у  л е с п р о м х о з  у треста Крас- 

древ (директор т.* Казанцев);
Е м е ц к о й  с п л а в к о н т о р е  треста Двиносплав 

(начальник сплавконторы т. Соболев, председатель 
рабочкома т. Парфенова);

с п и ч е ч н о й  ф а б р и к е  « Г и г а н т »  Главспич- 
прома (директор т.1Столяров,»ларторг т. Королева, 
председатель фабкома т. Петухова);

О м у т  н и н с к о м у л е с п р о м х о з у  треста Кир- 
лес (директор т;. Дерягин, парторг т. Смагин, пред­
седатель рабочкома т. Кулагина);

Т р о  и ц  к !о :м. у  л е с п р о м х о з у  треста Хаба-
ровсклес (директор т. Лыков, парторг т. Баран- 
ков, председатель рабочкома т. Нямзин);

' П а р т и з а н с к о м у  л е с п р о м х о з  у  тр;еста 
Краслес (директор т. Александров, парторг т. Треть 
яков, председатель рабочкома т. Пармалюк);

У Д о р с к о м у л е с п р о м х о з у треста Мезень- 
лес (директор т. Логинов, председатель рабочкома 
т. Осипов);

К е р ч е в с к о м у  р е й д у  треста Камлесосплав 
(директор т. Петухов, парторг т. Богданов; пред­
седатель рабочкома т. Башкирцев);

К р а с н о я р с к о м у д  е р е в о о б д е л о ч н о м у 
к о м б и н а т у  Главлесдрева (директор г. Сень- 
кии парторг т. Ганичев, председатель завкома 
т. Лимонт);

з а в о д у  Главспецдревпрома (директор т. Мак­
саков, парторг т. Каракозов, председатель 
завкома т. Зубкова);

к а т у ш е ч н о й  ф а б р  и к е им. Володарского 
Главспецдревпрома (директор т. Меркулов, парторг
т. Соколов, председатель завкома т. Сцислав- 
ская);

Т а в д  и н с к о м у ф а н е р и о м у  к о м б и н а т у  
Главфанеропрома (директор т. Мясников, парторг 
т. Ипатова, председатель завкома т. Попова);

Б о р и с о в с к о й  с п и ч е ч н о й  ф а б р и к е  им. 
Кирова Министерства лесной промышленности 
БССР (директор т, Долинский, парторг т. Шабунь, 
председатель фабкома т. М ерхель);

Г о р ь к о в с к о м  у  к а и и ф о л ь н  о-т с р л е и т ин- 
н о м у  з а в о д у  Главлесхима (директор т Козин 
парторг т. Трифонов);

з а в о д у  Главлесомеханизации (директор т. Зе­

ленский, парторг т. Веретенников, председатель 
завкома т, Савельев);

С в е р д л о в с к о м } '  з а в о д у  Главлесомеханиза. 
ции (директор т. Рыбин, парторг т. Пругер, пред­
седатель завкома т. Бруров):

О н е ж с к о м у  с т р о и т е л ь н о м у у п р а в Л е- 
н и ю Главлестрансстроя (начальник т. Иванов, 
парторг- т. Лукин, председатель постройкома т. Ва­
сильев).

Признать победителями в социалистическом со­
ревновании, занявшими вторые места, и выдать 
премии:

С м а л т и н с к о м у  л е с п р о м х о з у  Минис тер- 
ства лесной промышленности Латвийской ССР (ди­
ректор т. Озолин, председатель рабочкома т. Ру- 
дулс);

С в а л я в с к о м у л е с п р о м х о з у  треста Закар- 
патлеспром (директор т. Логвиношгч, председатель 
рабочкома т. Попилин);

Л я н е м а а с к о м у  л е с п р о м х о з у  Министер­
ства лесной промышленности Эстонской ССР (ди­
ректор т. Григорьев, председатель рабочкома 
т. Левин); >

К и . ч м е н о  - Г о р о д е ц к о м у  л е с п р о м х о з у  
треста Устюглес (директор т. Прокофьев, парторг 
т. Саблина);

Б о б р о в с к о й  з а п а н и  треста Двиносплав (на­
чальник т. Дьячков);

Б и р ю с и н с к о м у л е с о з а в о д  у Главлесдре­
ва (директор т. Эпштейн, парторг т. Непряхнн, 
председатель завкома т. Лобастов);

М о с к о  в с к о й м е б е л ь н о й  ф а б р и к е  Х> 1 
Росглавмебельпрома (директор т. Ю ранов, парторг 
т." Захаренко, председатель фабкома т. Волков);

С в а л я вс к о м у л е с о з а в о д у  треста Закар- 
патлесиром (директор т. Попович, председатель 
завкома т. М гал);

с п и ч е ч н о й ф а б р и к е  «С и б и р ь» Главсиич. 
прома (директор т. Левин, парторг т. Люсин, пред­
седатель фабкома т. Кузьмин) ;

У с т  ь-И ж о р с к о м у  ф# а н е р н о м у з а в о д  у 
Главфанеропрома (директор т. Ботвинник, парторг 
т. Яковлева, председатель завкома т. Елизарова);

К а м ы ш е т с к о м у к а н и ф о л ь н о м у з а в о ­
д у  Главлесхима (директор т. Кравчук, предзавкома 
т. Слабуха);

Л и к и и с к о м у з а в о д  у Главлесомёханизации 
(директор т. Поликарпов, парторг т. Мирошничен­
ко, председатель завкома т. Ю гин);

Ч е п е ц к о м  у с т р о й  у ч а с т  к у треста Кам- 
лесстрон Главлестрансстроя (начальник участка 
т. Ш кляев);

У н ь в е н с к о м у с т р о й у ч а с т к у треста Кам- 
лесстрой Главлестрансстроя (начальник т. Калмы­
ков, парторг т. Манип, председатель постройкома 
т. Епищина);

Г о р о д  и щ е н с к о м у  с  т р о й у п р а в л е н и ю  
треста Камлесстрой Главлестрансстроя (начальник 
т. Пищальников, парторг т. Боженов, председатель 
рабочкома т. Корякин);

с т р о й п л о щ|а д  к е л е с о з а в о д а  им.  Е р м а- 
н а Главспецдревпрома (начальник ОКС т. Шаба­
нов, парторг т. Мельников, председатель завкома 
т. Сергеев).
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—  ЛЕСОЗАГОТОВКИ
И. П. Аболь

Электропилы ВАКОПП в работе

V

Электромоторные пилы ВАКОПП, созданные 
коллективом сотрудников ЦНИИМЭ, при­
меняются уже в ряде леспромхозов.

Внедрение электропил — крупный шаг в разре­
шении сложного вопроса механизации трудоемких 
процессов валки и раскряжевки леса.

В настоящее время на производстве использу­
ются два варианта этой конструкции пил, изготов­
ляемые разными заводами: а) электропилы Ли- 
кннского завода и б) электропилы марки SS-K-1I.

Наблюдения за работой электропил производи­
лись в Максатихинском и Верейском леспромхозах.

Электропилы работали в елово-лиственных на­
саждениях III бонитета, с запасом 150—200 м:5, со 
средним объемом хлыста 0,5 м3. Лесосеки были за ­
хламлены остатками прежних выборочных рубок. 
Численный состав работающих бригад колебался 
от 2 до 5 чел.

Э лектрооборудование
Успех работы бригад определялся в основном 

•состоянием всего электрооборудования, в частности 
самых электропил.

'Выявилось, что электропилы SS-K-1I при пра­
вильном обращении и уходе работали безотказно. 
У  пил же Ликинского завода наблюдались раз­
личные неполадки, в том числе частые перегревы 
мотора и отказ в работе выключателей. Необхо­
димо, впрочем, заметить, что недостатки электро­
пил вызваны, с одной стороны, несовершенством 
изготовления и с другой — неумелым и небрежным 
обращением с ними работающих.

Для предотвращения выхода из строя электро­
оборудования необходимо выполнять следующие, 
часто игнорируемые, правила обращения и ухода:

1) не перегружать пилу чрезмерным нажимом 
на нее;

2) не допускать перегрева мотора; мотор, нагрев­
шийся до 80°, надо выключать для охлаждения;

3) при заедании пильной цепи (о чем можно су­
дить по гудению мотора) электропилу выключать 
немедленно;

4) при падении рабочего напряжения прекра­
щать работу до восстановления нормального напря­
жения;

5) запрещать применение неисправных электро­
пил;

G) во время работы следить, чтобы вода и снег
* не попадали в соединительные муфты кабеля;

7) после работы очищать электрооборудование 
ог грязи и снега, насухо протирать и правильно 
смазывать.

Механик и моторист обязаны проверять исправ­
ность всего электрооборудования и к началу сле­
дующей смены устранять все неисправности.

Все оборудование нужно хранить в закрытом
1 помещении.

'В отношении оборудования можно высказать сле­
дующие пожелания:

1) топливный бак двигателя электростанции дол­
жен быть оборудован фильтром и отстойником для 
горючего;

2) для предупреждения попадания влаги в сое­
динительные кабельные муфты в них должно быть 
более плотное соединение;

3) необходимо выработать единый тип соеди­
нительных муфт: разнообразие в размерах штеп­
селей и штепсельных вилок не позволяет соеди­
нять между собой кабели с разнотипными соедини­
тельными муфтами;

4) нужна более надежная конструкция выклю­
чателей;

5) надо устранить дефекты мотора электро­
пилы, вызывающие его перегревы.

Показатели производительности

Хрономегражные наблюдения были проведены за 
работой бригад в составе моториста, помощника 
моториста и вальщика. Бригады работали электро­
пилами Ликинского завода и SS-K-II. В результа­
те наблюдений получены следующие показатели:

На валке леса  -

1. На переход от дерева к дереву, на осмотр 
его и подготовку к валке, на подготовку рабочего 
места, перенос кабеля и прочие подготовительные 
работы затрачивалось в среднем 58 сек. па один 
хлыст.

2. Подпил производился с вырезом электропи­
лой «ломтя» на глубину до у 3 диаметра ствола. 
Наблюдения показали явную зависимость продол­
жительности подпила от диаметра ствола. Зави­
симость эта представлена на рисунке. Средняя про­
изводительность подпиливания, отнесенная к пло­
щади пня, — 12 см2/сек.

Зависимость продолжительности подпила от диаметра 
ствола

3. Переход после подпила на другую сторону д е­
рева п подготовка его к.валке требуют 'в (среднем 
13 сек. на один хлыст.
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4. Средняя производительность опиливания под­
пиленного хлыста, отнесенная к площади пня, — 
22 см2/сек. Продолжительность пиления хлыста, 
ъ зависимости от его диаметра, дана на том же 
рисунке.

На раскряжевке хлыстов

1. Продолжительность чистого пиления, в за ­
висимости от диаметра распиливаемой части хлы­
ста, показана на рисунке. Производительность пи­
ления при раскряжевке хлыстов можно принять 
в 20 см2/сек. с учетом мелких задержек во время 
пиления.

:2. Переходы от реза к резу, включая 
время на подготовку рабочего места и хлыста к 
раскряжевке и на перенос кабеля, составляют в 
среднем '15 сек. на один пропил.

В условиях, типичных для Верейского леспром­
хоза, в насаждениях со средним объемом хлыста 
в 0,5 м3 при диаметре пня 26 см общая продолжи­
тельность валки одного хлыста соствляет 2,3 мин.; 
раскряжевка этого же хлыста на сортименты — 
3,9 мин. i : . .

Таким образом, общая продолжительность ра­
боты бригады из трех человек с одной электро­
пилой на валке и раскряжевке одного хлыста, не 
включая времени на выполнение всех остальных 
операций, составляет 6,2 мин.

За восьмичасовой день эта бригада валит с корня 
и раскряжевывает 73 хлыста, или 36,5 м3 древе­
сины, т. е. 12 м3 на человека. При улучшении орга­
низации работ производительность значительно4 
возрастет.

Применяемые в настоящее время нормы установ­
лены на человека, а не на электропилу. Такой прин­
цип нормирования вызывает иа местах явно выра­
женную тенденцию сокращать состав бригад до 
минимума. В связи с этим встречаются бригады из 
двух человек.

Такое сокращение состава бригад приводит 
прежде всего к нарушению элементарных требо­
вании техники безопасности — валке электропилой 
без вальщика и, кроме того, до минимума сокра­
щает время использования электропил. В отдель­
ных бригадах электропилы действуют не более 
10°/о; рабочего времени. В то же время установ­
ление норм на электропилу может вызвать излиш­
нее увеличение состава бригады, т. е. вынужденные 
простои рабочих даже при полном использовании 
электропил.

Наиболее целесообразна, нам кажется, разбивка 
бригад, работающих с электропилами, на два звена:

а) звено, работающее с электропилой; на обя­
занности этого звена лежат: подготовка деревьев к 
валке, валка леса с корня, обрубка сучьев и рас­
кряжевка хлыстов на сортименты; основной, состав 
звена—3 чел., хотя, в зависимости от объема работ 
по обрубке сучьев и подготовке деревьев к вал­
ке, может быть введен еще один подсобник;

б) выполнение остальных операций — расколку 
и укладку дров, окучивание лесоматериалов, окучи­
вание и сжигание сучьев — следует возлагать на 
отдельное подсобное звено.

Нормы выработки и состав этого звена опреде­
ляются, в зависимости от конкретных условий, по 
существующим на эти работы норм ам /

Нормы и расценки надо устанавливать диферен-

цированно, в зависимости от условий работы, для 
каждого звена в отдельности.

При такой форме организации бригады звено, ра­
ботающее с электропилой, полностью использует 
свой агрегат, не отвлекаясь на подсобные работы.

Слабое использование электрооборудования и его 
неисправности в значительной степени вызываются 
отсутствием на местах мастерских и квалифициро­
ванного обслуживающего персонала.

Полного использования и сбережения электро­
оборудования можно достичь только созданием со­
лидно оборудованных цехов электрифицированной 
лесозаготовки, обслуживаемых квалифицированны­
ми специалистами.

Для более рационального использования электро­
пил необходимо осуществить следующие мероприя­
тия :

1. Во избежание лишних затрат времени на под­
готовительные и заключительные работы следует 
организовать хранение электрооборудования в меж- 
дусменный период на месте работ.

2. Вблизи электростанции необходимо иметь ре­
монтную мастерскую в передвижной будке, отап­
ливаемой в зимнее время. М астерская должна иметь 
соответствующий ремонтный и пнлоточный инстру­
мент, ключи и запасные части.

.3. В зимнее время на месте работ до начала ра­
бочей смены нужно устраивать подогрев воды н 
масла для запуска двигателя.

4. Если в лесу работают две и более электро­
станций, их следует размещать по возможности 
поблизости друг, от дрз^га: при концентрировании 
электростанций условия их охраны и обслуживания 
улучшаются.

5. Над электростанцией должен быть установлен 
легкий передвижной навес. Для храпения электро­
пил и прочего электрооборудования необходимо 
закрытое помещение.

■6. При валке леса не следует делать больших 
завалов. Целесообразнее валить лес небольшими 
группами, по 5— 10 хлыстов, и затем! разделывать 
на сортименты. Такой способ валки облегчает по­
следующие операции (обрубку сучьев, разделку, 
хлыстов, уборку сучьев, окучивание и пр.).

7. В конце каждой смены необходимо предусмот­
реть некоторый запас ручной работы к началу сле­
дующей смены. Такая мера предупредит возмож­
ные простои рабочих из-за неполадок с оборудо­
ванием.

8. При работе в захламленных лесосеках с гу­
стым подлеском необходимо предварительно рас­
чищать рабочее место вокруг деревьев, предназна­
ченных к валке.

9. Рабочие должны иметь полный комплект лесо­
рубочных инструментов для рз чиой заготовки леса 
(топоры, пилы, валочные вилки, клинья, мерные 
вилки и т. д.); ’в случае выхода из строя элек­
тростанции или электропил заготовка леса может 
производиться ручными инструментами.

10. Рабочих надо обеспечивать резиновой обувью 
и рукавицами.

11. Электростанции и все бригады должны быть 
снабжены средствами звуковой сигнализации: зри­
тельная связь в лесу менее надежна.

] 2. Для работы * электропилами нужно подби­
рать постоянный состав бригад. Рабочие должны 
быть обучены правильному и культурному; обра« 
щению с электрооборудованием.
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Проф. С. И. Ванин

Некоторые физические и механические свойства 
древесины осины с красниной

Н аряду с сердцевинной гнилью у осины вс тре- 
чается заболевание, известное под назва­
нием краснины. Оно характеризуется тем, 

Чтс1 или в центральной, или в периферической ча­
сти ствола растущего дерева появляется желтовато­
розовое, желтовато-бурое или буровато^красное 
окрашивание, которое тянется вдоль ствола в виде 
непрерывных или прерывистых полос различной 
ширины.

Микроскопические исследования древесины с 
красниной, или, как ее еще называют, красной оси­
ны, показывают, что в клетках сердцевинных лучей 
и волокон либриформа скопляется золотисто-жел­
тый пигмент в виде гомогенной массы, который и 
вызывает окраску древесины. В некоторых случаях 
в древесине красной осины наблюдаются бес­
цветные грибные гифы.

Причины краснины осины до сих пор еще не до­
статочно выяснена. Большинство фитопатологов и 
лесоводов, занимавшихся этим вопросом, считало 
краснину начальной стадией гнили от гриба.

Исследования, произведенные нами за последнее 
время над красниной осины, дают возможность сде­
лать вывод, что она вызывается: а) различными 
грибами и б) непаразитарными причинами.

Из грибов краснину могут вызывать: Fom es i'gnia- 
rius Fr., Polystictus vulpinus Fr. и, вероятно, дру­
гие дереворазрушающие грибы, встречающиеся на 
осине.

Из непаразитарных причин краснину могут вы­
зывать: а) механические повреждения, б) биохими­
ческие изменения, происходящие в живых клетках 
древесины под влиянием химических агентов.

Диагносцировать эти типы краснины, за редкими 
исключениями, весьма затруднительно и в 'ряде 
случаев пока еще невозможно.

Древесина осины применяется главным образом 
в спичечном производстве. Согласно ОСТ ‘Н ар­
комлеса СССР 6361/42 на кругляк осиновый для 
спичечного производства краснина допускается во 
всех сортах. Однако для экспортных спичек крас­
нина не допускается; считается, что качество спичек 
из красной осины хуже, чем из здоровой, так как 
спи легко ломаются и* хуже пропитываются фос­
форной кислотой и парафином.

Для выяснения этого вопроса мы решили про­
извести сравнительное исследование некоторых фи­
зических и механических свойств древесины оси­
ны с красниной, играющих роль в спичечном про­
изводстве, и этих же свойств нормальной осины . 
Из механических свойств остановились на ударном 
изгибе, характеризующем ломкость древесины, а 
из физических—на впитываемости древесиной оси­
ны раствора фосфорнокислого аммония и парафина.

Для исследования были взяты три типа Крас­
и н ы . Краснина первого типа связана* с грибом 
Fomes igniarius ч является первой стадией гнили 
от этого гриба. Этот тип краснины встречается 
вместе с типичной сердцевинной гнилью o r j;p n 6 a  
F. igniarius в центральной части ствола, образуя 
серовато-розовые, желтовато-розовые или бурова­

то- красные полосы, тянущиеся рядом с гнилью или 
являющиеся ее продолжением.

Краснина второго типа связана С грибом 
Polystictus vulpinus и является первой стадией гни­
ли от этого гриба. Этот тип краснины встречается 
и в центральной, и в периферической части ствола, 
образуя широкие золотисто-желтые и желтовато­
бурые полосы.

