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ВВЕДЕНИЕ

Для обеспечения потребности строительства и населения в сто- 
лярно-мебельных изделиях требуется их массовое производство на 
специализированных предприятиях. Наряду с такими предприяти­
ями значительный вклад в производство указанных изделий вносят 
кооперативные предприятия и ремесленные мастерские.

Учебник предназначен для подготовки квалифицированных ра­
бочих в учреждениях начального профессионального образования 
по специальности — столяр (профессия — «Мастер столярно-ме­
бельного производства»).

В книге подробно изложены вопросы обработки древесины руч­
ным электроинструментом, на деревообрабатывающих станках, 
склеивания и облицовывания, сборки и отделки столярно-мебель­
ных изделий, изготовления мягких элементов мебели, ремонта и 
реставрации.

Мастер столярно-мебельного производства должен не только 
уметь изготавливать изделия и шаблоны для их производства, но и 
разрабатывать конструкцию этих изделий. Поэтому в книге дано 
описание основных конструктивных решений столярно-мебельных 
изделий, конструкций шаблонов и технологии их изготовления.

Последовательность изложения материала книги совпадает со 
структурой технологических процессов изготовления столярно-ме- 
бельных изделий на предприятиях, в строительстве и учебных мас­
терских.

При подготовке рабочих следует пользоваться как настоящ ей 
книгой, так и специальной литературой по технологии и авто­
матизации деревообрабатывающих производств, контролю каче­
ства, охраны труда, материаловедению. В указанных книгах под­
робно описываю тся конструкции и эксплуатация деревообраба­
тывающих станков и автоматических линий, обойные работы, 
отделка столярных изделий, применяемые материалы, рассмат­
риваются вопросы сушки древесины и контроль качества изго­
тавливаемых изделий.
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Раздел I. СТОЛЯРНЫЕ РАБОТЫ

ШР
1

■ II

1ЛАВА 1. СТРУКТУРА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 
| ИЗГОТОВЛЕНИЯ СТОЛЯРНО-МЕБЕЛЬНЫХ ИЗДЕЛИЙ

Типы производств

Все производства, в том числе столярно-мебельные, в зависи- 
|сти от количества выпускаемой продукции разделяются на 

ивидуальные, серийные и массовые.
\,Индивидуальным или единичным называется такое производство, 
р котором изделия изготавливают в незначительном количестве, 

чем повторение выпуска этих изделий специально не предус- 
рено. К индивидуальному типу производства относятся пред- 
ятия и мастерские, занятые изготовлением отдельных изделий 

|пециальными заказами, 
дя  выпуска разнообразных изделий в небольших количествах 

щприятия должны располагать универсальным оборудованием, 
котором можно выполнять различные виды обработки.
При индивидуальном производстве технологический процесс 
оится таким образом, когда одни и те же станки служат для 
полнения нескольких операций, а приспособления и инструмен- 
|являются универсальными. Значительное место в изготовлении 
'ели занимает обработка ручным инструментом.
|Серийным называют производство, когда изделия выпускают 
ее или менее крупными партиями (сериями), причем заранее 
|дусматривается повторяемость серии. В зависимости от размеров 
пускаемых серий производство подразделяют на мелкосерийное 
рупносерийное. К серийному типу относятся большинство сто- 
но-мебельных предприятий, выпускающих изделия различного 
|начения.

ехнологический процесс серийного производства строится с 
гом широкой механизации обработки, применения наряду с 
версальным специализированного оборудования, конвейериза- 
( и автоматизации отдельных процессов. Обработка ручным ин- 
/ментом применяется ограниченно.
Массовым называют такой тип производства, при котором из- 
ля выпускаются в большом количестве непрерывно и в течение 
тельного времени без изменения их конструкции, 
кассовы й  тип производства прим еняю т на предприятия, 

|циализирующихся на выпуске определенных изделий, напри- 
оконных и дверных блоков, столов, шкафов, стульев. 

|-1аиболее совершенная форма массового производства -  поточ- 
производство. На крупных столярно-мебельных предприятиях 
поточной системе участки производства превращаются в от­

дельные потоки. К  числу основных относятся потоки раскроя; скле­
ивания и облицовывания; обработки заготовок; отделки и сборки.

При серийном и особенно массовом производстве оборудова­
ние устанавливают так, чтобы обрабатываемые заготовки переме­
щались без возвратных петлеобразных движений. При такой ор­
ганизации, называемой прямопоточной, значительно сокращается 
объем транспортных операций.

Однако при прямопоточном расположении оборудования из- 
за  н е о д и н а к о в о й  п р о и зв о д и т е л ь н о с т и  с т а н к а  за го т о в к и  
накапливаются перед станками и образуют межоперационные за­
пасы. М ежоперационные запасы еще более возрастают, если не­
обходимы технологические выдержки (например, при облицовы­
вании). Для хранения таких запасов предусматривают специаль­
ные подстопные места.

Наличие межоперационных запасов и необходимость выдержки 
заготовок перед последующей обработкой удлиняют производст­
венный цикл, затрудняют механизацию и производственный учет. 
Межоперационных запасов можно избежать только при синхрони­
зации всех операций, а также применении способов обработки, не 
требующих длительных технологических выдержек. В этом случае пря­
мопоточное производство превращается в непрерывно-поточное.

Непрерывно-поточным называют такое производство, при кото­
ром рабочие места расположены в порядке выполнения операций, 
а число и производительность этих мест рассчитаны таким обра­
зом, чтобы, передача обрабатываемых заготовок с одной операции 
на другую обеспечивалась без задержки, в определенном ритме.

Необходимое условие непрерывно-поточного производства -  
выполнение всех операций на потоке за один и тот же промежуток 
времени, равный или кратный по продолжительности промежутку, 
в течение которого обрабатываемые заготовки поступают в поток и 
выходят из него. Этот промежуток называется ритмом. Величина 
ритма определяется как отношение времени работы потока в ми­
нутах к количеству деталей или изделий, обработанных за время 
работы потока (шт.).

Непрерывно-поточное производство в зависимости от степени 
механизации подразделяют на ручной поток с распределительным 
конвейером, рабочий конвейер, автоматическую линию.

Ручной поток -  наиболее простая форма непрерывно-поточного 
производства, при которой заготовки с одного рабочего места на 
другое передаются вручную или с помощью простейших транспорт­
ных устройств (склизов, роликов).

Поток с распределительным конвейером представляет собой линию 
рабочих мест, обслуживаемую одним транспортирующим устройством, 
которое используют для передачи обрабатываемых заготовок от одно­
го станка к другому. Для выполнения операции заготовки снимают с 
конвейера на рабочие места, расположенные около него.
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Рабочим конвейером называют поточную линию, на которой за­
готовки обрабатывают не снимая с транспортирующего устройства. 
Рабочими местами являются отдельные участки транспортирующего 
устройства. При конвейеризации производственных процессов об­
рабатываемые заготовки от одного рабочего места к другому пере­
даются посредством механизмов, сама же операция протекает при 
непосредственном участии рабочего.

Высшая форма организации непрерывно-поточного производст­
ва — автоматическая линия , т. е. система машин (станков), рас­
положенных в технологической последовательности операций и 
связанных между собой непосредственно или с помощью транс­
портных или магазинных устройств так, что обработка изделий и 
передвижение их от станка к станку происходят автоматически, 
без участия рабочих. Обслуживающие линию рабочие (операто­
ры) загружают первый станок (или питающее устройство), сни­
мают готовое изделие с последнего станка (или накопителя) и 
наблюдают за работой линии.

Промежуточной формой между конвейером и автоматической 
линией являются полуавтоматические линии, на которых автомати­
зируется только часть операций.

Стадии технологического процесса

Производственный процесс ~ совокупность всех процессов, свя­
занных с превращением поступающих на предприятие сырья и 
материалов в готовую продукцию. Он включает как непосредствен­
ное воздействие станков, инструментов и труда рабочих на сырье и 
материалы, так и все сопутствующие процессы, не влияющие на 
форму или свойства обрабатываемого материала, но необходимые 
для планомерного осуществления процесса производства.

Технологический процесс — часть производственного процесса, 
которая непосредственно связана с изменениями размеров, форм 
и свойств перерабатываемых материалов. Технологический процесс 
в столярно-мебельном производстве подразделяется на стадии: суш­
ка древесины, раскрой, обработка черновых заготовок, склеива­
ние их и облицовывание, обработка чистовых заготовок, сборка 
деталей в сборочные единицы, обработка сборочных единиц, от­
делка сборочных единиц и деталей и сборка их в изделие.

Сушка — одна из первых стадий технологического процесса, так 
как столярно-мебельные изделия можно изготавливать только из 
сухой древесины. В сушильном цехе влажность материалов доводят 
до установленной нормы.

Раскрой позволяет получать из досок и плит заготовки. Последо­
вательность стадий сушки и раскроя досок можно изменять. В зави­
симости от выбранных режимов сушки возможен сначала раскрой, 
а затем сушка и, наоборот, сначала сушка, а потом раскрой.

Обработка черновых заготовок следует за раскроем. Заготовкам 
придают правильную форму и нужные размеры. Если требуется, 
черновые заготовки склеивают, получая заготовки больших разме­
ров, и облицовывают перед окончательной обработкой. При изго­
товлении необлицованных изделий стадия облицовывания из тех­
нологического процесса исключается.

Обработка чистовых заготовок заключается в нарезке шипов и 
проушин, сверлении, шлифовании и др. При этом заготовкам при­
дают форму и размеры, заданные чертежом.

В заключение из деталей формируют сборочные единицы, обра­
батывают их, собирают в изделие и отделывают.

Последовательность стадий в технологическом процессе зави­
сит от конструкции изделия и организации производства.

Указанные выше стадии составляют полный цикл обработки 
материалов, поступающих на изготовление столярно-мебельных 
изделий, от сушки до сборки в готовые изделия. В то же время 
современное развитие промышленности позволяет обеспечивать 
предприятия полуфабрикатами различной степени готовности. В этом 
случае те или иные стадии из технологического процесса предпри­
ятия исключаются. Например, при обеспечении предприятия чер­
новыми заготовками исключается стадия раскроя. Если черновые 
заготовки из досок поступают требуемой влажности, то из техно­
логического процесса исключается и стадия сушки.

Каждая стадия технологического процесса изготовления столяр­
но-мебельных изделий, в свою очередь, может быть разделена на 
технологические операции.

Операция — это часть технологического процесса, осуществляе­
мая на одном станке или на одном рабочем месте. При обработке 
вручную операция охватывает все последовательные действия ра­
бочего по выполнению одного вида обработки (строгание, пиле­
ние) заготовки до перехода к следующему виду обработки. Приме­
ром операции может служить сверление на станке или вручную 
отверстий в заготовке. Закрепив заготовку, рабочий поочередно про­
сверливает, например, три отверстия. Если отверстия сверлят 
на разных станках, то обработка будет состоять из трех операций.

При обработке заготовок на станках следует различать состав­
ные элементы операции: переход, проход, установка и позиция.

Переходом называется часть операции, осуществляемая одним и 
тем же режущим инструментом или несколькими одновременно 
работающими инструментами. В рассмотренном выше примере опе­
рация может состоять из трех переходов: первый -  сверление пер­
вого отверстия; второй — сверление второго отверстия; третий — 
сверление третьего отверстия. Если применить специальный пат­
рон, в котором закреплены три сверла, то операция будет состоять 
из одного перехода — сверление сразу трех отверстий.
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Проходом называется перемещение режущего инструмента по 
обрабатываемой поверхности, сопровождаемое съемом материала, 
при неизменной установке инструмента. Переход делят на проходы 
в тех случаях, когда нельзя за один проход снять весь материал, 
подлежащий удалению в данном переходе. Например, при сверле­
нии глубоких отверстий иногда требуется возвратить сверло в пер­
воначальное положение для удаления из спирали сверла образо­
вавшейся стружки, затем вторым проходом закончить сверление.

Установка — часть операции, выполняемой без изменения по­
ложения заготовки, т.е. при неизменном ее закреплении в станке 
или приспособлении. Например, в широких заготовках сквозные 
отверстия сверлят за две установки, если длина сверла меньше 
ширины заготовки. Сначала просверливают заготовку с одной сто­
роны до половины ее ш ирины, затем заготовку снимают, повора­
чивают и снова закрепляют, после чего сверлят отверстие с дру­
гой стороны. Таким образом эту операцию сверления выполняют 
за две установки.

Позицией называется часть операции (установки), выполняемой 
без раскрепления обрабатываемой заготовки. Если при сверлении в 
широких заготовках сквозных отверстий применить поворотное ус­
тройство, позволяющее сверлить отверстие с двух сторон без сня­
тия заготовки, то обработка будет осуществляться позиционно, в 
данном случае в две позиции.

ГЛА ВА 2. ОСНОВЫ ТЕОРИИ РЕЗАН И Я  
И КАЧЕСТВА ОБРАБОТКИ ДРЕВЕСИНЫ

Р езани е, как основной способ обработки древесины

Обработка древесины, в результате которой получают заготовки 
или изделия заданных размеров и формы без изменения ее хи­
мического состава, называется механической. При изготовлении 
мебели механическую обработку древесины производят в основ­
ном резанием с образованием стружки и гнутьем.

Древесину резанием с образованием стружки обрабатывают руч­
ным инструментом и на станках. Ручным инструментом выполняют 
следующие вилы резания древесины: пиление ручными пилами, 
строгание фуганками, рубанками, долбление долотами, резание 
стамесками, сверление сверлами с помощью приспособлений (ко­
ловорот и др.), шлифование шкурками. Перед обработкой ручным 
инструментом заготовки, как правило, предварительно размечают.

На деревообрабатывающих станках производят пиление, фрезе­
рование, сверление, долбление, точение и шлифование. В соответ­
ствии с этими видами обработки созданы станки: круглопильные, 
ленточнопильные, фуговальные, рейсмусовые, фрезерные, ш ипо­
резные, сверлильные, цепнодолбежные, круглопалочные, токарные 
и шлифовальные.

В условиях серийно-массового производства древесину обраба­
тывают на настроенных на заданный размер станках или с помо­
щью специальных приспособлений без предварительной разметки. 
Разметку применяют только на отдельных операциях раскроя, что­
бы увеличить полезный выход заготовок.

В условиях индивидуального производства древесину обраба­
тывают на станках по замерам с разметкой и без нее, а также с 
использованием специальных приспособлений.

Древесина разрезается одним или несколькими резцами в фор­
ме клина (рис. 1). Резец 2 сре­
зает с заготовки 3 стружку 1 
толщиной а (мм). В направ­
лении движения резец дей­
ствует на древесину с опре­
деленной силой, называемой 
силой резания.

Каждый из резцов обра­
зует поверхность резания, а 
резцы в целом — поверхность 
обработки. Плоскость, каса­
тельная к поверхности реза­
н и я  и проходящ ая через 
кромку резца, назы вается 
плоскостью резания.

Рис. 1. Схема резания древесины:
1 — стружка; 2 -  резец; 3 -  заготовка
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Резец имеет переднюю поверхность аЬй/, действующую на 
стружку, заднюю поверхность аск/, обращенную к поверхности 
резания, боковые поверхности аЬс и /йя. Прямые кромки резца: а /
— главная режущая (лезвие), аЬ и /с / — боковые передние, ас и / 'к
— боковые задние.

Если ширина заготовки больше ширины резца, то кроме лезвия 
работают одна или обе боковые передние кромки; в этом случае 
они режущие. При одной режущей кромке резание называется от­
крытым, при двух -  полузакрытым, при трех -  закрытым.

Резец движется со скоростью V, направленной перпендикуляр­
но главной режущей кромке. Такой резец называется прямым.

При работе прямого резца различают углы, измеряемые в се­
кущей плоскости А, перпендикулярной режущей кромке а/.

а  -  задний, между задней поверхностью резца и плоскостью 
резания;

(3 — заточки или заострения, между передней и задней поверх­
ностями резца;

у — передний, между передней поверхностью резца и плоско­
стью, перпендикулярной плоскости резания;

8 ~  резания, между передней поверхностью резца и плоско­
стью резания.

В режущих инструментах используют и косые резцы. У косого 
резца (рис. 2) главная режущая кромка а /  рас положен а под некото­
рым углом к направлению резания и перпендикулярна ей. Этот угол 
называется углом скоса резца ф .

При резании древесины различают три основных направления 
(вида) резания по отношению к волокнам древесины: в торец, 
вдоль волокон и поперек волокон.

При резании древесины в торец (рис. 3, а) плоскость и направ­
ление резания перпендикулярны волокнам древесины, при реза­
нии вдоль волокон (рис. 3, б) — параллельны волокнам древесины.

При резании поперек волокон (рис. 3, в) плоскость резания па­
раллельна направлению волокон древесины, а направление реза­
ния перпендикулярно им.

Кроме основных видов резания существуют переходные: тор­
цово-продольное, торцово-поперечное, продольно-поперечное,

торцово-продольно-поперечное. 
П ри р езан и и  вдоль волокон  
различают также резание по во­
локнам  или против волокон , 
характеризуемое углом встречи 
резца с волокнами.

На рис. 4 изображены одно­
родные по строению древесины 
участки заготовок. Угол между 
направлением резания и направ­

а

Фс̂ 1У \
\ \

Рис. 2. Схема резания косым 
резцом
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Рис. 3. Основные направления (виды) резания:
а — в торец; б — вдоль волокон; в — поперек волокон

лением волокон древесины называется углом встречи фвс. При 
небольшом значении фвс резание происходит по волокнам, при 
Фвс > 90° — против волокон.

вс Строение текстуры древесины обрабатываемых заготовок неодно­
родно. Поэтому при обработке заготовок виды резания и, следова­
тельно, углы встречи на разных участках режущей кромки неодина­
ковы, особенно на участках, имеющих пороки строения древесины.

При резании древесина оказывает сопротивление действию резца, 
для преодоления которого необходимо приложить к резцу определен­
ную силу. Сила резания зависит от породы обрабатываемой древеси­
ны, вида резания, угла резания и заднего угла, остроты резца.

Если приближенно считать древесину однородным изотропным 
материалом, то сила резания будет возрастать пропорционально 
ширине срезаемой стружки.

Если принять силу резания при обработке заготовок из сосны за 
единицу, то сила резания при обработке ольхи, березы, бука, ясе­
ня и дуба составит соответственно 1,05; 1,25; 1,4; 1,5; 1,7, а при 
обработке липы, осины и ели — 0,8; 0,85 и 0,95.

Сила резания возрастает при резании в торец, уменьшается при 
резании поперек волокон. Если принять силу резания поперек воло­
кон за единицу, то при резании вдоль волокон сила резания увели­
чится примерно в два раза, при резании в торец -  в шесть раз. Это 
объясняется анатомическим строением древесины, а следовательно, 
неодинаковой ее прочностью в различных направлениях резания.

С увеличением угла реза­
ния сила резания возрастает.
Например, при срезании с 
заготовки из сухой сосны 
стружки толщиной 0,1 мм 
при увеличении угла резания 
с 45 до 70° сила резания воз­
растает при резании поперек 
волокон в 1,1—1,3 раза, при 
резании вдоль волокон и в 
торец— соответственно в 2

Рис. 4. Измерение угла встречи резца с 
волокнами при резании вдоль (а) 

и против (б) волокон
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и 1,5 раза. При срезании стружки толщиной 1 мм эта зависимость 
сохраняется при резании поперек волокон и в торец, при резании 
вдоль волокон сила резания возрастает примерно в четыре раза.

Величина заднего угла влияет на значение силы резания только 
тогда, когда она очень мала. В этом случае резец подминает под 
себя волокна древесины, которые после прохождения резца посте­
пенно выпрямляются. Происходит так называемое упругое восста­
новление волокон, при котором увеличивается их нажим на зад­
нюю поверхность лезвия. В результате растет сила трения на зад­
нюю поверхность резца, противодействующая его продвижению.

На силу резания оказывает влияние затупление резца в про­
цессе работы. Чем больше резец затупился, тем сильнее возрастает 
сопротивление древесины резанию, тем большую нужно прило­
жить силу резания. Причем чем толще стружка, тем слабее сказы­
вается затупление резца на силе резания, поэтому при резании тон­
кой стружки надо особенно заботиться об остроте резца.

Точность обработки

В условиях серийного и массового производства точность меха­
нической обработки деталей должна обеспечивать их взаимозаме­
няемость, т. е. детали должны быть изготовлены так чтобы исклю­
чить их подгонку при сборке изделий.

Указанные конструктором на чертеже размеры не могут быть 
выполнены абсолютно точно. Размеры полученных деталей и соеди­
нений имеют некоторое несоответствие размерам, указанным в 
чертеже, зависящее от следующих факторов: технологических; точ­
ности работы станка, на котором деталь обрабатывают; точности 
и величины износа инструмента и приспособлений; изменения 
размеров деталей в зависимости от влажности древесины; точно­
сти измерительного инструмента и др. Для каждого размера могут 
быть допущены определенные отклонения от заданного без ущер­
ба для качества изделия и взаимозаменяемости его деталей и с 
учетом того, что в собранном изделии будут обеспечены требуе­
мые сопряжения соединяемых деталей. Поэтому на чертеже ука­
зываются величины допустимых отклонений, при которых обес­
печивается взаимозаменяемость составных частей изделия и его 
надежная эксплуатация.

Столярно-мебельные изделия состоят из элементов, которые в 
процессе эксплуатации совершают относительное движение или 
находятся в относительном покое. Два подвижно или неподвижно 
соединяемых друг с другом элемента называются сопрягаемыми. 
Поверхности, по которым соединяются две детали, называются со­
прягаемыми поверхностями, а размеры, обозначающие эти поверх­
ности,— сопрягаемыми размерами. При соединении сопрягаемых 
плоскостей различают охватываемую и охватывающую поверхнос­
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ти и соответственно охватывающий и охватываемый размеры. У 
цилиндрических соединений охватывающая поверхность называет­
ся .отверстием, а охватываемая — валом. Термины «отверстие» и 
«вал» условно применимы ко всем охватывающим и охватываемым 
поверхностям, например к проушине и шипу.

Размер — это числовое значение линейной величины (диаметр, 
длина) в выбранных единицах.

Действительный размер определяют при измерении изделия со­
ответствующими измерительными инструментами с допустимой 
погрешностью.

Предельными называют такие два размера (наибольший и наи­
меньший), между которыми должен находиться или которым мо­
жет быть равен действительный размер. Наибольший предельный 
размер — это больший из двух предельных размеров, наименьший 
предельный размер — наименьший из двух предельных размеров.

Номинальный -  это размер, относительно которого определяются 
предельные размеры и который служит началом отсчета отклонений.

Отклонение -  это алгебраическая разность между размером (дей­
ствительным, предельным) и соответствующим номинальным раз­
мером. Алгебраическая разность между действительным и номиналь­
ным размерами называется действительным отклонением, между 
предельным и номинальным размерами — предельным отклонением.

Различают верхнее и нижнее отклонения. Верхнее отклонение — 
это алгебраическая разность между наибольшим предельным и но­
минальным размерами, нижнее отклонение — соответственно между 
наименьшим предельным и номинальным размерами.

Допуском называется разность между наибольшим и наимень­
шим предельными размерами или абсолютная величина алгебраиче­
ской разности между верхним и нижним отклонениями. Допуск 
всегда является величиной положительной, этой величиной опреде­
ляется степень точности обработки изделия.

Например, вал толщиной 10 мм имеет отклонения +0,35 и +0,10 мм. Размер 
10 мм — номинальный размер вала, отклонение +0,35 мм — верхнее предельное 
отклонение, +0,10 мм — нижнее предельное отклонение. Наибольшим предель­
ным размером вала будет 10+0,35= 10,35 мм, а наименьшим — 10+0,10=10,10 мм. 
Допуск размера равен 10,35-10,10=0,25 мм. Если размер отверстия будет равен 
10 мм с отклонениями 0 и +25 мм, то размер 10 мм также является номиналь­
ным размером отверстия, отклонение 0 — нижним предельным отклонением, 
+25 — верхним предельным отклонением. Наименьшим предельным размером 
отверстия будет 10+0=10 мм, а наибольшим — 10+0,25=10,25 мм. Допуск размера 
равен 10,25-10=0,25 мм.

На схеме графического изображения допусков (рис. 5) номиналь­
ные размеры обозначены буквой Б . Номинальным размерам соот­
ветствует нулевая линия 0. От нулевой линии в произвольном мас-
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Рис. 5. Схема графического изображения допусков:
Н — нижнее отклонение; В — верхнее отклонение; П Ц  поле допуска

штабе отложены отклонения размеров: Н — нижнее отклонение, В — 
верхнее отклонение. Положительные отклонения отложены вверх от 
нулевой линии, отрицательные — вниз. На схеме заштрихованные 
прямоугольники обозначают поля допусков П, т. е. поля, ограничен­
ные верхним и нижним отклонениями. При графическом изображе­
нии поле допуска показывает положение верхнего и нижнего откло­
нений относительно нулевой линии.

Одно из двух отклонений (верхнее или нижнее), используемое 
для определения положения поля допуска относительно нулевой 
линии, называется основным отклонением.

Посадка ~  это характер соединения изделий, определяемый ве­
личиной получающихся в нем зазоров и натягов.

Зазор — это разность размеров отверстия и вала, если размер 
отверстия больше размера вала. При посадке с зазором обеспечи­
вается зазор в соединении. Благодаря зазору, например, ящ ик сто­
ла движется в своем гнезде свободно. На схеме (см. рис. 5) посадка 
с зазором изображена снизу от нулевой линии.

Натяг — это разность размеров вала и отверстия до сборки, ког­
да размер вала больше размера отверстия. При посадке с натягом 
обеспечивается натяг в соединении. Например, при натяге шип 
может удерживаться в гнезде без клея. На схеме посадка с натягом 
изображена сверху.

Между посадками с зазором и натягом расположены переход­
ные посадки, при которых возможно получение как зазора, так и 
натяга.

Квалитет — совокупность допусков, соответствующих одина­
ковой степени точности для всех номинальных размеров данного 
интервала.

Позиционное отклонение — наибольшее расстояние между реаль­
ным расположением элемента (его центра, оси) и его номиналь­
ным расположением.

Допуск в диаметральном выражении — удвоенное наибольшее 
допускаемое значение позиционного отклонения элемента..

При конструировании столярно-мебельных изделий допуски и 
посадки назначаются на сопрягаемые и несопрягаемые линейные
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размеры, расположение осей отверстий, неуказанные (свободные) 
линейные размеры.

Допуски и посадки выбирают исходя из условий удовлетворе­
ния эксплуатационных и конструктивных требований, предъявля­
емых к изделию в целом и его составным частям. Допуски и посад­
ки устанавливаются конструктором в зависимости от требуемого 
качества соединения, назначения, конструктивных особенностей, 
условий производства и эксплуатации изделий.

Критерием выбора тех или иных допусков и посадок при кон­
струировании изделий должны быть крайние значения зазоров или 
натягов в соединениях составных частей, обеспечивающих их под­
вижность или прочность. При этом не следует стремиться к установ­
лению возможно меньших значений допусков, если это не обуслов­
лено специальными требованиями.

Систему допусков и посадок, устанавливающих поля допускае­
мых сопрягаемых и несопрягаемых линейных размеров, регламен­
тирует ГОСТ 6449.1—82. Стандарт распространяется на изделия с 
номинальными размерами от 1 до 10 ООО мм, устанавливает поля 
допусков составных частей этих изделий в соединениях друг с дру­
гом, например соединения на одинарный и групповой шип; элемен­
ты столярно-мебельных изделий, формирующие и не формирую­
щие проем; подвижные (ящики, двери).

Стандартом установлено девять ква- 
литетов: 10, 11, . . ., 18, допуски по ко­
торым обозначаются соответственно 
1Т1Р, 1Т11, . . . , 1Т18. Числовые значе­
ния допусков для всех девяти квалите- 
тов установлены по 26 интервалам но­
минальных размеров. При переходе от 
одного квалитета к другому числовые 
значения допусков возрастают или убы­
вают примерно на 60 %.

Установлено два основных откло­
нения отверстий и 11 отклонений ва­
лов с соответствующими обозначени­
ям и буквами латинского алфавита: 
прописной ~  для отверстий и строч­
ной — для валов (рис. 6).

Основное отклонение отверстий Н 
во всех случаях равно нулю.

Предельные отклонения отверстий 
18 симметричны и равны половине до­
пуска соответствующего квалитета, т. е.
+1Т/2.

Рис. 6. Относительные положения 
полей допусков

Отверстия

н»
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В стандарте указаны поля допусков и их предельные отклоне­
ния. Обозначение поля допуска состоит из обозначения основно­
го отклонения и номера соответствующего квалитета. Примеры: 
К13 — поле допуска отверстия, образованное сочетанием основ­
ного отклонения отверстия Н и допуска по 13 квалитету; к 13 -  
поле допуска вала, образованное сочетанием основного отклоне­
ния вала к и допуска по 13 квалитету. Перед обозначением поля 
допуска обычно указывается номинальны й размер, например 
10Н13, 10К13.

Допуски и посадки назначаются в системе отверстия сочетанием 
полей допусков отверстий и валов. В обозначение посадки входит 
номинальный размер, за которым следуют обозначения полей до­
пусков отверстия и вала. Например, при соединении деталей на оди­
нарны й ш ип толщ иной 10 мм по 13 квалитету: ЮН 13 /К  13 
или Ю • П ° стандарту 6449.1-82 посадки не имеют наименований, 
предусмотренные стандартом 6449—53: прессовая, тугая, напряжен­
ная, плотная, скользящая, ходовая, легкоходовая.

В технической документации на столярно-мебельные изделия 
могут быть указания на классы точности и ряды свободных (несоп- 
рягаемых) размеров, для которых предельные отклонения от но­
минальных размеров нормировались стандартом 1953 года. Пример­
ное сопоставление классов точности и рядов свободных размеров с 
квалитетами для размеров от 1 до 3150 мм приведены ниже.

Гост 6449—53 
Класс точности 1 2 3
Ряд свободных разме­
ров 1 2 3 4
Гост 6449.1—82 
Квалитет 12-10 13-11 15-13 16-14 18-16

Как отмечалось выше, на точность обработки деталей оказывает 
влияние ряд технологических факторов, воздействуя на которые 
рабочий может добиться наилучших результатов обработки. К их 
числу прежде всего следует отнести создание базовых поверхнос­
тей у обрабатываемых заготовок, правильное базирование загото­
вок в процессе обработки, способы обработки.

Обработка заготовок на станках и ручным инструментом начи­
нается с создания базовых поверхностей, которые в процессе даль­
нейшей обработки заготовок используются для их установки, из­
мерения и разметки. Базовые поверхности, применяемые для уста­
новки заготовок в станке или приспособлении (шаблоне и др.), 
принято называть установочной базой. Установочной базой могут 
быть только поверхности заготовок. Базовые поверхности, которые 
служат для измерения деталей, отсчета размеров, разметки, при-
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щ то называть измерительными базами. Измерительными базами могут 
быть также риски и точки.

При обработке заготовок ручным инструментом базовые повер­
хности в готовом изделии обычно ориентируют в сторону наруж­
ных и внутренних видимых поверхностей. Поэтому их называют 
лицевыми сторонами и после обработки отмечают карандашом вол­
нистой линией.

Количество базовых поверхностей и их расположение в обрабаты­
ваемой заготовке можгут быть различными и зависят от сложности 
изготавливаемой детали и выбранного технологического процесса об­
работки. При обработке прямолинейных заготовок в заданный размер 
базовыми поверхностями являются отфугованные пласть и кромка 
заготовки. Выбор базовых поверхностей при нарезке шипов и про­
ушин, выборке гнезд, сверлении отверстий, торцевании заготовок и 
т. п. обычно более сложен. Например, базовыми поверхностями шипо­
вых брусков рамки с формирующим внутренним проемом будут слу­
жить кромки, щечки и заплечики шипов (рис. 7, а). В этом случае от 
точности расстояния между заплечиками шипов зависит точность 
внутреннего формирующего проема рамки по ширине.

При изготовлении рамок, входящих в проем, базовыми могут 
быть те же поверхности, что и у рамок с внутренним формирующим 
проемом. В этом случае, чтобы обеспечить требуемую точность рамки 
по ширине, ее дополнительно обрабатывают после сборки. Однако 
указанную точность рамки можно обеспечить и при ее сборке, бази­
руясь на торцовые кромки шипов. В этом случае базовыми поверхно­
стями шиповых брусков рамки будут щечки, боковые и торцовые 
кромки шипов (рис. 7, б). Правильный выбор и высокая точность 
обработки базовых поверхностей служат гарантией точности изго­
товления детали в целом. В процессе обработки не следует без надоб­
ности менять выбранную базу для выполнения тех или иных опера­
ций. При смене баз появятся дополнительные погрешности по отно­
шению новых баз к старым. Поэтому для повышения точности 
обработки необходимо стремиться использовать одну и ту же базу 
для выполнения возможно боль­
шего числа операций.

Базирование деталей необ­
ходимо и при сборке изделий.
Совокупность базовых поверх­
ностей, с помощ ью  которых 
определяют положение детали 
относительно других деталей

Рис. 7. Пример выбора базовых 
поверхностей шиповых брусков 
рамки, формирующей проем (а) 

и входящей в проем (б)
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при сборке, называют сборочной базой. В приведенном на рис. 7 
примере сборочные базы совпадают с установочными, так как и 
при сборке рамок в качестве баз используют боковые и торцовые 
кромки, щечки и заплечики шипов. Однако совпадение устано­
вочных и измерительных баз со сборочными может быть только 
частичным. Для наибольшей точности изготовления изделий не­
обходимо стремиться к тому, чтобы установочные, измеритель­
ные и сборочные базы по возможности совпадали, иными слова­
ми, осуществлять установку заготовки при обработке, ее измере­
ние от той же поверхности, которая будет определять положение 
детали при сборке изделия.

Установочные, измерительные и сборочные базы принято назы­
вать технологическими базами, так как они используются в техно­
логическом процессе изготовления мебели. Рассмотренные техно­
логические базы являются чистовыми базами. Их применяют на окон­
чательных операциях изготовления деталей по условиям чертежа.

На стадии раскроя досок могут применяться черновые базы. К 
точности обработки черновых баз высоких требований не предъяв­
ляется, поэтому их нельзя использовать при окончательной обра­
ботке заготовок.

Большое влияние на точность оказывают способы обработки за­
готовок. Различают обработку по замерам и на настроенных станках.

Сущность метода обработки по замерам на станках и ручным 
инструментом состоит в том, что после снятия при обработке оп­
ределенного слоя древесины обрабатываемую заготовку замеря­
ют, проверяя достигнутую точность. Если точность окажется недо­
статочной, обработку продолжают до получения размера детали 
возможно близкого к заданному. В среднем погрешность обработ­
ки по замерам в зависимости от длины обрабатываемых заготовок 
не превышает 0,25 мм.

Наибольшей точности изготовления деталей можно достичь об­
работкой заготовок на настроенных станках. Настройкой назы­
вают такое взаимное расположение режущего инструмента и при­
способлениях обрабатываемой заготовкой, которое обеспечивает 
обработку заготовок с заданной точностью.

Настройка станка заключается в том, что станочник после соот­
ветствующей регулировки частей станка обрабатывает несколько 
пробных заготовок, контролируя полученные размеры. Если разме­
ры пробных заготовок окажутся в пределах допускаемых отклоне­
ний, то обрабатывается вся партия.

К числу технологических факторов, влияющих на точность об­
работки, следует также отнести размеры обрабатываемых загото­
вок. При обработке заготовок в равных условиях точность деталей 
меньших размеров всегда выше.

На точность обработки оказывают влияние также свойства дре­
весины. Важнейшие свойства древесины — усушка и разбухание
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при изменении влажности ниже точки насыщения волокна (23— 
30%). В результате усушки и разбухания древесины изменяются 
размеры деталей, особенно в поперечном сечении. Поскольку усуш­
ка и разбухание неодинаковы в различных направлениях волокон 
древесины, изменение влажности деталей нередко приводит К их 
короблению.

Предупредить в возможных пределах изменение размеров деталей, 
вызываемых изменением влажности, можно только высушиванием 
древесины до эксплуатационной влажности, т.е. влажности, при 
которой изделия будут эксплуатироваться. Эксплуатационная влаж­
ность древесины столярных изделий 10—14%, мебели 6—10%. Учи­
тывая, однако, возможность дополнительного внесения влаги в 
древесину в процессе ее обработки (склеивание, отделка), нужно 
чтобы верхний предел фактической влажности был на 1—1,5% ниже 
верхнего предела эксплуатационной влажности, установленного 
техническими условиями на готовую продукцию.

Высушенная древесина должна иметь эксплуатационную влаж­
ность на всех стадиях изготовления изделий. Для этого температура 
и влажность воздуха в производственных помещениях должны под­
держиваться в определенных пределах. Температура воздуха в по­
мещениях должна быть не ниже 18 °С, относительная влажность
воздуха — не выше 65%.

При внесении влаги в древесину в процессе обработки загото­
вок их перед последующей обработкой необходимо выдержать в 
производственных помещениях. Во время выдержки древесина при­
обретает равновесную влажность в соответствии с температурой и 
влажностью воздуха той среды, в которой она выдерживалась. Сро­
ки выдержки устанавливаются технологическими режимами изго­
товления мебели.

На точность обработки заготовок в большой мере влияет точ­
ность станков, приспособлений и инструментов, т.е. их способность 
обеспечивать обработку древесины по заданному классу точности.

В производстве столярно-мебельных изделий применяют станки 
трех классов точности: повышенной, средней и низкой. Класс стан­
ков повышенной точности обеспечивает выполнение размеров де­
талей по 13—11 квалитетам. Такую точность можно получить обра­
боткой на продольно-фрезерных, фрезерных, калибровально-шли- 
фовальных, шипорезных, сверлильно-пазовальных и круглопильных 
станках для чистовой распиловки.

Класс станков средней точности обеспечивает выполнение раз­
меров деталей по 15—13 квалитетам. Такую точность можно получить 
обработкой на продольно-фрезерных, фрезерных, калибровально­
шлифовальных, шипорезных, сверлильно-пазовальных, цепнодол­
бежных, сверлильных, токарных и круглопильных станках.

Класс станков низкой точности обеспечивает выполнение раз­
меров деталей по 18—14 квалитетам. Такую точность можно полу­
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чить обработкой на круглопильных станках для черновой распиловки 
и ленточнопильных станках.

Размеры применяемых при обработке на станках приспособле­
ний, определяющие точность формирования заданных размеров 
заготовок и деталей, должны быть выдержаны не менее чем на 
один квалитет ниже, чем конечные размеры обрабатываемых заго­
товок и деталей. Металлические детали приспособлений должны 
изготавливаться в соответствии со стандартами на допуски и посадки 
в металлообработке с учетом обеспечения требуемой точности об­
рабатываемых заготовок и деталей.

Режущий инструмент оказывает непосредственное влияние на 
точность обработки. На образование погрешностей обработки осо­
бенно сильно влияет износ инструмента и его переточка. Следует 
систематически следить за качеством подготовки инструмента к ра­
боте, контролировать нормы точности инструмента после переточки.

Наконец, причиной образования погрешностей служит неточ­
ность настройки станка. Эта погрешность зависит от степени со­
вершенства устройств, применяемых при настройке станка, и ква­
лификации станочников, производящих настройку.

Точность выполнения размеров, имеющих предельные отклоне­
ния, контролируют предельными калибрами. Калибры изготавлива­
ют в соответствии с формой проверяемых деталей. Они могут быть в 
виде пробок для проверки диаметров отверстий (рис. 8, а), скоб для 
проверки толщин шипов (рис. 8, б, в), брусков и т. д., усгупомеров 
для проверки размеров заплечиков (рис. 8, г) и т. д., калибров для 
проверки межцентровых расстояний отверстий (рис. 8 д, е).

Предельные калибры имеют проходную ПР и непроходную НЕ 
стороны. Размер детали считается правильным, если калибр с про­
ходным размером проходит, а с непроходным не проходит в кон­
тролируемую деталь. Оба размера предельного калибра могут быть 
расположены на одной его стороне (односторонний калибр) или 
на обеих (двусторонний калибр).

Калибры для проверки межцентровых расстояний отверстий из­
готавливают двух видов: калибры с базовой губкой и базовой проб­
кой. Калибры с базовой губкой (см. рис. 8, д) применяют, когда 
базой для простановки размеров межцентровых расстояний отвер­
стий служит кромка контролируемой детали. Калибры с базовой 
пробкой (рис. 8, е) применяют, когда базой для простановки рас­
стояний отверстий служит одно из контролируемых отверстий. Пробки 
калибров должны свободно входить в контролируемые отверстия.

Калибр следует надвигать на деталь без перекоса, под влиянием 
только его массы, иначе древесина будет сминаться мерительными 
поверхностями.

По назначению калибры подразделяют на рабочие, браковоч­
ные, приемные и контрольные. Рабочими калибрами пользуются 
рабочие при изготовлении тех или иных деталей, браковочными —
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Рис. 8. Контроль точности размеров:
а — калибром-пробкой; б—в — калибрами-скобами; г — калибром-уступомером;

, д— е — калибрами для проверки межцентровых расстояний отверстий

работники ОТК, приемными — представители заказчика. Конт­
рольные калибры служат для проверки находящихся в эксплуата­
ции калибров.

Точность выполнения размеров, не имеющих предельных откло­
нений, контролируется масштабными линейками и метрами. Для 
контроля криволинейных поверхностей применяют шаблоны, изго­
товленные в соответствии с формой контролируемой поверхности.

Ш ероховатость поверхности обработки

Основные понятия. Поверхность детали из древесины всегда име­
ет неровности различной формы и высоты, образующиеся в про­
цессе обработки. На полученной в результате обработки поверхно­
сти древесины различают следующие неровности различного про­
исхождения (рис. 9): риски, неровности разрушения, неровности 
упругого восстановления по годичным слоям древесины, струк­
турные неровности, ворсистость и мшистость.

Риски — глубокие следы, оставленные на обработанной поверх­
ности рабочими органами режущих инструментов (зубьями пил, 
ножами фрез и пр.). Риски имеют форму гребешков и канавок, 
обусловленных геометрической формой зубьев пил (рис. 9, а), или 
периодически повторяющихся возвышений и впадин (рис. 9, б),



я в л яю щ и х ся  сл ед ств и ем  
кинем атического процесса 
резания при цилиндрическом 
фрезеровании (кинематичес­
кая волнистость).

Н еровност и разруш ения  
(рис. 9, в) — это неровности, 
возникаю щ ие в результате 
выколов и вырывов пучков 
волокон древесины, и обра­
зовавшиеся в результате это­
го углубления с неровным 
дном. Выколы и вырывы все­
гда ориентированы вдоль во­
локон и сопутствуют сучкам, 
наклону волокон, свилевато­
сти и завиткам.

Неровности упругого вос­
становления (рис. 9, г) обра­
зуются в результате неодина­
ковой  величины  упругого 
смятия режущим инструмен­
том п оверхн остн ого  слоя 
древесины на участках раз­

личной плотности и твердости. Различные по плотности и твердо­
сти годичные слои древесины восстанавливаются после прохода 
резца неодинаково, в результате чего поверхность обработки по­
лучается неровной.

Структурные неровности (рис. 9, д) образуются на поверхностях 
плит и деталей из древесных частиц со связующим или без него 
обусловлены формой, размерами и расположением этих частиц на 
поверхности.

Ворсистость — это присутствие на поверхности обработки часто 
расположенных волокон (ворсинок) древесины, мшистость — не 
полностью отделенных пучков волокон и мелких частиц древесины.

Шероховатость поверхности обработки (ГОСТ 7016—82) харак­
теризуется числовыми значениями параметров неровностей и на­
личием или отсутствием ворсистости или мшистости. Требования к 
шероховатости поверхности установлены без учета неровностей, 
обусловленных анатомическим строением древесины (впадины, 
образованные полостями перерезанных сосудов), а также без учета 
случайных дефектов поверхности (скол, вырыв, выщербина).

Требования к шероховатости поверхности устанавливаются пу­
тем указания параметров шероховатости Кт , Кт (мкм) по 
ГОСТ 7016-82.

д
Рис. 9. Схематическое изображение 

неровностей получаемых 
на поверхности обработки:

а— б — риски; в — неровности разруше­
ния; г — неровности упругого восстанов­

ления по годичным слоям древесины; 
д — структурные неровности
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Параметр шероховатости Кттах — среднее арифметическое от­
дельных наибольших неровностей на поверхности, вычисленное 
по формуле

где Нпшх. — расстояние от высшей до низшей точки 1-ой наи­
большей поверхности (см. рис. 9, а); п — число наибольших неров­
ностей (не менее 5).

Параметр шероховатости Кт — наибольшая высота неровностей
профиля (см. рис. 9, в), вычислена по формуле

Кт = Ур +  У\* тах тах,

Где Уртах — расстояние от средней линии ( т )  профиля до внеш ­
ней точки профиля в пределах базовой длины (0,8—25 мм); Уутах — 
расстояние от средней линии профиля до низшей точки профиля в 
пределах базовой длины.

Параметр шероховатости Кттах применяется при определении 
неровностей, полученных при обработке древесины пилами, стро­
ганием (риски, неровности, разрушения), плоским шлифованием.

Параметр шероховатости Кт применяется при определении не­
ровностей, полученных при обработке древесины фрезерованием 
(кинематическая волнистость), цилиндрическим шлифованием, а 
также неровностей упругого восстановления и структурных.

Значения Кттах, Кт характеризуют только высоту неровностей 
и не отражают наличия или отсутствия ворсистости и мшистости 
на обработанной поверхности. Ворсистость и мшистость нормиру­
ются указанием на допустимость или недопустимость их на обрабо­
танных поверхностях. Ворсистость на поверхности древесных мате­
риалов не допускается, если параметр шероховатости имеет значе­
ние менее 8 мкм. М шистость на поверхности древесины или 
древесных материалов не допускается, если параметр шероховато­
сти имеет значение менее 100 мкм. Наличие ворсистости и мшис­
тости определяется визуально.

Приборы для определения шероховатости поверхности. Для конт­
роля шероховатости поверхности в лабораторных условиях приме­
няют микроскопы МИС-11 (рис. 10, а), ТСП-4М  (рис. 10, б) и 
индикаторный глубиномер (рис. 10, в).

М икроскоп МИС-11 представляет собой систему двух микро­
скоп ов— проектирующего и наблюдательного, оси которых распо­
ложены к  вертикали под углом 45°. В проектируемом микроскопе 
установлена электрическая лампочка, от которой пучок света че­
рез щелевое отверстие падает на участок контролируемой поверх­
ности. Наблюдательный микроскоп служит для рассматривания этого 
участка и замера профиля контролируемой поверхности с помо­
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Рис. 10. Приборы для 
определения шероховатости 

поверхности:
а — микроскоп МИС-11; 
б — микроскоп ТСП-4М; 

в — индикаторный глубиномер

щью окуляра-микрометра. Сущность оптического метода наблюдения 
профиля поверхности с помощью микроскопа МИС-11 показана 
на рис.11, а. М икроскопом МИС-1 можно замерять неровности 
высотой от 1,5 до 63 мкм.

М икроскоп ТСП-4М  также представляет собой систему проек­
тирующего и наблюдательного микроскопов, установленных к вер­
тикали под углом 45°. Однако на пути пучка параллельных лучей 
света, выходящего из проектирующего микроскопа, помещают 
нож с прямолинейной кромкой (рис. 11, б), свободно лежащий 
на контролируемой поверхности. Кромка ножа отбрасывает на по­
верхность тень, контуры которой воспроизводят профиль неров­
ностей. М икроскопом ТСП-4М  можно замерять неровности высо­
той от 60 до 1600 мкм.

При измерении параметров шероховатости микроскоп устанав­
ливают на контролируемую поверхность, горизонтальную нить оку­
лярного микрометра последовательно совмещают сначала с вер­
ш иной гребня, а потом с одной впадиной и в обоих случаях сни­
мают показания микрометра ( ^  и 32). Величину неровностей Нтах 
(мкм) вычисляют по формуле

Н = 8  -5/е,тах '  7

где 8  — разность показания окулярного микрометра (61,—82) в 
делениях шкалы; е — увеличение объектива (принимается по пас­
порту прибора).
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Рис. 11. Оптические методы наблюдения шероховатости поверхности 
с помощью микроскопов МИС-11 (а) и ТСП-4М (б)

При применении индикаторного глубиномера индикаторную 
головку закрепляют в колодке так, чтобы ее наконечник выступал 
над опорной плоскостью на величину хода (1,6—2 мм). Затем при­
бор устанавливают опорной плоскостью на стекло или контроль­
ную плиту и, поворачивая шкалу индикатора, совмещают стрелку 
индикатора с нулевым делением шкалы.

При измерении высоты (глубины) неровностей прибор уста­
навливают на контролируемую поверхность так, чтобы наконеч­
ник головки касался дна наибольшей впадины. При измерении 
прибор должен опираться на контролируемую поверхность толь­
ко собственной массой. Отсчет по шкале индикатора, взятый с 
учетом вращения стрелки от нуля против хода часовой стрелки, 
соответствует величине неровностей Нтах. Эту величину, измерен­
ную с ценой деления индикатора 0,01 мм, переводят в микромет­
ры. Индикаторным глубиномером можно замерять неровности 
высотой от 500 до 1600 мкм.

В производственных условиях для визуальной оценки шерохова­
тости поверхности пользуются специально изготовленными образ­
цовыми деталями. Каждую образцовую деталь делают из той же 
породы древесины и обрабатывают тем же методом, что и конт­
ролируемые детали. С помощью образцовых деталей можно конт­
ролировать шероховатость поверхности от 4 до 1600 мкм.

Контроль осуществляют путем визуального сравнения шерохо­
ватости поверхности обработанной детали с шероховатостью по­
верхности образцовой детали. Для сравнения контролируемую и 
образцовую деталь располагают рядом так, чтобы их поверхности 
были равномерно освещены одним источником света. Детали дол­
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жны располагаться между контролером и источником света. Осве­
щенность должна быть не менее 150 лк.

Поверхность контролируемой детали предварительно осматрива­
ют с целью определения равномерности шероховатости (отсутстви­
ем недошлифованных мест, сколов, вырывов, выщербин). Затем срав­
нивают шероховатость поверхности контролируемой и образцовой 
деталей, наблюдая их так, чтобы угол между направлением визиро­
вания (осмотра) и перпендикуляра поверхности был не менее 60°.

Образцовые детали должны иметь ярлык, на котором указы­
вают породу древесины и вид резания, фактическое значение пара­
метров шероховатости, дату утверждения и срок действия. Срок 
действия образцовых деталей устанавливает ОТК. Шероховатость 
образцовых деталей проверяют не реже одного раза в год.

Влияние различных факторов на шероховатость поверхности об­
работки. Высота и форма, а также характер расположения не­
ровностей на поверхностях обработанных заготовок зависят от ря­
да причин: состояния станков и инструмента, остроты и геомет­
рии резца, направления резания относительно направлений волокон 
древесины, угла установки резца, толщины стружки, скорости ре­
зания. Кроме того, шероховатость поверхности зависит от анато­
мического строения древесины.

На шероховатость поверхности оказывает влияние вибрация в 
системе станок — инструмент — деталь, возникающая из-за недо­
статочной жесткости станка. По мере износа станка и особенно 
вследствие неравномерности его износа вибрация возрастает, уве­
личивая размеры неровностей.

Влияние вибрации может быть частично снижено профилакти­
ческим ремонтом станка с целью увеличения его жесткости, если 
она ниже установленной нормы.

При строгании ручным инструментом может вибрировать нож 
рубанка, если он закреплен ненадежно. В этом случае нож будет 
оставлять неровности на поверхности обработки. Вибрацию ножа 
устраняют ремонтом, а также его надежным закреплением.

