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По страницам технических ядагалов

о  fto  c  н о в а н  И е о б ъ  е м  а в  е т  р у к  т у р ы л 
с о | ^ р о и ы Ш Д е а н ы х  к р м п л е ^ с о э .  Т. С. Любо- 
шикю. Д . Н. Ф о г ^ ,  Д . BD. Краашнский, К. М. Щети­
нина пишут об исследовательской ряботе, проведенной 
для обоснования оптимального уровня концентрации 
производства и структуры лесопромышленных комплек­
сов. В работе принимали участие Гипролестранс, Гипро- 
бум, Гипродрев и проблемная экономическая лаборато­
рия ЛТА. Исследование в ^ о с ь  применительно к услови­
ям Восточной Сибири и ориентировалось на комплексе 
с одним крупным лесоофабатывающигм комбинатом, 
ыслючающим целлюлозно-бумажное, картонное и лесо­
пильно-деревообрабатывающее производство. Гипродрев 
принял несколько вариантов объема лесопиления с соот- 
вехсгвуювднм набором процессов деревообработки, пола­
гая, что некоторые частные изменения в этих наборах 
существенно не отразятся на оптимальном объеме ме­
ханической обработки древесины. Принято также, что 
объемы производства древесных плит (волокнистых и 
стружечных) являются функцией объема основных для 
комплекса производств (лесозаготовительного, целлю­
лозного и лесопильно-деревообрабатывающего) и эконо- 
мичеоше показатели производсгва плит не могут замет- 
ж) повлиять на выбор оптимального объема по основ­
ным, ведущим звеньям и по комплексу в целом. Основ- 
Н1Ш методом исследования было принято построение 
проектных макетов с использованием по возможности 
данных практики проектадования. Объемы отдельных 
производств в составе Л П К определялись, исходя из 
1финятой установки, что все бревна диаметром 18 см и 
более, удовлетворяющие по качеству требованиям на пи- 
ловочнкк, подлежат распиловке и что некоторая часть 
лесопродукции подлежит реализации в жруглом виде 
(стройлес, рудничная стойка, спецсортименты древесины 
для собственных нужд). Древесина, не подлежащая рас­
пиловке или реализация в круглом виде, образует вме­
сте с пригодными отходами механической обработки 
ресурсы сырья для целлюлозного производства. Расче­
ты не показали более высокой э(^ективности свевх- 
1фупных Л П К (&—8 ^  млн. л “) по сравнению с ЛПК 
мощностью 2—4 млн. м^.

«Лесная пронышленность», 1969. № 5.

И с с л е д о в а н и е  т о ч н о с т и  р а з м е р о в  и 
ф о р м ы  п и л о м а т е р и а л о в  р а м н о й  р а с п и ­
л о в к и  в з а в и с и м о с т и  о т  ф а к т о р о в ,  с в я ­
з а н н ы х  с п р и м е н е н и е м  у с л о в и й  б а з и р о ­
в а н  и я. Сотрудник ЦНИИМОДа В. С. Мельников про­
вел эксоеримеятальные исследования *̂ для определения 
влияния толщины бруса, непараллельнрстн подающих 
вальцов н скорости механизма подачи на точность раз- 
м ^ о в  и |^ р м ы  пиломатериалов, выпиливаемых на лесо­
пильной раме второго рада. Критерием точности было 
принято трехсигмовое отклонение от заданного размера, 
а (щеночным показателем формы — кри1визна досок. Ав­
тором установлено, что в результате применения траек­
тории движения ^ у с а  во время распиловка одновремен­
но с образованием кривизны происходит срез концевой 
части бруса — крайние боковые зоны бруса смещаются 
по отношению к оси постава, что приводит к снижению 
полезного выхода пилопродукции. На точность размеров 
я  формы пиломатериалов ^льш ое влияние оказывают 
перебазирующие усилия, возникающие в подающих 
вальцах лесопильной рамы вследствие геометрических 
«еточностей и изменения скорости механизма подачи. 
Количественное и качественное определение этих усилий 
позволяет наметить пути улучшения условий базирова­
ния распиливаемых брусьев и модернизировать отдель­
ные узлы лесопильной рамы.

М а т е м а т и ч е с к о е  о п и с а н и е  в о з д у ш н о ­
п а р о в о й  л е с о с у ш и л ь н о й  к а м е р ы  п е р и о ­
д и ч е с к о г о  д е й с т в и я  к а к  д в у х ъ е м к о с т н о ­
г о  о б ъ е к т а  р е г у л и р о в а н и я  в л а ж н о с т и  
д р е в е с и н ы .  А. А. Смирнов (ЛТА) пишет, что для 
создания авто1(атнч^кого регулятора процесса сушки по 
влажности древесины на основе измерения температуры 
материалов прежде всего необходимо дать математиче- 
окое описание камеры как объекта автоматического ре- 

-гулировавия, т. е. иайтн дифференциальное уравнение, 
устанавливающее зависимости между выходными и 
входными величинами. Автор предлагает приближенное 
иатшатическое ошкание леих^шильной камеры как
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Пролет арии всех стран, соединяйтесь/

ДЕРЕВООБРАБАтаВАЮЩАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ

МИНИСТЕРСТВА л е о н о й  И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

XVIII год ИЗДАНИЯ С[:НТЯБРЬ 1909

Сушка лиственничных пиломатериалов
л. Н. КРОТОВ, Сибирский технологический институт

У коренившееся мнение о невозможности качественной 
сушки пиломатериалов и заготовок из древесины лист­
венницы является ошибочным. Конечно, высушить 

лиственничные доски, а особенно широкие и толстые, довольно 
сложно, но возможно.

Как известно, основным дефектом при сушке лиственнич­
ных досок являются торцовые и пластевые трещины. Внутрен­
ние трещины (свищи) не встречаются, а коробление досок 
при тщательном соблюдении правил укладки штабелей наблю­
дается редко.

Причина возникновения трещин — большая анизотропия 
усушки лиственничной древесины. Так, например, в танген­
циальном направлении усушка в два раза больше, чем в ра­
диальном. Еще резче выражена анизотропия усуи1ки ранней 
и поздней зон годового слоя. Это, а также неравномерное рас­
пределение влаги по сечению досок в период сушки неизбеж­
но вызывает появление сложной системы внутренних напря­
жений. Для лиственницы наиболее опасны растягивающие 
напряжения наружных слоев в начальный период сушки. 
В этот период чаще всего и появляются трещины. Чтобы 
избежать возникновения этих трещин, лиственницу следует 
начинать сушить при очень мягких условиях, т. е. при малой 
психрометрической разности.

В настоящее время в практике используются норматив­
ные режимы, которые приводятся во всех руководствах 
по сушке древесины. Опыт показывает, что строгое соблюде­
ние параметров состояния агента сушки, предусмотренных 
нормативными режима.ми, дает удовлетворительные резуль­
таты. Брак сушки в этом случае не превышает 5—7%. Однако 
существенным недостатком указанных режимов является их 
сложность из-за большого числа ступеней. А отсутствие 
экспресс-методов для надежного определения влажности дре­
весины в период сушки не позволяет точно осуществить пере­
ход от одной ступени режима к другой. В какой-то мере это, 
а также относительно низкая температура влажного воздуха 
приводит к тому, что продолжительность сутки норматив­
ными режимами оказывается весьма длительной. При дли­
тельных сроках сушки лиственничных пиломатериалов не ис­
ключены нарушения режимных параметров, что, собственно.

УДК 674.047.45:674.032.475.3

и является чаще псого причиной .появления дефектов сушки.
Наиболее перспективными, с точки зрения скорости сушки 

лиственничных пиломатериалов, являются высокотемператур­
ные режимы. Продолжительность сушки нри таких режимах и, 
в частности, в среде перегретого пара, образующегося из 
влаги древесины, сокращается в 2--3 раза по сравиенин) 
с нормативной. Так. например, доски толщиной 25 мм просы­
хают за 42—45 ч. а толщиуюй 50 мм —  ?,а 110—120 ч. При 
этом благодаря высокой температуре самой древесины приоб- 
ретае.чая ею эластичность chdco6c tb \ет со.хранностн материа­
ла, и трещины, что очень важно прн суии;е листБенн1Н1Ы, 
практически отсутствуют. Однако и у этого способа с\шки 
есть свои особенности и недостатки. Во-первых, для сушки 
высокотемпературными режимами иеобхг)димы гер.метичные 
ка.меры с большой поверхностью цагрева и ир.и1\лител1>иои 
циркуляцией агента сушки. Поверхность иагрева калориферов 
не должна быть меиьи1е 15— 16 .'.г̂  иа 1 м'̂  загр\жаемоги 
в камеру материала. К недостаткам следует отнести то, что 
после высокотемпературной сушки у древесины снижается 
прочность. У лиственницы значение показателей прочности 
уменьшается примерно на 10— 15%. Для рядового .материала 
такая величина снижения прочности не может с.пжить пре­
пятствием к использованию высокотемпературных режимов. 
Тем более, что показатели прочности древесины лиственницы 
даже после высокотемпературной сушки остаются выше, чем у 
древесины других хвойных пород. Что касается пиломатериа­
лов и заготовок ответственного иазиачеиия, то факт снижения 
прочности следует обязательно учитывать. (Подробно о высо­
котемпературных режи.мах сушки см. ж\рн. «Деревообраба­
тывающая промышленность» Л» 12 за 1967 г.).

Отмеченных выше недосгатков норматив1п.1х и высоко­
температурных режимов до некоторой степени лниц'ны 
режимы сушки, разработанные и проверенные эксиеримен 
тально Сибирским технологическим институтом. Это трехсту­
пенчатые режн.мы, температура агента сушкн в которых 
не превышает SÔ C.

Малая психрометрическая разность в первых ступенях 
всех режимов позволяет избежать появления трещин в самый 
опасный для лнствепнпцы начальный пер1юд сушкн. Этому же

П " " в о Г с Г о Т Г 1 (А Я  1
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способствует предварительный прогрев материала до более 
высокой температуры, чем температура влажного воздуха 
первой ступени режима. Объективно оценивая возможности

4 - 8

В-12

рекомендуемых режимов, следует отметить, что их 
применение выгодно при сушке лиственницы до 
транспортной влажности. При сушке древесины до 
низкой влажности (8— 10%) особого преимущест­
ва в продолжительности процесса против норма­
тивных режимов не будет. Однако трехступенча­
тые режимы з.начительно 'проще нормативных. К 
тому же после сушки этими режимами древесина 
сохраняет свои природные свойства. Технология 
сушки трехступенчатыми режимами, т. е. прогрев, 
собственно сушка и термовлагообработка, а также 
параметры состояния агента указаны в таблице.

Что касается типа камер, то для сушки лист­
венничных пиломатериалов предпочтение следует 
отдать камерам периодического действия с при­
нудительной циркуляцией. В этих камерах легче 
регулировать параметры влажного воздуха и мож­
но осуществлять термовлагообработку досок. 

Равномерное просыхание досок в штабеле, а следователь­
но, и более качественная сушка обеапечиваются при скорости 
агента по материалу 1,8—2,0 MjceK.

1 2 - 1 6

1 6 - 2 4

2 4-32

Контроль влажности пиломатериалов в процессе сушки по усадке штабеля
А. И. РАСЕВ, Н. С. ПЕТРОПАВЛОВСКИЙ

3^1 осковский лесотехнический институт в течение ряда лет 
I  V занимается изучением и внедрением в лроизводство мй- 

тодов дистанционного контроля влажности древесины. 
Установлено, что для этой цели целесообразно применять ме­
тод, основанный на измерении усадки штабеля, величина кото­
рой зависит от влажности пиломатериалов.

Следует отметить, что на усадку штабеля влияют, кроме 
влажности, порода я  толщина пиломатериалов, условная плот­
ность древесины, характер распиловки досок (радиальная, 
тангенциальная и смешанная), состояние прокладок, режим 
сушки, коробление материала, а также возможные перекосы 
штабеля при его сушке.

В результате специальных исследований, проведенных
В. Ф. Савченко, установлено, что при разработке тарировоч- 
ных кривых «усадка штабеля — влажность» можно учиты­
вать лишь два дополнительных перемемных фактора — породу 
и толщину материала.

Условная плотность и характер распиловки досок ниве­
лируются для штабеля в целом и «е требуют специального уче­
та при тарировке. Влияние перекоса штабеля и коробление 
материала (МОгут быть исключены при соответствующей конст­
рукции устройства для измерения усадки. Влияние режима 
сушки и состояния прокладок учитывается одновременно с по­
родой и толщиной сортиментов, так как материал определен­
ного типоразмера высушивается в той или иной конкретной су­
шилке приблизительно по одинаковым режимам, а штабель 
укладывается либо на прокладках, которые использовались 
неоднократно, либо целиком на сырых прокладках.

По полученным данным для пиломатериалов заданной 
толщины и породы, погрешность в измерении средней влажно­
сти штабеля по его усадке составляет от ±1,5®/о при низкой 
до ± 3 —4% при повышенной влажности. Такая погрешность 
меньше, чем погрешность, наблюдаемая при других известных 
методах контроля. Это позволяет считать усадочный метод 
определения влажности наиболее перспективным.

Для внедрения этого метода в производство необходимо, 
во-первых, разработать простые и надежные приборы, обеспе­
чивающие централизованное дистанционное из'мерение усадки 
штабеля, и, во-вторых, создать общедоступную методику полу­
чения тарировочных графиков «усадка штабеля — влаж­
ность».

В Московском лесотехническом институте создана система 
дистанционного измерения усадки штабеля, работа которой 
основана на принципе измерения линейных механических пере­
мещений электрическим способом.

УДК 674.047:658.562.3

Один из вариантов системы, принципиальная схема кото­
рого дана на рис. 1, был испытан в эжекционной сушильной 
камере на Московском комбинате по производству музыкаль­
ных инструментов и мебели (бывш. ф-ка «Лира»).

Система состоит из механиче­
ского и электрического преобразо­
вателей. Первый из них предна­
значен .для передачи перемещения, 
вызываемого усадкой штабеля, из 
сушильного пространства камеры  ̂
на электрический датчик, установ­
ленный ‘В коридоре управления.
Возникающее при усадке штабеля 
перемещение воопринимается што­
ком 1 и передается на рычажный 
механизм 2, который приводит в 
движение передающий стержень 3.
На конце стержня, выходящем в 
доридор управления, находится 
зубчатая рейка 4. Перемещение 
стержня с рейкой вызывает вра­
щение шестерни 5, установленной 
на оси электрического преобразо­
вателя (сельсина-датчика) Си При 
вращении вала сельсина-датчика в 
его обмотках возникает э.д.с., 
вызывающая поворот вала сельси- 
на-приемника Сг на тот же угол.
Измерительный прибор, выполнен­
ный на основе сельсина-приемни­
ка, имеет показывающую стрелку 
и шкалу «усадка штабеля» с ценой 
деления 1 мм.

Для исключения влияния перекосов штабеля в камере 
монтируются два датчика, обеспечивающие измерение усадки 
с двух боковых сторон штабеля. База измерения усадк'! 
принята равной 1700 мм от его основания при высоте штабелч 
2600 мм, что исключает влияние К0|р0бления верхних рядов 
досок.

Тарировка системы на среднюю влажность штабеля вы­
полнялась по методике, основные положения которой заклю­
чаются в следующем. Материал определенного типоразмера с 
начальной влажностью как выше, так и ниже предела гигро­
скопичности 6—8 раз подвергался сушке. При этом определя­

Рис. 1. Принципиальная 
схема системы для изме­

рения усадки штабеля
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лась точная средняя влажность древесины в штабеле и одио- 
аременно измерялась его усадка.

Доски, которые укладывались в контрольный штабель, не 
сортировались ни по условной 'плотности, ни по характеру рас­
пиловки. При формировании штабеля применялись прокладки 
сечением 40X25 мм, бывшие в употреблении, но иногда добав­
лялось небольшое количество свежих прокладок (до 15%).

Приближенная величина начальной и текуш,ей средней 
влажности устанавливалась по трем контрольны'м образцам, 
которые закладывались в верхнюю, среднюю и нижнюю зоны 
штабеля. После высушивания материала до заданной конеч­
ной влажности его подвергали кондиционированию в камере 
при температуре последней ступени режима и влажности воз­
духа, равновесной заданной конечной влажности древесины 
(в наших опытах = 6—8%). Длительность обработки со­
ставляла 48 н. Как показали эксперименты, этого времени бы­
ло достаточно для доведения всего материала в штабеле до 
практически равно'Мерной конечной влажности, с отклонения­
ми ее в отдельных досках на ± 1“/о.

После кондиционирования и остывания материала из до­
сок, расположенных в различных зонах штабеля, выпилива­
лось 8— 1̂0 контрольных секций влажности.

По этим секциям устанавливалась точная конечная влаж­
ность материала. Точная начальная и текущая влажность 
штабеля подсчитывалась'ПО выражению:

( 1Г + . 100)(\Г;^-Ь 100)

1 ‘  I

1
i у / s

1
1

1
1 /  i

!

Рис. 2. Построение индивиду­
альных тарировочиых кривых: 
а  — построение кривых W =  f ( r )  и 
V f (х): /  — прогрев; II — суш ­
ка: / / /  — кондиционирующая обра­
ботка; б — построение индивидуаль­
ной тарировочной кривой Y ^ } ( W )  
при W >  30%; в  — построение ин­
дивидуальной тарировочной кри­

вой Y =  f ( W )  при W < 3 0 %

Усадка штабеля обычно начинается одновременно с на­
чальной обработкой (пропаркой). Однако три начальной об­
работке она не связана с собственно усушкой материала, а 
вызвана деформациями досок и прокладок, в результате чего 
происходит стабилизация их взаимо'раоположения. В связи с 
этим отсчет усадки начинался с наказания прибора, которое 
соответствовало моменту окончания начальной обработки ма­
териала.

По совмещенным кривым W=f\{x) и Y= f(x)  с учетом на­
чальной деформации штабеля строилась индивидуальная та- 
рировочная кривая зависимости усадки штабеля от его сред­
ней влажности Y==fi{W) (рис. 2, 6).

Построение индивидуальных тарировочных кривых для 
пиломатериалов с начальной влажностью, равной и выше пре­
дела гигроскопичности, не представляет трудности. При по­
строении тарировочных кривых по опытным сушкам с началь­
ной влажностью материала ниже предела гигроскопичности 
мы исходили из того, что между усадкой штабеля и его влаж­
ностью имеется гфактически прямолинейная зависимость. 
В координатной сетке Ушт— ^ш т  (рис. 2, в) проводилась пря­
мая через две точки с коо'рдинатами; первая — [Wh>

и вторая — WK>Ymm= Ук] Далее из точки с координатами 
[30%, Y^m=0] проводилась прямая, параллельная предвари­
тельной тарировочной прямой Y '= f{W ). Вновь полученная 
прямая и принималась за тарировочную Y =f{W ).

По рассмотренной методике были обработаны данные око­
ло 40 опытных сушек пиломатериалов хвойных пород (сосны, 
ели, пихты) и бука толщиной 16—50 мм.

При анализе полученных индивидуальных гарироиочных 
кривых пило'материалов хвойных пород со смешанной распи­
ловкой установлено, что в пределах размерной группы 32— 
50 мм независимо от начальной влажности усадка штабеля 
стабильна и составляет при конечной влажности 8% в среднем 
5Э±2 мм. Такая же величина наблюдалась и при сушке хвой­
ных пиломатериалов толщиной 10—19 мм радиальной распи­
ловки .(резонансовая ель). У буковых пило.материалов толщи­
ной 25 и 50 мм усадка характеризовалась величинами соотвег- 
ственно 77±2 мм и 96±3 мм {Wk = 8%).

Одинаковая величина усадки штабеля из хвойных пило­
материалов разной толщины в пределах размерной группы 
32—М мм может быть объяснена следующим. Фактическая 
усушка но толщине отдельных досок, как известно, меньше, 
чем свободная усушка, вследствие развития в материале при 
сушке вяутренннх напряжений. Разность между фактической i 
свободной усупнчой возрастает с увеличением толщины досок.

100
\F«-HOO

где W — приблил<енная начальная или текущая влажность 
штабеля по контрольным образцам;

Wк — шриближенная конечная влажность штабеля но кон­
трольным образцам;

\р^  — точная конечная влалшость штабеля по секциям. 
Величина усадки штабеля в процессе сушки регистрирова­

лась прибором, который был установлен в лаборатории.
По результатам каждой опытной сушки строились совме­

щенные по обшей шкале В'ремени кривые средней влажности 
штабеля W = f{x) и его усадки Y = f{x) (рис. 2, а).

Рис. 3. Обобщенные тарировочные кривые для определения 
средней влажности штабеля ио его усадке:

а — древесина .хвойных пород толщиной 32—50 мм м резонансовой ели 
толщиноО 16—19 .ч.и. б  — древесина бука толщиной I’o ,у.«: в — древе­
сина бука толщиной 50 .и.ч; I — при 2 — при Зп",, - , U ^ ч

<60Vo; 3 — при и'^>60<'/о

Поэто.му фактическая относительная усушка толстого материа­
ла будет меньше, чем тонкого. С другой стороны, усадка шта­
беля пропорциональна коэффициенту его заполнения древеси­
ной по высоте, который возрастает с повышением толщины 
д о с о к .  Таким образом, при повышении толщины д о с о к  умень­
шение относительной усушки собственно материала п о  высоте 
штабеля компенсируется увеличением коэффициента ею з а п о л ­
нения.

Рис. 4. Кривые сушк» и усадки штабеля из древесииы пихты 
толщиной 40 мм ио ре:(ультатим контрольного опьпа 

(режим нормативной i VIHkh A’l; 3):
/  — прогрев; II,  I V  — сушка; III  — термо5лагоопр,|и.ик;\

Усушка отдельных досок тонкого резонансового материа­
ла по толщине происходит в тангенциальном направлении. 
Коэффициент же ее в указанном направлении максимален. 
Поэтому величина усадки всего инабеля в дан нО 'М  случае ока­
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зывается такой же, как у более толстого хвойного материала 
смешанной распиловки.

Индивидуальные тарировочные кривые имеют следующие 
общие особенности.

Независимо от начальной влажности материала усад­
ка штабеля начинается сразу после начала сушки. При Wh 
^30%  наблюдается прямолинейная зависимость усадки шта-

д Г ■
оеля от его средней влажности. Отношение

Д W
которое мож­

но назвать коэффициентом усадки штабеля, для определенной 
породы и размерной пруппы является постоянной величиной. 
При W„ >30% коэффициент усадки по мере снижения влаж­
ности постепенно возрастает, но при достижении материалом 
влажности Ц7=20% становится также постоянной величиной, 
численно равной коэффициенту усадки штабеля с материалом, 
имеющим Wfi ss;30“/o-

На основании анализа индивидуальных тарировочных кри- 
вы.\ построены обобщенные тарировочные кривые для матери­
ала мягких хвойных ПО1РОД толщиной 32—50 мм и резонансо- 
вой ели толщиной 16— 19 мм (рис. 3, а), бука толщиной 25 мм 
(рис. 3,6) и бука толщиной мм (рис. 3, я) с начальной 
влажностью как выше, так и ниже 30%.

Для контрольной проверки обобщенных тарировочных 
кривых было проведено 10 дополнительных опытных сушек, 9 
основном пиломатериалов хвойных пород. Эти сушки прово­
дились без длительной кондиционирующей обработки, в связк 
с чем было увеличено количество конт1рольных образцов (до 
9 шг.) и чиоло секций для уточнения конечной влажности (до 
30 шг.).

Кривые сушки, построенные по средней влажности кон­
трольных образцов [ W '= /( t )] и по величине усадки с помощью 
тарировочного графика [№'=/(У)], хорошо совпадали.

Для примера на рис. 4 приведены эти кривые, построен­
ные по результатам одного из контрольных опытов. Отклоне­
ния влажности штабеля, найденной по усадке, от влажности, 
найденной по контрольны1М образцам, не превышали 1,5—2,0%-

В ы в о д ы
1. Метод измерения влажности штабеля по его усадке яв­

ляется безусловно перспективным. Погрешность определения 
средней влажности материала не превышает ±1,5—2,0%. Эта 
погрешность существенно меньше погрешностей, полученных 
при определении средней влажности дистанционным кондук- 
тометричеоким методом или по контрольным образцам.

2. При рааработке графиков «усадка штабеля — влаж­
ность» следует учитывать не только ло1роду и толщину пило­
материала, но и его начальную влажность. Для тарировки из­
мерительной системы рекомендуется надежная и достаточно 
простая методика.

3. Применять построенные тарировочные графики «усадка 
штабеля — влажность» (рис. 3) можно на предприятиях толь­
ко при соблюдении следующих условий:

а) при двустороннем измерении усадки штабеля с базой 
1700 мм от его основания;

б) при применении деревянных прокладок сечением 25Х 
Х40 мм^, лреимущественно бывших в употреблении (не менее 
85%).

4. Результаты опытной эксплуатации системы для измере­
ния усадки штабеля свидетельствуют в целом о достаточной ее 
надежности и высокой точности измерения.