Третий тип краснины — нспаразитарного проис­
хождения. Этот тип встречается или в центральной, 
вли  в периферической части в виде широких полос, 
тянущихся вдоль ствола. Цвет этой краснины розо­
вато-красный и от желтовато-бурого до красно­
вато-бурого. Древесина этого типа краснины часто 
более влажная, чем рядом лежащая нормальная 
древесина, и при высыханий легко растрескивается 
по годичным кольцам.

Для исследования на ударный изгиб и на впиты- 
ваемость раствора фосфорнокислого аммония и па­
рафина образцы красной и нормальной древесины 
осины браллись из одного и того же обрубка, ;из 
одного или из рядом лежащих периодов роста. 
Образцы перед испытанием имели влажность
9 — 12°/о.

Сопротивление красной осины  
n ударном у изгибу

Исследование сопротивлений древесины осины 
с красниной ударному изгибу произведено с тремя 
вышеописанными типами краснины в нескольких 
повторностях. Исследование производилось на коп­
ре типа Шарли.

Древесина, взятая для испытания, имела влаж­
ность 9— 12°/о. Образцы для испытания на ударный 
изгиб были размером 1x1X12 см. Результаты испы­
тания представлены в табл. 1.

Испытания показывают, что сопротивление удар­
ному изгибу у красной осины, какова бы ни (рыла 
причина покраснения, по сравнению с нормальной в 
большинстве случаев понижено и составляет 
82—29°/о от сопротивления нормальной древесины, 
принятого за 100о/0. Наибольшие понижения наблю­
даются у , краснины от гриба PolystictusT>ulpinus.

Сопротивление ударному изгибу находится в за­
висимости от интенсивности окраски древесины: с 
уменьшением интенсивности окраски сопротивление 
увеличивается и приближается к сопротивлению 
нормальной древесины (см. Ка 5 и 5*}. •

Пропитка красной осины фосфорнокислы м  
аммонием и парафином

В спичечном производстве спичечная соломка 
пропитывается в определенной последовательно­
сти фосфорной кислотой (или фосфорнокислым ам­
монием) и парафином. Ввиду скопления пигмента 
в клетках древесины красной осины можно' пред­
полагать, что пропитка спичечной соломки, изготов­
ленной из этой древесины, будет происходить; не­
сколько хуже, чем пропитка соломки из нормаль­
ной древесины. Д ля установления этого различия 
мы произвели соответствующие опыты.
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Т а б л и ц а  I Т а б л и ц а  2
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Название

древесины

Сопротивление 
ударному изгибу 

в кг/см3

М
Mv— Af,

V

O SS S л
= 5 s! o> X «J 4  ̂ cx a >. о X s X H О t_
q. a ° с  яО o'
О  >> я

Осина нормальная 
Осина с красниной 

от Polystictus 
vulpinus . . . .  

Осина нормальная 
Осина с красниной 

от Po\yst\cUis \ 
vulpinus . . . . 

Осина нормальная 
Осина с красниной 

от Polystictus 
vulpinus . . . .  

Осина нормальная 
Осина с красниной 

от Forties ignia-
r i u s .....................

Осина нормальная 
Осина с красниной 

от Fomes ignia-
r iu s ..................

Осина нормальная 
Осина с красниной 

от Fomes ignia-
r i u s .....................

Осина нормальная 
Осина с красниной 

неиаразитарного 
происхождения 

Осина нормальная 
Осина с красниной 

непаразитарного 
происхождения

10 16 0,42 0,020

12 17 0,20 0,005
10 13 0,31 0,019

0,09
\

10 10 1 0,010
10 11 0,49 0,018

12 10 0,18 0,029
9 21 0,55 0,017

9 10 0,45 0,031
9 15 0,48 0,031

10 10 0,43
9 10 0,56 0,022

9 15 0,45 0,021
13 19 0,46 0,016

13 17 0,25 0,024
9 10 0,65 0,031

10 9 0,41 0,020

11,0

U\o

9,0

2,8

0,9

3,7

7,2

6,5

100

47
100

29
100

37
100

32

100

80
100

н
100

63

№
по

пор,

Опыты с пропиткой фосфорнокислым аммонием 
и парафином производились со спичечной солом- 
ной из нормальной древесины осины и из древесины 
с красниной, взягых с соблюдением принципа одно­
родности. Пропитка раствором фосфорнокислого 
аммония производилась следующим образом.

Пачка спичечной соломки, высушенной до 9—10%; 
влажности, перевязанная ниткой и предварительно 
взвешенная, погружалась на 2 мин. (время отмеча­
лось секундомером) в 1,5°/о-ный раствор фосфор­
нокислого аммония. После этого соломка вынима­
лась из раствора, освобождалась путем встряхива­
ния от невпитавшегося раствора и после этого 
взвешивалась. Степень пропитки характеризовалась 
количеством впитавшегося раствора в процентах 
к первоначальному весу. Результаты опытов даны 
в табл. 2.

Таким образом, степень пропитки у древесины 
красной осины во всех случаях оказалась меньшей 
по сравнению с нормальной древесиной (50—76°/о; 
от нормальной).

Опыты с парафином производились следующим 
образом.

Из спичечной соломки, пропитанной фосфорно­
кислым аммонием, высушенной до 6—8°/о влажно­
сти, изготовленной из нормальной древесины и из 
древесины с красниной, отбиралась группа в 10-12  
спичек и взвешивалась с точностью до 0,001 г. З а ­
тем каждая спичка в отдельности опускалась па

Название древесины

£ ° “ £
| о  
= X
о 3  -  х° X
-5 «

Степень пропитки 
в о/о

М
м х—м ?

m

Осина нормальная . 5 28
Осина с красниной 

от Polystictus vul­
pinus .......................... 5

Осина нормальная . 6
Осина с красниной .

от Fom es \g n \a n u s  \  6  ' 
Осина нормальная с 
Осина с красниной 

непаразитарного 
происхождения . .

14
25

\9
2В

15

1,49

0,98

,о,за\
0,5V

0,62

W/o* L5 - о. о =1

8.1

0,0

10

100

.50
100

\
100

Ьо

глубину 0,5 см в расплавленный п а р а ф и л 1 сж ^,- 
ду; после этого спички снова взвешивались. Сте­
пень пропитки характеризовалась количеством тага 
тайного парафина в процентах к первоначальное 
весу.

Результаты опытов показаны в табл. 3.

Т а б л и ц а  •:

№ 
по 

по
р. Название

древесины

Чи
сл

о 
пр

ои
зв

е­
де

нн
ых

 
оп

ы
то

в Степень пропитки 
в % 2 

— £ _ 4
В s
E 2 

С с
М m

Afj—Af2

V mi2 -f- m22

1 Осина нормальная . 5
|

5,6 1 0,50 100
h Осина с красниной

от Polystictus vul­ or-t
pinus ......................... 5 3,8 0,18

2 Осина нормальная . 5 5.2 0,17 100
2i Осина с красниной 6.6

от Fomes igniarius 5 3.6 0,17 691
3 Осина нормальная . 5 7,0 0,28 100

Осина с красниной 6,0непаразитарного
происхождения . . 5 5,8 0,10 S3

Как видно из табл. 3, степень процитки пара 
фином древесины с красниной во всех случаях ока 
залась меньшей по сравнению с нормальной дре 
весиной (68— 83 о/о от нормальной). Для выяснени: 
качества пропитки парафином соломка, сделанна: 
из нормальной древесины, и соломка из древесннь 
с красниной пропитывались при одинаковых уело 
виях расплавленным парафином, окрашенным саже] 
в черный цвет, и затем исследовались макроско 
пически и под микроскопом. Исследования пока 
зали, что во всех случаях парафин проникал в со 
ломку из нормальной древесины на большую, глу­
бину, чем в соломку из красной осины. 

Исследования показали, что:
1. Сопротивление ударном)7 изгибу у красно! 

осины, какова бы ни была причина покрасненш
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Т а б л и ц а  4

Название древесины осины
Количество спичек в %

сломавших­
ся

незаж ег­
шихся

Нормальная .................................. 8 .. ю
Красная .......................................... 10 13

по сравнению с нормальной древесиной в боль­
шинстве случаев понижено и составляет 82—29°/о 
от сопротивления нормальной древесины, приня­
того за 100%,

2. Пропитка спичечной соломки, сделанной из 
красной осины, 1,5°/о-ным раствором фосфорнокис­
лого аммония и парафином, происходит хуже, чем 
пропитка соломки из нормальной древесины осины.

Несмотря на то, что спичечная соломка, сделан­
ная из красной осины, отличается от соломки из 
нормальной древесины меньшей крепостью на из­
лом и более слабой пропитываемостыо фосфорно­
кислым аммонием и парафином, спички из крас­
ной осины по своему качеству вполне удовлетво­
рительны. Это видно из следующего опыта.

Из нормальной и красной древесины осины было 
изготовлено по 100 спичек с соблюдением оди-'

наковых условии процессов изготовления. В опыте 
с зажиганием испытываемых спичек, проделанном 
одним и тем же лицом, учитывалось количество 
незажегшихся и сломавшихся спичек. Результаты 
опыта, представленные в табл. 4, говорят о полной 
практической пригодности спичек, сделанных из 
красной осины.
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Доц. С. И. Рахм анов

Зависимость сопротивления раскалыванию 
от формы образца

Опыты автора статьи по определению сопро­
тивления раскалыванию производились па образцах 
типа Нердлингера на приборе Михаэлиса и на пря­
моугольных образцах, раскалываемых клином,—на 
машине Амслера (0,5 т).

Образцы прямоугольного сечения изготовлялись 
из сосновых сухих прямослойных досок, причем 
для каждой группы опытов брались образцы из 
одной доски. Раскалывание производилось под 
углом 45 к направлению годовых колец.

При исследовании влияния определенного эле­
мента формы образца размер его изменялся при 
сохранении постоянства размеров остальных эле­
ментов.

В образцах, представленных на рис. 1, прини­
мались последовательно переменными В, L  и h и 
затем  /„.

О п ы т  I. При определении зависимости сопро­
тивления раскалыванию 'от ширины образца В при 
постоянных h — 2.5 см. L =  4 см и /„ =  4 см было 
установлено следующее соотношение между В  и 
Р п (табл. 1):

Т а б л и ц а  1

В в см . . . . 0,1 1,0 1,5 2,0 2,5 3 4,0 4,5 ?,о 5,5

Р„ в кг . . . . .о 7,7 10,0 15,.! 19,6 16,5 30,0
' • - .........  ■

31,8 37,5 40,5
‘

43,9

зучение расколимссти древесины произво­
дится на образцах, форма которых пред­
ложена Нердлингером в середине прошлого 

столетия. .Выбор размеров образцов не был 
основан на предварительном изучении вли­
яния формы образца на сопротивление ра­
скалыванию. Поэтому результаты испытаний 
по этим Образцам имеют крайне ограниченное 
применение. Они позволяют нам произвести сравне­
ние сопротивляемости древесины при различной ее 
структуре, но полученные данные нельзя прима­
нить для определения крепости древесины при рас­
калывании, гак как закономерность изменения со­
противления древесины раскалыванию в зависи­
мости от формы раскалываемого образца до сих 
пор неизвестна.

Опыты, произведенные ЦНИИМЭ (Г. А. Вильке) 
по измерению напряжений при раскалывании, дав­
шие интересные результаты, и опыты А. Угрено- 
вича по раскалыванию образцов различных раз­
меров не привели к определению отмеченной выше 
закономерности и не позволили сделать ожидаемые 
выводы.
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Зависимость усилия раскалывания "Рот шириын 
образца можно выразить уравнением прямой ли­
нии:

Р п =  8,32 В — 0,34 кг.

Экспериментальная кривая и прямая по приве­
денному выше уравнению, данные на рис. 2, с 
несомненной ясностью показывают, что между Р п 
и В  имеется прямая зависимость, весьма близкая к 
прямой пропорциональности.

Рп. Рп • 1 ( Х )

Рис. 1. Изменения размеров образцл 

S0 ка рп '-/(В)

Оч
Сзо

§
I-
3/0

-С;

Рп- 8,3 В -ози

/ 2 з  и з
Ширина образца - В д с п

Рис. 2. Зависимость Р„ от ширины образца В

/То же явление отмечается и для раскалывания 
клином, если ширина последнего Ь^>В.

О п ы т  1Г. Зависимость усилия раскалывания Рп 
от длины образца L при постоянных /„ =  4 см, 
h =  4 см и В =  2,5 см представлена в табл. 2.

Зависимость Рп от L  графически изображена 
на рис. 3; аналитически она может быть выражена 
уравнением:

/>„ =  0,1 Ls +  1,3 L- +  2,0 L — 1,2.

50

Ы)

30

20

10

1' - M i li i i i
М'зкязрипентальная крийая 
Ш- Рп *-ОМ3 +№ 2 +2.0Х -12
1 1 ! 1 ал! 1 I I

^ 7

— •

■ • •/ —L— ч>_-J
\Рп

■

!

у г
1

('
Длина У б сп

Рис. 3. Зависимость усилия раскалывания Р п от длины 
образца L

На участке от L —  1 см до L  = 7  см существует 
зависимость, выражаемая уравнением прямой:

Р п =  6.6 L  — 10. Tj
При увеличении длины образца L влияние ее 

на усилие раскалывания Р п становится менее замет­
ным. что  характеризуется уменьшением угла между 
касательной к кривой и осыо абсцисс.

Таким образом, только при сравнительно корот­
ких образцах усилие раскалывания можно прини­
мать прямо пропорциональным длине раскалывае­
мой площади, тогда как при длинных образцах 
усилие раскалывания не находится в подобной за­
висимости от длины образца. Следовательно, рас­
калывание длинных образцов имеет иной характер, 
чем коротких.

О п ы т  III. В результате раскалывания прямо­
угольных образцов с сечением 4 x 4  см и длиной 5, 
10 и 15 см клиньями с различными углами заостре­
ния и Длиной лезЕ'гя 30 мм получены значения для 
усилия раскалывания, приведенные в табл. 3.

В данном случае усилие раскалывания также 
не возрастало пропорционально длине образца, и, 
хотя длина увеличилась в три раза!, с 5 до 15 см, 
усилие для а =  30" увеличилось всего на 32,8% . И 
так как усилие на лезвии клина оказалось весьма 
незначительным, подобное положение нельзя при­
писывать его влиянию.

О п ы г IV. Для уточнения влияния длины об­
разца на усилие раскалывания были поставлены 
опыты по раскалыванию на узкой опоре образцов 
-сечением 3 X 4  см и длиной от 15 до 40 см клином 
с углом заострения а== 25 и длиной лезвия h — 
=  30 мм (табл. 4):

Рп в КГ 1,5 7,2 14,5 19,5 27,8 35 42,1

Т а б л и ц а  2

L  в см . . .  • ..................................... 1 2 п
О 4 о 6 1 8 9

45 .2 47,2
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Т а б л и ц а  3

Угол клина
Длина образца в см Коафициент

вариации
с В о/о5 10 15

10° 50.6 53.6 5 s!, 4 9,8— 15,2
20° 105,5 115,0 134,4 9 ,2 -13 ,6
30° 122.0 149,0 162,0 12,6-14,6

Т а б л и ц а  4

Длина образца в см 10 15 20 30 35 4023

Усилие на клине 
Я в к г ..................... 79,5 81,7 71,5 94,0 £0,6 98,0 80,6

Коэфициент вариа­
ции V в % . . .  . 18,4 16,9 22,0 19,0 8,25 10,7 7,8

Зависимость усилия раскалывания Р и от длины об­
разца можно для данного случая выразить уравне­
нием:

Р н = 0 ,4 9 2  1 +  71,5 кг.
Малое значение коэфициента при переменном L 

показывает, что прямая имеет малый угол наклона к 
оси абсцисс, и, следовательно, усилие Р п и в дан ­
ном случае не возрастает прямо пропорционально 
длине и увеличивается вместе с ней крайне незначи­
тельно.

Таким образом, оба опыта по раскалыванию кли­
ном длинных образцов подтвердили уже выска­
занное предположение, что подобное раскалывание 
имеет иную закономерность, чем раскалывание ко­
ротких образцов. Отметим, что раскалывание про-

h
исходило при отношении высоты сечения к длине-у,

равном для первого' случая от 0,8 до 0,27 и для 
второго случая ■— от 0,4 до 0,1, т. е. можно счи­
тать, что раскалывание клином производилось при 
длинных образцах.

Влияние высоты сечения образца
Влияние массы древесины, лежащей вне плоско­

сти расслоения ее волокон, обычно не учитывает­
ся при определении усилия раскалывания ни при 
выборе размеров образцов, ни в соответствующих 
формулах определения сопротивления раскалыва­
нию. Довольно распространено мнение, что уси­
лие раскалывания зависит только от площади рас­
калывания и высота поперечного сечения образца 
не влияет на его величину.

Для выявления значения этой высоты попереч­
ного сечения были поставлены опыты.

О п ы т  V. В результате раскалывания сосновых 
образцов, изображенных на рис. 4, имевших длину
I  — 4 см, плечо внеш нее /„ =  4 см, ширину В =  
— 2,6 см и переменную высоту h . получены сле­
дующие значения для усилия раскалывания 
(табл. 5): , *. ;

Т а б л и ц а  5

h в см 1 2 3 4 5 6 7 8

Рп В КГ . . . 3,5 15,2 17,5 20,7 21,4 22,2 22,4 9,22

Зависимость Р„ от А графически представлена 
на рис. 4 и может быть выражена уравнением вто­
рой степени:

Р н =  0,54А* +  6,42// f  3,22
и третьей степени:

р н =  22,8 — 0,042 (8 - / г ) 3.
Приведенные значения усилия раскалывания по­

казывают несомненную зависимость последнего от 
высоты сечения образца. Эта зависимость особенно 
ярко проявляется в пределах до // <  G см, т. е. при

<С 1>2, где можно говорить почти о прямой

пропорциональности между Р„ и А, что подтвер­
ждается и малым значением коэфициента в урав­
нении для Р н при А во второй степени. Но при 
А >  7 см значение Р  падает и кривая усилия 
раскалывания асимптотически приближается к оси, 
параллельной А.

И в данном случае мы обнаружили, что хотя А и 
оказывает определенное влияние на усилие раска­
лывания, но это влияние имеет различное значение 
в зависимости от размеров образца и при коротких 
образцах значение А сказывается менее, чем при 
длинных.

Рис. 4. Зависимость усилия раскалывания Рп от высоты 
сечения образца

<
О п ы т VI. Опыты по раскалыванию клиньями с 

различными углами заострения образцов, имевших 
одинаковые размеры: длину L —  30 см, ширину 
В  =  5 см, и переменную высоту поперечного .се­
чения, подтвердили уже приведенные выводы и 
дали значении усилия раскалывания в кг, приве­
денные в табл. 6.

И при малых, и при больших углах клина усилие 
раскалывания возрастает вместе с сечением образ-

Т а б л и ц а  6

Угол заострения клина а 19° 35° 43° 50°

170 195 231 259
„ h = 1 0  с м ................. 227 285 332 418
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h
т  см/см 0,3 0,5 0,67 0,75 0,83 1,0 1,0 1,25 1,5 1,5 2,0 2,5 3,0

р  , —  кг/см Jj 10,9 14,5 16.5 17.6 17,2 17,6 18,8 21,06 20,76 22,7 24,0 27,8 29,6

ца. В данном случае имело место отношение -^- =

=  0,167 и 0,334, а при этих отношениях, как это 
видно из рис. 4, усилие раскалывания находится 
в большой зависимости от к.