Большое влияние на качество резания оказывает острота резца, 
т. е. его способность образовывать в древесине при резании новые 
поверхности с заданной шероховатостью. Чем острее лезвие, тем 
выше качество резания, т. е. тем меньше шероховатость обрабаты­
ваемой поверхности.

Реальный резец не может быть абсолютно острым (рис. 12, а). 
При заточке резца по мере приближения абразива к лезвию кон­
чик лезвия выкрашивается. Чем меньше угол заострения резца, тем 
на большей длине происходит выкрашивание. Выкрашивание лез­
вия уменьшают правкой режущих граней оселком. После правки 
лезвие имеет скругленную форму (рис. 12, б).

Полученные при заточке лезвие и геометрическая форма резца 
в процессе работы изменяются. Происходит затупление резца (рис. 
12, в), в результате чего уменьшается его режущая способность.

Рис. 12. Схема резца:
а — абсолютно острого; б — реального; в — затупленного

Различают две стадии затупления. Первая стадия ~  разрушение 
и закругление кончика лезвия, так как прочность резца в области, 
соприкасающейся с древесиной, небольшая.

Радиус закругления кончика лезвия в процессе работы резца 
возрастает. Причем у резцов с одним и тем же углом резания, но с 
разными углами заострения р, за одно и то же время работы ради­
ус округления режущей кромки будет больше у резца с большим
углом заострения.

Следующая стадия затупления — износ поверхностей резца в 
результате трения этих поверхностей о древесину. Изнашиваются 
больше всего передняя и задняя поверхности резца.

Режущую способность резцов увеличивают, используя для их 
изготовления высокопрочные и износостойкие материалы и выби­
рая оптимальные углы заострения.

Направление резания относительно направлений волокон дре­
весины, толщина стружки и угол установки (резания) резца — вза­
имосвязанные факторы, определяющие качество поверхности об­
работки.

При резании древесины вдоль волокон качество поверхности 
будет зависеть от резания против или по волокнам древесины. На 
рис. 13, а изображена схема резания древесины одиночным рез­
цом по углом 45°. При резании против волокон древесины на уча­
стке а после некоторого уплотнения стружки передней поверхно­
стью резца начинается оттягивание стружки резцом от остальной 
массы древесины. Одновременно стружка изгибается (сливная 
стружка). Когда связь между волокнами древесины достигает пре­
дела прочности древесины на разрыв поперек волокон, начина­
ется отслоение стружки. В этот период поверхность резания обра­
зуется передней гранью резца путем отрыва стружки от обрабаты­
ваемой детали, режущая кромка только сглаживает образованную 
гранью поверхность. Поскольку стружка образуется отрывом, а не 
срезается непосредственно лезвием, качество поверхности обра­
ботки получается невысоким. На участках резания а,, а2 по волок-



Рис. 13. Схема резания древесины 
рубанком:

а — одиночным ножом; б — одиночным 
ножом с подпором волокон; в — двойным 
ножом; г — с продольной усадкой стружки

нам древесины стружка срезается 
лезвием, тем самым обеспечивается 
высокое качество поверхности реза­
ния. Наиболее высокое качество по­
верхности обработки получается при 
тонкой стружке, так как резцу легче 
отогнуть стружку, чем разорвать дре­
весину.

Чтобы уменьшить вредное влия­
ние отрыва волокон древесины на 
качество поверхности обработки, не­
обходимо создать подпор волокон 
древесины вблизи лезвия (рис. 13, б). 
В результате подпора волокон древе­
сины стружка надламывается по мере 
продвижения резца. Надлом струж­
ки происходит вблизи ребра подпор­
ного элемента, поэтому чем меньше 
щель между ребром и лезвием рез­
ца, тем меньше вероятность отрыва 
волокон древесины. Такой способ 
применяют, например, при строга­
нии ручными рубанками.

Наиболее высокое качество по­
верхности обработки получается при 
тонкой стружке, когда длина элемен­
та стружки 1э мала. Чтобы получить 
стружку с небольшой длиной эле­
мента, применяют ручные рубанки 
с двойным ножом, имеющие специ­
альные стружколомы (рис. 13, в). 

Если древесину режут по волок- 
*-4-н~ нам и параллельно им (угол встречи

равен нулю), то при срезании тонкой стружки и малом угле реза­
ния выровы волокон не появляются, так как резцу легче отогнуть 
стружку, чем разорвать древесину. В этом случае качество поверх­
ности обработки повышается с уменьшением угла резания.

Однако обрабатываемые заготовки имеют неоднородное строе­
ние текстуры древесины, поэтому при больших значениях угла 
встречи, особенно на участках, имеющих пороки строения древе-
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Рис. 14. Схема резания древесины в торец 
с образованием трещин под поверхностью 

резания

сины, могут появляться вырывы воло­
кон. Кроме того, уменьшение угла реза­
ния связано с уменьшением угла заточ­
ки, что снижает прочность резца.

Резание без образования вырывов во­
локон возможно также смещением слоев 
стружки относительно слоев древесины 
под поверхностью резания, т. е. при про­
дольной усадке стружки (рис. 13, г).

Продольная усадка стружки возникает, когда передняя грань 
резца, двигая перед собой стружку, сжимает ее вдоль волокон и 
превращает в изолированный от обрабатываемой заготовки уплот­
ненный слой. В этих условиях обеспечивается высокое качество 
поверхности резания при различных значениях угла встречи резца 
с волокнами.

При резании древесины в торец качество поверхности обработ­
ки получается невысоким. Под поверхностью обработки волокна 
древесины изогнуты и растянуты, в направлении волокон образу­
ются трещины (рис. 14). Качество обработки при прочих равных 
условиях выше, когда толщина стружки и угол резания малы.

При резании древесины поперек волокон по мере продвижения 
резца образуются стружка скалывания (рис. 15, а) или стружка от­
рыва (рис. 15, б). Качество поверхности обработки при образовании 
стружки скалывания достаточно высокое. При стружке отрыва по­
верхность получается очень шероховатой, с образованием неров­
ностей разрушения. В этих случаях необходимо менять углы встречи 
резца с волокнами, поворачивая рубанок относительно направле­
ния волокон.

При обработке на станках качество обработки на больших ско­
ростях резания всегда выше, чем качество обработки тем же видом 
резания, но с малыми скоростями. Поэтому для уменьшения ше-

Рис. 15. Схемы резания древесины поперек волокон с образованием 
стружки скалывания (а) и стружки отрыва (б)
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роховатости обрабатываемой поверхности следует повышать в пре­
делах технической возможности станка скорость резания, что од­
новременно ведет к увеличению производительности станка.

Шероховатость поверхности при различных видах обработки и 
нормы шероховатости. При обработке древесины резанием на стан­
ках и ручным инструментом можно получить поверхности с раз­
личной шероховатостью в зависимости от режимов обработки, со­
стояния инструмента и обрабатываемой древесины.

П рим ерная ш ероховатость поверхности  при различны х видах  
обработки Еш  Кш, мкмА ш ах , 7

Продольное черновое пиле­ Сверление отверстий, долб­
ние: ление гнезд на станках 63-200
на ленточнопильных станках 320-1000 Сверление отверстий вруч­

на круглопильных станках 500-1000 ную 100-320
ручными пилами 800-1000 Долбление гнезд вручную до­
Продольное чистовое пиле­ лотами 500-1600
ние: Точение:
на круглопильных станках 63-500 черновое 100-500
ручными пилами 200-500 чистовое 16-100

Поперечное черновое пиле­ Строгание вручную шерхебе­
ние: лем 200-320
на круглопильных станках 500-800 Строгание вручную рубанка­
ручными пилами 800-1000 ми, фуганком 63-320

Поперечное чистовое пиле­ Циклевание
ние: черновое 32-63
на круглопильных станках 100-500 чистовое 8-16
ручными пилами 320-800 Шлифование на станках:

Фрезерование черновое 100-320 черновое 63-200
Фрезерование чистовое 32-200 чистовое 16-32

Шлифование вручную 4-63

Приведенные параметры шероховатости можно получить при 
средних режимах работы на станках, нормальном состоянии ин­
струмента и древесины. Шероховатость при обработке шерхебелем 
приведена без учета волнистости, обусловленной формой ножа 
шерхебеля.

Требования к шероховатости поверхностей при изготовлении 
столярно-мебельных изделий диктуются назначением деталей, ха­
рактером последующей обработки.

Нормы  ш ероховатости  поверхностей  детал ей  м ебели  
в зависим ости  от их назначения В т  , В т ,  мкм, не болееш а х 7 7 7

Под облицовывание шпоном 63
Под облицовывание пленками 16
Под склеивание 200
Под прозрачную отделку (грунтование и т. п.) 32
Под непрозрачную отделку (шпатлевание и т. п.) 200
Под отделочные покрытия (лаки, эмали) 16

ГЛАВА 3. ОБРАБОТКА ДРЕВЕСИНЫ  
РУ ЧН Ы М  ИНСТРУМЕНТОМ

О рганизация рабочего м еста столяра

Правильная организация рабочего места способствует повыше­
нию производительности труда и улучшению качества изготавли­
ваемой мебели. Организация рабочего места столяра включает в себя 
целесообразный выбор оборудования и удобную планировку рабо­
чего места, рациональное расположение инструмента и приспо­
соблений, нормальное освещение 
рабочего места.

При обработке древесины руч­
ными инструментами в учебных 
мастерских используют столярный 
верстак с винтовым зажимом (рис. 
16). Крышка верстака прикреплена 
на шкантах к подверстачью. В рабо­
чей доске 2 (рис. 17) и прижимной 
коробке 7 расположены квадратные 
сквозны е отверстия, в которые 
вставлены клинья 3. Обрабатывае­
мые заготовки прижимают винтом 
1. Для установки заготовок при 
пилении служит откидной упор 6.

Высота верстака должна соот­
ветствовать росту рабочего. Для это­
го рабочий, став лицом к  верста­
ку, должен положить ладони рук 
на рабочую доску верстака. Если 
при этом руки в локтях и корпус 
рабочего остаются прямыми, счи­
тается, что высота верстака подо­
брана правильно.

Крышка верстака должна быть 
ровной. Если рабочая доска поко­
робилась, необходимо сразу же ее 
вы ровнять, прострогав ручным 
фуганком. Крышку следует чистить 
и покрывать олифой не реже од­
ного раза в месяц.

При обработке древесины руч­
ным инструментом на предприя­
тиях с небольшим объемом произ­
водства применяют столярный вер­
стак с клиновым зажимом.

Рис. 16. Столярный верстак 
с винтовым зажимом

Рис. 17. Схемы устройства 
передних тисков (а) 

и прижимной коробки (б):
1 — винты; 2 — рабочая доска;

3 — прижимные клинья; 4 — пере­
дние тиски; 5 — лоток для инстру­

мента; 6 — откидной упор;
7 — прижимная коробка

31



Рис. 18. Столярный верстак с клиновым зажимом:
а — общий вид; б — рабочая доска в лотком; в — передвижная гребенка;

1 — подверстачье; 2 — рабочая доска; 3 — лоток для инструмента; 4 — откидной 
упор; 5 — выдвижной упор; 6 — вырез; 7 — верхний клиповый зажим;

8 — боковой клиновый зажим; 9 — винт

Столярный верстак с клиновым зажимом (рис. 18 а, б, в) прост в 
изготовлении. Он состоит из деревянного подверстачья 1, рабочей 
доски 2 с лотком 3 для инструмента. Ш ирина лотка 200 мм. Рабочую 
доску изготавливают из древесины лиственных или хвойных пород. 
Размеры доски: длина 1600—1700 мм, ширина 250—300 мм, толщина 
30—40 мм. Сверху рабочей доски закреплен верхний клиновой зажим
7, служащий для фиксации обрабатываемой заготовки при строга­
нии пласти. При строгании кромки заготовку устанавливают на выд­
вижные упоры 5 и фиксируют клиновым боковым зажимом 8. При 
пилении заготовки поперек волокон пользуются откидным упором
4, при пилении вдоль волокон заготовку крепят деревянным кли­
ном в вырезе 6. При строгании пласти тонких заготовок целесообраз­
но иметь металлическую передвижную гребенку, которую приме­
няют вместо верхнего клинового зажима. Металлическую передвиж­
ную гребенку крепят с торцовой стороны рабочей доски. Гребенку 
фиксируют в нужном положении за счет ослабления винта 9. В край­
нем нижнем положении гребенку устанавливают вровень или ниже 
поверхности рабочей доски.

Поверхность рабочей доски, а также отдельные клинья, приме­
няемые для крепления обрабатываемых заготовок, изготавливают 
из древесины твердых лиственных пород (дуб, бук, ясень). Уклон 
клиньев 1:10.
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Рис. 19. Расположение инструментов в шкафу

Инструменты, приспособления, вспомогательные материалы и 
спецодежда, находящиеся в личном пользовании столяра, хранят­
ся в инструментальном шкафу (рис. 19). Режущие инструменты в 
шкафу хранят таким образом, чтобы они не портились от случай­
ных ударов и не могли быть причиной травм. Инструменты, при­
способления и вспомогательные материалы в инструментальном 
шкафу должны иметь свое постоянное место.

Рациональное размещение инструментов, приспособлений и 
вспомогательных материалов в инструментальном шкафу способ­
ствует повышению производительности труда рабочего.

На рис. 20 приведен пример планировки рабочего места столяра. 
Инструментальный шкаф 1 расположен со стороны переднего при­
жима верстака 2, а подстопное место 3 для сборки изделия — со 
стороны прижимной коробки.

Инструментальный шкаф устанавливают на полу или навеши­
вают на стену. В учебных мастерских, когда верстак используется 
двумя и более учащимися, инструментальные шкафы разделяют 
по высоте на отделения для каждого учащегося.

В процессе работы инстру­
менты располагают на верста-

Рис. 20. Планировка рабочего 
места столяра:

1 — инструментальный шкаф;
2 — столярный верстак;

3 — подстопное место для сборки 
изделия

Ьз / \ 2 л
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ке в определенном порядке. Инструменты, которыми пользуются 
чаще, должны находиться ближе к рабочему, и наоборот. Каждому 
режущему инструменту в лотке верстака отводится свое место.

Такое расположение инструментов должно быть постоянным, 
чтобы во время работы можно было брать нужный инструмент, не 
затрачивая лишнего времени на его отыскивание.

Рабочие места должны своевременно обеспечиваться необходи­
мыми заготовками и материалами.

Повышению производительности труда и улучшению качества 
продукции в значительной мере способствует нормальное освеще­
ние рабочих мест. При нормальном освещении рабочий не напря­
гает зрения и не чувствует утомления. Если трудно добиться ес­
тественного освещения рабочих мест, применяют смешанное осве­
щение — естественное и искусственное (люминесцентные лампы).

При создании искусственного освещения следует отдать пред­
почтение общему освещению рабочих мест перед индивидуальным.

Эффект освещенности рабочих мест усиливает окраска произ­
водственных помещений в светлые тона.

Разм етка

Разметкой называется операция нанесения на обрабатываемую 
доску или заготовку разметочных рисок или точек, определяющих 
контуры последующей обработки. Разметка бывает черновая (для 
раскроя досок на черновые заготовки) и чистовая (для обработки 
чистовых заготовок с целью получения деталей, размеры которых 
заданы чертежом).

Черновую разметку применяют, чтобы увеличить полезный вы­
ход заготовки. К точности черновой разметки высоких требований 
не предъявляют, поэтому ее выполняют нанося на доску мягким 
карандашом риски с помощью шаблонов или линейки.

Чистовая разметка должна быть выполнена с требуемой точно­
стью.

Инструменты и приспособления, применяемые при разметке. При
разметке применяют измерительные инструменты для переноса 
размеров с чертежа на заготовку, нанесения рисок, разметки ок­
ружностей и дуг, а также различные приспособления (шаблоны и 
др.), ускоряющие выполнение операций разметки.

Для переноса размеров с чертежа на заготовку используют ме­
таллические масштабные линейки с ценой деления шкалы 1 или
0,5 мм.

Риски на заготовки наносят остро отточенным твердым каран­
дашом 2Т—4Т или металлической чертилкой (шилом). Чертилкой 
пользуются в тех случаях, когда при нанесении риски необходимо 
сделать неглубокий надрез, например при разметке поверхности, 
отделанной лаком.
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Карандашом или чертилкой риски наносят по угольнику. Уголь­
ники бывают для нанесения рисок под углом 90° (рис. 21, а), под 
углом 45° (ерунок) (рис. 21, б) и под любым углом (малка) (рис. 
21, а). Угольники состоят из основания 1 и линейки 2.

Для нанесения рисок, параллельных кромке или пласти обраба­
тываемой заготовки, пользуются рейсмусом (рис. 21, г). Он состоит 
из корпуса 7, двух передвижных брусочков 3, на концах которых 
находятся металлические остро заточенные шпильки 5. Брусочки 
закрепляют в требуемом положении клином 4 через прокладки 6. 
Угольники и рейсмус изготавливают из древесины твердых листвен­
ных пород (клен, бук, ясень).

Для разметки окружностей и дуг диаметром не более 0,5 м служат 
циркули со съемными (рис. 21, д) и стационарными (рис. 21, е) 
ножками. Для разметки окружностей больших диаметров применяют 
раздвижной циркуль (рис. 21, ж). Он состоит из штанги 10, ножки 8, 
укрепленной на подвижной колодке, втулки 9, в которую вставлен 
карандаш 11, закрепленный винтом 12. Циркули снабжены стопор­
ными винтами для фиксации нужного размера.

Рис. 21. Инструменты, применяемые при разметке:
а — угольник; б — ерунок; в — малка; г — рейсмус; д—ж — циркули;

1 — основание; 2 — линейка; 3 — передвижной брусочек; 4 — клин; 5 — шпиль­
ка; 6 — прокладки; 7 — корпус; 8 — ножка; 9 — втулка; 10 — штанга;

11 — карандаш; 12 — винт
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Для разметки используются шаблоны, конструкция которых 
описана в главе XI.

Последовательность и приемы разметки. Прежде чем приступить 
к разметке, необходимо проверить качество поступивших на раз- 
метку заготовок, сверить размеры с указанными на чертеже, отме­
тить волнистой линией лицевые стороны, отсортировать заготовки 
по группам. В каждой группе должны находиться заготовки, кото­
рые размечают совместно (групповая разметка) или отдельно 
(индивидуальная разметка). Затем заготовки, подлежащие разметке 
в первую операцию, укладывают на рабочую доску верстака. Лице­
вые стороны заготовок должны быть ориентированы в одну сторо­
ну, обычно в сторону рабочего.

При разметке заготовок сначала наносят поперечные риски, за­
тем долевые и наклонные, после этого окружности и закругления.

Перед нанесением рисок выполняют разбивку, т. е. по масштаб­
ной линейке наносят метки в виде точек или штрихов. Разбивку 
начинают от измерительной базы, которой служит кромка или 
пласть заготовки или специально нанесенная риска.

При разбивке необходимо соблюдать правило кратчайших путей. 
Оно заключается в том, что получать заданный чертежом размер 
необходимо при наименьшем числе промежуточных размеров, т. е. 
вести измерение по возможности следует от одной базы.

Поперечные риски наносят карандашом по угольнику. Для этого 
линейку угольника накладывают на одну из лицевых сторон заго­
товки (обычно кромку) основание угольника прижимают к другой 
лицевой стороне заготовки и карандашом наносят риску (рис. 22, а). 
При нанесении рисок основание угольника должно прилегать к за­
готовке по всей длине. При проведении рисок карандаш должен иметь 
двойной наклон: один в сторону от линейки и другой по направле­
нию перемещения карандаша (рис. 22, б). Риска будет параллельна 
линейке, если карандаш равномерно прижимается к ней, а линейка 
плотно прилегает к  заготовкам. Риску следует проводить только одни 
раз, она должна быть тонкой, поэтому необходимо следить за тем, 
чтобы острие карандаша было хорошо заточено.

Долевые параллельные риски наносят рейсмусом (рис. 22, в). 
Ш пильки рейсмуса устанавливают по меткам или масштабной ли­
нейке. Колодка рейсмуса должна плотно прилегать к лицевой сто­
роне заготовки. Риски проводят передвижением рейсмуса на себя и 
от себя. Глубина рисок 0,3—0,5 мм.

Наклонные риски проводят по ярунку, малке, масштабной ли ­
нейке или шаблону. Приемы выполнения операции те же, что и 
при проведении поперечных рисок.

С помощью циркуля линии наносят следующим образом. От лице­
вых сторон с помощью масштабной линейки или рейсмуса наносят 
метку, которая является центром окружности. Затем ножку циркуля 
устанавливают в полученный центр и наносят требуемую линию:
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Рис. 22. Приемы разметки:
по угольнику; б — положение карандаша; в рейсмусом

Требования к разметке и методы ее контроля. Разметка должна 
быть выполнена с достаточной точностью и в соответствии с чер­
тежом. Точность разметки, выполненной с помощью масштабной 
линейки, колеблется в пределах 0,5 мм. Точность разметки отдель­
ных заготовок не контролируют, при групповой разметке несколь­
ких заготовок проводят сравнительный контроль.

На рисунке 23 показана группа заготовок, размечаемых совмес­
тно. После нанесения разметочных 
рисок заготовку 1 кладут рядом с за­
готовкой 5 так, чтобы совпали из­
мерительные базы обеих заготовок. 
По совпадению  или отклонению  
рисок на заготовках 1 и 5 судят о 
точности разметки. Если все риски 
совпадают, то разметка выполнена 
точно. При отклонении рисок необ­
ходимо проверить точность инстру­
мента и базовой поверхности.

Соответствие разметки чертежу 
проверяют масш табной линейкой 
после разметки первой заготовки или 
первой партии заготовок. Одну из раз­
меченных заготовок тщательно све­
ряют с данными чертежа, помечают 
ее как образец и используют в даль­
нейшем при разметке и контроле.

Рис. 23. Схема сравнительного контроля 
точности разметки заготовок

Измерительная база
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П иление

Пиление — это операция разде­
ления древесины на части с помо­
щью многорезцового инструмента 
— пилы. При пилении древесины 
ручными пилами (рис. 24) полотно 
1 совершает возвратно-поступатель- 
ное прямолинейное движение при 
неподвижной заготовке 2, а зубья 5 
срезают стружки (опилки) и выно­
сят их из закрытого пропила 3. В 
результате пилен и я образую тся 
плоские или криволинейные боко­
вые поверхности 4 и дно 6.

Основные виды ручных пил -  
Рис. 24. Схема пиления ручными лучковая, ножовки и наградка. Луч- 

пилами: ковая пила (рис. 25, а) состоит из
1 — полотно; 2 — заготовка; деревянного лучка (станка) и полот- 

з — пропил; 4 -  боковая поверх- на 1 с зубьями 7. Деревянный ста- 
ность пропила; 5 — зуб; нок снабжен двумя стойками 2, рас- 

6 — дно пропила поркой 3, закруткой 5 и ручками 6.
Полотно натягивается с помощью 

тетивы 4, изготовленной из бечевы. Натяжение полотна позволяет 
увеличить его поперечную жесткость. Полотно имеет присоедини­
тельные конструктивные элементы для крепления с ручками.

' г 7 д
Рис. 25. Ручные пилы:

лучковая; б — широкая ножовка; в — узкая ножовка; г — обушковая ножов­
ка; д — наградка; 1 — полотно; 2 — стойка; 3 — распорка; 4 — тетива;

5 -  закрутка; 6 -  ручка; 7 -  зубья
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Ножовки бывают широкие (рис. 25, б), применяемые для пиле­
ния широких досок и плит поперек волокон, узкие (рис. 25, в) -  
для пиления тонких материалов и выпиливания криволинейных 
заготовок и широкие обушковые (рис. 25, г), предназначенные для 
пропиливания пазов в широких заготовках. Вверху обушковой но­
жовки расположен обушок, увеличивающий жесткость полотна. Па­
зы в широких плитах пропиливают наградками (рис. 25, д).

Зубья -  основная часть пилы. У зубьев (рис. 26) различают пере­
дние поверхности о,осс, и т. д., задние поверхности о^ЬЬ, и т. д. и 
боковые поверхности соЬ и т. д. Главные кромки о,о, а,а и т. д. обра­
зуют в процессе резания дно пропила, боковые передние кромки 
ос, о,, с, и т. д. — боковые поверхности пропила.

Прямая линия, проходящая через вершины зубьев, называется 
линией вершин зубьев пилы, а линия, ограничивающая дно впа­
дин, —линией впадин. Кратчайшее расстояние между линией вер­
шин и линией впадин составляет высоту зуба Ь. Расстояние между 
передними главными кромками по линии вершин соседних зубьев 
называется шагом зубьев I. Геометрия зуба пилы определяется зад­
ним углом а, углом заточки р, передним углом у и углом резания 8. 
Форма и углы заточки зубьев ручных пил различны при различных 
видах пиления.

Зубья, показанные на рисунке 27, а, применяют при пилении 
древесины вдоль и поперек волокон. Зубья имеют прямую заточку, 
угол резания 8 =  87—90°, угол заточки р =  60°. Для пиления за­
готовок высота зуба должна быть Н =  2,5 — 3 мм. Такие зубья имеют 
лучковые пилы, ножовки узкие, наградки.

При поперечной распиловке кромка зуба перерезает древесину 
поперек волокон. Для получения хорошего качества поверхности 
пиления зуб должен иметь косую заточку, чтобы сначала он пере­
резал слои древесины с боков пропила, а затем удалял опилки из 
пропила (рис. 27, б). При этом волокна древесины перерезаются 
внешними боковыми режущими кромками. Короткая режущая кром­
ка отрывает стружку внутри пропила и удаляет ее. Угол заточки 
зубьев р =  60—70°, угол 
косой заточки р, =  45—
60°. Высота зуба й =  5 мм.
Полотна с зубьями для 
поперечной распиловки 
используют в широких 
ножовках и наградках.

В полотнах ручных 
пил широко применяют 
конструкции зубьев, ко­
торыми можно пользо­
ваться как для продоль­
ной, так и для попереч- Рис. 26. Элементы зуба пил
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Рис 27. Зубья пил:

а — для продольной и поперечной распиловки; 
б — для поперечной распиловки; 

в—г — для продольной 
и поперечной распиловок

н о й  р а с п и л о в о к . Т а к и е  
зу б ья  (р и с . 27 , в) и м ею т 
п р я м у ю  з а т о ч к у ,  у г о л  
р е за н и я  8 =  87—90°, п е ­
р е д н и й  у г о л  у = 3 —0°, 
угол  за т о ч к и  р =  5 0 —60°.

П ри  п оп еречн ом  р еза ­
н и и  т а к и м и  з у б ь я м и  в 
п лоскости  стен о к  п р о п и ­
ла  вы ры ваю тся слои  д р е ­
веси н ы , торц овая  п о вер ­
хность стан ови тся  ш еро­
ховатой. Ч тобы  получить 
б о л ее  в ы с о к о е  к а ч е с тв о  
п о в е р х н о с т и  р е з а н и я ,  
п р и м е н я ю т  п о л о т н а  с 
м ел к и м и  зу б ьям и , у к о ­
торы х вы сота зуба со став ­
ляет  2—3 мм. К ачество п о ­
верхности  резан и я  м ож но 
улучш и ть, п р и м ен и в  к о ­
су ю  з а т о ч к у  п е р е д н е й  
поверхн ости  зуба под уг­

лом  (3,=75—80° (рис. 27, г).
В падин ы  меж ду зубьям и  п р и  п и л ен и и  до лж н ы  вм ещ ать ср езае ­

мы е струж ки , легко  удалять их п р и  вы ходе зубьев из п роп и ла  и 
обеспечивать достаточную  прочность зубьев. Если объем впадин будет 
н еб о л ьш и м , то  п ри  п и лен и и  ш и р о ки х  заго то во к  п ри ходи тся  п ер и ­
од и чески  вы н и м ать  п о л о тн о  из п р о п и л а  и оч и щ ать  п р о п и л  и зубья 
пилы  от оп и лок .

Р азм ер  вп ад и н  характеризуется  вы сотой  и ш агом  зубьев. П р и м е­
н яем ы е в ручны х пилах п олотн а для продольн ой  р асп и л о вк и  и м е­
ю т вы соту  зубьев 6 м м , ш аг  зуба 5—6 м м ; вы сота  и ш аг зубьев 
полотен  пи л для п оп еречн ой  расп и л о вк и , для  п род ольн ой  и п о п е ­
речн ой  р асп и л о в о к  — 4—5 м м , м елки х  зубьев — 2—3 мм . Р азм еры  
полотен  ручны х пил п ри веден ы  в табли ц е 1.

У  п одготовленн ы х к  работе  лучковы х п и л  п л о ско сть  п о л о тн а  в 
зави си м о сти  от вы б р ан н о го  сп особа п и л ен и я  д о лж н а  бы ть р асп о ­
л о ж ен а  под  углом  30—110° к  осям  сто ек  стан ка. Н атяж ен и е  долж н о 
обеспечивать достаточную  ж есткость в боковом  н ап равлени и . В п р о ­
цессе работы  п о л о тн а  п и л  до лж н ы  н аходиться  в о д н о й  п лоскости .

К ачество  поверхн ости  п и л ен и я  ручн ы м и  п и лам и  и уси л и я , зат ­
рачи ваем ы е н а  п и лен и е , во м н огом  зави сят  от ухода за  зубьям и , 
заклю чаю щ егося  в п р ави льн о й  их заточке  и разводке.

Заточка зубьев. В процессе пиления зубья затупляю тся: происходит 
закругление главной и боковы х кр о м о к  зуба. Ч тобы  восстановить ре-

НазначениеПилы
ширинадлина

Лучковые

Обушковая ножов 
ка
Наградка

Таблица 1
Размеры полотен ручных пил

Размеры полотен, мм

высота

Для продольной распи­
ловки
Для поперечной распи­
ловки
Для продольной и попе­
речной распиловок 
Для продольной и попе­
речной распиловок по 
кривым линиям 
Для поперечной распи­
ловки
Для продольной и попе­
речной распиловок, вы­
пиливания криволиней­
ных заготовок 
Для пропиливания пазов

800-900

800

600-800

500-600

450

45-55 0,4-0,7

20-25 0,4-0,7

30-40 0,4-0,7

5-8 0,4-0,7

115x60 1,2

40x10 1,2
70-100 0,8

ж ущ ую  сп особн ость зубьев, их затачиваю т н ап и льн и кам и . П р и  этом  
долж н ы  остаться н еи зм ен н ы м и  п роф и ль, ш аг и  вы сота зубьев.

Зубья с п рям ой  заточкой  затачиваю т, сн яв  металл одноврем енно  
с  передней  и задней  поверхностей  (рис. 28, а). Т а к  затачиваю т зубья 
д ля  продольной  и поп еречной  расп и ловок , когда угол между пере­
д н ей  и задней  п оверхн остям и  соседних зубьев составляет 60°, что 
соответствует углу п роф и ля  сечен и я  трехгранного  н ап и льн и ка. Зубья

а о
Рис. 28. Схема заточки зубьев для поперечной 

и продольной распиловок трехгранным напильником (а) и зубьев для 
продольной распиловки ромбическим напильником (б)

Широкая ножовка 

Узкая ножовка
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с прямой заточкой, у которых угол между передней и задней повер­
хностями меньше 60°, например у зубьев для продольной распилов­
ки, затачивают, сняв металл с задней поверхности зуба (рис. 28, б). 
Для заточки применяют ромбические напильники. При такой заточ­
ке с передней поверхности зуба снимают только незначительную 
часть металла, чтобы подчистить заусенцы. Зубья с косой заточкой 
затачивают, сняв металл со скошенной поверхности зуба.

При заточке зубьев нужно снимать за каждый рабочий проход на­
пильника слой металла одинаковой толщины. Это позволит сохранить 
неизменными профиль, шаг, и высоту зубьев после заточки.

Острота заточки зуба характеризуется наличием или отсутстви­
ем заусенцев на его гранях, а также классом шероховатости по­
верхности зуба после заточки.

При заточке личным напильником нельзя получить идеальную 
остроту зуба. Личные напильники позволяют получить поверхность, 
соответствующую 7—8 классу шероховатости. На режущих гранях 
зуба со стороны выхода напильника образуются заусенцы, которые 
снимают остроту зуба и, выкрашиваясь в процессе работы пилы, 
приводят к быстрому и значительному затуплению зубьев.

Получить более высокое качество поверхности зубьев после за­
точки личным напильником можно, если довести их напильником 
с бархатной насечкой и снять заусенцы с боковых граней зуба осел­
ком. Заусенцы снимают, проводя мокрым оселком по боковой по­
верхности полотна пилы.

Если зубья имеют незначительное затупление, их можно затачи­
вать напильником с бархатной насечкой. После заточки шерохова­
тость поверхности соответствует 9—12 классам шероховатости.

Для заточки зубьев полотно пилы устанавливают в деревянных 
тисках (рис. 29, а) и зажимают в верстаке (рис. 29, б). Тиски изгото- 
авливают из древесины твердых лиственных пород, ширина губок 
тисков должна быть не менее 200 мм.

Рис. 29. Деревянные тиски (а); установка тисков и полотен пил (б) 
при заточке и фуговании зубьев

При заточке нажим напильника на зубья должен быть равно­
мерным и только при движении напильника вперед. Перемещать 
напильник в обратном направлении нужно свободно, без нажима, 
отрывая или не отрывая его от затачиваемой поверхности.

Сохранение при заточке вершин зубьев на одной прямой влияет 
на износостойкость зубьев и качество поверхности дна пропила. 
При значительных отклонениях зубьев по высоте наибольшую на­
грузку будут нести выступающие зубья, вследствие чего будет про­
исходить их перегрузка и ускоряться износ, ухудшаться качество 
распиловки.

Чтобы предотвратить выступ отдельных зубьев и выправить их 
положение по одной линии, вершины зубьев фугуют оселком или 
напильником.

Оселком прифуговывают зубья после заточки, чтобы выровнять 
их. Величина прифугованной поверхности отдельных зубьев в этом 
случае составляет не более 0,1—0,2 мм. Зубья после прифуговки сле­
дует дополнительно довести напильником.

Если отклонения вершин зубьев от прямой линии значительны, 
фугуют все зубья напильником 1 (рис. 30), вставленным в деревян­
ную колодку 2.

Полотно 3 пилы должно быть закреплено в деревянных тисках 4. 
Зубья фугуют напильником до заточки и, как правило, после раз­
вода.

Развод зубьев. Чтобы уменьшить трение и зажим полотен пил в 
пропиле, ширина пропила должна быть больше толщины полотна 
пилы. Если ширина пропила равна толщине полотна, трение меж­
ду полотном и стенками пропила может привести к нагреву полот­
на и его расширению. При этом значительно возрастают усилия, 
затрачиваемые на пиление. Происходит так называемое «заедание» 
полотна в пропиле.

Чтобы обеспечить свободное движение полотна в пропиле, зу­
бья разводят, т. е. их поочередно, через зуб, отгибают на обе сторо­
ны полотна на одну и ту же величину (рис. 31).

Рис. 30. Приспособление для фугования зубьев напильником:
1 — напильник; 2 — колодка; 3— полотно пилы; 4— тиски
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Рис. 31. Развод зубьев полотен пил с прямой (а) и косой (б) заточкой

Величина развода обусловливается упругим восстановлением 
древесины, которое тем больше, чем мягче и влажнее древесина. 
Поэтому для мягкой и влажной древесины развод должен быть боль­
ше, чем для твердой и сухой. Для ручных пил величина развода 
зубьев составляет 0,2—0,3 мм на сторону, но общая величина раз­
вода зубьев не должна быть больше толщины полотна.

При разводе зубьев важно обеспечить одинаковый отгиб зубьев 
на каждую сторону. При неодинаковом отгибе более отогнутые зу­
бья будут наносить глубокие риски на боковые поверхности про­
пила, снижая качество поверхности пиления.

При разводе зубьев важно также обеспечить одинаковый характер 
отгиба зубьев, т. е. граница изгиба зуба должна располагаться на 
одной и той же высоте от вершины или впадины зуба. При разводе 
ручных пил зуб следует отгибать не у основания, а примерно на 
половине его высоты Ь. Если отгибать зуб у основания, то располо­
женные ниже линии впадин участки полотна будут выпучиваться, 
что приведет к растяжению пилы по всей кромке ниже линий впа­
дин. Зубья разводят вручную разводками (рис. 32).

Нарезание зубьев. При изломе зубьев, а также 
при нарезании мелких зубьев их нарезают заново 
напильником. Перед нарезкой старые зубья ста­
чивают до линии впадин, затем полотно фугуют. 
При нарезании мелких зубьев из готовых пил с 
зубьями высотой 5—6 мм их фугуют, снимая по­
ловину высоты зуба, потом каждый зуб разреза­
ют (по ширине) напильником пополам.

Нарезка зубьев напильником требует много 
времени. Кроме того, на нарезку зубьев одного 
полотна расходуется, как правило, несколько 
напильников. Чтобы ускорить нарезку, приме­
няют специальное приспособление, которое из­
готавливают в мастерских из плоскогубцев или 
кусачек. Приспособление работает по принципу 
разрезания м еталла нож ницам и без снятия 
стружки, т. е. скалыванием под давлением пары 
режущих ножей.
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Рис. 33. Схема приспособления для нарезания зубьев ручных пил:
1 — верхний нож; 2 — упор; 3 — полотно; 4 — нижний нож

В процессе нарезания зубьев полотно 3 (рис. 33) помещают меж­
ду ножами 1 и 4 до упора 2. Верхний нож, опускаясь, давит на 
полотно пилы, прижимая его к нижнему ножу. Оба ножа, вдав­
ливаясь в полотно, сминают поверхности полотна, а затем разре­
зают его. Углы заострения (3 у режущих ножей составляют 80°. Для 
уменьшения трения ножей в процессе резания на их режущих бо­
ковых поверхностях создается задний угол а  =  2—3°.

Для получения чистого среза необходимо правильно выбрать за­
зор т  между верхним и нижним ножами. Обычно т  =  0,1—0,15 мм 
на сторону.

Для уменьшения силы резания режущие ножи устанавливают 
под углом р один к  другому. Чем больше р, тем меньше нужно 
усилий для резания. Однако большой угол наклона ножа создает 
усилие, выталкивающее полотно из-под ножей. Поэтому принима­
ют р =  7—12°.

Чтобы зубья имели одинаковый шаг, у приспособления предус­
матривают регулятор, имеющий форму зуба и входящий во впади­
ну после нарезки первых зубьев.

Приемы пиления. В зависимости от установки распиливаемого 
материала относительно крышки верстака и направления резания 
относительно волокон древесины различают следующие виды пи­
ления: вдоль волокон при горизонтально установленном материа­
ле, вдоль волокон при вертикально установленном материале, по­
перек волокон при горизонтально установленном материале.

Пиление вдоль волокон при горизонтально установленном ма­
териале выполняют для раскроя досок на черновые заготовки при 
выполнении ремонтных и реставрационных работ.

При пилении вдоль волокон при горизонтально установлен­
ном материале раскраиваемую доску кладут на крышку верстака 
или заменяющего его рабочего стола и закрепляют струбциной



так, чтобы отпиливаемая часть доски свисала за край крышки 
(рис. 34, а). Производят разметку, нанося карандашом по линейке 
риски с учетом припуска на последующую обработку заготовки. 
Величина припуска составляет обычно не менее 3 мм.

Для продольного раскроя досок на черновые заготовки приме­
няют лучковые пилы с зубьями для продольной распиловки. П о­
лотно по отношению к осям стоек станка устанавливают под уг­
лом 90~110°.

Раскрой начинают с верхнего ребра торцевой кромки доски, 
делая первое движение пилой на себя снизу вверх. Перед пилением 
полотно устанавливают на ребро кромки по ногтю большого паль­
ца левой руки. В процессе пиления полотно пилы должно находить­
ся под углом 80—90° к плоскости доски. Корпус рабочего немного 
наклонен вперед, ступни ног развернуты примерно под углом 90° 
по отношению одна к другой. Пилу при пилении держат правой 
рукой за ручку, левой за стойку. Пилу подают на распиливаемую 
доску легким нажатием зубьев при движении пилы вниз. При дви­
жении пилы вверх полотно несколько отводят от дна пропила. П и­
лить надо всеми зубьями нарезанной части полотна.

Пиление вдоль волокон при вертикально установленном мате­
риале применяют для получения черновых заготовок и деталей.

Обрабатываемый материал после разметки закрепляют в вер­
стаке прижимкой коробкой так, чтобы торцевая кромка заготовки 
была расположена не выше уровня локтя рабочего, а долевая кромка 
прижата к рабочей доске верстака (рис. 34, б).

Разметку производят карандашом по линейке или рейсмусом. 
При раскрое черновых заготовок по ширине припуск на последую­
щую обработку составляет не более 1,0 мм; шипы и проушины 
запиливают без припуска по нанесенным рейсмусом рискам лучко­
выми пилами с зубьями для продольной и поперечной распиловок. 
Полотно пилы должно находиться под углом 30—45° к осям стоек.

Раскрой черновых Заготовок начинают с торцевой кромки заго­
товки, запиливание шипов и проушин — с заднего ребра торцевой 
кромки заготовки.

При раскрое заготовок и запиливании шипов и проушин зубья 
пилы по отношению к разметочной риске устанавливают по ногтю 
или второму суставу большого пальца левой руки. Пиление начи­
нают движением пилы на себя. Пилу держат кистью правой руки за 
стойку, возможно ближе к ручке; левой рукой поддерживают заго­
товку. Полотно пилы при пилении должно быть параллельно крышке 
верстака.

Пиление производят при неподвижном, немного наклоненном 
вперед корпусе. Ступня левой ноги должна быть параллельна крышке 
верстака, а правой — под углом 80° к левой.

По мере увеличения длины пропила заготовку поднимают и зак­
репляют вновь. При этом пилу вынимают из пропила. Раскрой за-
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Рис. 34. Приемы пиления лучковыми пилами 
и положения ступней ног рабочего при пилении:

а -  вдоль волокон при горизонтально установленном материале; вдоль 
волокон при вертикально установленном материале; в -  поперек волокон при 

горизонтально установленном материале
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канчивают, закрепляя заготовку наклонно, что позволяет видеть 
риску до окончания пиления.

Пиление поперек волокон при горизонтально установленном 
материале применяют при раскрое заготовок по длине, пропили­
вании пазов, спиливании щечек шипов и т. п.

Обрабатываемую заготовку укладывают на крышку верстака так, 
чтобы кромка заготовки упиралась в откидной упор (рис. 34, в). 
При раскрое заготовок по длине отпиливаемая часть заготовки дол­
жна выступать за задний брусок крышки верстака. Если необходи­
мо, например при пропиливании широких пазов, заготовку зак­
репляют струбциной.

Пиление поперек волокон производят лучковыми пилами с зу­
бьями для поперечной и для поперечной и продольной распило­
вок, ножовками и наградками с зубьями для поперечной распи­
ловки.

Ножовки применяют в тех случаях, когда лучковой пилой рабо­
тать неудобно например, при распиливании широких заготовок из 
плит работе может мешать лучок.

Зубья пилы устанавливают на распиливаемую заготовку по ног­
тю большого пальца левой руки. Лучковую пилу и ножовку держат 
правой рукой, левой рукой поддерживают и прижимают к от­
кидному упору заготовку. Наградку держат обеими руками. Запили- 
вание наградкой производят по бруску, укрепленному на обраба­
тываемой заготовке.

Корпус рабочего при пилении слегка наклонен вперед. Ступ­
ня левой ноги должна быть перпендикулярна кры ш ке верстака, 
а правой — под углом 80° к левой. Пиление начинаю т движением 
пилы на себя.

Требования к качеству пиления. Качество пиления характеризу­
ется шероховатостью полученных поверхностей и точностью обра­
ботки заготовки.

Если операция пиления является промежуточной в процессе 
обработки заготовки, т. е. после пиления заготовка, например, стро­
гается, высоких требований к шероховатости поверхности и точ­
ности обработки не предъявляют. Устанавливают только оптималь­
ный припуск, размеры которого диктуются сокращением времени 
последующей обработки заготовки. Зона пропила 2 (рис. 35, а) дол­
жна находиться рядом с разметочной риской 1, причем при пиле­
нии риску сохраняют, так как по ней судят о точности пиления.

Сопрягаемые поверхности шипа и проушины должны обраба­
тываться с достаточной точностью. Сопрягаемые поверхности разме­
чают под запиливание рейсмусом или гребенкой. Такая разметка 
будет выполнена с одинаковыми отклонениями в сопрягаемых заго­
товках, поэтому погрешности разметки не будут влиять на точ­
ность запиливания.
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Рис. 35. Расположение зоны пропила относительно разметочных рисок:
а—при пилении с припуском на последующую обработку; б—при запиливании 
проушины; в—при запиливании шипа; 1—разметочная риска; 2—зона пропила;

3—размер заготовки с припуском

Зона пропила должна захватывать половину ширины риски, 
причем при запиливании проушины зона пропила располагается с 
внутренней стороны риски, в теле проушины (рис. 35, б), а при 
запиливании шипа — с наружной стороны риски, в теле щечек 
шипа (рис. 35, в). Такое запиливание шипов и проушин позволяет 
выполнять соединения деталей с достаточной точностью, без 
дополнительной последующей обработки.

Основные виды брака при пилении: значительное отклонение 
пропила от разметочной риски, в результате которого из заготовки 
нельзя получить детали с заданными размерами; отщепы кромок, 
делающие детали непригодными.

Запиливание шипов и проушин следует начинать только после 
приобретения достаточного опыта в работе ручными пилами, отра­
ботки приемов пиления.

Полотно пилы может отклоняться от риски, если зубья имеют 
неравномерный односторонний развод. Необходимо устранять та­
кой дефект уже в начале пиления.

Отщепы или отломы кромок образуются в результате разрыва 
древесины вдоль волокон под дей­
ствием массы отпиливаемой части 
заготовки. Чтобы избежать этого бра­
ка, нужно в момент, когда закан­
чивается пиление, поддерживать 
рукой отпиливаемую часть заготов­
ки (рис. 36).

Рис. 36. Поддерживание рукой 
отпиливаемой части заготовки для 
предупреждения брака при пилении



Правила техники безопасности при работе с ручными пилами. В на­
чале пиления при установке зубъев на обрабатываемую заготовку по 
большому пальцу левой руки нужно держать ноготь или сустав паль­
ца выше зубъев.

Первое движение пилой надо делать плавно на себя, после это­
го левую руку отодвинуть от пропила. В процессе выполнения всех 
операций пиления левую руку нужно держать выше зубьев пилы.

Конец закрутки лучковой пилы не должен выступать за распор­
ку. Выступающий конец закрутки может зацепиться за обрабатыва­
емую заготовку и стать причиной травмы.

Строгание

Строгание -  это операция резания древесины резцом (ножом), 
при которой траекторией резания является прямая. Направление 
прямой совпадает с направлением рабочего движения. При стро­
гании поверхность резания, поверхность обработки и плоскость 
резания совпадают.

Для строгания применяют ручной строгальный инструмент, к 
которому относятся рубанки, фуганки и цикли (рис. 37). Ручным 
строгальным инструментом обрабатывают прямолинейные, кри­
волинейные, плоские и фигурные поверхности.

Рубанки и фуганки. Рубанки и фуганки состоят из ножа, кор­
пуса и клина для закрепления ножа в корпусе. Для удобства 
пользования рубанки могу иметь рог и упор, фуганки имеют ручку. 
Для установки и выколачивания ножа в конструкциях фуганков 
и некоторых рубанков применяю т пробки. Ш пунтубель, кроме 
того, имеет направляющую планку, устанавливаемую на требуе­
мом расстоянии от ножа с помощью двух винтов с гайками и 
контргайками. „
' Детали рубанков и фуганков изготавливают из древесины граба, 

ясеня, клена, бука, груши, яблони. Древесина для изготовления 
деталей должна быть прямослойной, взятой из заболонной части 
ствола, влажностью не более 10%.

Ножи рубанка срезают с обрабатываемой заготовки стружки и 
формируют поверхность обработки. Применяют ножи одиночные 
(рис. 38, а -л )  и двойные (рис. 38, м), состоящие из ножа и струж- 
колома, прикрепляемого к  ножу винтом.

Лезвие ножа образуется задней поверхностью (фаской) с углом 
заточки 30°. В зависимости от назначения лезвие ножа может быть 
скругленное, применяемое в шерхебелях (рис. 38, а) и галтелях 
(рис. 38, з); прямое, используемое в рубанках (рис. 38, б), шлифти- 
ках и фуганках (рис. 38, м), зензубелях (рис. 38, г), шпунтубелях 
(рис. 38, к, л); скошенное, применяемое в зензубелях (рис. 38, д) и 
фальцгебелях (рис. 38, и); с насечкой, используемой в цинубелях 
(рис. 38, в); фигурное, применяемое в калевках (рис. 38, е, ж). Ножи
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Рис. 38. Ножи рубанков и фуганков:
а—л — одиночные; м — двойной

изготавливают с прямыми (рис. 38, а, б, в, м) и скошенными (рис. 
38, г—л) боковыми поверхностями. У ножей, показанных на рис. 
38, г -ж , и, одна боковая кромка режущая; у ножей, показанных 
на рис. 38, з, к, л, режущие обе боковые кромки. Угол заточки 
боковых поверхностей ножей с режущими боковыми кромками со­
ставляет 10°.

Толщина ножей 3 мм, стружколома 2,5 мм. Стружколом должен 
плотно прилегать к ножу; рабочая поверхность стружколома для 
лучшего скольжения по ней стружки должна быть отполирована; 
угол заточки рабочей поверхности составляет 25°.

Ножи по толщине могут быть двухслойными и однослойными 
(цельными). Двухслойные ножи состоят из основного слоя и пла­
кирующего со стороны лезвия ножа. Толщина плакирующего слоя
1—1,5 мм, высота 35—55 мм.

Режущую способность ножей проверяют строганием образца из 
еловой древесины 3 сорта, влажностью не более 25%. Площадь стро­
гания должна быть не менее: для ножей шерхебелей — 1 м2; для 
одиночных и двойных ножей рубанков и фуганков (кроме цинубе­
ля), применяемых для строгания плоских поверхностей, — 1,5 м2; 
для ножей зензубелей, канавок, галтелей — 0,6 м2; для ножей фаль- 
цгебелей — 0,4 м2; для ножей шпунтубелей — 0,2 м2. Шероховатость 
поверхности после строгания должна быть не ниже 320 мкм. Режу­
щая кромка ножа после строгания должна оставаться острой и не 
иметь механических повреждений.

Стружколомы изготавливают из стали 20 или 10 (ГОСТ 1050—74).
Ножи должны быть остро заточены. Существуют три вида за­

точки ножа в зависимости от износа фаски и затупления лезвия.
Первый вид заточки применяют в тех случаях, когда нужно вос­

становить фаску ножа или когда лезвие имеет выкрошенные места. 
Заточку производят стачиванием с фаски металла образующей по­
верхностью шлифовального круга.

После заточки фаска ножа приобретает слегка вогнутую форму; 
радиус вогнутости зависит от диаметра шлифовального круга. По­
верхность фаски шероховатая, причем шероховатость больше в
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поперечном направлении фаски и меньше вдоль направления ско­
рости движения абразивных зерен шлифовального круга.

Неровности абразивных зерен шлифовального круга выравни­
вают заточкой на шлифовальном бруске. Выравнивание начинают 
движением фаской по бруску под углом 30—45° к  оси бруска, т. е. 
под углом к направлению большей шероховатости фаски. При вы­
равнивании на бруске одновременно снимают заусенцы, пере­
ворачивая нож фаской вверх. Брусок необходимо смачивать водой, 
чтобы избежать затупления (засаливания) бруска.