Автоматический регулятор параметров агента сушки древесины ДШ-2М
в. п. АГАПОВ, В. Г, РОМАНОВ, В. И. СУПРУНОВ, В. В. СЕРГЕЕВ, В. П. МИХАЛЕВСКИЙ, Сверд И И И П древ

В лаборатории автоматики Свердловского научно-исследо­
вательского института переработки древесины была раз­
работана новая двухпозиционно-шаговая система авто­

матического регулирования температурно-влажностного со­
стояния сушильного агента в камерах для сушки древесины 
[1, 2]. Созданный для этой цели регулятор в течение ряда лет 
проходил производственные испытания на наших предприяти­
ях. В 1968 г. регулятор последней модели ДШ-2М (рис. 1) 
был подвергнут государственным испытаниям. Государствен­
ная комиссия рекомендовала выпустить 100 таких регулято­
ров. Свердловский опытный завод ВНИИМПС приступил к их 
производству.

УД К 674.047:62-52

О сновные технические данные регулятора
Пределы измерения температуры сухого и мок­

рого термометров, ° С .........................................

Точность измерения температуры, “С ................
Пределы регулирования температуры сухого и 

мокрого термометров, °С .....................................

О—150 или 
0—100 
± 1,0

70—140 или 
4 0 -9 4

Точность установки задания на регулирование 
температуры сухого или мокрого термомет­
ров, ° С .......................................................................... ± 2 ,0

Нечувствительность регулятора, ° С ..................... 1,0
Количество обслуживаемых лесосушильных 

к а м е р ..............................................................................Не более

Пределы настройки периода обхода всех регу­
лируемых точек, м и н .............................................

Длительность регулирующего импульса, сек . . 
Пределы настройки критерия перехода, °С . .
Напряжение сети питания, в .................................
Потребляемая мощность, в т .................................
Температура в месте установки регулятора, °С 
Влажность в месте установки шкафного щита.

•/о.
Размеры щита регулятора, мм  

Вес регулятора, к г .....................

Рис. 1. Виешипй вид регулятора ДШ-2М 

Регулятор ДШ-2М предназначается-.
а) для автоматического регулирования заданных уров­

ней.температур по сухому и MOKipoMy термометрам в восьми 
лесосушильных камерах;

1,5—33,0 
0—30 
0— 6,0 
220 
200 

10-35

Не выше 80 
975Х735Х 

525 
Не более 

120

б) для ручного дистанционного контроля температур по 
сухому и мокрому термометрам в восьми лесосушильных ка­
мерах;

в) для ручного дистанционного управления (открытия или 
закрытия) пародозирующими кранами и воздушными заслон­
ками лесосушильных камер.

Регулятор применяется при автоматизации -паровых лесо­
сушильных камер любых типов, а также для управления теп­
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ловыми процессами фанерного, лесохимического и других про­
изводств.

Регулятор является многоканальным с последовательным 
обходом регулируемых точек и построен с использованием 
двух принципов регулирования; двухпозиционного и шагового.

Двухпозиционный принцип регулирования заключается в 
том, что при отклонении регулируемого параметра от заданной 
величины регулирующий орган перемещается из одного край­
него положения в другое.

При шаговом регулировании указанное отклонение подав­
ляется путем частичного (на один шаг) перемещения регули­
рующего Oiprana из начального положения. В этом случае мо­
жет быть несколько дискретных положений рабочего органа 
регулирующего устройства.

При двухпозиционном регулировании быстро подавляются 
большие отклонения от заданной величины, но наблюдаются 
довольно значительные колебания регулируемого параметра. 
При шаговом регулировании большие отклонения от заданной 
величины подавляются медленно путем перемещения регулиру­
ющего органа на несколько шаюв, но установившиеся колеба­
ния сравнительно невелики.

В регуляторе ДШ-2М использованы преимущества обои.\ 
видов регулирования. При значительных отклонениях регули­
руемого параметра от заданной величины он работает как 
д'вухпозиционный, при небольших — как шаговый.

Переход с двухпозиционного на шаговый принцип регули­
рования осуществляется автоматически по заранее заданному 
критерию, названному критерием перехода. Благодаря такому 
принципу регулирования регулятор быстро подавляет большие 
рассогласования и хорошо регулирует заданный уровень.

Наилучшее качество регулирования заданных уровнен 
температуры и влажности агента сушки в камере достигается 
при правильном согласовании параметров регулятора и ка­
меры.

При оснащении камер они.-ываемыми регуляторами на­
стройке подлежат период обхода регулируемых точек, дли­
тельность 'минимального регулирующего импульса (дробность 
шага) и величина крите|рия перехода.

где X  — время задержки, сек\
С — период обхода регулируемых точек, сек\
D — время, необходимое для того, чтобы полностью от­

крыть закрытый кран, сек;
h — количество шагов, при котором кран должен пере­

меститься из одного крайнего положения в другое.
Для большинства лесосушильных камер периодического 

действия Л ^ б , непрерывного Л ^ 4 .
Величина критерия перехода А рассчитывается по специ­

альной диаграмме (рис. 2). Способ расчета показан стрел­
ками.

Например, требуется определить параметры настройки ре­
гулятора ДШ-2.М. если известны динамические параметры ка­
меры: т = 3  мин, Г=10 мин, Р =4,0  ати, /С=3 zpadjaTu.

По реко'мендациям, данным выше, принимаем С=1.2, Т = 
= 12 мин, Л =  6.

По диаграмме на рис. 2 определяем Д =Л  =  5,7°С.
С учетом воздействия на древесину качества стабили.заци]! 

целесообразно оценивать по трем показателям: точности регу­
лирования, периоду колебаний регулируемого параметра и ве­
личине статического отклонения от заданной величины.

Ниже приводятся экспериментально проверенные сведения
о способах расчета указанных показателей.

Точность регулирования температуры и влажности агента 
сушки в камере непостоянна. Она зависит от динамических и 
статических характеристик камеры, давления пара в магистра­
ли, характеристик датчиков и регулирующих органов.

Правила выбора сухих и мокрых термометров подробно 
освещены ранее [4].

Точность регулирования температуры при оптимальных 
значениях парЗ'Метров настройки рассчитывается пи формуле:

■2А
Ь =  —

h
(2)

Рис. 2. Диаграмма А для расчета настроек регулятора и точ­
ности регулирования

Период обхода настраивается с помощью оцифрованного 
сопротивления. Период должен быть равен 1,0— 1,5 постоянной 
времени Т камеры, рассчитанной по соответствующим рекомен­
дациям [3].

Дробность шага настраивается с помощью сопротивления 
задержки. Время задержки рассчитывается по формуле;

16 Л ’ (1)

Величина А в формуле (2) рассчитывается по диаграмме 
на рис. 2.

Максимальный период колебаний температуры в камере 
при оптимальных настройках регулятора .равен учетверенному 
периоду обхода регулируемых точек, минимальный — удвоен­
ному периоду.

Величина статического отклонения зависит от точност:! 
установки заданных величин, нечувствительности регулятора, 
уровня задаваемой температуры и пр. Экспериментально 
установлено, что статическое отклонение от заданной величины 
при оптимальных настройках составляет I—З^С.

Эффективность внедрения автоматического регулятора 
ДШ-2М во многом зависит от правильности его эксплуатации, 
своевре.менности осмотров и профилактических мероприятий 
После установки регулятора в цехе за системой должен обя­
зательно наблюдать дежурный электрик 5—6-го разряда или 
те.хник по КИП.

.Абсолютное значение экономического эффекта опреде­
ляется местными условиями. Так, по официальным данным 
свердловской мебельной фирмы «Авангард», годовой экономи­
ческий эффект от внедрения регулятора на блоке из 8 камер 
составил 15 522 руб., а по данным нижнетагильской мебельной 
фирмы «Тагил», — 9200 руб.

Общие затраты при автоматизации 8 лесосушильных ка­
мер на свердловской мебельной фирме «Авангард» составил,i 
5,5 тыс. руб., в том числе стоимость щита регулятора 1,2 тыс. 
руб., элементов системы автоматизации (кранов, исполнитель­
ных механиз.мов, термометров сопротивления и т. д.) —
3,2 тыс. руб., материалов (кабеля, труб и т. д.) — 200 руб., 
трудозатраты по монтажу и наладке — 900 руб,
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о  хранении сырья на складах фанерных предприятий
3. м . НАУМЕНКО, А. Т. ОРЛОВ, В. И. КРАВЧЕНКО, В. М. ПЕЛЕПЕЛИН, Ц Н И И Ф

УДК 674.093.26.03.004.4

Фанерная промышленность ежегодно получает свыше
5 млн. Afi сырья, в основном березового. Затраты на 
него в себестоимости фанеры велики. Они входят в ее 

состав в виде стоимости древесины и издержек складских 
операций. Стоимость древесины для изготовления 1 фанеры 
в зависимости от ее сорта и пояса назначения колеблется 
в пределах 55— 100 руб., что равняется 50—60% н более себе­
стоимости фанеры. Издержки на складских операциях состав­
ляют в среднем 3,5 чсл-ч на 1 фанеры, или около 12% 
трудозатрат основных рабочих.

На 1 фанер!)! расходуется 2,2—2,8 сырья, что соот­
ветствует сред!1ему коэффициенту использования его по вы­
ходу готовой фанеры 0,42.

Расчеты показывают, что есл!1 коэффициент использования 
сырья поднять с 0,42 до 0.43, т. е. лишь на 1%, можно сэконо­
мить 50 тыс. сырья и получить дополнительно 20 тыс. 
фанеры ‘СТОИМОСТЬЮ более 30 млн. руб.

Однако в промыц!ленност!1 наблюдается обратная тенден­
ция. Средний норматив расхода сырья в 1969 г. установлен 
в размере 2,55 па 1 фанеры, что на 2% больше норма­
тива расхода в 1968 г. За последние 15—20 лет расход сырья 
на 1 фанеры увеличился на 8%.

Несмотря на все возрастающие нормативы, фактически!! 
расход с!)1рья на изготовление фанеры не укладывается в их 
рамки. В 1967 г. перерасход сырья только на предприятиях 
Главфанспичпрома составил 98 тыс. м .̂ Многие предприя­
тия объясня!от это снижением сортности и диаметров сырья. 
Тенденция к увеличению расхода последнего, безусловно, свя­
зана с некоторым качественным его ухудшением, снижением в 
поставках доли сырья высших сортов, ослабле!)ием технических 
требований к нему. Наряду с эт!1м большие количественные и 
особенно качественные потери С1>!рья наблюдаются в процессе 
его хранения и использования !ia фанерных заводах. Такие 
потери предприятия обычно не учитывают, что, естественно, за­
вышает фактический расход сырья.

По расчетам, количественные потери березового сырья в 
производстве фанеры из-за пеполно'го оснашения лущильных 
станков двойными телескопическими шпинделями, центровоч­
но-загрузочными устройствам!!, неполного использования кус­
кового шнона I! других причин составляют около 230 тыс. м .̂ 
Использование дан!!ого резерва позволило бы сн!1зить расход 
сырья на 1 фанеры на 4,6%, т. е. ’полность!0 устранить пе­
рерасход сырья и уменьшить !юрматнв его расхода на 2—3%.

Важнейшим фактором ранио!!ального использования сырья 
в сфере фанерного производства также является правильная 
организация его складской переработк!! и хранения. Это преж­
де всего относится к древесине, сохраняемой на складах фанер­
ных предприятий в летний период. В связи с поступлением 
большого количества сплавного сырья поставки его в это вре­
мя значительно превышают расход,.

Нереходящие запасы сырья на складах 15 предприятий 
Главфансничнро'ма, использующих 40% всего сырья, постав­
ляемого фанерной 1!ромышленности, на май—август 1966 и 
1967 гг. пр1!водятся в таблице. Экстраполируя указанные в таб- 
Л 1щ е величины на все количество сырья, поставляемого фанер­
ной промышленности, |П0луч1!М, что переходящие запасы его на 
фанерных прсдпрнят1!ях в летний период составляют в среднем 
420—460 тыс. м .̂

Складское хранен!1е в течение двух летних месяцев свеже- 
заготовле)!ной березовой древесины в чураках без применения 
специальных мер по их защите приводит к перепаду coiprHOCTii 
товарного шпона, выраженному в сумме 4— 12 руб. на 1 пе­
рерабатываемого сырья. Снижение сортности шпона из сплав­
ных кряжей при их обсушке в течение двух месяцев зависит 
от положения чурака в кряже и составляет: у крайних чура- 
ков — примерно как и у чураков сухопутной доставки при 
двухмесячном хранении, у средних чураков — 1,5—3,5 руб. на
1 м .̂ С учетом этих величин ежегодный убыток от перепада 
сортност!! !нпона !13 переходящих запасов сырья на фанерных 
предприятиях cTpai!i,i в летний период определяется более чем 
в 3 млн. руб. (в среднем около 6 руб. за 1 сырья).

Невольно возни^чает вопрос, почему же работники про'мыш- 
ле1!ности не обращали внимания на такие огромные потери 
сырья на указанном участке фанерного производства? На наш

взгляд, существуют следующие причины, обусловившие это по­
ложение:

1. Недостатки в организации приемки сырья. Фанерные 
предприятия принимают обычно сырье от поставщиков тем же 
сортом, каким оно поставщиками принято от лесозаготовителе!! 
Перепады сортности сырья на этапе лесосека—склад завода не 
учитываются. Порча сырья не отражается на балансе постав­
щиков.

2. Из-за отсутствия сорт!!ровки кряжей и чураков на скла­
дах фанер!!ых предпр!1ятий услож!!яются учет и осуществле­
ние мер по защите высококачествен!!ого сырья.

3. Отсутствие учета сырья по количеству и качеству при 
передаче его со склада в лущильный цех и расхода полуфаб­
рикатов на последующих этапах технологического процесса.

4. |Поражеи!!е древесины гнилью часто нельзя определить 
без ее разлущ!!вания: мраморная гниль обычно на торец не 
выходит, а на старых и загрязненных торцах побурение, под- 
пар, синева часто замаскированы. Такая древесина при прием­
ке идет обычно за полноценную деловую.

5. Способы защиты, применяемые «а складах заводов, не 
обеспечивают полную сохранность исходного качества сырья.

Несколько шодробнее охарактеризуем современное состоя­
ние лесных складов фанерных предприятий и хранение на них 
сырья.

Площади складов фанерных предприятий, как правило, 
стеснены, многие склады представляют собой территориально 
разрозненные участки, что часто не позволяет рационально 
располагать и осваивать штабеля, сортировать сырье, соблю­
дать требования пожарной безопасности, применять на всей 
территории склада единую систему механизации работ и транс­
порта и т. д. На фанерном заводе «Новатор», например, склад­
ская площадь составляет 4,5 тыс. м^, что обеспечивает усло­
вия для хранения 10— 12 тыс. сырья при потребности в пло­
щадях для хранения 20—22 тыс. л® древесины.

Согласно расчетам ЦНИИФа нормы переходящих запасов 
древесины на складах фанерных предприятий определены; 10 
дней для сырья железнодорожной поставки, 140 дней для 
сырья сплавного и около 50 дней для сырья смешанной по­
ставки. При этих нормах величина переходящего запаса дре­
весины по всей промышленности составит 720 тыс. м .̂ Для хра­
нения ее нужны склады площадью 300—350 тыс. Фанерные 
же предприятия имеют лишь этих площадей. Санитарно-тех- 
ническое состояние складов не всегда удовлетворительно, фа­
нерное сырье нередко помещается рядом с дровами. Сортиро­
вочные площадки отсутствуют. Штабеля укладываются бессис­
темно на небольшую высоту. Рациональная планировка терри­
тории складов не обеспечивается.

Склады предприятий недостаточно оснащены современны­
ми средствами механизации всех видов работ: выкатки сырья 
из воды, разгрузки подвижного состава сухопутного и водного 
транспорта, сортировки, штабелевки, разборки навалов древе­
сины, подачи древесины в производство, размолевки плотов, 
улавливания и подъема топляков и др.

Многие работы «а лесоскладах выполняются вручную или 
со значительным применением ручного труда (разгрузка, шта­
белевка древесины, разборка штабелей, загрузка и выгрузка 
чураков из бассейнов, про1варочных камер и др.).

При транспортировке, погрузочно-разгрузочных операциях 
применяется обычно способ переработки сырья россыпью, па­
кетирование в связках, как правило, не используется. Между 
тем это могло бы Дать значительный экономический эффект «а 
всех этапах передвижения сырья, включая его загрузку в бас­
сейны. По предварительным данным, внедрение только этого 
способа могло бы снизить трудозатраты на лесоскладских опе­
рациях не менее чем на 10— Г5%.

Складское хозяйство большинства предприятий недоста­
точно подготовлено для применения эффективных методов со­
хранения сырья, что приводит к его потерям и значительному 
снижени!0 качества.

Фанерные предприят!1я не имеют необход!!мого количества 
технических сооружений для хранения сырья (искусственных 
бассейнов, устройств для дождевания, хранения сырья в есте­
ственных водоемах и др.).

На предприятиях Главфанспичпрома есть лишь несколь­
ко искусственных бассейнов для хранения сырья общей емко­
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стью 40—60 тыс. л(3, дождевальные установки отсутствуют. 
Только отдельные предприятия из многих, склады которых 
расположены по берегам естественных водоемов, используют 
природные условия для хранения сырья на речных рейдах. По 
имеющимся данным, примерно 20% всего сырья, поступающего 
на склады фанерных предприятий, хранится эффективными 
методами. Лишь 10— 12% сырья сохраняется в воде и 8— 
10% — при помощи других способов (замазки и побелки тор­
цов и др.) .

При действии на древесину грибов и бактерий она разру­
шается в результате происходящей при этом реакции деполи­
меризации лигноцеллюлозного комплекса и пластических ве­
ществ. Такая реакция регулируется прежде всего влажностью, 
температурой и кислотностью (pH) древесины. На соответст­
вующем peгyлиpoiaнии этих факторов и должны основываться 
совремеиные способы хранения древесины.

Между тем на практике используется лищь способ, осно­
ванный на регулировании влажности древесины (водное хра­
нение). Однако, несмотря на его довольно высокую эффектив­
ность, храпение в воде не исключает возможности разрущения 
древесины (гниль в пораженной древесине продолжает разви­
ваться; наблюдается бактериальное разрушение ее, правда, ме­
нее выраженное и более медленное, чем грибное). Вымокшее 
сырье, по предварительным данным, характеризуется понижен­
ной кислотной реакцией, помеле обсушки быстрее теряет влагу, 
в результате чего сильнее портится.

Способы хранения, основанные на регулировании темпера­
туры и pH древесины, не применяются. Возможность, целесо­
образность и эффективность их использования нуждаются в 
специальных исследо1ваниях. Однако уже сейчас можно ука­
зать на некоторые направления этих поисковых исследований: 
периодическая обработка сырья горячей водой, паром, опрыс­
кивание торцов подкисленными растворами и др. В целом же 
способы и технология хранения фанерного сырья за последние 
25—30 лет практически не изменились. За этот период техно- 
ло-гические инструкции для различных участков фанерного про­
изводства пересматривались по 3—4 раза, а инструкция по 
хранению сырья осталась такой же, какой она была более чет­
верти века назад.

Следует также отметить, что правильно установить состоя­
ние сырья и назначить способ его эффективного хранения 
можно только, зная, когда заготовлена древесина, как она хра­
нилась в лесу, на промежуточных складах, сколько и когда 
была в сплаве.

Загнивание древесины происходит вследствие заражения 
ее грибами при хранении в лесу, на перевалочных базах, при 
транспортировке, на самих складах фанерных предприятий. 
В ряде случаев в этих >’словиях развиваются гнили, имевшие­
ся в дереве до его рубки. Причем древесина березы из-за ее 
низкой атмосфвро-биостойкости подвергается поражению очень 
быстро. Разрушается древесина как через торцы, так и черм 
оголенные от коры участки боковой поверхности кряжей. По­
этому защитные меры нужно предприни.мать уже при ее заго­
товке, временном хранении или в крайнем случае при транспор­
тировке, соблюдая три этом определенную предосторожность, 
чтобы сохранить целостность коры на кряжах.

Способы хранения древесины на складе фанерного пред­
приятия должны быть обусловлены сроками и способами заго­
товки, транспортировки и примененными способами первичной 
защиты сырья. Учитывая, что древесина на склад поступает, 
как правило, зараженной грибами и бактериями, ее защиту це­
лесообразно осуществлять в сочетании с профилактической об­
работкой сырья. Последняя совершенно не применяется в прак­
тике хранения древесины и, по существу, мало разработана. 
К возможным профилактическим мерам, по-видимому, можно 
отнести опрыскивание торцов или вымачивание сырья в рас­
творах антисептиков, фумигацию, обработку горячим паром 
(например, под брезентом) и др.

В этом году ЦНИИФом по заданию Главфанспичпрома 
разрабатываются рекомендации по организации хранения фа­
нерного сырья на лесоскладах Тюменского и Великоустюгского 
фанерных комбинатов и Муромского фанерного завода. Кроме 
того, совместно с Таллинской фанерно-мебельной фабрикой 
проводятся опытные работы по хранению сырья на 6a:ie при­
менения передвижных дождевальных установок с использова­
нием обор<Ииой воды, дающей возможность применения анти­
септиков и позволяющей регулировать pH воды.

Опытяъ1е работы в основном будут закончены в 1970 г.
Для коренного улучшения сохранения и складской перера­

ботки сырья, на наш взгляд, необходимо осуществить следую­
щие мероприятия:

Движениг сырья Год

Переходящие запасы сырья, 
тыс.

<и
1
аэ

V

i
S
ffi

и

s
s

о»но

К
S

В сего ПОСТУПИЛО ................................. 1966 119,4 167,8 152,9 137,9
1967 155,6 240,3 192,7 173,0

в том числе:
\ Ш 64,2 67,8 72,4 82,9
1967 76,3 94,5 85,9 10 J, 2

сплавом ......................................... 1966 55,2 100,0 80,5 о‘),0
U'67 79,3 145,8 106,8 72,8

В сего  H jpac\0A0 BaH0 ..................... 1966 10>,8 114.0 111,2 115,9
1967 141,3 149,9 139,7 152,9

в том чнсл •;
посгупивш его по жел. д о р .. 1966 78,9 64,5 65,9 76,3

1967 106,0 91,4 82,0 100,7
поступивш его сплавом . . . 1966 23,9 49.5 45,3 39,6

1967 35.3 58,5 57,7 52,2
Остаток на начало месяца. . . . 1966 134.0 150,6 204,4 246,1

1967 99,3 113,6 204,0 257,0

П р и м е ч а н и е .  Приводятся переходящие запасы березового сырья 
на скла1ах фанерных заводов .Власть труда', Дарницкого, Зеленодольского, 
•Лнгнумс-, М антуровского, М уромского, У с i ь-Ижорского; фанерных ком­
бинатов Костромского, Пермского, .Красный якорь-; фанерно-спичечных 
комбинатов Пинского, .Байкал', Уфимского домостроительно-фанерного  
комбината, деревообрабатывающ его комбината .Вулкан*.

1. Разработать типовые проекты складов применительно к 
фанерным предприятиям трех категорий (получающих сырье 
по железной дороге, сплавом, а также по железной дороге и 
сплавом) с учетом состояния (качества, сроков и способов за­
готовки и поставок и др.) и количества поставляемото сырья. 
В этих проектах должны быть определены способы, техноло­
гия, необходимые технические сооружения и оборудование, ис­
пользуемые при хранении древесины. При разработке таких 
проектов следует принимать во внимание возможность эффек­
тивного использования имеющихся естественных водоемов для 
организации хранения сырья на воде до наступления похоло­
дания.

2. Привязать типовые проекты к условиям конкретных фа­
нерных предприятий и оснастить в соответствии с ними лесо- 
склады новой техникой и сооружениями для механизации раз­
личного рода складских операций — от размолевки пучков и 
подъема топляков до загрузки и выгрузки из бассейнов и пода­
чи в отделение гидротермообработки.

3. Разработать новые и усовершенствовать известные тех­
нологию и технику лесоскладских операций и способы хране­
ния сырья при комплексном их решении, учитывая, что трудо­
затраты в ближайшее время на этих операциях должны сни­
зиться мини.мум в два раза. Кроме того, следует упростить и 
удешевить способы хранения и повысить их эффективность, в 
частности более широко применять замазки, создать механиз­
мы для их нанесения как в лесу, так и на складах, определить 
способы профилактики зараженного сырья и технику для этой 
цели и др.

4. Транспортиро1вать фанерное сырье но железной дороге 
в пакетах и хранить его в высоких штабелях {5 м и более), что 
позволит повысить емкость складов, не ухудшать в ряде слу­
чаев качества сохраняемой древесины и снизить трудозатраты 
на этой операции.

5. Комплектовать переходящие запасы сырья только све- 
жезаготовленной древесиной и, кроме того, постоянно обнов­
лять их вновь поступающей древесиной также свежей заго­
товки.

6. Восстановить бракеражный аппарат в системе производ­
ственных объединений и предприятий фанерной промышлен­
ности, возложив на него не только учетные функции по прием­
ке и складской переработке сырья, но и периодический техни­
ческий контроль за соблклдением лесозаготовительными и лесо­
транспортными организациями требований по рациональному 
использованию и транспортировке фанерного сырья.

7. Сократить время нахождения березового фанерного 
сырья в пути на основе оптимизации лесотранспортных связен 
и применения соответствующих материальных стимулов.