Опыты по раскалыванию образцов с перемен­
ными размерами их по длине н высоте сечения 
свидетельствуют, что и длина их и высота сечения 
образцов оказывают большое влияние на усилие 
раскалывания только в определенных пределах, за 
которыми оно становится весьма незначительным, 
что и заставляет нас уточнить эти пределы.

•В результате опыта II мы установили, что влияние 
длины образца на усилие раскалывания имеет боль­
шое значение только при коротких образцах, тогда 
как на основе опыта V*. было найдено, что высота 
сечения h имеет большое влияние только при 
длинных образцах.

Понятие «короткий > и «длинный» образец опре- 
h Г1деляется отношением —  При переменном длиье 

замечено, что влияние длины на усилие раскалы- 

вання уменьшается при - £ - <  0,6, а при перемен­

ной высоте влияние последней на усилие раскалы­

вания увеличивается при 1,2. Поэтому мы мо­

жем принимать, что образцы, имеющие отношение 

-£ ->  0,8, должны быть отнесены к коротким, а

образцы <  0,8 — к* длинным.

Проверка зависимости усилия раскалывания от 

отнош ения ~  била произведена в опыте Л'II.JU
О п ы т  VII. Сосновые образцы длиной 5 15 см 

с высотой сечения 5 15 см при ширине 4,-‘> см 
подвергались раскалыванию клином, имевшим 
а — 30 и ширину лезвия b =  30 мм. Для устра­
нения влияния опорного момента раскалывание про­
изводилось на узкой опоре. В результате полу­
чены значения усилия раскалывания на клине в кг 
(табл. 7):

Т а б л и ц а  7

Рис. 5. Зависимость усилия раскалывания от высоты 
сечен!, я

Д  .ина L Высота сечения к в см
образца 

в см 5 7,5 10 12,5 15

10 1.5 h
Отношение

Рис б. Зависимость сопротивления раскалыванию
h

от отношения —j~

Эту зависимость на основе приведенной табли­
цы можно представить так (табл. 8):

При длинных образцах с уменьшением отноше­

ния <  0,5 влияние формы образца сказывается 

в большей степени и сопротивление раскалыванию
Т а б л и ц а  8

5 124,2 103,8 120,2
.

139,1 148,0
10 174,1 17t>,3 183,0 210,6 227,1
15 163,4 217,0 248,0

.
258,2 265,2

Графическое изображение, зависимости усилия 
раскалывания от высоты сечения дано на рис. 5. 

Относя усилие к единице его длины, получаем

или зависимость сопротивления раскалыванию от
h /  готнош ения —  (см. рис. 6>.
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быстро: падает. На аналогичных опытах с сухой 
сосновфп древесиной сопротивление раскалыванию 
изменяется примерно по уравнению

7 h I-у-кг/см.

В ы в о д ы

Сопротивление древесины раскалыванию зависит 
от формы раскалываемого образца. При этом за­
мечается принципиальное отличие в сопротивле­
нии раскалыванию коротких и длинных образцов, 
различающихся отношением высоты поперечного 
сечения h jk длине образца L .

4 h 
При раскалывании коротких образцов (—  >  0,8)

жесткость поперечного сечения образцов, характе­
ризуем:^ моментом инерции его, настбльхо велика, 
что деформация изгиба откалываемой части незна­
чительна. В результате нормальные напряжения по 
ллоскости раскалывания распределяются по закону

прямой пропорциональности, что позволяет опреде­
лять сопротивление коротких образцов по формуле 
внецентренного растяжения. Нормально наи­
большее напряжение, получаемое в данном случае 
по этой формуле, представляет напряжение на 
растяжение поперек волокон.

При раскалывании длинных образцов в резуль­
тате малой поперечной жесткости откалываемой ча­
сти последняя подвергается изгибу, что вызывает 
неравномерность распределения напряжений по 
плоскости раскалывания по длине образца. При 
этом напряжения, нормальные к плоскости раскола, 
изменяются по кривой и при большой длине не рас­
пространяются на всю площадь раскалывания, за­
тухая на некоторой длине образца. Таким обра­
зом, при длинных образцах вся площадь раскалы­
вания сказывает сопротивление крайне неравно­
мерно и в работе раскалывания участвует не вся. 
Это и приводит к понижению и меньшему зна­
чению сопротивления раскалыванию по сравнению 
с короткими образцами.

А. Г. Ж ел удк ов

Механизация заготовки газогенераторного топливао
*

сновная масса газогенераторного толпива 
заготовляется до сих пор вручную. Глав­
ным механизмом для заготовки газогене­

раторного топлива продолж ает оставаться балан- 
сирная пила, фактически предназначенная для 
других целей — разделки древесины на бытовое 
топливо длиной не менее 0,5 м.

А. И. Лешкевич сконструировал пятипильный 
•станок оригинальной конструкции и высокой про­
изводительности. Станок представляет собой ком­
бинацию балансирной пилы с четырехпильным стан­
ком для разделки поленьев на газогенераторные 
плашки. Следовательно, он должен выполнять одно­
временно две основные технологические операции:
а) разделку дровяного долготья любых размеров на 
поленья длиной 36 см и б) разделку поленьев на 
плашку толщиной 70 мм.

Первая операция выполняется балансирной пи­
лон, вторая — четырьмя пилами, посаженными на 
одном валу.

Пятипнльный станок (рис. 1) состоит из трех 
основных узлов: а) балансирной пилы, б) пильной 
группы и б ) транспортера.

Балансирная пила монтируется на качающейся 
раме /  с противовесом 2. Рама выполнена из угол­
ка 8 'Х '7 5 x 7 5  мм. В качестве противовеса исполь­
зуется ящик, наполненный песком, землей и дру­
гими тяжестями.

Балансирная пила приводится в движение от шки­
ва 3, сидящего на конце пильного вала 4. Враще­
ние передается посредством ременной передачи 5 
со шкива б на шкив балансира 7, закрепленный на 
конце пильного вала балансирной пилы 8.1 Н атя­
жение ремня достигается посредством леникса 9 .

С помощью балансирной пилы дровяной длин- 
ник распиливается на поленья длиною 36 см, кото­
рые идут в распиловку на плашку.

Передача длинника к пиле выполняется по двум 
роликам 10, которые являются продолжением при­
ставного рольганга.

Длина отрезываемых поленьев фиксируется упо­
ром 11 . Отпиленные поленья надают на наклон­
ную решетку 12 и по ней перекатываются к крючь­
ям подающего механизма 13, выполненного в фор­
ме четырехлапого барабана. Последний, вращаясь 
на валу 14, надвигает поленья на пилы 15, которые 
разрезаю т их на плашки.

В нерабочее положение балансирная пила авто­
матически поднимается кверху. Для этой цели она 
снабжена противовесом.

Пильная группа состоит из приводного шкива 3, 
пильного вала 4 и четырех пил 15, посаженных на 
консоль вала 16 на расстоянии 70 мм одна от 
другой.

Вал пильной группы несет на себе шкив балан­
сирной пилы 6 и шкив фрикционного привода 17 
подающего механизма 13. Фрикционная пара 17 
и 18 приводит в действие вал 19 с червячным вин­
том 20  и через червячную шестерню 21  вращает 
подающий механизм.

Для создания необходимого трения между фрик­
ционной парой 19 посажена прижимная пружина 22, 
упирающаяся свободным концом в большой диск 
фрикциона 18.

Для предупреждения подъема отпиленных пла­
шек кверху вращающимися пилами 75 между по­
следними поставлены съемники 23 из углового же­
леза №  3. * ‘

Для съемки пил при заточке пильная группа мон­
тируется на подъемной раме 24 , шарнирно соеди­
ненной со станиной 25. Подъем рамы выполняется 
с помощью винта 26 с ленточной резьбой. Один 
конец винта имеет левую резьбу, д р у го й п р ав у ю . 
Винт вращается с помощью съемной рукоятки, на* 
деваемой на его верхний конец 27.

* По материалам ЦНИИМЭ.

И
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Рис. 1. Пг.типильный станок конструкции А. И. Лешкевича

Во время вращения винта его концы вывинчи­
ваются из двух гаек 28 и поднимают раму с пиль­
ной группой кверху до положения, при котором 
пилы возвышаются над лапами подающего меха­
низма и свободно могут быть сняты с пильного» 
вала.

Транспортер 29 приводится в действие от вала 
14 подающего механизма 13 цепью Галля 30 через 
пару звездочек с шагом в 35 мм и числом зубьев 10 
и 40. Грузовая цепь 31 транспортера длиннозвен­
ная, пластинчатая с шагом цепи в 62 мм. Ведущая 
звездочка 32 цепи—нижняя. С помощью транспор­
тера плашка поднимается на высоту до 1 м и ссы­
пается в кучу, вагонетку или же поступает в колун 
для расколки на чурку.

Техническая характеристика пятипнльного 
станка

А. Б а л а н с и р н а я  п и л а

Диаметр пильного диска в м м .................................. . . 900
Наибольшая высота пропила в м м .................................  320
Скорость резаьия в м /сек........................................................  47
Число оборотов пильного вала в минуту !•.................до 1000
Размеры приводного шкива в мм: •( лиаметР . . . .  250

I ш и р и н а ................. 150
Размеры ремня в мм: { ш и р и н а ......................... 140

I д л и н а ......................................  2640

Б. П и л ь н ы й  в а л

Число пильных д и с к о в ..................... г.~ ................................ 4
Диаметр пильных дисков в м м ..........................................  900
Наибольший диаметр распиливаемых кряж ей 'в  мм . 300

-  2200
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V

Размеры приводного шкнва в мм: { Диаметр . . . 400
I ширина . . . 250

Число оборотов пильного вала в минуту . . . около 1000

В. П о д а ю щ и й  м е х а н и з м

Число оборотов вала подающего механизма в минуту 3 
Скорость надвигания полена на пилы в м сек. . . 0,06—0,08 
Количество подающих д и с к о в .......................................... 4

Г. Т р а н  с п о р  т е р
Шаг цепи в м м ..................... ......................................................  62
Скорость в м1сек........................................................................... 0,19
Число оборотов приводного вала в м и н у т у .................  12
Размеры транспортера в мм: ) д л и н а .........................  2000

н 1 ш и р и н а ................. .... 430

Д. О б щ и е  д а н н ы е
Мощность мотора в к в т ...........................................................  25
Производительность станка за 8 час. в скл. м3 чурки . 40
Вес станка в кг • ....................................................... .... 1666

{
длина . . . .  3740
ширина . . . 1550

высота . . . .  2400

Для нормальной работы станка необходимо, 
чтобы оба его основных узла: балансирная пила на 
разделке длинника на поленья и четырехпильная 
группа на распиловке поленьев на плашку— име­
ли одинаковую производительность.

Для получения 40 скл. м3 чурки размером 50 X 
X 70 X 70 мм! в ликвидном состоянии, которые дает 
за восьмичасовую смену станок, потребуется раз­

делать 28,35 пл. м3 сырья в длиннике из расчета: 
потерь на усушку чурки—8 °/о, потерь при колке 
плашки—10°/о, потерь при раскряжевке на балан- 
скрной пиле 5°/о, потерь при распилозке чураков 
длиной 36 см на плашку толщиной 7 см—8 о/0 коэ- 
фициента перевода из складочных кубометров в 
плотные (для длинника 0,5 м).

При производительности станка по сырью 
(округленно) в 30 пл. м3, или 60 скл. м3, балансирная 
пила не будет полностью загружена, так как ее 
действительная сменная выработка могла быть не­
сколько больше. Пятипильный станок работает в 
комплексе с колуном. Для этой цели можно исполь­
зовать ротационный колун «КРГ-2» конструкции 
СибНИЛХЭ или же колун конструкции Лебедева- 
Назарова.

'Пятипильный станок и колун устанавливаются 
в амбаре размером 5 Х Ю  м. Сырье (дровяной 
длинник) укладывается в несколько штабелей на 
складе 1 (рис. 2.). Со склада сырье подается вруч­
ную на вагонетку по узкоколейному пути 2 на ка­
зенку 3 , с которой поступает на рольганг 4 и да­
лее к балансирной пиле станка 5 для разделки его 
на поленья. Между разделочным станком и колу­
ном 6 укладывается мостик, по которому плаш­
ка передается со станка на колун.

Чурка после расколки плашки по дековильному 
пути 7 отвозится на вагонетках в сушилку.

Рис. 2. Схема заготовительной станции:

1—склад сырья; Г—путь для подачи сырья: 3 — казенка; 4—рольганг; 5—пятипильный станок; 6— колун;
7—путь для подачи чурок в сушилку

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Для обслуживания вссй установки требуется 
бригада из шести человек: двое—для подачи дол- 
готья со склада сырья к станку; один— на обслужи­
вании разделочного станка; один—для работы на 
колуне и двое—для подачи чурок в сушилку.

Производительность одного рабочего составит 
40i : 6 =  округленно 7 скл. м3 го»говой чурки в 
"смену. При ручной работе производительность по 
пилке и колке составляет около 1 скл. м;{ чурки 
(навалом) на человекодень.

При разделке чурки на трехпильном станке с 
последующей колкой на одном из колунов произ­
водительное гь на 1 человекодень составит 
5 скЛ. м:! колотой чурки. При этом на трехпильный 
станок поступает древесина, предварительно уже 
распиленная на метровые поленья, что также тре­
бует значительной затраты времени.

Эксплоатационные расходы пятипильного стан­
ка но своей величине будут мало отличаться от 
аналогичных расходов по трехпилке, гак как оба 
станка одинаковы по сложности конструкций.

Приведенные данные в некоторой степени опре­
деляют возможную экономическую эффективность 
производственной эксплоатации пятипильпого 
станка. Одним из преимуществ пятипильного стай­
ка по сравнению с трехпильным является .механи­
ческая подача чураков из пилы. Это открывает 
возможность дальнейшего усовершенствования 
станка и увеличения его производительности. Кро­
ме того, в этом станке в известной мере устранен 
недостаток, свойственный всем станкам с несколь­
кими пилами на одном валу и состоящий в том, 
что при постоянной скорости надвигания древе­

сины на пилы мощность, потребляемая станком 
на пиление, возрастает от нуля до максимума; 
вследствие эгсг^ требуется значительная устано­
вочная мощность двигателя, приводящего станок в 
действие.

В пятигшльном станке надвигание древесины на 
пилу выполняется механизмом, передающим кру­
тящий момеит постоянной величины и обладающим 
переменной скоростью вращения его рабочих орга­
нов. Достигается это благодаря передаче крутя­
щ его момента с пильного вала на подающий меха­
низм через скользящую фрикционную пару, ко­
торая при увеличении усилия надвигания для тол­
стых ноленьев буксует. Этим устраняются пики в 
мощности двигателя, так как настройкой подаю­
щего механизма на передачу им крутящего момента 
достигается постоянное усилие подачи по высоте 
всего реза и тем самым мощность, потребляемая 
станком, остается постоянной.

•Подающий механизм может быть, кроме того, на­
строен на передачу им крутящих моментов разной 
величины, а следовательно, и разного усилия пода­
чи древесины к пилам. В связи с этим мощность, 
потребляемую станком, можно менять, что позво­
ляет пользоваться двигателем разных мощностей. 
МгньшеГ. мощности будет, конечно, соответство­
вать меньшая производительность станка.

По споей (максимальной) производительности ия- 
типилькый станок предназначен для загоговли топ- 
лпкза крупным газогенераторным автотракторным 
базам или разделочным цехам, занимающимся цен­
трализованной заготовкой газогенераторного то i- 
яива.

ф ....... -3

С П Л А В  -

П. П. Пациора и Л. Н. Пименов
Московский лесотехнический институт

Исследование электропривода сплоточных машин

Электрическая энергия находит все большее 
применение на сплавных рейдах. Число 
сплоточных машин, работающих от электро­

привода, ежегодно возрастает. Это объясняется 
преимуществами электропривода перед приводом 
от двигателя внутреннего сгорания: а) легкостью 
изготовления; б) надежностью; в) большой пере­
грузочной способностью; г) простотой монтажа и 
демонтажа; д) простотой управления и е) большой 
экономичностью,

В настоящее время на сплоточных машинах 
устанавливаются электрические двигатели различ­
ных типов и мощности без надлежащего обосно­
вания. М ежду тем неправильный выбор электро­
двигателя ухудш ает к. п. д. двигателя и электро­
станции, вызывает излишние затраты средств и 
материалов, снижает экономичность и т. д.

11равильно выбрать тип и мощность электро­
двигателя для сплоточных машин можно лишь на 
основе исследования режима их работы.
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Рис. 1. График колебания мощности при работе сплоточной машине й Блакстад

Впервые такие исследования проведены в 1934 г. 
над машинами Блакстад на Бобровской запани 
(Сев. Двина). Однако эти исследования харак­
теризовались неполнотой и основанием для выбора 
электродвигателя служить не могли. Перевод же 
на электроэнергию и других сплоточных машин 
(Снеткова и ВКЛ) требовал более широких иссле­
дований, могущих служить основой не только для 
выбора мощности электродвигателя машин, по и 
для правильной организации электросилового 
хозяйства сплавных рейдов.

В 1940 г. авторы статьи произвели исследо­
вания режимов работы сплоточных машин Блакстад, 
Снеткова и ВКЛ на Бобровской и Высоковской 
(р. Кубина) запанях.

В основу исследований были положены натурные 
наблюдения, которые складывались из: а) замеров 
потребляемой мощности при сплотке с помощью 
саморегистрирующего трехфазного ваттметра; 
б) проведения хронометража и фотохронометража 
рабочих операций и одновременной работы всех 
машин; в) фиксации факторов, влияющих на по­
требные мощности (сортимента, породы, размеров 
щети бревен, объема пучка, окоренности, скорости 
движения рабочих органов и т. д.).

Приводим результаты наблюдений и наши основ­
ные выводы.

Сплоточная м: шина Блакстад
Наблюдения производились на Бобровском рейде 

над сплоточными машинами Блакстад нормального 
типа (на металлическом пловучем основании) и об­
легченного. В качестве главного двигателя на ма­
шинах были установлены электродвигатели типа 
ЛТ-300/756 мощностью Р  — 30 квт при В Д  =  
= 2 5 % , с напряжением 220/380 вольт при п =  
=  720 об/мин.

За время наблюдений было сплочено на Блак- 
стаде нормального типа 40 пучков и на Блакстаде 
облегченного типа — 20 пучков. Объем формиру­
емых пучков колебался в пределах 15,4 м3 — - 
56.6 м3.

Характер потребления мощности машинами Блак­
стад представлен на рис. 1.

Установлено, что сортимент леса, окоренность 
и степень сжатия щети оказывают заметное влияние 
на потребление мощности при сжатии пучка. Это 
достаточно наглядно иллюстрируется приведенным 
на рис. 2 сравнительным графиком потребления 
мощности. В графике потребление мощности дано 
в зависимости от коэфициента сж атия щ ети а 
представляющего отношение первоначальной дли­
ны щети к длине ее в процессе сжатия. ,

/  2  3  4 5 6 1 . 8 9  ю I I  12 !3 1!\
К о зф и ц и е н т  с ж а т и я  щети

Рис. 2. График потребления мощности на сжатие пучков 
сплоточной машиной Блакстад нормального типа при 

скорости сжатия сСж — 0,5 м/сек.

График даст основание сделать следующие вы­
воды :

1. С увеличением степени сжатия щети увели­
чивается и потребляемая мощность.