После заточки на бруске нож правят на мелкозернистом осел­
ке, чтобы придать лезвию большую остроту, устранить дефекты 
заточки и снять заусенцы. Правку производят главным образом со 
стороны фаски. Оселок смачивают водой или смазывают маслом. 
Движение фаски по поверхности оселка может быть круговым, пря­
молинейным и под углом 45° к оси оселка. При вогнутой фаске 
правка значительно облегчается, так как правится не вся фаска, а 
только лезвие и верхняя кромка фаски. Для снятия заусенцев нож 
переворачивают фаской вверх. При снятии заусенцев нож должен 
прилегать к поверхности оселка всей плоскостью.

Второй вид заточки применяют, когда фаска сохранила свою 
форму, а лезвие значительно затупились (вторая стадия затупле­
ния). В этом случае нож затачивают на бруске и правят на оселке.

Наконец, третий вид заточки используют после обработки пар­
тии заготовок, когда лезвие затупилось незначительно (первая ста­
дия затупления). Такой нож правят на оселках разной зернистости. 
Сначала правят на крупнозернистом оселке, на котором одновре­
менно снимают очень тонкий слой металла, затем окончательно на
мелкозернистом оселке.

Применение различных видов заточки ножей позволяет сэко­
номить время, затрачиваемое на заточку, и продлить срок службы 
ножей. Нож следует чаще править на оселках, не допуская значи­
тельного затупления лезвия.

После заточки ножи должны удовлетворять следующим требо­
ваниям:

угол заточки и форма лезвия должны соответствовать заданным; 
угол заточки контролируют шаблоном;

лезвие должно быть острым. Остроту лезвия проверяют по бли­
кам света, отражающегося от затупившихся участков фаски, или 
слегка проводя мокрым пальцем по лезвию. При остром лезвии 
палец, как говорят, «липнет» к лезвию;

лезвие ножей рубанков и фуганков должно быть незначительно 
(не более 0,5 мм) скруглено по краям. Этим исключается работа 
боковых передних кромок ножа при строгании, когда ширина за­
готовки больше ширины ножа.

Ножи для цинубелей затачивают на шлифовальном круге или 
бруске. На оселке ножи не правят.



Колодки по толщине изготавливают из цельной древесины и кле­
еные. Клееные колодки более формоустойчивы при эксплуатации, 
чем цельные. Нижняя часть колодки, соприкасающаяся с обраба­
тываемой заготовкой, называется подошвой.

Подошва колодки представляет собой плоскость или поверхность 
слож ной ф ормы , наприм ер у калевок. П ередвигаясь по о б ­
рабатываемой заготовке, подошва является базирующей поверх­
ностью, обеспечивая ориентацию строгального инструмента отно­
сительно обрабатываемой заготовки. Точность обработки подошвы 
и ее длина оказывают влияние на качество строгания.

Неплоскостность подошвы может вызвать значительные откло­
нения от плоскосности обрабатываемой поверхности, а также не­
ровности разрушения (вырывы). Неплоскостность подошвы допус­
кается не более 0,1 мм по всей длине колодки. При строгании длин­
ных, по сравнению с длиной колодки, заготовок прямолинейность 
обрабатываемой поверхности возрастает с увеличением длины ко­
лодки. Поэтому для строгания длинных заготовок применяют фу­
ганки с длиной колодки 650 мм и, наоборот, для строгания не­
больших участков обрабатываемых поверхностей используют ру­
банки с колодками небольшой длины.

Фигурные подошвы калевок, фальцгебелей, галтелей должны 
иметь постоянный профиль по всей длине колодки, соответству­
ющий профилю ножа. При несовпадении профиля колодки с про­
филем ножа необходимо переточить нож или исправить профиль 
подошвы.

В средней части колодки продалбливают сквозное гнездо, назы­
ваемое летком. Леток служит для установки ножа, подпора волокон 
при срезании стружки и транспортирования стружки. В летке (рис. 
39) различают постель 2, пролет 3, зев 1, щечки 4, заплечики 5.

На постели 2 летка покоится нож. У рубанков с прямым резцом 
плоскость постели перпендикулярна боковой поверхности колод­
ки, у рубанков с косым резцом она располагается под углом скоса 
15—30° к боковой поверхности колодки. Чтобы нож свободно вхо­
дил в леток, ширина постели должна быть больше ширины ножа 
на 1 — 1,5 мм. Угол наклона постели к подошве является одновре­
менно углом резания ножа 5. Чтобы исключить вибрацию ножа при 
строгании, он должен плотно прилегать к постели.

Ш ирина пролета 3 формирует щель между лезвием ножа и ко­
лодкой, т. е. создает подпор волокон. Эта щель у рубанков с двой­
ным ножом должна быть больше толщины срезаемой стружки, но 
не более чем в пять раз. У рубанков с одиночным ножом размер 
щели должен быть не более 3 мм. При изготовлении инструментов 
ручным способом размер щели окончательно формируют по лез­
вию после присадки (установки) ножа.

Пролет расположен ближе к передней кромке подошвы. У ру­
банков он находится от передней кромки на расстоянии 0,4—0,45
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Рис. 39. Схемы летков рубанков и фуганков с прямым резцом:
а — рубанков и фуганков для строгания плоских поверхностей; б—в — рубанков 

для строгания фигурных поверхностей; 1 — зев; 2 — постель; 3 — пролет;
4 — щечки; 5 — заплечики

длины колодки, у фуганков — на расстоянии 270 мм, у полуфуган- 
ков — 220 мм от передней кромки колодки.

Форма, размеры и расположение зева 1 в колодке должны обес­
печить свободное транспортирование стружки из летка. У рубанков 
для строгания плоских поверхностей и фуганков стружка транс­
портируется вверх, поэтому зев летка вверху значительно расши­
рен (рис. 39, а). У рубанков для строгания фигурных поверхностей 
зев делают на боковой поверхности колодки, он также расширен в 
сторону выхода стружки (рис. 39, б, в).

Толщина щечек 4 определяет жесткость колодки. При закреп­
лении ножа клином волокна древесины в щечках растягиваются 
пропорционально их длине. В результате растяжения волокон по­
дошва колодки может получить значительный изгиб, если толщи­
на щечек недостаточна. Оптимальная толщина щечек у колодок 
рубанков и фуганков 7—8 мм, но не менее 5 мм. Если в процессе 
многократных ремонтов колодок щечки стали тонкими, на боко­
вые поверхности колодок делают наклейки из древесины той же 
породы, из которой сделана колодка.

Заплечики 5 служат опорой клина. Ш ирина заплечиков вверху 
5—9 мм, книзу они постепенно суживаются и сходят на нет. В кон­
струкции заплечиков важное значение имеет их длина. Чем длин­



нее заплечики, тем больше плоскость прижима ножа клином. При 
коротких заплечиках нож может вибрировать, такие колодки ре­
монту не подлежат.

Клинья должны прочно закреплять нож в летке. При вы ко­
лачивании ножа усилие зажима должно быстро ослабевать, поэтому 
необходимо выбрать оптимальный уклон клина. У клиньев рубан­
ков и фуганков уклон составляет 1 : (4—6). Чтобы обеспечить луч­
шие условия выхода стружки из летка, клинья внизу скашиваются 
или заканчиваются вилкой.

Технические характеристики рубанков и фуганков приведены в 
таблице 2.

Таблица 2
Т ехнические характеристики рубанков и фуганков

Инструменты Назначение Размеры колодок, мм Шири­
на

Угол
реза­

длина ширина высота
ножа,

мм
ния,
град

Шерхебель Для грубого строга­
ния 205; 240 50; 65 40; 50 30; 35 45

Рубанок с оди­
ночным ножом

Для первичного 
строгания 205; 240 50; 65 50; 65 40; 50 45

Цинубель Для строгания заго­
товок под склеива­
ние и облицовыва­
ние 200 65 65 50 70-80

Рубанок с двой­
ным ножом

Для чистового стро­
гания 205; 240 50; 65 50; 65 40; 50 45

Шлифтик Для зачистки строга­
ных поверхностей на 
участках с пороками 
строения древесины 200 50; 65 45; 50 30; 35 55-60

Горбач Для строгания вог­
нутых поверхностей 200 50; 65 50; 65 40; 50 45

Калевки Для выборки фигур­
ных профилей. 250 80 12-30 12-30 45

Зензубели с ко­
сым и прямым 
резцом

Для зачистки и от­
борки четвертей и 
фальцев 240 80 20 20-21 45

Фальцгебели То же 240 80 30 15 45
Г алтели Для выборки галте­

лей 240 80 12-30 12-30 45
Шпунтубель Для выборки шпун­

тов 240 80 22 4 -6 45
Фуганок Для окончательного 

чистового строгания 
и прифуговки заго­
товок 650 70 80; 75 65; 60 45

Полуфуганок То же 530 65 70 50 45
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Цикли. Для зачистки строга­
ных поверхностей применяю т 
цикли. Цикля срезает очень тон­
кую (толщиной 0,04—0,08 мм) 
стружку.

Цикля с корпусом (рис. 40) 
состоит из колодки 2 с ручка­
ми, подошвы 1, ножа 5, при­
крепляемого к колодке винтом
3 с гайкой 6 через металличес­
кую прокладку 4. Толщина ножа
1—1,5 мм, угол заточки 45°. Угол 
резания устанавливается 100—
110°, т. е. резание циклей проис­
ходит с отрицательным пере­
дним углом. Размер пролета не 
менее 3 мм, пролет расширяет­
ся кверху. Для обеспечения луч­
ших условий работы ножа меж­
ду колодкой и ножом создается зазор а =  0,3—0,5 мм.

Для зачистки применяют также цикли без корпуса (нож-цикля). 
Нож-цикля представляет собой стальную пластину толщиной 0,8—
1, длиной 100—150 и шириной 70—80 мм. Пластину затачивают под 
прямым углом и углом 45° к боковым поверхностям.

Нож цикли затачивают на бруске и правят на оселке. После прав­
ки нож не должен иметь заусенцев. Затем у ножа стальным полиро­
ванным стержнем со скругленными углами (наводкой) образуют 
(наводят) жало (рис. 41, а). Наводку изготавливают из напильника. 
После наведения жала у ножей образуется очень тонкое лезвие (рис. 
41, б, в). Лезвие ножа цикли, наведенное стальной наводкой, не 
может быть достаточно острым.

Рис. 41. Наведение жала у ножа-цикли:
а — положение рук рабочего при наведении жала; б — лезвие жала у ножа, 

затачиваемого под прямым углом; в — то же, под углом 45“

Рис. 40. Схема цикли с корпусом:
1 — подошва; 2 — колодка; 3 — винт; 
4 — прокладка; 5 — нож; 6 — гайка
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Приемы строгания. Прежде чем приступить к строганию, необ­
ходимо подготовить (наладить) инструменты. Наладка инструментов 
состоит в установке ножа и закреплении его клином. Если подошва 
деформирована, необходимо прострогать ее фуганком или рубан­
ком и смазать растительным маслом для лучшего скольжения по 
обрабатываемой поверхности. Прострагивать подошву следует при 
установленном и закрепленном клином ноже. Лезвие ножа должно 
быть утоплено за площадь подошвы.

Нож устанавливают и закрепляют клином следующим образом. 
Рубанок или фуганок берут в левую руку, а правой рукой встав­
ляют в леток нож и клин, поддерживая их большим пальцем левой 
руки (рис. 42, а). Затем легким ударом молотка или киянки по кли­
ну закрепляют нож. После этого устанавливают лезвие ножа на тол­
щину срезаемой стружки, которая составляет при строгании шер­
хебелем 2—3 мм, рубанком с одиночным ножом — 0,3—0,5 мм, ру­
банком и фуганком с двойным ножом — 0 ,2 -0 ,Змм.

При установке нож подают вперед ударом молотка (рис. 42, б). 
Если лезвие выступает за подошву на величину, большую требуе­
мой, нужно легким ударом по торцу колодки рубанка (рис. 42, в) 
или пробке фуганка подать нож назад. После установки нож проч­
но закрепляют ударом по торцу клина (рис. 42, г).

Рис. 42. Наладка рубанка:
а — положение рубанка в левой руке при наладке; б — подача ножа вперед; 

в — подача ножа назад; г — закрепление ножа клином
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При установке двойного ножа стружколом предварительно зак­
репляют на ноже. Расстояние между кромкой стружколома и лезви­
ем ножа выбирают в зависимости от требуемого качества поверх­
ности резания (см. рис. 13, в, г).

При влажности древесины не более 6%рекомендуются следую­
щие расстояния между стружколомом и лезвием ножа в зависимо­
сти от толщины а срезаемой стружки:

а—2а — для получения чистых поверхностей резания без образо­
вания вырывов и выщербин волокон древесины;

За—5а — для получения чистых поверхностей резания с воз­
можным образованием вырывов и выщербин волокон древесины 
на участках, имеющих пороки строения древесины. При строгании 
древесины влажностью более 6% расстояние между кромкой струж­
колома и лезвием ножа определяют экспериментально путем опыт­
ных строжек.

Нож цикли устанавливают рукой и закрепляют гайкой. Ударять 
молотком или киянкой по ножу цикли не допускается, так как у 
ножа цикли обычно все кромки рабочие.

При строгании обрабатываемая поверхность должна быть парал­
лельна крышке верстака. Заготовку закрепляют в верстаке зажим­
ной коробкой или передним зажимом.

Перед строганием вдоль волокон заготовку осматривают, чтобы 
определить направление волокон. Строгание в заданный размер 
выполняют по предварительно размеченной заготовке.

При строгании рабочий стоит вполоборота к верстаку (рис. 43,
а). Ступня левой ноги несколько повернута в 
сторону верстака, ступня правой ноги — под 
углом 70° к левой (рис. 43, б). Корпус слегка 
наклонен вперед. Строгание производят рав­
номерным нажимом на рубанок. Чтобы не за­
валить концы обрабатываемой заготовки, в 
начале строгания нажим делают на переднюю 
часть колодки рубанка, в конце строгания — 
на заднюю. Длинные заготовки строгают ру­
банком постепенно, обрабатывая заготовку по 
частям. При строгании фуганком рабочий дол­
жен передвигаться вдоль заготовки, не отры­
вая фуганок от заготовки на всей ее длине.

Торцевание выполняют рубанком. Рубанок 
следует держать под углом к  направлению ре­
зания. Этим достигается резание косым резцом, 
при котором сопротивление древесины продви­
ганию на нее резца уменьшается с увеличени­
ем угла скоса резца срс. Обчно угол срс =  30°.
Рис. 43. Строгание заготовок вдоль волокон (а) и 
положение ступней ног рабочего при строгании (б)
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Сначала заготовку торцуют в одном направлении (рис. 44, а), 
затем рубанок переворачивают и заготовку торцуют с другой сто­
роны (рис. 44, б). Заготовки небольшой площади сечения торцуют 
с вспомогательным бруском (рис. 44, в). Таким образом предуп­
реждаются отколы волокон древесины лезвием ножа.

Контроль точности строгания. Обработанные строганием заготовки 
контролирую т на п рям оли н ей н ость , п л оскостн ость  и п ер ­
пендикулярность. Правильность строгания фасок и калевок конт­
ролируют на соответствие заданным размерам.

Прямолинейность обрабатываемых заготовок проверяют на глаз 
(рис. 45, а) или прикладывая к строганой поверхности контрольную 
деревянную или металлическую линейку. Плоскостность также кон­
тролируют на глаз. Точность контроля повышается, если приме­
нять парные линейки (рис. 45, б).

Перпендикулярность проверяют угольником. Угольник накла­
дывают на проверяемую заготовку (рис. 45, в) и определяют пра­
вильность обработки проверяемого угла на просвет. По просвету 
судят о точности выполнения прямого угла (рис. 45, г). Угольник 
нужно устанавливать в плоскости, перпендикулярной линии пере­
сечения плоскостей, образующих прямой угол (рис. 45, д). При 
наклонных положениях угольника (рис. 45, е, ж) неизбежны ошиб­
ки контроля.

Рис. 44. Торцевание заготовок с двух сторон до середины (а—б) 
со вспомогательным бруском (в) и положение ступней ног рабочего 

при торцевании (г)

Правильность строгания фасок контролируют ерунком (рис. 45, з) 
или малкой. Методы контроля те же, что и угольником при проверке 
прямого угла. Строгание калевок контролируют шаблонами.

Приемы контроля линейных размеров масштабной линейкой 
показаны на рис. 45, и. Погрешность измерения размеров масштабной

Рис. 45. Контроль качества строгания:
а—б — на глаз; в—з — угольниками; и — масштабной линейкой
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линейкой допускается +0,5 мм, линейкой с делениями 0,5 мм — 
±0,25 мм. Если контролировать размеры нужно с большей точнос­
тью, пользуются штангенциркулем.

При строгании торца рабочий стоит лицом к верстаку. Ступни его 
ног расположены под углом примерно 40° одна к другой (рис. 22, г).

Циклюют поверхность вдоль волокон. Лезвие ножа цикли должно 
быть расположено по направлению волокон древесины под прямым 
углом или углом скоса не более 30°. Так как лезвие ножа цикли не 
может быть достаточно острым, при циклевании мягких пород струж­
ка плохо срезается ввиду недостаточной остроты лезвия. Волокна 
древесины сминаются, поэтому циклюют, как правило, только твер­
дые породы: бук, дуб, клен, карагач, грушу, орех, красное дерево, 
ясень. Из-за недостаточной остроты лезвия ножа цикли нецелесооб­
разно циклевать также торец древесины, так как лезвие плохо пере-' 
резает волокна в торцевом направлении. Кроме того, в связи с вы­
сокой торцевой твердостью древесины лезвие быстро затупляется.

Правила техники безопасности при работе ручным строгальным ин­
струментом. При заточке ножей на шлифовальном круге защитный 
экран заточного станка должен быть закрыт. Пальцы рук нельзя дер­
жать близко к шлифовальному кругу или бруску, так как это может 
привести к повреждению кожного покрова на, пальцах.

Налаживать инструмент следует только над крышкой верстака, 
так как падение ножа при его установке может привести к серьез­
ной травме ног рабочего.

Д олбление, резан ие стамеской и сверление

Долбление и резание стамеской. Долбление долотами применяют 
для получения в заготовках глухих и сквозных гнезд, резание ста­
меской -  для подрезки и зачистки углублений, шипов, гнезд, па­
зов, резания канавок, снятия фасок, обработки криволинейных 
вогнутых и выпуклых поверхностей, когда нельзя их обрабатывать 
рубанком.

Применяемые для долбления и резания долота и стамески (рис. 
46) состоят из полотна 1, колпачка 2, ручки 3 и кольца 4.

Долота изготавливают длиной 
315, 335 и 350 мм с шириной по­
лотен 6—20 мм. Угол заточки фас­
ки 25°, угол заточки боковых гра­
ней — 10°.

С там ески  и зго тавли ваю т 
плоские и полукруглые. Длина

Рис. 46. Долота (а); плоские 
(б) и полукруглые (в) стамески:

1 — полотно; 2 — колпачек;
3 -  ручка; 4 — кольцо
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: Рис. 47. Схема долбления:
1 — заготовка; 2 — гнездо;

-  долото; 4 — разметочная риска; 
5 — стружка

стамесок 240, 250 и 265 мм. Ш и­
рина полотен плоских стамесок 
4—50 мм, полукруглых — 4—40 мм.
Угол заточки фаски стамесок 25°.

Д олота и стам ески долж ны 
быть остро заточены. Виды и при­
емы заточки долот и стамесок те 
же, что и ножей рубанков.

Приемы долбления. При долбле­
нии (рис. 47) резцом (полотно до­
лота 3) выдалбливается гнездо 2 
в неподвижной заготовке 1. За 
раб очи й  ход р езц а  ср езается  
стружка 5. Перед долблением на 
заготовку наносят разметочные 
риски 4. Для последовательного 
отделения от заготовки ряда стру­
жек долоту необходимо сообщать
периодически движение подачи в направлении стрелки на рассто­
яние, равное толщине стружки а. При долблении получается зак­
рытое резание, поэтому у долота три кромки режущие. Боковые 
режущие кромки зачищают боковые поверхности гнезда.

Глухие гнезда размечают с одной стороны, сквозные — с двух. 
Ш ирина гнезда должна быть равна ширине лезвия долота. Долб­
ление производят следующим образом. Обрабатываемую заготовку 
зажимают в верстаке. При обработке нескольких одинаковых заго­
товок их укладывают на крышку верстака и закрепляют струбци­
ной. Долбление начинают на расстоянии 1—2 мм от разметочной 
риски (рис. 48), нанося первый удар киянкой по долоту. Второй 
удар, срезая первую стружку, наносят по долоту, отставленному и
наклоненному внутрь гнезда. Та­
ким образом поочередно срезают 
стружки, выдалбливая примерно 
2/ 3 длины гнезда. Затем брусок 
поворачивают и выдалбливают 
оставшуюся часть гнезда. Сквоз­
ные гнезда долбят с двух сторон
заготовки.

Толщ ина срезаемой стружки 
а в начале долбления составляет
2—3 мм, затем может быть уве­
личена до 5—10 мм. Срезание 
более толстой стружки ускоряет
вы полнение операции долбле- Рис. 48. Последовательность 
ния, но ухудшает качество по- выполнения операций долбления 
верхности гнезда. гнезд и отверстий
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Приемы резания стамес­
кой. При резании стамес­
кой (рис. 49) резец 3 или
4 (полотно стамески) сре­
зает с обрабатываемой за­
готовки 2 стружку 7 тол­
щ иной а. Для срезания 
стружки стамеске сообща­
ют поступательное движе­
ние в направлении реза­
ния. При резании стамес­
кой получается открытое 
резание, поэтому стамес­
ка имеет одну режущую 
кромку — лезвие.

Приемы резания стамеской показаны на рис. 50. Углубления, 
шипы, гнезда, пазы (рис. 50, а, б, в) подрезают и зачищают вдоль 
или поперек волокон древесины. Если фаска стамески обращена к 
поверхности резания, тогда задний угол между фаской и поверх­
ностью резания а  =  3—5° (см. рис. 49). При резании стамеской, обра­
щенной к поверхности резания плоскостью полотна, задний угол 
между плоскостью полотна и поверхностью резания а =  0—3°. Тол­
щина срезаемой стружки при черновой обработке 2—3 мм, при за­
чистке — 0,5—1 мм.

Схема 49. Схема резания стамеской:
1 — стружка; 2 — заготовка; 3 — резцы

Рис. 50. Приемы резания стамеской:
а—в — подрезка и зачистка шипов, гнезд, пазов; г — резание канавок; 
д— е — снятие фасок; ж—и — обработка криволинейных поверхностей

При резании канавок (рис. 50, г) сначала по линейке надрезают 
волокна на глубину 0,5—1 мм, затем, наклонив стамеску, прореза­
ют канавку. Последовательно применяя такие приемы, получают 
канавку требуемой глубины. Толщина срезаемой стружки за каж­
дый проход стамеской достигает 3 мм.

При снятии фасок (рис. 50, д, е) режущая кромка стамески на­
ходится под некоторым острым углом к оси фаски. Этим достигает­
ся резание косым резцом. Толщина срезаемой стружки — 3—5 мм. 
При обработке криволинейных поверхностей (рис. 50, ж, з, и) тол­
щина срезаемой стружки не превышает 1—2 мм. При снятии стру­
жек большей толщины поверхность получается неровной.

Неаккуратное обращение с долотом и стамеской и несоблюде­
ние правил техники безопасности могут стать причиной серьезных 
травм. При работе долотом и стамеской запрещается резать на себя, 
на весу, с упором детали в грудь, с расположением детали на ко­
ленях. При резании стамеской пальцы левой руки должны всегда 
находится сзади лезвия.

Сверление — процесс образования в заготовках сквозных и несквоз­
ных цилиндрических и конических отверстий при помощи сверла.

Для сверления заготовок из древесины применяют спиральные 
сверла различных диаметров (рис. 51, а) с углом заточки при вер­
шине сверла 2ф =  120° для сверления древесины поперек волокон 
и 2ф =  60—80° для сверления вдоль волокон и под углом к поверхно­
сти заготовки; спиральные сверла с подрезателями (рис. 51, б) для 
сверления древесины поперек волокон; центровое сверло с плоской 
головкой (рис. 51, в) и шнековое сверло (рис. 51, г) диаметром 10— 
30 мм для сверления древесины поперек волокон; центровое сверло 
с цилиндрической головкой (рис. 51, д) диаметром 30 и 35 мм для 
сверления древесины поперек волокон; специальные ступенчатые 
сверла для сверления отверстий под шурупы (рис. 51, ж, з) и зенковки 
для зенкования отверстий (рис. 51, е).

На режущей части сверла расположены подрезатель, направ­
ляющий центр, режущая кромка (лезвие). Сверла с подрезателями 
применяют для сверления древесины поперек волокон в радиаль­
ном и тангентальном направлениях. При сверлении подрезатель 
перерезает волокна древесины перед режущим лезвием, делая кру­
говой надрез. Подрезатель должен выступать за лезвие на толщину 
срезаемой стружки. При сверлении вручную обычно снимается 
стружка толщиной не более 2 мм.

Направляющий центр обеспечивает правильное направление 
сверла при сверлении. Он имеет пирамидальную или винтообраз­
ную форму. Высота направляющего центра составляет 0,2—0,5 диа­
метра сверла. Винтообразная форма направляющего центра спо­
собствует перемещению сверла в древесину на величину шага на­
резки за один оборот.
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Режущее лезвие срезает стружку, образуя отверстие. Большое 
влияние на качество сверления имеют угловые параметры режущих- 
элементов (углы резания, задний и при вершине сверла 2ср). Угол 
резания у сверл составляет 40—60°, задний угол — 15—25°, при свер­
лении древесины поперек волокон угол 2ф = 120°, вдоль волокон и 
под углом к поверхности заготовки 2ф =  60—80°.

Сверла затачивают мелкозернистыми шлифовальными кругами 
или от руки напильниками. При заточке напильником твердость 
режущей части затачиваемого сверла должна быть меньше твер­
дости напильника.

Режущее лезвие сверл с направляющим центром затачивают с зад­
ней стороны, подрезатель -  с внутренней стороны, направляющий
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центр — по граням пирамиды. У спиральных сверл с конической за­
точкой стачивают заднюю грань по образующей конуса. Заточка про­
изводится от руки или с помощью заточных приспособлений.

Отверстия сверлят по предварительной разметке, для чего в заго­
товке в местах установки центра сверла делают наколы шилом. Пос­
ле установки центра сверла в наколотое шилом отверстие с помо­
щью коловорота или дрели (рис. 52, а, б) начинают сверление.

Сквозные отверстия просверливают обычно с д в у х  сторон заго­
товки. Одностороннее сквозное сверление применяют только в тех 
случаях, когда не требуется точного совпадения окружностей на 
обеих сторонах заготовки, а также при сверлении отверстий в тон­
ких заготовках. Одностороннее сквозное сверление выполняют с 
помощью подкладного бруска с оборотной стороны заготовки.

При сверлении под углом к поверхности заготовки сначала 
просверливают вертикальное отверстие на небольшую глубину, 
затем сверло, не останавливая вращения, поворачивают под нуж­

ным углом к поверхности заготов­
ки. Можно сначала выдолбить ста­
меской углубление под нужным 
углом, затем установить сверло 
перпендикулярно дну углубления.

П ри  с в е р л е н и и  о тв ер сти й  
вдоль волокон древесины  и в 
кром ках  д ревесн оструж ечн ы х  
плит спиральными сверлами ди­
аметром 8 мм и более сверло м о­
жет «уводить» от нам ечен ной  
шилом точки сверления. В этом 
случае применяют сверление за 
две операции или специальные 
калибры-скобы. При сверлении за

Рис. 52. Приспособления для сверления:
а — коловорот; б — дрель механическая; 

в — калибр-скоба; г — калибр для центровки 
отверстий; 1 — корпус калибра;

2 — винтовой прижим; 3 — сменные втулки; 
4 — сверло; 5 — струбцина; 6 — заготовка
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две операции просверливают отверстие сверлом меньшего диа­
метра, затем сверлом требуемого диаметра. Например, если тре­
буется получить отверстие диаметром 8 мм, то сначала просвер­
ливают отверстие диаметром 3—4 мм.

Калибры-скобы (рис. 52, в) надевают на кромку плиты или торец 
заготовки из древесины. Корпус калибра 1 имеет винтовой прижим
2 для закрепления на обрабатываемой заготовке и направляющие 
сменные втулки с внутренним диаметром 8 -1 0  мм. Калибры 
изготавливают из фанеры или П-образных алюминиевых профилей.

Сверла центровые с цилиндрической головкой применяют для 
сверления отверстий под шарнирные петли. Высота направляю­
щего центра и подрезателей у сверл составляет 2 -2 ,5  мм. Сверлить 
сверлом такой конструкции с помощью коловорота можно толь­
ко применяя специальный калибр (рис. 52, г), обеспечивающий 
центровку сверла относительно обрабатываемой заготовки. Калибр 
представляет собой брусок из древесины лиственных пород, в 
котором просверлены на станке 2—3 отверстия диаметром, рав­
ным диаметру сверла. После закрепления калибра струбциной 5 
на обрабатываемой заготовке 6 сверлом 4 просверливают отвер­
стие на требуемую глубину.

При работе сверлом не допускается держать коловорот или элек­
тродрель сверлом к себе, сверлить на коленях, сильно нажимать на 
сверло. Сверло должно быть прочно закреплено в патроне.

Ш лифование

Обработка древесины шлифованием выполняется воздействием 
на древесину абразивных зерен шлифовальной шкурки (шлифоваль­
ного инструмента). Ш лифовальная шкурка представляет собой гиб­
кую бумажную, тканевую или комбинированную основу, на ко­
торой с помощью клеящего вещества (связующего) закреплены 
абразивные зерна — резцы.

Зерно как резец имеет грани и кромки, число и расположение 
которых произвольно относительно обрабатываемой поверхности. 
Различен по твердости и материал зерен. Наибольшее применение 
в порядке возрастающей твердости получили кварц, наждак, элек­
трокорунд, карбид кремния. Зерно по поверхности шлифовальной 
шкурки располагается случайно, с различной степенью плотности. 
Промежутки между зернами необходимы для размещения стружки 
при шлифовании. По мере работы зерна-резцы шлифовальной шкур­
ки затупляются и заменяются другими резцами, лежащими ниже.

Ручное шлифование выполняют с помощью колодок. Колодки 
изготавливают из пробкового дерева (рис. 53, а) или куска древе­
сины, на одну сторону которого наклеивают эластичную подошву 
(рис. 53, б, в) из пробкового дерева или войлока. В сборных ко­
лодках (рис. 53, г) шкурка крепится к колодке.

При шлифовании (рис. 54) 
колодку 1, обернутую куском 
ш ли ф овальн ой  ш курки 2, 
кладут зерном на обрабатыва­
емую поверхность заготовки 3 
и перемещением колодки со 
ш куркой срезаю т зернам и  
стружку 4, транспортируя ее 
на всем пути резания. В пер­
вы й п ери од  ш л и ф о в а н и я  
стружка срезается более высо­
кими зернами, а после их уда­
ления (замены) начинают ра­
ботать более низкие, отчего 
качество поверхности шлифо­
ван и я  ул у ч ш ается . П о ­
верхности шлифуют вдоль во­
локон древесины. При шлифо­
вании поперек волокон на 
поверхности образуются цара­
пины, ухудшающие качество 
обрабатываемой поверхности.

П о верхн ости  ш лиф ую т 
шкурками различной зернис­
тости: сначала зернистостью 
40-32 и более, благодаря чему 4
быстро уничтожаются следы Рис. 54. Схема ручного шлифования:
предыдущей обработки, затем 1 -  колодка; 2 -  шлифовальная шкурка; 
применяю тся более мелкие 3 -  обрабатываемая заготовка;
шкурки. Рекомендуются еле- 4 -  срезаемая стружка
дующие номера зернистости
шкурок для получения различной шероховатости поверхности:
Ш ероховатость ш лиф овальной п о ­
верхности древесины Кштах, мкм 16 32 63 100 
Номер зернистости шкурки 8—5 12—10 32—16 40—32

При ш лифовании качество получаемой поверхности зависит 
не только от номера зернистости шкурки, но и от давления шкур­
ки на шлифуемую поверхность, а также от твердости древесины. 
Ш ероховатость поверхности уменьшается с уменьшением давле­
ния, однако одновременно снижается производительность ш ли­
фования. Поэтому при первом ш лифовании крупнозернистыми 
шкурками применяю т значительное давление, увеличивая про­
изводительность шлифования. По мере уменьшения номеров шку­
рок давление снижают для получения поверхности с меньшей 
шероховатостью.

в г
Рис. 53. Колодки для шлифования:
а — из пробкового дерева; б—в — из 
древесины с эластичной подошвой; 

г — с зажимом шлифовальной шкурки



ГЛАВА 4. СОЕДИНЕНИЯ

При изготовлении столярно-мебельных изделий применяют раз­
личные соединения: шиповые, клеевые, шурупами и гвоздями. 
Кроме указанных применяют различные соединения стяжками, 
болтами и др., конструкция которых описана в соответствующих 
главах книги.

Ш иповые соединения ?

Основными элементами шиповых соединений или вязок (рис. 
55) являются шипы 3, 4, проушина 5 или гнезда 6, 7, шпунт 1 и 
гребень 2.

В зависимости от формы шипы бывают плоские, трапециевидные 
и круглые, в зависимости от конструкции — цельные, выполненные 
заодно с деталью, и вставные, изготавливаемые отдельно. Вставные 
круглые шипы называются шкантами, вставные плоские шипы, про­
ходящие по всей длине соединяемых деталей, — рейками или шпон­
ками: Применение вставных шипов позволяет экономить 6—10% дре­
весины соединяемых деталей.

Плоские и трапециевидные шипы 
имеют боковые грани, называемые 
щечками; срезанные торцовые части 
бруска, образующие шипы, называ­
ются заплечиками, торцовая часть 
самого шипа называется торцом. Дли­
на шипа — это расстояние от запле­
чиков до его торца; толщина шипа — 
размер между заплечиками или щеч­
ками; ширина шипа — поперечный 
размер щечки. Боковые стенки про­
ушины также называются щечками.

Ш пунтом принято называть не­
большое углубление, чаще всего пря­
моугольной формы, выбранное в де­
тали. Прямоугольный выступ другой 
детали, входящей в шпунт, называ­
ется гребнем.

Угловые соединения. Эти соедине­
ния могут быть концевыми, середин-

Рис. 55. Элементы шиповых соединений:
1 — шпунт; 2 — гребень; 3 — шип круглый;

4 — шипы плоские; 5 — проушина;
6 — гнездо плоского шипа;
7 — гнездо круглого шипа
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ными и ящичными. В таблице 3 показаны угловые соединения, при­
меняемые в столярно-мебельных изделиях.

Таблица 3
Угловы е соединения, прим еняем ы е в конструкциях  

столярно-м ебельны х изделий

Соединение Эскиз Основные размеры

№1
Угловое концевое 
на шип открытый 
сквозной одинар­
ный

5 3. 

8 ,

= 0,480; 82 = 0,5(30 - 8,) 
при симметричном распо­

ложении шипов

№ 2
Угловое концевое 
на шип открытый 
сквозной двойной

8, = З3 = 0,280; 82 =  0,5[8о - 
(28, + 83)] — при симметрич^ 
ном расположении шипов

№ 3
Угловое концевое 
на шип открытый 
сквозной тройной

8, = 83 = 0,148„;
82 = 0,5[80 - (80 - (38, + 283)]

№ 4
Угловое серединное 
на шип одинарный 
несквозной

8, = 0,480; 82 = 0,5(80 - 8,); 
Ь — не менее 2 мм

№ 5
Угловое серединное 
на шип одинарный 
сквозной

Ч-----Г
I I 8, = 0,480;

8, = 0,5(8о - 8,)

№ 6
Угловое концевое 
на шип одинарный 
несквозной с по- 
темком

ии.

В

со"
8, = 0,480; 1 = 0,5В; 1т = 0,6В,; 
82 = 0,5(8о - 8,) -  при сим­
метричном расположении 
шипов; В — не менее 2 мм
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Продолжение таблицы 3

1

№ 7
Угловое концевое 
на шип одинарный 
сквозной с погем- 
ком

№ 8
Угловое концевое 
на шип одинарный 
несквозной с полу- 
потемком

____ \  <
аз ! ( 

* 1

в
Ь— ^

. л  .

I ■( 1)1/;ш ■е

8, =  0,480; И =  0,6В,; 82 = 
0,5(80 - 8,) — при симмет­
ричном расположении ши­
пов

8, = 0,480; 1 = 0,5В; Ь = 0,6В,; 
82 = 0,5(8о - 8,) — при сим­
метричном расположении 
шипов; Ъ — не менее 2 мм

№ 9

Угловое концевое 
на шип одинарный 
сквозной с полупо- 
темком

8, = 0,480; 1 = 0,5В; Ь = 0,6В;
82 = 0,5(80 - 8,) -  при сим­
метричном расположении 
шипов

№ 10 
Угловое концевое 
на ус со вставным 
открытым одинар­
ным шипом

I

5, =  0,480. Для деталей тол­
щиной до 10 мм 
5, = 2-3  мм; 1 = (1-1 ,2)В 
Д опускается соединение 
деталей  на ус двойны м  
вставным шипом, при этом 
8, = 0,2

№ 11
Угловое концевое 
на ус со вставным 
несквозным оди­
нарным шипом

8, = 0,480. Для деталей тол­
щиной до 10 мм 
8, = 2 -3  мм; 1 = (1 -1 ,2)В;
Ь = 0,75В. Допускается со­
единение деталей на ус 
двойным вставным шипом, 
при этом 8, = 0,280
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Продолжение таблицы 3

1

№ 12 

Угловое концевое 
на ус шипом круг­
лым вставным

3

а = 0,480; I = (5,5—6)с1; I, 
более 1 на 2—3 мм; Ь — не 
менее 2с1; Ь, — не менее 3(3. 
Количество шкантов не боле 
четырех. Допускается приме­
нение сквозных шкантов

№ 13 
Угловое концевое 
на шип круглый 
вставной

д а
эг у

с1 = 0,480; 1 = (5,5—6)сЗ; 1, 
лее I на 2 

не менее 2ё
более I на 2—3 мм; Ь, и Ъ2

№ 14 
Угловое ящичное 
на шип прямой от­
крытый

83 = 6; 8; 10; 12 и 16 мм
82 — не менее 0,380

№ 15 
Угловое ящичное 
на шип «ласточкин 
хвост» открытый

8, =  О,8580; полученный раз­
мер округляют до ближай­
шего диаметра фрезы: 13; 14; 
15; 16 и 17 мм; 82 не более 
0,7580; 8, = (1—3)80; а =  10°

№ 16 
Угловое ящичное 
на шип «ласточкин 
хвост» в полупотай

</Г
"1 1 щ

Ау
№11ш

8, = 0,580; полученный раз­
мер округляют до ближай­
шего диаметра фрезы: 13; 14; 
15; 16 и 17 мм; 82 не более 
0,7580; 83 = (1 —1,5)80;сс= 10'

№ 17 
Угловое ящичное в 
полупотай на шип 
круглый вставной 
сквозной

(3 = 0,480; 1 = (5,5—6)с1; 1, бо­
лее 1 на 1—2 мм; Ь, и Ь — не 
менее 2<3; количество шкан 
тов не менее 2
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Продолжение таблицы 3

1

№ 18 
Угловое ящичное 
открытое на шип 
круглый вставной 
сквозной

№ 19 
Угловое ящичное 
открытое на шип 
круглый вставной 
несквозной

№ 20 
Угловое ящичное в 
паз и гребень не 
сквозной

№ 21 
Угловое ящичное 
на вставную рейку

№ 22 
Соединение наге­
лями

] а

а = 0,450; 1 = (5,5—6)с1; 1, бо­
лее 1 на 1—2 мм; Ъ, и Ъ — не 
менее 2с1; количество шкан­
тов не менее 2; Ь = 3—5 мм

й = 0,480; 1 = (5,5—6)ё; 1, бо­
лее 1 на 1—2 мм; Ь, и Ь — не 
менее 2ё; количество шкан­
тов не менее 2; Ь = 3—5 мм

81 = (0,4-0,5)80; 1 = (0,3- 
0,5)8; 1, более 1 на 0,5—1 мм: 
Ь не менее 10 мм

1 = 80; 1, более 1 на 1-2 мм; 
Ь = 4 и 6 мм; Ь = 2—4 мм

1 = 80; й — 6, 8, 10 и 12

При концевой и серединной вязках детали в зависимости от тол­
щины и назначения могут соединяться одинарным или двойным 
(№ 1—5) сквозным или несквозным шипом. Увеличение числа ш и­
пов увеличивает площадь склеивания, отчего прочность соедине­
ния повышается.

Угловые соединения с потемком и полупотемком (№ 6—9) при­
меняют в случаях, когда необходимо предохранить соединения от 
выворачивания брусков при сборке. Соединения с несквозным 
шипом применяют в конструкциях, где не предусмотрен откры­
тый торец шипа.

Угловые соединения на ус (№ 10—11) позволяют скрыть торцы 
деталей, однако по сравнению с предыдущими соединениями имеют 
меньшую прочность и более сложны в изготовлении. Для увеличе­
ния прочности могут применяться соединения двойным вставным 
шипом.

Соединения деталей на шкантах (№ 12—13) уступают по проч­
ности соединениям на прямой открытый шип примерно на 35%. 
Учитывая, однако, что в большинстве мебельных изделий нагруз­
ки, действующие на соединения, значительно меньше нагрузок, 
разрушающих эти соединения, можно рекомендовать соединения 
на шкантах как дающие экономию древесины.

При угловой вязке (№ 13) для обеспечения равной прочности 
шкантового соединения в торце и кромке сопрягаемых брусков в 
торце бруска рекомендуется запрессовывать шканты на глубину 0,55, 
а в кромку — на глубину 0,45 общей длины шканта. Например, если 
при соединении царги стула с ножкой общая длина шканта 60 мм, 
то глубина его запрессовки в торце царги составит 0,55 х 60 = 33 мм, 
а глубина запрессовки в кромку ножки будет 0,45 х 60 =  27 мм. 
Угловые ящичные соединения на шип прямой открытый и «ласточ­
кин хвост» (№ 14, 15) имеют высокую прочность, однако торцы 
шипов выходят наружу с двух сторон.

Соединение на шип «ласточкин хвост» полупотай (N9 16) широ­
ко применяют в ящичных вязках, так как это соединение мало за­
метно, что для многих конструкций имеет существенное значение.

Ящичные соединения на шкантах (№ 17—19) следует применять 
в тех случаях, когда шканты работают не на растяжение, а на срез. 
При конструировании нужно учитывать, что увеличение количе­
ства шкантов на одно соединение усложняет подгонку и сборку 
соединения, но увеличивает его прочность. В одном соединении не 
рекомендуется ставить более четырех шкантов.

Ящичное соединение в паз и гребень (№ 20) обеспечивает пра­
вильное расположение деталей при сборке и достаточную проч­
ность. Различают соединения угловое серединное с двумя заплечи­
ками и угловое концевое с одним заплечиком.

Угловое ящичное на вставную рейку (№ 21) применяют, когда 
надо скрыть торцы соединяемых деталей. Для увеличения прочности
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Соединение Эскиз Основные размеры

соединения может быть применено дополнительное крепление ме­
таллическим угольником, деревянным бруском (бобышкой) и др.

Нагели применяют как дополнительное крепление типовых со­
единений (№ 1-3). Нагель ставят на клею перпендикулярно плос­
кости типового соединения в его центре.

Приведенные в таблице толщины плоских шипов и диаметры 
шкантов округляются до ближайшего большего размера -  6; 8; 10: 
12; 16; 20 и 25 мм.

Соединения по длине и ширине. Соединения по длине применяют 
при конструировании криволинейных элементов, чтобы избежать 
уменьшения прочности цельной детали от перерезания волокон; с 
целью увеличить полезный выход древесины; для использования 
отходов при изготовлении брусков. Основные виды соединений по 
длине и ширине показаны в таблице 4.

Таблица 4
С оединения по длине и ш ирине, прим еняем ы е в конструкциях  

столярно-м ебельны х изделий

№ 2

По длине зубчатое 
с затупленным ши­
пом

№ 3
По ш ирине в 
шпунт и гребень 
прямоугольный

Ъ, не 
более
1, не

более

Ь, не
более 2
1, не

более 1

§0 8, 1
10 4 6

12-19 6 6
20-25 8 8
26-29 10 10
30-40 12 12

1, более 1 на 1—2 мм. Допус­
кается скругление ребер
шпунта и гребня радиусом
1—2 мм

№ 1
По длине зубчатое 
с острым шипом
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Продолжение таблицы 4

№ 4
По ш ирине в 
шпунт и гребень 
трапециевидный

5„ 5, 1,
12—13 5,5 7
15-16 6,5 8

1-0 О 1 ГО го 8,5 10
25 9,0 10

30-35 11,5 12
I более 1, на 1—3 мм. Допус­
кается скругление ребер 
шпунта и гребня радиусом 
1,5—3 мм

№ 5
По ш ирине на 
вставную рейку

! = 20—30 мм; 1, более 1 на 
2 -3  мм; 8, = 0,480 для реек 
из древесины и 0,2530 для 
реек из фанеры. Размер 8, 
округляют до ближайшего 
размера фрезы: 4; 5; 6; 8; 10; 
12; 16 и 20 мм

По
шкантах

№ 6 
ш ирине

Длина шканта 30—40 мм. 
Диаметр шканта 6; 8; 10 и 
12 мм

Соединение в паз и гребень (№ 3) по прочности несколько ус­
тупает клеевому соединению на гладкую фугу. Из-за неизбежной 
неточности сопрягаемых профилей шпунта и гребня не обеспечи­
вается требуемая для склеивания прочность соединения, вследствие 
чего его прочность может оказаться недостаточно высокой. Соеди­
нение в паз и гребень трапециевидный (№ 4) более прочное, чем 
предыдущее.

Соединение на вставную рейку (№ 5) прочное, если приме­
нять рейки из древесины с поперечным направлением волокон 
или из фанеры.

Соединение на шкантах (№ 6) применяют в основном при об­
работке древесины ручным и электроинструментом. Количество 
шкантов на одно соединение не более четырех.

Соединения срединные. Срединное соединение на шип одинар­
ный сквозной и несквозной в проушину (рис. 56, а) или несквоз­
ной в паз формируют на кромке бруска по всей его длине или 
отдельно под каждый шип. Соединение может быть выполнено оди­
нарным и двойным шипом. Длина шипов при соединении в про­
ушину — 0,3—0,8 ширины бруска с проушиной, длина шипов при 
соединении в паз -  0 ,2 -0 ,3  ширины бруска с пазом.
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Рис. 56. Срединные 
соединения:

а — на шип одинарный сквоз­
ной и несквозной; б — на шип 
«ласточкин хвост»; в — паз и 

гребень несквозной с двумя и 
одним заплечиком; 

г — на шкантах
Срединное соединение брусков на шип «ласточкин хвост» мо­

жет быть несквозным (рис. 56, б), проходящим на половину тол­
щины бруска, и сквозным. Длина шипа — 0,3—0,5 ширины присое­
диняемого бруска, угол наклона шипа — 10°.

Соединения в паз и гребень несквозной (рис. 56, в) обеспечива­
ют правильное расположение деталей при сборке изделий. Разли­
чают соединения с двумя и одним заплечиками. Длина гребня — 
0,3—0,5 толщины бруска. Соединение рекомендуется располагать от 
торца бруска с пазом на расстоянии не менее 10 мм.

Срединное соединение на шкантах (рис. 56, г) применяют при 
обработке древесины ручным и электроинструментом. Длина шканта 
30—40 мм, диаметр — 6, 8, 10, 12. Расстояние между шкантами и от 
кромки заготовки до центра шканта 1_ не менее двух диаметров 
шканта. Количество шкантов на одно соединение не более четырех.

Прочность соединений на шкантах во многом зависит от конст­
рукции шканта.

Ш канты изготавливают из цилиндрических заготовок твердых 
лиственных пород. Чтобы при установке шканта вшей не сгонялся с 
поверхностей склеивания, образующую поверхность шканта дела­
ют рифленой, на торцах шканта формируют фаски. Диаметр гнезда 
для установки шкантов равен диаметру шканта.

Соединения ш урупами и гвоздям и

Соединения шурупами. В конструкциях столярно-мебельных изде­
лий соединение шурупами используют и как самостоятельный спо­
соб крепления, и как дополнительный, когда соединяемые детали

предварительно смазывают клеем, потому что прочность крепле­
ния одними шурупами недостаточна (например, для деталей, 
работающих при переменных нагрузках).

Прочность крепления шурупами зависит от способности древе­
сины и древесных материалов удерживать их. На сопротивление, 
которое древесина и древесные материалы оказывают выдергива­
нию шурупов, влияют различные факторы. При конструировании 
учитывают вид материала, в который шуруп ввертывают, диаметр 
шурупа и глубину его ввертывания.

Способность древесины удерживать шурупы зависит от ее поро­
ды и плотности. С повышением плотности сопротивление древеси­
ны выдергиванию шурупов увеличивается. В конструкциях мебели 
усилие, необходимое для выдергивания шурупа из сосны, можно 
принять за оптимальное. Если принять усилие, необходимое для 
выдергивания шурупа из сосны, за единицу, то при прочих равных 
условиях для выдергивания шурупа из дуба, бука и ясеня нужно 
приложить усилие в полтора-два раза большее, а из липы — в пол- 
тора-два раза меныдеё, чем из сосны.

Сопротивление выдергиванию шурупов, ввинченных вдоль воло­
кон древесины, в среднем в два раза меньше сопротивления выдер­
гиванию шурупов, ввинченных поперек волокон.

Способность столярных плит удерживать шурупы примерно та­
кая же, как и у древесины сосны. Сопротивление выдергиванию 
шурупов из пласти трехслойных древесностружечных плит несколько 
выше, а из кромки ниже, чем у древесины сосны. Однако, если 
шурупы, ввернутые в древесностружечную плиту, работают при 
переменных нагрузках, их сопротивление выдергиванию (особен­
но из кромки) значительно снижается. Снижает это сопротивле­
ние и способность древесностружечных плит к расслаиванию. П о­
этому к кромкам древесностружечных плит не рекомендуется кре­
пить детали и изделия, работающие при переменных нагрузках.

С увеличением диаметра шурупа и глубины его ввертывания 
сопротивление выдергиванию повышается. Так, например, при диа­
метре шурупов от 3 до 5 мм сопротивление их выдергиванию из 
трехслойных древесностружечных плит увеличивается на 0,3—0,5 
М Па с увеличением диаметра шурупа на каждые 0,5 мм. При глу­
бине ввертывания от 5 до 15 мм сопротивление выдергиванию воз­
растает в среднем на 1,5—3 М Па на каждые 5 мм глубины. Это необ­
ходимо учитывать при конструировании. Если выбранная глубина 
ввинчивания шурупа не обеспечивает необходимой прочности креп­
ления и по конструктивным соображениям не может быть увеличе­
на, то следует применять шурупы большего диаметра.

Длина резьбы стержня шурупа должна быть не менее глубины его 
ввинчивания. Поэтому при креплении тонких пластин, например 
деталей петель, необходимо применять шурупы с резьбой на всю 
длину стержня шурупа. Прочность крепления петель шурупами, име­

79



ющими резьбу на всю длину стержня, в среднем на 25—30% выше, 
чем шурупами тех же размеров, но с резьбой не на всю его длину.