8. В связи с намечаемым увеличением производства хвой­
ной фанеры необходимо уже теперь разработать способы и тех­
нологию хране)1ия древесины сосны, лиственницы и кедра.
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Метод испытания прочности приклеивания к древесине 
гибких облицовочных материалов
Ю. в. БАРИНОВА, Московский лесотехнический институт

А дгезионная прочность соединения различных материалов 
оценивается разш.ши методами п зависимости от свойств 
этих материалов. Прочность склеивания жестких мате­

риалов обычно характеризуется величиной разрушающей на­
грузки при сдвиге (скалывании), отнесенной к единице площа­
ди склеивапия.

Для определения прочности склеивания гибких материалов 
используются различ1н̂ 1с схемы отслаивания. Качество прикле­
ивания пленок устанавливается по усилию отслаивания, от­
несенному к един1н|,е его ширины.

Очевидно, сравнивать качество склеивания материалов на 
основе результатов испытаний, выполненных столь разными 
спосооами, затруднительно. Сравнимые данные о прочности 
приклеивания жестких и гибких листовых материалов могут 
быть получеш)! при испытанпн их единым методом. Однако из- 
за разнообразия материалов, склеиваемых в мебельной про­
мышленности. это осун1ествить невозможно. П оэтому прочность 
ириклеивапия гибких и жестких листовых материалов следует 
устаиав.гипать такими методами, при которых характер дефор- 
мащ'п.! разрушения при }|спытании был бы примерно одинако­
вым.

Кафедра технологии изделий из древесины Л\ЛТИ совме­
стно с кафедрой строительной механики* разработала проект 
стандарта па метод определения прочности приклеивания к 
Н1ИТ0 ВЫМ элементам жестких облицовочных материалов. Ме- 
год оспопап на неравномерном отрыве его от края клеевого 
соединения нри изгибе образца. Прочность приклеивания оце­
нивается величиной разрушающего усилия, отнесенного к удво- 
ешюй н1ирйне образца. Характер деформации отрыва жесткого 
листбвого материала от основания аналогичен отслаиванию 
гибких пленок. Это позволяет сравнивать прочность приклеи­
вания к древесине и плитам жестких и гибких облицовочных 
материалов.

В статье приводятся результаты испытаиия прочности при­
клеивания гибких плспок.

В зависимости от угла изгиба отслаиваемого материала 
различают несколько схем отслаивания. Выбор угла отслаива­
ния находится в прямой зависимости от жесткости пленки. Но 
и тогда, когда пленка не разрун1ается при изгибе почти на 
180°, необходимо определять оптимальный угол отслаивания.

С этой целью были проведет,! испытания прочности при­
клеивания нолинннилхлоридпых пленок (ПВХ) к древесно­
стружечным н столярным пл1ггам. Пленка ПВХ (рецепт 
ВПКТИМа) приклеивалась к основе импортным клеем.

Определялся оптимальный угол отслаивания пленки. Из­
вестно, что работа, затрачиваемая иа отслаивание, не остается 
постоянной при изменении угла отслаивания от О до 180°. Ве­
личина адгезии обычно^ характеризуется работой, требуемой 
для расслаивания системы:

^ 0 = ^ ^ ’ д с ф +  '^^ 'Э Л +  ' ^ ' 1,д г  (»-П”  ' ^ ' к о г ) ,  

где '^'дгф — работа, затрачиваемая на деформацию
материала и приводящая систему в 
новое структурное состояние;

W:f, — работа иа раздвиженне обкладок так 
па_;ы1:аемэго молекулярного конденса­
тора;

("‘Т ч л о г ) — работа, .затрачиваемая на адгезиошцлн 
пли когезионный отрыв.

Влияние каждого из j t i i x  к о м н о н с п т о в  неодинаково и за­
висит от У1 lOBi'H отслаиваш'я (скоростч деформации) и струк­
туры отслашишия полимера. При малых скоростях отслаива­
ния

; ".■’„ =  v r,a , (W ,0 ,) .

с. увеличением скорости деформации влияние Wade 
дает, а \ \ 'д е ф  возрасг<1.ет, поскольку возникающие в систе.ме 
напряжения ■ не успевают релаксироваться. При изменении 
угла отслаинапия меняется кривизна н.тенки. Чем меньн1е кри­
визна и.и'ибаемогр участка, тем больн1е степень ориентации 
структуры нолштнилхлорпда (плешча растягивается). Разрыв-

Работа проводилась иод руководством нроф. Б. А\. Буг-
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ная нагрузка в данном случае возрастает, так как восприни­
мается она большим количеством цепей полимера. Это в свою 
о'^ередь вызывает более глубокие деформации системы, т. с. 
большую затрату работы.

Первоначально оптимальный угол от­
слаивания выбирался на адгезиометре : 
вращающейся пластинкой конструкци.!
Б. В. Дерягина (рис. 1). Прибор пред­
ставляет собой массивную илиту, иа ко­
торой на стойке I в держателе крепится 
пластинка 3 со шкалой 2. Пластинка мо­
жет быть установлена под любым углом 
к горизонту. Угол определяется но шка­
ле указательной стрелкой, связанной с 
осью пластинки, к которой крепится об­
разец 4. Отслаивание производится в ре­
зультате приложения нагрузки, как по­
казано на рис. I. Партии образцов испы­
тывались пр|[ углах отслаивания от 30 

Ра
Д О  150°. Значения — , полученные на 

* ‘»|)
адгезиометре, на рис. 2 отмечены точка­
ми. Одновременно с этим отслаивание 
пленки производилось на .разрывной .ма­
шине в специальном приспособлении 
(рис. 3). Конструкция приспособления 
позволяет выдерживать в процессе от­
слаивания любой угол от 30 до 150°. Те­
лежка с закрепленным на ней образцом свободно перемещает­
ся в направляющих. Приспособление вставляется в зажимы 
напытательной машины.

Дтя замера угла отслаивания на приспособлешш крепился 
транспортир. Тележка с образцом устанавливалась и сто'по.ри- 
лась в одном из крайних ( П о л о ж е н и и  н а  .направляющих. 
Пленка изгибалась под уг­
лом 0 ^ 1 5 0 °  и закреплялась 
в вер.хнем зажиме машины.
По мере отслаивания угол 
изменялся и линия отслаи­
вания передвигалась вдоль 
обра-зца. .При определенных 
значениях угла снимались 
усилия на динамометре ма­
шины. СЪедние значения 
У С И Л И Й  отслаивания, снятых Р""' 2' Зависимость усилия от-

слаивания от \тла
иа разрывной машине, отме­
чены на графике рис. 2 кружками. Из графика видно, что 
значения усилий отслаивания в зависимости от угла, получен­
ные на адгезиометре и испытательной машине, ‘практически сов-

Ра
надают. Незначительное \ iu \ - ii i4 ( ' i i i ic  ~— для острых углов во

t DO

Рис, 1. Адгезио-
метр с вращаю­
щейся пластиикой; 
/ — стойка: 2 — п'ка- 
ла; 3 — пластинка;

4 — образец

Рис. 3. Присносооление дли отслаивания пленки в разрывной
машине:

/  — направляющие; 2 ~  каретка; 3 — образец; 4 — верхний зажим
машины
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втором случае можно объяснить более равномерным возраста­
нием .нагрузки в машине с механическим приводом. На графи­
ке рис. 2 видно, что усилие отслаивания увеличивается с умень­
шением угла.

Изменение усилия отслаивания обусловлено изменением 
нескольких параметров движения. В случае неподвижного по­
ложения образца при изменении угла линия отслаивания про­
двигается вдоль образца с переменной скоростью. В результа­
те переменными являются угол отслаивания а, усилие натя­
жения пленки Т (показание динамометра машины или величи­
на подвешиваемого на адгезиометре груза) и скорость отслаи­
вания. На рис. 4 показано направление усилий при отслаива­
нии.

Рис. 4. Направление усилий 
при отслаивании гибких пле­
нок (общий случай, 

а  ̂  const)

Если за начало координат взягь точку закрепления пленки 
в верхнем зажиме машины, то уравнение сложного движения 
запишется системой дифференциальных уравнений:

Я. d^x

8

=  Pi — Ni — Т sin a.

где Pi — усилие, прилагаемое к приспособлению;
Т — усилие натяжения пленки;

Ni — усилие нормального давления; 
fm p  — сила трения тележки в направляющих.

Все пб|ременные параметры уравнения движения — уско­
рение, угол отслаивания, натяжение пленки — изменяются по 
нелинейному закону. Желательна же такая схема испытаний, 
при которой хотя бы некоторые параметры движения были по­
стоянными. Этому условию будет удовлетворять схема с по­
стоянным углом отслаивания.

Причем из системы уравнений движения вытекает, что ве­
личина этого угла является определенной. Действительно, если 
пренебречь силами трения (в приспособлении должно быть 
минимальным трение качения), то левая часть уравнений рав­
няется нулю, так как скорость движения становится постоян­

ной и ускорения движения х" — 0 и у" = 0. Из п е р в о г о  ж е  урав- 
пения вытекает, что

Т c o su = 0 , т. е. а=90°.
Следовательно, при испытании с углом отслаивания а =90° 

скорость отслаивания становится постоянной и усилие натя­
жения Т целиком расходуется на отслаивание пленки от 
подложки. Продвижение линии отслаивания вдоль образца 
компенсируется передвижением тележки с образцом в обрат­
ном направлении. Схема отслаивания при а=90° удобна еще и 
тем, что позволяет проводить 
испытания на оборудовании '
(разрывных машинах), котороеJC 
может иметь любая лаборато­
рия. W

Дальнейшие исследования 
проводились три постоянном ' 
угле отслаивания а =  90°.

Было исследовано влияние 
на усилие отслаивания скоро­
сти нагружения Из графи­
ка рис. 5. видно, что иопыта- 
«ия по отслаиванию пленок 
ПВХ целесообразно проводить 
при скорости нагружения =
=  0,6—0,8 кГ/се«. Это соответствует скорости опускания по­
движного зажима машины РТ-250м Уо=35—40 MujMUH.

Величина усилия отслаивания при постоянном угле из­
меняется в зависимости от ширины отрываемой пленки. Для 
выявления этой зависимости были испытаны образцы разной 
ширины (см. таблицу).

1

4 ^

*

f— h
f  1 i

0 3
^  i i 1 

д а  (7i
i !

1

/ 5  3 5  i s  5 5

Рис. 5. Зависимость усилия 
отслаивания от скорости на­

гружения

Ширина
образца, г м ^от сл ,

кГ!см

Статистические данные

п <3 т V Р

и,5 4,6 16 0,16 0,040 25,6 5,е
1.0 .5,8 20 0,15 0,033 17,5 3,9
1,S G,6 23 0,35 0,072 21,8 4,5
2,0 7,7 20 0,50 0,138 22,0 5,0
2,5 7,8 20 0,62 0,130 21,5 4,6
3,0 8.0 20 0,57 0,120 19,0 4,0

Таким образом, в результате исследования отслаивания 
гибких пленок, приклеенных к поверхности древесных плит, 
установлено:

1. Отслаивание целесообразно производить при '̂ птсл =  
=90°.

2. Скорость опускания подвижного зажима машины долж­
на равняться 35 mmImuh.

3. Ширина полосы отслаивания должна составлять 2,5— 
3,0 см.

Нужно ли, готовя древесину к отделке, во всех случаях доводить 
ее шероховатость до 40-го класса?
Б. А. БРИЦИС

В разработанных Всесоюзным проектно-конструкторским и 
технологическим институтом мебели технологических 
режимах во всех случаях, кроме отделки мебели с при­

менением грунтования грунтовкой на основе карбамидных 
смол в горячих прессах, требуется обязательная подготовка по­
верхностей древесины к отделке путем шлифования ее по 
10-му классу ГОСТ 7016—68. Согласно технологическим режи­
мам шлифования древесины РМ 08-02 и РМ 08-03, 10-й класс 
шероховатости достигается троекратным шлифованием шкур­
ками разной зернистости с промежуточным увлажнением меж­
ду 2-м и 3-м шлифованием поверхностей растворами коллаге­
новых клеев или мочевино-формальдегидных смол малой кон­
центрации для поднятия и закрепления ворса. На предприяти­
ях, как правило, для этого применяют растворы коллагеновых 
клеев.

УДК 684.59

Если учесть трудоемкость операции шлифования и nejvie- 
ханизированной операции увлажнения, а также отсутствие на 
большей части мебельных предприятий свободных производст­
венных площадей как для размещения шлифовальных стан­
ков, так и для сушки деталей после увлажиения, становится 
понятным, почему на мебельных предприятиях Латвийской 
ССР под отделку полиэфирными лакокрасочными материалами 
по 1-му классу покрытия, как правило, шлифуют лишь два ра­
за без промежуточного увлажнения, чем достигается в среднем 
8-й и 9-й классы шероховатости.

Следует отметить, что, по литературным данньш [I] и по 
результатам опытов, осуществленных в Центральной лаборато­
рии мебельной фирмы «Рига», при отделке полиэфирными па- 
рафинсодвржащими лаками холодного отверждения в случаях 
увлажнения поверхности растворами животных клеев для под-
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нягня ворса в местах сошлифованных клеевых лент наблю­
дается сильно выраженное понижение адгезии отделочного 
покрытия к древесине вплоть до свободного отставания лако­
вой пленки, если фанерование велось на животных клеях, что, 
очевидно, объясняется содержанием в этих клеях жиров.

Сомнительна также целесообразность двукратного шлифо­
вания шкурками № 25—16 и № 12— 10 до увлажнения поверх­
ности, ибо, как известно, вследствие разбухания древесины не­
ровности поверхности древесины в пределах 16—30 мк (9-й 
класс), достигнутые предыдуш,им двукратным шлифованием, 
снова увеличиваются до величин, соответствующих 8-му клас­
су. Таким образом, увлажнением поверхностей в какой-то сте­
пени сводятся к нулю результаты предыдущего, 2-го шлифова­
ния, и достижение 10-го класса 3-м шлифованием шкурками 
№ 6—10 сомнительно.

Вышеупомянутое положение и наблюдения навели на 
мысль, что обоснованность обязательной подготовки деталей 
под отделку во всех случаях по 10-му классу шероховатости 
не подтверждается.

Нельзя не согласиться с тем, что при огделке лакокрасоч­
ными материалами с низким содержанием пленкообразующих 
(у шеллачных политур 8— 15%, у нитроцеллюлозных лаков 
22—35%), процесс пленкообразования у которых происходит за 
счет улетучивания растворителей, тонкое шлифование отделы­
ваемых поверхностей является необходимым условием, опре­
деляющим результат всего трудоемкого процесса облагоражи­
вания древесины. Несоблюдение этого правила связано с не­
обоснованно увеличенным расходом дорогостоящих лакокра­
сочных материалов и ухудшением физико-механических пока­
зателей покрытий.

Другое дело — отделка полиэфирными лакокрасочными 
материалами, характерными особенностями которых являются 
высокий процент содержания пленкообразующих и тот факт, 
что процесс пленкообразования у них происходит в основном 
в результате химических преобразований. Толщина покрытий 
полиэфирйыми лаками достигает 400—500 мк. Процесс нанесе­
ния, как правило, состоит из двух последовательных операций 
наслоения, причем второй слой наносится на первый, желати- 
низированный, одновременно выполняющий как бы функцию 
хорошего 100%-ного порозаполнителя — выравнивателя отде­
лываемой поверхности 12]. Эта особенность и способность да­
вать твердые, с минимальной объемной усадкой покрытия обу­
словили тот факт, что полиэфирмалеинатные парафинсодержа­
щие лаки наносят без предварительного порозаполнения.

Можно возразить, что в практике при отделке полиэфир­
ными лаками холодного отверждения крупнопористых пород 
древесины наблюдается значительное проседание покрытия 
над порами сразу же после окончания цикла облагораживания. 
Однако исследованиями процесса полирования [3] и экспери­
ментальными работами Центральной лаборатории мебельной 
фирмы «Рига» показано, что причины этого явления заключа­
ются в неправильно выбранном режиме облагораживания по­
крытий, а именно — в шлифовании лаковых покрытий грубо­
зернистыми шлифовальными шкурками и применении большого 
давления вальцов при полировании, что приводит к перегреву 
отделочного покрытия, размягчению и проседанию его над по­
рами. Исключение составляет отделка лаком ПЭ-236н. В этом 
случае причины данного дефекта скрываются в недоработан­
ном составе самого отделочного материала.

Другим аспектом данного вопроса является проблема 
сцепления покрытия с подложкой. Известно, что полиэфирные, 
особенно парафинсодержащие лаки, имеют относительно низ­
кую, но при правильной подготовке поверхностей достаточную 
адгезию к древесине. С увеличением площади контакта адге­
зия покрытия увеличивается. Отсюда и практикой подтверж­
денный вывод, что при подготовке поверхностей под отделку 
полиэфирными лакокрасочными материалами необходимо вы­
двигать другие требования.

Центральной лабораторией мебельной фирмы «Рига» в 
1966 г. были осуществлены экспериментальные работы по про­
верке целесообразности и необходимости подготовки поверх­
ностей под отделку полиэфирными парафинсодержащими ла­
ками на основе смолы ПН-1 по 10-му классу шероховатости. 
Для этого 3 партии деталей (по 30 штук), фанерованных 
строганым шпоном ясеня и красного дерева, шкурками раз­
ных номеров зернистости были подготовлены по 8, 9 и 10-му 
классам шероховатости. Операция увлажнения для поднятия 
ворса не применялась. Подготовленные таким образом детали 
были запущены в общий поток отделки и отделаны по 
1-му классу покрытия в совершенно тождественных условиях.

Тщательным обследованием всех опытных отделанных де­

талей, замерами толщин покрытий и блеска рефлектоскопом 
Р-4 нами было установлено, что нет никаких отклонений в ка­
честве отделки щитов, подготовленных по разным классам чи­
стоты. Аналогичные опыты, осуществленные нами в 1968 г. с 
полиэфирным лаком ПЭ-246, подтвердили эти выводы.

Не оправдались также опасения понижения качества от­
делки в связи с наличием ворса. Можно предполагать, что 
ввиду больших толщин покрытий, достигающих 450—550 мк 
при утвержденной, например, в Латвийской ССР норме рас­
хода полиэфирного лака ПЭ-246 880 ajM"̂ , ворс не проходит 
всю толщину отделочного покрытия, пропитывается лаком и, 
приобретая прозрачность ввиду близких показателей прелом­
ления древесины и полиэфирных лаков, становится незамет­
ным даже при самом тщательном обследовании поверхности 
невооруженным глазом.

Как указывает В. Брокер [2], при отделке полиэфирными 
лаками ворс повышает сцепление покрытия с древесиной.

Вопрос о необходимом классе чистоты под отделку поли­
эфирными беспарафиновыми лаками горячего и холодного от­
верждения (лаки ПЭ-220, ПЭ-219н, ПЭ-214 и ПЭ-232) также 
должен решаться снижением требований к чистоте отделывае­
мой поверхности. При наличии операции порозаполнения по­
следней подвергаются приблизительно в одинаковой степени 
как поры древесины, так и неровности поверхности, и разница 
в глубине рисок для 10-го и, например, 9-го классов не может 
служить обоснованием для обязательной подготовки поверх­
ности по 10-му классу шероховатости. В случае отсутствия по­
розаполнения незначительная просадка над рисками, соответ­
ствующими, например, 8-му классу, не сравнима с просадкой 
над порами древесины. А так как в процессе облагораживания 
покрытия применяется шлифование, то те и другие неровности 
одновременно при этом выравниваются.

Сомнительно также требование обязательной подготовки 
по 10-му классу для тех случаев отделки древесины, когда 
применяется сплошная шпатлевка, которая перед нанесением 
верхнего слоя шлифуется. Например, при отделке полиэфир- 
малеинатной эмалью горячей сушки ПЭ-225 с предваритель­
ным сплошным нанесением шпатлевки ПЭШ невыгодно осу­
ществлять подготовку по 10-му классу, ибо все неровности 
шпатлевки, в том числе и от рисок, соответствующих 8-му 
классу шероховатости, будут выравнены последующим шлифо­
ванием. Незначительное увеличение расхода сравнительно не­
дорогой шпатлевки будет компенсировано сокращением затрат 
на шлифование древесины.

Как показывает практика мебельной фирмы «Рнга->, 
при горячем грунтовании мочевино-формальдегидными смола­
ми также достаточно иметь 8-й класс шероховатости отделы­
ваемых поверхностей ввиду выравнивающего эффекта пьезо­
термической обработки поверхности.

На основании экспериментальных данных, полученных 
Центральной лабораторией мебельной фирмы «Рига», для под­
готовки под отделку полиэфирными парафинсодержащими ла­
кокрасочными материалами можно рекомендовать одноразо­
вое шлифование шкурками № 16 и 12, чем будет обеспечен 
8-й класс шероховатости при сохранении высокого качества 
отделки в целом. В то же время в случаях сухого и полусу­
хого крашения древесины методом распыления и мокрого кра­
шения на станках или вручную к подготовке под отделку шли­
фованием по сравнению с не подлежащими окрашиванию по­
верхностями необходимы более высокие требования, так как 
увеличение неровностей, например при полусухом крашении 
для ясеня и красного дерева, составляет соответственно 
10— 12% и 14— 16% и поднятие ворса вследствие увлажнения 
поверхности ухудшает крашение (неравномерность O K p a cK ii ) .

Обобщая сказанное, можно сделать вывод, что требование 
обязательной подготовки поверхностей древесины по 10-му 
классу шероховатости независимо от применяемого отделочно­
го материала, создаваемого класса покрытия, последователь­
ности осуществления операции облагораживания и метода от­
делки является механическим перенесением исторически сло­
жившихся и в свое время обоснованных требований к подго­
товке поверхности для отделки одной группой материалов — 
к другой группе, совершенно отличной.
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Расчет поперечин пильных рамок на прочность
Н. Н. БАЛАГУРОВ, В Н И И Д М А Ш

УДК 674.053:621.933.6

Р асчет поперечин пильной рамки лесопильных рам на 
прочность представляет собой значительные трудности.
Известные в настоящее время расчетные схемы и методы 

расчета пильных рамок [1] в основном отражают влияние ста­
тической неопределимости рамок на конечные напряжения. По 
расчетам ВНИИДМАШа, статическая неопределимость прак­
тически не влияет на результаты конечных напряжений в си­
лу ^значительной разности между жесткостью стоек и попере­
чин пильной рамки. Кроме того, используемые в настоящее 
время расчетные схемы и методы расчетов напряжений в по­
перечинах пильной рамки не обеспечивают требуемой точно­
сти расчета. Так, по данным канд. техн. наук Е. И. Захаровой 
[2], действительные напряжения, возникающие в пошеречинах 
пильной рамки пр'И пилеяин, значительно (в 2-^2,б раза) пре­
вышают расчетные, а действительные силы резания, по данным 
канд. техн. наук В. Ф. Фонкина {3], достигают 1000 кГ на 
каждую пилу по сравнению с 300 кГ, принимаемыми в расче­
та х .

В 1965— 1966 гг. во ВНИИДМАШе была проведена тео­
ретическая и экспериментальная работа по уточнению расчет­
ной схемы и метода расчета пильной рамки. На основе работ 
различных авторов, посвященных выявлению сил, действую­
щих на пильную рамку, а также теоретических и эксперимен­
тальных исследований, проведенных в лаборатории лесопиль­
ных машин ВНИИДМАШа, была уточнена расчетная схема 
пильной рамки и количественные значения сил, действующих 
на поперечины.

Установлено, что на пильную рамку действуют следую­
щие силы;

— сила натяжения пил ;
— сила резания: нор^мальная составляющая Рп и каса­

тельная составляющая Рр\
— сила трения в ползунах Ртр',
— сила от шатуна; вертикальная составляющая и го­

ризонтальная Р ^ ;
—  сила инерции поперечин пильной рамки Ри.поп,
— сила от затяжки струбцин Ретр',
— реактивная составляющая силы натяжения пил от сил 

резания Рн.реак*',
' — реактив'ная составляющая силы натяжения пил от ша­

туна Рш.реак (реакция пил и подвесок) *.
Ниже приводятся количественные значения сил и законы 

действия их на пильную рамку.
1. Сила натяжения пил. На основании экспериментальных 

исследований А. В. Моисеева принято, что средняя сила натя­
жения каждой пилы в поставе составляет 4,4 т. Нагрузка от 
пил принята в соответствии с рекомендациями Н. С. Войтин- 
ского распределенной на длине 0,507 от величины просвета.

2. Сила резания. Силы резания Я„ и Яр и законы их дей­
ствия на пилы выбраны в соответствии с исследованиями
В. Ф. Фонкина. Величина средней силы резания Р р=400  кГ 
(на одну пилу), величина средней нормальиой силы резания 
Р„ =  200 кГ. Значения э т и х  с и л  приведены в табл1ице.

В силу упругости системы пила — подвеска растянутое 
пильное полотно передает на каждую из поперечин лишь 
часть касательной составляющей силы резания, равной Р =  
=КРр, где К —  коэффициент основной нагрузки, который в 
общем случае зависит от места приложения и иаправления 
действия нагрузки на пильное полотно, податливости системы 
пила—^подвеска—пильная рамка и находится в пределах

[6]. Определено, что в первом приближении коэффици­
ент К  пропорционален упругости системы пила — подвеска

Х=— —̂мм!кг-а  для нижней части системы пила — подвес-
1000

1 2 „
ка — пильная рамка равен —  , а для верхней — . Поэтому

о  о
при движении пильной рамки вниз (рабочий ход) происходит 
увеличение силы натяжения нижней части пильного полотна

на величину = —  Ра и уменьшение верхней части на ве­

личину t iP = - При движении пильной рамки вверх под 

действием сил скобления произойдет увеличение силы натяже­

ния верхней части пильного полотна на величину Д Р  =  —  Рр
О

и уменьшение силы натяжения нижней части на величи.ну

3. Сила трения в ползунах Ртр определяется так; 
P rp = Q f,

где Q — нормальная составляющая силы давления на ползу­
ны (определяется как геометрическая сумма сил

/ — коэффициент трения, равный 0,1.