2. Потребление мощности на сплотке крупного 
леса выше, чем на среднем и мелком лесе.

3. Наибольшая мощность требуется для сжатия в 
пучок неокоренного леса, несколько меньше — при 
лесе смешанной окорки и еще меньше—при сплот­
ке окоренного леса.

По наблюдениям, режим работы главного элек­
тродвигателя машины Блакстад нормального типа 
представляется в виде, приведенном в табл. 1 (при 
x w — 0,55 м/сек.):

Этот режим работы представлен на графике 
(ркс. 3). По этому графику среднеквадратичная 
истребляемая мощность двигателя по расчету
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Т а б л и ц а  1

Наименование операций Время 
в сек.

Потребля­
емая мощ ­
ность в квт

Пуск электродвигателя (разгон) 
Откатка подвижного моста . . . 
Подравнивание щети и опускание

с т о е к ...................................... ....
Пуск электро цвигателя ка сжатие 
Сжатие пучка до пика . . . . .

t пик . . .
Увязка пучка и подъем стоек . .
Пуск электродвигателя .................
Откатка моста перед выталкивание.\
Пуск на выталкивание .....................
Выталкивание пучка (начало, сере 

дина, конец) . . . ' . .....................

: 3 
: 55

: 11
: 6
: 54

: 10 
112

: 2 
: 4
: 2

/п=  6

Ft =25,6 
Р, — 5,1

Р3 =15,7  
Р а =  4,4 
Р-о — 7.4
Р , = 30

Р- = 3 7
Рн =  5,1 

— 36,6

Р ю=  6,6 
^ „ =  6,6 
Р 18=  6,6

Итого Т =  265

Кд:71

Рис. 3. Характер потребления мощности^сплоточной 
машиной Блакстад нормального типа.

равна: Рср — 10,7 квт, 
валу

Р =  7] Рср = 0 ,8 5  . 10,7 
где г) — к л  д. двигателя.

При этом продолжительность включения 
залась:

а сре дняя ; мощ ность 

9,1 квт,

на

ока-

149
2g - -  =  0,535, или Е Д  =  53,5 %.£ Д  =  - ^  =

I ff и пересчете на Е Д  =  40% , получаем:
53,5 
~40» =  9*1 | / =  10,46 квт.

Анализируя режим работы двигателя, устанавли­
ваем, что за время работы в течение 142 сек. элек­
тродвигатель воспринимает шесть пиков, из них 
четыре пусковых (/->,, Pv Р- и Ри), один пик сж а­
тия (Р6) и один пик выталкивания пучка (Р п ). 06- 
щря продолжительность этих пиков составляет:

1̂ +  4̂ +  ^6+^8 +  Ло +  ^П —
3 +  6 +  10 +  2 +  2 -[-6  =  29 сек,

или 29
от продолж ительностиИ2- .  100 =  20,4%

работы двигателя.
При этих условиях полученная мощность 

10,46 квт, очевидно, будет недостаточной для пре­
одоления максимальных пиков величиной до 
37 квт. Требуемый по максимальным пикам сжатия

электродвигатель должен иметь на валу мощность 
Р  =  37 0,85 =  31,4 квт.

На машине был установлен электродвигатель типа 
КТ-300/756, мощностью Р =  30 квт при К ч  —  

25°/о! и Р — 24 кзт при Е Ц  —. 40°/о. Этот дви­
гатель, таким образом, удовлетворяет максималь­
ному режиму. Данные наблюдений и последующие 
расчеты электродвигателя па машине Блакстад об­
легченного типа показывают, что для нее доста­
точен электродвигатель типа КТ-220/756 мощно­
стью 22 квт при Е Д  =  250/0.

Внимательное исследование режима работы элек­
тродвигателя на машине Блакстад позволяет сде­
лать вывод о необходимости реконструкции элек­
тропривода машины.

За один рабочий цикл двигатель преодолевает 
шесть пиков, из них четыре пусковых. Некоторые 
пусковые пики (например. Р- и Р я) выше пиков 
сж атия и выталкивания ( Р и Р ,,) .

Большие пики возникают вследствие конструк­
тивного несовершенства привода сплоточной ма­
шины и неправильного включения двигателя. При 
пуске двигателя моторист обычно быстро выводит 
пусковой реостат, желая этим ускорить процесс 
сплотки. В результате пусковая мощность сильно 
возрастает (доходя иногда до 60 квт). Эта мощ­
ность расходуется на преодоление инерции ро­
тора двигателя, движущихся частей привода (ре­
дуктора, вала) и подвижного моста. Резкому повы­
шению мощности при пуске способствует, кроме 
того, и электромагнитный тормоз, связанный с ра­
ботой электродвигателя.

Большие пусковые пики — серьезный недоста­
ток электропривода машин Блакстад, так как они 
отрицательно сказываются на работе питающей 
электростанции, особенно малой мощности. Боль­
шие пики вызывают в них понижение напряжения, 
а это в свою очередь влечет за собой уменьшение 
вращающего момента электродвигателя. Следова­
тельно, уменьшение пусковых пиков будет спо­
собствовать улучшению работы станции.

Как показывают исследования машин Снеткова 
на Высоковском рейде, безостановочная работа 
электродвигателя является одним из простых спо­
собов уменьшения пусковых пиков. Там электро­
станция мощностью 52 квт успешно обслуживала 
четыре сплоточных машины. Снеткова, машину ВКЛ 
п сверлильный станок, работавшие без остановки 
мотора. Необходимо и на машинах Блакстад заста­
вить двигатель работать без остановок на период 
подравнивания щети, увязки пучка и других руч­
ных операций рабочего цикла. Но при этом для 
обратного хода машины потребуется установка ре­
версивной муфты, например судового типа.

При таком переустройстве привода пусковые пи­
ки Р х, Р я, Р 7 и .Р* будут почти устранены, а сле­
довательно, уменьш ится и необходимая мощность 
электродвигателя. Исходя из максимальной мощ­
ности сжатия ЯР, =  30 кьт и допуская перегрузку 
двигателя в течение 10 сек. па 50°/о, потребная 
мощ ность двигателя будет:

ЯО
Р  =  + —  =  20 квт.

J ,5
При этом на машине Блакстад нормального типа 

можно будет установить не крановый, а асинхрон­
ный электродвигатель трехфазного тока Мощ­

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



110 100 30 80 70 60 50 40 30 20 10

Рис. 4. График колебания мощности при работе сплоточной машикол Снеткова образца 1939 г.

ностью 20,5 квт. Аналогичным образом для машины 
Блакстад облегченного типа получим двигатель 
мощностью 14,5 квт. Такая замена двигателей упро­
щает электрическую схему привода, так как 
упраздняет контроллер и магнитный тормоз.

Главное же преимущество реконструируемого 
привода машины Блакстад в том, что, устраняя 
пусковые пики, он позволяет на небольших рейдах 
применять для сплотки передвижные электростан­
ции малой мощности.

Кроме всего, при беспрерывной работе двига­
теля стойки можнО. поднимать с помощью главного 
электромотора, что делает лишним вспомогатель­
ный электродвигатель.

Сплоточная машина Снеткова.
Наблюдения производились на Высоковском рей­

де над машинами образца 1939 г. (на понтонах) и 
образца 1937 г. (на деревянной раме с поплав­
ками). Машины, как известно, конструктивно раз­
личны.

Обе машины приводились в движение электро­
двигателями мощностью 19,5 квт типа АТ-812/8, 
напряжением 220/380 вольт, п —ооО об/мин., cos у — 
=  0.82.

Средняя скорость движения тягового органа па 
машине образца 1937 г. была 0,G6 м/сек. и иа машине 
образца 1939 г. — 0,51 м/сек. На машине образца 
1939 г. электродвигатель обслуживал операции 
сжатия щети, подъема стоек и выталкивания пуч­
ка, а на машине образца 1937 г. — сжатие щети 
и изредка выталкивание пучка. Стойки на ней под­
нимались вручную с помощью лебедки.

В промежутках между этими операциями дви­
гатель работал на холостом ходу, вращая ременную 
передачу и валы передачи.

.Машиной образца 1939 г. производилась сплот­
ка пиловочника, дров, баланса и подтоварника, 
а образца 1937 г. — сплотка рудстойки, баланса, 
подтоварника и дров.

За время наблюдений сплочено машиной образца 
1939 г. 42 пучка и машиной образца 1937 г.—31 
пучок.

Объем сплачиваемых пучков колебался от
5,8 м® до 20,2 Mi3 с осадкой до 1,2 м. Объем пучков 
и осадка ограничивались нормирующими глуби­
нами сплавной трассы (в устье р. Кубины).

Характер потребления мощности машинами пред­
ставлен на ленте ваттметра (рис. 4).

В результате обработки материалов нлблчиенпй 
установлена, как и для машины Блакстад, зависи­

мость потребления мощности от сортимента леса, 
окоренности и степени сжатия пучка. Для исследо­
ванных машин установлены следующие режимы 
работ:

режим работы сплоточной машины Снеткова об­
разца 193У г. при скорости сж атия ъсж =  0,7 м/сек. 
(табл. 2); •

режим работы сплоточной машины Снеткова об­
разца 1937 г. при скорости сж атия v C3K== 0,7 м/сек. 
(таб. 3, стр. 18).

режим работы сплоточной машины Снеткова об­
разца 1939 г. при v c3K=  0,51 м/сек. (представлю  
на рис. 5).

Т а б л и ц а  2

Продолжи­ Потребля­
Наименование операции тельность емая мощ­

4 в сек. ность в квт

Включение тяговой ц е п и ................. =  2,0 />! =  9,8
Холостой ход кронштейнов . . . . Н -  4.4 5,25
Переход кронштейнов .......................... =  1,5 />з=П .О
Холостой ход кронштейнов . . . . =  5,8 Р4 =  5,25
Сжатие пучка:

начало .......................................... t-, = 30 ,5 Р s =  7,6
конец .............................................. fg — 4,4 Рс, =12,7

Увязка пучка .......................................... t: =88,0 Р: =  1,34
Подъем стоек ...................................... t, =  7,0 Р 8 =  3,5

Рд =  4,88
Переключение па выталкивание

/й =  3,0 Л о =  1.34
Выталкивание п у ч к а .............................. /,о=  2,9 Р \\— 8,2

ti i =  3,6 P u= U ,  0
/>, 3=  6,9

Пауза на выход п у ч к а ......................... tu= 10,0
'

Р -а=  1,34

Итого Г — 172,1 —

Рис. 5. Режим работы сплоточной машины Снеткова 
образца 1939 г.
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Т а б л и ц а  3

Наименование
операций

Продол­ Потребля­
емая мощ­
ность в квт

житель­
ность 
в сек.

Примечание

Включение цепи . . . . * , =  2 Р , =  9,05
Холостой ход крон­

штейнов . . . . . . 11 фь

00II

Сжатие пучка г
начало ................ f3 =  40 Р 3 =  5,8
конец .................... t4 =  4,7 1 \  =  8,5

Увязка пучка и подъем
стоек ............................ *5= 9 5 Р 5 =  1,94 При подт ­

еме стоек 
вручную

Выталкивание пучка . . 'б =  2,8 
l7=  3,7

Р в =  8,1 
Р 7 =  10,3 
Ps — 6»2

Пауза на выход пучка t8 =  30,0 Р9 =  1,94

Итого T =  182,9

Необходимо отметить, что в машине образца 
1939 г. при выходе кронштейнов из воды и пере­
ходе их через рабочую звездочку и концевые на­
правляющие мощность холостого хода возрастает с 
5,25 квт до 11 квт (при -у,.,* =  0,51 м сек). В связи 
с этим напрашивается вывод о желательности об­
легчения конструкции кронштейнов и улучшения 
формы концевых направляющих (закруглений).

Среднеквадратичная мощность в результате рас­
чета получилась: а) для машины Снеткова образца 
1939 г. при Vcmc —— 0,7 м/сек. — 7,1 квт и б) для 
машины Снеткова образца *937 г. при ъ лж =  0,7 
м/сек. — 6,7 квт.

Таким образом, для сплотки пучков объемом до
30 м3; с коэфициентом формы С (отношение шири­
ны пучка к высоте) =  3—5 и степенью сжатия 
щети а =  3,5 -}- 7,0 электродвигатель на маши­
нах Снеткова достаточно иметь мощностью 6,8: квт, 
асинхронный, на напряжение 220.380 вольт. При 
двойной перегрузке этот двьгатель сможет преодоле-

(58*2вать отдельные пики величиной до ------ =  16 квт
0 ,8 о - -

Однако для работы в други х ' условиях, напри­
мер для сплотки пучков объемом до 30—35 м3 с 
коэфициентом формы С = ^ 3  и коэфициентом сж а­
тия шети а => 8, выбранная мощность в 6,8 квт 
недостаточна. По аналогии со сплоткой пучков на 
машине Блакстад можно ожидать при этих усло­

виях среднепиковой мощности сжатия Р  =  26 квт. 
При допущении двойной перегрузки, ввиду незна­
чительней продолжительности пиков сжатия (менее
10 сек.), для этих условий необходимо рекомендо­
вать установку на машине электродвигателя мощ-

26 , 
н о с т ь ю— =  13 квт.

Сплоточная машина BKJI 2
Наблюдения производились на Высоковском рей­

де. На машине был асинхронный короткозамкнутый 
электродвигатель типа М-61-4 мощностью 10,5 квт, 
напряжением 220/380 вольт, с п =  1450 i б/мин , при 
cos <jp =  0,83

Характеристика транспортера машины: а) цепи из 
круглого железа диам. 16 мм; б) расстояние, между 
крючьями, равное 2,44 — 2.66 м; в) число крючьев 
на цепи — 4 шт.; г) расстояние между ведущей и 
холостой звездочками транспортера — 5,3 м;
д) скорость движения цепи — 0,75 м/сек.

На машине производилась аплотка пиловочника 
средним объемом 0,281 м3 в челенья типа «круг­
ляш».

Машинной операцией в составе рабочего цикла 
была только погрузка бревен. Во время ручных 
операций мотор работал вхолостую вместе с транс­
миссией (двумя ременными передачами и валом 
контрпривода).

Потребление мощности зафиксировано при ра­
боте мотора во время: а) холостого хода без транс­
миссии; б) холостого хода с трансмиссией; в) холо­
стого хода транспортера; г) рабочего хода машины 
(при погрузке).

Записанный ваттметром график потребления 
мощности машиной приведен на рис. 6.

По данным наблюдений, потребление мощности 
выразилось: а) холостой ход мотора без трансмис­
сии — 1,1 квт; б) холостой ход мотора с трансмис­
сией — 1,8 квт; в) холостой ход транспортера при 
v  —  0,75 м/сек. — 2,7 квт; г) рабочий ход машины 
(при погрузке) при v  — 0,75 м/сек. и коэфициен- 
те заполнения крю чьев ^  =  1,0 в среднем 
4,3 квт

Наблюдениями установлена зависимость потреб­
ления мощности при погрузке от коэфициента за­
полнения крючьев Характер этой зависимо­
сти для погружаемых бревен средним объемом
0,281 м* представлен на рис. 7. Совершенно оче­
видно, что при другой кубатуре погружаемых бре­
вен зависимость N=<p (/9) будет иной. 11оэтому при­
веденный график потребления мощности при по­

Рис. 6. График колебаний мощности при работе сплоточной машины В К Л -2
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грузке в зависимости от коэфициента заполнения 
крючьев /3; имеет лишь показательное значение.

По этому графику среднее потребление мощно­
сти при/У — 2 и v  0,75 м/сек. составляет 5,7 квт. 
Наибольшее значение мощности за время наблюде­
ний было 6,4 квт при j J - 1 , 5  и v  =  0,83 м/сек. 
Как видно из записи саморегистрирующего ватт-

Скорость движения цепи V '0.15 п!  сек

метра, режим работы двигателя — продолжитель­
ный, без резких колебаний мощности, допускающий 
25о/о-ную перегрузку.

Предполагая несколько более тяжелые условия* 
работы машины (на крупных бревнах с большим 
коэфициентом загрузки крючьев и при высокой 
скорости), необходимо рекомендовать на ней уста­
новку асинхронного электродвигателя мощностью
6,8 квт, напряжением 220У380 вольт. При допускае­
мой 25%-ной перегрузке этот двигатель может раз­
вивать мощность 6,8.1,25=8,5 квт, что позволит 
доводить скорость движения цепи транспортеров 
до 1 м/сек.

Определение коэфициента одновременности  
работы сплоточных машин

Наблюдения показывают, что режим работы 
сплоточных машин в большинстве прерывистый, 
особенно на машинах Блакстад. Потребление элект­
роэнергии двигателями при этом очень неравно­
мерно. Поэтому при подсчете мощности электро­
станции, обслуживающей сплоточные машины, сле­
дует это обстоятельство учитывать введением в

расчет коэфициента одновременности работы ма-" 
шины. - —

Коэфициснтом одновременности называется от­
ношение максимальной потребляемой из сети мощ­
ности 2/^тах для включенных токоприемников к
общей присоединенной их мощности 2Р„0Т, т. е. 

v p  v p« max v  гл \ с гa =  ~ p -  , где 2Ргот =  — —  ; W  — среднее зна-
— * MOT )̂fp •

чение к. п. д. всех электродвигателей ; 2 Р усi—уста­
новленная мощность электродвигателей.

Для получения значения коэфициента одновре­
менности а для сплоточных машин мы построили 
графики потребления мощности при одновременной 
работе на рейде двух, трех, четырех и пяти одно­
именных сплоточных машин. В основу построения 
графиков были е з я т ы  установленные ранее режи­
мы работы машин с допущением, что машины на­
чинают работу с интервалом в 40 секунд.

ГТо графикам были найдены минимальные, сред*" 
ние и максимальные значения мощности за периол* 
равный двум рабочим циклам каждой машины, и 
вычислены коэфициент^ одновременности а. П о­
лученные значения кеэфициентов одновременности: 
а для сплоточных машин Блакстад нормального 
типа и Снеткова образца 1939 г. приведены в  
табл. 4.

Т а б л и ц а  4
Значение коэфициентов одновременности а работы 

сплоточных машин

Число машин Блакстад нор­
мального т и п а ......................... 1 2 3 4 5

Коэфициент одновременности 1,05 0,6 0,455 0,425 0,412
Число машин Снеткова образ­

ца 1939 г..................................... — 2 3 4 5
Коэфициент одновременности 1.125 0,972 0,771 0,714

Как видно из таблицы, коэфициент одновремен­
ности для одной машины Блакстад и для двух ма­
шин Снеткова получился больше единицы. Это 
объясняется перегрузкой электродвигателя в мо­
мент пиков.

Сравнительно небольшой коэфициент одновре­
менности у машин Блакстад объясняется тем, что 
по режиму работы электродвигатель находится в 
действии только 53,5 °/о времени, остальное же вре­
мя стоит. Этим еще раз подтверждается правиль­
ность сделанного ранее вывода о необходимости 
реконструкции привода машины, т. е. о замене 
электрического реверсирования механическим с по­
мощью реверсивной муфты. . _,
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ЛЕСОПИЛЕНИЕ И  ДЕРЕВООБРАБОТКА

А. Г. Забродкин
Канд. техн. наук

Влияние щелочи на свойства водорастворимых смол
в фанерном производстве

А
ля склеивания фанеры фанерная промыш­
ленность широко применяет водораство­
римую фенолформальдегидную  смолу, 
изученную в НИИФ бригадой химической л а ­

боратории в составе А. Г. Забродкина, В. С. Ефре­
мова, Л. А. Демидовой и др. Эта смола, получае­
мая путем конденсации фенола с формалином в 
сильно щелочной среде, применяется для склеива­
ния почти всех видов фанеры по специальной 
технологии ее изготовления и применения, разра­
ботанной НИИФ.