Под шуруп в деталях, в которые он ввинчивается, предварительно 
просверливают гнездо, а в прикрепляемой шурупом детали —/ от­
верстие. Диаметр гнезда должен быть равен внутреннему диаметру 
резьбы шурупа.

Соединение гвоздями. В производстве мебели гвозди редко применя­
ют для крепления деталей, а используют главным образом для вспо­
могательного крепления при выполнении различных технологических 
операций. Так, например, гвоздями прибивают приклеиваемую де­
таль на время схватывания клея. Как самостоятельные соединения на 
гвоздях применяют только в обойных работах и прикреплении листо­
вых материалов (фанера, древесноволокнистые плиты).

В производстве столярных изделий гвозди используют для креп­
ления деревянной обшивки наружных дверей, деталей столярных 
перегородок, плинтусов, наличников.

Прочность крепления гвоздями на их выдергивание зависит от 
направления забиваемого гвоздя по отношению к волокнам древе­
сины, пласти или кромке плиты, породы и влажности древесины, 
размера гвоздей.

Усилие, необходимое для выдергивания гвоздя, забиваемого в 
торец древесины, в среднем в два раза меньше усилия, прилагае­
мого к гвоздю, забитому поперек волокон. Сопротивление выдер­
гиванию гвоздей из кромки древесностружечных плит примерно 
на 25—35% ниже усилия, необходимого для выдергивания гвоздя 
из пласти плиты. Чем плотнее древесина, тем больше ее сопротивле­
ние выдергиванию гвоздей. Так, усилие для выдергивания гвоздей 
из древесины лиственных пород (дуб, бук) в среднем в два раза 
больше, чем из древесины хвойных пород. Сопротивление выдерги­
ванию гвоздей из пласти древесностружечной плиты несколько 
выше, чем из древесины сосны.

С повышением влажности древесины способность ее удерживать 
гвозди снижается. Во влажной древесине гвозди, не имеющие за­
щитных покрытий от коррозии, ржавеют, и сила, удерживающая 
гвоздь в древесине, ослабевает.

Сопротивление гвоздей выдергиванию увеличивается пропор­
ционально увеличению диаметра гвоздя и глубине его забивания.

Для обеспечения прочности гвоздевого соединения гвоздь дол­
жен войти в деталь не менее чем на 2/ 3 своей длины, т. е. длина 
гвоздя должна быть в три раза больше толщины прикрепляемой 
детали. Чтобы детали не раскалывались, гвоздь нужно забивать на 
расстоянии от торцовой поверхности не менее 15с1 (й — диаметр 
гвоздя), а от кромки — не менее 5с1.

Расстояние между рядами гвоздей, параллельными кромке дос­
ки, должно быть не менее 4^, между гвоздями вдоль волокон дре­
весины — не менее 5с1.

ГЛАВА 5. ОБРАБОТКА ДРЕВЕСИНЫ  Н А СТАНКАХ  
И ЭЛЕКТРОИНСТРУМЕНТОМ  

Общие сведения о станках

Деревообрабатывающие станки, применяемые на мебельных 
предприятиях, классифицируются по следующим основным при­
знакам.

По назначению различают станки общего назначения и универ­
сальные. К  станкам общего назначения относятся станки, на которых 
можно выполнять определенные операции по обработке заготовок, 
например, пиление — на круглопильных станках, сверление — на 
сверлильных станках. К группе универсальных станков относятся стан­
ки, на которых можно выполнять различные по назначению опера­
ции: раскрой, фрезерование, запиливание шипов и проушин, свер­
ление и т. п. Универсальные станки применяют на предприятиях с 
индивидуальным производством или в учебных мастерских.

По характеру относительного перемещения обрабатываемой за­
готовки и режущего инструмента различают станки цикловые и про­
ходные. В цикловых станках заготовка или инструмент перемещаются 
периодически. У проходных станков заготовки непрерывным пото­
ком подаются на режущий инструмент, поэтому такие станки бо­
лее производительны, чем цикловые.

По степени механизации и автоматизации различают полумеха- 
низированные, механизированные, полуавтоматические и автомати­
ческие станки. У полумеханизированных станков механизирован 
процесс обработки, а заготовки подаются вручную. У механизиро­
ванных станков механизированы обработка и подача заготовок, но 
отсутствует автоматическое управление процессом обработки.

У полуавтоматов часть, а у автоматов все операции автоматизи­
рованы, т. е. выполняются механически в заданном режиме.

В зависимости от количества рабочих шпинделей различают стан­
ки одно- и многошпиндельные.

По технологическому признаку выполняемых работ станки под­
разделяются на работающие с образованием стружки и без струж­
кообразован ия. К станкам, работающим с образованием стружки, 
относятся: пильные (круглопильные, ленточнопильные, лобзико- 
вые), фрезерующие (фуговальные, рейсмусовые, фрезерные, шипо­
резные), сверлильные, долбежные, токарные, в том числе кругло­
палочные и копировальные, шлифовальные.

Из станков, работающих без стружкообразован ия, на мебельных 
предприятиях применяют, например, ножницы для резки шпона.

При обработке на станках происходит взаимодействие между 
обрабатываемой заготовкой и рабочим органом станка. Рабочие 
органы делятся на главные и вспомогательные.
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Главные (обрабатывающие) органы выполняют подачу и об­
работку (резание) заготовок. К ним относятся механизмы резания, 
например шпиндели, несущие режущие инструменты и механиз­
мы подачи (вальцы, конвейеры, цепи).

Вспомогательные рабочие органы выполняют операции базиро­
вания (плиты, направляющие линейки), настройку, загрузочно­
разгрузочные операции (бункеры, магазины), операции контроля.

Кроме рабочих органов станки имеют двигательные и переда­
точные механизмы и опорные элементы.

Двигательные (приводные) механизмы осуществляют движения 
резания и подачи. К  ним относятся электрические, гидравлические 
и пневматические приводы.

Передаточные механизмы служат для передачи движения от 
приводного механизма. К  ним относятся различные виды передач 
(зубчатая, ременная, цепная), редукторы и т. п.

В качестве опорных элементов служат станины, опоры валов, 
специальные столы.

Раскрой

Общие сведения. Раскроем называется деление материала ре­
жущим инструментом на детали или заготовки требуемых разме­
ров и формы. Исходным сырьем для раскроя служат листовые ма­
териалы (плиты, фанера) и доски из древесины лиственных и 
хвойных пород. И з листовых материалов получают детали или 
заготовки, из досок — брусковые заготовки.

К  деталям, изготавливаемым из листовых материалов, относят­
ся, например, задние стенки шкафов, донья ящиков. Такие детали 
получают сразу заданного размера, без припусков на последую­
щую обработку.

Заготовки из листовых материалов и досок представляют собой 
отрезки определенных размеров и формы с припусками на даль­
нейшую обработку. Заготовки из листовых материалов имеют при­
пуски по длине и ширине, из досок -  по длине, ширине и толщи­
не. При раскрое сырых материалов учитывают как припуски на по­
следующую механическую обработку, так и припуски на усушку.

При раскрое необходимо обеспечить максимальный выход за­
готовок из раскраиваемых материалов, под которым понимают 
выраженное в процентах отношение объема полученных заготовок 
к объему раскроенного материала. Примерный выход заготовок в 
столярно-мебельном производстве составляет, %, не менее: из сто­
лярных плит — 85, древесностружечных плит — 92, древесноволок­
нистых — 90, фанеры — 85. Примерный выход брусков при раскрое 
досок приведен в таблице 5.

Раскрой листовых материалов. При раскрое листовые материалы 
распиливают вдоль и поперек на заготовки нужных размеров и

82

П римерны й вы ход заготовок при раскрое досок , %
Таблица 5

!
Материалы Выход брусковых заготовок из досок по сортам

1 2 3 4

Доски из древесины хвойных 
пород 80 67 50 40

Доски из древесины листвен­
ных пород 65 55 35 -

формы. Чтобы обеспечить максимальный выход заготовок из плит 
стандартных размеров, составляют карту раскроя.

Карта раскроя представляет собой выполненный в масштабе 
чертеж раскраиваемого листового материала в плане. На план на­
носят несколько вариантов раскроя листового материала с указа­
нием размеров получаемых заготовок и количества деталей каж­
дого размера. Оптимальные варианты раскроя листа оценивают с 
учетом максимального выхода заготовок из листа, комплектности 
выхода заготовок разных размеров и назначения их в соответствии 
с планом производства изделий мебели, минимального количества 
типоразмеров заготовок в одной карте раскроя, минимального пов­
торения одних и тех же заготовок в разных картах раскроя.

Карты раскроя составляют с учетом вида (индивидуальный или 
смешанный) раскроя листовых материалов на заготовки. При ин ­
дивидуальном раскрое из раскраиваемого листа получают заго­
товки одинаковых типоразмеров. Такой способ раскроя применя­
ется редко, так как при нем трудно обеспечить комплектность
выхода заготовок.

При смешанном раскрое из раскраиваемого листа получают за­
готовки нескольких типоразмеров. В этом случае при соблюдении 
условий комплектности по каждой карте раскроя можно обеспе­
чить максимальный полезный выход (П) заготовок при раскрое, 
определяемый (%) как отношение площади заготовок, получен­
ных при раскрое к площади раскраиваемого листа.

На рис. 57 даны примеры трех карт смешанного раскроя стан­
дартных древесностружечных плит размером 3500x1750 мм на за-

1

2 2 2 2 2 2 ;

2 2 2 2 2 2 ^
3 3 3 3

1 1 1 1 3 3 3 3

3 3 3 3

а б в
Рис. 57. Примеры карт смешанного раскроя древесностружечных плит:

а — карта № 1; б — карта № 2 ; в -  карта № 3



/
готовки трех типоразмеров: 1750x550, 870x480 и 575x315 мм. к о ­
личество заготовок по каждой карте раскроя и полезный выход 
заготовок при раскрое приведены в таблице 6.

Таблица 6
К оличество заготовок по картам раскроя  
и полезны й вы ход заготовок при раскрое

Карты
ракроя

Выход заготовок из листа в штуках размером, мм Полезный 
выход П, %

175x550 870x480 575x315

№ 1 1 12 - 97,5
№ 2 - 8 15 99,0
№ 3 4 — 12 98,3

Средний полезный выход заготовок по трем картам раскроя со­
ставляет 98,4%. На предприятиях оптимальные варианты раскроя 
листовых материалов оценивают с помощью ЭВМ.

Для раскроя листовых материалов на предприятиях с индивиду­
альным производством применяют круглопильные форматно-рас­
кроечные станки с наклонной пилой, приставным столом мод. САС- 
2500 М (рис. 58, а) и подвижной кареткой мод. 8 С -1400, 8С-32, 
8С-320, 8С-3200 (рис. 58, б). Технические характеристики станков 
приведены в таблице 7*.

Станки имеют основную пилу и подрезную с попутным направ­
лением вращения, что обеспечивает высокое качество пропила.

Перед началом раскроя листовых материалов необходимо уста­
новить расстояние между основной пилой и направляющей линей­
кой (размер В, см. рис. 58, а) в соответствии с размером заготовки, 
получаемой после раскроя. Затем на станок кладется раскраивае­
мый листовой материал и вручную подается на диск пилы. На станке 
работают двое рабочих. Один подает листовой материал, а другой 
убирает, откладывает в штабель отпиленную в размер заготовку и 
подает остаток листового материала для повторного раскроя.

Для раскроя листовых материалов в условиях серийно-массо­
вого производства применяют двух-, трех- и многопильные фор­
матные станки. Двухпильные форматные станки позволяют при 
раскрое за один проход вырезать заготовку сразу по длине или 
ширине. При работе на двух спаренных двухпильных станках можно 
получать заготовку, вырезанную по длине и ширине (рис. 59, а). 
При работе на трех- и многопильных станках вырезают заготовки 
сразу с четырех сторон (рис. 59, б, в). Одновременно раскраивают 
несколько листов, уложенных в стопу на каретке 4. Конвейеры 1

* В главе приведены технические характеристики деревообрабатывающих станков 
поставляемых заводом «Агрегат», фирмой «Ками».
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Рис. 58. Круглопильные форматно-раскроечные станки:
с приставным столом; б — с передвижной кареткойа —

подают каретку на пилы 2 и 3. Толщина стопы устанавливается 
паспортными данными на станок. Процесс загрузки листовых ма­
териалов в станок механизирован. Около форматного станка уста­
навливают устройство для загрузки листовых материалов в станок, 
а при выходе из станка раскроенных заготовок предусматривается 
подстопное место для их укладки. Станок обслуживают двое или
трое рабочих.

Раскрой досок. Раскраиваемые доски могут иметь недопустимые 
пороки древесины. При раскрое эти пороки должны быть удалены. 
Поэтому при раскрое досок применяют индивидуальный метод 
раскроя с учетом размеров и качества досок по наиболее рацио­
нальной схеме.
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Т ехнические характеристики круглопильны х  
ф орм атно-раскроечны х станков

Таблица

Показатели САС-2500
М

8С-1400 8С-32 8С-320 8С-3200

Размер приставного 
стола, в плане, мм 1485x1580
Наибольшая длина 
пропила, мм 2700 2700 3060 3060 3260
Н аибольш ее рас­
стояние между пи­
лой и направляю­
щей линейкой, мм 1200 1050 1050 1050 1050
Наибольший диа­
метр основной 
пилы, мм 315 300 300 400 400
Наибольший диа­
метр подрезной 
пилы, мм 120 100 100 125 125
Наибольшая высо­
та пропила, мм 90 96 96 130 130
Частота вращения 
пилы, об/мин 4000, 5000 4000 4000 3200, 4000, 3200, 4000,

Угол наклона 
пилы, град 1О

О 1 С-/1 0-45°

6000

0~45°

6000

0-45°
У с т а н о в л е н н а я  
мощность, кВт 4 4 4 4 4
Габариты, мм (дли­
на, ширина, высо­
та) 5220х3280х 2850х2800х 3050х3100х 3050х3100х ЗЗООхЗЗООх

х 1090 х 870 х870 х870 х Ю00
Масса, кг 855 590 760 790 8400

При раскрое по схеме I доску сначала распиливают поперек, 
затем полученные отрезки распиливают вдоль. При раскрое по схе­
ме II операции выполняют в обратном порядке. В обоих случаях при 
раскрое удаляют недопустимые пороки древесины. Полезный вы­
ход заготовок при раскрое по схеме II примерно на 3% больше, 
чем по схеме 1.

Увеличить полезный выход заготовок можно, применив размет­
ку отрезков (схема III) или доски (схема IV). Предварительное стро­
гание доски (схема V) позволяет лучше видеть пороки древесины 
и выбрать наилучший вариант раскроя.
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Рис. 59. Схемы раскроя листовых материалов на форматных станках:
а — двухпильных, расположенных под прямым углом один к другому; 

б — трехпильном; в — многопильнбм; 1 — подающие конвейеры;
2 — продольные пилы; 3 — поперечные пилы; 4 — каретки

Схема раскроя досок

Схема VСхема IVСхема IIIСхема IIСхема I
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Примерный относительный полезный выход заготовок



Применение разметки при раскрое досок удорожает стоимость 
раскроя примерно на 12—15% по сравнению со стоимостью рас­
кроя, где разметка не предусмотрена. Поэтому введение разметки в 
каждом случае решается отдельно с учетом всех экономических 
факторов. Разметку обязательно выполняют при раскрое досок из 
древесины ценных пород (орех, красное дерево и т. п.) и раскрое 
досок на криволинейные заготовки.

Полезный выход криволинейных заготовок можно увеличить, 
если предварительно склеивать отрезки. На рис. 60, а показаны три 
отрезка доски, из которых можно вырезать четыре заготовки для 
задней ножки стула. Если эти отрезки предварительно склеить, то 
можно получить пять таких же заготовок (рис. 60, б). Непременное 
условие раскроя склеенных заготовок — высокая прочность клеево­
го соединения.

Для раскроя досок на предприятиях с индивидуальным произ­
водством применяют круглопильные станки для раскроя листовых

материалов (см. рис. 59), 
а также круглопильные 
станки с торцовой карет­
кой (рис. 61) мод. Ц6-2К 
и Ц6-2Т, техническая ха­
рак тер и сти к а  которы х 
приведена в таблице 8.

При продольном рас­
крое досок направляю ­
щую линейку устанавли­
вают от пилы на размер, 
в соответствии с разме­
ром заготовки, получае­
мой после распиловки. 
Опорная линейка на тор­
цевой каретке, предназ­
наченная для поперечно­
го раскроя досок, уста­
навливается параллельно 
диску пилы. При попереч­
ном раскрое досок опор­
ная линейка устанавлива­
ется под углом 90° к дис­
ку пилы. Подача досок 
для раскроя — ручная.

На станке в зависимо­
сти от длины раскраива­
ем ы х д о с о к  раб отаю т 
один или двое рабочих.

Рис. 60. Схемы получения криволинейных 
заготовок:

а — из трех отрезков доски; 
б — из тех же отрезков, склеенных в плиту

Рис. 61. Круглопильный станок 
с торцовочной кареткой для раскроя досок

Т ехнические характеристики круглопильны х станков  
для раскроя досок

Таблица 8

Показатели Ц 6-2К Ц 6-2Т

Наибольшая ширина обрабатываемого 
материала, мм
Наибольшая толщина обрабатываемого 
материала, мм

при продольном пилении 
при поперечном пилении 

Наибольший диаметр пилы, мм 
Ход каретки, мм 
Установленная мощность, кВт 
Габариты, мм (длина, ширина, высота) 
Масса, кг

400

100
130
500
1000

4
1620x1500x1200

815

400

100
130
500
1000

4
1300x1300x1000

600

Для раскроя досок в условиях серийно-массового производства 
применяют поточные линии. На рис. 62 изображена схема потока 
раскроя досок на прямолинейные брусковые заготовки на базе тор­
цовочного однопильного и многопильного станков с механической 
подачей.

Доски по узкоколейке 1 подаются из сушильного цеха на подъем­
ный лифт 2. Платформа лифта может опускаться ниже уровня пола, 
чтобы доски в штабеле 3 могли располагаться на любом уровне, 
удобном для рабочего. Доски из штабеля подаются на приводной 
роликовый конвейер 13 и торцуются на торцовочном станке 12. 
Отрезки досок с неприводного роликового конвейера 6 по цепно-

Рис. 62. Схема потока раскроя досок 
на прямолинейные брусковые заготовки:

1 — узкоколейка; 2 — подъемный лифт; 3 — штабель досок; 4, 6 — неприводные 
роликовые конвейеры; 5 — ленточный возвратный конвейер; 7 — секции 

напольных неприводных роликовых конвейеров; 8 — тележка; 9 — люк для 
удаления отходов; 10 — многопильный станок; И — цепной конвейер;

12 — торцовочный станок; 13 — приводной роликовый конвейер
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му конвейеру 11 поступают на неприводной роликовый конвейер 
4, откуда подаются на многопильный станок 10 для продольного 
раскроя, и с роликового конвейера 6 укладываются на секции 7 
напольных неприводных роликовых конвейеров. При необходимости 
повторного продольного раскроя отрезки на многопильный станок 
подаются ленточным возвратным конвейером 5.

Раскроенные заготовки на дальнейшую обработку транспорти­
руются узкоколейной тележкой 8. Отходы удаляют через люки 9.

На схеме места расположения рабочих показаны наполовину 
зачерненными кружками, штабель необработанного материала обо­
значен прямоугольником с одной диагональю, обработанного — 
прямоугольником с двумя диагоналями.

Для выпиливания криволинейных заготовок применяют ленточ­
нопильные и лобзиковые станки.

Точность раскроя должна соответствовать требованиям, ука­
занным в нормативно-технической документации на изделие и кар­
тах раскроя. На кромках и пластах заготовок не допускаются отко­
лы, вырывы волокон, задиры, выщербины, если они не устра­
няются последующей обработкой.

При раскрое отклонения от номинальных размеров заготовок, 
подлежащих повторной обработке, устанавливаются с учетом вида 
последующей обработки. Во всех случаях эти отклонения должны 
быть наименьшими.

Для работы на круглопильных станках применяют круглые плос­
кие пилы (рис. 63, а). Для продольной распиловки применяют пилы 
с профилями зубьев показанными на рис. 63, б, для поперечной 
распиловки — на рис. 63, в. Высота зуба у пил для продольной рас­
пиловки составляет Н = (0,4—0,5)1, а у пил для поперечной распи­
ловки Ь =  (0,6—0,9)1, где I — шаг зубьев в мм.

Во избежание заедания пил в древесине производят развод или 
плющение зубьев пил. Развод зубьев на сторону для продольной 
распиловки составляет 0,4—0,7 мм.

О

Рис. 63. Пилы круглые плоские:
а — общий вид; профили зубьев пил для продольной (б) 

и поперечной (в) распиловок
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При подготовке пил к работе производят развод или плющение 
зубьев, фуговку зубьев, заточку зубьев, проковку полотна (диска) 
пилы. Работы выполняются в инструментальных мастерских с по­
мощью специальных приспособлений и оборудования.

Развод или плющение зубьев пил производят с целью получе­
ния ширины пропила, исключающей заедание пил в древесине 
при пилении. Развод зубьев на сторону для продольной распиловки 
составляет 0,4—0,7 мм, а у пил для поперечной распиловки 0,3— 
0,55 мм. Пилы с меньшим разводом зубьев предназначены для рас­
пиловки твердых пород и сухой древесины, с большим — для мяг­
ких пород и сырой древесины.

Фуговку зубьев производят с целью выравнивания вершин зу­
бьев, что обеспечивает более качественный распил древесины.

Заточку зубьев пил выполняют на заточных станках с ручной 
подачей или полуавтоматах, типа Тч ПА-7.

Проковку диска пилы производят с целью ослабления его сред­
ней части, что необходимо для получения лучших условий натяже­
ния рабочего венца пилы, несущего зубья. Если проковку полотна 
не сделать, то при вращении пилы со скоростью 1000—3000 об/мин 
и больше наружные части венца под действием центробежных сил 
удлиняться (ослабнут) и в результате зубчатый венец пилы изогнет­
ся и пила не сможет пилить.

Круглые пилы проковывают вручную ударами рихтовального 
молотка по их средней части, положенной на наковальню. Во вре­
мя проковки достигается равномерное ослабление (удлинение) 
полотна и создание симметричной выпуклости, что обеспечивает 
устойчивое состояние полотна и зубьев во время пиления. Пила 
проковывается, начиная от места зажима шайбой и кончая окруж­
ностью, проходящей на расстоянии 25—50 мм от впадин зуба. Тон­
кие пилы и пилы, предназначенные для больших чисел оборотов, 
должны получать большую степень проковки, выпуклость их по­
лотна должна быть также больше.

Для повышения износоустойчивости зубьев круглых пил их ос­
нащают пластинками из твердого сплава. Диаметр таких пил 160, 
180, 200, 250, 320, 360, 400 и 450 мм, ширина пропила 2,8—4,5 мм, 
число зубьев — 16—96.

Для заточки зубьев таких пил применяют полуавтоматы с ал­
мазными кругами моделей Тч ПТ6-2, ТчТ, ТчП КБ-2 и др.

О бработка черновы х брусковы х заготовок

Полученные после раскроя черновые брусковые заготовки де­
формируются вследствие нарушения раскроем возникающих при 
сушке досок внутренних напряжений. Кроме того, применяемые 
при раскрое станки и инструменты не обеспечивают качества об­
работки, предъявляемого к чистовым заготовкам и деталям. Поэ-
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тому полученные заготовки поступают на дальнейшую обработку, 
где им придают правильную форму и нужные размеры. Обработкой 
черновых брусковых заготовок получают прямолинейные, кри­
волинейные и точеные чистовые заготовки и детали.

Получение прямолинейных заготовок. Такие заготовки получают 
обработкой прямолинейных черновых заготовок. Обработка на­
чинается с создания у заготовок одной или двух базовых поверхно­
стей. Для обработки заготовки в заданный размер только по тол­
щине или ширине достаточно одной базовой поверхности. Ею слу­
жит пласть или кромка заготовки. Для обработки заготовки в 
заданный размер по толщине и ширине необходимы две базовые 
поверхности. Ими являются пласть и кромка заготовки.

Для создания у заготовок базовых поверхностей пользуются фу­
говальными станками. На предприятиях с индивидуальным произ­
водством и учебных мастерских применяют фуговальные станки с 
ручной подачей моделей СФ4-1 Б, СФ6-1А (рис. 64, а). Технические 
характеристики станков приведены в таблице 9.

Станоки предназначены для прямолинейного одностороннего 
строгания заготовок древесины по плоскости и снятия фасок под 
углом 45°.

При фуговании на станке с ручной подачей (рис. 64, б) заго­
товку 3 обрабатываемой поверхностью кладут на передний стол 4. 
Рабочий левой рукой прижимает заготовку к  столу усилием Р око­
ло ножевого вала. Правой рукой рабочий упирается в торец заго­
товки и надвигает ее на ножевой вал в направлении скорости по­
дачи V , снимая с заготовки слой древесины толщиной 1. Как толь­
ко передний конец обрабатываемой заготовки пройдет ножевой вал 
(рис. 64, в), левой рукой прижимают заготовку за ножевым валом 
над задним столом. Правой рукой рабочий продолжает подавать 
заготовку в направлении скорости подачи и прижимает ее к  пере­
днему столу. По окончании фугования (рис. 64, г) заготовку обеи­
ми руками прижимают над задним столом около ножевого вала.

Таким образом заготовка при фуговании базируется черновой 
поверхностью на переднем столе, а после снятия с заготовки 
стружки перебазируется на задний стол. Толщина снимаемого с 
заготовки слоя за один проход должна быть не более 2—3 мм. При 
фуговании заготовку укладывают на передний стол вогнутой сто­
роной. Если за один проход заготовка не выравнивается, фугова­
ние повторяют. Сильно покоробленные заготовки фугуют за три и 
более прохода.

После обработки пласти у заготовки фугуют смежную кромку. 
При фуговании кромки заготовку прижимают отфугованной плас- 
тью к направляющей линейке 2 станка. Базовой поверхностью при 
фуговании кромки служит обработанная пласть заготовки.

На фуговальных станках с ручной подачей точность базовой по­
верхности получается высокой, но производительность труда низ-
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Рис. 64. Фуговальный станок с ручной подачей (а) и этапы (б г) 
фугования заготовок на станке:

1 -  задний стол; 2 -  направляющая линейка; 3 -  заготовка; 4 -  передний стол
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Таблица
Т ехнические характеристики ф уговальны х станков  

с ручной подачей

Показатели СФ4-1Б СФ6-1А

Наибольшая ширина обрабатываемой
заготовки, мм 400 600
Н аибольш ая толщ ина с нимае мог о
слоя, мм 6 6
Наименьшая длина обрабатываемой за­
готовки, мм 400 400
Ширина стола, мм 410 630
Высота подъема стола, мм

переднего 6 6
заднего 2 2

Диаметр ножевого вала, мм 115 115
Количество ножей ножевого вала, шт. 2 -4 4
Частота вращения вала, об/мин 4500 4500
Установленная мощность, кВт 3 5,5
Габариты (длина, ширина, высота), мм 2065x1020x750 2564x1220x750
Масса, кг 710 1000

кая. Стремление повысить производительность труда привело к  со­
зданию фуговальных станков с механической подачей. Основная 
сложность в осуществлении механической подачи заключается в 
том, чтобы исключить деформацию заготовки в процессе подачи. 
Большинство заготовок до фугования имеют кривизну, которая при 
механической подаче за счет вертикальных сил прижима может 
быть уменьшена. В таком деформированном виде заготовка будет 
отфугована, а по выходе из станка примет первоначальное поло­
жение, исказив базовую поверхность. Во избежание этого стремят­
ся создать подачу, при которой вертикальные силы были бы ми­
нимальными. Однако значительное уменьшение вертикальных сил 
может привести к отжиму заготовки ножевым валом в процессе 
обработки, появлению вибраций и ухудшению качества обработки 
базовой поверхности. Поэтому лучшие результаты фуговальный ста­
нок с механической подачей дает при обработке заготовок толщи­
ной 40—60 мм и более. Механическую подачу обычно применяют в 
двусторонних фуговальных станках для одновременного строгания 
пласти и кромки.

Для обработки заготовок по толщине и ширине применяют одно- 
и четырехсторонние продольно-фрезерные станки. Односторонние 
рейсмусовые станки с ручной подачей (рис. 65, а) предназначены 
для строгания из древесины на заданный размер по толщине. Тех­
нические характеристики станков приведены в таблице 10.
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Рис. 65. Рейсмусовый 
односторонний станок (а) 

и схема обработки заготовок 
на станке (б):

1 — подающий рифленый 
валик; 2 — ножевой вал;

3 — подающий гладкий валик; 
4 — заготовка; 5 — стол

Станки предназначены для плоскостного строгания заготовок в 
заданный размер по толщине. Обработка заготовок производится 
ножевым валом цилиндрической формы. Ножевой вал приводится 
во вращение электродвигателем через клиноременную передачу. 
Стол, по которому подаются заготовки, литой жесткой конструк­
ции, встроен в станину, оборудован поддерживающими вальцами 
для уменьшения трения при перемещении обрабатываемого мате­
риала. Для обеспечения безопасности работы на станке предусмот­
рены когтевая защита со стороны загрузки, предотвращающая об­
ратное выбрасывание заготовки в процессе обработки и электро­
блокировка, исключающая возможность включения станка при 
открытом ограждении.

При обработке на одностороннем рейсмусовом станке (рис. 65,
б) заготовка 4 базируется на поверхности стола 5. Заготовка пода­
ется рифленым 1 и гладким 3 валиками навстречу направлению
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Таблица 10
Т ехнические характеристики односторонних рейсм усовы х станков

Показатели СР6-10 СР8-2 РД-410 РД-610 РД-810

Ширина обрабаты­
ваемой заготовки, 
мм 630 800 400 600 800
Толщина обрабаты­
ваемой заготовки, 
мм 8-250 5-250 10-180 10-180 10-180
Н аибольш ая тол­
щина снимаемого 
слоя, мм 8 8 4 4 4
Количество ножей, 
шт. 3 3 4 4 4
Частота вращения 
вала, об/мин 4570 4100 6000 6000 600
У с т а н о в л е н н а я  
мощность, кВт 9,62 13,1 4,5 5,5 7,5
Габариты (длина, 
ширина,  высота), 
мм 1100х 1368 х ! 140х1485х 800х750х 770х940х 770х1260х

х1306 х1900 х 1 100 х 1 100 1000
Масса, кг 1400 1600 400 570 650

вращения ножевого вала 2. Толщина или ширина обрабатываемой 
заготовки определяется расстоянием Н от стола до касательной к 
окружности вращения лезвия ножа.

Рейсмусовые станки имеют механическую подачу, поэтому при 
хорошо выверенной базовой поверхности после обработки получа­
ются прямолинейные заготовки с параллельными поверхностями. 
При обработке покоробленных заготовок нельзя получить прямо­
линейные заготовки, так как под действием сил прижима подаю­
щих валиков покоробленная заготовка будет выпрямлена при про­
ходе ее под ножевым валом и после выхода из станка она примет 
первоначальную форму.

Для обработки одновременно двух и более сторон заготовки 
применяют четырехсторонние продольно-фрезерные станки с ме­
ханической подачей. Их встраивают обычно в автоматические ли ­
нии обработки брусковых заготовок.

Для обработки древесины на фуговальных, рейсмусовых и че­
тырехсторонних продольно-фрезерных станках применяют тонкие 
ножи толщиной 3 мм, шириной 30, 45 мм, длиной более ширины 
обрабатываемой заготовки не менее 10 мм.
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Рис. 66. Схема торцевания на 
однопильном торцовочном станке с 

подвижной кареткой:
а — первого конца заготовки; б — второго 

конца заготовки; 1 — линейка; 2 — каретка; 
3 — стол; 4 — паз; 5 — пила; 6 — заготовка; 

7 — направляющая планка;
8 — откидной упор

До установки ножи дол­
жны быть хорошо наточе­
ны и отбалансированы на 
специальных балансировоч­
ных весах. В случае отсут­
ствия балансировочных ве­
сов ножи взвешивают на 
обычных торговых весах.
Ножи должны иметь одина­
ковые размеры (толщину, 
ширину, длину) и массу.

Крепежные детали (на­
кладки , болты , клинья) 
должны быть также отба­
лансированы. При установ­
ке ножей на вал, нужно 
следить за тем, чтобы они 
плотно прилегали к опор­
ным поверхностям вала и лезвие выступало за кромку стружколо- 
мателя до 1 мм. Крепят ножи к валу равномерно, затягивая болты 
поочередно от середины к краям.

После обработки в заданный размер по толщине и ширине за­
готовки торцуют по длине, создавая базовые поверхности на тор­
цах заготовок и придавая им точные размеры по длине, на одно­
пильных торцовочных станках с подвижной кареткой и двухпиль­
ных концеравнительных станках.

Заготовки на однопильном торцовочном станке с подвижной 
кареткой (см. рис 61) торцуют за два раза. Сначала торцуют один 
конец заготовки (рис. 66, а). Заготовку 6 базируют на каретке 2 с 
помощью линейки 1 при откинутом упоре 8. Каретка с заготовкой 
продвигается на пилу 5 с помощью направляющей планки 7, пе­
редвигаемой по пазу 4 стола 3. Оторцевав один конец заготовки, 
каретку возвращают в исходное положение (рис. 66, б), заготовку 
поворачивают и сторцованным концом прижимают к упору, кото­
рый предварительно откидывают. Затем надвиганием заготовки на 
пилу торцуют второй конец заготовки.

При торцевании на двухпильном концеравнительном станке 
(рис. 67) заготовка базируется на направляющих 4 и продвигается 
на передвижную пилу 3 подающим цепным конвейером 5 с бази­
рующими упорами. При торцевании заготовка прижимается при­
жимными конвейерами 2.

Примерные отклонения от формы и расположения поверхнос­
тей при обработке черновых брусковых заготовок следующие, мм:

Непрямолинейность пласти или кромки на длине 1000 мм 
Неперпендикулярность на длине 100 мм 
Непараллельность кромок на длине 1000 мм

0,2

0,3
0,2
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5 Рис. 67. Схема торцевания заготовок 
на двухпильном концеравнительном станке:

1 — непередвижная пила; 2 — прижимные конвейеры; 3 — передвижная пила;
4 -  направляющие; 5 — подающий цепной конвейер с упорами

Точность торцевания заготовок по длине составляет 0,5—1 мм. 
Получение объемных криволинейных заготовок. Объемные криво­

линейные детали получают из черновых криволинейных заготовок 
способом поперечного копирования на обьемно-копировальных 
станках с продольной подачей фрезы (рис. 68).

Металлическая копирная модель 1, имеющая форму той дета­
ли, которую необходимо изготовить, медленно вращается в направ­

лении, указанном стрелкой. К 
копирной модели прижимает­
ся копйрный ролик 2, сидя­
щий на стержне 3, который 
жестко соединен со стержнем 
4 втулкой 7, движущейся по 
направляю щ ей 8. На конце 
стержня 4 находится вращаю­
щаяся фреза 5.

Рис. 68. Схема объемного 
поперечного копирования 
на станках с продольной 

подачей фрезы:
1 — копирная модель;
2 — копйрный ролик;

3, 4 — стержни; 5 — фреза; 
6 — заготовки; 7 — втулка;

8 — направляющая

Рис. 69. Общий вид деталей, 
получаемых при копировании

При вращении копирной мо­
дели фреза описывает в простран­
стве контур, подобный контуру 
поперечного сечения копирной 
модели. Заготовка 6 вращается вок­
руг оси с частотой, равной часто­
те вращения копирной модели.
При этом заготовка обтачивается 
фрезой, движущейся в направле­
нии скорости подачи V . Контур 
поперечного сечения полученной 
детали будет подобен контуру по­
перечного сечения копирной мо­
дели. Поперечное копирование с 
продольной подачей фрезы при­
меняю т для получения деталей 
всех форм, в том числе и асим­
метричных (рис. 69).

Точность изготовления объем­
ных криволинейны х заготовок, 
получаемых способом поперечно­
го к о п и р о в а н и я , в осн о вн о м  
определяется точностью изготов­
ления копирной модели, установ­
кой ножей фрезы, соотношением 
диаметров копирного ролика и 
окружности, описываемой наибо­
лее выступающим ножом фрезы.

Получение точеных деталей.
Точены е детали получаю т о б ­
работкой прям олинейны х чер­
новы х заготовок  на токарны х 
станках.

Заготовки обрабатывают на то­
карном станке полукруглыми (рис.
70, а) и плоскими (рис. 70, б) ста­
месками и крючками (рис. 70, в). Полукруглые стамески шириной до 
25 мм служат для первоначального грубого обтачивания (оцилинд- 
ровки) черновой заготовки. Угол заточки стамески (3 =  25-30°.

Плоская стамеска (косяк) шириной 5—50 мм имеет угол скоса 
ф =  25—30° и двустороннюю заточку под углом 20—25°. Косяк слу­
жит для чистового обтачивания и подрезания торцов. Крючки ш и­
риной 2—5 мм применяют для выборки внутренних выточек и на­
ружных канавок.

Заготовки обрабатывают на токарных станках следующим об­
разом. Квадратную заготовку устанавливают в центрах или патроне

Рис. 70. Токарный инструмент:
а — полукруглая стамеска; 

б — косяк; в — крючки
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(короткие заготовки длиной не более 200 мм). Перед установкой 
кромки квадратных заготовок следует стесать топором, придавая 
заготовке форму, близкую к цилиндрической. Затем на расстоянии
2 -3  мм от наиболее выступающей части заготовки устанавливают 
подручник токарного станка. Верхняя часть подручника должна быть 
выше уровня центров. После установки заготовку 1 оцилиндровы- 
вают (рис. 71, а) полукруглой стамеской 2. При этом угол резания 
составляет 45°, толщина снимаемой стружки не более 3 мм, при­
пуск на последующую обработку 2 -5  мм. Оцилиндрованная заго­
товка имеет волнистую поверхность, поэтому перед дальнейшей 
обработкой ее зачищают (снимают волны) косяком.

Затем оцилиндрованную поверхность заготовки размечают каран­
дашом по линейке, штангенциркулем или гребенкой 3 (рис. 71, б). 
После разметки выполняют чистовое точение заготовки в соответ­
ствии с чертежом и одновременно подрезают торцы. Точение произ­
водят косяком 4 (рис. 71, в). При чистовом точении угол резания 
составляет 35-50°, толщина снимаемой стружки от 1 мм в начале 
точения до 0,1 мм при зачистке поверхности косяком. Контролиру­
ют полученный профиль детали 5 шаблоном 6, не снимая ее со стан­
ка (рис. 71, г). Затем деталь зачищают шкуркой и отрезают косяком.

Для получения круглых плоских деталей (типа розеток) обраба­
тываемую заготовку крепят шурупами на планшайбе станка. Перед 
обработкой заготовку предварительно опиливают по контуру на 
ленточной пиле. Подручник устанавливают параллельно плоскости 
обрабатываемой заготовки.

При точении деталей на обрабатываемых поверхностях могут 
появиться трещины, обычно причина их — оцилиндровка заготов-

Рис. 71. Технологическая последовательность вытачивания деталей 
на токарных станках:

а — оцилиндровка; б — разметка; в — чистовое точение с получением заданно­
го профиля; г — контроль и отрезание детали; 1 — заготовка; 2 — полукруглая 

стамеска; 3 — гребенка; 4 — косяки; 5 — деталь; 6 — шаблон
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Рис. 72. Станок токарно-копировальный
ки косяком вместо полукруглой стамески. Кривая режущая кромка 
полукруглой стамески позволяет избежать появления трещин и рас­
пространения их по поверхности обработки. Второй вид брака при 
точении — получение детали меньших, чем задано чертежом, раз­
меров. Поэтому при точении необходим промежуточный контроль 
штангенциркулем.

Точность изготовления точеных деталей с помощью ручного 
инструмента невысокая и в основном соответствует точности обра­
ботки заготовок по замерам. Поэтому для сопрягаемых элементов 
точеных деталей, например шипов, следует предусматривать до­
полнительную обработку (обжим в пресс-форме).

Рабочее место токаря должно быть свободным и хорошо осве­
щенным. Его оборудуют шкафом для хранения инструмента, шаб­
лонов, рабочей одежды и защитных очков. Выточенные детали дол­
жны храниться в специальных ящиках.

При работе на токарных станках может произойти вылет за­
готовки из станка, если заготовка закреплена непрочно. Вылет за­
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готовки, а также инструмента из рук рабочего может произойти, 
если подручник установлен от заготовки на большом расстоянии, 
верхняя часть подручника расположена ниже уровня центров, про­
изводится сильный и неравномерный нажим инструмента на за­
готовку при работе.

Вылетевшие заготовка и инструмент могут быть причиной серь­
езной травмы. В связи с этим при работе необходимо проверять 
крепление заготовки в станке, не обрабатывать заготовки с тре­
щинами, устанавливать в процессе работы подручник от заготовки 
на расстоянии не более 20 мм, соблюдать режимы резания. Для 
защиты глаз от попадания стружки при обработке заготовок сле­
дует работать в защитных очках.

Для изготовления точеных и копировальных деталей из дре­
весины применяют токарно-копировальный станок мод. ТДС-2К 
(рис. 72), технические характеристики которого приведены в таб­
лице 11.

Таблица 11
Технические характеристики токарно-копировального  

деревообрабаты ваю щ его станка

Показатели ТДС-2К

Наибольшая длина заготовки, обрабаты­
ваемой на станке в центрах, мм 800
Наибольший диаметр заготовки, обраба­
тываемой на станке в центрах:

при работе с подручником, мм 200
при контровании, мм 120

Наибольший диаметр заготовки, обраба­
тываемой на планшайбе, мм 300
Высота центров, мм 160
Максимальное перемещение подручни­
ка, мм

продольное 800
поперечное 60

Частота оборотов заготовки, об/мин 580, 1000, 2000, 3500
Габариты (длина, ширина, высота), мм 1500x700x1210
Масса, кг 300

Станок предназначен для ручного точения цилиндрических и 
фасоных поверхностей по копировальной модели, точения деталей 
на планшайбе. Станок применяется на предприятиях с индивиду­
альным производством и в учебных мастерских.
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Обработка чистовы х заготовок

Обработка чистовых заготовок состоит из операций формирова­
ния элементов шиповых соединений и профилей, шлифования по­
верхностей. В результате обработки чистовых заготовок получают 
неотделанные детали, форма и размеры которых заданы чертежом.

Формирование элементов шиповых соединений. Элементы шиповых 
соединений (шипы, проушины, пазы) формируют методом ци­
линдрического и плоского фрезерования, выполняемого с помощью 
различных фрез (рис. 73) на шипорезных станках, фрезерных стан­
ках с нижним и верхним расположением шпинделя.

На шипорезных станках устанавливают цилиндрические (схемы 
1а, 4а, 5а, 9а) и конические (схема 6а) фрезы, снабженные под­
резными пилками, а также прорезные плоские (схемы 16-46, 96) 
фрезы. На шипорезных станках можно формировать шипы и пазы, 
расположенные под различными углами (схемы 7а, 8а, 9а, 96). Схемы 
36, 106, 116 могут быть выполнены с помощью шипорезного стан­
ка для нарезания ящичных шипов.

На предприятиях с небольшим объемом обработки чистовых за­
готовок и в учебных мастерских для формирования шипов, проу­
шин и пазов пользуются фрезерными станками с нижним и верх­
ним расположением шпинделя. На станках с нижним расположе­
нием шпинделя формируют шипы и проушины по схемам 16—46, 
96, 106, на станках с верхним расположением шпинделя — пазы по 
схемам 56, 86.

Примеры формирования шипов и проушин на фрезерном стан­
ке с нижним расположением шпинделя по схемам 36 и 16 пока­
заны на рис. 74, а, 6. Обрабатываемые заготовки 4 прижимаются 
струбциной 9 (на рис. 74, а не показана) к упору 2 каретки 1, 
перемещаемой в пазах стола 7 фрезерного станка. При подаче заго­
товок на фрезы 6 нарезаются шипы или проушины. Чтобы избе­
жать скалывания древесины у последней заготовки, применяют 
закладной брусок 3. После формирования шипов и проушин на 
одном конце заготовку поворачивают на 180° и, повторяя приемы 
прижима и подачи заготовок, формируют шипы и проушины на 
втором конце. При формировании шипов и проушин заготовки ба­
зируют торцами к бруску 5 или направляющей линейке 8, пластя- 
ми к упору 2, кромками к основанию каретки 1.

Схема формирования элементов шиповых соединений на фре­
зерных станках с верхним расположением шпинделя показана на 
рис. 74, в. Заготовка 4 базируется относительно упора 2, плоскости 
шаблона 11 и паза 12 шаблона. Профиль паза соответствует про­
филю контура, который нужно выфрезеровать в заготовке. При пе­
редвижении шаблона по столу 7 палец 13 контактирует с кром­
ками паза, в это время концевой фрезой 10 выфрезеровывается 
требуемый профиль.
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№

схемы
Эскиз элемента 

шипового соединения!
Схемы формирования элементов 

_____ шиповых соединений

?г?г/>>>>7>нт>7>Г>‘

10

11

Рис. 73. Схемы формирования элементов

104
шиповых соединений

Рис. 74. Схемы формирования 3 4 5

элементов шипов и проушин на А, 6
фрезерном станке с нижним (а, б) 2  !

и верхним (в) расположением
шпинделя: >

1 — каретка; 2 — упор; 3 — закладной
брусок; 4 -- заготовка; 5 — базовый / у

брусок; 6 — фрезы; 7 — стол; ' ' V - - . / а
8 — направляющая линейка;

9 — струбцина; 10 — концевая фреза; *■■■•............ и ,------
11 шаблон; 12 — паз; 13 — палец \ \ Ч к™

Элементы шиповых соединений I
(продолговатые гнезда и цилинд- ’
рические отверстия) формируют на 4~ (
сверлильно-пазовальных, цепно- — )
долбежных и сверлильных станках. ’■ \Г Г  б

Для вы борки продолговаты х лц 9
гнезд на сверлильно-пазовальном 4 |Н | 2
станке с ручной подачей вращаю- V -ГГТ.^ А\  \
щееся сверло или концевая фреза ^ 0 ^ - -
1 (рис. 75, а) имеет осевую пода- 7 
чу, ограничиваемую переставным
упором 2, который устанавливают ™ Х “у У
на требуемую глубину гнезда. Ш и- 13'щ  в
рину гнезда регулируют винтом 5 12
и упором 6. Причем Ь = с - а, где с
— расстояние между винтами, а — ширина упора. Положение гнез­
да регулируют относительно толщины заготовки настройки стола 
по высоте.

При сверлении сверло или концевая фреза вручную подается на 
заготовку 3, закрепленную на столе 4. Стол имеет боковое пе­
ремещение относительно оси сверла.

При формировании гнезда концевой фрезой (рис. 75, б) снача­
ла сверлят отверстие 1 на одном конце гнезда, затем на другом — 
11. Потом, не вынимая из отверстия, фрезу медленно передвигают 
к первому просверленному отверстию, срезая древесину боковыми 
режущими гранями фрезы. За каждый проход формируют гнездо 
глубиной не более 20 мм в заготовках из древесины хвойных пород 
и до 10 мм в заготовках из древесины твердых лиственных пород.

При формировании гнезда спиральным сверлом (рис. 75, в), 
работающим только торцовой частью, отверстия высверливают в 
порядке, показанном на поз. I—VI. После этого поперечными дви­
жениями расчищают гнездо. Полученное на сверлильно-пазоваль­
ном станке гнездо (рис. 75, г) имеет скругленные концы по радиу­
су фрезы или сверла и плоское дно.
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Рис. 75. Схемы формирования продолговатых гнезд на сверлильно- 
пазовальном станке с ручной подачей (а), порядок формирования гнезд 

концевой фрезой (б) и спиральным сверлом (в) 
и форма полученного гнезда (г):

1 — сверло или концевая фреза; 2, 6 — упоры; 3 — заготовка; 4 — стол;
5 — регулировочный винт

При формировании продолговатых гнезд на одношпиндельном 
еверлильно-пазовальном станке с механической подачей (рис. 76, 
а) стол 6 станка с заготовкой 5 имеет возвратно-поступательное 
движение, осуществляемое гидроцилиндром 7. Шпиндель 3, при­
водимый в движение от электродвигателя 1, может качаться в го­
ризонтальной плоскости благодаря кривошипно-ползунному ме­
ханизму 2. Фреза 4, описывая дугу, формирует гнездо при осевой 
подаче заготовки. Длина дуги, описываемой фрезой, может меняться 
в зависимости от длины гнезда.

Схема формирования продолговатых гнезд на четырехшпиндельном 
еверлильно-пазовальном станке изображена на рис. 76, б. Заготовка 5 
для задней ножки стула с помощью прижимов 9, действующих от 
пневмоцилиндров 8, прижимается, к шаблону 10, установленному 
на столе 6. При формировании гнезд на заготовку подаются электро­
двигатели 1 с фрезами 4. Фрезы формируют гнезда под царгу, про­
ножку и детали спинок.

При сверлении отверстий на сверлильно-пазовальных станках 
с ручной подачей исключают боковое перемещение стола относи­
тельно оси сверла, с механической — отключают кривошипно- 
ползунный механизм. Перед сверлением заготовки предваритель­
но размечают.

Цепнодолбежные станки предназначены для выборки гнезд пря­
моугольного сечения движущейся бесконечной фрезерной цепоч­
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пазовальных станках с механической подачей:

а — одношпиндельном; б — четырехшпиндельном; 1 — электродвигатель; 2 — кри- 
вошипно-ползунный механизм; 3 — шпиндель; 4 — фреза; 5 — заготовка; 6 — стол; 
7 — гидроцилиндр; 8 — пневмоцилиндр; 9 — прижим; 10 — шаблон

кой (см. рис 77, а). Выборка гнезда происходит 
при подаче фрезерной цепочки на заготовку, 
закрепленную на столе и прижатую к  опорной 
линейке. Размеры гнезд (рис. 77, б) в зависи­
мости от размера цепочки и модели цепно­
долбежного станка составляют; ширина Ь от 6 
до 25 мм, длина 1 от 40 до 430 мм, глубина Ь 
160 мм (рис. 77, б). Качество гнезд, выбранных 
цепочкой, точность и чистота полученных по­
верхностей, в основном ниже качества гнезд 
полученных сверлом, поэтому цепнодолбеж­
ные станки ограничено применяют в произ­
водстве столярных изделий и не применяют в 
производстве мебели.

Рис. 77. Схема выборки гнезд фрезерной цепочкой 
(а), размеры гнезд (б)
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Рис. 78. Схемы сверления круглых 
отверстий на сверлильно­

присадочных станках:
а — в кромках заготовок; 
б — в пласти заготовок; 

в — в кромках и пласти заготовок;
I — силовые головки; 2 — заготовка

Для сверления круглых отвер­
стий под установку шкантов, 
фурнитуры применяют много­
ш п и н д ельн ы е сверл и л ьн ы е 
станки (сверлильно-присадоч­
ные). Насверлильно-присадоч- 
ных станках сверлят отверстия в 
кромках заготовок (рис. 78, а), в 
пласти (рис. 78, б), в кромках и 
пласти одновременно (рис. 78,
в). В сверлильно-пазовальных 
станках сверла надвигают на за­
готовку подачей заготовки или 
сверлильных головок.

Формирование профилей. Пря­
молинейные и фигурные профи­
ли широко применяют для из­

готовления столярно-мебельных изделий. Профили формируют фре­
зерованием на фрезерных станках с нижним расположением шпинделя.

Плоские и фигурные профили могут быть сквозными, фрезеру­
емыми на всю длину или по всему периметру обрабатываемой за­
готовки, и несквозными, когда профиль фрезеруется на часть дли­
ны или периметра обрабатываемой заготовки.