Угол поворота  
кривошипа, гр а д

Касательная состав­
ляющая силы резания, 

хГ

Нормальная составляю­
щая силы резания в % 
от среднего значения

0 0
15 250 250
30 150 150
45 100 1000 0 -1 3 5 100 100
150 100 100
165 200 200
180 250 250
195 250 250
210 200 200
225 200 200
240 150 150

255-330 100 100
345 50 50

* Последние две силы являются 
н ы м и  силами.

внутренними реактив-

4. Сила от шатуна складывается из сил инерции веса при­
веденных поступательно движущихся частей, сил резания и 
сил трения в направляющих. Причем силы резания и силы 
трения складываются с силой инерции в абсолютных значениях. 
Сила инерции изменяется и рассчитывается по формуле;

а
Ри = ------------- (cos 9 -f X cos 2 9), (1)

'  f  •
где R — радиус кривошипа;

L — длина шатуна;
G — вес приведенных поступательно движущихся час­

тей, равный 676 кг.
Горизонтальная составляющая сила от шатуна опреде­

ляется как P „ j= P ^ .s in p ,  где Р — угол отклонения шатуна от 
вертикали.

5. Сила инерции поперечин пильной рамки изменяется по 
формуле (1), где G — вес поперечины и вес пил.

6. Сила от затяжки струбцин Рстр определяется в соот­
ветствии с расчетами Вологодского ГКБД и равна 1000 кГ.

7. Закон изменения реактивной (дополнительной) состав­
ляющей силы натяжения пилы Р„.реак аналогичен закону из­
менения нормальной составляющей силы резания. Макси- 
.мальное значение принимается в соответствии с исследования­
ми ВНИИДМАШа [3, 5]; 1000 кГ на пилу.

8- Рш.реак — дополнительная сила натяжения пил от 
прогиба стоек и нижней поперечины изменяется по закону 
формулы (1). Максимальное значение ее равно 300 кГ на 
каждую пилу. Выбрана в соответствии с исследованиями 
ВНИИДМАШа.

На_ рисунке показана схема приложения сил к элементам 
пильной paiMKH. Отсчет угла поворота кривошипа <р произво­
дится по часовой стрелке от верхней мертвой точки. Размеры
а, Ь, I, с, е. А , h берутся из рабочих чертежей пильной рамки, 
поверочный расчет которой производится, q — распределен­
ная нагрузка от сил, действующих на пильную рамку.

Анализ применяемых методов расчета напряжений в по­
перечинах пильных рамок (1, 4] показал, что в большинстве
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расчетов прочность поперечин оценивалась по пределу текуче­
сти, что является неверным, так как при этом 'игнорировался 
характер динамических знакопеременных нагрузок, действую­
щих на пильную рамку. Во всех случаях значительно занижа­
лись нагрузки, действующие на пильную рамку. Например, 
совсем не учитывалась реактивная сила натяжения пил. При 
расчетах напряжений в поперечинах получалось, что напряже-

(3).
"  { ^ а  ) d  ■ +  4 'в  +

( . Р •

где ) =  2 (эффективный коэффициент кон­
центрации напряжений);

6  ̂ == 0,6 (масштабный фактор);
Р =  0,7 (коэффициент чистоты поверхно­

сти) ;
t|)g =  0,05 (коэффициент влияния);
Оа — амплитуда цикла;
От ■— среднее напряжение цикла;
а _1 — предел усталости материала попе­

речины.
■Амплитуда напряжений цикла определяется 

по формуле;
и̂пит. --  ^иии

ния в верхней поперечине достигают больших значений, чем в
нижней, что противоречило практике (обычно первоначально 
происходит разрушение нижней поперечины). Кроме того, при 
расчетах напряжений в поперечинах исходили из того, чго 
они испытывают чистый изгиб. Фактически же поперечины 
пильной рамки представляют собой тонкостенные профили 
(соотношение высоты сечения и толщины стенки равно 18), 
которые имеют весьма малую жесткость при кручении. А так 
как кручение поясов поперечин затруднительно, то в попереч­
ных сечениях профиля возникают нормальные напряжения, 
связанные с изгибом отдельных элементов профиля. Такое из- 
гибное кру’чение имеет место и при поперечном изгибе стерж­
ня силами, лежащими в главных плоскостях, не проходящих 
через центр изгиба сечения. Плоскость действия суммарной 
силы натяжения пил и сил резания не проходит через центр 
изгиба поясов поперечин, поэтому следует определять нормаль­
ные напряжения в поперечинах по формуле нагибного круче­
ния:

MyZ В>
+ (2)

где Му — изгибающий момент в главной плоскости изгиба;
Z — линейная координата;

1у — момент инерции сечения поперечины;
/щ — главный секториальный момент инерции сечения 

поперечины;
В — изгибо-крутящий бимомент в сечении поперечины;
<0 —  с е к т о р и а л ь н а я  к о о ] 1 Д и н а т а ,

Выше уже гово1рилось, что разрушение поперечин проис­
ходит из-за их усталости. Срок службы, например, нижних по­
перечин среднепросветных лесопильных рам составляет не бо­
лее 6— 12 месяцев. Поэтому расчет прочности поперечин пиль­
ной рамки производится на усталость, а при расчетах необхо­
димо производить вычисления наименьших и наибольших на­
пряжений, возникающих в поперечинах за каждый оборот 
коленчатого вала. Запас прочности поперечин по нормальным 
напряжениям определяется из условия их усталостной сроч­
ности Гб];

где Омакс — максимальные напряжения, возни­
кающие в поперечинах;

—- минимальные напряжения, возни­
кающие в поперечинах.

Среднее напряжение цикла определяется по 
формуле:

°макс +  '^мин
о ,п -  2

Поверочные р а с ч е 1Ы, проведенные во ВНПИДМАШе, на­
пример, для пильной рамки модели РД80-1, показали, что для 
нижней поперечины максимальные нормальные напряжения 
растяжения, подсчитанные по формуле (2), могут достигать 
2476 кГ/см^, а наименьшие — 1 2 ^  кГ1см^. Для этой попере­
чины секториальные нормальные напряжения составили 
395 kFIcm^. Запас прочности для этой поперечины, подсчитан 
ный по формуле (3), оказался равным 0,7. И действительно, 
через 3 'Месяца произошло усталостное разрушение попере­
чины.

Предлагаемая методика расчета послужила ВНИИД- 
МАШу основой для разработки конструкции и для подбора 
.материала оригинальных облегченных пильных рамок. В част­
ности, рекомендуется использовать стали, имеющие предел ус­
талости а _ 1=35 кГ1мм^ и относительное удлинение б не менее 
12% (используемая в настоящее время в серийных пильных 
рамках сталь 35Л имеет a_ i= 21  кГ/лж^). Опыты по экспери- 
ментально-му определению напряжений в поперечинах, прове­
денные в динамике на стендах завода «Северный коммунар/>, 
показали высокую степень сов,падения действительных напря­
жений с р*а счетными.
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Влияние геометрических погрешностей лущильных станков на точность 
лущения шпона
Кандидаты техн. наук С. А. ИЛЬИНСКИЙ, М. С. РУДНИК

В качестве критериев точности лущильных станков приняты 
достижимая точность изготовления и сборки опытных 
партий лущильных станков на ярославском заводе «Про­

летарская свобода» и точность лущения на них шпона. Прове­
ряемые станки отбирались из числа принятых ОТК, при этом 
фиксировались их заводские номера. Количество станков, под­
лежащих проверке, устанавливалось из расчета получения 
устойчивых и достоверных данных о качестве станков.

Точность станков оценивалась сравнением данных, полу­
ченных в процессе измерений и испытаний станков, с соответ- 
гтвугощими показателями чертежей, технических условий на 
лущильные станки и ГОСТ 7599—55 «Станки металлорежущие 
и деревообрабатывающие. Общие технические условия». Изме­
рения и испытания станков осуществлялись методами, указан­
ными в технических условиях ТУ2. Для измерений привлека­
лись цеховые мастера, работники ОТК, отдела главного кон 
структора и главного технолога.

С целью общей оценки точности лущильных станков в ус­
ловиях эксплуатации проверялась равномерность лущения 
шпона по толщине на фанерных предприятиях. Перед провер­
кой лущильные станки тщательно настраивались и регулиро­
вались, устанавливались хорошо заточенные ножи. Опытное 
лущение производилось квалифицированными станочникамн 
при соблюдении оптимальных технологических режимов, с 
предварительным подбором березовых чураков по качеству 
древесины. Толщина шпона замерялась винтовым микромет­
ром с точностью 0,01 мм.

Экспериментальные работы проводились на ярославском 
заводе «Пролетарская свобода», экспериментальной фабрике 
ВНИИдрева (пос. Балабаново Калужской обл.). Ленинград­
ском мебельном комбинате и на Костромском фанерном ком­
бинате. Всего было испытано 11 лущильных станков, в том чи­
сле восемь станков ЛУ17-4 (выпуска 1965 г.), два станка 
ЛУ17-3 (выпуска 1960 и 1963 гг.) и один станок модели ЛУ9-2 
(выпуска 1962 г.).

При выполнении экспериментальных работ было произве­
дено около 2500 замеров, характеризующих геометрическую 
точность лущильных станков и вырабатываемого на них 
шпона.

Результаты испытаний новых лущильных станков ЛУ17-4 
на ярославском заводе «Пролетарская свобода» характеризу­
ются следующими показателями.

Проверка 1. Горизонтальность направляющих в попереч­
ном направлении станка. Фактические допуски колеблются в 

0,08-4-0.12 
пределах ------ ' м м .

Проверка 2. Горизонтальность направляющих в продоль-
0 ,0 4 -^ 0 ,0 8

ном направлении станка. Фактические допуски----- ------------м».

Проверка 3. Взаимное смещение и непараллельность шпии 
делей в горизонтальной и вертикальной плоскостях. Фактиче­
ские допуски составляют 0,04-=-0,10 мм на всей длине контакта

Проверка 4. Параллельность осей шпинделей к плоскости 
ножа. Фактические допуски равны 0,04-=-0,07 мм на дли}1е 
ножа.

Проверка 5. Биение шпинделей. Фактические допуски д 1я 
больших шпинделей колеблются в пределах 0,07-f-0,l2 лгл<, д л я  
малых шпинделей 0,06-f-0,15 мм.

Проверка 6. Точность центровочно-загрузоч­
ного приспособления. Фактические допуски, харак­
теризуемые биением чурака: 1,2-=-1,5 мм.

В соответствии с методикой лрояедения экс­
периментальных работ исполнители совместно с 
представителями предприятий произвели также 
испытания лущильных станков, находящихся в 
эксплуатации на фанеряых заводах. Задача за­
ключалась в том, чтобы выявить, какие неточно­
сти станка влияют в основном на равномерность 
толщины лущеного шпона. Результаты испытаний 
показаны в табл. 1, из которой видно, что факти­
ческая точность лущильных станков, находящихся 
в эксплуатации в течение 1—5 лет, ниже нормаль­
ной по проверкам:

УД К 674.093.24-416.05

Т а б ; л и ц а  1

Наи.менование
проверок

Горизонтальность на­
правляющих в по­
перечном направле­
нии станка ................

Горизонтальность на­
правляющих в про­
дольном направле­
нии станка . . . . .

Параллельность вер­
тикальных плоско­
стей направляющих

Взаимное смещение 
и непараллельность 
осей щпннделей в 
горизонтальной и 
вертикальной плос­
костях ........................

Биение шпинлслеи:
б о л ь ш и х ................
малы х........................

Параллельность осей  
щппплелей к плоско­
сти ножа . . .

Допуски  
по ТУ2, 

мм

Фактические допуски, 
я м

<М

1

ЛУ17-3
-г

S
с:

Примеча­
ние

и,з 0,28 0,284-0,35 0,40
1000 1000 1000 1000

0,2
1000

0,2
1000

- -

0,2 1,25 Допуск 
указан на 

длине на­
правля­

ющих

0,20 0,10 0,154-0,20 0,25 Допуск 
указан на 

длине 
контакта

0,20 0,13 0,08 0,35
0,30 - 0,25

0,20 0,25 0,20 0,14 Допуск 
указан на 

длине ножа

Биение 
чурака 2,0

7,0 12,0 4,0

Точность центровоч­
но-загрузочного  
приспособления . .

а) горизонтальность направляющих в поперечном направ­
лении станка;

б) параллельность вертикальных плоскостей направляю­
щих;

в) взаимное смещение и непараллельность осей шпинделей 
в горизонтальной и вертикальной плоскостях;

г) биение шпинделей;
д) точность центровочно-загрузочного приспособления.
Как показали наблюдения, отклонения от норм точности

лущильных станков по указанным выше проверкам а, б, в, г 
влияют на точность лущения шпона. Причинами потери на­
чальной точности лущильных станков в условиях эксплуатации 
являются неудовлетворительный уход за станками, несоблю­
дение технологической дисциплины при лущении шпона, а так­
же неудовлетворительное старение ответственных деталей иа 
заводе —• изготовителе станков.

Данные о точности лущения шпона (по толщине) на ф а ­
н е р н ы х  предприятиях представлены по отдельным, и а п б о л е е  
характерным наблюдениям в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Наименование
предприятия

Модель
станка

Средняя
толщина
шпова,

ч м
э, мм т ,  М .М V, % Р. % “ в ч 

^  о S вг ч

Костромской фанерный
0,0031 3,9 0,39

0,03
10комбинат ............................. ЛУ17-4 0,77 0,03

ЛУ17-4 1,23 0,037 0,004 3,0 8
ЛУ17-4 1,24 0,03 0,003 2,4 0,28 9

Экспериментальная фаб­
0,89рика ВНИИдрева . . . ЛУ17-3 0,90 0,07 0,008 7,9 6

То ж е ..................................... ЛУ17-3 0,81 0,05 0,005 6,1 0,61 4
ЛУ9-2 2,55 0,11 0,011 4,3 0,43 2
ЛУ9-2 0,80 0,044 0,044 0,051 3 3
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На основанш! проведенного опыта по определению нерав­
номерности толщины шпона можно сделать следующие вы­
воды.

1. При лущении шпона на новых станках ЛУ17-4 на яро­
славском заводе «Пролетарская свобода» в процессе приемоч­
ных испытаний фактические допуски по толщине шпона при 
подаче 1 мм!об колеблются в нормальных пределах: от 0,06 
до 0,10 мм.

2. При лущении шпона на станках ЛУ9-2, ЛУ17-4 и
ЛУ17-3, находящихся в эксплуатации на фанерных предприя­
тиях, фактические допуски по толщине шпона превосходят 
предельную величину 0,10 мм, регламентированную техниче­
скими условиями при испытаниях станков в работе, вследст­
вие отклонений от норм точности по проверкам: а) негоризон- 
тальность направляющих суппорта; б) непараллельность вер­
тикальных плоскостей направляющих суппорта; в) несоосность 
шпинделей и г) биение шпинделей.

Геометрическая точность лущильных станков, как видно 
из вышеизложенного, оказывает большое влияние на точность 
лущения шпона. Большое значение имеет уход за станками и 
сдача их из смены в смену в исправном состоянии. При при­
емке станков новая смена должна быть осведомлена об имев­
ших место неполадках и методах их устранения.

Для обеспечения регулярного контроля геометрической 
точности станков необходимо проводить по плану в системе 
планово-предупредительного ремонта один раз в год следую­
щие пять основных проверок станков на геометрическую точ­
ность, руководствуясь нормами точности, разработанными в 
результате данного исследования.

1. Проверка расположения направляющих суппорта в 
одной горизонтальной плоскости посредством поверочной ли­
нейки и уровня. На каждую из проверяемых поверхностей в 
продольном направлении и на поверочную линейку, уложенную 
на проверяемые поверхности в поперечном направлении, уста­
навливается уровень. Погрешность определяется алгебраиче-

0.25
скои разностью показании пузырька уровня. Д о п у ск___ — в

поперечном направлении станка и
0.15
1000

1000
— в продольном на-

3. Проверка псеооспостп левого и правого шпмнделеп с 
помощью поверочной линейки п щупа. Поверочная линейка 
накладывается последовательно сверху и со стороны на обра­
зующие максимально выдвинутых больших и малых шпинде­
лей без кулачков. Просвет замеряется щупом. Погрешность 
характеризуется наибольшей величиной просвета между рабо­
чей гранью поверочной линейки и образующей шпинделя. До­
пуск равен 0,1 мм на длине 1000 мм.

4. Проверка радиального биения шпинделей индикатором. 
На неподвижной части станка устанавливают индикатор так, 
чтобы его измерительный стержень касался образующей ци­
линдрической поверхности шпинделя. Шпиндель приводится во 
вращение. При проверке шпиндели выдвигают на наибольшую 
величину. Допуск у больших шпинделей равен 0,15, а у малых
0,25 мм.

Напрабление движения шпона_________

Правлении станка.
2. Проверка непараллельности внутренних боковых по­

верхностей направляющих суппорта посредством нутромера. 
Расстояние между направляющими измеряют нутромером в 
двух крайних точках по длине направляющих. Погрешность 
характеризуется наибольшей разностью расстояния между ни­
ми. Допуск составляет 0,15 мм на длине 1000 мм.

Проверка точности лущения шпона по его толщине

5. Проверка равномерности толщины шпона (см. рисунок) 
микрометром. Для проверки берут березовый чурак 1-го сорта 
диаметром 300 мм и производят лущение при подаче 1 лгж/об. 
Равномерность толщины шпона проверяют микрометром с точ­
ностью 0,01 мм как по длине листа, так и по его ширине. За­
меры по длине листа производят в 5 точках, первый из них — 
на расстоянии 50 мм от конца листа. Для проверки толщины 
шпона по ширине листа определяют длину окружности чура- 
ка и на данной длины намечают 5 точек для замеров вдоль 
торцовой кромки листа (первый замер производят на рассто­
янии 50 мм от конца листа). Допускаемые отклонения: 
±0,05 мм яри толщине шпона до 0,95 мм и ±0,10 мм при тол­
щине более 0,95 мм.

Условия устойчивой работы дисковых конических пил
Канд. техн. наук П. В. КОСТРИКОВ

УДК 674.053:621.934

При изготовлении тары наибольшее применение находит 
древесина, составляющая 34% от объема всех других 
тарных материалов.

Народному хозяйству в основном необходима тара из до­
сок толщиной 5— 10 мм. Для того чтобы производство таких 
досок было экономичным, необходимо уменьшить ширину 
пропила. Уменьшение ширины пропила может быть достиг­
нуто путем применения более тонких дисковых и ленточных 
пил, либо специальных дисковых конических пил.

В статье излагаются результаты экспериментальных ис­
следований по определению условий устойчивой работы дис­
ковых конических пил Горьковского металлургического завода, 
выполненных по техническим условиям СТУ 12.04.104—64. 
Исследования осуществлены в лаборатории кафедры «Станки 
и инструменты» Лесотехнической академии им. С. М. Кирова 
под руководством проф. А. Э. Грубе.

1равоконические пильные диски имели диаметр 500 мм, 
толщину периферийной части — 1,0 мм, толщину у центра — 
3,4 мм, диаметр плоской части — 150 мм, конусность —
0°47', шаг зубьев — 15 мм, высоту зубьев — 8 мм, число

зубьев — 100. Угловые параметры: передний угол — 25°; угол 
заострения — 40°; задний угол — 25°. Тип профиля зуба — 
ломанолинейная задняя грань.

Распиливались заготовки правильной геометрической фор­
мы (параллелепипед). Размеры заготовок: высота (ширина 
доски) — 90 мм, толщина — 40 мм, длина — 2,5 м. Влаж­
ность — 10%; порода — сосна, ель. Толщина отделяемых до­
сок от массива: Ь\ = Ъ мм\ йг=10 мм\ 6з=15 мм-, b t—20 мм. Ис­
ходная толщина доски принималась одинаковой — 40 мм. Ско­
рость подачи — 10 MjMUH.

Подача заготовок осуществлялась по четырем вариантам:
1. Без угла встречи, P i=0.
2. С углом встречи, меньшим, чем угол конусности пилы,

о р3. С углом встречи, равным углу конусности пилы, рз=р-
4. С углом встречи, большим, чем угол конусности пилы,

Р<>Р-Развод зубьев на коническую сторону брался следующий: 
Si=0,4 мм\ бг=0,5 мм\ 6з=0,6 мм. Величина развода зубьев 
на плоскую сторону была постоянной, равной 0,4 мм.
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Методическая сетка опытов представлена в таблице 
(+  опыты проводились; — опыты не проводились). В ка­
честве оценочных показателей были приняты точность пиле­
ния, чистота поверхности и ширина пропила, а также положе­
ние диска пилы в пропиле.

Толщина отпиливаемых дощечек,, мм

ft, =  5 »2 =  10 * j ^ l 5 ft, =  20

Угол встречи
соотнош ение развода на плоскую (знаменатель) и коническую 

(числитель) стороны

0,4

0,4
0,5
0,4

0,6
0.4

0,4
0,4

0,5
0,4

0,6
0.4

0,4
0.4

0,5
0.4

0,6
0,4

0,4
0,4

0,5
0.4

0.6
0.4

р, =  0
1 - 5

-Ь
6 - 5

+
9 - 5

+
1 -1 0

■f
6 -1 0

+
9 -1 0

-1-
1 -1 5

+
6 -1 5

-f
9 -1 5

+
1 -2 0

-t-
6 -2 0 9 -2 0

+

р, =  0”10'
2—5

-Ь
- - 2 -1 0 - - 2 -1 5

+
- - 2 -2 0

-Ь
т-_

-  0°47' 4 - 5
+ - --

4 -1 0
+ - -

4 -1 5
+ - -

4 -2 0
+ - -

Р ,=  1°13' 5 - 5
-1- - -

5 -1 0
-1-

1

5 -1 5
-f -

5 -2 0
+ - -

аналогичные графики изменения ширины пропила от угла 
встречи и величины развода зубьев на сторону.

• Анализ графиков показывает, что точность пиления 
(см. рис. 1) изменяется с изменением угла встречи при оди­
наковом разводе зубьев на плоскую и коническую стороны.

Наибольшая точность пиления наблюдается 
при пилении с углом встречи, равным 
углу конусности диска пилы. Наиболь­
ший предел отклонения размера от номи­
нального составляет 0,826 мм, в то время 
как ГОСТом для этой толщины допускается 
1,0 мм. Отделяемая дощечка имеет равно­
мерную толщину по всей длине. Из этого 
же графика видно, что точность пиления при 
подаче с нулевым углом встречи, но с изме-

Толщину выпиливаемых досок измеряли штангенциркулем 
с удлиненными губками (точность измерения 0,05 мм), при 
этом каждую доску измеряли по верхней и нижней кромкам 
через 0,25 м. Шероховатость (глубину рисок) определяли 
рискомером индикаторного типа по методу, разработанному

Б. М. Буглаем, и контроли- 
S V  /  i ровали с помощью микро-
t l i -  - ^  : тТп скопа ТСП-4. Положение

диска пилы в пропиле опре­
делялось по осциллограм­
мам записи процесса пиле­
ния. Данные 'наблюдений 
обрабатывались методом ва­
риационной статистики с по­
казателем точности в преде­
лах 5—8 %-

На рис. 1 показаны ре­
зультаты статистической об­
работки данных по точности 
пиления (отклонение от но­
минального размера) при 
пилении с изменяющимися 

углами встречи (сплошные линии) при одинаковом разводе 
зубьев пилы на плоскую и коническую стороны. Для большей 
наглядности на этот график одновременно нанесены даитиле по

%аг
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Рис. 2

Рис. 3

нением величины раз'вода на коническую сторону равна точно­
сти пиления с утло'М встречи, равным углу конусности диска 
пилы.

Шероховатость поверхности остается постоянной с измене 
нием угла встречи подачи от нуля до угла конусности пилы 
(см. рис. 2). При дальнейшем увеличении угла встречи шеро­
ховатость поверхности резко увеличивается. При пилении 
с нулевым углом встречи, но с изменением развода на кони­
ческую сторону, наблюдаем следующее. Шероховатость по­
верхности возрастает медленно при увеличении развода на ко­
ническую сторону против плоской на 0,1 мм и более интенсив-

точности пиления при нулевом угле встречи, но с изменением 
величины развода зубьев (штриховые линии) на коническую 
сторону.

На рис. 2 приводится совмещенный график результатов 
замеров шероховатости поверхности в зависимости от измене­
ния угла встречи (сплошная линия) и величины развода зубьев 
на коническую сторону (пунктирная линия). На рис. 3 даны

Рис. 4

но — при увеличении развода на коническую сторону 
на 0,2 мм и более.

Ширина пропила уменьшается при изменении угла встре­
чи в указанных пределах (см. рис. 3). Наименьшая ширина 
пропила получается при пилении с углом встречи, равным 
углу конусности диска пилы. В этих же пределах лежит ши­
рина 'пропила при пилении с увеличенным разводом на ко­
ническую сторону на 0,1—0,2 мм при нулевом угле встречи.