В отдельных случаях водорастворимая щелочная 
смола не может быть использована в силу ее вы­
сокой щелочности (см. ТУ Наркомлеса №  59). П о­
этому возникает потребность в изготовлении смол 
с малой щелочностью. Бригада доказала, что в про­
цессах конденсации смолы щелочь (едкий натр) 
не расходуется и, оставаясь в свободном состоянии, 
играет роль катализатора.

Полученная смола растворяется в воде при лю ­
бых соотношениях и после растворения представ­
ляет вполне однородный (гомогенный) раствор, из 
которого можно выделить смолу только при нейтра­
лизации щелочи. Снижение щелочности смолы нейт­
рализацией показало, что можно около 2/'з всего ко­
личества имеющейся в смоле щелочи нейтрализо­
вать и смола все еще остается водорастворимой. 
При дальнейшем снижении щелочности смола на­
чинает выпадать в осадок. В. С. Ефремов и 
Л. А. Демидова установили, что можно получить 
водорастворимую смолу при щелочности в ' 3°/о.

Такая смола по своим клеящим свойствам незна­
чительно отличается от нормальной водораство­
римой смолы с 5%  щелочи.

Необходимо было изучить процесс конденсации 
смолы и установить возможность ее практического 
использования в производстве. Для установления 
производственной приемлемости такой низкощелоч- 
ной смолы необходимо прежде всего выяснить 
влияние щелочи на свойства и поведение получае­
мой смолы как склеивающего вещества.

Работой А. Г. Забродкина «Исследование во­
дорастворимой фенолформальдегидной смолы мар­
ки С-1 как клеевого материала для производства 
фанеры» установлено, что с уменьшением кон­
центрации едкого натра в составе смолы изменя­
ются ее жизнеспособность, вязкость и некоторые 
другие показатели.

По принятой терминологии, под жизнеспособ­
ностью смоляного клея понимается свойство смолы 
быть производственно пригодной в течение опре­
деленного времени; с течением времени смола по­
степенно густеет, т. е. становится все более вяз­
кой, и наконец превращается в желеобразный про­

дукт. Этот процесс нарастания вязкости (старение) 
сопровождается уменьшением содержания в смоле 
продуктов неполной конденсации, названных нами 
бромируемыми веществами и являющихся также 
одним из основных показателей качества смолы и 
ее жизнеспособности.

С увеличением процентного содержания броми­
руемых веществ удлиняется жизнеспособность смо­
лы, поэтому в процессах конденсации смолы не­
обходимо получить возможно большее количество 
продуктов неполной конденсации, а эго можно 
за счет: а) изменения соотношений между фенолом 
и формалином, б) изменения режима конденсации 
смолы, в) изменения количества вводимой щелочи.

Отсюда следствие: уменьшение количества вво­
димой в смолу щелочи может вызвать изменение 
ее вязкости, жизнеспособности и количества бро­
мируемых веществ, а вместе с этим и клеящих 
свЪйств смолы. Опыты, поставленные но конден­
сации смолы при молекулярных соотношениях фе­
нола к формальдегиду как 1 : 1,4 и количестве 
щелочи в молях к фенолу от 0 ,2  до 0,5, показали, 
что с уменьшением количества вводимой щелочи 
увеличиваются процент фенола, не вступившего в 
реакцию, и количество бромируемых веществ при 
снижении вязкости смолы (табл. 1).

Т а б л и ц а  1 
Влияние щелочности смолы на ее показатели

К
ол

ич
ес

тв
о 

щ
ел

оч
и 

в 
м

ол
ях

Показатели полученной смолы

Щ елоч­
ность 
в о/о

Свобод­
ный фе­
нол В О/о

Вязкость 
смолы по 
Энглеру

Бромиру-
емые

вещества
в о/о

Концен­
трация 
смолы 

в ®/о

0,2 3,0 2,5 15,0 25,2 47,5
0,3 4,3 1,5 82,0 18.5 48,0
0,4 5,7 0,5 180,0 15,1 48,0
0,5 7,05 0,0 250,0 12,0 48,0

Старение смолы

Старение водорастворимой смолы сопровождает­
ся нарастанием ее вязкости и зависит от темпера­
туры и времени хранения смолы. С повышением 
температуры процесс старения смолы протекает в 
более короткий срок. Смола, превратившаяся в 
гель, считается уже непригодной как клеевой ма­
териал для фанеры. Для выяснения процесса старе­
ния смолы при уменьшении содержания щелочи 
были поставлены опыты по хранению ее при тем­
пературах: первая партия—от 1°до13°Ц . вторая— 
от 10° до 20° Ц и третья — от 17° до 25° Ц.
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Все три партии хранились 30 суток, после чего 
вновь анализировались и хранились далее. Через 
75 суток часть смол превратилась в желеобраз­
ное состояние и проверялась отдельно на клеящие 
свойства. Результаты наблюдений приведены в 
табл. 2:

Т а б л и ц а  2 
Старение смолы в течение 30 суток

Клеящие свойства низкощелочных смол через  
75 дней хранения

Т а б л и ц а  3

Температура
хранения

Показатели смолы а -н и

ж
1°—13° Ц 10°-20е Ц 17°—25°Ц

С м о л а Л? 1

Бромируемые вещества
в о /,. ............................. 16,15 15 12,0 8.0

Свободный фенол в % 0,94 0.8 0,68 8,5
Вязкость по Энглеру . . 228° 327° Густая
Щелочность на едкий

натр в % ..................... 3,0

С м о л а № 2

Ьромируемые вещества
В о/о . . . . . . . . . 20,5 15,(5 12.5 7,0

Свободный фенол в % 1.91 1,9 1,4 1,2
Вязкость по Энглеру . 159° 250° 560° 780°
Щелочность на едкий

натр в % ..................... —

С м о л а .N8 3

Бромируемые вещества
в о/0 ................................. 14,3 13,4 13,0 12,0

Свободный фенол в о/0 1,73 1,(52 1,6 1,5
Вязкость по Энглеру . . 98° 132Р 360° 6J0°
Щелочность на едкий

натр в ° / о ..................... 2.5

о
Темпера 

1°—13°Ц ’
тура хранен^ 

10°—20°Ц
я смолы 

17° — 25°Ц
Контрольная

О ска­ водо- ска­ водо- ска­ водо- ска­ водо--
Z лы в. уп. лы в. уп. лы в. У П. лы в* у п.

1 25,0 24,5 24,0 25,0 26 0 24,0 24,7 23,5
2 32,3 24,5 28,3 24,0 28,0 23,0 23,0 26,4
3 29,2 25,0 29,8 21,8 29,0 26,0 29,0 23,0

Из таблицы видно, что с повышением темпера­
туры старение смолы, заключающееся в нараста­
нии вязкости, уменьшении процентного содержа­
ния свободного фенола и бромируемых веществ, 
протекает более интенсивно.

Через 75 дней хранения все три смолы приобрели 
желеобразную консистенцию или частично рас­
слоились на твердую —смоляную—часть и жид­
кую—воду. Смолы, хранившиеся при температу­
ре от 1° до 13°, расслоились, а смолы, хранившиеся 
при 17—25° Ц, превратились в гель. Проба на рас­
творимость этих желеобразных твердых остатков 
показала, что все они полностью растворяются 
(1:1) в 5о/о-пом растворе едкого натра. Этот фак­
тор был использован для получения однородного 
водощелочного раствора смолы с последующей за­
тем проверкой на клеящие свойства (по принятой 
в НИИФ методике) путем нанесения полученного 
раствора смолы на средние листы шпона с высу­
шиванием их до влажности 6— 10о/о и склеиванием 
трехслойной 3-миллиметровой фанеры.

Результаты проверки клеящих свойств низкоще­
лочных смол приведены в табл. 3.

Таким образом, процесс старения, сопровожда­
ющийся нарастанием вязкости или выпадением смо­
лы в осадок, почти не влияет на клеящие свойства, 
если такая «постаревшая» смола способна еще пол­
ностью растворяться в растворе едкого натра.

Можно предполагать, что старение низкощелоч­

ных смол протекает совершенно иначе, чем старе- 
ние водорастворимых щелочных смол типа С-1, у 

'которых оно сопровождается снижением клеящих 
свойств.

Влияние едкого натра на свойства смолы, 
находящ ейся на ш поне в сухом  состоянии

Опыты показали, что низк'ощелочная смола, ста- 
рея, приобретает более густую консистенцию и 
наконец превращается в гель, но еще сохраняет 
способность растворяться в едком натре и обла­
дает клеящими свойствами свежеприготовленной 
смолы. М ежду тем смола С-1, более высокощелоч­
ная, в присутствии едкого натра стареет и теряет 
свои клеящие свойства.

Можно предполагать, что в присутствии влаги 
едкий натр, обладающий высокой степенью диссо­
циации, оказывает какое-то влияние на укрупнение 
молекул и снижение клеящих свойств смол. П о­
этому возможно, что удаление влаги из смолы бу­
дет способствовать сохранению клеящих свойств 
смолы в течение более длительного периода. Для 
подтверждения этого предположения и проводи­
лись опыты по нанесению смолы на шпон с после­
дующим высушиванием до влажности 6— 10°;о и 
хранению этого шпона при следующих условиях:

а) при относительной влажности воздуха 
40— 80°/о и температуре 20° Ц ;

'б) во влажной камере при температуре 20° Ц. 
Контролем служило изменение клеящих свойств 

смолы на шпоне, определяемое по указанной выше 
м етодике (табл. 4).

Т а б л и ц а  4

Показатели
крепости
склейки< ‘

Кон­
троль­

ная

Через
15

дней

Через
30

дней

Через
60

дней

Через
75

дней
Примечание

Смола после хранения при влажности 
воздуха 4©—80</о

Скалывание 
в кг,СМ2 . . 

Водоупорность 
в кг/см2 . .

23,0

26,5

34,0

27,7

33,7

27,0

28,1

26,0

27,0

25,5

Показатели 
крепости 
клейки вы­
ведены как 
среднее ари-

Смола после хранения во влажной камере.

Скалывание 
в кг/см2 . . 

Водоупорность 
в кг/см2 . .

фметиче-
ское,

полученное

23,0 25,0 35,7 29,5 31,0
вариацион­
ным путем

26,0 24,6 20,4 20,5 21,0
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Выводы о влиянии натра на свойства водораство­
римой смолы:

1. Конденсация смолы протекает более глубоко 
при увеличении количества едкого натра, вводи­
мого перед реакцией.

2. Старение низкощелочных смол .мало отражает­
ся на их клеящих свойствах, т. е. снижение щелоч­
ности смолы удлиняет ее жизнеспособность.

3. Низкощелочиая смола, даже в желеобразном 
состоянии, способна растворяться в щелочах.

4. Едкий натр в сухой смоле не изменяет ее клея­
щих свойств.

0. Низкощелочиая смола перед ее пуском в про­
изводство-может быть разбавлена 5°/о-ным раство­
ром едкого натра до требуемой консистенции или 
.вязкости. и

Производственная проверка клеящих свойств  
низкощелочной смолы

Для испытания были сконденсированы три пар- 
-тии смолы со следующими показателями, щелоч 
ность — 2,9%, вязкость—65°, бромируемые вещ е­
ства— 19,2о/о, свободный фенол 1,5.

Расход смолы на 1 м- намазываемой поверхности 
составлял от 94 до 100 г, в зависимости от толщи­
ны шпона и фанеры. Режимы сушки намазанного 
шпона взяты нормальные, принятые для водораст­
воримой смолы С-1. По каждой толщине фанеры 
склеено по два пресса фанеры, которые при испы­
тании на крепость склеивания .дали результаты, 
приведенные в табл. 5 и 6.'

Можно считать установленным, что по клеящим 
свойствам низкощелочная водорастворимая смола 
не уступает смоле С-1 с пятипроцентной щелоч­
ностью.

Заключение

1. Снижение щелочности водорастворимой смолы 
с о до 3°/о удлиняет жизнеспособность смолы.

Т а б л и ц а 5

То
л 

щи
 н

а 
ф

ан
ер

ы
 

в 
м 

м
,

Скалывание в кг, см2 Водоупорность кипяче­
нием 1 час

М i t  т V п М ±  т V п

1.5 38,5 0,4 15,8 225 33,4 0,4 16,4 .234
2.0 40,6 0,5 18,0 231 28,6 0,2 11,7 247
3,0 33,6 0,4 20,8 252 24,9 0,3 15,7 252
5,0 46,0 0,4 14,8 238 29,7 0,35 18,2 237
8.0 47,8 0,5 13,9 175 26,7 0,3 14,6 190

Т а б л и ц а  6
Сравнительная таблиц! показателей крепости склеивания 

фанеры смолой С-1 нормальной щелочности 5 %

Т
ол

щ
ин

а 
ф

ан
ер

ы
 

в 
м м

Скалывание в кг/см2 Водоупорность кипяче­
нием 1 час

М ±  т
'

V п 'м -+z ш V »

1.5 45,6 0,7 19,5 153 33,1 0.4 13,3 152
2,0 29,6 0,5 20,1 135 22,9 0,5 22,9 116
3 0 36,7 0,4 14,4 147 23,7 0,3 16,4 147
5,0 42,4 0,7 20,2 137 24,0 0,3 13,8 13S

2. Клеящие свойства смолы при уменьшении ще* 
лечпссти не снижаются.

3 .'П ри  нарастании вязкости низкощелочиоп смо­
лы она может быть доведена до нужной производ-1 
ственно пригодной вязкости путем растворения в 
водных растворах щелочи.

4. Низкощелочная смола в сухом состоянии на 
шпоне может храниться 2—3 месяца на любом фа­
нерном заводе без изменения ее клеящей способ­
ности.

А. Н. Отливанник
Ст. научн. сотр. ЦНИИМОД

Ламинированная древесина
(Обзор статей в американской периодической литературе)

ысокие показатели физико-механических 
свойств древесины в соединении со срав­
нительно малым удельным весом завоевали 

ей прочное место среди других материалов.
Древесина обладает высокой механической проч­

ностью, малой теплопроводностью и весьма незна­
чительным коэфициентом расширения от теплоты, 
почти не проводит электричества и т. д.

Наряду с положительными качествами древесина 
имеет ряд отрицательных свойств, значительно сни­
жающих возможность ее использования. СрСдтя них 
весьма значительное место занимают: наличие в 
древесине скрытых пороков; трудность сушки 
крупных сортиментов; трудность, а иногда и пол­

ная невозможность получения изделий значитель­
ной длины и крупных сечений.

Эти недостатки устранимы, если применять срав­
нительно новый метод получения крупных брусьев 
нз древесины, завоевавший популярность особенно 
за годы войны и в связи с изобретением высоко­
прочных водоупорных смоляных клеев. Метод 
состоит в получении лесоматериалов крупных сече­
ний путем склеивания их из сравнительно тонких 
слоев древесины и назван «ламинированием)/, а са­
мые слоистые лесоматериалы — «ламинированными» 
лесоматериалами.

Вообще «ламинированной» (слоистой) древесиной 
называют несколько слоев древесины, склеенных
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между собой или соединенных каким-нибудь другим 
способом. Склеивание или соединение производит­
ся так, чтобы волокна склеиваемых слоев древе­
сины были параллельны между собой.

Свойства и технология производства ламиниро­
ванной древесины пока мало известны. В нашей 
отечественной технике такая древесина применялась 
-главным образом авиационной промышленностью. 
Только за последние 2—3 года ламинированные 
лесоматериалы благодаря работам канд. техн. наук 
А. В. Губенко внедряются и в промышленное 
строительство.

В литературе имеются указания, что клееные 
деревянные конструкции применялись при строи­
тельстве мостов и зданий в Германии и Ш вейца­
рии еще с 1907 г. Многие из них эксплоатировались 
в течение длительного периода и оправдали эконо­
мическую целесообразность этого материала.

Слоистые брусья и арки с изогнутыми слоистыми 
элементами, склеенными из досок, обнаружили ка­
чества, характерные для таких же элементов из 
цельного куска дерева.

Детали самолетов из ламинированной древеси­
ны (лонжероны, растяжки, винты) вырабатывались 
еще в первую мировую войну. Ламинированная 
древесина применялась в производстве мебели, роя­
лей и автомобилей. В Америке клееные . аминнрован- 
яые конструкции стали известны примерно 10 лет 
назад.

Неотложная потребность военно-морского фло­
та США в брусьях из древесины белого дуба для 
судостроения побудила в середине4 1942 г. начать 
работы по разрешению проблемы создания ламини­
рованной древесины для особо суровых условии 
эксплоатации. К январю 1943 г. Мэдисонская лабо­
ратория лесных продуктов эту проблему решила. В 
результате усовершенствования процесса склейки 
лаборатория получила детали судов из ламини­
рованной древесины разнообразных размеров и 
форм, отвечающие особым требованиям воен­
ного времени.

Сейчас из ламинированной древесины в США 
изготовляют кили, шпангоуты, стрелы дерриков, 
.мачты, шоссейные и ж.-д. мосты, баки для воды, 
детали строений в доках и гаванях и детали всех 
видов морских судов, включая И баржи. До сих пор 
не было ни одного случая расхождения клее­
вых швов, хотя по разработанному процессу изго­
товлено более 2360 м3 ламинированной проду­
кции. ,

А

Б

Рис. 3. Перевозка клееных гнутых арок по 
железной дороге

Рис. 2. Мост из гнутых клееных балок:
Л —общий вид; к —вид балок внизу

Примером изготовления деталей являются форт- 
штевень и киль для 50-фугового (15,24 м) десант­
ного моторного судна (рис. 1), сделанные в виде 
целой детали, и гнутые детали (шпангоуты) для 
судов.

Ламинированная древесина широко применяет­
ся для постройки мостов. На рис. 2 представлен 
мост через канал, изготовленный из гнутых клее­
ных балок. I

Наиболее широкое распространение ламиниро­
ванная древесина получила в строительстве при 
устройстве перекрытий. На рис. 3 показана пере­
возка клееных гнутых арок для перекрытий по 
железной дороге.

Рис. 1. Киль из ламинированной древесины Рис. 4. Болванка для ружейных лож
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На рис. 4 представлены болванки для ружейных 
лож из древесины грецкого ореха, склеенные из до­
сок феноловыми смолами.

Весьма эффективной является выработка из лами­
нированной древесины лыж. Лыжи, склеенные из 
нескольких слоев древесины с одновременным при­
данием им формы (выгибом лыжи и загибом кон­
цов), сохраняют свою форму на все время эксплоа- 
тации.

Лыжи можно делать из разных пород:; нижняя, 
трущаяся поверхность лыжи вырабатывается из 
высокопрочных пород, верхняя часть — из более 
мягкой древесины, а середина наращивается допол­
нительными короткими слоя!Ш, что дает экономию 
древесины. Клееными лыжами снабжены лыжники 
армии США.

Приведенных примеров использования ламиниро­
ванной древесины для выпуска различных видов 
продукции вполне достаточно, чтобы судить о зна­
чении этого материала в промышленной обработке 
дерева.

Клеи для ламинирования

Качество клеев для ламинирования играет наи­
более существенную роль в обеспечении прочности 
изделий.

При выборе клеев необходимо руководствоваться 
следующими соображениями:

1. Прочность клеевого шва не может быть мень­
ше, чем прочность самой древесины.

2. Качественным считается клеевой шов, обладаю­
щий водоупорностью, водостойкостью и грибо- 
стойкостью.