При фрезеровании профилей на фрезерных станках с нижним 
расположением шпинделя (рис. 79, а, б) заготовки 5 с помощью 
прижимов 2 крепят на шаблонах 1, одновременно базируя одним 
концом к упору 6. При фрезеровании кромка шаблона прижимается 
к кольцу 4, надетому на шпиндель станка. При надвигании шабло­
на на фрезу 3 с заготовки снимается стружка. Конструкция шабло­
нов для формирования профилей описана в главе 11.

Схемы фрезерования несквозных профилей изображены на рис. 
80. При фрезеровании на фрезерном станке с нижним расположе­
нием шпинделя (рис. 80) длина профиля, выбираемого в заготовке 
4 фрезой 3, определяется упорами 1 и 5, а глубина профиля — 
направляющей линейкой 2.

Технические характеристики фрезерных станков с ручной пода­
чей с нижним расположением шпинделя и шипорезной кареткой 
(мод. ФСШ -1А) и верхним расположением шпинделя (мод. С-60, 
С-80) приведены в таблице 12.
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ФСШ-1АПоказатели

Наибольшая ширина обра­
батываемой заготовки, мм 
Размеры от шпинделя до 
колонны станеа, мм 
Расстояние от шпинделя до 
стола, мм
Наибольшее вертикальное 
перемещение шпинделя, 
мм
Наибольший вертикаль­
ный ход стола, мм 
Частота вращения шпинде­
ля, об/мин

Рис. 79. Схемы формирования 
сквозных профилей на фрезерных 
станках с нижним расположением 

шпинделя:
1 — шаблон; 2 — прижим;

3 — фреза; 4 — кольцо; 5 — заготов­
ка; 6 — упор

Рис. 80. Схемы фрезерования 
несквозных профилей на фрезерных 
станках с нижним расположением 

шпинделя:
, 5 — упоры; 2 — направляющая линейка; 

3 — фреза; 4 — заготовка

Таблица 12
Т ехнические характеристики ф резерны х станков с ниж ним  

и верхним  р асполож ением  ш пинделя
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Продолжение таблицы 12

1 2 3 4

Ход щиторезной каретки.
мм 950 - -
Размеры стола (длина,
ширина), мм 1000x800 800x600 800x600
Установленная мощность,
кВт 4/4,75 1,5/2,2 2/2,3
Габариты (длина, ширина,
высота), мм 1200x1265x1360 1150x1855x800 1350x855x800
Масса, кг 880 230 300

На предприятиях с индивидуальным производством и в учеб­
ных мастерских целесообразно применять комбинированные стан: 
ки, сочетающие обработку заготовок в различных комбинациях: 
фугование, рейсмусование, пиление, выборку пазов, четверти и 
шипов, сверление. На рис. 81 показаны схемы выполняемых опера­
ций на стационарных станках моделей Д-300, Д-400 и передвиж­
ном на колесах станке модели КР-3 (Партнер). Технические харак­
теристики станков приведены в таблице 13.

Станки применяются для обработки заготовок из древесины 
при изготовлении и ремонте столярно-мебельных изделий, а ста­
нок КР-3 и при изготовлении различных поделок.

Шлифование. Механическую обработку заготовок заканчивают 
шлифованием на станках тканевыми шлифовальными шкурками. 
При этом поверхности заготовок подготавливают под облицовыва­
ние и отделку, а также зачищают поверхности деталей, устанав­
ливаемых в изделие в неотделанном виде, Схемы шлифовальных 
станков показаны на рисунке 82.

Поверхности готовят под облицовывание шпоном на трехци­
линдровых шлифовальных станках с вальцовой (рис. 82, а) и гусе­
ничной (рис. 82, б) подачей.

Станки с гусеничной подачей обеспечивают только шлифова­
ние поверхностей, поэтому их применяют в тех случаях, когда шли-

Пазование 
и сверление

с э о
Рис. 81. Схемы выполняемых операций на комбинированных станках

Фугование
рейсмусование

продольное

Пиление 
поперечное 
и под углом

Выборка 
паза шипа 

и четверти
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Таблица 13
Т ехнические характеристики ком бинированны х станков

Показатели

Размеры обрабатываемых 
заготовок, мм 

ширина при фуговании 
ширина при рейсмусова- 
нии
толщина при рейсмусова- 
нии
толщина при пилении 

Угол поворота стола, град 
Наибольшая глубина вы­
борки паза, сверления, мм 
Мощность, кВт 
Габариты (длина, ширина, 
высота), мм 
Масса, кг

Д-300 Д-400 КР-3

310 410 260

310 410 250

180 180 180
85 85 60
- - 0-45

100 100 30

8,2 8,2 1,1-2,2

195x1500x1450 2050x1500x1450 780x980x1250

650 780 237

ж -—==>- 3 и к
Рис. 82. Схемы шлифовальных станков:

а — трехцилиндровый с вальцовой подачей; б — трехцилиндровый с гусеничной 
подачей; в — узколенточный с ручным прижимом утюжка; г — широколенточ­
ный с механической подачей заготовок; д — широколенточный с механической 
подачей заготовок и механическим прижимом утюжка; е — узколенточный для 

шлифования кромок с механическим прижимом утюжка; ж — дисковый; 
з — со свободной лентой; и, к — одноцилиндровые
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фуемые заготовки не требуется калибровать по толщине. На стан­
ках с вальцовой подачей кроме шлифования можно выполнять и 
калибрование заготовок.

Качество шлифования во многом зависит от правильного выбора 
шкурки и оптимального рабочего давления цилиндров на шлифуе­
мую заготовку, скоростей шлифования и подачи заготовок.

Для получения поверхности требуемой шероховатости при шли­
фовании на трехцилиндровых шлифовальных станках на цилиндры 
станков наматывают шкурки различной зернистости: на первом 
цилиндре — 80-50, на втором — 25-16, на третьем -  12-10. Дав­
ление цилиндров на шлифуемую заготовку: первого цилиндра —
0,12—0,2, второго — 0,1—0,2, третьего — 0,03—0,1 МПа.

Скорость шлифования на трехцилиндровых станках 25—30 м/с. 
Скорость подачи заготовок устанавливают в зависимости от пло­
щади шлифуемых поверхностей от 3 до 16 м/мин.

Под облицовывание и отделку поверхности шлифуют на шли­
фовальных узколенточных станках с подвижным столом и ручным 
прижимом утюжка (рис. 82, в). Эти станки являются основным обо­
рудованием на предприятиях с индивидуальным производством при 
шлифовании пластей плоских заготовок (плиты, бруски). Они при­
меняются и в учебных мастерских. Технические характеристики стан­
ков приведены в таблице 14.

Для шлифования из рулона вырезают ленту шкурки необходи­
мой длины и ширины. Склеивают концы ленты в стык под углом 
45° к  кромке, наклеивая по концам ленты полотняную ткань или 
отработанную шлифовальную ленту шириной 200—300 мм.

Для шлифования пластей плоских заготовок применяют широ­
коленточные шлифовальные станки с механической подачей заго­
товок (рис. 82, г) и механическим прижимом утюжка (рис. 82, д).

Таблица 14
Т ехнические характеристики ш лифовальны х узколенточны х  

станков с подвиж ны м  столом

Показатели ШЛС-6 ШЛПС-6К

Размеры обрабатываемых заготовок, мм
длина 2300 2500
ширина 960 1000
толщина 200 300

Размер шлифовальной ленты, мм 6900x160 6760*160
Скорость резания, м/с 17 20
Ч астота вращения привода ленты,
об/мин 1500 1500
Мощность привода, кВт 3 2,2
Габариты, мм 3340x1600x1400 3500x1500x1500
Масса, кг 420 450
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Кромки шлифуют на узколенточных станках и станках с верти­
кальной лентой (рис. 82, е).

Для получения нужной шероховатости поверхность заготовки 
шлифуют за два-три прохода шкурками различной зернистости. 
Перед последним проходом поверхность увлажняют, чтобы под­
нять ворс, и высушивают в цехе. Режимы шлифования на узколен­
точных и широколенточных шлифовальных станках: зернистость 
шкурки при первом проходе — 32—16, втором — 12—10, третьем — 
8—5; скорость механической подачи заготовок 8—12 м/мин; ско­
рость шлифования 20—25 м/с; оптимальное давление шкурки на 
поверхность при шлифовании на узколенточных станках 0,002—0,005, 
широколенточных — 0,001 —0,002 МПа.

Дисковые шлифовальные станки (рис. 82, ж) применяют для 
зачистки поверхностей, не подлежащих, как правило, последую­
щей обработке и отделке. На этих станках невозможно избежать 
шлифования в направлении, поперечном по отношению к направ­
лению волокон древесины. Оптимальное давление шкурки на по­
верхность при шлифовании на дисковых станках 0,005—0,05 МПа. 
Для шлифования применяют шкурки той же зернистости, что и на 
ленточных станках.

Для шлифования криволинейных наружных и внутренних по­
верхностей используют вертикальные и горизонтальные станки со 
свободной лентой (рис. 82, з) и одноцилиндровые (рис. 82, и, к). 
На станках со свободной лентой шлифовальная шкурка надевается 
на цилиндр и натяжной шкив. Рабочие поверхности цилиндров и 
натяжного шкива обтягивают мягким материалом (войлок и др.). 
Для шлифования криволинейных фигурных поверхностей на стан­
ках со свободной лентой и одноцилиндровых применяют надувные 
цилиндры, заполненные воздухом (рис. 83). Цилиндр состоит из 
металлического стакана 3, резинового рукава 2 и фланцев 4 с от­
верстиями для установки цилиндра на шпиндель станка. Цилиндр 
заполняется воздухом через клапан 1.

Ш лифовальная лента заменяется очень быстро. При нажатии 
на клапан давление воздуха исчезает, шлифовальная лента легко 
снимается и заменяется новой. После этого цилиндр вновь запол­
няется воздухом. Схемы шлифования наружных и внутренних по­
верхностей на станках со свободной лентой и одноцилиндровых 
показаны на рис. 84. Скорость шлифования 20—25 м /с. Станки мо­
гут иметь механическую подачу. Скорость механической подачи 
заготовок 4—12 м/мин.

Шлифовальные трехцилиндровые станки обслуживают два ра­
бочих, остальные типы станков — один рабочий. Организация рабо­
чих мест у шлифовальных станков может меняться в зависимости от 
размера и формы обрабатываемых заготовок. На предприятиях с боль­
шим объемом шлифовальных работ устраивают поточные линии на 
базе двух-трех ленточных станков с роликовыми конвейерами.
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Рис. 83. Надувной цилиндр:
а — общий вид; б — схема устройства; 

1 — клапан; 2 — резиновый рукав;
3 — стакан; 4 — фланец

При установке шлифовальных стан­
ков обязательно должна быть эксгаус- 
терная установка для отсасы вания 
пыли. Ш лифовать без отсасывания 
пыли допускается только при работе 
ручными шлифовальными машинами.

При работе на деревообрабатыва­
ющих станках надо соблюдать прави­
ла техники безопасности. Общие пра­
вила по технике безопасности при из- 
го то в л ен и и  сто л я р н о -м е б ел ь н ы х  
изделий следующие;

1. Рабочий должен знать правила тех­
ники безопасности на каждом рабочем 
месте, где ему придется работать.

2. Перед началом работы необходи­
мо хорошо подготовить рабочее место, 
захламление рабочего места, а также на­
громождение материалов около станков 
и оборудования не допускается.

3. Станки и оборудование должны 
быть снабжены ограждениями. Обяза­
тельно ограждаются режущие инстру­
менты, механизмы подачи и другие 
движущ иеся части, которые могут 
быть причиной травм или несчастных 
случаев. Все шпиндели станков по воз­
можности должны быть оборудованы 
приспособлениями для быстрой оста­
новки их после выключения.

4. Перед пуском станка, оборудо­
вания необходимо проверить их состо­
яние, наличие ограждений и убедить­
ся в безопасности работы.

5. Деревообрабатывающий инстру­
мент должен быть хорошо подготов­
лен, в инструменте не допускаются 
трещины.

Рис. 84. Схемы шлифования наружных 
и внутренних поверхностей на станках 

со свободной лентой и одноцилиндровых
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6. Работа на станках, оборудовании должна производиться стро­
го по инструкции. На станках, оборудовании можно обрабатывать 
только такие заготовки, которые соответствуют параметрам стан­
ка, оборудования.

7. Запрещается при работе станка, оборудования производить 
исправления, снимать ограждения и выполнять какие бы то ни было 
ремонтные работы.

8. К работе на станке, оборудовании, электроинструментом до­
пускаются лица, прошедшие специальное обучение по технике 
безопасности и имеющие допуск к этим работам.

9. У рабочих мест должны быть вывешены плакаты с правилами 
техники безопасности.

Обработка электроинструментом

Применение электроинструмента при выполнении различных 
операций механической обработки древесины позволяет значитель­
но повысить производительность труда по сравнению с обработкой 
ручным инструментом.

При изготовлении столярно-мебельных изделий применяют руч­
ные дисковые электропилы, электрические ручные рубанки, руч­
ные сверлильные и шлифовальные машины, лобзики, фрезеры. 
Технические характеристики механизированного инструмента, пра­
вила их эксплуатации и ремонта указываются в паспортах на инст­
румент.

Пиление дисковыми электропилами. Дисковые ручные электро­
пилы применяют (рис. 85, а) для раскроя листовых материалов и 
досок для получения черновых заготовок, выборки пазов, четвер­
тей, запиливания шипов и проушин.

Пиление дисковыми электропилами при раскрое листовых ма­
териалов и досок проводят при нижнем и верхнем положении 
пильного диска относительно заготовки. При нижнем положе­
нии диска корпус электропилы предварительно крепят к  рабо­
чей доске верстака, а распиливаемую заготовку надвигают на 
диск пилы (рис. 85, б).

При верхнем положении диска заготовку крепят к  рабочей дос­
ке верстака, электропилу равномерно перемещают по обрабатыва­
емой заготовке (рис. 85, в). ч

При постоянной угловой скорости вращения диска пилы и по­
стоянном диаметре пильного диска основным фактором, опреде­
ляющим режим пиления, является скорость подачи при распилов­
ке. При пилении хвойных пород вдоль волокон древесины на пол­
ную допустимую глубину пиления (И = 52—66 мм) скорость подачи 
должна быть не более 0,9 м/мин. При пилении поперек волокон 
древесины твердых лиственных пород, а также древесностружеч­
ных плит скорость подачи должна быть уменьшена примерно вдвое.
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Рис. 85. Пиление ручными электропилами:
а — схемы выполняемых операций при пилении; б — схема пиления при 

нижнем положении пильного диска; в — при верхнем положении пильного 
диска; г — при выборке пазов, четверти, запиливании шипов и проушин

П р и  п и л ен и и  д и ско в ы м и  эл ектр о п и л ам и  ско р о сть  подачи  заго ­
то вки  оп ределяю т визуальн о: чр езм ер н ая  п од ача  п р и во ди т  к  п аде­
ни ю  оборотов  д и ск а  и не п озво л яет  электродви гателю  работать на 
полн ы х оборотах  холостого  хода.

П р и  работе эл ектр о п и л о й  н ельзя  д о п ускать  п ер еко со в  пи льн ого  
д и ск а  отн о си тел ьн о  о брабаты ваем ой  заготовки , это  м ож ет п р и в ес ­
ти  к заедан ию  пи льн ого  д и ска  и остан овку  электродвигателя. При 
заед ан и и  п и льн о го  д и с к а  н еобходи м о подать обрабаты ваем ую  за ­
готовку  или электроп и лу  о б ратн о  и м едлен н ой  подачей  п р о д о л ­
ж ать распиловку .

В ы борку пазов , четверти , зап и л и в ан и е  ш и п о в  и проуш и н  (рис. 
85, г) п р о и зво дят  п о  н ап р авл яю щ ей  л и н ей ке . Н ап равляю щ ую  л и ­
н ей ку  п ерем ещ аю т н а  разм ер , соответствую щ ий разм еру паза, ч ет­
верти, ш и п а  и проуш ин ы .

Обработка электрорубанками. О бработку  д р евеси н ы  электрору­
б ан к ам и  п р о и зво д ят  п ри  н и ж н ем  и верхнем  р асп о л о ж ен и и  н о ж е­
вого вала, ан ал о ги ч н о  строган и ю  на ф уговальн ы х стан ках  с ручной 
подачей  (см. рис. 64, б—г). П еред обработкой  заготовок электроруба­
н о к  устан авли ваю т в стац и о н ар н о е  п олож ен и е и кр еп ят  на рабочей  
доске верстака.

П р и  обработке заготовок  п ри  верхнем  р асп о л о ж ен и и  н ож евого  
вала (рис. 86) заготовку  кр еп ят  на рабочей  д о ск е  верстака, а э л е к ­
тр о р у бан о к  п ередвигается  по заготовке. П ри строган и и  эл ектр о р у ­
б ан о к  кладут на обрабаты ваем ую  заготовку  1 (рис. 86, а) п ередней
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п лощ адкой  2, п ри ж и м аю т к 
заготовке перед  нож евы м  ва­
л о м  в н ап р авл ен и и  стрелки  Р 
и надвигаю т эл ектр о р у б ан о к  
н а  заготовку  в н ап р авл ен и и  
скорости  подачи  V,. сн и м ая  с 
з а г о т о в к и  с л о й  д р е в е с и н ы  
то лщ и н о й  1—3 мм. К ак  то ль­
ко  эл ектр о р у б ан о к  ко сн ется  
заготовки  задней  п лощ адкой  
3 (рис. 81, б) его п ри ж и м аю т 
к  заготовке перед  и сзади  н о ­
ж евого  вал а  в н а п р ав л е н и и  
с т р е л о к  Р. П о  о к о н ч а н и и  
строган и я  (рис. 86, в) эл ек т ­
р о р у б а н о к  п р и ж и м а ю т  над  
задней  площ адкой .

Н а п олучен н ой  в резуль­
тате обр аб о тки  поверхн ости  
д р е в е с и н ы  и м е ю тс я  сл еды  
п овторяю щ и хся  во звы ш ен и й  
и вп ади н , явл яю щ и еся  след ­
ствием  ки н ем ати ческого  п р о ­
цесса резан и я  при ц и ли н д р и ­
ческом  ф р езер о ван и и  (к и н е ­
м а ти ч еск ая  в о л н и с т о с т ь ), а 
такж е вы колы  и вы ры вы  пуч­
ков  волокон  д р евеси н ы  и о б ­
р а з о в а в ш и е с я  в р е зу л ь т ат е  
этого  углубления с н ер о вн ы м  
дн ом  (рис. 86, г).

Д л и н а  волны  1 и вы сота Ь 
ки н ем ати ческой  волнистости  
зависят от скорости  вращ ен ия
и д и ам етр а  ф р езы , ко л и чества  н о ж ей , участвую щ их в р езан и и , с к о ­
рости подачи заго то вки , толщ и н ы  сн и м аем о го  слоя.

В электрорубан ках  скорость  вр ащ ен и я , д и ам етр  ф резы  и к о л и ч е­
ство нож ей п о сто ян н ы . П оэтом у получить п оверхн ость  обработки  
более вы сокого  кач ества  (с м ен ьш ей  д л и н о й  и вы сотой  волн ы ) 
м ож н о то лько  регули рован и ем  скорости  п одачи  заготовки  У8 и то л ­
щ ины  сни м аем ого  слоя. Если м аксим альн ая скорость подачи у боль­
ш и н ств а  ко н стр у к ц и й  эл ектр о р у б ан ко в  со ставл яет  4  м /м и н , то , 
ум ен ьш и в  ее вдвое и ум ен ьш и в  то лщ и н у  сн и м аем о ю  слоя , м ож н о 
повы сить качество  о бработки  поверхн ости .

К ром е того , при  н ето чн о й  устан овке нож ей после их заточки  в 
ф о р м и р о ван и и  п оверхн ости  м ож ет участвовать то лько  один нож .

Рис. 86. Схема строгания ручным 
электрорубанком при верхнем 

расположении вала:
, б, в — этапы строгания; г — неровности 
поверхности обработки; 1 — заготовка;

2 — передняя площадка;
3 — задняя площадка
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Правильность установки ножей проверяют деревянной линейкой, 
прикладывая ее к задней площадке стола.

Выколы и вырывы всегда сопутствуют сучкам, наклону волокон, 
свилеватости. Поэтому при фуговании заготовок, имеющих пороки 
строения древесины, необходимо уменьшить скорость подачи.

Сверление электродрелью. Электродрели применяют для сверле­
ния сквозных и несквозных круглых отверстий (рис. 87, а) и вы­
борки пазов (рис. 87, б). Отверстия сверлят по предварительной

Рис. 87. Сверление электродрелью отверстий:
а — круглого отверстия; б — паза; в — калибр 

для круглого отверстия; г — калибр для круглых 
отверстий паза; д — передвижной ограничитель 
сверления, устанавливаемый на электродрели; 

е -  ограничительная стальная втулка, укрепляе­
мая на сверле винтом; ж — ограничительная 
втулка из древесины, одеваемая на сверло;

1 — дверное полотно; 2, 5 — стальные пластины;
3 -  корпус; 4 — винтовые прижимы;

6 — передвижной упор

\ЧЧЧ\Ч\Ч\̂
:> ........^
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разметке — наколы шилом в центр сверления. При сверлении от­
верстий для выборки пазов просверливают несколько отверстий, 
затем делают расчистку паза вручную стамеской. При сверлении 
отверстий, когда требуется очень точное соблюдение центра отвер­
стий, применяют калибры с закаленными втулками, устанавлива­
емые на пласть (рис. 87, в) или кромку (см. рис. 52, в) заготовки.

При выборке сверлом пазов под врезные замки, пазов и отвер­
стий под ключевины цилиндрового механизма замка удобен пере­
движной калибр, показанный на рис. 87, г. На металлическом кор­
пусе 3 установлена стальная пластина 2, с калибровым пазом для 
выборки паза под корпус замка и стальная пластина 5 для выборки 
паза или круглого отверстия под ключевину или цилиндрового за­
порного механизма дверного замка. Калибр крепится к дверному 
полотну 1 винтовыми прижимами 4. Для установки калибра на тре­
буемом расстоянии от верхней кромки дверного полотна предус­
мотрен передвижной упор 6.

Выборку пазов и сверление отверстий с помощью передвижно­
го калибра производят в следующей последовательности. Закрепив 
калибр винтовыми прижимами в дверном полотне просверливают 
под паз, как это показано на рис. 87, б, на требуемую глубину, 
например 70 мм. Затем приподнимают сверло и начинают выборку 
паза, продвигая сверло вдоль паза на глубину 10, 20, 30 мм и т. д. В 
этом случае не требуется расчистка паза вручную стамеской. После 
выборки паза под корпус замка выбирают пазами круглое отвер­
стие под ключевину или цилиндровый запорный механизм.

Для ограничения глубины сверления на корпусе электродрели 
устанавливают передвижной ограничитель (рис. 87, д) передвиж­
ную металлическую втулку на сверле (рис. 87, е), или надевают на 
сверло деревянную втулку (рис. 87, ж).

Шлифование электрошлифовальными машинами. По сравнению с 
ручным шлифованием с помощью колодок процесс шлифования 
значительно ускоряется при использовании ручных шлифовальных 
машин.

Применяют ручные электрические шлифовальные машины со 
шлифовальным диском, прямоугольной площадкой и непрерыв­
ной лентой. Шлифовальные машины со шлифовальным диском (рис. 
88, а) применяют для шлифования плоских поверхностей рамок, 
плит и кромок, расположенных под углом 45° к пласти. Диаметр 
диска 120 мм, частота вращения от 2000 до 3000 об/мин. Ш лифова­
ние выполняют лобовой поверхностью диска, на которой закреп­
лена шкурка. Недостаток дисковых машин -  неодинаковая скорость 
шлифования — от нулевой в центре до максимальной у кромки, а 
также дугообразный характер оставляемых абразивными зернами 
шкурки рисок. Вследствие высокой скорости шлифования у кром­
ки диска малейший его перекос вызывает на поверхности дугооб­
разное углубление, которое не всегда устранимо.
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Рис. 88. Шлифование электрошлифовальными машинами: 
со шлифовальным диском (а); прямоугольной площадкой (б, в)

Этого недостатка не имеют ш лиф овальны е маш ины  с 
прямоугольной площадкой. При работе прямоугольная площадка 
совершает возвратно-поступательные прямолинейные или вибра­
ционные эллипсоидные движения (рис. 88, б). Величина хода пло­
щадки 5—10 мм, число ходов до 5000 в минуту. Размеры площадок 
50—85x100—200 мм. У шлифовальной машины с прямоугольной 
площадкой и непрерывной шлифовальной лентой (рис. 87, в) пло­
щадь прижима непрерывной шлифовальной ленты к шлифуемой 
поверхности 165x100 мм.

120

Электрические шлифовальные 
машины имеют корпус массой 2,5—
6 кг для гашения вибрации, созда­
ваемой рабочими органами при 
шлифовании.

После ш лифования ручными 
шлифовальными машинами повер­
хность под прозрачную отделку до­
полнительно шлифуют вручную для 
снятия рисок, оставленных зернами 
шкурки.

Пиление электролобзиком. Ручные 
электролобзики (рис. 89, а) приме­
няют для распиливания заготовок по 
кривым линиям незамкнутого и зам­
кнутого контура узкими пилками.
Перед распиливанием (рис. 89, б) 
заготовку предварительно размеча­
ют, нанося карандашом линию раз­
метки 2. При распиливании расстояние от линии разметки до ли­
нии распила 1 составляет, с учетом припуска на обработку, не 
более 1 мм. Наименьший радиус кривизны при пилении узкими 
пилками не менее 15 мм. При распиливании заготовок по линии 
незамкнутого контура для продевания пилки предварительно про­
сверливают сквозное отверстие. Толщина распиливаемых заготовок 
из древесины в зависимости от мощности электродвигателя лобзи­
ка составляет не менее 60 мм.

Фрезерование профилей ручным электрофрезером. Ручным элект­
рофрезером (рис. 90, а) фрезеруют прямолинейные и криволиней­
ные профили. Фрезерование прямолинейных профилей производят 
по упорному кольцу или по направляющей линейке.

При фрезеровании по упорному кольцу (рис. 90, б) применяют 
фрезы 7 различной конфигурации с упорным кольцом 8 (шарико­
подшипником). Фрезерование производят следующим образом.

При включенном фрезере по обрабатываемой заготовке 6 пере­
двигают основание фрезера 5, прижимая упорное кольцо к заго­
товке. Качество профиля будет во многом зависеть от качества по­
верхности, к которой прижимается упорное кольцо, т. к. диаметр 
упорного кольца равен 12—13 мм, незначительные вырывы воло­
кон на обрабатываемой заготовке будут передаваться на профиль,
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в
Рис. 90. Выборка профилей ручным электрофрезером:

а -  электрофрезер; б -  фрезерование по упорному кольцу; в -  фрезерование по 
направляющей линейке; 1 — ручка; 2 — колодка; 3 — передвижные ползуны;

4 — игла; 5 — основание фрезера; 6 — обрабатываемая заготовка; 7, 10 — фрезы; 
8 — упорное кольцо; 9 — направляющая линейка
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поэтому вырывы волокон на поверхности, к которой прижимается 
упорное кольцо, нужно заделывать вставками или шпатлевать.

При фрезеровании прямолинейных профилей по направляющей 
линейке применяют фрезы 10 различной конфигурации без упор­
ного кольца. При фрезерованйи основание фрезера прижимают к 
направляющей линейке 9, которую крепят к обрабатываемой заго­
товке шпильками или струбцинами.

Для фрезерования криволинейных профилей (см. рис. 90, а) 
применяют передвижные направляющие ползуны 3, закрепляе­
мые на основании фрезера и колодке 2. Нажатием на ручку 1 фик­
сирующей иглой 4 устанавливают требуемое расстояние от центра 
иглы до центра фрезы. Затем вращая фрезер по часовой стрелке 
отбирают профиль. Для отборки профиля применяют фрезы без 
упорного кольца.

Отборку прямолинейных профилей выполняет один рабочий, 
криволинейных — двое рабочих.



Г Л А В А  6. ГН У ТЬЕ ЗАГО ТО ВО К И З Д РЕ В Е С И Н Ы

П он я ти е о гнутье д р ев еси н ы

Криволинейные детали целесообразно изготавливать гнутьем, а 
не выпиливанием. Гнутая деталь значительно прочнее выпиленной, 
на ее изготовление расходуется меньше древесины. Кроме того, на 
криволинейных поверхностях выпиленных деталей получаются по- 
луторцовые и торцовые поверхности срезов, в связи с чем ухудша­
ются условия их дальнейшей обработки и отделки.

Процесс изготовления гнутых деталей требует специального обо­
рудования, поэтому гнутье применяют, как правило, при значи­
тельных объемах выпуска криволинейных деталей.

При гнутье заготовок происходит растяжение и сжатие волокон 
древесины. Растягиваемые волокна получают удлинение, а сжима­
емые ~ укорачивание. Обозначим абсолютную величину удлинения 
и укорачивания наружных волокон через А/в произвольном масшта­
бе отложим ее от точек а и Ь в разные стороны от линии аЬ (рис. 91).

Линия се пересечет линию аЬ в точке О. Волокна, расположен­
ные от точки О к выпуклой стороне, при изгибе заготовки будут 
растягиваться, а волокна, расположенные к вогнутой стороне, — 
сжиматься. Наибольшее растяжение при изгибе получат наружные 
волокна, расположенные на выпуклой стороне заготовки / , а 
наибольшее сжатие — наружные волокна, находящиеся на вогнутой 
стороне заготовки 1вог.

Волокна, расположенные в зоне, проходящей через точку О, не 
будут ни растягиваться, ни сжиматься. Их длина будет равна длине 
заготовки до изгиба /о. Эта зона называется нейтральной, и линия, 
проходящая через точку О, также называется нейтральной.

Изображенная на рис. 90 диаграмма иллюстрирует растягиваю­
щие и сжимающие напряжения волокон в изгибаемой заготовке,

когда нейтральная линия про­
ходит через середину толщины 
заготовки. В этом случае растя­
гивающие и сжимающие на­
пряжения волокон равны.

Однако при свободном из­
гибе заготовки до излома раз­
рушение древесины всегда 
происходит от разрыва наруж­
ных растянутых волокон, в то 
время как волокна на вогнутой 
стороне будут испытывать не­
значительное сж атие. Это 
объясняется тем, что м ак­
симальное растяжение волокон

Рис. 91. Диаграмма растягивающих 
и сжимающих напряжений волокон 
древесины в изгибаемой заготовке
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древесины составляет 1—
2%, в то время как во­
локна могут быть сжаты 
на 15—20% за счет их уп­
лотнения при изгибе.
П оэтому при изгибе 
нейтральная линия бу­
дет смещаться к выпук­
лой стороне заготовки.

Возникающие при изгибе напряжения растяжения и сжатия за­
висят от толщины заготовки и радиуса изгиба. Чем толще заготов­
ка, тем больше должен быть радиус изгиба. Например, заготовку 
из букового сухого шпона толщиной 1 мм можно изогнуть радиу­
сом примерно 80—100 мм, в то же время для буковой линейки 
толщиной 4 мм допускаемый при бездефектном гнутье радиус кри­
визны равен 320—400 мм.

Для повышения способности к гнутью древесину подвергают 
гидротермической обработке, например пропаривают. Однако спо­
собность древесины растягиваться после гидротермической обра­
ботки изменяется незначительно и практически не превышает 2%. 
В то же время гидротермическая обработка увеличивает способность 
древесины к сжатию до 30%.

Возможность гнутья цельных заготовок древесины может быть 
значительно увеличена, если гнутье выполнять с помощью сталь­
ной ленты (шины) толщиной 0,2—2,5 мм, накладываемой на на­
ружную сторону заготовки (рис. 92). Шина 4 снабжена упорами 1, в 
которые упираются тОрцы заготовки 2. Натяжение шины регулиру­
ется винтом 3. При изгибе заготовки шина ограничивает растяжения 
древесины и изгиб происходит за счет сжатия волокон на вогнутой 
стороне. Таким путем искусственно смещают нейтральный слой к 
выпуклой стороне изгибаемой заготовки.

Чтобы избежать разрыва волокон, шина в начале изгиба долж­
на быть натянута и плотно прилегать к заготовке. Затем в процессе 
гнутья несколько ослабляют натяжение, чтобы удлинение на­
ружных волокон на выпуклой стороне заготовки не превышало 
2%. Если не ослабить натяжение, волокна на выпуклой стороне 
заготовки не будут растягиваться, что увеличит напряжение сжа­
тия волокон на вогнутой стороне заготовки. Силы сжатия могут 
оказаться настолько большими, что вызовут образование складок 
на вогнутой стороне. В гнутарных станках применяют саморегулиру­
ющийся упор, поддерживающий натяжение шины в процессе гну­
тья в нужных пределах.

Бездефектное гнутье возможно при следующих примерных со­
отношениях И/К, где Н — толщина изгибаемой заготовки, К -  внут­
ренний радиус изгиба (шаблона):

4
Рис. 92. Шина с упорами для гнутья 

заготовки:
1 — упоры; 2 — заготовка; 3 — винт; 4 — шина
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Сухая ненагретая древесина без шины 1/1000—1/80
Влажная ненагретая древесина без шины 1/60—1/50
Влажная нагретая древесина без шины 1/20—1/30 
Влажная нагретая (пропаренная) древесина с шиной:

бука 1/2,5
дуба 1/4
березы 1/5,7
ели 1/10
сосны 1/11

Данные приведены для древесины без пороков. Сучки, трещи­
ны, наклон волокон и другие пороки снижают способность древе­
сины к изгибу.

Т ех н о л о ги я  гнутья

Технологический процесс изготовления гнутых деталей вклю­
чает в себя гидротермическую обработку, гнутье заготовок и их 
сушку после гнутья.

Гидротермической обработкой достигается улучшение пласти­
ческих свойств древесины. Под пластичностью понимают свойства 
материала изменять свою форму без разрушения под действием 
внешних сил и сохранять ее после того, как действие сил будет 
устранено. Наилучшие пластические свойства древесина приобре­
тает при влажности 25—30% и температуре в центре заготовки к 
моменту гнутья примерно 100°С.

Гидротермическую обработку древесины выполняют пропари­
ванием в специальных камерах или котлах насыщенным паром низ­
кого давления 0,02—0,05 МПа при температуре 102—105°С. Время, 
необходимое для пропаривания, определяется по диаграммам или 
таблицам, в которых указывается время, необходимое для пропа­
ривания заготовки в зависимости от ее толщины и температуры в 
центре заготовки.

Так как продолжительность пропаривания определяется временем 
достижения заданной температуры в центре пропариваемой заго­
товки, то время пропаривания увеличивается с увеличением тол­
щины заготовки. Например, для пропаривания заготовки (с на­
чальной влажностью 30% и начальной температурой 25°С) толщи­
ной 25 мм до температуры в центре заготовки 100°С необходим 1 ч, 
толщиной 35 мм — 1 ч 50 мин.

Ускоряет процесс пластификации древесины прогрев загото­
вок в поле токов высокой частоты (ТВЧ). Установка для прогрева 
заготовок в поле ТВЧ представляет собой камеру нагрева, в ко­
торую подаются заготовки. Для прогрева заготовки толщиной 35 
мм с начальной влажностью 30% до температуры 100°С требует­
ся всего 8 мин.
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Гнутье заготовок производят на незамкнутый (задняя ножка сту­
ла, подковообразная царга) и замкнутый (круглая царга) контур.

При гнутье на незамкнутый контур заготовку кладут на шину с 
упорами, затем в механическом или гидравлическом прессе за­
готовку вместе с шиной изгибают на заданный контур. В прессах, 
как правило, изгибают одновременно несколько заготовок. По окон­
чании гнутья концы шин стягивают стяжкой. Согнутые заготовки 
поступают на сушку вместе с шинами.

Схема гнутья заготовок в гнутарных станках на замкнутый кон­
тур изображена на рис. 93. Заготовки изгибают вокруг гладкого (рис. 
93, а) или зубчатого (рис. 93, б) шаблона. Гнутье выполняют сле­
дующим образом. Съемный шаблон 7 или 9 с прикрепленной к 
нему шиной 3 надевают на вал 1, вращающийся от электродвига­
теля через редуктор 8. Вторым концом шина закреплена в каретке 
5, скользящей по направляющим 4. Каретка имеет саморегулируемый 
механический или гидравлический упор, поддерживающий натя­
жение шины в процессе гнутья в нужных пределах.

После установки заготовки в станок и натяжения шины включают 
электродвигатель, который поворачивает с угловой скоростью 40— 
50 рад/с вал 1 с шаблоном, и заготовка с шиной навивается на 
шаблон. Для предотвращения отщепов и складок во время гнутья 
заготовку прижимают к шаблону роликом 2 с усилием 4—5 МПа. 
При таком давлении одновременно происходит некоторое прессова­
ние древесины. Величина прессования для древесины хвойных и 
мягких лиственных пород составляет 20—30%, твердых лиственных 
пород — 5—10% от начального размера.

Применение в станках зубчатых шаблонов позволяет предот­
вратить образование складок на вогнутой поверхности заготовки, 
которое наиболее часто наблюдается у древесины мягких листвен­
ных и хвойных пород. Зубчатые шаблоны изготавливают с шагом

Рис. 93. Схема гнутья заготовок в гнутарных станках 
на замкнутый контур:

а -  в станках с гладким шаблоном; б — в станках с зубчатым шаблоном; 
1 — вал; 2 — ролик; 3 — шина; 4 — направляющие каретки; 5 — каретка; 
6 — заготовка; 7 — гладкий шаблон; 8 — редуктор; 9 ~  зубчатый шаблон
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зуба 5 мм, высотой зуба 3 мм. Зубья должны быть направлены на­
встречу движению заготовки. При прохождении заготовки через 
зубчатый шаблон и валик волокна бруска уплотняются, а слои дре­
весины, примыкающие к шаблону, вдавливаются во впадины на­
сечки. Благодаря этому исключаются сдвиг волокон и появление 
складок.

По окончании гнутья задний конец шины отсоединяют от ка­
ретки и прикрепляют скобой к шаблону. Шаблон с заготовкой и 
шиной снимают с вала станка и отправляют в сушилку.

Сушат заготовки в сушильных камерах до влажности 6—8%. Во 
время сушки стабилизируется форма заготовок. Режимы сушки гну­
тых заготовок не отличаются от режимов сушки негнутых загото­
вок. После сушки заготовки освобождают от шаблонов и шин и 
выдерживают в цехе не менее 24 ч. После выдержки отклонение 
размеров гнутых заготовок от первоначальных обычно составляет 
±3 мм. Далее заготовки обрабатывают на фрезерных, токарных и 
шлифовальных станках.

ГЛАВА 7. СКЛЕИВАНИЕ

Соединение заготовок и деталей посредством клея — основной 
вид соединений в производстве столярно-мебельных изделий. Кле­
евые соединения имеют ряд преимуществ перед механическим креп­
лением. С помощью клеевого соединения легко создать из обычно­
го или маломерного материала монолитные конструкции любых 
форм и размеров. Клееные конструкции менее подвержены дефор­
мациям, чем конструкции, изготовленные из цельной древесины. 
Клеевые соединения не утяжеляют конструкцию, обладают высо­
кой прочностью. Изготовление клеевых соединений может быть 
максимально механизировано, так как процесс склеивания отве­
чает требованиям современного производства. Наконец, соедине­
ние посредством клея во многих случаях представляет собой един­
ственно возможный вид соединения материалов в процессе изго­
товления столярно-мебельных изделий (облицовывание шпоном).

Технологический процесс склеивания состоит из следующих 
операций: подготовки склеиваемых материалов, нанесения клея, 
прессования и выдержки под давлением, выдержки после склеива­
ния. После выдержки склеенные заготовки поступают на механи­
ческую обработку.

Подготовка склеиваемых материалов, прессование и время вы­
держки под давлением, выдержка после склеивания зависят от вида 
склеивания, технической оснащенности производства.

Выбор, приготовление и нанесение клея

Для склеивания применяют синтетические клеи и клеи живот­
ного происхождения.

Синтетические клеи обеспечивают высокую механическую проч­
ность соединения, водостойкость и биологическую стойкость клее­
ной древесины, а также быстро затвердевают при нагревании.

Синтетические клеи горячего отверждения применяют в поме­
щениях, оборудованных приточно-вытяжной вентиляцией.

Клеи животного происхождения — глютиновые (коллагеновые) 
и казеиновые — не обладают технологическими свойствами, при­
сущими синтетическим клеям, поэтому их применяют в учебных 
мастерских не оборудованных приточно-вытяжной вентиляцией.

Синтетические клеи. Из синтетических клеев наибольшее приме­
нение находят мочевино-формальдегидные (карбамидные) клеи 
УКС, М-60, М-70 горячего и холодного отверждения, клеи-рас­
плавы и поливинилацетатные дисперсии. Кроме того, для склеива­
ния древесины, а также для приклеивания к древесине пластмасс, 
резины, тканей, металла применяют специальные синтетические 
клеи. Среди них модифицированные поливинилацетатной диспер­
сией или латексом карбамидные, полиуретановые, полиэфирные,
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эпоксидные, резиновые, пленочные клеи и клеевая нить. На пред­
приятия специальные клеи поступают, как правило, в готовом виде. 
В некоторых случаях для придания рабочей вязкости клеи разводят 
растворителями или водой.

Карбамидные клеи. Карбамидные синтетические смолы можно 
применять в качестве клеящих веществ. Для ускорения процесса 
отверждения в них вводят отвердитель. Карбамидную смолу рабо­
чей вязкости с введением в нее отвердителя принято называть кар- 
бамидным клеем. Карбамидные клеи горячего отверждения посту­
пают в готовом виде или их приготавливают по рецепту лаборато­
рий предприятий введением в них наполнителей (мука древесная, 
тальк, каолин) и отвердителей (хлористый амоний, 10%-ная ща­
велевая кислота).

Для получения смолы нужной вязкости можно смешать смолы 
одной марки, но разной вязкости, добавить не более 4 частей воды 
на 100 частей смолы или ввести наполнитель. Прочность склеива­
ния не снижается.

Для приготовления клея в учебных мастерских количество от­
вердителя, необходимого для приготовления клея, подбирают опыт­
ным путем.

Например, надо определить количество 10%-ной щавелевой 
кислоты для приготовления рабочего раствора клея УКС холодного 
отверждения. В 5 стеклянных стаканчиков одинаковой емкости по­
мещают по 100 г смолы с наполнителем. В каждый из стаканчиков 
при непрерывном помешивании добавляют следующее количество 
отвердителя: в стаканчик № 1 -  5 весовых частей (к весу смолы), 
или 5 г; в стаканчик № 2 — 10 весовых частей, или 10 г; в стаканчик 
№ 3  — 15 весовых частей, или 15 г; в стаканчик № 4 -  20 весовых 
частей, или 20 г; в стаканчик № 5 — 25 весовых частей, или 25 г.

Через каждые 15 мин смесь перемешивают во всех стаканчиках 
деревянной палочкой (для каждого стаканчика должна быть от­
дельная палочка) и отмечают время, когда смесь в стаканчиках 
потеряет текучесть (свернется). По полученным результатам подби­
рают требуемое количество отвердителя для приготовления клея с 
учетом выбранных режимов склеивания.

Жидкие карбамидные смолы имеют небольшой срок хранения, 
поэтому в розничной торговле для использования смол в неболь­
ших количествах продаются порошкообразные смолы, срок хране­
ния которых составляет не менее года.

Приготовление клеевых растворов на основе порошкообразных 
смол сводится к смешиванию соответствующего количества по­
рошка и воды при комнатной температуре и интенсивного переме­
шивания смеси до полного растворения порошка. Затем указанным 
выше способом определяют потребное количество отвердителя и 
клеевой раствор готовят так же, как из жидких смол.
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Порошкообразные клеи поставляются также в виде готовой смеси 
с отвердителем. В этом случае клеи приготавливают смешиванием 
порошка с водой.

Недостатком карбамидных клеев является хрупкий клеевой шов, 
в связи с чем они мало пригодны для склеивания изделий, работа­
ющих при переменных нагрузках, например для склеивания ши­
пов и проушин деталей стульев. Для придания эластичности клее­
вому шву карбамидные клеи модифицируют поливинилацетатны- 
ми клеями (дисперсиями) путем введения в клей 15—25 весовых 
частей дисперсии к весу клея.

Для приготовления и использования клея пригодна только эма­
лированная или металлическая, луженая, фарфоровая, стеклянная 
посуда. Нельзя пользоваться клеянками и кистями, загрязненными 
другими клеями. Хранить клеи надо при температуре 18-20 °С.

Клеи-расплавы — это термопластичные клеи, которые становят­
ся текучими при повышенной температуре и твердыми при ком­
натной. Их применяют для облицовывания кромок в агрегатных 
станках.

Клеи-расплавы не содержат растворителей. Их наносят на склеи­
ваемые поверхности в горячем состоянии при температуре клея 170— 
190°С. Благодаря этому поверхности интенсивно смачиваются, со­
здается хорошая адгезия к пористым и гладким поверхностям.

Клеи-расплавы отверждаются в тонком слое, остывая до ком­
натной температуры. Компонентами клея-расплава являются сопо­
лимер этилена с винилацетатом, кумароновая смола, канифоль со­
сновая, наполнители (тальк или каолин), стабилизатор (антиокси­
дант) и красители (двуокись титана или битум).

Сополимер этилена и винилацетата служит основой клея-рас­
плава, придает ему адгезионные свойства, высокую текучесть при 
нагревании и прочность при охлаждении. Кумароновая смола и ка­
нифоль улучшают смачивающую способность клея-расплава, уси­
ливая его адгезию, снижают вязкость клея-расплава до требуемой. 
Наполнители придают клеевому шву твердость, улучшают тепло­
стойкость клея-расплава, снижают его стоимость. Стабилизатор за­
медляет процесс окисления клея-расплава в процессе склеивания, 
когда клей продолжительное время находится под воздействием 
высокой температуры. Клей-расплав после приготовления грану­
лируется. Готовый клей в виде гранул хранится при температуре не 
выше 25 °С. Срок хранения не менее 12 мес.

Поливинилацетатная дисперсия представляет собой вязкую жид­
кость белого цвета, обладает высокой адгезией к различным мате­
риалам, удобна в использовании и практически безвредна. Ее при­
меняют для склеивания древесины, приклеивания к древесине пла­
стиков, тканей холодным способом и с нагревом клеевого слоя.

Поливинилацетатные дисперсии термопластичны, отличаются 
низкой теплостойкостью. При температуре 60—70 °С прочность сюте-
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ивания резко падает. Недостаток поливинилацетатных дисперсий -  
низкая водостойкость.

Для повышения водостойкости и теплостойкости поливинила­
цетатных дисперсий их модифицируют смоляными клеями, вводя 
4—6 весовых частей клея к весу дисперсии. Поливинилацетатную 
дисперсию с введенным в нее смоляным клеем принято называть 
клеем ПВА.

Клеи животного происхождения. Глютиновые (коллагеновые) клеи в 
зависимости от исходного сырья разделяют на мездровые, костные 
и рыбьи. Клеящим веществом в глютиновых клеях является коллаген. 
Коллаген при нагревании гидролизуется и переходит в глютин.

Глютин набухает в холодной воде, при нагревании в ней ра­
створяется и после охлаждения образует желатинообразую массу. 
При продолжительном нагревании под действием высокой темпе­
ратуры (свыше 100 °С) глютин распадается на более простые уг­
леводы, которые не обладают клеящими свойствами.

Для приготовления рабочего раствора сухой клей укладывают в 
чистую посуду и заливают холодной водой для набухания. Если клей 
поступает в виде галерты (студнеобразного клея), то предварительного 
замачивания не требуется и клеевой раствор приготавливают сразу. 
Залитый водой клей набухает в течение 6—12 ч. Набухание считается 
законченным, когда в плитках не будет твердого остатка.

Затем студень помещают в варочный котел с водяным обогре­
вом и варят при температуре 60—70 °С не более 2 ч, периодически 
помешивая мешалкой. Поднимать температуру выше 80 °С нельзя, 
так как при высоких температурах качество клея быстро снижается.

Клей считается готовым, когда в нем отсутствуют клеевые сгус­
тки. Готовый раствор фильтруют через сито с 16—20 отверстиями 
на 1 см2, предварительно сняв с раствора пену.

Приготавливать клей нужно в количестве, рассчитанном не бо­
лее чем на одну-две смены. Оставшийся после работы клей сливают 
в чистую посуду, где он застудневает. Для работы берут нужное 
количество студня, разогревают его и, если необходимо, разбавля­
ют кипяченой водой.

Для разогревания клея 
и пользования им на ра­
бочем месте служат клеян­
ки (рис. 94).

При варке клея можно 
вводить наполнители (као­
лин или мел) в количестве 
10—15% от массы клея. На- 

Рис. 94. Клеянки с водяной рубашкой: полнители ускоряют про- 
а — для подогрева на огне; цесс ВЫСЫХания клея,
б — для электроподогрева; уменьшают его количество,

1 — ванна с горячей водой; 2 — клей Проходящее через ШПОН.
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Чтобы предотвратить загнивание клея, в момент его приготов­
ления добавляют 2,5 г фенола на 1 кг сухого клея. Приготавливают 
клей на один-два дня, хранят клеевой студень при пониженной 
(5—10 °С) температуре. Посуду для приготовления и хранения клея 
нужно содержать в чистоте. Хранить сухой товарный клей следует в 
сухом помещении.

Казеиновые клеи приготавливают на основе казеина, который 
представляет собой продукт, получаемый путем сквашивания обез­
жиренного молока (обрата). Для придания клеящих свойств в казе­
ин вводят гашеную известь.

Казеиновые клеи дают прочные соединения, но вследствие силь­
ной щелочности вызывают окраску древесины, богатой дубильны­
ми веществами. Их применяют для наклеивания толстых листовых 
материалов (фанеры, древесноволокнистых плит) при изготовлении 
мебельных плит.

Казеиновый клей приготавливают путем смешивания порошка 
казеинового клея с водой комнатной температуры в соотношении 
1:1,1 - 1:2,3. Количество воды устанавливают в зависимости от не­
обходимой вязкости клея. Воду наливают в сосуд и при непрерывном 
перемешивании добавляют порошок казеинового клея. Продолжи­
тельность перемешивания от 30 до 50 мин до получения однород­
ной сметанообразной массы. Клей готовя в эмалированных бачках. 
При большом объеме расхода клея бачки снабжают механической 
мешалкой.

Жизнеспособность приготовленных казеиновых клеев — 4—6 ч, 
после чего они загустевают. Загустевший клей, потерявший способ­
ность стекать с кисти, к употреблению не годен. Разбавлять клей 
водой для снижения вязкости не допускается.

Н анесение клея вручную. Клеи, как правило, наносят на одну из 
склеиваемых поверхностей. Только при склеивании поверхностей, 
сильно впитывающих клей после нанесения (торцы, полуторцы), 
его наносят на обе поверхности.

При нанесении клея вручную пользуются кистями или щетками 
из щетины, кистями из луба и специальными приспособлениями. 
Для изготовления кисти из луба липы вырезают полосу нужной 
ширины длиной 300—350 мм. Конец ее размачивают в горячей воде 
и размолачивают легкими ударами киянки. По мере износа концы 
кисти отрезают и из той же полосы делают новую кисть.