. На рис. 4 представлены фрагменты осциллограмм начала 
процесса пиления при отделении дощечки толщиной 10 мм: 
I — базовая прямая; 2 — положение холостой части диска 
пилы (противоположной зоне резания); 3 — положение режу­
щей части диска пилы, находящейся на средней линии высоты 
пропила; 4 — положение заготовки относительно направляю-
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щей стенки (базирование); 5 — отметчик времени (0,02 сек). 
Местоположение датчика базирования заготовки несколько 
смещено от начала пиления по направлению подачи. Поэтому 
начало пиления наступает раньше, чем вступает в работу дат­
чик базирования (скачок на осциллограммах).

Осциллограммы процесса пиления показывают, что при 
пилении без угла встречи и при одинаковом разводе на плос­
кую и коническую стороны наблюдается давление на диск
пилы с конической стороны (рис. 4, а ). При пилении с углом
встречи, равным углу конусности (рис. 4, б ) , диск пилы не под­
вергается давлению ни с плоской, ни с конической стороны. 
Диск работает устойчиво. Отсюда точность пиления и мень­
шая шероховатость поверхности (см. рис. 1, 2). Ширина про­
пила (см. рис. 3) наименьшая. В том случае, когда пилили
с углом встречи, большим, чем угол конусности (рис. 4, в ) ,
наблюдалось неуравновешенное давление с плоской стороны 
диска. Показатели качества пиления ухудшаются. Ширина 
пропила увеличивается (см. рис. 1, 2, 3).

На рис. 4, г представлена осциллограмма процесса пиле­
ния без угла встречи, но с разностью развода зубьев на кони­
ческую и плоскую стороны 0,1 мм (развод зубьев на плоскую

сторону — 0,4 мм, на кони­
ческую сторону — 0,5 мм).
На .рис. 4, д — то же самое, но 
разность развода зубьев кони­
ческой и 1ПЛОСКОЙ сторон состав­
ляет 0,2 мм. Расшифровка ос­
циллограмм показывает, что 
при разности развода, равной
0,1 мм, еще имеется незначи­
тельное давление с конической 
стороны. При разности развода, 
равной 0,2 мм, диск пилы рабо­
тает устойчиво, давления на 
диск в зоне резания не наблю­
дается. Это объясняет высокую 
точность пиления (см. рис. 1).

Зависимость величины от­
клонения диска пилы в зоне 

Рис. 5 резания от изменения угла
встречи при разных толщинах 

отделяемых досок представлена на рис .5.
На рис. 6 показано отклонение диска пилы в зоне реза­

копичесш сторона 
РазЬод на ''.новому

Рис. 6

ния в зависимости от изменения развода зубьев на коничес­
кую сторону для тех же толщин отделываемых досок. Вели­
чины отклонения диска в зоне резания представляют средние 
значения, полученные в результате обработки большого коли­
чества осциллограмм.

Анализ даиных, приведенных на 
рис. 5 и 6, показывает, что при отде­
лении доски толщиной 15 мм н выше 
уравновесить данный диск пилы в зо­
не резания изменением угла встречи и 
увеличением разности развода не 
представляется возможным. Хотя от­
мечено, что величина отклонения дис­
ка уменьшается с увеличением раз­
вода на «омическую сторону, однако 
увеличение развода на коническую 
сторону более 0,6 мм при разводе на 
плоскую сторону, равном 0,4 мм, неце­
лесообразно. Суммарная величина 
развода тогда превысит толщину дис­
ка в периферийной части и значитель­
но усложнит условия резания. При толщине отделяемых досок 
более 15 мм необходимо увеличивать толщину диска в пери­
ферийной части (на 1,2— 1,4 мм). В этом случае можно уве­
личивать разность развода до 0,25—0,3 мм, а это даст возмож­
ность получать доски толщиной 15—20 мм при величине про­
пила, не превышающей 3 мм.

В ы в о д ы
Конические дисковые пилы работают устойчиво, если по­

давать материал с углом встречи, равным углу конусности 
диска. Те же результаты получаются при пилении без угла 
встречи, но с увеличением величины развода зубьев пил 
на коническую сторону на 0,1—0,3 мм против соответствую­
щей величины развода на плоскую сторону.

При толщине отделяемых досок до \0 мм следует увели­
чивать развод на коническую сторону на 0,1 мм, при тол­
щине отделяемых досок до 15 жж — на 0,2 мм, от 15 до 
20 мм — на 0,25—0,3 мм.

При проектировании делительных станков нет необходи­
мости предусматривать поворот направляющих вальцов для 
установления угла встречи доски it диска конической пилы.

Обобщенная номограмма для вычисления плотности, максимальной 
влажности и коэффициента объемной усушки древесины
А. М. БОРОВИКОВ, Ц Н И И М О Д

УДК 634.0.812

В инженерной практике часто приходится пересчитывать 
плотность древесины к нормализованной влажности, рав­
ной 15%, а также выполнять обратную задачу. Кроме 

того, для осуществления некоторых технологических процессов 
необходимо знать условную плотность и максимальную влаж­
ность древесины.

Для ускорения подобных вычислений применяют извест­
ные диаграммы и приближенные формулы {2]. Однако наи­
большее упрощение расчетов достигается при использовании 
номотрамм, подобных изображенной на рисунке.

В номограмме реализованы формулы:
100- f i r  m  —  K ^w

Ри'<30 =  Р" • ---- 77̂ :—  • ------ -----------  кг/ж=:

Рш>зо — Ро •

100 
100+  тг 

100

100

100 — 30 ■ Ко 
100

кг!м^;

т - з о - К о  . ,
? у с л  =  Ро ■ ------------ ------------------- к г / . « 3 ;

1550 — fycji
=  -ТГЗТ--------  • Ю’О/о.

1550 Русл

(1)

(2)

(3)

(4)

В них через Рщ,^зо > Ргв>зо ** 9усл обозначены плотность 
древесины соответственнно при влажности ниже предела 
гигроскопичности, при влажности выше предела гигроскопич­
ности и условная плотность, через W — влажность древесины 
и через Ко — коэффициент объемной усушки. Здесь под коэф­
фициентом объемной усушки понимается в соответствии с при­
нятым в последнее время в древесиноведении понятием [4]

выражение ^  • 100«/о на процент влажности, где V„i—
V„i ■ 30

объем древесины с влажностью, равной и выше предела гигро­
скопичности, Vo — объем ее в абс. оухом состоянии, 30 — 
предел гигроскопичности древесины. Решение этого выраже­
ния относительно Ущ и подстановка полученного результата

/Лда
в формулу ? а > 3 0 ~ Т ?— формулу (2). При выводе

'п г
формулы ( 1) для К (1 использовано выражение:

где V'u, — объем древесины при влажности W, меньшей пре­
дела гигроскопичности. Коэффициент объемной усушки, вы-
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численныи по этому выражению, для влажности в диапазоне 
от О до 30% имеет переменные значения, которые в начале 
этого диапазона несколько выше значений Ко, найденных 
по более точной формуле:

Подобное допущение ие вносит существенной погреш­
ности в результат вычислений по номограмме. Так, при 
ошибке в определении коэффициента объемной усушки, дости­
гающей ± 0,1% на процент влажности, относительная погреш­
ность вычислений не превышает ±3% .

Кд% на процент блажг-ости

110

380-
- ■ 759 \

3501
- г IDS
; '-к

700-

800-\-
•  Рвзулшкчп

9С
-SO

'-7В

•1-50  
■ -̂ 5

150L'

Pw>30̂ ^

т

90J-itm

W,X
\0^
Ч-
■и-

-- -50̂ Л

1/7- 
!/f-- 
« -

26-

20
-т„\

ш  \

'̂ 2S0\ 5

о
5
Ю-[ 
’5 -- 
?0̂-

■-19С

'~ЗЮ
-~350

170

3W

-30

L Ш 
t'l

S I;
«  # 4 ш

25- 
2S- --т 30'

А̂ЗО
\го
\3i(]

30

S  -

S -

и

10 - 
>8 - 

:~̂50 W-- 
170 21-

■2Щ f -  
-РХ ” ■ 
т  30

-^т
Ья

-я

- !№

-т

--2W
-23а
-270 .

4 - - 30

- 53
Л- '7h
'О- • /// 

-9S
\-т

■'t-
'с -
13-;  по
21-
Й--

- д а

гс- lJL
у 250

28-
301

- V0

Номограмма для вычисления плотности, условной плотности, максимальной влажности н коэффици­
ента объемной усушки древесины

В равной степени незначительна погрешность (меньше 
+ 2%), возникающая из-за приравнивания предела гигроско­
пичности к 30%, хотя для отечественных пород величина его 
колеблется от 23 (для ясеня) до 30% (для бука и листвен­
ницы) [1].

Гораздо больше погрешность, которая возможна при 
определении максимальной влажности древесины по формуле 
(4). Формула (4) справедлива для сдучая, когда все пустоты 
внутри древесины заполнены водой {3]. В действительности же 
из-за наличия в полостях клеток смолы, закупорки сосудов 
тиллами, неполного вытеснения воздуха и т. д. максимальная 
влажность древесины, как лравило, меньше расчетной вели­
чины. Для отдельных образцов, как показали опыты, предель­
ная относительная погрешность расчетов колеблется от +2 
до -1-30%. Однако для партии лесоматериалов о«а не превы­
шает + 10%, что является приемлемым для практики.

Предлагаемая номограмма имеет семь шкал, причем шка­
ла W построена для древесины с коэффициентом 01бъемн0й 
усушки Ко, равшьш 0,5% на процент влажности.

_ Чтобы выполнить расчеты для древесины с другой величи­
ной ко^эффициента объемной усушки, необходимо на ,рксуике 
вырезать участки, обведенные штрихпулктирнЫ'ми линиями, 
согнуть рисунок по штриховым линиям и внутрь образовав­
шегося конверта вложить обрезанный по штрихпуиктирны.м 
линиям рисунок б таким образом, чтобы в  окошечке рядом 
с надписью «Коэффициент объемной усушки» появилась тре­
буемая величина Ко. Ключ номограммы показан в левом ниж­
нем углу рисунка с.

Рассмотрим несколько примеров.
П р и м е р  1. Определить максимально возможную влаж­

ность древесины с коэффициентом объемной усушки Ко, рав­
ным 0,6% на процент влажности, если плотность ее в абс. 
сухом состоянии равна 500 кг/м^.

Отыскав на шкалах Ко и ро точки, соответствующие 0 ,6%  
на процент влажности и 500 кг/м^, соедиияем их прямой.
Точка пересечения прямой со шкалой Wj^aicc свидетельствует 
о том, что максимальная влажность древесины с указанными
показателями не превысит 180%.

П р и м е р  2. Определить условную плотность древесины 
с коэффициентом объемной усушки Ко, 'равным 0,5 % яа  про­
цент влажяости, если плотность ее в абс. сухом состоянии 
равна 700 KajM̂ .

Выполняем построение подобно примеру 1, но результат 
(595 кг/л(3) считываем со шкалы руг^.

П р и м е р  3. Оценить величину коэффициента объемной 
усушки древесины с плотностью в абс. сухом состоянии, рав­
ной 550 кг/м?, если при длительном вымачивании древесина 
приобрела влажность 160%.

Точка пересечения прямой, соединяющей соответствующие 
пометки шкал М^макс и ро со шкалой Ко, показывает, что 
следует ожидать коэффициент объемной усушки немногим 
больше 0,6% на процент влажности.

П р и м е р  4. Вычислить плотность древесины в абс. су­
хом состоянии с коэффициентом объемной усушки 0,5% на 
npoueiHT :Влажности, если плотность ее при влажности 15% 
равна 490 кг/ж^.

Соединяем прямой 
соответствующие помет­
ки шкал Ргг,<зо и и 
продолжаем ее до (пере­
сечения со шкалой Ро. 
Прямая пересекает шка­
лу Ро в точке, соответст­
вующей 460 кг/л®.

П р и м е р  5. Вычи­
слить плотность в абс. 
сухом состоянии древе­
сины с коэффициентом 
объем1ной усушки, рав­
ным 0,5% на процент 
влажности древесины, ес­
ли плотность ее при 
влажности 130% раВ1на 
900

Построение отличает­
ся от примера 4 толь­
ко тем, что соединя­
ем прямой пометки шкал 
Р«»зо и Результат 
(450 кг/м^) считываем 
также со шкалы ро.

П р и м е р  6. Выполнить задачу, обратную приведенной 
в примере 4, т. е. определить по плотности в абс. сухом состоя­
нии, равной 600 KzjM?, плотность древесины с влажностью 
15%, если коэффициент объемной усушки ее равен 0,5% 
на процент влажности.

При проведении прямой через соответствующие пометки 
шкал ро и шкала Рд,^зо пересекается в тож е 640 кг/м?.

П р и м е р  7. Для древесины с коэффициентом объемной 
усушки 0,5“/о на процент влажности определить плотность при 
влажности 12%, если ее плотность при влажности 22% рав­
няется 600 Kejnfi.

Поступая подобно изложенному в примере 4, определяем 
плотность древесины в абс. сухом состоянии. После этого, 
выполнив построения по примеру 6, находим, что плотность 
древесины яри влажности 12% будет 575 кг/м^.

П р и м е р  8. Определить влажность древесины с плот­
ностью 580 кг/м^, если при влажности 8% ее плотность рав­
нялась 540 кг /м ^  {Ка равен 0,5% на процент влажности).

После о-пределения плотности древесины в абс. сухом 
состоянии согласно примеру 4 проводим лря1мую через полу­
ченную точку и точку на шкале рщ,<зо . • соответствующую 
580 кг/л®. Точка пересечения со шкалой W свидетельствует, 
что влажность древесины равняется 25%.

П р и м е р  9. Определить коэффициент объемной усушки, 
если от влаж1ности 15% до абс. сухого состояния плотность 
древесины изменилась с 500 до 460 кг/м^.

Соединив соответствующие пометки шкал ро и Рщ,^зо 
перемещаем шкалы W таким образом, чтобы прямая пересе­
кала одну из них в точке, соответствующей 15%- Требуемый 
результат, в данном случае 0,47о на процент влажности, считы­
ваем через окошечко номограммы.
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Автоматизированная система управления и диспетчирование 

на фанерном предприятии
Канд. экон. наук В. С. МАРЕЕВ, Московский лесотехнический институт

УДК 674.093.26:62-52

Из года в год совершенствуется теш ология'  производства 
фанеры иа фанеряых предприятиях, возрастает уровень 
механизации и автоматизации производственных про­

цессов. Однако труда управленческого аппарата это косну­
лось очень слабо. В нем до сих пор преобладают ручные 
операции и лишь незначительная часть работ выполняется 
при помощи простейших технических средств.

Принимаемые многими работаиками аппарата управления 
те или иные решения цо руководству производством на пред­
приятии большей частью субъективны, т. е. они опираются 
в основном на личный опыт и интуицию, а ие на объективную 
информацию, получаемую оперативно, иепрерывно.

Однако с увеличением и развитием производства управле­
ние предприятием все более усложняется, особенно теперь, 
в связи с внедрением новой системы .планирования и экономи­
ческого стимулирования, когда требования к качеству управ­
ления производством резко возросли. В результате такого по­
ложения увеличиваются потоки информации и документов, 
множатся подразделения аппарата управления и расширяются 
штаты работников. А это на определенной стадии приводит 
к запутанности документооборота, дублированию информации, 
возникновению яеполадок в производстве.

Учеными установлено, что между ростом производства и 
потоком информации существует квадратичная связь, т. е. если 
выпуск продукции увеличивается в два раза, то поток инфор­
мации ёозрастает в четыре раза, и т. д. А ведь даж е на сред­
нем предприятии ежемесячно приходится обрабатывать до не­
скольких миллионов первичньгх данных, характеризующих 
состояние процесса производства.

Естественно, что при таком росте массовой информации 
приходится все время увеличивать численность работников 
аппарата управления.

Очевидно, выход из создавшегося положения надо искать 
в автоматизации и механизации уиравленческого труда 
и !ВО внедрении комплекса других мер, позволяющих рациона­
лизировать эту сферу человеческой деятельности. Другими сло­
вами, необходимо внедрить автоматизированную систему 
управления предприятием (АСУП), основанную «а примене­
нии вычислительной и организационной техники и математи­
ческих методов.

К настоящему времени уже создана АСУП в ряде произ­
водственных объединений и на крупных предприятиях прибо­
ростроительной, станкостроительной и некоторых других от­
раслей промышленности. Например, внедрена или внедряется 
АСУП на московских заводах «Фрезер», Первом подшипнико­
вом, Львовском телевизионном заводе, Минском тракторном 
заводе, на ряде ленинградских объединений и заводов.

Перспективно ли внедрять АСУП на фанерных пред­
приятиях?

Разумеется, прямой аналогии между предприятиями, 
на которых уже внедрена АСУП, и фанерными предприя­
тиями провести нельзя. Они различаются своими размерами, 
организационно-техническим уровнем, степенью подготовлен­
ности кадров, характером производства и другими особен­
ностями. Однако эти различия не столь значительны, чтобы 
полностью отказаться от самой идеи создания АСУП на фа­
нерных предприятиях.

Фанерное производство, как известно, является массовым. 
Поэтому многие элементы его управления, особенно оператив­
ное регулирование, или диспетчирование (учет выработки 
продукции, простоев оборудования и рабочих и др.) также 
аналогичны этим элементам на других предприятиях с массо­
вым производством.

Таким образом, можно твердо сказать, что на фанерных 
предприятиях, как, впрочем, и на других деревообрабатываю­
щих предприятиях, внедрение АСУП возможно и необходимо. 
Однако копировать системы, созданные на предприятиях дру­
гих отраслей промышленности, не следует. Например, дорого­
стоящие электронно-вычислительные машины, которые входят

в оснащение АСУП на других предприятиях, вряд ли целесо­
образны для наших предприятий, так как их загрузка не будет 
полностью обеспечена.

Вероятнее всего на деревообрабатывающих предприятиях, 
в том числе и на фанерных, внедрение АСУП должно идти 
путем последовательного, поэтапного создания отдельны.х 
подсистем с неполным набором технических средств.

Одним из наиболее подготовленных участков на фанер­
ных предприятиях для внедрения подсистем АСУП является 
диспетчирование.

В 1968 г. Лесотехническая академия им. С. М. Кирова 
провела на Усть-Ижорском фанерном заводе работу, целью 
которой являлось изучение состояния организации управле­
ния предприятием и раз1работка предложений по ее совер­
шенствованию, а также принципиальных предложений по ос­
нащению техническими средствами соответствующих служб 
предприятия.

В результате выполнения этой работы были выявлены 
следующие недостатки в действующей системе диспетчиро­
вания:

1. Несмотря яа учет и контроль многих показателей про­
изводства. некоторые из них, оказывающие решающее влияние 
на экономику предприятия, либо учитываются не достаточно 
полно и надежно, либо не учитываются совсем. Например, 
оперативно не учитываются такие существенные показатели, 
как коэффициент сортности сырья, шпона и фанеры, процент 
ре^осклеивания шпона, расход сырья на единицу продукции 
и др.

2. Оперативно учитываемые и контролируемые показатели 
отстают по времени от момента их совершения и образования 
от одного часа до одних суток. Такая информация ставит 
руководство предприятия перед уже свершившимся фактом.

3. У работников аппарата управления много времени 
(до половины рабочего дня и более) уходит на посещение 
цехов, складов и других подразделений предприятия для конт­
роля за процессом производства. Разумеется, выяснить произ­
водственную ситуацию на месте при личном контакте с руко­
водством подразделений предприятия очень важно, но затра­
чивать яа это столько времени и энергии — нерационально.

4. При контроле, учете, анализе и обобщении получаемы:; 
сведений аппарат диспетчерской службы совершенно не ис­
пользует современные вычислительные средства. Диспетчер­
ские служ|бы также слабо оснащены техническими средствами 
связи, сигнализации, визуального контроля, хранения пнфор 
мации, автоматического учета и т. п.

5. Наблюдается дублирование при учете показателей раз­
личными службами предприятия. Кроме того, действующие 
системы и формы документации по учету и ко.нтролю нуж­
даются в рационализации.

6. В вечерние и ночные смены слабо ведется оперативное 
регулирование производством.

Надо отметить, что перечисленные выше недостатки 
в действующей практике оперативного регулирования произ­
водством отнюдь не являются недостатками одного Усть- 
Ижорского фанерного завода. Они типичны для большинства 
фанерных предприятий и не могут быть изжиты при дей­
ствующей системе диспетчирования и недостаточном оснаще­
нии диспетчерской службы техническими средствами.

Основываясь на вышеизложенном, можно дать следующие 
рекомендации по совершенствованию и ттринципиальным 
направлениям оснащения диспетчерской службы техническими 
средствами:

1. Предусмотреть систему и средства диспетчирования, 
позволяющие получать текущую информацию немедленно или 
через более короткий срок о подаче сырья или выпуске про­
дукции (регистрация и передача информации) на участках 
или по видам оборудования:

— транспортерам подачи сырья в цех;
— лущильным станкам-ножницам;

18 Д еревообрабат ы ваю щ ая промышленность, 196919Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



— сушнльным агрегатам;
— ребросклеивающнм станкам;
— шпонопочиночным станкам (по количеству ударов 

пуансона и в листах);
— клеенамазывающим вальцам;
— сортировочной площадке шпона;
— клеильным прессам;
— сортировочному участку фанеры;
— участ!^ упаковки и сдачи готовой продукции «а склад.
Для этой цели должны быть установлены счетчики (дат­

чики) информации на o c h o b i h o m  оборудовании с выводом ре­
зультатов счета на табло диспетчерской службы и по возмож­
ности — на табло соответствующих цехов.

2. Ввести оперативный учет и контроль приводимых ниже 
дополнительных показателей через каждые 1—2 ч работы 
в дневную смену и утром следующего дня за вечернюю и ноч­
ную смены:

— коэффициента сортности фанеры;
— коэффициента сортности шпона;
— процента выхода экспортной фанеры;
— процента выхода полноформатного шпона яа лущиль­

ных станках и в сушильных агрегатах;
— процента выхода починенного и ребросклеенного 

шпона;
— удельного расхода сырья на сырой шпон;
— удельного расхода сырья на единицу готовой про­

дукции.
Перечисленные работы рекомендуется выполнять на уни­

версальных вычислительных машинах (электронной счетно- 
вычислительной «Вега» и электронном калькуляторе типа 
«Элка»), а передавать информацию следует телетайпами. 
Указанные вычислительные машины, как, впрочем, и другие, 
предназначенные для диспетчирования, находясь в машино­
счетном бюро (станции) предприятия, одновременно могут 
удовлетворять и другие нужды этого предприятия.

3. Для визуального контроля за ходом производства внед­
рить промышленную телевизионную установку, обеспечиваю­
щую дистанциоиное наблюдение за ним из помещения диспет­
черской службы, кабинетов директора и других должностны.\ 
лиц яредприягия*.

4. Механизировать в диспетчерской службе вычислитель­
ные работы по обобщению и анализу получаемой информации.

* В настоящее время телевизионные установки действуют 
на Костромском комбинате и Жешартско'М фанерном заводе.

С этой целью рекомендуется оснастить диспетчерскую службу 
суммирующими счетно-клавишными и :вычислителшыми мно­
гоклавишными автоматическими машинами.

5. Наладить более точный и полный учет -простоев основ­
ного оборудования предприятия с регистрацией их причин н 
времени. Для этого предлагается использовать эксплуатируе­
мую на машиностроительных предприятиях специальную авто­
матическую установку типа УКРР или другого типа,

6. Чтобы на территории предприятия быстрее найти того 
или иного работника, вызвать его в соответствующие службы 
или передать ему определенные распоряжения, предлагается 
внедрить поиско-вызьшную аппаратуру типа «Телинформ», 
разработанную в Венгрии. Аппаратура устанавливается в по­
мещении диспетчерской службы, а карманные приемники весом 
около 120 г с кодовым номером выдаются должностным 
лицам.

7. Для контроля ритмичности производства:
а) в помещении диспетчерской службы устанавливается 

диспетчерский щит с пультом управления и световым табло, 
на котором отображается текущая работа цехов предприятия 
по выпуску основных видов продукции (показьиваются резуль­
таты счета счетчиками, по возможности степень выполнения 
сменно-суточных заданий и др .);

б) в основных цехах предприятия устанавливаются щиты 
со световым табло, на которых отображаются важнейшие 
■результаты выполнения этими цехами производственной про­
граммы.

Одновременно с внедрением указанных предложений 
должны быть рационализированы формы документации и 
системы документооборота. Кроме того, следует выделить 
соответствующее помещение для диспетчерской службы, обо­
рудовав его специализированной мебелью.

В заключение необходимо отметить, что от внедрения под­
системы оперативного 1регулирования производства АСУП уп­
равление производством завода станет более оперативным, объ­
ективным и квалифицированным. В результате будут сниже­
ны имеющиеся в настоящее время простои оборудования и ра­
бочей силы, повышено качество выпускаемой продукции и, 
как следствие, будет обеспечено снижение ее себестоимости. 
В этом и заключается основной экономический эффект внед­
рения АСУП.