3. Клей по своему химическому или физико-хи­
мическому воздействию не должен разрушающе 
действовать на склеиваемую древесину.

4. Жизнеспособность клея, определяемая време­
нем, пока его рабочий раствор остается пригодным 
для работы, должна быть достаточно большой, 
однако слишком замедленная полимеризация клея 
недопустима. При малой жизнеспособности клея ча­
сто затруднительно собрать пакет досок до того, 
как клей сильно загустеет, а излишне медленная 
полимеризация требует большого количества обо­
рудования и производственных площадей для 
склейки и выдержки.

5. Клей должен полностью свертываться до кон­
диционной прочности при возможно более низкой 
температуре. Потребность в высоких температурах 
для полимеризации вызывает необходимость при­
менения иногда весьма сложного и дорогостоящего 
оборудования. В особых случаях к клею предъяв­
ляют и другие требования (эластичность, темпе- 
ратуростойкость и пр.).

Кроме того, при выборе клеев необходимо учи­
тывать химические свойства древесины, имеющие 
значение для сохранения прочности клеевого шва. 
Совсем недавно установлено, что не все смолы 
можно применять для склейки разных пород дре­
весины.

За последние годы разработаны рецепты весьма 
водостойких казеиновых клеев. Эти клеи применя­
лись для склеивания строительных арок, балок и 
даже мостов. Но во всех случаях для сохранения 
прочности и неизменяемости клееных конструкций 
требовалось предохранение их от увлажнения или

специальными покрытиями, или кровлями. Казеино­
вый клей, как известно, надежно действует неопре­
деленно долгое время лишь в том случае, если 
влажность древесины, а с ней и клеевого шва, не 
повышается.

Клеевые швы из синтетических смол абсолютно 
водостойки и грибостойки и сохраняются на откры­
том воздухе в любых условиях и без всякого по­
крытия.

Разные типы клеев, известных в настоящее вре­
мя, отвечают самым различным требованиям. Не­
которые из них выдерживают многократное кипя­
чение, другие стойки при действии соленой воды1 
или по отношению к парам различных химических 
соединений, третьи огнестойки или термостойки 
и т. д.

Клеи из синтетических смол
В зависимости от химического состава синтети­

ческих смол различают клеи фенолформальдегид- 
ные, мочевино-формальдегйдные, меламино-фор- 
мальдегидные и резарциновые. Иногда применяют 
и смеси этих смол.

Большинство из этих клеев теплополимеризу- 
ющисся, т. е. для затвердевания их или склеивания 
требуется применение более пли менее высокой 
температуры.

Температзфа полимеризации может в известных 
пределах регулироваться путем изменения химиче­
ского состава клея или добавления в него в том или 
ином количестве катализатора. Пределы от 20°>Tlo 
Г50° Ц. Для каждого вида смол эти пределы раз­
личны.

По температуре полимеризации клеи можно раз­
делить на три группы: а) горячеполимеризующие- 
ся — требующие для затвердевания температуры 
95— 150’ Ц ; б) холоднополимеризующиеся—затвер­
девающие при температуре около 20° Ц ; в) теп- 
лополимеризующиеся— промежуточные, затвердева­
ющие при те'мпературе около 65° Ц.

Приведенные показатели относятся к наиболее 
технически приемлемому времени затвердевания, 
поскольку при увеличении температуры для любого 
из клеев уменьшаются сроки полимеризации, и на­
оборот — уменьшение температуры удлиняет эти 
сроки.

Наиболее стойки в суровых условиях эксплоата- 
ции и наиболее водоупорны, более стойки; и долго­
вечны, чем даже самая древесина, клеи на феноль­
ных, креозоловых, мел аминов ых и резарциновых 
смолах. Мочевинные клеи менее водостойки, по- 
этомз^ применение их для изделий, которые! будут 
эксплоатироваться на открытом воздухе и в усло­
виях переменной влажности или постоянного 
увлажнения, не рекомендуется. Кстати сказать, в 
литературе имеются указания на значительную 
склонность этого клея к растрескиванию.

Д о сих пор фенолформальдегидные смолы 
успешно применялись для производства водоупор­
ной фанеры, получаемой путем склейки в горячих 
прессах, так как клеи из этой смолы требуют для 
полимеризации высокой температуры (10Э— 115° II 
и выше).

Склейка в горячих прессах считается возможной 
при толщине пакета до 38 мм. Но ламинированные 
брусья изготовляются обычно толщиной от 100 мм
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и выше (до 400— 750 мм) из слоев от 12,7 до 
25—50 мм. В этом случае применение прессов с 
горячими плитами для нагрева до температуры 
100—115° Ц невозможно. Поэтому применение этого 
типа клеев затруднительно, но весьма высокие 
свойства таких клеев заставляют техническую 
мысль серьезно работать над вопросом их примене­
ния для ламинирования..

Методы ускорения полимеризации клеев
Ускорение сроков полимеризации клеев дости­

гается двумя путями: а) применением катализа­
торов, ускоряющих процесс полимеризации (при 
этом в большей или меньшей степени умень­
шается жизнеспособность клея); б) использованием 
новых методов теплой полимеризации (этот метод 
не обладает недостатком первого, но требует спе­
циального оборудования).

Равномерного по всему сечению нагревания бруса 
значительного сечения с помощью горячих плит 
пресса достигнуть почти невозможно, тем более 
в короткие сроки, позволяющие экономично исполь­
зовать оборудование. Поэтому некоторые пред­
приятия применяют метод прогрева склеенных 
брусьев, зажатый в струбцинах, путем кипячения 
в воде, нагрева паром или горячим воздухом в 
камерах.

В последнее время для ускорения сроков полиме­
ризации все более широко начинают применяться 
способы электронагрева. Недавно был применен и 
в настоящее время весьма широко используется но­
вый метод нагрева клеевого шва! с помощью токов 
высокой частоты. Отрицательным фактором при­
менения нагрева клеевых швов токами высокой 
частоты является большая стоимость высокочастот­
ного генератора.

За последнее время разработан способ электро­
нагрева клеевого шва; с помощью переменного или 
постоянного тока обычных характеристик силовой 
или осветительной сети.

Водные дисперсии клеев и смолы обладают сла­
бой электропроводимостью, при высыхании их 
уменьшающейся до нуля. Добавление к водной дис­
персии клея или к смоле ацетиленовой сажи, полу­
чаемой путем регулируемого сжигания ацетилена, 
значительно увеличило электропроводность диспер­
сии или смолы.

Преимущества этого метода: а) простота и де­
шевизна оборудования; б) отсутствие необходимо­
сти в особых специалистах; в) незначительный рас­
ход электроэнергии; г) быстрота склейки; д) легкое 
регулирование нагрева; с) возможность не прини­
мать во внимание разницу во влажности слоев;
ж) применение тока обычных характеристик.

Для изготовления ламинированных брусьев и из­
делий обычно применяются доски толщиной 25 или 
50 мм (Г ' или 2"). Доски подвергаются сушке до 
10—12о/о влажности, но конечная влажность может 
быть, в зависимости от условий эксплоатации и на­
значения, в пределах 8— 18о/о-

Сушка древесины должна быть равномерной, и 
колебания влажности в соседних слоях более 2 о/о 
не допускаются во избежание появления внутрен­
них напряжений после склейки.

Для сращивания по длине производится сращи- 
рачие концов, а затем склеивание концов до нужной 
длины каждого слоя, равной, общей длине детали.

Сращивают обычно «на ус», причем «длина скоса 
делается равной 8 — 15 толщинам -доски. Каж­
дый слои тщательно острогивается с двух сторон 
до получения чистой ровной поверхности склеива­
ния и одинаковой толщины каждого слоя (в преде­
лах 0,25 мм).

Склейка по ширине производится также до 
строжки слоев. Клей намазывают с помощью клее­
вых вальцов, обеспечивающих равномерное нане­
сение клея на склеиваемые поверхности. Слои бы­
стро собираются, и пакет перемещается на стол со 
струбцинами или в форму, в которой пакету, если 
это требуется, придается необходимый изгиб. З а ­
прессовывают с удельным давлением 7—14 кг/см2. 
Выдержка под прессом в зависимости от различных 
факторов 4—8 час. Горячеполимеризующийся 
клен помещается в специальную нагревательную 
камеру.

По завершении полимеризации деталь (пакет) 
распрессовывается для ее механической обработки.

Пропитка древесины антисептиками (если она 
нужна) осуществляется до склеивания или после 
склеивания, в зависимости от состава клея и при­
меняемых веществ. Вообще экономичнее пропиты­
вать после склеивания, так как при строжке уда­
ляется большое количество антисептика.

Для получения брусьев крупных сечений при от­
сутствии широких досок необходимо каждый слой 
составлять из двух-трех, а то и более досок. Испы­
тания показали, что прочность брусьев, работа­
ющих на изгиб, не зависит от способа соединения 
кромок планок в каждом отдельном слое.

Необходимые условия для обеспечения хорошего 
качества ламинированных изделий:

1. Глубокое знание каждой стадии работ.
2. Тщательная (естественная или искусственная) 

сушка материала до о д и н а к о в  о;й влажности.
3. Тщательный подбор материала по его качеству.
4. Гладкая строжка поверхности. Поверхность 

должна быть чисто выстрогана и свободна от грязи, 
жира, пыли; точность строжки должна быть мак­
симальной; во всяком случае разница в толщине 
материала по всей длине доски (слоя) должна быть 
не больше 0,25 мм.

5. Строгое соблюдение режимов склейки (тем­
пература, равномерное распределение клея на по­
верхности при склеивании, необходимое давление 
и т. д.).

0. Систематическая проверка качества клеевого 
шва (на скалывание) и тщательный контроль над 
всеми операциями.

Для обеспечения надлежащего качества ламини­
рованной древесины в США утверждены подроб­
ные технические стандарты качества древесины,, 
клея, процессов склеивания, техники изготовления, 
конструкции и технических требований к готовой 
продукции. Проверку соответствия продукции стан­
дарту обеспечивают специальные органы контроля. 
Потребитель может заказать стандартные элемен­
ты ламинированной конструкции с уверенностью в 
качестге материалов.

О борудование
Для производства ламинированной древес шы 

применяется ряд универсальных и специальных 
станков:

1) строгальный станок для грубой строжки;
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2) вертикальный делительный станок;
3) торцовка;
-I) оборудование для ребровой склейки;
5) станок для снятия скосов на концах досок;
6) двухсторонний строгальный станок;
7) клеенамазочные вальцы;
8) прессы гидравлические или пневматические 

и .винтовые струбцины;
9) устройство для нагрева, ускоряющее полиме­

ризацию:
10) четырехсторонний станок для окончательной 

строжки.
Предприятие должно располагать также сушиль­

ными камерами.
Делительный станок применяется для распиловки 

толстых досок на более тонкие, когда требуются 
тонкие пиломатериалы (например при больших ра­
диусах изгиба). Для ребровой склейки используют­
ся ваймы, струбцины или иногда специальные реб­
росклеивающие станки; в случае склейки корот- 
ких досок — конвейерно-клеильные прессы.

Снятие скосов на концах стыкуемых досок имеет 
очень большое значение. Такие фаски можно снять 
на рейсмусном станке, вертикально-фрезерном или 
шипорезном. На рис. 5 изображен такой станок в 
работе. Намазывание скосов производится на клее- 
памазочном станке. Наиболее важным является 
двусторонний строгальный (рейсмусный) станок, 
оборудованный не менее чем шестью роликами по­
дачи (лучше восемью), снабженный шариковыми 
подшипниками и способный давать высокую точ­
ность строжки.

Наиболее простым и надежно действующим обо­
рудованием для зажима пакета склеиваемых досок 
считаются винтовые рамочные струбцины (рис. 6). 
Они легко устанавливаются на нужную высоту 
бруса и снабжены уравнивающей головкой для рас­
пределения давления в поперечном направлении. 
Применение специальных цулаг с рамочными 
струбцинами позволяет прилагать давления посте­
пенно от середины бруса к концам, что особен­
но важно при запрессовке криволинейных брусьев 
(рис. 7), так как при этом слои скользят один

Рис. б. Винтовые рамочные струбцины

Рис. 7. Специальные цулаги с рамочными струбцинами

Рис. 5. Станок для снятия фасок

Рис. 8. Пресс для склеивания брусьев

Крэме струбцин, для склеивания брусьев приме­
няются гидравлические или пневматические прессы 
(рис. 8). Такой пресс предназначен для склейки 
брусьеь длиной 12,2 м и шириной ЗОЭ мм. Пресс 
развивает давление 10,5 кг/см2. Давление можно 
регулировать в зависимости от ширины материала.

Пресс состоит из нескольких секций полутора­
метровой длины каждая. Давление от пневматиче­
ских цилиндров передается с помощью рычагов с 
соотношением плеч 1:3. Каждый шток снабжен 
устройством, позволяющим регулировать высоту. 
В зависимости от необходимости общая длина

относительно другого и обеспечивается плотное 
прилегание слоев друг к другу.
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пресса может быть увеличена путем добавления 
полутораметровых секций.

Использование клееных ламинированных конст­
рукции и брусьев достигло такой стадии развития, 
когда при условии их правильного выполнения и

применения надлежащих материалов можно несом­
ненно считать их рентабельными и надежными.

Сфера применения ламинированных конструкций 
значительно расширилась. Необходимо все же за- 
мстить, что не каждое изделие целесообразно выра­
батывать из ламинированной древесины: в неко­
торых случаях может произойти излишний расход 
лесоматериалов.

Р. Д. Архангельский
Канд. техн. наук

Аэрофонтанная сушка опилок
пилки, являющиеся «неделовыми» отходами 
древесины на деревообрабатывающих пред­
приятиях, получили специфическое приме­

нение для различных производственных целей.
Опилки используются как исходное сырье в некото­

рых лесохимических производствах, в производстве 
древесной муки, топливных необожженных брике­
тов, в выработке строительных материалов новых 
типов, при выпуске шлифующих материалов, для 
чистки мехов, в меховой промышленности, для 
очистки полов, при заготовке рыбы, в качестве упа­
ковочного материала и т. д.

Почти при всех перечисленных видах исполь­
зования опилки должны быть предварительно вы­
сушены до влажности 3—7 о/о, а в иных случаях— до 
12%;. Следовательно, роль и значение искусствен­
ной сушки при использовании опилок как сырья и 
материала достаточно велика.

Скорость и относительная равномерность сушки 
являются важнейшими критериями при оценке спо­
соба сушки и конструкции сушильного аппарата.

При сушке горячим воздухом или газами для 
уменьшения срока сушки и достижения ее равно­
мерности весьма важно осуществить такой прин­
цип, когда агент сушки обтекает подсушиваемые 
частицы по всей их поверхности со всех сторон.

Для сушки опилок до сих пор применялись са­
мые разнообразные . устройства, обычно принятые 
для таких сыпучих материалов, как мел, песок, 
уголь, табак, комбикорм и др.

Искусственную сушку опилок можно производить 
в простых и дешевых сушильных аппаратах с 
применением конвекционной сушки во' взвешенном 
состоянии, в так называемых сушильных аппаратах 
аэрофонтанного типа (класс пневмосушилок). Т а­
кая сушка наиболее отвечает природе древесных 
опилок, достаточно мелких и имеющих относи­
тельно небольшой вес. При указанных условиях до­
стигается наилучшее и 'наиболее полное обтекание 
частиц опилок тепловыми потоками.

К достоинствам сушильного аппарата аэрофон­
танного типа следует отнести:

а) возможность постройки на местах собствен­
ными силами и средствами;

б) весьма небольшой расход металла по сравне­
нию с другими типами сушильных аппаратов;

в) возможность сепарации в процессе сушки ино­
родных предметов и примесей, что создает гаран­

тию и в смысле чистоты сухого продукта, и в  
противопожарном отношении;

г) возможность использования в качестве тепло­
носителя отходящих гоночных газов вместо пара.

Приводим техническое( описание этого сушиль­
ного аппарата (см. рисунок).

Принцип действия
Аэрофоптаипая сушка представляет собой сушку 

материала, взвешенного в струе воздуха и поддер­
живаемого в ней напором, создаваемым действием 
вентилятора. Сушка конвекционная, горячим возду­
хом, нагреваемым в паровых калориферах. Сушил­
ка работает по принципу однократного насыще­
ния (без рециркуляции). В сушку поступают 
только отсортированные опилки.

Воздух, нагнетаемый вентилятором, нагревается 
в калориферах.

В воздуховод после прохода воздуха через кало­
рифер загружается через специальную загрузоч­
ную воронку сырье отсортированные опилки. Под­
хватываемые струей горячего воздуха, опилки по­
ступают в сушильную «рюмку», где скорость воз­
духа уменьшается. Высушенные опплки (т. е. более 
легкие) по мере высушивания поступают из нижней 
части рюмки в верхнюю и далее, благодаря повы­
шенной скорости воздуха, увлекаются в бункер:— 
сборник сухих опилок. Благодаря резкому падению 
скорости воздуха они осаждаются в нижней части 
бункера, откуда поступают через люки, закрывае­
мые задвижками, на скребковый транспортер, рас­
пределяющий опилки для размола на мельницах. 

Отработанный воздух из бункера через вытяж­
ную трубу выводится наружу.

Состав сушильного аппарата

Пластические калориферы Госсантехмонтажа мо­
дель С ...................................................................

Вентилятор низкого давления „Сирокко" № 6
Сушильная р ю м к а ......................................................
Бункер-отстойник сухих опилок емк. 100 м3 .
Воздуховод с загрузочной воронкой .................
Электромотор трехфазного тока 4,5—5 квт. .

3 шт, 
1 -

Техническая характеристика

Начальная влажность (сырых) опилок . . . .
Конечная влажность (сухих) опилок . . . . *
Производительность в сырых опилках . . . .
Производительность в сухих опилках . . . .
Температура воздуха (средняя) в калорифере 
Температура воздуха после калорифера . . .

100%
5%

200—350 кг 
120-180 кг 

70® 
1250
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Сушильный аппарат аэрофонтанного типа для опилок

Температура воздуха при входе в рюмку . . . 120°
Температура воздуха в р ю м к е .............................. %°
Температура отработанного воздуха по выходе

из р ю м ки ...................................................................  600
Скорость воздуха в нагревательной части воз­

духовода между загрузочной воронкой и
сушильной р ю м к о й ................................................  20 м/сек.

Скорость воздуха в верхней части рюмки . . .  2,5 м/сек.
Скорость воздуха в выходной трубе рюмки . . 10 „
Скорость воздуха (средняя) в сборнике сухих

опилок . ....................................................................  0,75 „
Скорость воздуха при входе в выхлопную тру­

бу сборника ............................................................ 1.5 „
Скорость воздуха при выходе из сборника . . -3
Количество опилок, поступающее в рюмку . . 13 кг/мин.
Срок сушки о п и л о к ......................................................  140 сек.
Расход тепла на 1 кг испаренной влаги . . . .  1 200 кал
Расход в о з д у х а ............................................................... 130 кг/мин-

Регулировка суш ильного аппарата
Сушильный аппарат регулируется следующим об­

разом:
1. Если опилки будут поступать из сушильного 

аппарата в сборник недосушенными, нужно под­
нять температуру воздуха или уменьшить коли­
чество воздуха.

2. Если фактическая производительность сушиль­
ного аппарата окажется меньше программной, надо 
увеличить подачу воздуха или повысить его тем­
пературу.

3. Регулировку количества воздуха в малых пре­
делах можно производить изменением расположе­

ния отражателя внутри рюмки, в больших преде­
лах — изменением числа оборотов вентилятора.