На рис. 95 показаны приспособления для нанесения клея. При­
способление с верхней ванной (рис. 95, а) состоит из ванны 1 с 
клеем 2, двух металлических вальцов -  дозирующего 4 и клеена­
носящего 5, рукоятки 3. Клеенаносящий валец облицован мягкой 
пористой резиной или поролоном. Опоры обоих вальцов закреп­
лены в направляющих, но могут быть передвинуты вверх или вниз, 
что позволяет регулировать зазор 6 между нижними кромками сте­
нок ванночки и поверхностью дозирующего вальца. Таким обра-
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5

Рис. 96. Нанесение клея в паз (а); полосами (б); в гнездо (в) 
и на щечки проушины (г)

Рис. 95. Приспособление для нанесения клея вручную:
а —г с верхней ванной; б — с нижней ванной; 1 — ванна; 2 — клей;

3 — рукоятка; 4 — дозирующий валец; 5 — клеенаносящий валец;
6 — регулируемый зазор; 7 — линейка

зом можно изменять количество подаваемого клея. При нанесе­
нии клея приспособление держат за рукоятку и прокатывают на 
поверхности основы.

Приспособление с нижней ванной (рис. 95, б) состоит из ван-; 
ны 1, клеенаносящего вальца 5 и линейки 7 для съема с вальца 
излишков клея. Приспособление устанавливается на ётоле. Для на-> 
несения клея заготовкой проводят по-.вальцу.

Для местного нанесения клея удобно пользоваться пластмассо­
выми емкостями (пузырек, бутылка), на горлышко которых навин­
чивают полые наконечники с отверстиями. Изогнутым наконечни-. 
ком удобно наносить клей в Паз (рис. 96, а), наконечником с от­
верстиями наносят клей полосами (рис. 96, б), впрыскивают в гнездо 
(рис. 96, в), наносят на щечки проушины (рис 96, г).

Нанесение клея на станках. Клеенаносящие станки (рис. 97) быва1 
ют трех видов: с нижним питанием без дозирующих устройств, ис­
пользуемые в основном для нанесения глютиновых и казеиновых 
клеев; с нижним и верхним питанием; с дозирующими вальцами, 
обеспечивающими равномерное нанесение синтетических клеев.
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а б в
Рис. 97. Схемы клеенаносящих станков:

а — с нижним питанием; б — с нижним и верхним питанием; в — дозирующи­
ми вальцами; 1 — верхний клеенаносящий валец; 2 — заготовка, покрываемая 

клеем; 3 — нижний клеенаносящий валец; 4 — клеевая ванна;
5 — водяная рубашка нижней ванны; 6 — водяные рубашки боковых ванн;

7 — дозирующие вальцы

У клеенаносящих станков с нижним питанием (рис. 97, а) клее­
вая ванна 4 расположена под нижним вальцом 3. Ванна снабжена 
водяной рубашкой 5. Если применяют глютиновые клеи, то в ру­
башку пропускают горячую воду, если карбамидные клеи — хо­
лодную. Нижний валец, вращаясь, захватывает клей и передает его 
на верхний валец 1. Вследствие вращения вальцов 1 и 3 в про­
тивоположные стороны заготовка 2 под действием массы верхнего 
вальца и усилий прижимных пружин силой трения втягивается в 
просвет между вальцами. Нижнее питание вальца создает неудоб­
ства в работе и снижает производительность труда, так как пода­
вать заготовки в станок нужно с разрывом, необходимым для сма­
чивания клеем верхнего вальца. Кроме того, длина пропускаемых 
через станок заготовок не должна превышать длины окружности 
верхнего вальца. Практически через такой станок пропускают за­
готовки и большей длины, так как они смачиваются клеем за счет 
его скопления между заготовкой и верхним клеенаносящйм валь­
цом. Поэтому возможную длину заготовки в каждом отдельном слу­
чае устанавливают опытным путем. В клеенаносящих станках с ниж­
ним питанием строгого дозирования и равномерного распределения 
клея по поверхности заготовки добиться не удается.

В клеенаносящих станках с нижним и верхним питанием (рис.
97, б) каждый валец снабжен собственной ванной 4, которая обра­
зована его поверхностью и одной из стенок водяной рубашки 6. 
Этой стенке в нижней части придана форма линейки. При работе 
на таких станках можно подавать заготовки без разрыва, регули­
ровать толщину клеевого слоя и наносить клей на одну или обе 
стороны заготовки любой длины.

Клеенаносящие станки с дозирующими вальцами (рис. 97, в) 
наиболее совершенны. Они позволяют регулировать толщину клее­
вого слоя с большой точностью. Клеенаносящие вальцы 1 и 3 по­
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крыты резиной с рифлением по винтовой линии. В качестве дози­
рующих устройств служат стальные полированные вальцы 7. Клее­
вые ванны образованы поверхностями клеенаносящих и дозирую­
щих вальцов. Зазор между клеенаносящими и дозирующими валь­
цами, расстояние между клеенаносящими вальцами, а также 
давление верхнего вальца на заготовку регулируют специальными 
механизмами в зависимости от заданного режимом склеивания, 
удельного расхода клея.

Удельный расход клея § = (С —С ^/5, где § — удельный расход 
клея, г/м2; С, — масса заготовки до покрытия клеем, г; С2 — масса 
заготовки после покрытия клеем, г; 51 — площадь покрытой клеем 
поверхности заготовки, м2.

Р еж и м ы  ск л еи в ан и я

Основными факторами, обусловливающими режимы склеива­
ния, являются: количество клея, наносимого на единицу склеивае­
мой поверхности, давление при склеивании и продолжительность 
склеивания, время выдержки деталей после склеивания, влажность 
древесины и воздуха в помещении.

Количество клея, наносимого на единицу площади склеиваемых 
поверхностей, зависит от его концентрации и вязкости, толщины 
клеевого слоя, температуры древесины и окружающей среды, ка­
чества подготовки склеиваемых поверхностей.

Концентрация и вязкость клея влияют на его способность нано­
ситься на поверхность древесины и смачивать ее, определяют рас­
ход клея и прочность склеивания.

Если клей отличается высокой концентрацией и большой вяз­
костью, то при склеивании требуется применять высокое давление 
и повышенную температуру. Кроме того, значительно увеличивается 
расход клея. Однако при облицовывании во избежание просачивания 
жидкого клея сквозь шпон на лицевую сторону применяют более 
концентрированные растворы, чем при склеивании заготовок из 
массива. Для синтетических клеев содержание сухих веществ в за­
висимости от марки клея составляет 57—63%; концентрация глю- 
тиновых клеев, применяемых для склеивания, -  33-60%.

Количество клея, наносимого на склеиваемую поверхность, дол­
жно быть достаточным для получения клеевого слоя оптимальной 
толщины. При очень тонком клеевом слое прочность склеивания 
оказывается недостаточной («голодное» склеивание). При толстом 
клеевом слое прочность соединения также снижается, так как при­
меняемые в деревообработке клеи обладают значительной объем­
ной усадкой, что вызывает развитие внутренних напряжений в 
клеевом шве после высыхания клея. Оптимальная толщина клее­
вого слоя должна находиться в пределах 0,08-0,15 мм. Толстый
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клеевой слой образуется при применении клеев высоких кон­
центрации и вязкости.

На получение оптимального клеевого слоя оказывают влияние 
время общей выдержки (пропитки) древесины с нанесенным кле­
ем и качество подготовки поверхности, на которую нанесен клей.

Различают периоды открытой и закрытой выдержки древесины 
с нанесенным клеем. Открытая выдержка охватывает время между 
нанесением клея и наложением на нее приклеиваемой заготовки. 
Закрытой выдержкой называется период после наложения прикле­
иваемой заготовки на поверхность заготовки с нанесенным клеем 
до момента запрессовки.

Во время выдержки происходит выделение влаги из клея, впи­
тывание и смачивание клеем древесины, в результате чего древе­
сина увлажняется, вязкость и концентрация клея повышаются до 
требуемых.

Правильно установленная продолжительность закрытой и от­
крытой выдержки влияет на качество склеивания. Незагустевший 
жидкий клей может быть излишне выдавлен из клеевого слоя, а 
загустевший потеряет способность смачивать древесину и впиты­
ваться в нее. В обоих случаях клеевое соединение получается не­
прочным. Допускаемое время общей выдержки зависит от марки 
клея и указывается в режимах склеивания. При работе с синтети­
ческими клеями следует избегать увеличения продолжительности 
общей выдержки, так как в этом случае возможно частичное от­
верждение клея.

Когда используют глютиновые клеи, продолжительность 
периода от момента нанесения клея до запрессовки в большой 
степени зависит от температуры древесины и окружающей сре­
ды. При охлаждении эти клеи застудневают и теряют способ­
ность смачивать древесину, поэтому температура древесины и 
помещения должна быть не ниже 25 °С. При такой температуре 
оптимальная продолжительность выдержки (закрытой и откры­
той) составляет 4—5 мин. При облицовывании в прессах с обо­
греваемыми плитами температурные требования к древесине и 
окружающей среде резко меняются. Для глютиновых клеев пери­
од открытой выдержки может быть продлен до 2 ч и более, т. е. до 
полного высыхания клеевого слоя. Подсушка клеевого слоя спо­
собствует хорошему смачиванию склеиваемых поверхностей и 
уменьшает возможность прохождения клея через шпон.

Расход клея зависит и от шероховатости подготовленных под 
склеивание поверхностей. Неровности в результате обработки уве­
личивают среднюю толщину клеевого слоя и вызывают ослабление 
склеивания тем больше, чем больше размеры неровностей. Неров­
ности на поверхности, подлежащие облицовыванию, недопусти­
мы и по той причине, что скапливающийся в них клей при высы­
хании втягивает шпон.
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При склеивании расход клея в среднем составляет, г/м2:

Карбамидных клеев, клей ПВА 100-180
Клея-расплава 140—260
Глютиновых клеев 300—400
Казеиновых клеев 250—350

При склеивании шиповых соединений расход клея в связи с 
большими потерями возрастает в 2—3 раза.

Величина давления при склеивании в основном зависит от пло­
щади склеиваемых поверхностей и качества их подготовки, от кон­
центрации и вязкости клея,

Давление при склеивании необходимо для более плотного со­
прикосновения склеиваемых поверхностей и лучшего смачивания 
их клеем. Небольшим поверхностям требуется меньшее давление. 
Так как склеиваемые заготовки всегда имеют некоторые неровнос­
ти, то величина давления должна быть такой, чтобы обеспечить 
соприкосновение поверхностей по всей площади склеивания.

При склеивании под давлением клей лучше проникает в поры 
древесины, увеличивая площадь склеивания. При употреблении 
жидких клеев давление не должно быть чрезмерно большим, иначе 
можно выдавить часть клея и получить «голодное» склеивание. При 
использовании густых клеев необходимо более высокое давление, 
иначе клеевой слой будет слишком толстым. Практически для скле­
ивания с прессованием применяют давление от 0,2 до 1,5 МПа.

Величина давлен ия при склеи вани и  без п рессован ия 
обеспечивается правильным выбором соответствующих посадок 
шиповых соединений.

Склеиваемые заготовки выдерживают под давлением до отвер­
ждения клея.

Продолжительность склеивания зависит главным образом от тем­
пературных условий и вида клея. При склеивании без подогрева 
клеевых слоев время выдержки под давлением при склеивании кар- 
бамидными, глютиновыми и казеиновым клеями составляет от 4 
до 6 ч, при склеивании клеев ПВА — не менее 2 ч. Отверждение 
клеев можно значительно ускорить, нагревая их до определенной 
температуры. В этом случае время выдержки заготовок под давлени­
ем будет слагаться из времени, необходимого на подвод теплоты к 
клеевому слою, и времени, затраченного на отверждение клея при 
данной температуре.

Подогрев клея до температуры, при которой его отверждение 
происходит во много раз быстрее, чем при холодном склеивании, 
-  основной способ ускорения процесса склеивания синтетическими 
клеями горячего отверждения.

При склеивании глютиновыми клеями клеевые слои нагревают 
для того, чтобы снизить вязкость клея и предотвратить его преж­
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девременное застудневание. Кроме того, нагрев глютиновых клеев 
способствует более быстрому удалению влаги из клея, что также 
ускоряет его отверждение.

В зависимости от размера и формы склеиваемых заготовок, обо­
рудования, применяемого для их запрессовки, и вида клеев спосо­
бы подвода теплоты к клеевым слоям могут быть различны (рис. 98). 
В настоящее время при склеивании в основном применяют кондук- 
тивный способ нагрева клеевых слоев путем подвода теплоты в про­
цессе склеивания за счет теплопроводности склеиваемых материа­
лов. Кондуктивный нагрев осуществляют от плит или других прессу­
ющих приспособлений, обогреваемых; паром или электричеством (рис. 
98, а, б). Применение такого способа позволяет вести, например, 
процесс облицовывания при любой заданной температуре.

При облицовывании глютиновыми клеями в прессах, не имею­
щих обогреваемых плит, применяют подогретые до 60-80°С метал­
лические цинковые или оцинкованные прокладки 4. Клей отверж­
дается за счет теплоты, предварительно накопленной (аккумули­
рованной) в прокладках (рис. 98, в). При склеивании заготовок из 
массива древесины предварительно нагревают одну или обе склеи-

ж
Рис. 93. Схемы основных способов нагрева клеевых слоев при склеивании:

а -  кондуктивный нагрев от обогреваемых плит; б -  то же, от электронагре­
вателя; в -  за счет теплоты, аккумулированной в прокладках; г -  за счет 

теплоты, аккумулированной в заготовках; д -  конвективный нагрев клеевого 
слоя; е — радиационный нагрев клеевого слоя; ж — нагрев токами высокой 

частоты; 1 -  горячая плита пресса; 2 -  электронагреватель; 3 -  понижающий 
трансформатор; 4 -  нагретая прокладка; 5 -  нагретые стороны заготовок;

6 — отражательный кожух; 7 — генератор ТВЧ
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ваемые заготовки 5. Клей отверждается быстрее за счет теплоты, 
аккумулированной в заготовках (рис. 98, г).

При облицовывании криволинейных поверхностей деталей ис­
пользуют также конвективный (рис. 98, д) или радиационный (рис.
98, е) нагрев. Теплота клеевому слою в первом случае передается 
путем конвекции (передача теплоты перемещением слоев жидкого 
или газообразного вещества) за счет принудительной циркуляции 
горячего воздуха или пара, во втором случае клеевой слой нагрева­
ется с помощью инфракрасных лучей. Источником инфракрасных 
лучей служат электронагреватели 2.

Самый эффективный способ нагрева клеевых слоев — нагрев 
токами высокой частоты (рис. 98, ж). Для нагрева заготовки поме­
щают между двумя металлическими электродами, на которые по­
дают переменный ток высокой частоты от лампового генератора 7. 
Ориентировочно время приклеивания в установке ТВЧ при парал­
лельном расположении электродов можно подсчитать по формуле

2^
1 (200—600) N  ’

где I — время приклеивания, мин; 1.8 — сумма площадей клее­
вых слоев, см2; N  -  мощность генератора, кВт; 200-600 -  площадь 
клеевого шва (см2), которую может склеивать генератор мощностью 
1 кВт за минуту.

Чтобы склеивание было прочным, нужно настраивать генератор 
на такую мощность, при которой минимальное время склеивания 
составляло бы 30—40 с.

За время выдержки заготовок после склеивания (свободная вы­
держка) перед дальнейшей обработкой увеличивается прочность 
клеевого соединения, равномерно распределяется влага, внесен­
ная с клеем, и уравновешиваются напряжения в древесине, 
возникающие в результате ее увлажнения клеем, нагревания в про­
цессе и последующего охлаждения до температуры помещения.

Продолжительность свободной выдержки зависит в основном 
от вида применяемого клея, температуры и влажности воздуха в 
помещении.

При температуре воздуха в помещении не ниже 18°С и относитель­
ной влажности не выше 65% продолжительность выдержки при скле­
ивании в зависимости от применяемых клеев составит при холодном 
и горячем способах склеивания карбамидными клеями не менее су­
ток, карбамидным быстроотверждающимся клеем СФК-70 — не ме­
нее 2 ч. После склеивания клеем-расплавом выдержки не требуется, 
заготовки сразу могут поступать на дальнейшую обработку.

При склеивании глютиновыми клеями изделия выдерживают 
1—3 сут, казеиновым — 1—2 сут.

Срок свободной выдержки может быть сокращен при кондици­
онировании воздуха. Для предохранения облицованных шпоном за­
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готовок от коробления и лучшей циркуляции воздуха между ними 
их выдерживают под грузом в стопах с прокладками из древесины.

Влажность склеиваемых материалов и воздуха в помещении ока­
зывает большое влияние на качество склеивания. Чем выше влаж­
ность применяемых материалов и воздуха, тем ниже прочность скле­
ивания. Влажность склеиваемых заготовок должна быть в пределах 
(8+2)%, относительная влажность воздуха в помещении не выше 
65%. При облицовывании шпоном влажность наклеиваемого шпо­
на должна быть на 2—3% ниже влажности заготовки, так как при 
увлажнении заготовки и шпона клеем последний увлажняется и 
разбухает в большей степени.

Прочность склеивания при скалывании по клеевому слою мас­
сивной древесины деталей мебели должна быть не менее 2 МПа.

Т ех н о л о ги я  ск л еи в а н и я

При изготовлении столярно-мебельных изделий основными ви­
дами склеивания являются: склеивание заготовок по ширине и тол­
щине, склеивание пустотелых щитов, приклеивание раскладок, 
склеивание гнутоклееных заготовок в шаблонах (см. главу 11) и 
пресс-формах, склеивание гнутопильных заготовок, склеивание ши­
повых соединений.

Склеивание заготовок по толщине и ширине. Технологический про­
цесс склеивания заготовок по толщине и ширине (щиты) состоит 
из подготовки заготовок, склеивания их пластями или кромками.

Подготовка заготовок к склеиванию по толщине заключается в 
выравнивании пластей. При склеивании заготовок по ширине вы­
равнивают кромки заготовок или кромки и одну пласть. Выравнив­
ание наряду с кромками одной пласти позволяет более точно бази­
ровать заготовки при склеивании. При обработке на станках пласти 
и кромки выравнивают фрезерованием, при обработке ручными 
инструментами — фуганком или полуфуганком.

После выравнивания склеиваемые по 
ширине заготовки подбирают. Для этого

ки 2 и подбирают их таким образом, что­
бы кромки плотно прилегали одна к дру­
гой. При необходимости кромки допол­
нительно выравнивают строганием или 
фрезерованием. Подобранные заготовки 
размечают, нанося карандашом по линей­
ке две сходящиеся линии 3 («галочку»).

Рис. 99. Подбор и разметка заготовок при 
склеивании по ширине:

1 — заготовки; 2 — бруски; 3 — «галочка»
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Рис. 100. Коробление клееных щитов 
из массива древесины, набранных из 
делянок с различным расположением 

волокон и направлением годовых слоев 
древесины: 

а — г — из широких делянок; 
д — из узких делянок 

При подборе широких делянок 
для склеивания по ширине необхо­
димо учитывать последующее короб­
ление щитов в зависимости от рас­
положения волокон и направления 
годовых слоев древесины в делянках, 
из которых будет склеен щит.

При склеивании щитов из деля­
нок тангентальной распиловки с 
расположением годовых слоев в од­
ном направлении щит коробится в 

одном направлении (корытом), но имеет гладкую поверхность (рис
100, а). При склеивании делянок тангентальной распиловки с рас­
положением годовых слоев попеременно в разных направлениях 
щит будет иметь волнообразную поверхность (рис. 100, б). При скле­
ивании делянок радиальной распиловки с расположением годо­
вых слоев перпендикулярно к плоскости делянки щит не коро­
бится, однако его поверхность не будет ровной из-за неодинако­
вой усушки заболонной и сердцевинной части делянки (рис. 100, 
в, г). Применение в щитах узких делянок позволяет получить плос­
кие заготовки с ровной поверхностью (рис. 100, д). В таких конст­
рукциях отношение толщины делянки к ее ширине не должно 
превышать 2:3, следовательно, делянки толщиной 16 мм должны 
иметь ширину не более 24 мм.

При изготовлении клееных деталей надо учитывать и влияние 
технологических факторов на прочность и стойкость клеевых со­
единений: чистоту обработки поверхности древесины,, виды при­
меняемых клеев, размеры допускаемых пороков древесины, влаж­
ность склеиваемой древесины, которая регламентируются стандарта­
ми на столярно-мебельные изделия.

Объемы склеивания заготовок по толщине и ширине в произ­
водстве столярно-мебельных изделий, как правило, незначитель­
ны. Поэтому склеивают заготовки, в основном, в винтовых и 
хомутовых струбцинах.

При склеивании заготовок по толщине применяют хомутовые 
винтовые струбцины (винтовой пресс мод. ПВС-1) и столярные 
струбцины. Пресс (рис. 101, а) предназначен для сжатия склеивае­
мых заготовок при помощи винтов, расположенных в стойках пресса. 
Технические характеристики пресса приведены в таблице 15.
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Рис. 101. Склеивание заготовок 
по толщине:

а — в хомутовых струбцинах;
б — в столярных струбцинах

Склеиваемые заготовки с 
нанесенным на пласти клеем 
закладывают пакетом в пресс 
и прижимают с боков в на­
правлении стрелки А винто­
выми прижимами, установ­
ленными в стойках пресса.
Затем сверху пакета кладут 
цулагу (брусок толщиной не 
менее 80 мм) и сжимают 
склеиваемый пакет винтовы­
ми прижимами. Для более 
равномерного распределения 
давления цулагу целесообраз­
но положить и снизу пакета.

При склеивании столяр­
ными струбцинами (рис.
101, б) для более равномер­
ного распределения давле­
ния по поверхности склеи­
ваемых заготовок применя­
ют прокладки, помещаемые 
под винты или эксцентрики. Расстояние между прокладками дол­
жно быть 15 -  20 И, где к -  толщина склеиваемых заготовок в 
направлении усилия прессования. Применение толстых цулаг при 
склеивании столярных струбцин нецелесообразно, т.к. даже при 
незначительном короблении склеиваемых заготовок и цулаг дав­
ление столярными струбцинами на склеиваемые поверхности 
будет недостаточным.

Таблица 15
Технические характеристики винтового пресса 

для склеивания заготовок по толщине

Показатели ПВС-1

Габаритные размеры склеиваемого щита (не более), мм 
длина 
высота 
толщина

Наибольшее усилие сжатия одним винтом, кг 
Габаритные размеры (длина, ширина, высота), мм 
М асса, кг

1700
1000
100
1650

1300x270x1200
45
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При склеивании заготовок по ширине применяют винтовые и 
клиновые ваймы. Винтовая шестисекционная вайма мод. ВР-6 (рис.
102, а) предназначена для склеивания щита длиной 500—2500 мм, 
шириной 250 1000 мм, толщиной 15—70 мм. При склеивании щи­
тов в зависимости от их длины и ширины вертикальные секции и 
задние упоры ваймы переставляются на нужный размер. Вайма 
имеет прижимное верхнее устройство, исключающее прогиб щита 
при склеивании.

При склеивании заготовок по ширине в учебных мастерских 
применяют винтовые (рис. 102, б) и клиновые (рис. 102, в) цвинги.

С Р
Рис. 102. Ваймы для склеивания заготовок

. . . - - по ширине:

в С 1Р
а — винтовая шестисекционная;

б — винтовая и клиновая (в) цвинги
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При склеивании в клиновых цвингах склеиваемые заготовки укла­
дывают на две или три цвинги и подколачиванием клиньев произ­
водят прессование. Чтобы избежать сдвигания делянок, применяют 
парные клинья. Наиболее удобны клинья, имеющие уклон 1:10.

Склеивание пустотелых щитов. Для изготовления столярно-ме­
бельных изделий наряду со стандартными столярными и древесно­
стружечными плитами применяют клееные нестандартные пусто­
телые одно- и двусторонние щиты.

Пустотелые щиты представляют собой рамку, облицованную 
фанерой или твердыми древесноволокнистыми плитами. Рамки, 
оклееные с обеих сторон, называются двусторонними щитами, с 
одной стороны — односторонними. Для повышения жесткости дву­
сторонних щитов между их облицовками кладут заполнитель. В за­
висимости от вида заполнителя различают щиты с реечным (рис.
103, а) и сотовым (рис. 103, б, в) заполнением из полос фанеры

Рис. 103. Пустотелые щиты:
двусторонние: а — с заполнением из 

полос фанеры или твердой древесново­
локнистой плиты; б — с сотовым заполне­

нием из полос фанеры или твердой 
древесноволокнистой плиты; 

в — с сотовым заполнением из бумаги; 
г — односторонние; 

д, е — сотовые заполнения
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или твердой древесины волокнистой пласты (рис. 103, д) или из 
бумаги (рис. 103, е), пропитанной смолой.

Пустотелые двусторонние щиты при сравнительно небольшой 
массе обладают прочностью, стабильностью формы, низкой теп­
лопроводностью и слабой звукопроводностью. Недостаток пустоте­
лых щитов — меньшая по сравнению, например, со столярными 
плитами жесткость в плоскости, перпендикулярной плоскости щита. 
Недостатком щитов с реечным заполнением является также вол­
нистость их поверхности из-за втягивания облицовок в промежут­
ки между рейками.

Ширина брусков рамок щитов для дверных полотен равна оди- 
нарной-полуторной толщине щита, ширина брусков рамок для ме­
бельных щитов — 35—50 мм. Бруски рамок соединяют плоскими 
щитами или на шкантах. При изготовлении рамок следует предус­
матривать в кромках брусков отверстия диаметром 6—8 мм, на рас­
стоянии 200—250 мм одно от другого, для выхода паров при скле­
ивании щитов горячим способом.

При изготовлении щитов заполнитель следует располагать с та­
ким расчетом, чтобы втягивание облицовок было наименьшим. 
Ширина в ячеек в готовых щитах в зависимости от вида облицовки 
не должна превышать следующих величин (мм):

Из фанеры толщиной 3 -4  мм с одновременным облицовыванием стро- 30 
ганым шпоном
Из двух слоез лущеного шпона с одновременным облицовыванием 
строганым шпоном 20
Из фанеры или древесноволокнистой плиты для необлицованных плит 40

Рамки пустотелых односторонних щитов (рис. 103, г) изготав­
ливают из древесины хвойных или лиственных пород, ширина брус­
ков рамки 40—60 мм.

Двусторонние и односторонние щиты могут иметь средники, 
соединяемые с брусками обвязки несквозными шипами или на 
шкантах. Расположение средников определяется местами соедине­
ния щитов с другими элементами изделий и установки фурнитуры.

Технологический процесс склеивания пустотелых щитов состо­
ит из подготовки облицовок, деталей рамки и формирования и 
склеивания плиты.

Облицовки получают раскроем листов фанеры или древесново­
локнистой плиты, детали рамок — обработкой черновых брусковых 
заготовок.

Схема формирования щитов зависит от способа их склеивания. 
При холодном способе склеивания двусторонние щиты формиру­
ют следующим образом. На рабочий стол помещают облицовку, на 
нее укладывают рамку с нанесенным на нее клеем. Затем кладут в 
промежуток между брусками рамки-заполнители и сверху вторую
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облицовку. При склеивании односторонних щитов клей наносят на 
одну сторону предварительно склеенной рамки. Таким образом 
формируют несколько щитов и укладывают их в стопу, которую 
подают на прессование.

При склеивании горячим способом пакет формируют на метал­
лической прокладке, предварительно положенной на рабочий стол. 
Сформированный пакет накрывают второй металлической проклад­
кой и подают на прессование. Обычно на металлической прокладке 
помещают несколько сформированных пакетов, количество кото­
рых зависит от размера щитов и прокладок.

Прессование холодным способом производят в хомутовых струб­
цинах или гидравлических однопролетных необогреваемых прессах. 
Сформированную стопу помещают между деревянными цулагами 
толщиной 45-50 мм и прессуют при давлении 0,8-1 МПа. После 
прессования стопу плит вместе с цулагами стягивают металличес­
кими стяжками, затем давление снимают и пресс освобождают от 
пакета. Время выдержки пакета в сжатом состоянии не менее 4 ч.

Прессование горячим способом производят в многоэтажных гид­
равлических прессах с обогреваемыми плитами под давлением 0,8—
1 МПа при температуре плит пресса 120— 140°С в течение 12—14 мин.

После свободной выдержки в условиях цеха щиты поступают на 
дальнейшую обработку.

При склеивании щитов клей на заполнители, как правило, не 
наносят. Заполнители изготавливают толщиной более толщины рам­
ки щита на 0,2—0,3 мм.

Для изготовления дверных полотен изготавливают щиты со 
сплошным заполнением из пенопласта или другого биостойкого 
материала. Технологический процесс склеивания таких щитов ана­
логичен склеиванию пустотелых щитов.

Приклеивание раскладок. Технологический процесс приклеива­
ния раскладок на кромки щитов плит или рамок (основы) состоит 
из подготовки основы и раскладок и приклеивания раскладок на 
кромки основы.

Раскладки приклеивают на гладкую фугу или в паз и гребень на 
три кромки или по всему периметру основы, соединяя концы 
раскладок на «ус» или впритык.

Для торцевания раскладки под углом 90° и на «ус» ручными 
пилами и строгание «уса» ручными инструментами удобно пользо­
ваться специальными приспособлениями -  стуслами. Стусло опи- 
ловочное (рис. 104, а) представляет собой деревянный лоток с 
прорезями для полотна пилы, расположенными под углами 45 и 
90°. Стусло для строгания «уса» (рис. 104, б) имеет стационар­
ный и передвижной упоры, установленные на треугольном ос­
новании. Упор передвигается по основанию с помощью винта, 
вращаемого ручкой. При работе стусло устанавливают на верстак 
и зажимают клиньями.
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Рис. 104. Стусло опиловочное (а) и для строгания «уса» (б)

Раскладки на «ус» на гладкую фугу приклеивают в пневмати­
ческих ваймах, винтовых и клиновых цвингах, специальных струб­
цинах и прижимах. Приклеивают раскладки на три кромки осно­
вы следующим образом. Сначала к долевой кромке 3 основы (рис. 
105, а) приклеивают раскладку 2. Для более равномерного рас­
пределения давления по склеиваемой поверхности применяют 
прокладку 1. Затем к поперечным кромкам приклеивают расклад­
ки 4 (рис. 105, б). Раскладки по контуру приклеивают поочередно 
с двух противоположных сторон (рис. 105, в, г). Если позволяет 
оборудование (ваймы, цвинги), приклеивать раскладки можно на 
все кромки одновременно.

Приклеивать раскладки удобно специальными струбцинами (рис. 
105, д) и специальным прижимом, изготовленным из круглой ста-

Ъ у?>//»т т г7т ят '

Рис 105. Последовательность приклеивания 
раскладок на гладкую фугу, соединяемых на 

«ус», в пневматических, винтовых 
и клиновых приспособлениях, специальных 

струбцинах и прижимах: 
а, б — приклеивание на три кромки основы;

в, г — приклеивание по периметру; 
д, е — в специальных струбцинах и специаль­

ным прижимом; 1 — прокладка; 2, 4 — расклад­
ки;

3 — кромка основы

Рис. 106. Приклеивание раскладок 
в автоматическом станке:

а — общий вид; б — схема; 1 — клеена­
носящий валец; 2 — основа;

3 — камера; 4 — пачки раскладок;
5 -  магазин; 6, 7 — ролики;

8 — конвейер

ли (рис. 105, е). Оставшийся пос- . /
ле снятия прижима накол в ос- М
нове шпатлюют при подготовке __~*Гшг / /
поверхности под облицовывание 1
или непрозрачную отделку. При
прозрачной отделке приклеивать щ  ^
раскладки такими прижимами [|р и,-

На предприятиях раскладки 1 || Ы У г . дШ Щ яШ  //т  
на гладкую фугу приклеивают в ' Щ] 
автоматическом станке (рис. 106), 
предназначенном как для при- а
клеивания раскладок толщиной 5
до 20 мм, так и для облицовыва- 
ния кромок шпоном и пласти-
ком. В качестве связующего ис- 7
пользуют клей-расплав. Во вре- 2
мя прохождения основы через \  *—........Су ’СА'
прессующее устройство станка
раскладка прижимается к кром- \ —: ]
ке основы, а клеевой слой ох-
лаждается и затвердевает. 1 8

Клей-расплав приготавливают в бачках, закрытых крышками и 
разделенных перегородками на две камеры с автоматически дей­
ствующими заслонками. В одной из камер, плавительной, клей при­
готавливается и передается в камеру 3 с клеенаносящим вальцом 1.

Пачку 4 раскладок укладывают на стол магазина 5, где она по­
догревается до 30 °С. После нанесения клея на кромку основы 2 
очередная раскладка вакуумной присоской отделяется от пачки и 
подается в промежуток между роликом 6 и кромкой основы. Рас­
кладка к кромке основы прижимается подпружиненными ролика­
ми 7. Основа подается конвейером 8 со скоростью 10—30 м/мин.

Раскладки, установленные в паз и гребень, можно приклеивать 
без прижима, заколачивая ударом молотка или киянки гребень в 
паз. Если раскладка неплотно прилегает к основе (коробление рас­
кладки) следует применять прижим.

Склеивание с  одновременным гнутьем. Этот способ применяют для 
получения криволинейных (гнутоклееных) заготовок. Гнутоклее­
ные заготовки изготавливают из тонких планок пиленой и строга-
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ной (шпон) древесины, цельных заготовок из массива древесины, 
заготовок из плит, на поверхности которых сделаны специальные 
пропилы (гнутопропильные заготовки).

Производство гнутоклееных заготовок позволяет более эконом­
но расходовать древесину. Расход древесины сокращается пример­
но в 1,5—3 раза. Для изготовления гнутоклееных деталей и изделий 
во многих случаях требуется в 2—3 раза меньше трудозатрат, чем 
для изготовления гнутых изделий. Кроме того, склеиванием с од­
новременным гнутьем можно получать из шпона детали с кривизной 
в двух плоскостях.

Технологический процесс изготовления гнутоклееных заготовок 
включает операции подготовки планок, шпона или плит, формиро­
вания пакета и склеивания. Направление волокон древесины в план­
ках пакета всегда одинаковое — вдоль длины планок. Направление 
волокон древесины в соседних слоях шпона может быть как взаим­
но перпендикулярным, так и одинаковым, и определяется конст­
рукцией изделия.

После склеивания и выдержки в условиях цеха гнутоклееные 
заготовки поступают на механическую обработку.

Изготовление гнутоклееных заготовок из тонких планок. Для их 
изготовления применяют тонкие (3—5 мм) пиленые планки из дре­
весины хвойных и лиственных пород. Заготовки склеивают в жест­
ких пресс-формах. Допускаемые соотношения толщины заготовки 
Н к радиусу изгиба К составляют при гнутье тонких планок с одно­
временным склеиванием в жестких пресс-формах для заготовок из 
древесины (не более):

Березы 1/50—1/60 Бука 1/46
Ели 1/46—1/57 Вяза 1/31

В жестких пресс-формах можно склеивать заготовки незамкнутого 
и замкнутого контуров. При склеивании заготовок незамкнутого 
контура (рис. 107) планки 3 с нанесенным на них клеем укладыва­
ют на матрицу 4 и прессуют с помощью пуансона 1. В целях более 
равномерного распределения давления при прессовании применя­

ют упругую прокладку 2 из ре­
зины. Для склеивания требует­
ся давление не менее 0,6 МПа.

Давление Р при прессовании 
полностью будет передаваться 
на склеиваемые пластины толь-

Рис. 107. Схема склеивания 
заготовок незамкнутого контура 

из планок в жесткой пресс-форме:
1 — пуансон; 2 — прокладка;

3 — планки; 4 — матрица
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ко в точке А. В остальных точках склеиваемых поверхностей оно бу­
дет уменьшаться пропорционально косинусу угла, составленного 
нормалью к данной точке и направлением давления Р. Так, давление 
в точке Б будет равно РБ= Рсоза. При а  = 60° Рь=0,5Р, при а  = 90° 
Рв=0. Следовательно, чтобы обеспечить в зоне точки Б требуемое для 
склеивания давление 0,6 МПа, давление Р при расчете надо при­
нять 1,2 МПа. Кроме того, при прессовании необходимо поставить 
дополнительные прижимы давлением Р, и Р2.

При склеивании в жестких пресс-формах контрпрофиль пуансо­
на должен соответствовать профилю склеиваемой заготовки. Если 
вогнутая поверхность склеиваемой заготовки имеет больший, чем 
контрпрофиль пуансона, радиус кривизны, давление сосре­
доточивается на средней части; если пуансон «полнее» углубления 
в заготовке, давление распределяется на боковых участках. Упругие 
компенсирующие прокладки уменьшают неравномерность распре­
деления давления по поверхности склеивания.

Для склеивания заготовок замкнутого контура (круглые, оваль­
ные) из планок применяют различные приспособления (рис. 108). 
На предприятиях с небольшим объемом и в учебных мастерских 
применяют механические винтовые приспособления, шаблоны из 
древесины, на предприятиях с серийным производством -  пнев­
матические и гидравлические.

Приспособление состоит из кольца-матрицы 1 и четырех пуансо­
нов 4 с упругими прокладками 3. Пуансоны соединены в одну систе­
му, обеспечивающую равномерное давление на заготовку при скле­
ивании. Склеиваемая заготовка 
образуется путем к о н ц ен т­
рического наслоения планок 2.
Сначала устанавливают наруж­
ные планки, затем наслаивают 
последующие слои. При круг­
лых контурах длина первого 
слоя будет равна I  = пБ. Длина 
любого последующего слоя Ьп = 
л (0 —2(п), где 1п — толщина пре­
дыдущих слоев. Места стыков 
планок перекрываются сосед­
ними слоями.

Заготовки из тонких планок 
склеивают холодным способом 
или с нагревом клеевых слоев в 
поле токов высокой частоты.

С к л еи в ан и е за г о т о в о к  из  
шпона. Склеивание производят 
в жестких пресс-формах и ме­
тодом эластичной передачи 
давления.

Рис. 108. Схема склеивания 
заготовок замкнутого контура 

из планок в жесткой пресс-форме:
1 — кольцо-матрица; 2 -  планки;

3 — п п г г е п я л к я :  4 — пуансоны
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При склеивании в жесткой пресс-форме допускаемые радиусы 
кривизны Кдоп гнутоклееных заготовок зависят от толщины шпона, 
количества листов шпона в пакете, конструкции пакета, угла из­
гиба заготовки. Применяемые в мебели гнутоклееные заготовки из 
шпона унифицированы. Их изготавливают из шпона стандартной 
толщины, толщина заготовок 3—30 мм, угол изгиба 90—135°, ра­
диус кривизны не менее 15 мм.

В жестких пресс-формах склеивают заготовки с небольшой стре­
лой прогиба, заготовки большой глубины и замкнутого контура. В 
первом случае заготовки из шпона склеивают так же, как заготов­
ки из тонких планок (см. рис. 107).

Заготовки большой глубины и замкнутого контура склеивают в 
прессах. При склеивании в четырехплунжерном прессе (рис. 109, а) 
пакет 2 заготовок из шпона с нанесенным на них клеем уклады­
вается на матрицу 1, когда она находится в крайнем верхнем по­
ложении. Затем пуансон 4, прижимая склеиваемый пакет к матри­
це, опускается вниз. Края заготовок, касаясь боковых плунжеров 3, 
изгибаются. В крайнем нижнем положении боковые плунжеры при­
жимают пакет к боковым поверхностям пуансона.

На рис. 109, б показано склеивание заготовок из шпона в одно­
плунжерном прессе с гибкой лентой. В крайнем нижнем положении 
плиты 7 боковые прижимы 5 разведены и стальная лента 8 находит­
ся в слегка согнутом положении. После укладки пакета заготовок из

Рис. 109. Схемы склеивания гнутоклееных заготовок из шпона 
в гидравлических прессах:

а — четырехплунжерном; б — одноплунжерном с гибкой лентой; в — трехплун­
жерном; 1 — матрица; 2 — пакет заготовок из шпона; 3 — боковые плунжеры; 

4 — пуансон; 5 — боковые прижимы; 6 — обогреваемый шаблон;
7 — плита; 8 — стальная лента
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шпона на ленту дают давление в цилиндр пресса и подъемом плиты 
обжимают пакет вокруг обогреваемого шаблона 6. При натяжении 
стальная лента плотно обжимает пакет вокруг выпуклой части шаб­
лона и стремится вывернуть боковые прижимы, в результате чего 
они плотно прижимаются к боковым поверхностям шаблона.

Склеивание заготовок замкнутого контура в трехплунжерном прес­
се показано на рис. 109, в. Заготовки из шпона навиваются на пуан­
сон 4 и загружаются вместе с пуансоном в пресс. Затем опускается 
матрица и пакет обжимается давлением боковых плунжеров 3.

Пакеты из шпона в жестких пресс-формах склеивают при дав­
лении не менее 1,2 МПа. При склеивании применяют конвектив­
ный метод нагрева клеевых слоев паром или электронагревателями 
при температуре 130—140 °С, а также нагрев клеевых слоев токами 
высокой частоты при температуре 110—130 °С.

При склеивании в жестких пресс-формах не обеспечивается 
равномерное давление по всей площади прессования. Давление 
полностью передается на склеиваемую поверхность только в на­
правлении, перпендикулярном направлению движения пуансона. 
Указанный недостаток устраняется при склеивании гнутоклееных 
заготовок из шпона методом эластичной передачи давления. Таким 
образом можно склеивать заготовки сложной формы с кривизной 
в двух плоскостях.

Для склеивания заготовок из шпона методом эластичной пере­
дачи давления применяют специальные пресс-формы. Пресс-фор- 
ма (рис. 110) состоит из жесткого пуансона и матрицы, на рабочей 
поверхности которой уложены секции 2—8 гидравлической пресс- 
камеры. В каждую секцию под разным давлением подается рабочая 
жидкость (масло). Заготовки склеивают следующим образом.

Пуансон пресс-формы устанавливают в крайнее верхнее положе­
ние и набранный из шпона пакет 1 свободно укладывают между пу­
ансоном и матрицей. При 
опускании пуансона проис­
ходит предварительный из­
гиб пакета. После этого в сек­
ции пресс-камеры поочеред­
но под нужным давлением 
подается масло. Для профи­
ля заготовки, показанной на 
рис. 110, последовательность 
подачи масла в секции 
пресс-камеры следующая: 5;
4 и 6; 3 и 7; 2 и 8. Когда все 
секции пресс-камеры бу­
дут находиться под давле­
нием, начинают прогрев 
клеевых слоев токами вы­
сокой частоты.

Рис. 110. Схема склеивания гнутоклееных 
заготовок из шпона методом эластичной 

передачи давления:
1 — склеиваемый пакет;

2—8 — секции пресс-камеры
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Рис. 111. Схема склеивания гнутопропильных заготовок:
а — гнутопропильная заготовка с пропилами; б — закладка шпона в пропилы; 
в—д — последовательность склеивания; 1 — полосы шпона; 2 — нож; 3 — шина; 

4 — отверстие; 5, б, 11 — струбцины; 7 — заготовка; 8 — рычаг;
9 — винт; 10 — ролик

При склеивании заготовок из шпона в жестких пресс-формах 
большая часть усилия при прессовании затрачивается на упрессов- 
ку шпона в пакете и преодоление силы трения между пакетом и 
пресс-формой и меньшая непосредственно на склеивание. При скле­
ивании методом эластичной передачи давления упрессовки шпона 
не происходит. Усилие прессования затрачивается только на склеи­
вание, поэтому склеивание производят при меньшем, чем в жест­
ких пресс-формах, давлении.

Методом эластичной передачи давления можно склеивать из 
шпона заготовки практически всех требуемых профилей.

Склеивание гнутопропильных заготовок. Для увеличения способ­
ности к изгибу в заготовках делают специальные пропилы. Чтобы 
получить после склеивания гнутопропильную заготовку требуемых 
размеров и качества, пропилы выполняют с большой точностью.

В заготовках из древесины пропилы делают на одном (рис. 111, а) 
или двух концах заготовки в зависимости от конструкции гнутопро- 
пильной детали. Глубина пропила определяется экспериментально в 
зависимости от длины изгибаемой части заготовки. Ширина пропи­
ла и толщина оставляемых в заготовке элементов 1,5—3 мм.

В полученные пропилы с помощью линейки 2 закладывают про­
мазанные клеем полосы шпона 1 (рис. 111,6). Если толщина шпона 
меньше толщины пропила, то закладывают две-три полосы шпона. 
Затем пропиленную часть заготовки с вложенным шпоном подвер­
гают гнутью в приспособлении.

Изгибаемую заготовку 7 (рис. 111, в) зажимают в верстаке и с 
помощью струбцины 6 прикрепляют к ней металлический кронш­
тейн и металлическую шину 3 толщиной 1 — 1,5 мм. В отверстие 4 
кронштейна вставляют съемный рычаг 8, снабженный обжимным 
роликом 10 и прижимным винтом 9. Подворачивая винт, регули­
руют прижатие ролика к шине. Заготовку изгибают (рис. 111, г){ 
поворотом рычага в направлении, указанном стрелкой. Затем ко­
нец заготовки крепят к кронштейну струбциной 11 (рис. 111, д), 
снимают рычаг и выдерживают заготовку до отверждения клея.

Склеивание шиповых соединений. При склеивании шиповых со­
единений давление на поверхностях склеивания достигается за счет 
упругой деформации древесины шипа и проушины или прессования.

При упрогой деформации в процессе соединения древесина шипа 
сжимается, а гнездо или проушина несколько расширяются. По­
скольку древесина обладает упругостью, возникают усилия, на­
правленные перпендикулярно сопрягаемым поверхностям (натяг). 
Поэтому, чтобы обеспечить оптимальное давление на поверхность 
склеивания за счет упругой деформации древесины, необходимо 
правильно выбрать ширину проушины и толщину щита.

Если натяг недостаточен или соединение получилось с зазором, 
прочность клеевого соединения будет ослаблена. Наоборот, в про­
цессе сборки соединений с избыточным натягом клей сгоняется с 
поверхностей склеивания, шипы распирают проушины, в резуль­
тате чего контакт склеиваемых поверхностей сохраняется лишь вбли­
зи основания шипов. В этих случаях прочность клеевого соединения 
также резко снижается.

Таким образом, чтобы получить достаточную прочность шипо­
вого соединения на клею, необходимо кроме общих технологиче­
ских факторов обеспечить в процессе склеивания соединение с тре­
буемым натягом. Если характер посадки при сборке соединения 
будет нарушен (соединение с зазором, распор щечек проушин), 
следует прессовать склеиваемые поверхности. Давление на плос­
кость клеевого слоя должно быть 0,3—0,5 МПа.

Прессование применяют для склеивания по длине короткомер­
ных прямолинейных и криволинейных цельных и гнутоклееных за­
готовок на зубчатый шип. Соединением короткомерных заготовок 
на зубчатый шип получают полноценные заготовки, увеличивая 
тем самым полезный выход древесины в производстве столярно­
мебельных изделий. Соединение на зубчатый шип гнутоклееных 
заготовок, кроме того, упрощает конструкцию пресс-форм для 
изготовления заготовок.

155



Для склеивания за­
готовок на зубчатый 
шип применяют спе­
циальные прессы (рис. 
112), работающие по 
принципу склеивания 
заготовок в непрерыв­
ную ленту с последу­
ющим раскроем на 
детали требуемой дли- 
ны. Короткомерные 
заготовки 7 различной 
длины с шипами на 
торцах смазы ваю т 
клеем и укладывают 
на неподвижную 2 и 
подвижную 1 плиты 
пресса так, чтобы ме­

сто их соединения оказалось между плитами. Затем неподвижным 
пневмоцилиндром 5 и подвижным 6 заготовки прижимают к пли­
там пресса. С помощью подвижного пневмоцилиндра подвижная 
плита с заготовкой надвигается на торец предыдущей заготовки и 
запрессовывает зубчатое соединение. Каждая последующая заготовка 
наращивает длину склеенной ленты заготовок, пока конец первой 
заготовки не достигнет конечного выключателя 4, установленного 
на необходимую длину детали. Включение пилы 3 и подача ее на 
заготовку осуществляются автоматически. Давление запрессовки 
зубчатого соединения зависит от площади склеивания и породы 
склеиваемой древесины и составляет 3,5-12 МПа. Наименьшая длина 
склеиваемых заготовок 200 мм. Аналогично склеивают криволиней­
ные цельные и гнутоклееные заготовки.

Шиповые соединения склеивают холодным способом и нагре­
вом клеевых слоев токами высокой частоты. После склеивания хо­
лодным способом потеки клея снимают влажной тряпкой.

Рис. 112. Схема пресса для склеивания 
прямолинейных заготовок на зубчатый шип:

1 ,2  — плиты; 3 — пила; 4 — конечный выключа­
тель; 5, 6 -  пневмоцилиндры; 7 — заготовка

Г Л А В А  8 . О БЛ И Ц О В Ы В А Н И Е

О сновны е п он я ти я  и о п р ед ел ен и я

Облицовыванием называется процесс наклеивания на заготовку 
листовых материалов из шпона, пленок, пластиков. Листовые ма­
териалы, наклеиваемые на заготовку, называются облицовкой, а 
заготовка, на которую наклеивают облицовку, — основой. Иногда 
под облицовку на основу наклеивают еще слой листового материала, 
называемого черновой облицовкой.

В зависимости от вида, размеров и назначения материалов, при­
меняемых в качестве основы, облицовывание шпоном бывает одно- 
и двусторонним. В свою очередь, одностороннее и двустороннее 
облицовывание может быть в один и два слоя.

При одностороннем облицовывании шпон наклеивают на одну 
пласть основы (рис. 113, а, б). Одностороннее облицовывание при­
меняют в тех случаях, когда ширина основы из массива древесины 
или плиты не превышает ее двойной толщины. В противном случае

Рис. 113. Схемы формирования пакетов при облицовывании шпоном:
а — односторонним однослойным; б — односторонним двухслойным; 

в — двусторонним однослойным; г — двусторонним двухслойным; 1 — основа, 
2 — черновая облицовка; 3 — лицевая облицовка
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заготовка, облицованная шпоном с одной стороны, коробится. 
Однако для некоторых конструктивных элементов мебели, имею­
щих значительные размеры, используют одностороннее облицо­
вывание. Такие элементы закрепляют наглухо в изделии, благодаря 
чему при эксплуатации они хорошо сохраняют форму. Например, 
задние стенки небольших мебельных изделий (тумбочка) облицо­
вывают с одной стороны.

При двустороннем облицовывании (рис. 113, в, г) шпон наклеи­
вают на обе пласти основы. Двустороннее облицовывание приме­
няют во всех случаях, когда облицовываемые заготовки должны 
сохранить первоначальную форму, не коробиться в процессе по­
следующей обработки (шлифование, отделка и т. п.) и при экс­
плуатации. Такими элементами являются дверные полотна, верти­
кальные и горизонтальные стенки, двери, полки мебели.

При облицовывании в один слой шпон наклеивают непосредствен­
но на основу. Если в качестве основы применяют массив древеси­
ны, то для того, чтобы избежать растрескивания облицованных за­
готовок, направление волокон основы должно быть под углом 
45—90° к направлению волокон шпона. Облицовывание с парал­
лельным направлением волокон допускается только в брусковых 
деталях при отношении ширины бруска к его толщине не более 3:1. 
При облицовывании плит и фанеры в один слой направление во­
локон облицовочного шпона должно быть также под углом 45—90 
к направлению волокон внутренних слоев основы.

Древесностружечные плиты чаще облицовывают в один слой, 
так как они имеют изотропную структуру и на облицованных по­
верхностях трещины не появляются.

При облицовывании в два слоя на основу сначала наклеивают 
лущеный шпон, а затем строганый или оба вместе. Направление 
волокон основы и лущеного шпона не должно совпадать так же, 
как не должно совпадать и направление волокон лущеного шпона 
и строганого. Облицовывание в два слоя применяют при изготовле­
нии изделий, подлежащих высококачественной отделке.