Как показывают расчеты, единовремеияые капитальные 
вложения, затрачиваемые яа разработку и внедрение АСУП, 
окупятся в течение 3—4 лет в результате экономии от сниже­
ния себестоимости выпускаемой продукции.
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Сушильная камера с осевыми реверсивными вентиляторами 
на вертикальных валах
Б. С. ЦАРЕВ, Главмоспромстройматериалы

УДК 66.047.45:674.038.6

Имеется много конструкций сушильных ка­
мер периодического действия с принудитель­
ной циркуляцией воздуха, осущ ествляемой  

внутренними осевыми вентиляторами на продольных 
и поперечных валах. Конструкции этих камер, наря­
ду с присущими им технологическими достоинства­
ми, имеют и недостатки.

Д ля размещ ения вентиляторных установок в 
указанных кам ерах устраиваю т внутрикамерные 
надштабельные объемы, которые занимаю т пример­
но одну треть высоты камер. Кроме того, отдельные 
камеры имеют слож ную  конфигурацию потолочного 
перекрытия. В камерах Ц Н И И М О Д -23 вентилятор­
ная система с продольным многоопорным валом  
ненадеж на в эксплуатации, особенно при реж им ах  
с повышенной темтературой.

Камеры с  консольным (расположением вентиля­
торов на поперечных валах типа Ц Н И И М О Д -30 и 
Л атН И И Л Х П  м ожно блокировать попарно, и при 
строительстве блока с  большим количеством камер 
меж ду двумя соседними камерам и необходим о ос­
тавлять промежуточны е помещ ения для разм ещ е­
ния электродвигателей и приборов управления. 
Устройство вспомогательных помещ ений ухудш ает  
использование производственной площ ади.

На рисунке представлена разработанная В сесо ­
юзным проектно-конструкторским и технологиче­
ским институтом мебели (В П К Т И М ом ) по п р едл о­
жению Л. В. Сахновского и автора настоящ ей  
статьи новая конструкция камеры с  внутренними  
реверсивными вентиляторами на вертикальных ва­
лах. Опытная камера этой конструкции работает на 
деревообрабаты ваю щ ем комбинате №  2 Главмос- 
промстройматериалов.

Вдоль камеры, в промеж утках м еж ду одной из 
продольных стен и боковой поверхностью ш табе­
лей, установлены осевые вентиляторы 1. Размеры  
их уменьшены по сравнению с обычно применяемы­
ми, при этом сохранена мощ ная циркуляция возду­
ха по высуш иваемому материалу (весь поток аген­
та сушки распределяется только наполовину высо­
ты ш табелей ).

Вентиляторы расположены в разделительной  
горизонтальной перегородке (экране) 2  на уровне 
половины высоты ш табелей. Этот экран перекры ва­
ет и разделяет указанный промеж уток по высоте на 
две равные части. П ривод вертикальных валов про­

изводится электродвигателями 3, размещенными в 
помещении над плоским потолочным перекрытием 
камеры. Валы соединены с электродвигателями 
эластичными муфтами.

Кажды й вал вращ ается в верхнем радиальном 
шарикоподшипнике, находящ емся над потолочны.м 
перекрытием камеры, и в нижнем коническом роли­
коподшипнике, установленном внутри камеры. В 
корпусе верхнего подшипника имеется люфт, по­
зволяющ ий перемещ аться подшипнику внутри кор­
пуса при удлинении вала от нагрева в камере. Под­
шипник внутри камеры установлен в специальном 
корпусе (масляной ванне). В местах прохождения 
валов через потолочную плиту установлены сальни­
ки 6. которые предотвращ аю т попадание горячего 
воздуха в помещ ение н ад  камерой. Эксплуатация 
камеры в течение двух лет показала надежность 
работы вентиляционных установок. Вентиляцион­
ное оборудование установлено в удобных для об 
служивания местах.

К р а т к а я  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  к а м е р ы

Длина, ширина, высота камеры с 
учётом вентиляторного помещ е 
ния, м .........................................

Длина, ширина, высота загружае
мых штабелей, м ........................

Число штабелей в камере при дли­
не досок 6 .5  м  .............................

Емкость двух штабелей, условных
...........................................

П оверхность нагрева калорифера
...........................................

Тип и номер вентилятора . . . .

Количество вентиляторов в камере 
Число оборотов вентилятора в .ми

н у т у ........................................
Установленная мощность электро 

двигателей на камеру, кет . . 
Скорость циркуляции воздуха по 

материалу толш.иной 25 мм
M jc e K ............................................

Расчетная годовая производитель 
ность камеры (при форсирован 
ном режиме с повышенной тем 
пературой до 110°С и продолжи 
тельностью сушки 2,8 суток) 
условных .............................

14,0X3, IX 
3,0

6 ,5X1,8X2,б

29,4

480 
Осевой р е­
версивный, 

серии У-12, 
№ 7 

8

1000

17,6

2 ,8 - 3 ,0

3400'
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Сушильная камера с осевыми реверсивными вентиляторами на вертикальных валах:
I — вентилятор; 2 — разделительная горизонтальная лерегородка;5 — электродвигатель; 4 — калорифер; S — металлическая дверь; 

■5 — сальник; 7 — экран (на поперечном разрезе экраны условно не показаны): 8 — увлажнительная труба

На продольных стенах смонтирован калори­
фер 4 из чугунных ребристых труб с поверхностью  
нагрева 480 м^. Калорифер разделен на сам остоя­
тельно управляемые группы, и в зависимости от 
проводимого процесса сушки м ож ет быть включена 
поверхность нагрева, равная 144, 336 и 480 м^. Д ля  
увлажнения воздуха в камере установлена паровая  
труба 8  с  перфорированными стенками.

В проекте предусмотрено все органы управле 
ния располагать в помещ ении над камерами.

Вентиляционные установки осущ ествляют мощ ­
ную кольцевую горизонтально-поперечную цирку­
ляцию воздуха то  высуш иваемому материалу. Так, 
например, вентиляторы засасы ваю т сушильный 
агент из верхней половины ш табеля и нагнетают 
его в нижнюю. Н аправление движ ения двух проти­
воположных потоков воздуха по высоте ш табеля в 
процессе сушки периодически иэменяется на проти­

воположное. Испытания показали, что встреча в 
одйом и том ж е ш табеле по высоте двух взаимно 
противоположных потоков воздуха не вызывает о б ­
разования в ш табеле «аких-либо «мертвых зон» и 
материал просыхает равномерно.

Д ля предотвращ ения циркуляции воздуха ми­
мо ш табелей в промеж утках м еж ду «ими, торцовой 
стеной и загрузочными дверями, потолком и полом 
камеры установлены постоянные подвесные и п е ­
редвижны е экраны 7.

Часть отработанного воздуха удаляется из к а ­
меры через вытяжной канал (на рисунке условно 
не п ок азан ). К амера оборудована двухстворной ме­
таллической дверью 5. П о проекту снаружи у дв е­
рей устанавливаю тся откидные участки рельсов.

С ледует отметить, что при применении других 
режимов и изменении продолжительности сушки
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производительность камеры соответственно изм е­
нится.

В камере можно проводить суш ку по норматив­
ным и форсированным реж имам. При сушке н еоб­
резных пиломатериалов не >менее чем в двух рядах  
на половине высоты ш табеля (разделяю щ их ш та­
бель на верхнюю и нижнюю половины) доски сле­
дует укладывать плотно, поочередно комлем и вер­
шиной в разные стороны.

Д анная конструкция имеет ряд преимуществ 
перед другими камерами с внутренними осевыми 
вентиляторами. Она не тр ебует строительства над- 
ш табельных каналов для размещ ения вентиляторов 
и разных по форме сводчатых потолочных пере­
крытий. Кроме того, отпадает необходимость в уст­
ройстве вспомогательных разрывов-коридоров уп­
равления м еж д у  двумя соседними камерами.

Порозаполнитель УкрНИИМОД-2
м. Ц. КУШНИРСКАЯ, л. А. ИНОЗЕМЦЕВА, А. А. ДИДЕНКО

Лаборатория технологии отделки древесины  
У крН И И М О Да разработала новую рецепту­
ру порозаполнителя У крН И И М О Д -2 и спо­

соб механизированного нанесения его на отделы  
ваемую поверхность*. П орозаполнитель предназна  
чается для предварительной подготовки поверхно­
сти древесины п ер ед  прозрачной отделкой нитро 
целлюлозными и беопарафиновыми полиэфирными  
лаками холодного отверждения. Этот состав п озв о­
ляет улучшить чистоту обработки поверхности, 
уменьшить просадку лакового слоя, снизить удел ь­
ный р асход  лака, проявить текстуру древесины.

П орозаполнитель состоит из следую щ их компо­
нентов (в вес. частях): смолы КМ —  100, скипида­
ра —  105, коллоксилина — 5, этилцеллозольва —  
48, касторового масла —  0,5, стеклянной муки —  
156— 309.

Порозаполнитель можно наносить на древесину  
как натурального цвета, так и окраш енную. О дна­
ко количество применяемого наполнителя —  стек­
лянной муки зависит от породы древесины. Так, 
для д уба  берется 120%', для «расного дерева —  
100, для ореха, бука и березы  — 8С% этого ве­
щества от веса жидкой части.

К анифольно-малеиновая смола марки КМ п р ед­
ставляет собой синтезированный лесопродукт, со ­
стоящий из малеинового аддукта и канифоли. С м о­
ла КМ является основным пленкообразую щ им и 
связующим данного состава. Она обусловливает  
степень адгезии к древесине и лаковому слою, рав­
номерность распределения н а отделы ваемой п о­
верхности, глубину проникновения в поры древеси­
ны, скорость высыхания, степень старения, эффект 
проявления текстуры, неподнятие ворса, возм ож ­
ность максимальной механизации нанесения поро­
заполнителя. Растворителем  смолы КМ  в данном  
составе является скипидар или этилцеллозольв, ко­
торый из-за низкой летучести позволяет получать  
жидкую часть с  относительно стабильной вязко­
стью. Коллоксилин в данном  составе служ ит час­
тично пленкообразую щ им, но в основном прим е­
няется как эмульгатор и стабилизатор для п о д д ер ­
живания частиц наполнителя во взвеш енном состо­
янии. Это до некоторой степени устраняет расслаи-
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вание состава. Раствор коллоксилина хорошо сов­
местим со смолой КМ.

Стеклянная мука является наполнителем. Так 
как коэффициент рефракции молотого стекла бли­
зок к коэффициенту рефракции древесины (1,56), 
оно не вуалирует текстуру древесины д а ж е  на та­
ких п ородах, как красное дерево. Касторовое масло 
в данном составе служ ит пластификатором, облег­
чающим равномерное нанесение порозаполнителя 
на древесину.

П орозаполнитель У крН И И М О Д -2 приготовляет­
ся следую щ им образом .

Рис. 1. Принципиальная 
схема вальцового станка 
с подачей порозаполни­

теля снизу:
/  — ванна с порозаполните- 
лем; 2 — дозирующий валец; 
3 — наносящий валец; 4 — 
отделываемый щит; 5 — при­
жимной валец; 6 — ракель 
для снятия излишков поро­
заполнителя; 7 — ракель для 

втирания порозаполнителя

* Авт. свидетельство № 218359. Авторы М. Ц. Кушнирская,
В. М. Проданенко, Л. А. Иноземцева. А. А. Диденко, 
Л. Л. Глейзерова.

Смола КМ, размельченная в одно- или двух­
валковых краскотерочных маш инах на частицы ди­
аметром 2 мм, помещ ается в смеситель, в который 
заливается скипидар или этилцеллозольв. Смеси­
тель, снабженны й мешалкой и паровой рубащкой 
для обогрева, вращ ается со скоростью 50— 
70 об/м ин. Таким образом  получаю т первый рас­
твор. Затем  коллоксилин растворяют в этилцелло 
зольве в резервуаре, снабж енном  механической ме­
шалкой без обогрева. П осле этого оба раствора 
сливают в емкость, имеющую мешалку, и переме­
шивают. В полученную жидкость при перемеш ива­
нии добавляю т стеклянную муку. П орозаполни­
тель У крН И И М О Д -2 мебельным предприятиям  
долж на централизованно поставлять лакокрасоч­
ная или лесохимическая промышленность. Этот 
состав м ож ет поставляться двухкомпонентным  
(ж идкая часть и стеклянная мука) или однокомпо­
нентным. Ж идкая часть изготовляется на лакокра­
сочных или лесохимических заводах, где смола рас­
творяется в этилцеллозольве или скипидаре, а з а ­
тем в нее добавляю т раствор коллоксилина в этил­
целлозольве. Степень готовности определяется по 
достигнутой вязкости (17— 2̂5 сек  по В З -4 ).
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При поставке состава У крН И И М О Д -2 в одн о­
компонентном виде в ж идкую  часть добавляю т  
стеклянную муку согласно рецептуре. При д в у х ­
компонентном составе У крН И И М О Д -2 ж идкая  
часть поставляется в стеклянных бутылях, а стек­
лянная мука —  в деревянных барабан ах. О дно­
компонентный состав доставляю т в металлических  
нержавеющих, герметически закупоренны х би до­
нах. В виде исключения порозаполняющ ий состав  
УкрН И И М О Д-2 м ож ет быть изготовлен в зав од­
ской лаборатории мебельного производства.

Рис. 2. Принципиальная схема вальцового сганка с подачей 
порозаполнителя сверху:

I — прижимноЛ валец; 2 — отделываемый щит; 3 — ракель для вти­
рания порозаполнителя; 4 — ракель для снятия излишков порозапол­
нителя; 5 — наносящий валец; 6, 7 — дозирую щ ие вальцы; S — ванна 

с порозаполнителем

В результате экспериментальных работ, прове­
денных в лаборатории технологии отдел1КИ д р ев е­
сины У крН И И М О Да, и опытного внедрения р ас­
сматриваемого состава на мебельной фабрике  
им. Боженко было установлено, что наиболее эф ­
фективно порозаполнитель наносить на древесину и 
втирать в ее поры на вальцовых станках.

Станки этого типа могут быть двух видов; с по­
дачей порозаполнителя снизу (рис. 1) и с подачей  
порозаполнителя сверху (рис. 2 ) . Д озирую щ ий ва­
лец, погруженный на '/з в ванну, выбирает пороза- 
полнитель и передает его наносящ ему вальцу. П о ­
следний покрыт эластичным полиэфируретановым  
слоем, способным вбирать в себя порозаполнитель  
и отдавать его древесине. Вращ ение вальца в ван­
не создает условия для систематического п ер ем е­

шивания и препятствует оседанию  наполнителя 
Ракель, установленный под углом 50° к отделывае­
мой поверхности, дополнительно втирает п ороза­
полняющий состав в древесину. Ракель, установлен­
ный к отделы ваемой поверхности под углом 70°, 
предназначен для снятия излишков нанесенного по­
розаполнителя.

Физико-механические показатели порозаполнителя 
УкрНИИМОД-2

Сухой остаток, »/о.................• ........................Не менее
73,3

Продолжительность высыхания при 18—
20°С, м и н .......................................................... 2—3

Вязкость жидкой части по ВЗ-4 при
18—20° С, с е к .................................................  17—25

Вязкость порозаполняющего состава (с
наполнителем), с е к ................................. .... 80—85

Твердость пленки порозаполнителя (по
маятниковому прибору М А -3 ) ................ Не менее

0,20
Адгезия с лаками, г/см:

нитроцеллю лозными................................. 250
полиэфирными .........................................  350

Порозаполнение, о /о .........................................  70—80
Срок годности жидкой части грунтовки,

м е с я ц ы .............................................................  12
Тонина помола стекла по прибору ПСХ-2 

ВНИИСМа, м к  . . . . . . . . . . .  6—8

П орозаполнение осущ ествляется по следующей 
технологии. Щиты подвергаются обычной столяр­
ной подготовке (шлифуются, очищаются от пыли). 
Затем  настраивается станок. В ванну, заполнен­
ную порозаполнителем, погружается дозирующий  
валец. П осле регулирования количества наносимого 
состава и установления оптимальной величины з а ­
зора (2— 3 мм) станок включается. Щиты подаются  
по рольгангу, проходят м еж ду вальцами и п ереда­
ются на стеллаж и. Очистка вальцов производится  
через каж ды е два часа, ванны —  в конце рабочей 
смены. Стоимость состава УкрН И И М О Д-2 — 
0,57 руб. за  1 кг. Р асход его 76— 81 г!м^. Расход ла­
ка при применении данного порозаполнителя со­
кращается на 15— 20%'.

Автоматический щитоукладчик
в. А. ГОВОР, Ю. Ф. ПОРОХИН, Ю. д. УКСУСОВ, В Н И И  древ

К онструкторско-технологическим бю ро ВН И И - 
древа разработан автоматический щитоук- 
ладчнк, предназначенный для приема выхо­

дящих из станков щитов, транспортиро'вки их и ук ­
ладки в стопу, на рольганг, тележ ку и т. п. М ехани­
ческий ,цех экспериментальной фабрики ВН И И дре- 
ва изготовил опытный образец  щитоукладчика, к о ­
торый проходит производственные испытания в по­
токе щитовых дверей (установлен за  станком  
ЦФ-2) столярного цеха В Н И И древа.

Щитоукладчик (см. рисунок) состоит из рамы, 
транспортера, роликового стола, гидро- и электро­
привода. Рам а I представляет собой сварную кон­
струкцию коробчатой формы, на которой см онтиро­
ваны все узлы щитоукладчика. Она установлена на
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три опоры 2, каж дая из которых имеет штангу 3  и 
каток 4. Все штанги связаны м еж ду собой цепной 
передачей и могут быть синхронно выдвинуты при 
помощи гидроцилиндра. Это необходимо для уста­
новки щитоукладчика на уровень стола станка, из 
которого поступаю т щиты. На раме 1 имеется 
упор 5  с концевым выключателем 6  для ограниче­
ния продвижения щита. Упор может быть установ­
лен на ту или другую  сторону щитоукладчика. 
Транспортер 7 состоит из горизонтальной части и 
раздвиж ного подъемного участка. На приводном  
цалу 8  шарнирно закреплена коробчатая рама 
транспортера, которая м ож ет подниматься при п о­
мощи гидроцилиндра. Передний блок 9  подъемного  
участка закреплен на штангах и выдвигается при
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помощи гидроцилиндра. При этом благодаря спе­
циальной зашасовке ремней их натяжение в момент 
изменения длины подъемного участка остается по­
стоянным. На подъемном участке транспортера у с ­
тановлены путевые выключатели 10 и 11.

1-1 t?-i f  ? i  S 7

Транспортер 7 приводится в движ ение трехско­
ростным электродвигателем. Роликовый стол /2  
снабжен роликами, смонтированными на общ ей  
рамке. Рамка закреплена на шарнирной подвеске и 
поднимается гидроцилиндром. В поднятом п ол ож е­
нии уровень роликов выше, а в отпущенном — ни­
ж е ремней транспортера. П ривод стола реверсив­
ный. Гидропривод щитоукладчика имеет бак с гид­
ронасосом, фильтр, лредохранительный клапан, 
электрозолотн'ики, дроссели. Вся гидроаппаратура  
типовая и изготовляется серийно.

Пульт управления закрепляется на ту или д р у ­
гую сторону щитоукладчика. На пульте станка, за  
которым установлен щитоукладчик, укрепляется  
выносная кнопка «Стоп». Д ля подключения к 
электросети имеется электрокабель.

П одъемная часть транспортера после прохол<- 
дения очередного щита поднимается на его толщ и­
ну. Длина подъемной части такж е изменяется: от
нижнего положения до горизонтального она 
уменьшается, а от горизонтального до  верхнего 
увеличивается. При этом 1передний блок транспор­
тера поднимается ,по вертикали по мере заполне­
ния стопы. Д ля этой цели щ итоукладчик снабж ен  
двумя фотоэлектрическими датчиками. Датчик со ­
стоит из ф отодиода, лампы накаливания, двухк ас­
кадного усилителя и листа с несколькими рядами  
отверстий. Каждый ряд отверстий соответствует оп ­
ределенной толщине щита.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  
щ и т о у к л а д ч и к а

Размеры укладываемых щитон, мм
д л и н а .............................................
ширина .........................................
т о л щ и н а .....................................

Максимальная высота стопы, мм  
Высота приемного стола, мм . . 
Скорость роликового стола, м ’мин 
Скорость транспортера, м1мин . 
Установленная мощность электро

двигателя, к е т .............................
Производител ьност ь, щитов! смену 
Размеры щитоукладчика, мм:

д л и н а .................................................
ширина .............................................
высота (при поднятом транс­

портере) .....................................
Вес, к г .........................................■ • ■

1200 --2100 
350—950 

16-40  
1600 

700—900 
18—42 
12—40

3,7
2500

3035
1500

1700
1200

Один датчик следит за величиной высоты подъе­
ма, а другой — за  величиной изменения длины 
транспортера. Лист датчика подъема жестко свя­
зан с коробчатой рамой подъемного участка, а 
лист датчика длины транопортера — с передним 
блоком.

Д ля работы щитоукладчик устанавливается , на 
выходе щитов из станка и подключается к электро­
сети. Затем  весь щитоукладчик поднимается так, 
чтобы щиты, выходящие из стан'ка, и роликовый 
стол в верхнем положении оказались на одном 
уровне. Д ля этого включается золотник, гидроди- 
линдр поворачивает блок звездочек, которые через 
цепные передачи выдвигают штанги опор, и щито­
укладчик поднимается на требуемую  высоту. В та­
ком положении на всех опорах завинчиваются вин­
ты с целью разгрузки цепей при длительной стоян­
ке щитоукладчика на одном месте.

Упор 5  устанавливается с противоположной сто­
роны станка и выдвигается так, чтобы щит, упира­
ясь в него, был полностью вне станка. В таком по­
ложении уиор закрепляется винтами. Затем вклю­
чаются приводы роликового стола и транопортера.

Н аж атием  кнопок иа пульте управления подъ 
емная часть транопортера опускается в нижнее по­
лож ение, а передний блок 3  выдвигается так, что­
бы м еж ду ним и упорной стенкой 6 было расстоя­
ние, на 3 — 5 см превышающее ширину укладывае­
мых щитов. В процессе укладки это расстояние 
практически не изменяется.

Наличие промежутка меж ду упорной стенкой и 
щитоукладчиком позволяет укладывать в стопы не­
обработанны е по кромкам щиты.

Щит, выходящий из станка, подхватывается ри- 
лика.ми стола и продвигается до  упора 5, где он на­
ж им ает концевой выключатель 5. Роликовый стол 
опускается, и шлт ремнями транспортера переме­
щ ается на укладку. По пути щит нажимает внача 
ле путевой выключатель 10, а затем путевой вы­
ключатель 11. Д ал ее ан сталкивается ремнями 
транспортера на подстойное место 13 до упорной 
стенки 14.̂

Путевой выключатель 10 дает команду на подъ 
ем роликового стола, чтобы последний был готов 
принять очередной щит, а путевой выключа­
тель И  — на подъем транспортера на толщину щи­
та и на соответствующ ее уменьшение длины подъ- 
еммой части транспортера. После укладки всей 
стопы приводы роликового стола и транопортера 
автоматически отключаются.

Чтобы подготовить щитоукладчик к укладке 
очередной стопы, необходим о предыдущую стоп> 
откатить и включением соответствующей кнопкн 
опустить подъемную часть транспортера.

О бслуж ивается щитоукладчик станочником пре­
дыдущ его станка.

Преимущ ества щитоукладчика:
—  принимает щиты на укладку с трех сторон:
— позволяет более рационально строить схемы 

движения обрабаты ваемы х щитов в технологиче­
ском потоке;

— обеспечивает большую высоту укладываемой 
стопы;

—  позволяет укладывать не обработанные по 
кромкам щиты.
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Использование отходов строганого шпона для изготовления
древесностружечных плит

А. А. БОГАТЫРЕВ, Д. Ю. МАКОВЕЙ, Береговский мебельный комбинат

УДК 674.815-41

1“Т  ри раскрое и обрезк е строганого шпона в ме-
I бельком производстве получаются отходы, 

объем которых достигает 50%' от количества  
перерабатываемого материала.

На нашем комбинате в год используется  
2,25 млн. м? строганого шпона, отходы от п ер ер а­
ботки которого составляют 751 м .̂ Раньш е эти от­
ходы сжигались в котельных комбината из-за от­
сутствия станка, на котором возмож но было бы их 
переработать на кондиционную струж ку для д р е ­
весностружечных плит. В настоящ ее время нами  
спроектирована и изготовлена в механическом цехе 
комбината и внедрена в производство поточная ли­
ния 1П0  переработке отходов строганого шпона на 
технологическую стружку для производства др ев ес­
ностружечных пл'ит. (Авторы предложения  
М. Э. Гасель, И. И. Лотор, В. Б. Левринц, И. И. Ка- 
сони).

Получаемые отходы при раскрое и обреэке шпо­
на на ножницах Б РП -4М  транспортируются на спе­
циальную дробильную  установку ДК.У-М (см. ри­
сунок). Эта установка изготовлена на комбинате 
на базе станка Д К У , который используется в сель­
ском хозяйстве для приготовления кормов.