4. Ж ивое сечение горла диффузора должно быть 
отрегулировано так, чтобы из воронки засасыва­
лось минимальное количество холодного воздуха. 
Эта регулировка производится специальными язы­
ками.

Производительность сушильного аппарата не мо­
жет оказаться на практике выше расчетной, так как 
фактическая производительность не может быть 
больше количества опилок, поступающих в ворон­
ку. Количество опилок внутри рюмки зависит толь- 
ко от скорости сушки и устанавливается автомати­
чески, в зависимости от влажности и веса крупинок.

Для упрощения способа подачи сырых опилок в 
сушильный аппарат предусматривается второй ва­
риант, осуществляемый с помощью шнека-питателя, 
встраиваемого непосредственно в трубопровод су­
шильного аппарата на участке между калорифе­
рами и сушильной рюмкой. В этом случае необ­
ходимость в специальной загрузочной воронке (с 
регулируемым сечением горла диффузора) отпа­
дает и опилки вводятся в аппарат непосредственно 
шнеком-питателем.

Питатель (в целях регулировки подачи опилок) 
снабжается приспособлением, позволяющим из­
менять число его оборотов, а следовательно, и про­
изводительность. В простейшем случае это ступен­
чатый приводной шкив.
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Б. В. Р ывкин
Канд. биологич. наук

Мероприятия по оздоровлению лесов БССР
а период немецкой оккупации состояние 
лесов БССР резко ухудшилось. Оккупан­
ты безжалостно уничтожали леса, практи­

ковали массовые бессистемные хищнические рубки. 
Для борьбы с партизанами немцы поджигали 
сплошные лесные массивы, а вдоль железных дорог 
и шоссейных магистралей вырубали лес широкими 
полосами.

Для восстановления лесного хозяйства Белорус­
сии необходимы срочные мероприятия, причем 
основными из них являются правильно и хорошо 
организованные с а н и т  а р  н ы е рубки. Эти рубки 
будут способствовать улучшению санитарного со­
стояния лесов БССР и в то же время дадут зна­
чительные дополнительные запасы древесины на­
родному хозяйству, колхозам, восстанавливаемым 
городам и селам и до некоторой степени смягчат 
недостаток древесины, который уже начал ощу­
щаться в некоторых областях БССР.
. Наиболее распространенные повреждения лесов4 
БССР в связи с войной и оккупацией:

а) леса, пострадавшие от огня;
б) насаждения, пострадавшие непосредственно 

от военных действий обстрела, бомбардиров­
ки и т. д .);

в) насаждения, расстроенные бессистемными руб­
ками военного времени;

г) насаждения с поврежденной корневой систе­
мой вблизи оборонительных сооружений;

д.} вырубка леса широкими полосами вдоль ж.-д. 
и шоссейных магистралей без очистки мест рубок 
и другие грубые нарушения правил санитарного 
минимума.

Больше всего пострадали лесные массивы БССР 
от огня. Опад насаждений на пожарищах составил 
в 1942 г. около 50°/о', в 1943 г.—до 57о/о от остав­
шейся части древостоя и в 1944 г.— до 8 о/о от уце­
левшей после 1943 г. части насаждения. Немно­
гие здоровые на вид деревья в действительности 
заселены корневыми вредителями. Все площади, 
перенесшие пожар, представляют действующие 
очаги распространения вторичных вредителей леса, 
представляющие угрозу для смежных насаждений, 
не тронутых огнем.

В насаждениях, непосредственно пострадавших 
от обстрела и бомбежки, наиболее распространены 
такие виды повреждений:

а) ббезвершинность деревьев, с уцелевшими ос­
новными частями кроны;

б) сломы, т. е. стволы деревьев без крон;
в) деревья, пробитые и пораненные осколками.
Подобные повреждения сравнительно легко пере­

носит береза. Дуб и сосна менее устойчивы', а ель 
оказалась наиболее уязвимой породой. Все ели,

поврежденные обстрелом или бомбардировкой, пре­
вращены г сухостой или же заселены такими вре­
дителями, которые неминуемо приведут их к раз­
ряду сухостоя.

Бессистемные рубки в массе своей представ­
лены недопустимыми выборочными рубками с до- 
ведением полноты насаждений до 0,3—0,4 (т. е. 
до состояния редин), с изъятием только наиболее 
ценных сортиментов и с оставлением неразрабо­
танное части в неокоренном виде. В сосняках в 
местах таких выборочных рубок получили широ­
кое распространение опасные вредители — малый 
лесной садовник и вершинный короед.

Насаждения с поврежденной корневой системой 
вблизи оборонительных сооружений (в зависимости 
от условий) доведены или до состояния массового 
ветровала, или до сухостоя, и иногда до общего 
ослабления насаждений.

На месте вырубки леса широкими полосами вдоль 
железных н шоссейных дорог обычно образовыва­
лись большие скопления срубленной и мертвой дре­
весины и недопустимая захламленность. Это повсе­
местно привело к расстройству смежных насажде­
ний, к увеличению пожарной опасности и1 распро­
странению болезней леса и вредных для леса насе­
комых.

Первоочередным делом в целях оздоровления 
лесов БССР является ликвидация захламленности 
и реализация всех мертвых и отмирающих деревь­
ев с обязательной вывозкой этой древесины из леса. 
Для быстрейшего проведения этого мероприятия 
территориальные управления лесоохраны и лесо­
насаждений должны разрешать лесхозам массовый 
отпуск такой древесины по их усмотрению и бес­
платный отпуск поврежденного леса. Эту работу 
нужно провести повсеместно и в самые сжатые 
сроки, чтобы к концу апреля (ко времени про­
буждения жизнедеятельности короедов и других 
вторичных вредителей леса) все захламленные ме­
ста были разработаны и скопления мертвого и от­
мирающего леса вывезены. При невозможности 
своевременной вывозки всю оставшуюся в лесу дре­
весину надо окорить.

В лесах с ограниченным сбытом древесины, отда­
ленных от путей сообщения и крупных населен­
ных пунктов, следует наладить углежжение и из­
готовлять из древесины предметы широкого по­
требления. В исключительных случаях, по согласо­
ванию, с местными советскими органами, допустимы 
огневая очистка и сжигание неиспользованных 
остатков ог заготовок.

В каждом лесничестве нужно разработать раз­
вернутый план борьбы с короедами и другими 
вторичными вредителями леса путем использования
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ловчих лесосек, выкладки ловчих деревьев и вы­
борки свежезараженных деревьев.

Выявление свежезараженных деревьев должно 
производится весной после лёта преобладающих 
видов короедов и во вторую половину июня, и 
в первую половину июля после лёта других 
вторичных вредителей — усачей, златок и пр.

В сплошную санитарную рубку надо назначить 
■все-горельники с отмиранием леса до 60% , насаж­
дения, пострадавшие от военных операций и пред­
ставленные обезвершиненными деревьями, сломами 
и деревьями, пораненными и пробитыми осколками, 
а также с поврежденной корневой системой.

В случаях невозможности осуществления суммы 
этих мероприятий по всем насаждениям лесхоза не­
обходимо установить следующую очередность их 
проведения. В первую очередь работы проводятся

в еловых насаждениях, затем — в сухих сосновых 
борах, далее — в свежих, влажных и сложных 
борах и, наконец, — в твердолиственных и лист­
венных насаждениях.

Необходимо широко применять и всемерно раз­
бивать рубки ухода за лесом, придав им характер 
комплексных рубок—рубок ухода и санитарных ру­
бок.

В местах, где намечается и проводится выбо­
рочная санитарная рубка, необходимы работы по 
воспособлению естественному возобновлению леса.

Санитарные рубки исходят из фактического со­
стояния деревьев и призваны оздоровить леса. Са­
нитарные рубки, обусловленные состоянием леса в 
данное время, дадут стране дополнительные милли­
оны кубометров древесины. Проведение санитар, 
ны'г рубок — срочное дело.

ИНОСТРАННАЯ ТЕХН И КА
Дои,. Сыромятников

Лесозаготовки Канады *
ританский доминион Канада является одной 
из крупнейших лесопромышленных стран ми­
ра. Общая лесная площадь 9 канадских про­

винций — около 6 млн. га, из кото­
рых продуктивная лесная площадь состав­
ляет 37°;о. Годовой объем лесозаготовок достигает 
100 —110 млн. фм, из которых на балансы падает в 
среднем 25 млн. фм. Ежегодно от лесных пожаров 
погибает до 25 млн. фм древесины и вредители унич­
тожают до 20 млн. фм запасов балансов (ель, пих­
та). При современном объеме производства дре­
весины в Канаде хватит на 80—90 лет, что при­
мерно соответствует обороту рубки.

По климату и рельефу местности Канада напо­
минает северную полосу СССР.

Технологический процесс лесозаготовок основан 
на применении ручного труда и гужевой тяги. Ме­
ханизация применяется главным образом на вывоз- 
ке, где по зимним дорогам на санях (как правило 
колеи 1,9 м) используются мелкие гусеничные трак­
торы—Д2 и Д4 катерииллер, клетрак-20. Изве­
стное распространение получили грузовые автомо­
били с колесными и санными полуприцепами. О т­
мечается, так же как и в США, переход к тяж е­
лым трехосным машинам с дизелями до 225 л. с. и 
двухосными полуприцепами.

В связк с недостатком рабочей силы и предпола­
гаемым ростом спроса на древесину в послевоен­
ный период канадские лесопромышленники усилен­
но прорабатывают проблему механизации. Ведущая 
роль в этом отношении принадлежит Канадской 
целлюлозно-бумажной ассоциации. Лесозаготови­
тельная секция ассоциации создала специальный ко­
митет. Председатель комитета Годвин в докла­

де секции на тему «План механизации лесозагото­
вок)'заявил (цитируем в конспектном изложении):

«.Многие фирмы уже механизировали свою вы­
возку более чем на 25°/о. Наступило время, когда 
представляется возможным получить необходимые 
машины. Утверждают, что к балансам можно при­
менить обычные методы механизации вывозки мас­
совых (сыпучих) грузов. Однако балансы не от­
носятся к сыпучим телам. Трудности в том, что 
отдельные единицы слишком велики, чтобы их от-' 
нести к сыпучим (песок, гравий, снег и пр.), и 
слишком малы для того, чтобы оперировать с ними, 
как с крупными бревнами Тихоокеанского побе­
режья (США, Британская Колумбия). Поэтому для 
механизации перемещения придется создать спе­
циальные машины.

Новые машины следует разрабатывать па ос­
нове обобщения местного опыта, отказавшись от 
использования готовых агрегатов из других отрас­
лей, как это, например, имело место с несколькими 
сотнями гусеничных тракторов с.-х. типа, исполь­
зуемых без особого успеха на лесозаготовках.

Валка и заготовка являются очень трудоемкими 
операциями, которые необходимо механизировать. 
Однако пилы типа Тихоокеанского побережья ве­
сом в 60 кг непрактичны. Правда, фирма Влодель- 
Стюарт и К0 выпустила мотопилу весом' в 23 кг, 
что является шагом вперед. Нужны пилы весом в 
14— 15 кг с одноручным обслуживанием для де­
ревьев диаметром до 90 см, цена пилы не должна 
превышать 2Э0 долларов (по последним данным, 
такая пила выпускается фирмой Ингерсоль 24).

Гусеничные машины типа Д2 катерпиллер, 
ТЦЬ «Интернационал» применяются па многих ле-

* См. „Л. П.", N°. 1—2, 1946 г.
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созаготовках. Это весьма полезные машины, но не­
обходимо по крайней мере удвоить существующие 
предельные скорости. Новый тип создан несколько 
лет назад станцией лесной службы США для удов­
летворения нужд тихооокеанского северо-запада со 
следующей характеристикой:

Ггблриты:

Тяговые усилия:
I п ер ед ач а ..................................  3 100 кг

II „ ..................................  2 240 „
i III „ ..................................  1050 „

IV . .............................. не определено
Мотор бгнзнновый Бокеша 36 л. с (17—22 л. с. на крюке)

^Лебедка (однобарабанная) дает на I передаче 
5-500 кг и имеет четыре передачи от общей ко­
робки скоростей и муфты сцепления.

Вместо лебедки может быть установлен пожар­
ный насос производительностью 450 л/мин., или
7,5 л/сек., при 9 ат.

На тракторе монтировали бульдозер с гидравли­
ческим управлением. Нож может принимать V-об­
разную форму для рытья противопожарных канав.

Диапазон скоростей — от 1,6 до 1G км/час.
Трактор снабжен прицепом грузоподъемностью 

до 700 кг (на 25-тысячных подъемах) для пере­
возки инструментов и оборудования».

По мнению Годвина, эту машину можно приме­
нять на всех лесозаготовительных и дорожных ра­
ботах. Трактор принят на вооружение в армии 
США и применялся па военных операциях во Фран­
ции для засыпки дотов, дорожных работ п пр. 
Сейчас для канадской лесозаготовительной промыш­
ленности потребуется несколько сот таких машин.

За последнее время лесозаготовительные отде­
ления многих канадских фирм проводили широ­
кие опыты с колесными тракторами различного ти­
па в качестве тягачей для перевозки саней по ле­
дяным п снежным дорогам. Эго предпринималось 
для увеличения скоростей (слишком малых у гусе­
ничных машин) и тяговых усилий (недостаточ­
ных у современных стандартных автомобилей). 
«Лесозаготовителю печально наблюдать, — гово­
рит Годвин в своем докладе, — что гусеничный 
трактор тянет в лес порожние сани со скоростью 
8 км/час., когда лесозаготовитель предполагает, что 
скорость можно повысить в два-три раза и более, 
снизив себестоимость и повысив производитель­
ность. Современные модели колесных тракторов 
могли бы тащить порожние сани быстрее, но им не- 
хватает мощности или при большой мощности они 
не обеспечены сцеплением с дорогой. Здесь опять- 
такн сделана неудачная попытка использовать на 

у  лесозаготовках машины из других отраслей.
Необходим тягач с дизелем на баллонах повы­

шенного сцепления, с приводом по крайнеи'^Мере 
на четыре колеса, с касательной силой тяги в 9 т, 
•с предельной скоростью до 40 км/час (с оборудо­
ванной кабиной). Такая машина перевернет наше 
представление о производительности зимней вы­
возки (наряду с летней). Снабжение по летним до- 

 ̂ рогам также могут выполнять тягачн.
Многие машиностроительные фирмы уже думают

о выпуске подобного тягача. Один агрегат уже по­

строен, хотя еще не поступил в продажу. Так, изве­
стная фирма Изаксон переконструировала гусенич­
ный трактор «Интернационал ТД-14» в тягач с 
четырьмя приводными колесами на баллонах; пе­
редача с задней оси на переднюю двойной цепью 
Галля (с натяжным приспособлением)».

Далее автор рекомендует разработать легкие 
моторные перфораторы для мелиоративных и до­
рожных работ. Одна из таких моделей выпущена 
фирмой Верзор. К числу необходимых агрегатов, 
по мнению автора, относятся также арочный при­
цеп салки, передвижные канатные трелевочные уста­
новки, механизированные погружатели балансов 
и многие другие.

Обследование, произведенное комитетом в 1944— 
1945 гг., показало, что в Канаде в механизацию 
лесозаготовок вложено около 8 млн. долларов. Под­
рядчики с тракторами и автомобилями, работаю­
щие на лесозаготовках Канады, имеют оборудо­
вания на 2 млн. долларов. По мнению Годвина, 
после войны лесозаготовки передвинутся на вос­
ток (Ныо-Фаунленд, Онтарио, Квебек). Потре­
буется до 20 тыс. грузовикЬв для лесных перево­
зок, не считая 7 тыс. для ежегодной замены изно­
шенного оборудования. Для лесозаготовительных 
районов США (северо-запад, озерные и южные 
штаты) потребность соответственно составит 125 
тыс. единиц плюс 40 тыс. на замену. Производство 
специального лесозаготовительпо1 о оборудования 
потребует сотрудничества машиностроительных и 
лесопромышленных фирм, а также широкой экс­
периментальной работы. Понадобится строить 
большое количество дорог повышенного качества.

ч<; Сов ре м е н н ы м и тенденциями,—г ово р и л Г' од в и н 
на годовом собрании лесозаготовительной секции 
Канадской ассоциации.—являются скорость и улуч­
шенные пути сообщений».

Встречаются технические проекты, стремящиеся 
перенести в лес основные операции. Из осущест­
вленных проектоз можно назвать комбайн Элленд 
(президента Флоридской целлюлозно-бумажной 
компании).

Из весьма скупого описания этого агрегата мож­
но установить следующий технологический процесс. 
После валки и разделки (повидимому, мотопилами) 
долгогье с помощью двух приводных (от лебедки) 
цепей по слегам (сравнить наши слизовые доро­
ги) подается на цепной транспортер, смонтиро­
ванный на пневматических колесах. По транспор­
теру долготье передвигается к балансирной пиле, 
смонтированной на тягаче. На последнем установ­
лен элеватор для погрузки на раму полуприцепа. 
ПЬгруженные балансы автомобилями доставляются 
к заводу, находящемуся в 40 км от места заготовок. 
Весь процесс от валки до перевозки включитель­
но требует 25 чел. при дневной производитель­
ности около 150 фм. Заготовленная древесина в 
этот же день поступает на завод.

Другой проект предложил проф. Грендаль (Ва­
шингтонский университет) для той же цеди. Про­
цесс таков: после валки и разделки древесина 
трелюется малыми или средними тракторами (с 
арками или пэнами) к передвижному агрегату, 
смонтированному на полозьях, длиной 18 м. Дол­
готье по продольному траспортеру подается к 6а- 
лансирной пиле, где и разделывается. Балансы, по 
цепному поперечному транспортеру поступают на
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окорочный станок с конической головкой и затем на 
прицеп с самосвалом. Неполноценные куски спе­
циальной пилой разделываются на отрезки разме­
ром 2 0 x 2 0  см. Самосвалы доставляются к берегу 
сплавной реки, где с помощью лотка погружают­
ся в кошели с днищем из проволочной сетки. Весь 
штат (без сплавных рабочих) составляет 13' чел. 
при. расчетной производительности в 144 фм. В це­
лом проект сырой. Заслуживает внимания для ил­
люстрации путей развития механизации лесозаго­
товок.

Пакетная система перевозки балансов заключает­
ся в следующем. Четырехфутовые балансы iq по­
мощью металлической ленты или проволоки упа­
ковываются в пакеты емкостью около 7 м3 (к со­
жалению, метод укупорки не опубликован). Д и­
аметр пакета 2,7 м увязан с габаритами нормаль­
ной ж.-д. платформы для установки пакета между 
поднятыми бортами. Компания Боутер (Ныо-Фаун- 
ленд) для сокращения сплава с 1000 до 400 км по­
строила специальную перевалочную дорогу длиной
22,5 км. Пакеты доставляются в баржах к перева­
лочной базе, где кранами погружаются на метал­
лическую раму, установленную на трехосном тя­
желом грузовике и двухосном прицепе. На агрега­
те 18 колес с баллонами размером 11x22 см (давле- 
ление 5,5 ат).

Всего применяется четыре модели 5Д-462 фир­
мы Гайес (Ванкувер, Британская Колумбия). Вес 
грузовика 12 т, полуприцепа 5 т /  стальной плат­
формы (14x2,1 м) 6 т, всего 23 т. \Мстор дизель- 
ный‘«Геркулес» мощностью 212 л. с. Трансмиссия с̂  
демультипликаторами позволяет иметь 18 скоро­
стей вперед и 3 назад. Диапазон скоростей при 
движении с грузом—от 1,6 до 56 км/час. Сто­
имость агрегата—25 тыс. долларов.