Технологический процесс облицовывания шпоном состоит из 
следующих операций: нанесение клея, формирование пакетов и 
загрузка их в пресс или приспособление, прессование и выгрузка 
их из пресса или приспособления.

Кроме указанных операций рабочие, обслуживающие участок 
облицовывания, разбирают и укладывают для выдерживания об­
лицованные заготовки, охлаждают, очищают и смазывают приме­
няемые при облицовывании прокладки. В цех для облицовывания 
поступают подготовленные основы, шпон и клей.

Облицовывание пленками и пластиками заключается в приклеи­
вании их на поверхность облицовываемой основы, чтобы получить 
готовую отделанную поверхность или поверхность, подлежащую 
дальнейшей отделке жидкими отделочными материалами.
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Облицовывание поверхности основы пленками и пластиками с 
целью получения готовой отделанной поверхности обладает пре­
имуществами по сравнению с получением покрытий из жидких 
отделочных материалов. Операции по нанесению лака, сушке, шли­
фованию и полированию лаковых покрытий заменяются одной 
операцией приклеивания. При этом продолжительность производ­
ственного цикла отделки резко сокращается.

В зависимости от вида применяемых пленок существуют два ме­
тода облицовывания. Если пленки обладают хорошей адгезией к 
основе, их, как правило, непосредственно без клея наклеивают на 
основу в горячем прессе (самоприклеивающиеся пленки) (первый 
метод). К таким пленкам относятся, например, пленки на основе 
карбамидных смол с частичной поликонденсацией смолы и поли­
винилхлоридные.

Если пленки не обладают адгезией к основе или их адгезия недо­
статочна (второй метод), их приклеивают клеями, обладающими хо­
рошей адгезией как к пленкам, так и к основе. К таким пленкам 
относятся, например, пленки на основе карбамидных смол с полной 
поликонденсацией смолы, пленки, покрытые термостойким лаком.

При облицовывании пленками в зависимости от применяемых 
при прессовании прокладок можно получить глянцевые, матовые и 
тисненые покрытия. Покрытия могут быть прозрачными и непроз­
рачными (имитация текстуры древесины, сюжетные рисунки и др.).

Технологический процесс облицовывания пленками и пласти­
ками состоит из следующих операций: нанесение клея (для пле­
нок, не обладающих адгезией к основе, и для пластиков), фор­
мирование пакетов и загрузка их в пресс, прессование отделывае­
мых заготовок и выгрузка их из пресса. Так же, как и при 
облицовывании ш поном, рабочие, обслуживающие участок 
облицовывания мебели пленками и пластиками, разбирают и ук­
ладывают на выдержку отделанные заготовки, охлаждают, очища­
ют и смазывают применяемые при облицовывании прокладки. На 
участок облицовывания поступают подготовленные основы, плен­
ки и пластики и клей, причем подготовка пленок и пластиков зак­
лючается в раскрое их на листы нужных размеров.

П одготов к а  основы

Подготовка основы под облицовывание шпоном. Основа под обли­
цовывание должна иметь ровную поверхность, без сучков, смолы, 
жировых пятен и вырывов волокон. В тех случаях, когда разнотол- 
щинность заготовок не позволяет облицовывать их без выравнива­
ния, заготовки калибруют (выравнивают) по толщине фрезерова­
нием или шлифованием на станках.

Подготовленная поверхность должна быть равномерно матовой 
и не иметь царапин, задиров, вырывов, потеков клея и других де­
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фектов. Процесс подготовки под облицовывание зависит от ма­
териалов, применяемых в качестве основы.

Подготовка плит заключается в шлифовании или цинублении 
поверхностей и оформлении кромок раскладками. Заколы, выры- 
вы волокон заделывают шпатлевкой. Шпатлевку наносят шпателем. 
Если после высыхания она дает усадку, места проседания шпатлю­
ют вторично.

Шпатлевка должна хорошо сцепляться с основой, иметь незна­
чительную усадку и допускать обработку инструментами без быст­
рого их затупления при нормальных режимах работы.

Шпатлюют поверхности перед шлифованием и цинублением.
Подготовка под облицовывание деталей из массива древесины зак­

лючается в удалении с их поверхности сучков, не допускаемых по 
техническим условиям под облицовывание, жировых пятен, а так­
же в их выравнивании. Незаделанные на основе вмятины, сучки, 
заколы служат причиной появления дефектов облицовывания.

Основа и сучок обладают разной степенью усушки. При умень­
шении влажности сучок, отличающийся поперечным к основе на­
правлением волокон, будет усыхать меньше и выступать над повер­
хностью детали. Наоборот, при увеличении влажности основа разбу­
хает больше и торцовая поверхность сучка втягивается в нее, образуя 
впадину. Поэтому сучки обязательно высверливают, а затем эти ме­
ста заделывают пробками, направление волокон которых должно 
совпадать с направлением волокон основы в местах заделок.

Смолу и гниль также необходимо удалять, так как шпон над 
ними будет отслаиваться.

Заключительная операция при подготовке деталей из массива 
древесины под облицовывание — шлифование поверхностей или 
цинубление. Цинублением разрыхляют поверхностный слой древе­
сины, для чего наносят на основу сетку рисок, направленных па­
раллельно ее волокнам или под некоторым углом к ним. В даль­
нейшем под давлением запрессовки за счет смятия и уплотнения 
этих выступающих участков поверхность основы и толщина клее­
вого слоя выравниваются.

Подготавливают под облицовывание сборочные единицы (короб­
ки, рамки), изготовленные из массива древесины, следующим об­
разом. Выходящие на поверхность торцы шипов и щечек проушин, 
стыки в шиповых соединениях заделывают долевой древесиной.

Чтобы избежать трудоемких ручных работ по заделке торцов и 
стыков соединений, целесообразно применять в качестве основы 
древесностружечные плиты, не имеющие торцовых поверхностей.

Подготовка основы под облицовывание пленками и пластиками. Ос­
нову под облицовывание пленками и пластиками подготавливают, 
чтобы получить ровную и равномерно матовую поверхность. На под­
готовленной поверхности не допускаются царапины, забои, выры- 
вы волокон, следы от ножей и резцов, прошлифовка слоя шпона.
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Процесс подготовки заготовок под облицовывание пленками со­
стоит из операций шлифования, шпатлевания или порозаполнения 
облицовываемых поверхностей, под облицовывание пластиками — 
из операции шлифования. Если поверхности, облицовываемые пла­
стиками, имеют заколы и вырывы, их заделывают шпатлевкой.

Подготовка шпона

Технологический процесс подготовки строганого шпона для 
облицовывания широких поверхностей состоит из разметки шпо­
на, его раскроя на полосы и фугования кромок полос, набора и 
соединения (ребросклеивания) полос в листы нужных размеров. 
При подготовке лущеного шпона выполняют те же операции, за 
исключением подбора листов.

Для облицовывания узких поверхностей, например кромок, 
применяют обычно цельные листы шпона. При подготовке к обли­
цовыванию их раскраивают.

Применяя различные приспособления при раскрое шпона, по­
зволяющие ориентировать пачку шпона относительно режущего 
инструмента, можно исключать операцию разметки.

Разметка и раскрой шпона. Разметка заключается в нанесении 
карандашом или цветным мелком на верхнем листе пачки шпона 
линий по шаблону — лекало.

Перед разметкой пачки шпона подбирают по внешнему виду, 
качеству и размерам согласно чертежам на изделие. Для облицовы­
вания широких поверхностей отбирают более широкие пачки, для 
облицовывания узких поверхностей используют пачки меньшей 
ширины. Назначение пачки отмечают карандашом или мелком на 
первом листе.

Необходимо разметить листы так, чтобы на лицевых поверхнос­
тях изделия был наиболее красивый рисунок.

Шпон размечают с учетом припуска по длине и ширине на обе 
стороны облицовываемой заготовки. Размер припуска 10—15 мм на 
сторону.

После разметки пачку шпона раскраивают по нанесенным при 
разметке линиям сначала в торцовом направлении, а затем в про­
дольном.

Применяемые для раскроя шпона гильотинные ножницы с при­
жимной балкой обеспечивают чистый и гладкий рез, что позво­
ляет исключить последующую операцию фугования кромок.

Раскрой на ножницах (рис. 114, а) осуществляют следующим 
образом. Пачку шпона 3 укладывают на стол 5 под нож 1 и вы­
равнивают. Затем нажатием кнопки опускают прижимную балку 2, 
которая плотно прижимает пачку к столу, выравнивая ее. После 
этого включают двигатель ножевой траверсы и пачка разрезается 
ножом. При нажатии второй кнопки прижимная балка поднимает-
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Рис. 114. Схемы раскроя шпона:
а -  на гильотинных ножницах; 

б — на круглопильном станке; в — зажимное 
приспособление; 1 — нож; 2 — прижимная 

пачка шпона; 4 — упор; 5 — стол;балка:

вкладыш; 7 — зажимное приспособле­
ние; 8 — пила; 9 — направляющая линейка

ся, пачку поворачивают и 
процесс повторяется. Для 
регулирования размера заго­
товок шпона по длине при­
меняют упор 4. Под нож кла­
дется вкладыш 6.

Раскраивать пачки по 
шпону можно на кругло­
пильных станках с ручной 
подачей.

На круглопильных стан­
ках применяют специальные 
зажимные приспособления 
(рис. 114, в).

Пачку шпона 3 кладут на 
нижний брусок приспособ­
ления 7 и зажимают в нем 
эксцентриковым или винто­
вым заж имом. Затем по 
направляющей линейке 9, 
прикрепленной к столу 5, 
приспособление с пачкой 
надвигают на вращающуюся 
пилу 8.

В учебных мастерских рас­
крой шпона производят по 
линейке специальными но- 
жами-пилами или ножами- 
резаками (рис. 115).

При раскрое полосы шпо­
на в пачке не должны сме­
щаться. Если после раскроя 
между приложенными одна к 
другой кромками нет просвета 
(отклонение от прямолиней­
ности допускается не более 
0,02 мм на 1000 мм длины 
полосы), фуговать кромку не 
требуется. При несоблюдении 
указанных условий раскроен­
ные пачки поступают на фу­
гование кромок.

Рис. 115. Ножи для ручного 
раскроя шпона:

а, б — ножи-пилы; в, г — ножи
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Фугование кромок. Кром­
ки фугуют на кромкофуго­
вальных станках. При не­
большом объеме работ кром­
ки мож но ф уговать на 
фрезерных станках или вруч­
ную фуганком.

При фуговании кромок на 
кромкофуговальных станках 
(рис. 116) на стол станка 6 
укладывают пачку шпона 7 и 
прижимают пачку шпона к 
столу прижимной балкой 5. 
Затем каретка 2 с включен­
ным электродвигателем 3 пилы 
правляющей 4. Пила

7 6
Рис. 116. Схемы фугования кромок 

шпона на кромкофуговальном станке:
1 — фреза; 2 — каретка; 3 — электродвига­

тель пилы; 4 — направляющая; 5 — прижим­
ная балка; 6 — стол станка; 7 — пачка 

шпона; 8 — пила

и фрезы 1 перемещается по на- 
отпиливает край пачки, фреза ее фугует.

При фуговании кромок на фрезерных станках (рис. 117, а) пач­
ку шпона 3 с выровненными кромками кладут между двумя брус­
ками специального приспособления (см. рис. 114, а), зажимают 
эксцентриковым или другим зажимом. После этого пачку вместе с 
приспособлением надвигают на вращающуюся фрезу 4 по направ­
ляющей линейке или упорному кольцу 5. Обработав одну сторону 
пачки, аналогично обрабатывают вторую.

Рис. 117. Схемы фугования кромок:
а — на фрезерном станке; б — вручную фуганком в донце; в — вручную фуган­

ком в струбцинах; 1 — стол станка; 2 — приспособление для зажима пачки 
шпона; 3 — пачка шпона; 4 — фреза;

5 — направляющая линейка или упорное кольцо
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Вручную фуганком шпон фугуют пачками толщиной не более 
20 мм, уложенными в донце и прижатыми бруском (рис. 117, б) 
или зажатыми в струбцинах (рис. 117, в). Качество фугования про­
веряют на плоском ровном щите, прижимая одну кромку к другой.

Прифугованные полосы шпона подбирают в листы требуемых 
размеров.

Н абор и ребросклеивание шпона. Для облицовывания больших 
поверхностей заготовок узкие листы (полосы) шпона подбирают в 
широкие листы (наборы). Набор может быть простым и фигурным.

Простым набором называют такой, при котором все делянки 
шпона имеют параллельное направление волокон, одинаковы по 
цвету, рисунок текстуры располагается симметрично оси набора 
или осям входящих в него полос.

При простом наборе различают мелкослойный (радиальный) и 
крупнослойный шпон с резко выраженными годичными слоями, а 
также правую и левую стороны листа.

Правая (наружная) сторона листа более гладкая и плотная. На 
левой стороне имеются мелкие разрывы, она более шероховата на 
ощупь, чем правая.

Желательно, чтобы лист был наклеен на основу левой стороной. 
В этом случае листы для облицовывания пластей подбирают, сдви­
гая отдельные полосы шпона, находящиеся в пачке (рис. 118, а). 
Однако в этом случае нельзя получить симметричный рисунок, 
поэтому таким образом можно подбирать только мелкослойный 
(радиальный) шпон одного цвета.

Для получения симметричного рисунка листы подбирают путем 
каждой четной или нечетной полосы пачки разворачивают на 180° 
(рис. 118, б). В этом случае половина листов будет наклеена на осно­
ву левой стороной, а половина — правой. Такой способ простого

набора рекомендуется для шпона с 
резко выраженными годичными 
слоями. При простом наборе полез­
ное использование шпона 1 сорта 
составляет для твердых лиственных 
пород не менее 70%, для ценных 
пород — не менее 75%. Простые на­
боры для облицовывания рамок 
показаны на рис. 118, в.

Рис 118. Способы подбора шпона 
в листы и простые наборы 
для облицовывания рамок:

а — подбор шпона в листы сдвиганием; 
б — то же, развертыванием; в — простые 

наборы для облицовывания рамок

164

р ш

л
Рис. 119. Фигурные наборы для облицовывания прямоугольных, круглых и

овальных плит и рамок:
а — в «елку»; б, г — «крестом»; в — в шашку; д — в «конверт»; е—з — в фриз; 

и — в круг; к — в овал; л — в рамку

Фигурным набором называют такой, при котором получаются 
те или иные геометрические фигуры. Фигурный набор подбирают 
из отдельных кусков шпона, располагая их соответствующим об­
разом один относительно другого. Фигурные наборы для облицо­
вывания прямоугольных, круглых и овальных плит и рамок пока­
заны на рисунке 119.

На рисунке 120 показана технологическая последовательность 
подборов шпона в «елку», «крестом» и круглого.

Фигурный набор шпона в «елку» и «крестом» выполняют так. 
Пачку шпона фугуют с двух сторон, после чего раскраивают по 
намеченным линиям (рис. 120, а) на делянки 1, 2, 3, 4 и 5. Их 
располагают в том же порядке, в каком они находились в пачке, 
укладывая долевыми кромками слева направо (рис. 120, б). Затем 
листы каждого ряда склеивают в полосы и складывают в пачку в 
той же последовательности, в какой они находились в кноле. Со­
бранную таким образом пачку фугуют с двух или с одной стороны. 
Отфугованные полосы располагают попарно, в каждой паре одну 
из полос разворачивая на 180°. При наборе «крестом» пачку подо-
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Рис. 120. Технологическая последовательность подборов шпона 
в «елку», «крестом» и круглого:

а — разметки пачки шпона; б — укладка делянок после раскроя пачки; 
в — набор в «елку»; г -  развертывание листов набора в «елку»; д -  набор 

«крестом»; е ~  заготовка для круга; ж — обрезка заготовки; з -  заготовка фриза; 
и -  обкладка круга фризом; 1—5 -  делянки

бранных в «елку» листов разрезают поперек по линиям, показан­
ным на рис. 120, в. Далее листы разворачивают на 180° (рис. 120, г) 
и склеивают, получая набор «крестом» (рис. 120, д).

При подборе круглого набораЦначала делают заготовку для кру­
га (рис. 120, е) с припуском на обрезку, которую выполняют но­
жом или циркулем. При обрезке циркулем вместо карандаша встав­
ляют нож, а под ножку циркуля приклеивают пластинку из> фане­
ры, чтобы не испортить набор. После обрезки получается круглая 
заготовка (рис. 120, ж). Затем формируют заготовку для фриза (рис. 
120, з) и обкладывают круг фризом (рис. 120, и).

Для облицовывания столярно-мебельных изделий применяют 
также мозаичные наборы, выполненные из кусочков шпона раз­
ных пород или цвета.

При мозаичном наборе элементы мозаики врезают в простой 
набор шпона, который является фоновым листом, закрепляют кле­
евой лентой и вместе с фоном наклеивают на облицовываемую 
поверхность основы, например дверки. После зачистки и отделки 
на дверке сохраняется полученный набор (рис. 121, а). Последова­
тельность выполнения мозаичных наборов следующая.
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Рис. 121. Мозаичный набор шпона:
а — общий вид; б—е — последовательность выполнения набора; ж — вариант 

наборной вставки; 1 — калька; 2 — клеевая лента;
3—8 — последовательность выполнения наборной вставки

На кальку наносят рисунок набора в натуральную величину. Каль­
ку 1 рисунком накладывают на внутреннюю сторону (которую 
впоследствии наклеивают на основу) фонового листа и прикреп­
ляют кальку к шпону полосками клеевой ленты 2 (рис. 121, б).

Затем по кальке вырезают часть рисунка, прорезая ножом (см. 
рис. 115, в) кальку и шпон фонового листа одновременно. Нож 
держат строго вертикально. Удалив вырезанную часть, получают 
гнездо для последующей вставки (рис. 121, в).
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С лицевой стороны фонового листа подкладывают лист шпона, 
предназначенный для вставки, и находят нужное положение листа, 
при котором текстура вставки и фонового листа соответствует про­
екту. По контуру гнезда делают на вставке неглубокий надрез ножом 
(рис. 121, г). Вынув лист шпона по намеченному надрезу, вырезают 
вставку (рис. 121, д) и вставляют ее в гнездо фонового листа с лице­
вой стороны, предварительно передвинув его (рис. 121, е). Места сты­
ков фонового листа и вставки проклеивают клеевой лентой.

В приведенном примере в фоновый лист из шпона ореха вреза­
ют цельные вставки из шпона светлых пород древесины. Для таких 
вставок подбирают древесину без ярко выраженного рисунка, с 
едва заметной текстурой (клен, береза, груша). Если для вставок 
применять шпон с ярко выраженной текстурой древесины (крас­
ное дерево), то вставки следует делать наборными (рис. 121, ж). 
Такую вставку врезают в фоновый лист последовательно. Сначала 
врезают вставку 3, затем вставки 4—8.

Ребросклеивание шпона в листы при простых наборах на пред­
приятиях производят на ребросклеивающих станках термопластич­
ной клеевой нитью толщиной 0,3—0,35 мм (рис. 122).

Пару соединяемых полос шпона 1 подают в станок так, что 
кромки их плотно прилегают одна к другой. На края полос нак­
ладывают зигзагами разогретую нить, которая сматывается с бо­
бины 3. Вместе с нитью шпон поступает под ролик 2, который 
расплющивает нить. Скорость подачи шпона 20—30 м/мин, клее­
вой нити — 15—20 м/мин. Соединенный таким образом шпон нак­
леивают на основу нитью внутрь.

Рис. 122. Ребросклеивание шпона на станке клеевой нитью:
1 -  полосы шпона; 2 — прижимный ролик; 3 — бобина с нитью
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На предприятиях с небольшим объемом облицовочных работ, в 
учебных мастерских, а также при мозаичных наборах шпона при­
меняют ручные способы склеивания. Полосы шпона раскладывают 
на рабочем столе и подбирают по текстуре. Левой рукой плотно 
прижимают две соседние полосы, а правой поперек фуги наклады­
вают кусочки клеевой ленты с интервалом 20—50 мм в зависимос­
ти от качества шпона. После этого полосы шпона проклеивают сверху 
полосой клеевой ленты и прикатывают ее специальным молоточ­
ком с вращающимся рифленым валиком (рис. 123, а).

Для удобства пользования клеевой лентой бобину устанавли­
вают в приспособление (рис. 123, б). Лента, сматываясь с бобины, 
увлажняется губкой 2 , смоченной водой.

При ручной наклейке клеевой ленты удобно пользоваться спе­
циальными металлическими или пластмассовыми приспособле­
ниями (рис. 123, в, г), состоящими из корпуса, на оси которого

г
Рис. 123. Инструменты и приспособления для наклеивания клеевой ленты:

а — молоточек с рифленым валиком; б — приспособление для установки 
бобины клеевой ленты; в, г — приспособление для заклеивания клеевой ленты; 

1 — бобина; 2 — губка с водой; 3 — резиновый валик
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Рис. 124. Облицовывание впритирку:
притирочный молоток без подогрева; б — то же, с подогревом; 

в — притирка шпона

находится бобина 1 клеевой ленты и смоченная водой губка 2. Ко­
нец ленты сходит с резинового валика 3. При прокатывании вали­
ком вдоль фуги (места соединения соседних прифугованных листов 
шпона) лента сматывается с бобины, увлажняется губкой и при­
давливается валиком к шпону.

Клеевую ленту можно изготовить из плотной тонкой бумаги 
массой не более 45 г/м2. На одну сторону бумаги наносят клеевой 
раствор, состоящий из трех весовых частей жидкого глютинового 
клея и одной весовой части глицерина. После высыхания лист бу­
маги ножом разрезать на полосы шириной 15—20 мм. Перед при­
клеиванием ленту смачивают водой.

В наборах шпона допускаются пороки древесины, не превы­
шающие норм, указанных в технических требованиях на столярно­
мебельные изделия.

Подобранные и сформированные наборы шпона маркируют, 
складывают на стеллажи в сухом отапливаемом и вентилируемом 
помещении и передают на облицовывание по мере надобности.

О бл и цов ы ван и е ш п оном  впри ти рк у  
и в ви н товы х п р и сп о со б л ен и я х

Облицовывание впритирку выполняют притирочным молотком 
без подогрева (рис. 124, а) и с электроподогревом (рис. 124, б). Для 
подогрева клеевого слоя в процессе притирки пользуются также 
электроутюгом.

Облицовывание впритирку заключается в следующем. На основу 
с нанесенным глютиновым клеем накладывают шпон и притирают 
сверху притирочным молотком (рис. 124, в). Притирочный молоток
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должен двигаться в направлении вдоль волокон шпона и от се­
редины листа к его краям, чтобы удалить (выдавить) излишки клея. 
Для предохранения шпона от закручивания во время притирки его 
лицевую сторону увлажняют теплой водой.

При облицовывании впритирку широких поверхностей предва­
рительного фугования кромок листов шпона и стяжки не требуется. 
Сначала клей наносят только на ту площадь облицовываемой по­
верхности, которую покрывают первым наклеиваемым листом. За­
тем, притерев первый лист, смазывают клеем участок поверхности 
под второй лист. Второй лист накладывают внахлестку на первый и 
притирают по всей площади (рис. 125, а).

После этого ножом по линейке прорезают наложенные одна 
на другую кромки шпона (рис. 125, б). Слегка приподняв кромку 
верхнего листа, удаляют обрезанную кромку нижнего (рис. 125, 
в) и выполняют окончательную притирку. Во избежание расхожде­
ния шва между листами шпона при высыхании его временно скреп­
ляют клеевой лентой. Таким же образом притирают и последующие 
листы шпона.

Чтобы в процессе притирки молотком без подогрева клей не 
застудневал, его подогревают утюгом; увлажнив водой наложен­
ный на основу шпон, по нему проводят горячим утюгом, подогре­
вая таким образом клей.

Облицовывать впритирку неширокие кромки поверхности мож­
но клеем ПВА. На основу с нанесенным клеем накладывают шпон 
и притирают нагретым утюгом медленными движениями, чтобы 
прогреть клей до нужной температуры через шпон. Время прогрева 
определяют экспериментально.

Облицовывание в винтовых приспособлениях. В основу современ­
ной технологии облицовывания положен способ запрессовки. Сжа­
тие винтами — простейший вид запрессовки. Для облицовывания 
можно использовать хомутовые и столярные струбцины, цвинги.

Запрессовка в хомутовых струбцинах применяется для обли­
цовывания больших поверхностей плит, в столярных струбцинах 
— небольших заготовок и криволинейных поверхностей, в цвин- 
гах — кромок.

Рис. 125. Облицовывание широких поверхностей впритирку 
без предварительной стяжки шпона:

а — притирка второй полосы шпона; б — прорезка кромок; в — удаление срезков
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Рис. 126. Хомутовые струбцины

Облицовывание в винтовых приспособлениях в один слой вы­
полняют за один прием, а двухслойные — за два приема: сначала 
наклеивают на обе стороны основы черновые облицовки (луще­
ный шпон), выдерживают деталь до полного высыхания, затем под­
готавливают ее под лицевое облицовывание обычным способом и 
наклеивают на черновые облицовки строганый шпон.

Хомутовые струбцины (рис. 126) представляют собой прямоу­
гольную металлическую раму с винтами в верхней балке. Для удоб­
ства загрузки боковая стойка струбцины может быть откидываемой.

Технологический процесс облицовывания в хомутовых струб­
цинах состоит в следующем. Подняв винты струбцины, устанав­
ливают на одном уровне нижние опорные балки и на них укла­

дывают цулагу (плиту), размеры которой по 
длине и  ширине должны быть несколько 
больше размеров облицовываемых плит. По­
том наносят клей на обе стороны плиты и 
накрывают их облицовками из шпона. На цу­
лагу кладут металлическую подогретую про­
кладку, на нее сформированный пакет, ко­
торый накрывают второй прокладкой. Схема 
формирования пакета показана на рис. 127, а. 
Затем подготавливают другой пакет и т. д. до 
полного формирования пачки. Стопу уложен-

Рис. 127. Технологическая последовательность 
облицовывания в хомутовых струбцинах:

а -  схема формирования пакетов; б — стопа сфор­
мированных пакетов после загрузки в хомутовые 

струбцины; в — порядок завертывания винтов 
хомутовых струбцин; 1 — металлическая прокладка;

2 — облицовка; 3 — клеевой слой; 4 — основа;
5 — брусок; 6 — цулага

1 I
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ных пакетов накрывают второй цулагой 6 , поверх нее под каждый 
поперечный ряд винтов накладывают бруски 5 и приступают к за­
винчиванию винтов.

Схема сформированной стопы пакетов показана на рис. 127, б. 
Необходимо следить за тем, чтобы в стопе все пакеты располага­
лись точно один над другим, без свесов, иначе на краях заготовок 
шпон не приклеится.

Заворачивают винты, начиная с т __.
середины, и постепенно переходят ~~~ . 1 I
к краям, чтобы обеспечить свобод- 4^ ^  
ный выход излишка клея. Хомуто-  ̂ { \
вые струбцины устанавливают на 
расстоянии 300—100 мм одна от 
другой в зависимости от толщины 
(45-60 мм) применяемых цулаг.
Цулаги должны быть ровными и 
плоскими. Последовательность за­
винчивания винтов показана циф­
рами на рис. 127, в.

Для облицовывания криволи­
нейных поверхностей применяют 
приспособления с жесткими кон­
трпрофильными цулагами, сыпу­
чими цулагами, гибкими лентами.

Приспособления с контрпро­
фильными жесткими цулагами ис­
пользуют для облицовывания по­
верхностей, криволинейных толь­
ко в одном направлении и,если эти 
поверхности имеют неглубокий и 
плавный профиль.

На рисунке 128, а показана схе­
ма облицовывания криволинейной 
поверхности детали в прйспособ-

Рис. 128. Облицовывание 
криволинейных поверхностей 

в приспособлениях:
а — с жесткой цулагой; б, г — с гибкой 

лентой; в — с сыпучей цулагой;
1 — жесткая цулага; 2 — прокладка;

3 -  облицовка; 4 -  облицовываемая 
заготовка; 5 -  прижимные бруски;
6 — сыпучая цулага; 7 — откидные 

бруски; 8 Щ петли; 9 — лента;
10 — основание
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лении с жесткой контрпрофильной цулагой. Приспособление со­
стоит из жесткой цулаги 1 с профилем, обратным профилю обли­
цовываемой поверхности, и верхнего прижимного бруска 5 , через 
который передается давление на облицовываемую заготовку.

Для более точного совпадения облицовываемой поверхности с 
поверхностью контрпрофильной цулаги последнюю покрывают ли­
стовой резиновой Прокладкой 2.

Процесс облицовывания заключается в следующем. На контр­
профильную цулагу укладывают лист облицовочного шпона. Заго­
товку 4 с нанесенным на нее клеем укладывают на облицовку 3 
так, чтобы облицовываемая поверхность опиралась на соответству­
ющую ей контрпрофильную поверхность цулаги. Собранный таким 
образом пакет запрессовывают. Для предохранения цулаги от заг­
рязнения, а также для предотвращения приклеивания заготовки к 
цулаге в случае просачивания клея между шпоном и цулагой про­
кладывают лист бумаги.

При применении приспособлений с жесткими контрпрофиль­
ными цулагами для каждого профиля необходимо иметь отдельную 
цулагу, что связано с дополнительными затратами труда и матери­
алов. Эти недостатки в значительной степени устраняются при ис­
пользовании приспособлений с гибкими лентами, показанными 
на рисунке 128, б. Приспособление состоит из основания 10, к 
которому с помощью петель 8 прикреплены откидные бруски 7 с 
гибкой лентой 9 из парусины, брезента, прорезиненного ремня. 
Откинув бруски, на ленту укладывают облицовку 3 и заготовку 4 с 
нанесенным на нее клеем. Сверху устанавливают прижимный бру­
сок 5. Приспособление с гибкой лентой, приклепленной на откид­
ных брусках, удобно для облицовывания шпоном вдоль и поперек 
волокон облицовываемой заготовки.

При облицовывании сложных криволинейных поверхностей с 
объемными профилями применяют сыпучие цулаги, представляю­
щие собой мешок с просеянным речным песком. Мешок наполня­
ют песком несколько больше чем наполовину и зашивают. После 
этого мешок кладут на стол, разравнивают в нем песок и проши­
вают (простегивают) крепким шнуром в поперечном и продоль­
ном направлениях. Получается плоская песчаная цулага. Размеры 
сыпучих цулаг зависят от размеров облицовываемых заготовок.

Облицовывание с помощью песчаных сыпучих цулаг проводят в 
следующем порядке (128, е). На облицовываемую заготовку 4 нано­
сят клей, накладывают облицовку 3 и слегка притирают рукой. За­
тем облицовку прикрывают листом бумаги и накладывают сыпу­
чую цулагу 6 , при необходимости предварительно подогретую. На 
сыпучую цулагу кладут прижимный контрпрофильный брусок 5 и 
сжимают струбцинами. Очень точной подгонки контрпрофильного 
бруска к профилю облицовываемой заготовки не требуется, так 
как песок заполняет все свободное пространство.
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Приспособления с гибкими 
лентами широко применяют при 
облицовывании кромок плит, 
углы которых имеют закругления 
(рис. 128, г). Внутрь контура, об­
разованного лентой 12, вклады­
вают полосу облицовки из шпо­
на и подлежащую облицовыва­
нию плиту 15. Чтобы облицовка 
плотно прилегала к закруглен­
ным кромкам плиты, ленту на­
тягивают с помощью винтового 
механизма, действующего от 
руки. Затем через прижимные 
бруски цвингам и создаю т 
необходимое давление на трех 
прямолинейных кромках.

Поверхности облицовывают в 
винтовых приспособлениях хо­
лодным способом карбамидными, 
глютиновыми клеями и поливи- 
нилацетатной дисперсией, а так­
же глютиновыми клеями методом 
нагрева клеевого слоя за счет теп­
лоты, аккумулированной в про­
кладках или сыпучих цулагах. Про­
кладки или сыпучие цулаги на­
гревают до 80°С, время общей 
выдержки 8—30 мин, выдержка 
под давлением 2 -4  ч. Температу­
ра воздуха в помещении при об­
лицовывании глютиновыми клеями должна быть не менее 25°С.

Давление при завинчивании винтов вручную определяют на ос­
нове опытных запрессовок. После выдержки под давлением об­
лицованных заготовок снимают свесы шпона и клеевую ленту. Вы­
ступающий за кромки заготовок шпон срезают стамеской, резцами 
(рис. 129, а) или специальным приспособлением (рис. 129, б), со­
стоящим из ручки 2, резца 1 и скобы 3. Клеевую ленту, смочив ее, 
снимают (соскабливают) стамеской или циклей.

Заготовки после снятия с них свесов и клеевой ленты выдер­
живают в условиях цеха и передают на дальнейшую обработку.

О бл и ц ов ы ван и е в п р е с са х  и  ста н к а х

Облицовывание шпоном. Для облицовывания пластей заготовок 
(плит, щитов) применяют одноэтажные гидравлические прессы

•ЙЛЯ
т

Рис. 129. Резцы (а) 
и приспособление (б)для снятия 

свесов шпона в заготовках после их 
облицовывания:

1 — резец; 2 — ручка; 3 — скоба
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со встроенными загрузочно-разгрузочными устройствами, двухэ­
тажный гидравлический пресс с обогреваемыми электричеством 
плитами ПГЭ-7М.

Для облицовывания криволинейных поверхностей и кромок 
применяют пневматические, вакуумные и других конструкций стан­
ки и прессы.

Для облицовывания пластей наиболее эффективны одноэтажные 
проходные прессы со встроенными загрузочно-разгрузочными уст­
ройствами. Они не требуют наличия глубоких фундаментов, легко 
встраиваются в поточные линии простой конструкции. На рис. 130, 
а показана линия для облицовывания заготовок на базе одноэтаж­
ного гидравлического пресса.

Линию обслуживают трое рабочих: один наносит клей на заго­
товки, двое формируют пакеты. Станина пресса 6 представляет со­
бой жесткую сварную конструкцию, обеспечивающую равномер­
ное распределение рабочего усилия на всю поверхность плит прес­
са. Верхняя плита пресса закреплена неподвижно на станине,-нижняя 
поднимается гидравлическими цилиндрами. Плиты изготовлены из 
массивной стали и имеют каналы для обогрева паром или горячей 
водой, подаваемой по телескопическим трубопроводам. Темпера­
туру плит контролируют дистанционным термометром. К обеим 
плитам прикреплены прокладки из листа алюминиевого сплава, 
которые после износа заменяют новыми.

Ленточный конвейер-загрузчик 4 установлен на четырехколес­
ной тележке, два колеса которой ведущие. Тележка перемещается 
по направляющим. Ведущие колеса тележки и лента приводятся в 
движение электродвигателями через редукторы.

Рис. 130. Линия доля облицовывания заготовок 
на базе одноэтажного гидравлического пресса:

а — общий вид; б — схема работы конвейера-загрузчика; 1 — клеенаносящий 
станок; 2 — передающий дисковый стол; 3, 5 — полки; 4 — конвейер-загрузчик; 

6 — пресс; 7 — разгрузочный конвейер

3 фаза
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Передняя балка корпуса тележки имеет наклонный участок, по 
которому пакеты при загрузке плавно сползают с ленты на ниж­
нюю плиту пресса. Для очистки плит пресса от приставшего клея 
на передней балке тележки сверху и снизу поперек ленты установ­
лены линейки, обтянутые фетром.

Разгрузочный конвейер 7 состоит из большого количества узких 
роликов, которые свободно вращаются на осях, закрепленных в 
ребрах несущей рамы. Чтобы предотвратить повреждение изделий, 
наружную поверхность роликов покрывают мягкой пластмассой.

Порядок работы на линии следующий. Подлежащие облицовы­
ванию заготовки подают в клеенаносящий станок 1 и наносят на 
заготовки карбамидный клей горячего отверждения. По выходе из 
клеенаносящего станка заготовки поступают на передающий стол 
2, с которого их снимают при формировании пакетов. Запас обли­
цовок находится на двух расположенных поперек конвейера-заг- 
рузчика полках 3 и 5, одну из которых в зависимости от размеров 
изделий можно перемещать вдоль конвейера-загрузчика.

Работа конвейера-загрузчика протекает в три фазы (рис. 130, б).
1 фаза. Пакеты формируют непосредственно на конвейерной лен­

те, которую по мере заполнения перемещают по направлению к 
прессу. Привод ленты включают, нажав ногой на первую педаль 
выключателя.

2 фаза. После заполнения ленты пакетами, если технологичес­
кая выдержка загруженных ранее в пресс пакетов закончилась и 
плиты разомкнулись, нажимают вторую педаль выключателя. Кон­
вейер-разгрузчик въезжает в проем пресса и одновременно вытал­
кивает облицованные заготовки на разгрузочный роликовый кон­
вейер. При этом конвейерная лента остается неподвижной от­
носительно корпуса тележки.

3 фаза. Дойдя до крайнего положения, тележка загрузчика авто­
матически изменяет направление движения на обратное. Одновре­
менно включается привод конвейерной ленты, на которой лежат 
пакеты, и она начинает перемещаться вперед со скоростью, равной 
скорости отхода тележки от пресса загрузчика. В результате пакеты 
постепенно сходят с ленты и плавно опускаются на плиту пресса.

Система автоматического управления и блокировки линии га­
рантирует невозможность перемещения тележки загрузчика при 
закрытом прессе и невозможность закрытия пресса при движении 
тележки. Как только загрузчик выходит за пределы пресса и оста­
навливается, автоматически смыкаются плиты пресса и уста­
навливается необходимое давление масла в цилиндрах. Режимы 
облицовывания плит в однопролетных прессах карбамидным клеем 
горячего отверждения:

Время от момента нанесения клея до загрузки паке­
тов в пресс, мин, не более 20—30
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Время от начала загрузки пакетов в пресс до установления 
полного давления, с, не более
Время прессования, с, при температуре нагрева плит, °С: 

130-135 
145-150

Удельное давление прессования, МПа

30

30-35
25-30
0,4-1

Двухэтажные гидравлические прессы ПГЭ-7М применяют для 
оборудования экспериментальных мастерских, предприятий по 
изготовлению нестандартной мебели, учебных мастерских.

Станина пресса (рис. 131) представляет собой сварную конст­
рукцию, состоящую из двух рам 2, соединенных между собой. В 
нижней части пресса установлено восемь гидроцилиндров 1, в вер­
хней части подвешена верхняя нагревательная плита 7. Средняя 
нагревательная плита 8 свободно лежит на упорах, прикрепленных 
к стойкам пресса. На цилиндрах пресса находится стол 10, к кото­
рому крепится нижняя нагревательная плита 9, Внутри нагреватель­
ных плит в продольном направлении расположены электронагре­
ватели, обеспечивающие равномерный нагрев плит. Выводы элект­
ронагревателей сделаны в сторону электрошкафа 5, расположенного 
справа от пресса. Нагревательные плиты соединены с датчиком тер­
мосигнализатора 4, регулирующего температуру. На лицевой сто­
роне электрошкафа кроме термосигнализатора установлены мано­
метр 3, график 6 зависимости манометрического давления в ци­
линдрах пресса от площади деталей, кнопки управления.

Рис. 131. Гидравлический пресс ПГЭ-7М:
1 — гидроцилиндр; 2 — рамы; 3 — манометр; 4 — термосигнализатор; 5 — элет- 

рошкаф; 6 — график; 7 — верхняя плита; 8 — средняя плита;
9 — нижняя плита; 10 — стол
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Поступающие на прессование пакеты формируются по схеме: 
алюминиевая прокладка, облицовка, основа с нанесенным на нее 
клеем, облицовка, алюминиевая прокладка. После загрузки паке­
тов в пресс, плиты которого предварительно разогревают до тем­
пературы, указанной в режимах облицовывания, нажимают на кноп­
ку «Вверх». Включаются гидросистемы пресса, и поднимается ниж­
няя плита. В процессе подъема лежащий на нижней плите пакет 
поднимает среднюю плиту. Пакет, лежащий на средней плите, при­
жимается к верхней плите.

После сжатия пакетов в пролетах пресса нажатием кнопки «Стоп» 
останавливают подъем плит и производят технологическую выдер­
жку. После выдержки нажатием на кнопку «Вниз» подается коман­
да на опускание плит.

Прессом можно управлять и в автоматическом режиме.
Гидравлическое давление в цилиндрах пресса определяют сле­

дующим образом. Силу пресса вычисляют по формуле

Р=р5,

где Р -  сила пресса, Н; 51 — общая площадь пластей заготовок, 
облицовываемых в одном этаже пресса (считая по одной стороне 
заготовок), см2; р — необходимое давление запрессовки, регламен­
тируемое режимом облицовывания, Па.

Вычислив силу пресса, определяют необходимое гидравличе­
ское давление в цилиндрах пресса по формуле

рг д = (Р/8) К,

где ргд — необходимое гидравлическое давление в цилиндрах прес­
са, Па; Г— усилие пресса, Н; К — коэффициент, учитывающий 
массу подвижных плит пресса и трение (практически К =  1,1); 8 — 
общая площадь плунжеров пресса, см2, которая равна пл<12/4, где 
й — диаметр плунжера, см; п — число плунжеров.

Пользуясь приведенными выше формулами, определяют по ма­
нометру давление в соответствии с заданным режимом обли­
цовывания для каждой площади заготовок, и на основании этих 
данных составляют графики, которые вывешивают на пульте уп­
равления пресса.

Зная площадь облицовываемых заготовок в одном этаже и необ­
ходимое давление, по графику определяют нужное манометрическое 
давление пресса. Режимы облицовывания плит в прессах ПГЭ-7М 
карбамидными клеями горячего отверждения:
Время от момента нанесения клея до загрузки пакетов в 
пресс, мин, не более 20—30
Время от начала загрузки пакетов в пресс до установле­
ния полного давления, мин, не более 1,5
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Температура металлических прокладок при формировании паке­
та, °С, не более 30 
Время прессования, мин, при температуре плит, °С:

100-120 3 -4
130-140 2

Удельное давление прессования, МПа 0,5—1,0

Прямолинейные кромки облицовывают на позиционных (вай- 
мах) и автоматических станках. Криволинейные кромки и профи­
ли большой кривизны облицовывают в ваймах, применяя кондук- 
тивный способ нагрева клея от электронагревателей. Для создания 
рабочего давления при прессовании используют пневматические 
поршневые и камерные приводы. Схемы облицовывания в пневма­
тических ваймах с электронагревателями показаны на рис. 132.

Электронагреватели в зависимости от конструкции бывают же­
сткие и гибкие. Форма рабочей поверхности жестких электро­
нагревателей соответствует форме облицовываемой заготовки. Же­
сткими нагревателями пользуются для обогрева плоских, а также 
криволинейных в поперечном сечении (с профилем небольшой 
кривизны) поверхностей. В качестве нагревательных элементов при­
меняют проволочные спирали и сплошные ленты сопротивления.

Гибкие электронагреватели принимают форму поверхности за­
готовки в процессе облицовывания. Ими пользуются при облицо­
вывании криволинейных в поперечном сечении поверхностей с 
профилем большой кривизны, а также криволинейных по контуру 
(по длине) узких поверхностей (кромок).

Гибкие электронагреватели бывают в виде сплошной металли­
ческой ленты или секционные, выполненные из зигзагообразно 
уложенной ленты сопротивления, которая оклеена с двух сторон 
электроизоляционными слоями и заключена в гибкие защитные 
рубашки из тонкого листа алюминиевого сплава.

Сплошные ленточные электронагреватели обычно устанавливают 
в приспособлении так, чтобы рабочая поверхность ленты была от­
крыта и в процессе облицовывания контактировала с облицовываемой 
поверхностью, а нерабочая сторона ленты примыкала к теплоизо­
лирующей прокладке на упругом основании. Иногда для компенса­
ции неровностей облицовываемой поверхности на рабочую поверх­
ность ленты закладывают листовую теплостойкую резину.

На рис. 133 показана универсальная двусторонняя вайма для 
облицовывания прямолинейных кромок плит. На противоположных 
сторонах несущего каркаса 1 смонтированы рабочие механизмы 
ваймы — пневматические цилиндры 4 с прижимами 3 и кранами 
управления 5 — и неподвижная опорная балка-электронагреватель 
2. Чтобы улучшить условия работы на вайме и сократить ее габарит­
ные размеры, рабочие стороны каркаса установлены с наклоном 
75° к горизонтали. Пневматические цилиндры легко переставляют-



Рис. 133. Универсальная 
двусторонняя пневматическая 

вайма с электронагревателем для 
облицовывания кромок плит:

I — каркас; 2 — балка-электронагре­
ватель; 3 — прижим;

4 — пневматический цилиндр;
5 — кран управления

ся по высоте. Они могут вклю­
чаться каждый в отдельности, 
группами, а также все одновре­
менно. Такое управление пнев­
матическими цилиндрами по­
зволяет использовать вайму для 
облицовывания кромок как 
одной длинной заготовки, так 
и нескольких небольших заго­
товок. В вайме предусмотрен 

жесткий электронагреватель со спиральным элементом, но может 
быть применен и гибкий на упругой прокладке для облицовывания 
криволинейных кромок. Режимы облицовывания кромок и криво­
линейных поверхностей в ваймах с электронагревателями карба- 
мидными клеями горячего отверждения:

Время от момента нанесения клея до загрузки 
заготовок в вайму, мин, не более
Время от начала загрузки заготовок в вайму до установления 
давления, мин, не более
Выдержка под давлением, мин, при температуре °С:

100-120 
130-140

Удельное давление для нагревателей, МПа: 
жестких 
гибких

30

45

3 - 4
2

0,6-1,0 
0 ,3 -0 ,5

Облицовывание кромок на автоматических станках выполняется 
как проходная операция. Для облицовывания применяют станок, в 
котором установлен специальный магазин для укладывания и по­
дачи полос шпона. Станки встраивают в линию, на которой кроме 
облицовывания кромок выполняются следующие операции: обра­
ботка плит в размер, срезание свесов шпона и шлифование обли­
цованных кромок. При облицовывании на стол магазина станка 
укладывают пачку полос шпона.

Заготовки с кривизной в двух плоскостях можно облицовывать 
методом эластичной передачи давления, аналогичным методу скле­
ивания заготовок из шпона.

182

Облицовывание пластиками. В производстве кухонной мебели 
пластиками облицовывают пласти и кромки плит. Для облицовыва­
ния пластей применяют декоративный бумажно-слоистый листо­
вой пластик толщиной 0 ,8—1,0 мм, для облицовывания кромок — 
рулонный пластик толщиной 0 ,4 -0 ,6 мм.

Пласти облицовывают в гидравлических прессах с обогревае­
мыми плитами и в прессах без подогрева карбамидными клеями, 
модифицированными латексом или клеем ПВА, казеиновыми кле­
ями и др.

Пластики следует приклеивать к основе так, чтобы не повре­
дить их лицевую поверхность, т. е. чтобы не происходило потускне­
ния глянца и смятия поверхности. Для этого пластики приклеи­
вают при относительно низких давлениях (0,3-1 МПа) и низких 
температурах (60—70 °С). Время выдержки в прессах при горячем 
способе склеивания модифицированными клеями на основе кар­
бамидных смол и клеем ПВА 8—10 мин.

Наибольшее распространение получил холодный способ при­
клеивания пластика в одноэтажных гидравлических или механи­
ческих прессах, встраиваемых в линии (рис. 134). Заготовки 6 с ро­
ликового конвейера 5 подаются в клеенаносящий станок 4. Сфор­
мированные на тележке пакеты стопой 3 подаются в пресс 2. Пакеты 
в запрессованном состоянии выдерживаются в прессе или вне его 
при стягивании пакета металлическими стяжками. Из пресса паке­
ты выгружаются на роликовый конвейер 1.

Рис. 134. Линия облицовывания пластиком холодным способом 
в одноэтажных прессах:

1,5 — роликовые конвейеры; 2 — пресс; 3 — стопа пакетов;
4 — клеенаносящий станок; 6 — заготовки плит
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Режим приклеивания пластика холодным способом модифици­
рованными клеями на основе карбамидных смол:

Время открытой и закрытой выдержки, мин, не более 
Давление, МПа
Выдержка под давлением при температуре 18—20°С, мин

20 
0,3-1,0 
30-60

Клеем ПВА пластики холодным способом приклеивают при сле­
дующих режимах:

Продолжительность открытой и закрытой выдержки, мин, 
не более
Продолжительность выдержки в прессе под давлением при 
температуре 18-20°С, мин 
Давление, МПа

20

35-40
0,3-1

При приклеивании пластиков клеев ПВА особое внимание сле­
дует уделять температуре склеивания и окружающей среды. При 
температуре менее 14— 15°С качество склеивания значительно сни­
жается.

В тех случаях, когда нет возможности применять карбамидные 
смолы или клей ПВА, можно пользоваться казеиновыми клеями. 
Режимы приклеивания пластиков казеиновыми клеями:

Продолжительность открытой выдержки, мин 
Продолжительность выдержки в прессе под давлением, ч 
Давление, МПа

4 -6  
3 -4  

0,3-0,5

После выгрузки из пресса заготовки выдерживают перед даль­
нейшей обработкой не менее суток.

При облицовывании пластиком только с одной стороны плиты 
на ее противоположную сторону наклеивают компенсирующие слои 
для предотвращения коробления. Такими слоями служат листы бе­
резового шпона. Общая толщина компенсирующего слоя должна 
быть равна толщине наклеиваемого пластика.

Облицовывание кромок плит пластиком производят на специ­
альных кромкооклеивающих станках непрерывного действия (рис. 
135) клеем-расплавом. Свернутый в рулон 3 пластик 5 подается 
роликом 6 на кромку плиты 2, на которую предварительно нано­
сится клеенаносящим валиком 1 расплав клея, находящегося в ка­
мере 4 при температуре 160—240 °С. При движении плиты конвей­
ером 8 пластик к кромке плиты прижимается подпружиненными 
роликами 7 и прочно приклеивается. Станок оборудован механиз­
мами дальнейшей обработки плиты с приклеенным пластиком.

Наибольшее распространение облицовывание пластиками по­
лучило в производстве кухонной мебели.
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а б
Рис. 135. Облицовывание кромок на кромкоприклеивающем станке:

а, б — общий вид; в — схема; 1 — клеенаносящий валик; 2 — плита; 3 — рулон 
пластика; 4 — камера; 5 — пластик; 6, 7 — ролики; 8 — конвейер

Д еф ек ты  ск л еи в а н и я , и х  п р ед у п р еж д ен и е  и  уст р а н ен и е

Дефектами склеивания являются просачивание клея на лице­
вую поверхность шпона, волнистость и другие неровности, а также 
вмятины на облицованной поверхности, частичное или полное 
расклеивание, воздушные пузыри, трещины в шпоне после высы­
хания заготовки при облицовывании, механические повреждения, 
расхождение и нахлест шпона.

Просачивание клея при облицовывании шпоном получается 
вследствие выдавливания его на поверхность при применении тон­
кого шпона и жидких клеев. Лучшее средство предотвращения этого 
дефекта — нанесение клея тонким слоем на клеенаносящих стан­
ках с дозирующими вальцами или введение в клей наполнителей 
до 12—15 мае. ч.

Исправить дефекты от просачивания клея трудно. Если приме­
нялись глютиновые клеи, облицованную поверхность отбеливают
6—10%-ным раствором щавелевой кислоты или 15%-ным раство­
ром перекиси водорода. В результате отбеливания происходит ос­
ветление просочившегося клея. Отбеливание выполняют кистью или 
тампоном, нанося слой раствора на поверхность и смывая его теп­
лой водой. При отбеливании необходимо пользоваться резиновыми 
перчатками.