Схема переработки отходов строганого шпона на технологн- 
ческую стружку для древесностружечных плит;

/  — установка ДКУ-М: 2 — подающие вальцы; ! — рабочий диск; 
< — сепаратор; 5 — электродвигатель; в — центробежный вентилятор; 

7 — циклон; S — бункер сухой стружки

Установ1ка Д К У -М  состоит из следую щ их узлов  
и механизмов;

— рабочего диска с двумя рубильными ножами
II дробильными молотками;

— механизма подачи:

— привода станка;
— корпуса станины с дробильной камерой;
— сепаратора, регулирующ его размеры  

стружки.
При монтаж е дробильной установки усилена ра­

ма и привод станка Д К У , изготовлены фигурные 
молотки из полотен рамных пил, изменена подача, 
создано приемное устройство для отходов, изготов­
лен специальный сепаратор с прямоугольными от- 
верстия.ми.

Отходы строганого шпона из приемного устрой­
ства установки при помощи двух подающих валь­
цов подаются в дробильную  камеру. Здесь отходы 
строганого шпона рубильными ножами, закреплен­
ными на рабочем диске, разрезаю тся на заданный 
размер; 25— 30 мм. З азор  м е /.д у  лезвием ножа н 
упорной пластиной составляет 0,3— 1,0 мм. Р а б о ­
чее колесо, по периметру которого расположены мо­
лотки, разбивает разрезанны е куски шпона вдоль 
волокон на разм ер, соответствующий отверстиям  
сепаратора, через который стружки центробежной  
силой и давлением, создаваемы м рабочим колесом, 
подаются пневмотранспортом в циклон бункера 
для сухой стружки.

П одаю щ ие вальцы приводятся во вращение че­
рез цепную передачу и первичный редуктор непо­
средственно от вала рубильного диска. Вальцы  
имеют ребристую  поверхность для уменьшения 
скольжения фанерных отходов м еж ду вальцами. 
Нижний валец прикреплен наглухо корпусами под­
шипников к станине станка. Верхний валец в зави­
симости от толщины отходов подпружинивается в 
вертикальной плоскости по шлицевому отверстию.

Рабочий диск приводится во вращение через 
муфту от электродвигателя марки АОЛ мощностью 
7 кет (1440 об!м ин). Установка обслуживается цен­
тробежным вентилятором Ц П 7-40 №  6.

Высококачественные стружки, выходящие из 
дробилки Д К У -М , имеют игольчатую форму. Их 
размеры; длина 15— 22 мм, ширина 2— 3,5 мм, тол­
щина 0,6— 0,8 мм. Т. е. они соответствуют ГОСТу 
на струж ку для средних слоев древесностружечных  
плит.

Экономия от внедрения на нашем комбинате 
описанной дробильной установки составила за год 
4260 руб.
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Юбилей А. В. Смирнова

в октябре 1969 г. исполняется 70 лет 
со дня рождения и S3 года производст­
венной, научной и общественной дея­
тельности председателя секции произ­
водства фанеры и спичек Научно- 
технического совета Минлесдревпрома 
СССР, главного специалиста Гипродрев- 
прома кандидата технических наук 
Александра Васильевича Смирнова.

А. В. Смирнов является крупнейшим 
специалистом в области фанерного про­
изводства, которому он посвятил свою 
трудовую деятельность.

После окончания Ленинградской ле­
сотехнической академии им. С. М. Киро­
ва юбиляр работал главным инженером 
Старо-Русского фанерного завода, Все­
союзного фанерного треста. Главного 
управления фанерной промышленности, 
которое впоследствии возглавил.

Большая роль принадлежит Алек­
сандру Васильевичу в деле создания и 
организации ряда специальных произ­
водств для нужд оборонной промышлен­
ности в предвоенные и военные годы.

А. В. Смирнов принял активное учас­
тие в организации издания специаль­
ной технической и научной литературы 
как для рабочих, так и для инженерно- 
технических работников. Его перу при­
надлежит до 30 печатных трудов, в том 
числе ряд первых в СССР учебников 
по фанерному производству, по кото­
рым учились в 40— 50-х годах студенты 
лесотехнических втузов и техникумов.

А. В. Смирнов активно сотрудничает 
также в периодической печати, где 
опубликовал свыше 40 статей по акту­
альным вопросам оборудования и техно­
логии фанерного производства. Ряд его 
учебников по производству фанеры, 
а также журнальных статей переведены 
на чешский, венгерский и румынский 
языки.

М ного времени юбиляр уделяет ре­
дакторской и лекционной работе, а так­
же выступлениям на различных техни­
ческих и научных совещаниях по фанер­
ному производству.

В 1959— 1963 гг., занимая должность 
начальника отдела деревообрабатываю­
щей и целлюлозно-бумажной промыш­
ленности, а затем лесной и бумажной 
промышленности Государственного науч­
но-технического комитета при Совете 
Министров РСФСР и являясь членом 
этого комитета, А. В. Смирнов много 
работал над вопросами внедрения 
новой техники и технологии в данных 
отраслях.

А. В. Смирнов активно участвует 
в общественной работе. Он неоднократ­
но избирался членом Центрального 
правления НТО бумажной и деревооб­
рабатывающей промышленности, воз­
главлял секцию фанеры, древесных 
плит и спичек Центрального правления 
НТО. Ему присвоено звание почетного 
члена НТО.

А. В. Смирнов много лет является 
членом секций научно-технических сове­
тов институтов. Государственного коми­

тета по науке и технике СССР, а также 
членом редколлегии журнала «Дерево­
обрабатывающая промышленность». Он 
поддерживает тесную связь с произ­
водством и пользуется заслуженным 
авторитетом среди инженерно-техничес­
кой общественности не только в СССР, 
но и за рубежом. А. В. Смирнов на­
гражден орденом «Знак Почета» и ме­
далями.

Поздравляя Александра Васильевича 
Смирнова с его славным юбилеем, мы, 
его товарищи по совместной многолет­
ней работе, желаем ему многих лет 
жизни и дальнейших творческих успехов 
в труде на благо нашей Родины.

/ 3  и и 1 /т о ~ ш : с и е д о б ш н е М } С к и х  u H C f n u f f U f f f i a x

Обзор научио-исследовательгких и опытно-конструкторских работ ВНИИдрева, 
законченных в 1968 г.

Ниже приводятся аннотации на не­
которые научно-нсследопательскне и 
опытно-конструкторские работы, выпол­
ненные ВНИИдревом.

Расчет технико-экономических пока­
зателей различных конструкций окон, 
разработка рекомендаций по их приме­
нению. Подготовлены и установлены 
для эксплуатационных испытаний опыт­
ные образцы оконных блоков с одинар­
ными переплетами щелевого и гермети­
зированного типов, а для сравнения — 
оконный блок со спаренными переплета­
ми. Проведены натурные испытания 
опытных образцов оконных блоков на 
пылепроницаемость.

Испытаны окопные блоки с одинар­
ными переплетами щелевого и гермети­
зированного типов непосредственно в 
жилых домах. Выполнен ориентировоч­
ный расчет технико-экономических по­
казателей этих блоков. Разработаны ре­
комендации по их применению.

Установлено, что внедрение оконных 
блоков с одинарными переплетами вме­
сто блоков с двойными спаренными пе­

реплетами даст экономию до 20 тыс. м' 
древесины, или 2 млн. руб. на 1 млн. 
блоков.

Разработка технологических режи­
мов изготовления столярно-строитель- 
ных изделий. Разработаны режимы по­
перечного и продольного пиления на 
круглопильиых станках, торцовки под 
углом отливов, обкладок и наличников, 
а также раскладок остекления, выборки 
прорезей для отвода воды, раскроя дре­
весностружечных плит на заготовки 
дверных полотен.

Разработаны режимы фрезерования 
(фугования) деревянных заготовок, фре­
зерования (строгания) деревянных заго­
товок и узлов по толщине, фрезерова­
ния (строгания) деревянных заготовок с 
четырех сторон с отбором профиля, на­
резки HjnnoB и выборки проушин в де­
ревянных заготовках, фрезерования щи­
товых и рамочных конструкций по пе­
риметру с отбором профиля.

Руководящие материалы по камер­
ной сушке пиломатериалов. Составлена 
и разослана на отзыв первая редакция

УДК [674.001.5-|-674.001.б]«1968»

режимов сушки заготовок и хранения 
пиломатериалов хвойных пород после 
сушки, предназначенных для включения 
в Сборник руководящих технических 
материалов по камерной сушке пило­
материалов, который ЦНИИМОД на­
мечает издать в 1969—1970 гг. Проведе­
ны экспериментальные исследования из­
менения влажности высушенной древе­
сины при хранении. С учетом получен­
ных отзывов и результатов исследова­
ния составлена вторая (окончательная) 
редакция указанных режимов.

Рекомендации по научной организа­
ции труда инженерно-технических ра­
ботников и служащих в деревообраба­
тывающей промышленности. Разработан 
проект отраслевых методических реко­
мендаций по научной организации тру­
да ИТР и служащих деревообрабатыва­
ющей промышленности.

В проекте излагаются сущность и 
задачи НОТ, содержание и последова­
тельность проведения раббт по совер­
шенствованию организации труда ИТР 
и служащих данной отрасли промыш­
ленности.
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в основу рекомендаций положены 
межотраслевые рекомендации по науч­
ной организации труда ИТР и служа­
щих, разработанные НИИтруда, а так­
же результаты изучения существующей 
организации труда на деревообрабаты­
вающих предприятиях.

Рекомендации, предназначенные для 
ИТР предприятий и лабораторий НОТ, 
следует использовать в качестве прак­
тического пособия при проведении рабо­
ты по научной организации труда в 
леоной, целлюлозно-бумажяой и дерево­
обрабатывающей промышленпости. Те­
ма выполнялась совместно с ЦНИИ- 
МОДом, СвердНИИПдревом, ВПКТИ- 
Мом, ЦИИИлесосплаиа, ЦПИИМЭ, 
ВНИИБом.

Разработка плановых нормативов об­
служивания основного технологического 
оборудования дежурным и ремонтным 
персоналом. По материалам, собран­
ным на деревообрабатывающих пред­
приятиях, и 166 фотографиям рабочего 
дня слесаря, электромонтера, смазчи­
ка, шорника, пилоточа-ножеточа про­
анализированы:

группировка деревообрабатывающих 
цехов по объемам и номенклатуре вы­
пускаемой продукции;

действующие штатные расписания и 
организация труда;

определение объема ремонтных ра­
бот в единицах ремонтной сложност'л 
оборудования по фактически сущест­
вующей на предприятиях и по единой 
категории ремонтной сложности.

На основе результатов аналнза рас­
считаны нормативы обслуживания ос­
новного технологического оборудования 
работниками указанных профессий. По 
этим нормативам должна определяться 
плановая численность дежурного и ре­
монтного персонала, обслуживающего 
основное технологическое оборудование 
в деревообрабатывающих цехах. Приме­
нение нормативов позволяет снизить 
числен1гость указанных работников на 
10-15%.

Неразрушающие методы измерения 
прочности при статическом изгибе дре­
весноволокнистых плит и древесины.
Проведена корректировка рабочих чер­
тежей разработанного в 1967 г. лабора­
торией института устройства к измери­
телю прочности древесноволокнистых 
плит, позволяющего определять предел 
прочности их непосредственно по шкало 
вьнюсного прибора без применения ин­
дикаторов силы и толщины и без ис­
пользования таблицы.

Изготовлено четыре экземпляра уст­
ройства, которые смонтированы на че­
тырех измерителях прочности, установ­
ленных на предприятиях.

Проведенные испыташш показали, 
что устройство для определения преде­
ла прочности работоспособно, позволяет 
ускорить определение прочности плит 
при изгибе и удобно п эксплуатации. 
При применении устройства дополни­
тельная погрешность измерения (к по­
грешности измерителя прочности плит) 
составляет около ±  10 кПсм'^ ( ± 2,8 %).

Использование древесной пыли в 
производстве древесностружечных плит 
для улучшения качества их поверхно­
сти, снижения себестоимости и увеличе­
ния процента полезного использования 
древесины. Спроектирована и изготов­
лена вибросушилка для древесных ча­

стиц. Проведены экспериментальные ис­
следования сушилки, позволившие уста­
новить ее конструктивные недостатки и 
разработать предложения по их устра­
нению. Спроектирована и изготовлена 
экспериментальная сушилка в «кипя­
щем слое».

Изготовлены и внедрены на Кине- 
шемском и Тюменском ДОКах опытные 
образцы установки для пневматическо­
го фракционирования стружки при на­
стиле ковра. Установлено, что фракцио­
нирование позволяет улучшить качест­
во поверхности и кромок плит.

Изучены физико-механические свой­
ства плит, изготовленных с использова­
нием различных видов древесной пыли. 
Установлено влияние вида и толщины 
облицовочного слоя из древесной пыли, 
режима осмоления древесной пыли и 
влажности пыли облицовочного слоя на 
качество плит.

Разработка и внедрение оптимально 
го технологического процесса производ 
ства и переработки экструзионных дре 
весностружечных плит на Астрахан 
оком лесопильно-мебельном комбинате 
Разработан и внедрен технологический 
процесс производства экструзионных 
плит из мелких отходов лесопиления и 
деревообработки (опилок, станочной 
стружки). Использование этих отходов, 
а также кусковых отходов (для произ­
водства технологической щепы) позво­
лило более рационально расходовать 
древесину. Проверены в производствен­
ных условиях разработанные ВНИИ- 
древом шнековый разгружатель « бун­
керу системы накопления, загрузочно- 
дозирующий механизм к прессу КО-73 и 
тиристорный привод к экструзионному 
прессу.

Отработаны режимы сушки древес­
ных частиц и технологический процесс 
производства экструзионных плит.

Определение потребности отрасли в 
деревообрабатывающем инструменте. 
Разработана методика проведения на­
блюдений на деревообрабатывающих 
предприятиях по определению расхода 
дисковых пил для производства различ­
ных видов продукции, а также опреде­
ления нормативов расхода и последую­
щего расчета норм расхода этих пил 
на основании установленных нормативов.

По этой методике на деревообраба­
тывающих предприятиях изучен износ 
дисковых пил по ГОСТ 980—63 и 
9769—61.

На основании полученных результа­
тов разработаны нормативы расхода, а 
также детальные и укрупненные нормы 
расхода указанных цил и руководящие 
технические материалы по определению 
норм расхода и потребности в дисковых 
пилах по ГОСТ 980—63 и 9769—61 для 
производства основных видов продукции 
деревообрабатывающей промышленно­
сти.

Унификация элементов оконных бло­
ков. Проанализированы типоразмеры 
створок оконных блоков по ГОСТ 
11214—65 «Окна и двери балконные де­
ревянные для жилых и общественных 
зданий».

Установлено, что количество размер­
ных чисел, участвующих в формирова­
нии элементов этих блоков, составля­

ет 38, количество неповторяющихся эле­
ментов — 94.

Найден оптимальный модуль для 
приведения всех размеров элементов к 
модульным. В результате этого количе­
ство размерных чисел, участвующих в 
формировании элеме;';тов, сократилось с 
38 до 25, а количество нер.овторяющих- 
ся элементов — с 94 до 87.

Предложенные модульные размеры 
створок не вносят каких-либо больших 
изменений в размеры оконных блоков и 
проемов зданий. На основании прове­
денных работ рекомендуются три новых 
рисунка окон.

Рекомендации по улучшению качест­
ва плит, предназначенных для изготов­
ления чистых полов, и технологии их об­
лицовки полимерными материалами. 
Установлено, что наиболее высокие по­
казатели водостойкости древесностру­
жечных плит получаются при введении 
в стружечную массу парафиновой 
эмульсии и при увеличении связующего 
на 4—8% к весу абс. сухой стружки.

Изготовлена и внедрена в цехе дре­
весностружечных плит Щекинского 
ДОЗа установка по пневматическому 
фракционированию стружки при насти­
ле ковра. Применение установки позво­
лило улучшить чистоту поверхности 
плит, обеспечило их равномерную плот­
ность и снизило разбухание.

Отработаны режимы нанесения по­
лимерного покрытия на древесностру­
жечные плиты. Подготовлено несколько 
вариантов промышленных технологиче­
ских процессов изготовления щитовых 
элементов пола из облицованных и от­
деланных плит. Составлены технические 
задания на проектирование опытных 
участков по изготовлению щитов пола.

Создание и внедрение прибора для 
определения толщины укрывистых по­
крытий столярных изделий. Проанали­
зировано влияние некоторых факторов 
(породы древесины, влажности, шеро­
ховатости поверхности и т. п.) на ре­
зультаты радиоизотопного измерения 
толщины покрытий.

Применительно к деревообрабатываю­
щей промышленности разработана но­
вая конструкция радиоизотопного изме­
рителя толщины непрозрачных покры­
тий типа РИПД-1, псзволяющего пр;')- 
водить измерения без разрушения отде­
лочных пленок.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  
п р и б о р а

Наибольшая измеряемая толщи­
на покрытия, мг1см^.....................  25

Толшииа подложки, мг'.см^ . . .  Не менее
200

П огреш ность измерения, % . . Не более 10
Измеряемая площадка, мм . . .  . 40X20
Применяемый и з о т о п ....................  Таллий-204
Питание прибора................................  От сети

переменного 
тока напря­
жением 220 в

Вес датчика, .................................  2
Вес измерпте;1Ьного блока, кг . О

Предложения по рациональному ис­
пользованию станочной стружки в про­
изводстве древесностружечных плит на 
ДОКе № 3 Главмоспромстройматериа- 
лов. Разработан и спроектирован новый 
узел сепарации, который даст возмож­
ность использовать для производства 
древесностружечных плит всю станоч­
ную стружку.
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Смотр В честь ленинского юбилея

Коллегия Министерства лесной и дерев<юбрабатывающей 
промышленности СССР, (президиум Центрального совета 

Всесоюзного общества изобретателей и рацио'нализаторов и 
президиум ЦК профсоюза рабочих леоной, бумажно'й и дерево­
обрабатывающей промышленности приняли совместное поста­
новление о проведении в честь 100-летия со дня рождения

В. И. Ленина смотра изобретательской и патентно-лицензион­
ной работы на предприятиях, в научно-исследовательских и 
проектно-конструкторских организациях министерства. Утверж­
дены условия смотра, победители будут (премироваяы.

Для .руководства смотром и подведения его итогов обра­
зован оргкомитет.

Польская юбилейная промышленная выставка

D  Москве, на Выстав'Ке достижений народного хозяйства 
^  СССР, с 27 июня ло 27 июля была оггкрыта юбилейная 
промышлеаная выставка «25 лет Польской Народной Респуб­
лики». Польская Народная Республика является крупным 
партнером СССР в области экономического сотрудничества и 
товарообмена, поэтому наряду с показом достижений братской 
республики в области иауки и техники, экономики и культуры 
целью выставки также было выявление возможностей дальней­
шего расширения товарооборота, специализации производства 
и всестороннего углубления сотрудничества между двумя стра­
нами.

На выставке была представлена и польская деревообраба­
тывающая промышленность.

Польское внешнеторговое предприятие «Пагед» экспониро­
вало широкий ассортимент новых образцов мебели, которые в 
виде наборов для спален, столовых, кабинетов и кухонь были 
выставлены в отдельных боксах. Была показана гнутая и дет­
ская мебель. Из 30 наборов мебели, шоказанных на выставке, 
были и знакомые советскому покупателю наборы «Бари», 
«Дружба», «Варта», кухни «Ванда», «Невка», а также новые 
наборы «Ольга», «Гратина», «Быдгощ» и др. Кухонная ме­
бель имеет небольшие размеры, отделана пластиком и эмаля­
ми и рассчитана на небольшую площадь кухни.

Благодаря развитию жилищного строительства в Польской 
Народной Республике, вызвавшему большой спрос на мебель, 
польская мебельная промышленность, используя достижения

других отраслей производства, получила возможность ежегод­
но вносить много нового как в технологию производства мебе­
ли, так и в области применяемых материалов. На выставке 
была представлена мебель, при изготовлении которой исполь­
зованы пластмассы и полиэфиростеклянные волокна.

Польская мебель пользуется заслуженной популярностью в 
Советском Союзе. Ее отличают современные формы, хорошо 
продуманная функциональность, умело подобранная окраска 
и др. В СССР из Польши экспортируется более десяти различ­
ных наборов мебели для современных квартир на сумму более 
20 млн. руб.

Падьская внешнеторговая организация «Цекоп», осущест­
вляющая экспорт деревообрабатывающего оборудования и обо­
рудования для других отраслей промышленности, показала 
на выставке в макете устаноВ|Ку для производства древесно­
стружечных плит. Эта организация уже поставила в нашу 
страну более 20 комплектных установок для производства твер­
дых иревеоноволокнистых плит.

Для специалистов деревообрабатывающей промышленности 
на научном симпозиуме были прочитаны доклады: «Лесная
промышленность П мьской Народной Республики», «Организа­
ция заводских лабораторий в мебельной промышленности», 
«Пневматические системы, применяемые в мебельной промыш­
ленности» и др.

Юбилейная выставка «25 лет Польской Народной Респуб­
лики» вызвала большой интерес у советских людей.

«Мебельиндустрия»
Т  ак называлась выставка деревообрабатывающего оборудо- 

 ̂ вания италья1нских машиностроительных фирм группы 
«А. Миаттон» и фирмы «А. Коста», устроенная Министерством 
лесной и деревообрабатывающей промышленности СССР сов­
местно с Всесоюзной торговой палатой. Здесь же были пред­
ставлены новые лакокрасочные материалы, применяемые для 
отделки мебели, лыж, музыкальных инструментов и столярных 
изделий (фирма «Штольлак» — Австрия).

Выставка «Мебельиндустрия» была развернута с 15 по 
25 июля 1969 г. на территории Московского мебельно-сбороч- 
ного комбината № 2 и осматривалась с большим интересом со­
ветскими специалистами-деревообработчиками.

Москвичи и мебельщики из других городов нашей страны 
познакомились с работой линии повторной машинной обработ­
ки щитов (фирмы «Штефани»), линией обработки брусковых 
деталей (фирмы «Габбиани»), линией фанерования пластей щи­
тов (фирмы «Альберти»), линией шлифо1вания и полирования 
(фирмы «ОМС»), линией шлифования щитов (фирмы «Тагле-

буе»), автоматической металлической сушильной камерой 
(фирмы «Чецци»), распылительной кабиной с двойной гидро­
завесой (фирмы «Чефле») и другими специализированными де­
ревообрабатывающими станками и линиями.

На выставке был показан также большой ассортимент об­
разцов металлической и пластмассовой мебельной фурнитуры 
итальянской фирмы «Валли и Коломбо».

Австрийская фирма «Штольлак» экспонировала образцы 
отде.тки деревянных поверхностей различными видами лаков, 
грунтов, шпатлевок и красок. Были показаны также щиты, 
имитирующие облицовку фанерой ценных пород древесины. 
Текстура ценной древесины наносилась на загрунтованную по­
верхность гравированным металлическим цилиндром методом 
трехцветной офсетной печати.

Выставка «Мебельиндустрия» послужит делу дальнейшего 
развития научно-технического сотрудничества нашей страны со 
стра1нами — участницами выставки.
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З а  fu fб е ж а л

Мировое производство фанеры и древесных плит

В системе ФАО ООН (продовольственной и сельскохозяй­
ственной организации объединенных наций) создан 
международный Комитет по фанере и древесным пли­

там. Основными причинами возникновения новой международ­
ной организации являются продолжающееся увеличение по­
требления фанеры, древесноволокнистых плит и особенно 
древесностружечных плит во всем мире и отмечаемое в от­
дельные годы их перепроизводство в некоторых капиталисти­
ческих странах.

Насколько сильно росло до сих пор и будет расти в даль­
нейшем мировое производство (или потребление) в целом 
этих трех материалов по сравнению с традиционными строи­
тельными и поделочными материалами, можно видеть из дан­
ных Лесного комитета ФАО, приведенных в табл. 1 (мировое 
потребление в млн. м^; в условных кубометрах в пересчете на 
сырье — древесину, использованную для их производства).

Таким образом, к  1965 г. мировое тотребление шиломате- 
риалов по сравнению с 1955 г. возросло всего лишь на 27%, а 
клееной фанеры, древесноволокнистых и древесностружечных 
плит — в 1,5 раза. К 1985 г. рост потребления пиломатериа­
лов по сравнению с 1965 г. Лесным комитетом ФАО оценива­
ется в 35%, а фанеры и древесных плит — в 3,5 раза.

Т а б л и ц а  1

Т а б л и ц а  2

1966 г. 1967 г. 1968 г. 1969 г

Число заводов, в с е г о ..................................... 2734 2815 2870 2916
ф анерны х............................................................. 1989 2035 2064 2086
по производству древесноволокнистых 

п л и т ................................................................. 228 233 241 246
по производству древесноструж еч­

ных п л и т ......................................................... 517 547 565 584
Мощности заводов (тыс. т). всего . . . 33935 36612 39045 41298

фанерных (тыс. л=) ..................................... . 29266 31164 33387 34801
по производству древесноволокни­

стых плит (тыс. т ) ................................. 7530 7796 8071 8458
по производству древесноструж еч­
ных плит (тыс. т ) ......................................... 7460 8642 9383 10398

О развитии этой отрасли промышленности в последние го­
ды можно судить по приводимым в табл. 2 данным (без СССР 
и КНР).

Для последних лет характерно строительство крупных за­
водов, хотя в отдельные годы и отмечалось некоторое сниже­
ние средних мощностей.

Средняя мощность предприятий этой отрасли деревообра­
батывающей промышленности оценивается следующим обра­
зом (без СССР и К Н Р ):

Лесопильная 
Фанерная и древесных плнт

О межотраслевой же конкуренции (фанера — древесново­
локнистые плиты — древесностружечные плиты) свидетель­
ствуют помещенные ниже данные Комитета по фанере и дре­
весным плитам, приведенные его членами на втором засе­
дании комитета в конце 1968 г. в Риме.