Дорога, рассчитанная на общий грузооборот в 
14 млн. фм. имеет руководящий подъем в 8<Уо0, 
длиной 250 м. Ширина полотна 9,6 м. Стоимость 
постройки дороги — около 4 тыс. долларов за
1 км.

Каждый пакет состоит в среднем из двух корд, 
состоящих из 123 балансов длиной 1,2 м, с плот­
ной кубатурой в корде—2,45 фм, при весе 2,3 т.

Возка продолжается с 1 июня по 1 ноября, т. е.
5 месяцев. В 1944 г. вывезено 157 тыс. м3 балан­
сов, на 1945 г. намечалось 180 тыс. м3. Рейсовую 
нагрузку составляют 10 пакетов, или 72 скл. м3 
(46 т.). Рейс продолжается 3 часа, погрузка 
20 мин., движение с грузом] 1 ч. 45 ?м. npin средней 
скорости 12,7 км/час, разгрузка: 10 мин.. (1 мин. на 
пакет) и движение порожнем— 45 мин. (npw сред­
ней скорости 30 кМ/Час). Работа производится 
в две смены при пяти рейсах в среднем (бывает 
шесть, сем!ь и даже восемь рейсов)..

Расход солярового масла на рейс —* 30 л  (67 л 
на 100 км пробега); раньше, при худшей доро­
ге, 'составлял 45 л. Для охлаждения тормозов на 
рейс требуется 300—450 л воды. Вода циркули­
рует автоматически в воздушных тормозах гру­
зовика и вакуумных полуприцепа.

Себестоимость вывозки одной корды—1,4 дол­
лара, а общая (включая амортизацию дороги, ее 
текущее содержание, увязку древесины в пакеты, 
погрузку и разгрузку)—3,55 доллара, или 1 доллар 
за 1 скл. м3.

Для пакетирования предложены и осуществле 
одной американской фирмой интересные агре 
ты. Установки строятся двух типов: стацпон; 
ные—для лесозаводов с подачей сортиментов 
транспортеру и передвижные—для работы на eej 
них складах с ручной загрузкой. Стационарный ; 
регат приводится в движение паром, передвижной 
сжатым воздухом. Станок представляет метал;, 
ческий барабан разъемной конструкции. По вн\ 
реиней стороне на пружинах подвешены две и 
пи, соединенные с поршнем парового (воздут 
ного) цилиндра.

После загрузки включается подача пара (и; 
воздуха), и пачка затягивается цепями. На иак< 
надевается стальная лента шириной • / / '  с патент! 
ванным за!мком. Барабан раскрывается наподоби 
грейфера, и пакет скатывается по наклонной пло( 
кости. Машины выпускаются на! 1 и 2 м3.

Для перевозки пакетов с успехом применяютс 
лифты-подъемники, смонтированные на тележках 
пневматическими колесами. Пакет штропится 
прицепляется к т[ ссу подъемника. С помощью это 
го агрегата пакет перевозится, грузится (и.тн раз 
гружается) без затруднения.

Описанный метод пакетной перевозки балансо! 
весьма интересен. Он позволил эффективно исполь­
зовать мощный автотранспорт (с вывозкой 40 тыс. 
м3 за летний сезон на агрегат) и сделал выгод­
ной двойную перевалку (после автоперевозки па­
кеты идут до места назначения водным путем).

В СССР ежегодно перевозятся десятки млн. фм 
корстья (древ, балансов, рудстойки) с неполным ис­
пользованием железнодорожного и автотранспорта.

Американско-канадский пакетный способ поэто­
му заслуживает изучения.

Значительные работы проделаны в Канаде по 
рационализации заготовки и транспорта леса (тру­
ды лесной секции Канадской целлюлозно-бумажной 
ассоциации). В частности значительный интерес 
представляет обследование гужевой трелевки. При­
меняются цепи, волокуши, подсанки и сани (для 
коротья). Трелевка производится коротьем. длин- 
ником и целыми хлыстами. Хронометраж показал,, 
что последний метод является наиболее эффектив­
ным. Бестрелевочная система (одна из наиболее ин­
тересных по мнению авторов) изучена не была.

В связи с недостатком жидкого горючего усилен­
ный интерес привлекли методы перехода на твер­
дое топливо. Теперь, с окончанием войны, этот ин­
терес, вероятно, пропадет. Для подготовки широкого 
внедрения газогенераторов намечалось перевести 
на газ до 10 тыс. грузовиков. Канадским нацио­
нальным исследовательским советом было прове­
дено основательное изучение и испытание газоге­
нераторов.

Исследования осуществлялись лабораториями со­
вета и университетом Мак-Джил. Дорожные испы­
тания проводились на автомобилях, грузоподъем­
ностью в 1; 2,5 и 3 т. Испытывались 13 моделей 
газогенераторных установок, из которых восемь 
были изготовлены в Канаде, остальные в Англии 
и Швеции. Одна установка осуществляла прямой 
процесс, пять — обратный и остальные—горизон­
тальный. 11 газогенераторов было древесноугольных 
и 2 древесных (на чурке). В результате обширных 
дорожных и лабораторных испытаний отобраны две 
модели. , \

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Модель, занявшая первое место, запроектирована 
по горизонтальному процессу. Имеет воздушную 
форму из меди с водяным охлаждением и без ко­
лосниковой решетки. Древесный уголь для нее 
размером W '. Вторая модель рассчитана на обрат­
ный процесс с вращающимися катающимися колос­
никами. Древесный уголь размером 8/4" .

приводим данные об установках.

Вес незагруженного генератора (с очисти­
телем, фильтром и п р . ) .....................кг

Количество т о п л и в а ..................................... кг
Догрузка то п л и в а ..........................................кг
Мощность на стенде при оборотах, соот- 

ветств. скорости 56 к/мчас . . . .  л, с. 
То же в к мощности на бензине . . .
Расход у г л я ..................................... кг/л. с.-ч.

. ............................................. кг/ткм
Преодоление расчетного подъема (на бен­

зине) ......................................................сек.
Разгон (С места) до скорости 16 км ’час сек.

24 „ сек.
„ , „ 32 * сек.

Скорость движ. с грузом по шоссе км/час
Время запуска д в и г а т е л я ..................... мин
Период очистки ф и л ь т р а ......................... км
Опасность замерзания'......................................

1

240
65
39

27,4
51,9
0,64
0,1

132
6

15
30
49
1,3

1,60

II

220
69
34

28,1
53.5 
0,61
0,1

147
5 - 6
13.5 

27
47.5
11.5 
320

Небольшая

На изготовление одной установки в среднем не­
обходимо затратить 250 кг листовой стали, 11,5 кг 
меди и 7,5 кг бронзы.

Древесный уголь в качестве топлива выбран бла­
годаря комплектности аппаратуры и уменьшению 
трудностей очистки. При работе на чурке опасен 
первый момент газификации, когда возможно за­
мерзание конденсированной влаги.

В испытаниях обращает на себя внимание значи­
тельная потеря мощности, повидимому из-за непри­
нятия соответствующих мер.

Краткие выводы
Обзор техники лесозаготовок США и Канады 

показывает, что для СССР некоторые заграничные 
образцы механизмов после соответствующей пере­
работки представят известный интерес.

П о  з а г о т о в к е  в первую очередь необходимо 
изучить и освоить высокочастотные электропилы 
Аткинс (с одноручным управлением) с соответст­
вующими передвижными электростанциями.

П о  т р е л е в к е  целесообразно внедрить легкие 
арочные прицепы (на пневма гиках), комбинирован­
ные тракторо-арочные агрегаты (желательно не­
больших размеров, на общин в е с 6—7 г), канатную 
дорогу «скай-хук» (необходимо иметь значительно 
более легкую модель) и трехбарабанные трелевоч­
ные лебедки для гусеничных тракторов и испытать 
самим тракторы различных марок и размеров.

П о  с к л а д а м  следует использовать передвиж­
ные лесозаводы, краны типа Деккер, Норд-вест, 
бумы с лебедками и автокраны. В этом отноше­
нии многое уже сделано нашими советскими силами 
(в смысле конструирования и освоения).

П о д о р о ж н ы м о р у д  и я м  в первую очередь 
нужны бульдозеры различных типов.

П о  т р а н с п о р т у  необходимо освоить кардан­
ные паровозы (для колеи 750 мм), двухосные авто­
прицепы, тягачи. ,

В качестве комплексной проблемы, как уже отме­
чалось, в первую очередь необходимо приступить 
к внедрению пакетной системы, сулящей большие 
преимущества. ,
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ЛЕСОТЕХНИЧЕСКАЯ ЛИТЕРАТУРА,

имеющаяся на складе Гослестехиздата
Б а м м  А. И., Производство соецукупорки, ц. 1 р. Та к.
Б е р ш а д с к и й  А. Л., Расчет оптимальных режимов 

работы деревообрабатывающих ста :коз, ц 2 р. 90 к.
Г и н з б у р г  3. Б., Ремонт и восстановление приборов 

пуска и освещения автомобилей и тракторов, ц. 6 р. 85 к.
Г о т л и ф  А. И,, Памятка для рабочих по подаче бревен 

в завод, ц. *0 коп.
Ц Н И И М О Л, Заменители техн. материалов в лесопиль­

ной и деревообрибат . вающей промышленности, ц. 2 руб.
З е л е н с к и й  С. В., Скоростные методы восстановления 

рельсовых путей колеи 750 мм, ц. 2 р. 50 к.
З и м и н  А. П.  и Ч е р н ы ш е в с к и й  А. П. Пракги- 

ческие советы по предупр; ждению неисправностей двига­
теля газогенераторной установки трактора ЧТЗ СГ-6% 
ц б руб.

Н а р к о м л е с  СССР, Инструктивные материалы по по­
вышению коэфициента мощности на предприятиях Парком- 
лееа L.CCP, ц. 1 руб.

К о л т у н о в  Я. Л., Общие основы благоустройства д ер е­
вообрабатывающих цехов, ц. 1 руб.

К о л т у н о в  Я. Л., Благоустройство рабочих мест в дере- 
вообрабатывгющих предприятиях, ц. 1 руб.

К о л т у н о в  Я. Л., Основные условия безопасной работы 
на фуговальных рейсмусовых и фрезерных станках, 
ц. 1 р. 25 к.

К о л т у н о в  Я. Л., Общие требования технической без­
опасности к деревооборудованига и инструменту, ц. 1 руб.

О с и п о в  В. Д. и С о л о в ь е в  Н. С., Кра1кая инструк­
ция по спаренной эксплоатации грузового автомобильного 
парка, ц. 50 коп.

Л е ш к е в и ч  А. И,, Организация дровоаильно-кольных 
станций, ц. 1 р. 50 к.

М а с л е н к о в  Ф. Н. и др., Станки и взймы для сборки 
мебели (альбом), ц. 50 руб.

М а с л е н к о в  Ф. Н.. Расход электроэнергии на дерево­
обрабатывающих предприятиях, ц. 3 руб.

М и л о в  и Ч у л н ц к и й ,  Краткое пособие по техниче­
скому нормированию в лесопилении, ц. 4 р. 75 к.

М о р о з о в  Л. А.,Технологические карты по изготовлению 
деталей автомобиля ЗИС-5, ц. 2 р. 50 к.

М о р о з о в  Л. А,  Технологические карты по изготовле­
нию деталей автомобиля ГАЗ, ц. 2 р. 50 к.

В а с е ч к и н  В. С., Технология экстрактивных веществ 
дерева, 21 руб.

С л а в я н с к и й  А. К. и К р и в о х а т с к и й  Г. II., Монтаж 
и ремонт оборудования лесохимических производств, 
ц. 12 руб.

Н а з а р о в  Я. К. и П л а н е р  Л, А., Снежно ледяные до­
роги с конной тягой, ц. 4 руб.

Г а р у з о в  В. И .  Самотечные переносные лесовозные 
дороги, ц. 1 р. 70 к.

Г а р у з о в  В. И,  Бестрелевочная и бесперегрузочная вы­
возка леса, ц. 5 р. 50 к.

Н а р к о м  л е с  СССР, Нормы расхода сырья и материалов 
п лесной промышленное!и:

Фанерное производство, ц. 1 р. 00 к.
Лесозаготовки и лесотранспорт, ц. 4 р.

Ц Н И И  л е с о с п л а в а ,  Перевозка дрон-коротья в плотах, 
ц. 2 р. .50 к.

Г л а в л е с о о х р а н а ,  Правила очистки мест рубок в 
лесах водоохранной зоны, ц. 70 кол.

П р и  л у ц к  ий А. В,, Освоение малых рек, ц. 7 руб.

П р и л у ц к и А  А. В,  Организац я самосплава плотов на 
местном сплаве и транзите, ц 4 руб.

П р и л у ц к и й  А. ь., Простейшая мелиорация сплавных 
рек, и. 7 р. 30 к.

Л е с х и м п р о е к т ,  Смоло-скипндарная установка „Печь- 
кожуховка", ц 3 руб.

Л е с х и м п р о е к т ,  Смоло-скипидарная установка „Мин­
ская реторта*, ц. 3 р. 50 к.

Л е с х и м п р о е к т ,  Технический проект упрощенной 
смолсперегонной установки для получения смазочных масе! 
и горючего, ц. 3 руб.

Л е с х и м п р о е к т ,  Тканевый холодильник для смоло­
куренных установок, ц. 6 руб.

Л е с х и м п р о е к т ,  Укрупненная смолоперегонная уста­
новка для получения зам«:нителей смазочных масел и го­
рючего, ц. 7 р. 70 к.

Л е с х  и м  п р о е к т ,  Установка для 1 очистки смолопере- 
гонного скипидара, ц. 3 руб.

Л е с х и м  п р о е к т ,  Полевая дегтекуренная установка, 
ц. 2 руб.

Р о с л е с п р о м  п р о е к т ,  Технические условия проек­
тирования и строительства на лесосплаве, ц. 14 р. 50 к.

Ф е д е р м е е р  Л. А., Строительство землянок и полузем­
лянок на лесоразработках, ц. 7 р. 50 к.

Ф р о л о в  Г. М., Уксусная кислота и ее производство, 
ц. 5 р. (5  к.

III о д э  Г. А., Модернизация аппарата марки ИП-I завода 
.Ильич” для точки рамных и круглых пил, ц. 2 р 50 к.

Р а с н и к о в  А. М , Использование волов на лесозаготов­
ках, ц> 70 коп.

Э п ш т е й н  Я. В., Получение и очистка гидролизатов из 
древесины, ц. 5 руб.

Ill а р  к о  в В. И., Гидролизное производство, т. 1,ц 21руб.
М а н ж о с Ф. М. и О с а д ч и е в В. Г., Краткий справоч­

ник по деревообработке, ц. 27 р. 80 к
Д у б а х  А. В,  Гидротехнические мелиорации лесных 

земель, ц. 26 р. 50 к.
Г о л ь д б е р г  И. И., Законодательство о труде в лесной 

промышленности, ц. 27 руб.
Н е с т е р о в  В. Г., Пожарная охрана леса, 15"руб.
Т ю р и н  А. В., Н а у м е н к о  И. М. и В о р о п а н о в П  В,, 

Лесная вспомогательная книжка, ц. 30 руб.
Т ю р и н  А. В„ Таксация леса, ц. 28 р. 60 к.

Плакаты

Маркировка круглых материалов . . . . . . .  4 руб.
Изготовляйте гонг ..................................................... 3 р. 60 к.
Применяйте г о ч т ................................................................. 3 руб.
Ряжевая бесшпунтовая плотина . . . . . . .  4 „
Устраивай обоновку затопляемых берегов . . .  4 .
Умей снять зависшее д е р е в о ......................... .... . 3 .
Лесоруб, правильно подрубай и спиливай дерево 3 .
Вздымщик, работай лаком с регулятором . . .  4 .
Дадим стране больше ж и ви ц ы ................................. 3 .
Азбука лесоруба ........................................................... 2 „
Правильная организация лесосеки .........................  4 „
Лесоруб, работай лучковой п и л о й .........................4 ,
Содержание снежно ледяных д о р о г .........................4 „
Укладка пиломатериалов для сушки с естествен­

ной ц и р к у л я ц и е й ............................................................ 3  „
Естественная сушка хвойных пиломатериалов , 3 „
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МЫ ПРИВЕТСТВУЕМ
ВСЕХ ДЕЯТЕЛЕЙ ХЛОПЧАТОБУМАЖНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

НАШЕГО ХРАБРОГО СОЮЗНИКА!
Мы гордимся что при тяжелых условиях войны мы снабжали Вас 
войлоками для бумажного производства.
Мы будем приветствовать случай продолжать эти доставки при мирных 
условиях, когда мы сумеем изучить ваши индивндуальныя задачи и 
предоставить в Вашем распоряжении все рессурсы самой модерной 
в мире войлочной фабрики и „SCAPA" обслуживание.
Наши производства: дровяной массы, целлулоз, бумажных и картон­
ных машин.
Хлопчатобумаг и азбестовые сушильные войлоки для бумажных 
машин. Специальный войлок для аэбесто-цементных пластиновых и 
трубочных машин. Во всех размерах.

S C A P A  D R Y E R S  L I M I T E D
B L A C K B U R N  • А Н Г Л И Я

войлоки
для

ЦЕЛЛЮЛОЗНОЙ, БУМАГОДЕЛАТЕЛЬНОЙ, КАРТОННОЙ И 
АСБЕСТОВОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТЕЙ

ВСЕ ТИПЫ 

Войлоков для картонного прзязводстза 
Войлоков д л я  производства газгтной бумаги 

Войлочных чуякоз 
Мокрых войлоков 

Сухих войлоков и т .д .

П р о и з в о д с т в о  ф и р м ы

THOS. HARDMAN AND S O N S LTD.
FERNHILL MILLS, BURY, LANCASHiRE, АНГЛИЯ

Выписка заграничных товаров может последовать ва основания действующ» в СССР правил о монополия внешне! торговля.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Цеяа 5 руб.

Акц.  О-во ЧЕРЧИЛЛЬ и СИМ
ЛОНДОН. АНГЛИЯ

Акц. О-во ФОЙ, МОРГАН и Ко.
„ТНЕ £ Ш Е “, CLIFTON RILL, БРИСТОЛЬ, АНГЛИЯ

i

Акц. О-во ФАРАО ГЭЙН и Ко.
ADELAIDE HOUSE, LOU DOM BRIDSE, ЛОНДОН, АНГЛИЯ

УИЛЬЯМА БРАНДТА СЫНОВЬЯ и Ко.
36, РЕИСНУВОН STREET, ЛОНДОН, АНГЛИЯ

Акц. О-во МАРТИН ОЛЬССОН и СЫНОВЬЯ
6, U IIE M E  РОШ ЙЕУ HILL, ЛОНДОН, АНГЛИЯ

-

Комиссионеры

ВСЕСОЮЗНОГО ОБ’ ЕДИНЕНИЯ I
ЭКСПОРТЛЕС

М О С К В А
по продаже в

ОБ’ЕДИНЕННОМ КОРОЛЕВСТВЕ ВЕЛИКОБРИТАНИИ И СЕВЕРНОЙ 
ИРЛАНДИИ, ИРЛАНДСКОМ СВОБОДНОМ ГОСУДАРСТВЕ И ВСЕХ 

БРИТАНСКИХ КОЛОНИЯХ И ДОМИНИОНАХ
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