По оценке этого комитета, количество заводов, вырабаты­
вающих клееную фанеру и древесные плиты, в 1969 г. соста­
вит во всем мире (без СССР и КНР) 2916, а их мощность —
41,3 млн. т.

Все заводы (тыс. т ) .................................
В том числе по производству;

фанеры (тыс. м^).................................
древесноволокнистых плит (тыс.

т) . . . .  ..........................
древесностружечны х плит (тыс. 

т ) ....................................

1966 г.* 1969 г.**

12,4 14,2

14,7 16,7

33,0 34,5

14,5 17,8

* На конец 1966 г.
** На конец 1969 г.

С 1966 по 1969 1гг. число фанерных заводов во всем мире 
возросло на 5%, а их мощности — почти на 20%. При общем 
значительном росте числа фанерных заводов и особенно их 
мощностей на всех континентах (за исключением Австралии и

Т а б л и ц а  3

Количество заводов и их мощности 1966 г. 1967 г. 1968 г. 1969 г.

Число % Число % Число % Число %
Производство фанеры

2064 2086 100Заводы, всего ..................................................................................... 1989 100 2035 100 100
Сев. А м е р и к а ............................................................................. 410 20,6 416 20,4 427 20,7 436 20,9
Азия и Дальний Восток ......................................................... 425 21,4 440 21,6 454 22,0 463 22,2
Европа ............................................................................................. 855 43,0 873 43,0 868 42,0 869 41,6
Лат. А м е р и к а ............................................................................. 172 8,7 182 8,9 185 9,0 188 9,0
А фрика............................................................................................. 33 1,6 37 1,8 39 1,9 41 2,0
Австралия и Океания ............................................................. 94 4,7 87 4,3 91 4,4 89 4,3

Тыс. м? % Тыс. л ’ % Тыс. л ' % Тыс. ж» %
М ощности, в с е г о ............................................................................. 29266 100 31164 100 33387 100 34801 100

Сев. А м е р и к а ............................................................................. 17680 60,3 18370 58,8 19230 57,6 20000 57,5
Азия и Дальний Восток ......................................................... 6302 21,5 7304 23,5 8500 25,5 8889 25,6
Е вроп а............................................................................................. 3947 13,6 4035 13,0 4168 12,5 4339 12,4
Лат. А м е р и к а .............................................................................. 854 2,9 947 3,0 971 2,9 1010 2,9
А фрика............................................................................................. 267 0,9 302 1,0 312 0,9 347 1,0
Австралия и Океания ............................................................. 216 0,8 206 0,7 206 0,6 206 0,6

Число % Число ' % Число % Число %
Производство древесноволокнистых плит

241 100 246 100Заводы, всего ..................................................................................... 228 100 233 100
Европа ............................................................................................. 99 43,4 100 43,0 104 43,2 105 42,6
Сев. А м е р и к а ............................................................................. 62 27,2 65 27,9 66 27,4 67 27,3
Азия и Дальний В осток .............................• ......................... 46 20,2 47 20,2 49 20,3 50 20,4
Лат. А м е р и к а ............................................................................. 12 5,2 12 5,1 13 5,4 13 5,3
Австралия и Океания ............................................................. 7 3,1 7 3,0 7 2,9 7 2,8

1,62 0,9 2 0,8 2 0,8 4

Тыс. т % Тыс. т % Тыс. т % Тыс. т %
Мощности, в с е г о ............................................................................. 7530 100 7796 100 8071 100 8458 100

3034 40,3 3126 40,0 3270 40,4 3435 40,5
Сев. А м е р и к а ............................................................................. 3425 45,5 3575 46,0 3655 45,4 3725 44,1
Азия и Дальний Восток ......................................................... 494 6,5 508 6,5 539 6,7 639 7,6
Лат. А м е р и к а ............................................................................. 211 2,8 221 2,8 241 3,0 289 3.4
Австралия и Океания ............................................................. 240 3,2 240 3,1 240 3,0 240 2,9
Африка............................................................................................. 126 1,7 126 1.6 126 1.5 130 1,5
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Таблица 3 (окончание)

Количество заводов и их мощности 19G9 г.

Производство древесностружечных плит
Заводы, всего ........................................................................

Европа .................................................................................
Сев. А м е р и к а ................................................................
Лат. А м е р и к а .................................................................
Азия и Дальний В осток .............................................
Австралия и Океания .................................................
Африка.................................................................................

Мощности, в с е г о ....................
Европа ....................................
Сев. А м е р и к а ................ ...
Лат. А м е р и к а ....................
Азия и Дальний Восток . 
Австралия и Океания . , 
Африка....................................

Число

517
356

62
32
47

9
И

Тыс. т 
7460 
5051 
1650 
246 
320 
117 
76

100
68,9
12,0
6,2
9.1 
1,7
2.1 

%
100
67,7
22,1
3.3
4.3 
1,6 
1,0

Число

547
363

68
40
50
11
15

Тыс. т 
8642 
5598 
2070 

373 
358 
136 
107

100
66,3
12,5
7,3
9.2 
2,0 
2,7

%
100
64,7
24,0
4.3
4.2 
1,6
1.2

Число

565
370

69
47
52
11
IG

Тыс. т(УМ'Л
5972
2280
466
375
177
113

100
65.5 
12,2
8,3
9.2 
2.0 
2,8

100
63.6 
24,3
5.0
4.0  
1,9
1.2

Число

584
378

71
51
54
12
18

Тыс. т 
1U393 
6651 
2440 

588 
399 
199 
121

%
100
64.7 
12,2
8.7 
9.2 
2.1
3.1 

%1W
63.8 
23,6

5.7
3.8
1.9
1.2

Океании) удельный вес США, Канады, а также стран Европы 
в мировой фанерной промышленности снижается при росте 
доли стран Азии и Дальнего Востока, главным образом Япо­
нии и отчасти Филиппин.

Число заводов, вырабатывающих древесноволокнистые 
плиты, с 1966 .по 1969 гг. возросло во всем мире на 8 %, а их 
мощности — на 13%. В отличие от фанерной промышленности 
расширение этой отрасли происходит в основном за счет США 
и европейских стран, уже располагающих развитой промыш­
ленностью, а также за счет социалистических стран Европы.

С 1966 по 1969 гг. число заводцв по выработке древесно­
стружечных плит и их мощ'ностн вовросли на 13 и 1на 397о 
соответственно, т. е. в значительно большей степени, чем в 
фанерной отрасли промышленности и промышленности, выра­
батывающей ДВП. При этом впервые в 1967 г. мощности за­
водов по производству ДСП превысили объем мощностей за­
водов, вырабатывающих ДВП.

Увеличение числа заводов и их мощностей в отрасли по 
производству ДСП происходит как во всех странах мира, уже 
располагающих этими предприятиями, так и в странах, лишь 
приступивших к их строительству. В связи с этим у некоторых 
экспортеров возникает неуверенность в благоприятном разви­
тии внешних рынков этого сравнительно нового товара, до сих 
пор бывшего весьма перспективным и рентабельным. Очевид­
но, для обеспече11ия успеха на рынке от промышлеиннков- 
экспортеров потребуется значительное улучшение качества 
древесностружечных плит и дальнейшее расширение ассорти­
мента (формат, толщина, внешняя отделка), что уже прово­
дится в отношении клееной фаше.ры и древеснов'олокнистых 
плит.

Рост числа заводов по производству фанеры и древесных 
плит и их мощностей по отдельным районам мира характери­
зуется данными (без СССР и КНР), приведенными в табл. 3.

Канд. экон. наук К. Т. Сенчуров

Пилоточный автомат с закалочной машиной

На выстав'ке «Станкоинструмент-69» 
в Москве фирма «Фольмерверке» демон­
стрировала закалочную машину VHM с 
синхронным приводом от пилоточного 
автомата (см. рисунок).

Благодаря одновременной закалке и 
заточке ленточных пил достигается 
большая экономия времени и сокращает­

ся потребность в пропзводственной пло­
щади.

На автомате можно закаливать и за­
тачивать пилы шириной 70—360 мм с 
шагом зубьев 25—100 мм и высотой зу­
ба до 35 мм. Скорость подачи автама- 
та — 30 зубьев в минуту. Потребляема>, 
мощность — 0,55 квт-ч.

Применение пластмасс в производстве мебели
Т\Л еждународные выставки мебели 

^ ^ 1968 г. в Кельне, Лондоне, Мила­
не, Луизвилле (США) и др. пока­

зали, что в качестве мягких элементов 
мебели используются в основном синте­
тические пенопласты, такие, как пенопо­
лиуретан, пенополистирол, полиэфирный 
пенопласт. Из них изготовляются от­
дельные подушки, матрацы, секции мяг­
кой мебели; они используются также в 
сочетании с другими материалами.

Недавно в Англии был разработан 
новый витой прорезиненный нейлоновый 
материал, который нашел применение 
для набивки мягких элементов мебели: 
подлокотников кресел, подставок, спи­
нок и т. д. Этот материал изготовляется 
на нейлоновой, текстильной основах или 
на мешковине. Он используется также в 
сочетании с пружинами или пенопла­
стом.

Рефераты

На рис. 1 показана группа мягкой 
мебели модели «Клаус» (ФРГ), съемные; 
подушки которой выполнены из поли-

Рис.

эфирного пенопласта в сочетании с пру­
жинными блоками. Эти подушки могут 
изготовляться из полиэфирного пено-
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пласта и синтетического пуха. Снаружи 
мебель простегана полосами нейлона.

Использование эластичных пенопла- 
стов в качестве мягких элементов из­

вестно довольно давно. Применение 
пластиков для изготовления опорных 
несущих узлов началось сравнительно 
недавно. Способы производства их раз­
нообразны: литье, формование в пресс-
формах, вакуум-формование и т. д.

На рис. 2 показаны различные моде­
ли мягких кресел датской фирмы 
«Danish Uretan Industry Ltd», каркасы 
которых выполнены из жесткого пено­
полиуретана, а мягкие элементы — из 
эластичного пенопласта." Известно также 
применение жесткого пенополистирола, 
полипропилена, полиэфирного пластика, 
пропитанного стекловолокном, для про­
изводства каркасов, рам, ножек.

Английскими дизайнерами разрабо­
тана оригинальная конструкция про­
зрачной мебели, выполненной из акрила 
и других пластиков способом холодного 
гнутья. Эта мебель не требует специаль­
ных покрытий и технология ее изготов­
ления довольно проста. Однако дорого­
визна материала и его недостатки (ви­
димость царапин, статическое электри­
чество и др.) ставят под сомнение воз-

Рис. 4

ыожность широкого внедрения такой ме­
бели в производство.

На рис. 3 и 4 показана мебель из 
прозрачного акрила.

«Furniture & bedding production», 
1968, vol. 33, No, 399, p. 482—484.
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от
КОМПЛЕКТНОГО

ПРОЕКТА
до
КОМПЛЕКТНОГО

ОБЪЕКТА

СЕКОР
ЦЭКОП. ПОЛЬСКИЙ 

ЭКСПОРТЕР ПРОМЫШ­
ЛЕННЫХ ОБЪЕКТОВ 

Бюро строительства и 
промышланности строй­
материалов. Варшава. 1. 
ул. Костальиа, 12, поч­
товый ящик 367. Талв- 
грамиа: СДэкоп-Варшава.
Телетайп: 814231 ЦЭКОП 
пл. Телефон: 31 20 01

Экспортирует комплектное оборудование за­
водов древесноволокнистых, древесностружечных 
и фибролитовых плит вместе с цехами облагора­
живания плит:

—  заводы твердых древесноволокнистых плит 
мощностью 15— 42 тыс. т/год {размеры плит 
от 3,5X1220X5500 мм до 3,5X2140X6100 m m J;

—  заводы пористых (изоляционных) древес­
новолокнистых плит мощностью 27—33 тыс. т/год 
(размеры плит от 12,5x3000x5500 мм до 12,5Х 
X 3660X5500 мм);

—  заводы стружечных и фибролитовых 
плит плоского прессования мощностью от
6,8 до 68 тыс. т/год (размер плит 19Х1830Х 
Х4100 мм).

По желанию заказчика мы берем на себя так­
же поставку завода «на ключ».

Кроме комплектных объектов, мы предлагаем 
также одинарные установки для производства 
древесноволокнистых плит, а именно:

—  рубильные машины
—  мельницы
—  сортировки
—  термопульперы и пульперы
—  обезвоживающие машины
—  прессы
—  двухпильные концеравнители и другие 

пилы.
Из самых дешевых древесных отходов пред­

лагаемые нами заводы могут изготовлять плиты, 
заменяющие древесный материал высшего 
качества.

За проспектами обращаться во В/О «Внешторгреклама». Адрес; Москва, М-461, ул. Каховка, 31.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Сушилка Валмет для пиломатериалов

Крупногабаритная лесосушилка производства Акц. О-ва Валмет отличается лег­
костью и изготовляется серийно из стальных элементов. Ее работа полностью 
автоматизирована. Благодаря непрерывным исследованиям и сотрудничеству 
с потребителями сушилки Валмет представляют в настоящий момент наивысший 
уровень прогресса в данной области.
О сновны е р а з м е р ы  и п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  с уш и л ь н о й  е д и н и ц ы

Длина ок. 22 м. Максимальная высота до уровня ската ок. 9,5 м. Внутренняя ширина 
сушильной камеры 6,5 м. Высота сушильной камеры 3,3 (сушильное помеш,е- 
ние) +  1,5 м (канал циркулируюш,его воздуха). Производительность ок. 11 000 стд 
в год при сушке сосновых пиломатериалов до экспортной влажности. 
В о зд уш н о -те хн и че ски е  устр о й ств а

Подогрев осуществляется посредством водяной системы, циркулирующей по.ц 
напором, благодаря чему достигается целесообразное и точное регулирование 
работы в широком диапазоне. Каждая сушильная камера имеет свое теплообмен­
ное устройство, ввиду чего образует полностью самостоятельную регулировочную 
единицу. Скорость воздуха в штабелях равна 4— 6 м/сек, что обеспечивает быст­
рую сушку и равномерную окончательную влажность. Поток отработавшего воздуха 
можно регулировать, причем для достижения высокого к.п.д. вентилятор отработав­
шего воздуха снабжается электродвигателем с переключаемыми полюсами для ра­
боты в зимних и летних условиях эксплуатации.
Увеличивая число камер, производительность сушилки можно увеличить легко 
и быстро.

Общий вес здания с входящим в него оборудованием для 6-камерной сушилки 
составляет 300 т.
Обращайтесь к нам, мы с удовольствием организуем Вам ознакомление с уста­
новкой и дадим более детальные технические данные.

Акц. О-во Валмет Завод Пансио Турку, телефон 921-20967

Запросы на прэспекты направляйте во В О «Внешторгреклама» по адресу: Москва, М-461, ул. Каховка, 31.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



даухъемкостного объекта по теашературе ^высушивае- 
мой древесины. Опвсание можно применять в,^случае, 
когда автоматнчесжое регулирование веается во обоб- 
щеагаой координате разности le jB ^ a ry p  дфевжины в 
процессе суцнщ, а, иметно ^  разаойи  температур дре­
весины в конце периода испарения свободной влаги и в 
период испарения связанной влаги. Вследствие нелиней­
ности лесосушильных камер величины постоянных вре­
мени и коэффициента перадача, будут изменяться в про­
цессе сушки, что необходимо утты вать  при практиче- 
(жих расчетах. Приближенно эти величины можно при­
нять постоянными на протяжении данного этапа сушки.

сИзвестия вузов. Лесной журнал», 1968, № 6.
О п а р а м е т р а х  к о з л о в ы х  к р а н о о .  Канд. 

техн. наук А. И. Ковригин и инж. А. В. Козлов пишут, 
что в связи с переработкой ГОСТ 7352—55 «Краны коз­
ловые крюковые электрические» Всесоюзный научно-ис­
следовательский институт подъемно-траншортного маг 
шиностроения составил прадварительную таблицу пара­
метров ]фанов. Опыт работы лесопфевалочных пред­
приятий показывает, чТо из-за малых пролетов, кранов 
типа ККУ значительную часть древесины' приходится 
^ем енно сваливать вне зоны дейсгшя кранов с после­
дующей ее доставкой под краны. Поэтому проектирую­
щие организации вынуждены закладывать в проекты 
предприятий малопроизводительные краны типа БКСМ. 
Величина консолей, заложенных в проект - ГОСТа, 
2X110 л  вполне удовлетворит условиям работы pactaaaY- 
риваемых предприятий.' Высота подъема 12 ж также 
обеспечит достаточную высоту штабелей. Грузоподъем­
ность 12,5 г на среднем режиме, работы с ,1| 1ейфером 
обеспечит перегрузку p a > ^  бр№ен объемом 10-^12 
его вполне достаточно так  для^^погрузки такой пачки в 
вагон, так и  п ф е Э Д з ш 'т ч е к  ^ з  накопителей в ,штабе­
ля. Величина пролета' 'KpaiHOB должна быть не менее 
70—75 м.. В таблицу будущего ГОСТа должно быть 
внесено еще одно «исполнение» (груэоподъем'нсзсть и ре> 
жим работы — 12,5С; пролет консоли — 75-^2X10, вы­
сота подъема груза — 12 м; основное назначение — ле­
соперевалочные базы, биржи сырья лесопромышленных 
предприятий, нижние склады лешромхозов).

€Механизацня и автоматизация производства»,
: ,1969, № 2.

М е б е л ь  д л я  п р о ф е с с и о н а л ы ю - т - е х н и -  
ч е с к и  X у ч и л и щ  м е т а ’л - л о р б р  а б о т к »  ( с т о ­
лы  и с т у л ь я ) .  Ст. преподавателк ЛВХИУ 
им. В. Мухиной А. Белов пишет о  создании эвог^имен- 
тальных образцов учебных столов я  стульев для каби­
нетов профессионально-технических училищ. СТолы и 
стулья универсальной конструкции на консольном осно­
вании позволяют ф«^мнровать разнообразные: рабочие 
места учащихся. Металлический каркас мебели — сплю­
щенная тонкостенная стальнай труба. Столешница и 
подстолье крепятся к каркасу винтами, сиденье и спин­
ка стула приклеиваются к каркасу клеем К -153. Стог 
лешница облицована светло-серым слоистым пластиком, 
деревянные части фанерованы ясеневым шпоном и отде­
ланы полуматовым лаком. Металлические элементы по­
крыты серой молотковой эмалью МЛ 12-77. Рекомендуе­
мая ширина столешниц столов в кабинетах для теоре- 
тиче1СкиХ занятий — не более 46 сд< и на 10—15 см боль­
ше в кабинетах для практических занятий. Автор приво­
дит СХ0 1Ы формообразования экспериментальных столов 
и стульев различного назначения для профессионально- 
технических училищ.

А н а л и з  ц в е т о в о г о  а с с о р т и м е н т а  эма> 
л е й  и к р а с о к .  Сотрудница ВНИИТЭ художник-тех­
нолог Т. Печкова описывает исследователы^ю  работу 
Ш1ститута, которая ведется с целью улучшения дёк<фа- 
тпвных свойств лакокрасочных материалов, выпускае­
мых отечественной промышленностью. В статье освещен 
первоначальный этап этих исследовалий, включающий 
анализ, оценку и схем атизацию  эмалей и красок по их 
цветовым характерйсТикам. На основе полученных ре­
зультатов сделан ряд вьшодов, касающихся цветовой 
гаммы имеющегося ассортимента лакокрасочных мате­
риалов.

«Техническая эстетика», 1969, 2.
У с т р о й с т в о  д л я  С в е р л е н и я  о т в е р с т и й  

в д р е а е с и н е  предложено изобретателем П .,И . Ги- 
нодманом. Устройство состоит из сверла и рукоятки и 
отличается тем, что для повышения производительности 
труда я  улучшения условий работы сверло выполнено 
с несясолысини отверстиями, расположенными по его 
в^)так1альной оси. В p y ^ i r n ^  вмоятнрована втулка , с
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дададуарщ евдш (,4^ '1 ;ор4»1  
бе|»стяв .стерла. Эйтору в ш а а о  c^wtei&sitCTBq де 
иг 3 августа iS67. г, , '

С о с т а в н а я  ф р е з а  д л я  о-Е^оръ'ягяогб ЯЯ' 
с т р у м е н т  а, вклю ^як^ая о1Кфочные ножи, располо* 
женные по Ькружйости, защ л1Цена авторским свядетель- 
ством № 2395Й от 25 октя(^я 1967 >. на имя Р. А. Ме- 
(Шкера. С целью улучшить эксплуатационные качества и 
сбесявчить удобйую адточку , и смену ножей каждая 
Ч!1сть фрезы выполнена сборной; в виде трехлеяестково- 
го корпуса с продольными глухими пазами. Внешняя.. 
сторона ножа имеет скос, сопряженный с прижимом, вм- 
.туп которого размещен в пазу корпуса.

С п о с о б  т е р м о о б р а б о т к и  ' п р е с е о в а и -  
п >й д р е в е с и н ы  в  (феде насыщенного пара под дав- . 
|иаием заявлен Воронежским лесотехническим- икститу- 
1х)м (авторы изобретения &, В. Решетняк И Н. Ф. Коти» ’ 
ков). Отличие сяособа заключается в tj3m, что дая по­
лучения и^ашресговывающейся в воде древесины тер­
мообработку под давлением ведут в течение 4— 10 мин 
1Ш 1 мм толщины, изделия при исходной влажности 
цревесины 15—30%. Авторам выдано свидетельство 
Л® 239533 от 30 Marf lj967 г.

Открытия,. изобретения, ,про1̂ . образцы, 
товарные знаки:», 19S9, № II.

Рес^раты публикаций 
по техшетеским наукам ,
УДК 674.047.45:674.0Ш75.3

Сушка лиственничных лилояатерналов. ' Кро-. 
тов. Л. Н. «Дерееообрабатывающа!^ промышленность», 
Л т  18, № 9, t. 1—2. , ‘

Отмечаютсй недостатки нормативных и вь*сокотеЯ; 
поратурных режимов су1йкй гййоматериалАВ нз лист,ве>г- 
шщы. &ГИХ недостатков ДЬ некоторой Степеяи лишены 
режимы суписи, раз{>аботанньГе и проветренные экскерй- 
мветальио Сибирским TexHoaow^cKftK HHiJfHTyTOM. Это 
трёхсгуиенчатые режйшы, тмшература атевта суш ки; ‘в 
которых не превышает 80^ .  МаЛая ' асихрометричеекгй 
разность ® первых ступенях всех режимов позволяет йз- 
бежать появления трещин в  саМый опасный д л я л и с г -  
венницы начальный п«*)иод сушки.. Этому же способ^ 
сгвует предварительный прогрев материала до. более, 
высокой температуры, чем температура влажного возду- ' 
ха п ^ вр й  сгуиени режима. Применение рекомендуемых 
режимов выгодно при сунше лй^ствещицы до траяЪ- 
портной влаж носга. Таблиц 1. ,
УДК 674.047:658.562.3

Контроль вла|^нрсти. пнломатернадряг в проиесее. 
сушки по усадке я^абеля.. Расев А. И„ Петропавлов* 
ский Н. С. «Дережюбрабатывающая лромыашенноЬть», 
1969, 18, № 9, с. 2 - 4 .  :  ■ ' ,

В статм  рассматривается перспективный метод ди­
станционного контроля средней влажности пиломате­
риалов в лроцессе их сушки, основашый н а  ймерении 
5ч:адки штабеля. Излагаются прииципиальлйе основы ' 
нового метода. Аналшируется .влияние раа)?11чных фак­
торов на величину ycajWH. П р ед л а^ а^ я  оригинальный 
метод построения тарирсшочных к р ^ х  . «усадка — 
плажяость». Описы^ется схема датчиков и ВДМ^итель» 
кого прибора для системы конлюля. Система опрооова- 
па в производственных условиях. Результеты ее опыт- 
!юй эксплуатации для измерения усадки щтабелч - сав- 
дет«льствуюг в целом о  достаточной I» надеукности и 
высокой точности измерения. И ллю стр |^&  4,
УДК 674:634.0.824.7;539.4

Метод испытанна прочности приклеивания к древе? 
сине гибких облицовочных материалов. Баринова Ю. 
«Деревообрабатывающая промышленность», 1969, Г8,
№ 9, C. .8—9. . ; , :

Кдфедра технологий йзЛелИй из древесины МЛТИ 
соамжтно с кафедрой строительной М ^аймо! разрабо* 
тала проект с т а » ^ т а 4На метод опред^бния гшочностй 
приклеивания к щитовым элементам жестких облицовоя^; 
пых материалов. Х аракт^  деф<^мации отрыв*, ж ^ й о п о  
листового м ат^иала от основания аналогичен Отслаи^*®' 
нию гийсих пленок. Это позволяет срави;шать проч11бсуЬ 
нрдаьявивання к древесияе и плитам жестких и ^ н б к ^  : 

Облицдаочных материалов. В статье прйвойяФся {^эуль 
1 аты »шЫтания;прочности приклеивания гибких пленоч'. 
{пдливинилхлоридаых^ к  древесностружечным и столяр- 
пчл(1.идятам. Таблиц I. Иллюст]раЦий ,Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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