Пятна карбамидных клеев незаметны на поверхности, однако 
при последующей ее окраске они резко выделяются. Для преду­
преждения этого дефекта предварительно подкрашивают клей в тот 
же цвет, которым будет окрашиваться облицованная поверхность.

Волнистость возникает из-за плохой подготовки основы под 
облицовывание. Наличие бугров и впадин на поверхности основы 
может быть вызвано несоблюдением режимов фрезерования или 
шлифования. Устранить такой дефект невозможно, поэтому его 
нужно предупредить тщательной подготовкой основы.
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При неправильном регулировании давления в процессе запрес­
совки в струбцинах, в результате применения прокладок с ракови­
нами и вмятинами, при неравномерном нанесении клея вручную на 
облицованной поверхности могут появиться неровности из-за мест­
ного скопления клея под шпоном. Такой дефект при облицовывании 
обратимыми1 клеями легко исправить. Поверхность увлажняют во­
дой, покрывают листом бумаги с нагретой прокладкой и вновь зап­
рессовывают. При облицовывании необратимыми клеями устранить 
этот дефект трудно. Если толщина облицовочного шпона не позво­
ляет устранить неровности зачисткой поверхности, то следует либо 
вклеить заделки, либо облицевать поверхность заново.

Вмятины образуются в результате попадания между наклеи­
ваемым шпоном и прокладкой стружек или других посторонних 
тел. Для устранения этого дефекта вмятину надо увлажнить теплой 
водой или пропарить горячим молотком через мокрую тряпочку. 
Причиной вмятин может быть и небрежная подготовка основы, 
когда на ней остаются незаделанные вырывы. В этом случае дефект 
исправить нельзя.

Частичное расклеивание по краям заготовок — следствие неточной 
обработки основы по толщине и неправильной укладки пачки скле­
иваемых заготовок в пресс, когда заготовки не располагаются стро­
го одна над другой, непромазывания клеем краев. Этот дефект уст­
раним. Слегка приподняв неприклеенную облицовку, дополнительно 
вводят тонким предметом (линейкой, узкой полоской шпона) клей 
и дефектное место заново прессуют.

Полное расклеивание может быть вызвано выдавливанием при 
прессовании слишком жидкого клея (голодная склейка), застудне­
ванием густых глютиновых клеев до запрессовки, недостаточными 
давлением и выдержкой деталей в прессе, недостаточным прогре­
вом прокладок.

При склеивании карбамидными клеями полное расклеивание 
может получиться из-за отсутствия отвердителя в смоле, избыточ­
ного введения в состав клея уротропина и других веществ, обла­
дающих щелочными свойствами. Другая причина полного расклеи­
вания при склеивании карбамидными клеями — нарушение техно­
логических режимов. Так, например, применение горячих прокладок 
при облицовывании может вызвать преждевременное отверждение 
клея до установления необходимого давления прессования. Полное 
расклеивание может быть следствием продолжительной загрузки 
пакетов в пресс, а также длительного пребывания склеиваемых заг 
готовок в горячих плитах пресса после окончания прессования. В 
первом случае расклеивание вызывается преждевременным отвер­

1 К обратимым относятся клеи, которые, затвердев, могут вновь принимать 
рабочую вязкость при нагревании.
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ждением клеевого слоя, во втором — разрушением отвержденного
клеевого шва под действием высокой температуры.

Во всех случаях при полном расклеивании заготовки склеивают
заново.Воздушные пузыри в средней части плиты при облицовывании яв­
ляются, главным образом, следствием недостаточного промазыва­
ния клеем основы, загрязнения ее жиром и быстрого снижения дав­
ления по окончании цикла прессования. Устраняют этот дефект так.
В месте образования пузыря делают на шпоне косой надрез вдоль 
волокон, через который вводят клей, и притирают молотком или 
прессуют. Пузырь нужно предварительно увлажнить теплой водой.

Трещины в шпоне после высыхания облицованных заготовок мо­
гут появиться, если основа и шпон древесины были недостаточно 
высушены. При облицовывании древесины из массива в один слой 
направление волокон основы часто совпадает с направлением воло­
кон шпона, что при недостаточно высушенной основе приводит к 
растрескиванию шпона. Для предотвращения этого дефекта необ­
ходимо применять только хорошо высушенную древесину и при 
формировании пакетов правильно располагать шнон по отноше­
нию к направлению волокон основы.

Механические повреждения (местные вырывы волокон, отколы 
шпона по краям и др.) могут образоваться по различным причи­
нам. Такие дефекты исправляют, вклеивая вставки (заделки).

Расхождение и нахлест шпона в шве — следствие небрежной стяжки 
шпона, применения шпона и основы повышенной влажности. Ис­
править расхождение шпона можно вклеиванием вставок, тщательно 
подобранных по цвету и текстуре, или шпатлеванием, если рас­
хождение шпона незначительно. Для исправления нахлеста шпона 
надо ножом по линейке прорезать место нахлеста, удалить излиш­
ки шпона, смазать шпон клеем в местах его отставания и снова 
запрессовать или притереть молотком.



Г Л А В А  9 . К О Н С Т РУ К Ц И И  С Т О Л Я РН Ы Х  И ЗД Е Л И Й

Конструкции панелей

Столярные панели применяют для облицовывания стен и ко­
лонн, панелями иногда закрывают проходящие в помещении ком­
муникации. Панели бывают щитовыми, рамочными и реечными.

Щитовые панели (рис. 136, а) делают из древесностружечных 
или столярных плит толщиной 16—19 мм.

Рамочные панели (рис. 136, б) состоят из рамок с филенками. 
Рамки изготовляют из древесины хвойных пород, филенки — из 
фанеры, твердых древесноволокнистых плит, столярных или дре­
весностружечных плит. Филенки вставляют в четверть и крепят де­
коративными раскладками.

Реечные панели (рис. 136, в) изготавливают из реек хвойных или
лиственных пород. Ширина реек 50—80, толщина 13—19 мм. Ставят
рейки в паз и гребень, в четверть, впритык на гладкую фугу, с 
зазором.

Прежде чем приступить 
к облицовыванию стен и 
колонн панелями, стены 
помещения обмеряют и 
устанавливаю т ш ирину 
(шаг) панелей. План стен 
в уменьшенном масштабе 
вычерчивают на бумаге и 
на него наносят высоту 
панелей. Затем выполняют 
разбивку шага панелей. 
Шаг панели зависит от 
членения стен помещ е­
ния, в котором панель ус­
танавливают. При выборе 
шага панелей и размеров 
щитов для сплошной об­
лицовки стен необходимо 
учитывать размеры стан­
дартных материалов, из 
которых изготавливают па­
нели. Если панели облицо­
вывают шпоном, необхо­
димо учитывать размеры 
плит прессов.

Рис. 136. Панели:
а — щитовая; б — рамочная; 

в — реечная

Панели крепят к брускам каркаса, предварительно прикреплен­
ным к стене. Способ крепления панелей должен обеспечивать воз­
можность их съема при ремонте зданий И коммуникаций. Кромки 
между панелями стыкуют в паз и гребень, в четверть и на гладкую 
фугу. Швы в местах стыковки закрывают деревянными, пластмас­
совыми или алюминиевыми погонажными профилями (рис. 137).

Сверху панели устанавливают карниз, который закрывает щель 
между ней и стеной, снизу крепят плинтус, закрывающий щель 
между полом и панелью.

К он стр ук ц и и  п ер его р о д о к

В зависимости от назначения столярные перегородки подразде­
ляются на трансформируемые и стационарные.

Трансформируемые столярные перегородки применяют для времен­
ного разделения спортивных, зрительных, лекционных и других 
залов общественного пользования, а также жилых помещений, 
например для временного отделения кухни от столовой. Они могут 
быть складными (рис. 138, а, б) и раздвижными (рис. 138, в—д). В 
зависимости от назначения помещения, в котором устанавливают



Рис. 138. Типы столярных трансформируемых перегородок:
а, б — складные; в—д — раздвижные

трансформируемые перегородки, они должны иметь различную 
степень звукоизоляции. В связи с этим перегородки могут быть оди­
нарными и двойными. Одинарные перегородки изготавливают из 
древесностружечных или столярных плит толщиной 16—19 мм. Они 
более звукопроводны, чем двойные перегородки, имеющие звуко­
поглощающую воздушную или из специального звукопоглощаю­
щего материала прослойку.

На рис. 139 показана конструкция столярной складной одинар­
ной перегородки. Щиты перегородки соединены петлями 2, позво­
ляющими ее складывать. Перегородка имеет специальную тележку 
4, устанавливаемую по центру среднего щита 1. Щит 3 притвора 
передвигается за счет двух роликов, расположенных вверху щита. 
Внизу щита имеются два пальца 5 диаметром 4—5 мм, которые пе­
редвигаются в направляющей 6. Перегородки такой конструкции 
обычно имеют высоту не более 3 м.

Конструкция складной двойной перегородки показана на рис. 140. 
Перегородка включает отдельные складные звенья 3, состоящие из

филенок 1 и стоек 9, которые 
соединены тесьмой 2. Во избе­
жание перекоса звеньев во вре­
мя их складывания устанавли­
вают металлические ножницы 4. 
Внизу в стойках укреплены ро­
лики 6 и нож 8, которые пере­
мещаются по направляющей 7. 
Стойки вверху имеют пазы, бла­
годаря которым они перемеща­
ются в направляющей 5.

Рис. 139. Перегородка складная 
одинарная:

1 — средний щит; 2 — петли;
3 — щит притвора; 4 — тележка;
5 — палец; 6 — направляющая
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Рис. 140. Перегородка складная двойная:
1 — филенки; 2 — тесьма; 3 — звенья; 4 — ножницы; 5 ,7  — направляющие;

6 — ролики; 8 — нож; 9 — стойки

Раздвижная двойная перегородка (рис. 141) состоит из отдель­
ных секций 5, каждая из которых имеет опорные 1 и направляю­
щие 4 ролики. Секции изготовлены в виде пустотелых щитов с 
облицовками 2 из фанеры. Внутри щит имеет звукопоглощающую 
прослойку 3 из мягкой древесноволокнистой плиты.

Звукоизоляция раздвижных двойных перегородок тем выше, чем 
меньше секций в перегородке (и в связи с этим стыков между ними) 
и чем проще траектория движения перегородки. Наиболее полная 
звукоизоляция получается при прямолинейных направляющих. Если 
траектория движения перегородки имеет переменную кривизну (см. 
рис. 138, д), конструкцию щита приходится делать гибкой, что сни­
жает звукоизоляцию перегородки.

Направляющие в полу выполняют с заглублением и закрывают 
после трансформации перегородки деревянной рейкой. При неболь­
ших по ширине перегородках направляющий паз можно закры­
вать резиновой полосой, прогибающейся под опорным роликом 
при трансформации перегородки. Направляющие ножи могут быть 
выполнены сплошными, что повышает звукоизоляцию перего­
родки. Щиты крупногабаритных перегородок могут иметь метал­
лический каркас.
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Трансформируемые перегородки различных типов удобны в эк­
сплуатации, но имеют по сравнению со стационарными перегород­
ками небольшую звукоизоляцию и высокую стоимость.

Стационарные перегородки могут быть глухими и остекленными.
5 Их применяют для разделе­

ния больших залов на от­
дельные помещения в сбер­
кассах, банках, кафе и дру­
гих подобных помещениях,

Рис. 142. Стационарная 
каркасная перегородка:

1 ,7  — доборные элементы;
2 — филенка; 3 — окно админист­

ратора; 4 — стекло; 5 — каркас;
6 — дверь; 8 — упругая прокладка

Рис. 141. Перегородка раздвижная двойная:
1 — опорные ролики; 2 — облицовка щита; 3 — звукопоглощающая прослойка; 

4 — направляющие ролики; 5 — секции
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не требующих звукоизоляции. Стационарные перегородки могут не 
доходить до потолка, иметь дверной или оконный проем. Такие 
перегородки изготавливают из древесностружечных или столярных 
плит толщиной 16—19 мм или делают каркасными с филенками из 
плит или фанеры. Стационарная каркасная перегородка (рис. 142) 
состоит из деревянного каркаса 5, в просветы которого вставлены 
филенки 2 и декоративное стекло 4. В перегородке имеются окно 3 
с раздвижными стеклами и дверь 6. Перегородка установлена на 
упругую прокладку 8. Доборные элементы 1 и 7 закрывают зазор 
между перегородкой, потолком и стеной.

К он стр ук ц и и  д в ер н ы х и ок он н ы х блок ов

Дверной блок (дверь) состоит из одного или нескольких дверных 
полотен, вогнанных в дверную коробку и навешенных на петли.

В зависимости от места установки в здании двери различают по 
назначению — внутренние и наружные; по способу открывания 
дверных полотен — распашные (рис. 143, а—в), с качающимися 
полотнами (рис. 143, г) и складные (рис. 143, д). По числу дверных 
полотен распашные двери бывают в одно полотно (однопольные), 
в два полотна (двупольные) и полуторные. Последние имеют по­
лотна разной ширины, из которых широкое используется постоян­
но, а узкое открывается лишь при необходимости.

Для обеспечения быстрой эвакуации людей при пожаре все две­
ри на пути движения людей должны открываться наружу. Открыва­
ние дверей внутрь помещения разрешается только для входных две­
рей в квартиры и дверей в комнатах. В административных зданиях 
во избежание травм двери, выходящие в коридор с интенсивным 
движением, открывают внутрь.

По конструкции дверные полотна внутренних дверей могут быть 
щитовыми и рамочными, дверные полотна наружных дверей изго­
тавливают, в основном, щитовыми. И те и другие делают глухими

а б в г ж

Рис. 143. Типы дверей:
а — однопольная распашная; б — двупольная распашная; в — полуторная 

распашная; г — с качающимися полотнами; д — складная
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Рис. 144. Дверные полотна внутренних (а—в) и наружных (г—е) дверей
и остекленными (рис. 144, а—е). Щитовые дверные полотна пред­
ставляют собой щит со сплошным заполнением или пустотелый. 
На торцовые кромки щита наклеивают обкладки, которые соеди­
няют с кромками в паз и гребень.

Рамочные глухие дверные полотна для внутренних дверей со­
стоят из обвязки (рамки), средников и филенок. В рамочные остек­
ленные дверные полотна вместо филенок вставляют стекла толщи­
ной не менее 4 мм.

Бруски обвязки и средники изготавливают из древесины хвой­
ных пород необлицованными или облицованными древесиной 
лиственных пород. Концевые соединения брусков обвязки рамоч­
ных дверей выполняют на открытые сквозные одинарные или двой­
ные шипы, срединные соединения — на несквозные шипы. Соеди­
нения дополнительно крепят нагелями.

Филенки полотен изготавливают из древесины лиственных или 
хвойных пород, столярной, древесностружечной или древесноволок­
нистой плиты, фанеры. Филенки и стекла вставляют в паз (рис. 145 а, 
д—ж) в четверть (рис. 145, б) или крепят с двух сторон раскладками 
(рис. 145, в, г). Раскладки крепят шурупами или шпильками.

Рис. 145. Схемы установок филенок и стекол в дверных полотнах:
а, д—ж — в паз; б — в четверть, в, г, — крепление раскладками с двух сторон
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Филенку и стекло, вставленные в паз, нельзя вынуть из рамки; 
осложняется также сборка и отделка полотен.

Сечения деталей глухих и остекленных дверных полотен внут­
ренних дверей с притворами в четверть и с качающимися полотна­
ми показаны на рис. 146. В местах средних притворов полотен двуполь­
ных дверей с притвором в четверть (рис. 146, а — г) ставят нащель- 
ники 3 из древесины. Кромки полотен дверей с качающимися 
полотнами (рис. 146, д, е) закругляют.
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Рис. 146. Сечения деталей глухих и остекленных полотен 

внутренних дверей:
а~г — с притвором в четверть; д—е — с качающимися полотнами;

1 — облицовка; 2 — заполнение; 3 — нащельники; 4 — обкладка; 5 — раскладка;
6 — стекло
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Рис. 147. Примеры унифицированных дверных полотен 
с различными архитектурными решениями

Размеры дверных полотен по высоте принимаются 2000, 2100 и 
2400 мм, ширина однопольных дверных полотен для входа в квартиру 
900 мм, межкомнатных 800, 850 мм, для подсобных помещений 550, 
600 и 700 мм. Двухпольные двери делают шириной от 1200 до 1800 мм. 
Ширина узкого полотна полуторной двери 200, 300 и 400 мм.

Толщина щитовых и рамочных стандартных дверей принимает­
ся равной 40 мм (двери внутренние входные и в квартирах) и 30 
мм (внутренние двери для ванн и др.).

Разработку конструкций полотен для внутренних дверей необ­
ходимо проводить с учетом их унификации и архитектурного ре­
шения. На рис. 147 приведены два примера унифицированных двер­
ных полотен, имеющих различные архитектурные решения. Полот­
на имеют унифицированные проемы для установки филенок и 
стекол. Устанавливая в проемы филенки или стекла можно изго­
тавливать глухие или остекленные полотна различных архитектур­
ных решений без изменения конструкции полотна. Конструкция 
изделий, имеющая максимально возможное количество унифици­
рованных элементов (деталей, сборочных единиц) является более 
технологичной по сравнению с изделием, в котором унификация 
недостаточна или отсутствует.

Сечения деталей глухих дверных полотен наружных дверей с при­
твором в четверть показаны на рис. 148. Полотна дверей изготавли­
ваются из щитов со сплошным заполнением (рис. 148, а) с обклад­
ками, не выступающими за плоскость щита, и обшивкой 1 с про­
фильными рейками из древесины. Рейки изготавливаются в паз и 
гребень или в четверть.
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Рис. 148. Сечения деталей глухих полотен наружных дверей:
а — из щитов со сплошным заполнением; б — из заготовок древесины по 

ш ирине на гладкую фугу; 1 — обшивка; 2 — шпонка

В полотна дверей из заготовок древесины, склеенных по шири­
не на гладкую фугу (рис. 148, б), устанавливают шпонки 2, снижа­
ющие возможное коробление полотна. Количество шпонок две-три. 
Две крайние шпонки рекомендуется устанавливать на расстоянии 
300—400 мм от верха и низа дверного полотна, третью — на середи­
не высоты полотна. Ширина шпонки Ь = 50—60 мм, Ь, — на 10 мм 
меньше при длине шпонки 1000 мм. Так, при длине шпонки 1000 
мм, Ь = 60 мм, Ь, = 50 мм. При длине шпонки 500 мм, Ь = 60 мм, 
Ь, = 55 м'м. Шпонки устанавливаются без клея. Влажность древеси­
ны, из которой изготавливается шпонка, должна быть меньше влаж­
ности древесины полотна на 2—3%.

При склеивании полотен из древесины необходимо учитывать 
изменение влажности полотна при его эксплуатации. В процессе 
эксплуатации в зависимости от климатических условий древесина 
будет усыхать или набухать, что приводит к изменению линейных
размеров полотна.

Изменение линейных размеров вследствие усушки или набу­
хания происходит при изменении влажности древесины в преде­
лах от точки насыщения волокна (23—30%) до абсолютно сухого 
состояния.

При усушке древесина неравномерно изменяет свои размеры: 
в направлении волокон она уменьшается мало, в радиальном на-
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правлении — больше и в тангентальном ~ наиболее резко. При 
набухании происходит обратное явление. Древесина увеличивает 
свои размеры примерно в тех же пределах, в каких уменьшает при 
сушке. Древесина твердых лиственных пород, таких, как бук, дуб, 
ясень, клен, усыхает и изменяет свою форму больше, чем древе­
сина хвойных и мягких лиственных пород. Кроме того, древесина 
лиственных пород сильнее коробится и растрескивается, чем дре­
весина хвойных пород.

Полная усушка древесных пород, произрастающих в России, в 
направлении вдоль волокон составляет 0,1%, в радиальном направ­
лении — 3—5%, а в тангентальном — 6—12%.

При изготовлении изделий из древесины необходимо учитывать 
следующие положения. Изменение линейных размеров древесины 
вдоль волокон вследствие ее усушки и набухания для изделий из 
древесины не имеет значения, тогда как изменения размеров 
древесины поперек волокон значительны.

С достаточной для практики точностью можно считать, что из­
менение размера щита поперек волокон (АВ) при изменении влаж­
ности древесины на 1 % составляет:

А В -  0,00245/?;

где В — номинальный размер полотна, мм.
При эксплуатации изделий из древесины их влажность меняется 

в зависимости от перемены влажности и температуры воздуха, воз­
действия капельно-жидкой влаги, принятых мер защиты древеси­
ны от влаги.

Ориентировочно влажность древесины в изделиях, эксплуатируе­
мых в различных условиях средней полосы России, составляет (в %):

для изделий, эксплуатируемых в отапливаемых помещениях —
7—13 или в среднем 10+3;

для изделий, эксплуатируемых в условиях наружного воздуха без 
воздействия капельно-жидкой влаги, -  10-16 или в среднем 13+3;

то же, для изделий, на которые воздействует капельно-жидкая-, 
влага, — 10—26 или в среднем 18+8.

Пользуясь приведенной выше формулой можно определить из­
менения размеров изделий, эксплуатируемых в различных услови­
ях. Так, увеличение по ширине размера дощатого щита шириной 
1000 мм, при увлажнении на 3% составит:

А В = 0,00245 • 1000 • 3 = 7,35 мм. .

Это обстоятельство необходимо учитывать при изготовлении 
дверных полотен, склеенных из древесины. Только в этом случае 
при эксплуатации изделие (дверной блок) будет оставаться прак­
тически неизменным по форме и прочности.
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Рис 149. Дверные коробки:
а — с порогом для дверей с притвором в четверть; б — без порога для дверей с 
притвором в четверть; в — для дверей с качающимися полотнами; г — сечение 
деталей для дверей с притвором в четверть; д — сечение деталей для дверей с 

качающимися полотнами; е — сечение монтажной доски

Дверные коробки могут быть с порогом (рис. 149, а) и без поро­
га (рис. 149, б). Коробки с порогом состоят из четырех одинаковых 
в сечении брусков с четвертью, коробки без порога — из трех брус­
ков с четвертью и монтажной доски, прикрепленной к торцам 
вертикальных брусков гвоздями. Для дверей с качающимися полот­
нами (рис. 149, в) коробки изготавливают из трех одинаковых в 
сечении брусков с отобранными на ребрах галтелями и монтажной 
доски. Сечения деталей дверных коробок показаны на рис. 149, г—е.

Шиповые соединения концевых деталей дверных коробок вы­
полняют на открытые сквозные шипы, горизонтальные срединные 
соединения — на несквозные шипы. В зависимости от толщины со­
единяемых деталей дверных коробок применяются следующие типы 
шиповых соединений:

Толщина деталей коробок (мм) 
До 70
От 70 до 120 
Более 120

Тип шипового соединения 
Одинарный или двойной 
Двойной или тройной 
Тройной

Дверной блок (рис. 150, а) состоит из коробки 1 с порогом, в 
которую вогнано и навешено на петли 3 рамочное глухое дверное 
полотно 2. На рис. 150, б — д показаны примеры примыкания двер­
ных полотен к коробкам и расположение уплотняющих прокладок
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Рис. 150. Дверной блок:
а — общий вид; б — д — примеры 
примыкания дверных полотен к 

коробкам и расположение уплотняю­
щих прокладок; 1 — дверная коробка;

2 — дверное полотно; 3 — петли;
4 — уплотняющие прокладки

4 в дверях, которые устанавли­
вают в помещениях, требующих 
повышенной звуко- или тепло­
изоляции.

В каменных и бетонных сте­
нах дверные блоки крепят в про­
емах с помощью ершей, зало­
женных в стены. При установке 
блоков в перегородках боковые 
бруски коробок делают на всю 
высоту помещения и устанавли­
вают враспор между полом и 
потолком. В этом случае проч­
ность крепления дверных блоков 
и их устойчивость повышаются. 
Пространство над дверной ко­
робкой заполняют остекленной 
фрамугой или глухой плитой.

В наружных входных дверях 
устраивают порог из материа­
лов, стойких к механическим 
повреждениям и увлажнению 
(керамика, бетон). Порог бал­
конной двери делают из древе­

сины, тщательно защищая его от возможного увлажнения со сто­
роны балкона. Для этого порог поднимают над уровнем пола бал­
кона на 8—10 см. Коробки дверей, устанавливаемых внутри 
квартиры, устраивают без порога. Щели вокруг коробок для повы­
шения звукоизоляции проконопачивают, в перегородках закрыва­
ют наличниками, а в каменных и бетонных стенах заделывают шту­
катурным раствором.

В комплекте с дверным блоком поставляют согласно специфи­
кации дверные приборы — петли, замки и защелки, шпингалеты и 
задвижки, ручки.

Оконный блок (окно) состоит из оконной коробки и вогнанных 
в нее и навешенных на петли переплетов (створки, форточки, 
фрамуги).

Окна жилых (рис. 151, а) и общественных (рис. 151, б) зданий 
могут быть одно-, двух- и трехстворчатыми, с равными и неравны-

а

б

в
Рис. 151. Типы окон:

а — для жилых зданий; б — для общественных зданий; 
в — схемы открывания переплетов окон

ми створками; с подъемными, откидными, вращающимися и рас­
пашными переплетами (рис. 151, в), остекленными в одно, два 
или три стекла.

Одинарное остекление окон допустимо лишь в местностях с 
мягким климатом, в неотапливаемых зданиях и в окнах, располо­
женных в проемах внутренних стен. Двойное остекление окон яв­
ляется основным для местностей с умеренным климатом. Тройное 
остекление применяют только в районах Крайнего Севера и в верх­
них этажах зданий повышенной этажности, расположенных в мест­
ностях с умеренным климатом.

Окна изготавливают со спаренными и раздельными переплета­
ми. Окна со спаренными переплетами делают с наплавом, с раздель­
ными переплетами — с наплавом и без него. Оконный блок со спа­
ренными переплетами с наплавом (рис. 152, а—е) состоит из коробки 
и спаренных переплетов.

Соединения обвязочных брусков коробки 4 выполняют на откры­
тые сквозные шипы, соединения брусков горизонтальных импос­
тов 1 и вертикальных импостов 7 — на сквозные шипы или шканты. 
Детали коробок толщиной до 70 мм соединяют на одинарный или 
двойной шип, толщиной от 70 до 120 — на двойной или тройной 
шип, толщиной более 120 мм -  на тройной шип.

Для сбора воды и уменьшения продуваемости стыков по 
периметру коробки с внутренней стороны делают паз шириной
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Рис. 152. Сечение деталей оконных блоков 
со спаренными переплетами с наплавом:

а — верхних и боковых брусков коробки и переплетов; б — нижних брусков 
коробки и переплетов; в — горизонтального импоста и переплетов; г — верти­

кального импоста и переплетов; д — безимпостного притвора переплетов; 
е — притвора форточки; 1 — горизонтальный импост; 2 — прорезь; 3 — резьбовая 

стяжка; 4 — коробка; 5 — наплав; 6 — уплотняющая прокладка; 7 — вертикаль­
ный импост; 8 — переплет; 9 — раскладка; 10 — нащельник

12—15 мм, глубиной 7—8 мм, в котором воздушные потоки, про­
никающие снаружи, теряют скорость. Для отвода воды наружу в 
горизонтальном импосте и горизонтальном нижнем бруске ко­
робки предусматривают прорезь 2.

Детали переплетов 8 соединяют на открытые сквозные шипы: 
толщиной до 40 мм — на одинарный или двойной шип, толщиной 
40 мм и более — на двойной шип. Соединения дополнительно кре­
пят нагелями. Переплеты высотой более 1500 мм или шириной от 
600 до 800 мм во избежание перекосов при открывании укрепляют 
металлическими угольниками. С внутренней стороны поверхности 
наплава 5 помещают уплотняющую прокладку 6 из шерстяного 
шнура. Спаренные переплеты соединяют между собой резьбовыми 
стяжками 3.

Стекла переплетов устанавливают на двойной замазке или элас­
тичных прокладках, обеспечивающих воздухонепроницаемость по 
периметру остекления, дополнительно прикрепляя деревянными 
раскладками 9 на гвоздях.

Нащельники 10 должны, быть установлены на водостойком клею 
с дополнительным креплением шурупами с шагом 250 мм.

Оконный блок с раздельными переплетами без наплава (рис. 
153, а—ж) состоит из коробки 1, наружного 3 и внутреннего 4 
переплетов. Бруски коробок могут быть цельными или составными.

Составные бруски соединяют на клею и шкантах или гвоздях. На 
наружном переплете для отвода воды крепят на клею и шурупах 
отливы 2. Переплеты открываются только внутрь помещения для 
удобства протирки и ремонта. Чтобы они открывались только в одну 

. сторону, внутренние переплеты делают больше наружных. Откры­
вание раздельных переплетов в разные стороны (внутрь и наружу) 
допускается лишь в малоэтажных зданиях.

Окна с тройным остеклением имеют раздельные коробки, из 
которых в одну наружную установлен одинарный переплет, а во 
вторую — спаренный переплет с наплавом.

Оконные коробки антисептируют при установке в оконном прое­
ме, изолируют от стен толем или пергамином. В оконном проеме 
коробку раскрепляют деревянными клиньями и крепят ершами, 
забиваемыми в деревянные пробки, которые заранее заложены в 
проеме. Зазоры между коробкой и оконным проемом проконопа­
чивают и перекрывают штукатурными откосами или наличниками.

В комплекте с оконным блоком поставляют оконные приборы — 
петли, ручки, шпингалеты, задвижки, завертки, стяжки.

Навеска дверных полотен и оконных переплетов. Дверные полот­
на и оконные переплеты с притвором в четверть без наплава на­
вешивают на карточные накладные петли (рис. 154, а). Дверные 
полотна навешивают на две-три петли высотой Н = 1100 мм, окон­
ные переплеты и форточки навешивают на две петли. Полотна 
складных дверей (рис. 154, г), примыкающие к коробке, навеши­
вают на три-четыре петли.
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Рис. 153. Сечение деталей основных блоков 
с раздельными переплетами без наплава:

а -  верхних брусков коробки и переплетов; б — нижних брусков коробки и 
переплетов; в — боковых брусков коробки и переплетов; г — безимпостного 

притвора переплетов; д, е — притворов форточки; ж — вертикального импоста и 
переплетов; 1 — коробка; 2 — отлив; 3 — наружный переплет;

4 — внутренний переплет
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Рис. 154. Навеска дверных полотен и оконных переплетов:

а, г — с притвором в четверть без наплава; б — с притвором в четверть с напла­
вом; в — дверей с качающимися полотнами

Петли врезают на толщину карты петли заподлицо с четвертью 
коробки кромкой полотна. Разметку для врезки петель делают по 
шаблону или по карте петли. После установки карту крепят шуру­
пами размером не менее А4х30. Желательно применять разъемные 
петли, это упрощает навеску и позволяет снимать при необходи­
мости полотна и переплеты без вывинчивания шурупов.

Дверные полотна и оконные переплеты с притвором в четверть 
с наплавом (рис. 154, б) навешивают на врезные петли. Размеры и 
количество петель те же, что и для полотен и переплетов без на­
плава. Для установки петель выбирают паз глубиной 10—15 мм, ши­
риной равной толщине карты петли (2,5—3 мм). Затем карты петель 
ударом молотка по подложенному деревянному бруску забивают и 
крепят штифтами.

Двери с качающимися полотнами (рис. 154, в) навешивают на 
специальные пружинные петли. Каждое полотно навешивают на 
три-четыре петли и крепят шурупами размером не менее А5*40. 
После навески полотен производят вручную натяжение пружины 
петли. Продольный и поперечный люфт в шарнирах пружинных 
петель после натяжения не должен быть более 0,3 мм. Способы на­
тяжения пружин указываются в паспорте на петли.



Г Л А В А  10 . К О Н С Т РУ К Ц И И  М ЕБЕЛ И

В иды  и осн ов н ы е р а зм ер ы  м еб ел и

Виды мебели. К мебели относятся изделия, предназначенные для 
обстановки и оборудования жилых и общественных помещений. В 
зависимости от назначения мебель подразделяется: для хранения 
различных предметов (изделие-хранилище), для лежания, сидения 
и подставки под различные предметы (изделие-опора), комбини­
рованная мебель, выполняющая одновременно несколько функ­
ций. К изделиям-хранилищам относятся различные шкафы и тум­
бы для хранения одежды, продуктов, посуды, книг и др. К изде­
лиям-опорам относится мебель для сидения (стулья, табуреты, 
банкетки, кресла, диваны), для лежания (кровати, тахты, кушет­
ки), для приема пищи и занятий (столы обеденные и письмен­
ные), для установки радиоприемников и телевизоров. К комби­
нированным изделиям относится мебель для сидения и лежания 
(диваны-кровати, кресла-кровати), для установки радиоприемни­
ков и хранения пластинок.

По конструкции изделия мебели 
подразделяются по способу соединения ̂ -  - --- ------------- ^  ~^,*,^,х.г.л.л.^Ал.хЛ-ГЛ.

и трансформации частей, установке в 
помещении, способу обработки при­
меняемых материалов.

В зависимости от способа соединения 
и трансформации частей изделия могут 
быть секционными и посекционными, 
универсально-сборными, сборно-раз­
борными и неразборными, трансфор­
мируемыми, складными.

Секционной называется мебель, со­
бранная из отдельных секций и конст­
руктивных элементов, различное соче­
тание которых позволяет образовывать 
предметы, разнообразные по своим раз­
мерам, форме и функциональному на­
значению.

Секционная мебель (рис. 155, а) 
включает отдельные шкафы-секции, 
оборудованные всеми необходимыми 
элементами: полками, ящиками, двер-

Рис. 155. Схемы мебели:
секционной (а); универсально-сборной (б); 

стеллажной (в)
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ками, штангами, Секции можно свободно составлять по ширине и 
высоте, а также использовать в качестве отдельных предметов.

Универсально-сборная мебель (рис. 155, б) состоит в основном из 
унифицированных стенок, дверок, полок и других плоскостных 
элементов, собираемых с помощью крепежной фурнитуры в изде­
лия определенного назначения. В состав универсально-сборной ме­
бели могут входить также объемные элементы: ящики, опорные 
скамейки и др. Отличительная особенность универсально-сборной 
мебели — отсутствие сдвоенных горизонтальных и вертикальных
стенок в собранных изделиях.

Стеллажная мебель (рис. 155, в) состоит из плоскостных (пол­
ки) и полностью собранных (секции) объемных элементов, ук­
репленных на несущих стойках. Секции и полки можно крепить к 
стойкам на любой высоте и в любом порядке. Разновидность стел­
лажной мебели — навесная мебель на несущих опорах.

Сборно-разборными называются Изделия мебели, конструкция 
которых позволяет осуществлять их неоднократную сборку и раз­
борку. Части разборного изделия соединяют различными стяжка­
ми, болтами, винтами и ходовыми сопряжениями.

В изделиях неразборной мебели основные соединения конструи­
руют неразъемными, соединенными на клею, шипах, скобах.

Трансформируемое изделие мебели имеет специальную конструк­
цию, которая позволяет изменять его назначение (например, из 
кресла получать кровать) или изменять его габариты (например, 
из четырехместного обеденного стола получать шестиместный). 
Изделия, изменяющие габариты, называют также раздвижными.

Складное изделие мебели имеет шарнирное или другое соедине­
ние основных частей, которое позволяет складывать их, уменьшая 
размеры изделия и занимаемый им объем.

Корпусной называется мебель, основной частью которой являет­
ся корпус (полезный объем его служит для хранения различных 
предметов). К корпусной мебели относятся шкафы и тумбы всех
видов, столы с тумбами.

Брусковой называется мебель (стулья, табуреты), в конструкции 
которой преобладают различные по форме и размерам бруски.

В зависимости от установки в помещении мебель может быть 
встроенной, напольной и навесной: изделия соответственно встра­
ивают в помещениях, устанавливают на полу или навешивают на 
стену. К встроенной мебели относятся пристенные шкафы и шка­
фы-перегородки. Последние одновременно служат перегородками 
помещения и шкафами различного назначения.

Основные размеры изделий мебели. Размеры мебели выбирают в 
соответствии с размерами человеческого тела (антропометричес­
кими данными), а также с размерами предметов, для хранения
которых предназначена мебель.

На рисунке 156 приведены некоторые антропометрические дан­
ные фигуры человека в покое, движении и в процессе эксплуата-
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ции мебели. С учетом антропометрических данных большинство 
размеров мебели стандартизовано.

Комфортабельность изделий-опор обусловлена размерами чело­
веческого тела. Кроме того, учитывают взаимосвязь размеров раз­
личных изделий, правильный выбор их отдельных параметров. Так, 
высота сиденья стула от пола зависит от высоты стола: при высоте 
стола 720-780 мм удобен стул с высотой сиденья 420 -  480 мм, 
высота стола для выполнения машинописных работ может быть 
уменьшена до 680 мм.

Ширина сидений в наиболее широкой части стульев — не менее 
360 мм, рабочих кресел — 400 мм. Если стулья и рабочие кресла 
изготовлены со спинками, имеющими кривизну, то радиус кри­
визны поясничных спинок (высотой не более 320 мм) — 220 мм, 
обычных спинок (высотой более 320 мм) — 450 мм.

Рабочие поверхности письменного стола в плане должны быть 
не менее 800x500 мм, секретера — не менее 700x400 мм. Мини­
мальная ширина (глубина) откидной двери секретера 250 мм. Рас­
стояние для ног человека (между ножками или тумбами письмен­
ного стола) не менее 520 мм.

Размер одного посадочного места обеденного стола по фронту 
500—600 мм, по глубине — минимум 325 мм. Размеры крышек обе­
денных столов определяются количеством посадочных мест.

При изготовлении обеденных столов необходимо, чтобы в сто­
лах с прямоугольной крышкой расстояние между ножками стола 
по продольной его оси для установки двух стульев было не менее 
910 мм. Столы обеденные для кухни можно изготавливать несколь­
ко меньших размеров, если площадь кухни небольшая. Размер од­
ного посадочного места стола для кухни 500x300 мм.

Глубина сидений диванов и кресел для отдыха 450—600 мм, ди- 
ванов-кроватей и кресел-кроватей 500—600 мм. Ширина одного по­
садочного места дивана не менее 500 мм. Длина спального места 
кресла-кровати и дивана-кровати 1860 мм, ширина спального ме­
ста кресла-кровати 600 мм, дивана-кровати — 700 мм и более.

Размеры матрацев для кроватей по длине 1860, 1900, 1950, 2030 
мм; подростковых — 1600 мм. Ширина матрацев одинарных — 700, 
800, 900 мм; двойных — 1100, 1200, 1400, 1600 и 1800 мм; подрос­
тковых — 700 мм.

Оптимальные размеры кухонной мебели показаны на рис. 157. 
Высота и глубина рабочих шкафов, столов соответствуют размерам 
газовых и электрических плит. Глубину шкафов-столов в кухнях 
малой площади можно уменьшить до 500 мм. Однако в этом случае 
плиты будут выступать над общим фронтом шкафов-столов.

Высота рабочих шкафов-столов (850 мм) принята исходя из удо­
бства работы в кухне хозяйки среднего роста (158—160 см). Этот 
размер корректируют с учетом индивидуального роста хозяйки и 
определяют опытным путем. Однако и в этом случае необходимо 
учитывать высоту плит.
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Рис. 157. Оптимальные размеры кухонной мебели

Глубина до дверок (внутренняя) навесных шкафов и полок 300 
мм. Шкафы и полки можно сделать меньшей глубины, но с уче­
том размеров посуды и инвентаря, для хранения которых они пред­
назначены.

Оптимальные размеры отделений шкафов для одежды и белья 
указаны на рисунке 158, а. При расположении одежды параллельно 
фасаду шкафов их глубину уменьшают до 400—450 мм и менее.

Внутренние размеры отделений в шкафах различного назначе­
ния обусловливаются габаритами предметов, для хранения кото­
рых предназначены шкафы.

Размеры отделений для хранения белья указаны на рисунке, 158, 
б. В скобках даны размеры отделений для хранения постельного бе­
лья. Расстояние между полками для белья 200-400 мм. Глубина от­
делений для головных уборов не менее 240 мм, высота 170 мм.

Размеры зеркал в шкафах и их установка над уровнем пола при 
пользовании зеркалами стоя показаны на рисунке 159, а, при

2 1 0

14
50

 
50 

90
0

Не менее 560

Не менее 
800 (780)

Не менее 
550 (600)

Не менее 
30(Г(420У

Не менее 
820'

Размеры отделений (мм)Посуда

Столовая, графины, бутылки, вазы и т. п 
Чайная и кофейная 
Рюмки, бокалы

211



Рис. 159. Размеры зеркал в шкафах и их установка над уровнем пола 
при пользовании зеркалами стоя (а), сидя (б, в)

Книги, журналы, альбомы могут храниться на полках в один 
(рис. 160, б) или два (рис. 160, в) ряда. Расстояние между полками 
Н в зависимости от размера книг, журналов, альбомов составляет 
180—390 мм. Глубина отделений В при хранении книг в один ряд 
140—300 мм, в два ряда — 290—440 мм.

При определении размеров мебели необходимо учитывать раз­
меры помещений, в которых мебель будет установлена, размеры 
проходов и расстояний между изделиями при различных группи­
ровках мебели.

Рекомендуемое расстояние при сквозном проходе между мебе­
лью (рис. 161, а) должно быть не менее 90 см. При расположении 
обеденного стола в центре комнаты (рис. 161, б) вокруг стульев 
оставляют проход не менее 60 см. Если стол придвинут к стене или 
к шкафу, то расстояние между ними должно быть не менее 70 см 
(рис. 161, в). Стол письменный желательно установить на расстоя-

б в
Рис. 160. Минимальные размеры отделений 

для хранения посуды (а) и книг (б, в)
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Рис. 161. Минимальные размеры между изделиями мебели:

а — при сквозном проходе между мебелью; б — при расположении обеденного
стола в центре комнаты; в — при обеденном столе придвинутом к  стене; 

г — письменного стола; д — между журнальным столом и креслом для отдыха

нии не менее 75 см от шкафа или стены (рис. 161, г). Расстояние 
между журнальным столом и креслом для отдыха должно быть не 
менее 30 см. Если между журнальным столом и креслом для отдыха 
должен быть проход, то расстояние между ними составляет не ме­
нее 50 см (рис. 161, д). На практике расстояния между изделиями 
определяют также опытным путем.

К он ст р ук ц и и  к о р п усн ой  м еб ел и

Основные конструктивные элементы корпусной мебели — это 
корпус, опоры, двери, полуящики и полки. Для соединения со­
ставных частей корпусной мебели применяют фурнитуру и кре­
пежные детали.

Корпус состоит из стенок, соединенных между собой различны­
ми способами. Стенки по конструкции могут быть щитовыми, ра­
мочными, каркасными или смешанными.

Стенки щитовой конструкции изготавливают из щитов (плит) 
толщиной 16—19 мм. Стенки рамочной конструкции состоят из 
рамок с филенками. Стенки каркасной конструкции выполняют 
из брусков. Стенки смешанной конструкции состоят из плит, ра­
мок, брусков.

В зависимости от расположения стенок корпуса они могут быть 
проходными вертикальными (рис. 162, а) и проходными горизон­
тальными (рис. 162, б). В отдельных случаях применяют комбиниро­
ванное расположение стенок, например верхняя горизонтальная 
стенка корпуса проходная, а нижняя — непроходная.

Соединение стенок корпуса между собой может быть неразбор­
ным и разборным. Неразборные соединения стенок осуществляют 
на клею угловым соединением на шкант несквозной. В корпусах 
глубиной до 300 мм на каждое соединение ставят два шканта, глу­
биной от 300 до 450 мм—три шканта, глубиной от 450 до 600 мм — 
четыре шканта. Шканты устанавливают на равном расстоянии друг 
от друга, причем от кромок стенок они должны находиться на 
расстоянии 30—40 мм.
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Рис. 162. Схемы расположения стенок корпуса и соединения стенок:
а — корпус с проходными вертикальными стенками; б — корпус с проходными 
горизонтальными стенками; в — соединение специальным шурупом (шурупной 

стяжкой); г — соединение стандартными винтовыми стяжками; д — угольник 
стандартной стяжки; е — соединение с помощью угольника и шурупа; 

ж—и — крепление и соединение задних стенок
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Разборные соединения стенок корпуса осуществляют стяжками 
и шкантами без клея.

Простейшим видом стяжки для соединения стенок является стан­
дартный или специальный шуруп-саморез (шурупная стяжка) с 
крестообразным шлицем (рис. 162, в). В центре шлица просверлива­
ют отверстие для установки декоративной заглушки. Если шуруп 
имеет декоративное (цинк, никель) покрытие, то заглушку можно 
не ставить. Длина шурупа ориентировочно должна быть равна 2,5 
толщины прикрепляемой стенки. Так, если толщина прикрепля­
емой стенки 19 мм, то длину шурупа принимают 50 мм. Диаметр 
шурупа — 5—7 мм.

На каждое соединение ставят две стяжки и два шканта. Стяжки 
должны быть расположены от кромок стенки на расстоянии в = 30— 
40 мм, шканты — на расстоянии 2в. В изделиях мебели небольших 
размеров, не несущих при эксплуатации больших нагрузок, шканты 
в разборных соединениях можно не применять. Соединение осуще­
ствляется на стяжках.

Соединение с использованием стандартных угловых стяжек по­
казано на рисунке 162, г. Стандартная стяжка состоит из угольника 
2, гайки 1 с наружной резьбой М12 и винта 3 размером Мб* 10. В 
стенках корпуса под гайки сверлят отверстия диаметром 10,5 мм. 
Стягивание стенок происходит на участке е (рис. 162, г) за счет 
смещения отверстия в горизонтальной стенке на 1 мм.

Угольник стандартной стяжки (см. рис. 162, д) можно приме­
нять для соединения стенок корпуса при помощи шурупов (рис. 
162, е) длиной 16—18 мм, диаметром 5 мм. Это значительно об­
легчает трудоемкость сборки корпуса, так как исключаются опе­
рации по сверлению отверстий под гайки и их установку. Для со­
единения стенок можно использовать и другие виды нестандарт­
ных угольников.

Задние стенки в разборных и неразборных соединениях устанав­
ливают внакладку (рис. 162, ж) или в четверть (рис. 162, з) и кре­
пят шурупами с шагом 200—250 мм, при изготовлении стенок из 
фанеры или твердой древесноволокнистой плиты — 450—500 мм, 
если стенки рамочной конструкции. Стенки из фанеры или твер­
дой древесноволокнистой плиты, установленные в четверть, при 
прочих равных условиях придают корпусу большую жесткость, чем 
стенки, установленные внакладку.

В изделиях крупногабаритной мебели используют составные стен­
ки. Стыки стенок производят, как правило, на средней горизон­
тальной или вертикальной стенке. Если этого нельзя сделать, то 
задние стенки соединяют деревянными брусками (рис. 162, и).

Опоры корпусной мебели — коробки (рис. 163, а), опорные ска­
мейки (рис. 163, б) и подсадные (отдельно устанавливаемые) нож­
ки (рис. 163, в). Опорные коробки изготавливают из древесностру­
жечных плит или из древесины хвойных пород.
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Рис. 163. Опоры корпусной мебели:
а — коробки; б — опорные скамейки; в — подсадные ножки; г—е — соединения 

брусков опорных коробок; ж—и — соединения ножек с царгами опорных 
скамеек; к —м — крепление подсадных ножек

216

При изготовлении из древесины хвойных пород детали коробок 
соединяют на «ус» рейкой, в паз и гребень несквозной с одним 
заплечиком или другими соединениями, исключающими выход тор­
цовых поверхностей на фасадные поверхности коробок. Для усиле­
ния прочности соединений в углах коробок устанавливают на шу­
рупах металлические угольники толщиной 3 мм (рис. 163, г), на 
шурупах и клею деревянные бобышки (рис. 163, д, е) из древесины 
лиственных и хвойных пород. Они состоят из четырех ножек и че­
тырех царг, соединенных шиповыми соединениями. Ножки с цар­
гами соединяют шипом одинарным несквозным (рис. 163, ж, з) 
или одинарным шипом, врезанным в дополнительный брусок, 
прикрепленный шурупами к царге (рис. 163, и).

Ножки из древесины хвойных пород для крупногабаритных из­
делий (шкафы) сечением менее 44x44 мм изготавливать не реко­
мендуется, так как прочность скамеек в этом случае значительно 
снижается. Ножки из древесины лиственных пород (дуб, бук, бере­
за) могут быть сечением 38x38 мм. Для небольших по габариту 
изделий (тумбочки) сечение ножек из древесины лиственных по­
род может быть уменьшено до 33x33 мм.

Царги изготавливают шириной не менее 55 мм, толщиной 19— 
25 мм, толщина шипов 10—12 мм.

Подсадные ножки выполняют из древесины лиственных и хвой­
ных пород. Соединения ножек с элементами мебели могут быть 
разборными и неразборными. Подсадные ножки в неразборных со­
единениях крепят круглыми шипами. Диаметр круглого шипа с1 = 
25—30 мм, длина шипа I вертикальных ножек (рис. 163, к) должна 
быть не менее с1.

В тех случаях, когда толщина элемента, к которому крепят нож­
ку, меньше диаметра шипа, к элементу на шурупах крепят бобыш­
ку, дающую возможность увеличить длину шипа до требуемой.

Подсадные ножки в разборных соединениях крепят резьбовыми 
стяжками, состоящими из шпильки и гаек. Примеры такого креп­
ления приведены на рисунке 163, к—м.

В предварительно просверленное отверстие в торце ножки ввин­
чивают стандартную шпильку размером МЮх 100. Чтобы прочность 
крепления шпильки была достаточной, в отверстие предваритель­
но впрыскивают универсальный, лучше эпоксидный, клей.

Ножку крепят гайкой к элементу мебели или стальному фланцу 
толщиной не менее 4 мм, предварительно прикрепленному к ме­
бели четырьмя шурупами или винтами.

При установке опоры должны отступать от задней плоскости 
изделий на 35—50 мм, так как строительный плинтус выступает из 
плоскости стены. Опорные коробки, скамейки крепят шурупами, 
металлическими уголками, шкантами.

Двери в зависимости от способа установки в изделиях мебели 
могут быть распашными, откидными и раздвижными, в зависимо-
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сти от вида применяемых петель — съемными и несъемными. Съем­
ные двери упрощают сборку изделий.

Распашные и откидные двери требуют, чтобы перед корпусом 
изделия было свободное место для их открывания, т. е. большую 
площадь, чем раздвижные двери. Однако распашные и откидные 
двери позволяют пользоваться всеми емкостями корпуса одновре­
менно.

Раздвижные двери открываются одна за другой, в результате чего 
одновременный доступ к некоторым емкостям корпуса закрыт.

По конструкции двери могут быть щитовыми и рамочными.
При установке распашных и откидных дверей различают их при­

мыкание (притворы) к стенкам корпуса. Притворы распашных две­
рей выполняют внакладку (дверь накладывают на кромку стенок 
корпуса изделия) или в проем (дверь вставляют в проем корпуса 
изделия).

Дверь, которую накладывают на все кромки стенок корпуса, 
называют накладной. Дверь, всеми своими кромками входящую в 
проем корпуса, называют вкладной. Дверь, одни края которой на­
кладываются на кромки стенок корпуса, а другие входят в его про­
ем, называют дверью комбинированной или смешанной установ­
ки. По сравнению с другими видами дверей накладные двери при 
установке не требуют подгоночных работ.

Притворы дверей внакладку выполняют заподлицо и с уступом. 
Притворы дверей в проем выполняют с заглублением и наплавом.

Распашные и откидные двери навешивают на петлях карточ­
ных, секретерных, пятниковых, четырехшарнирных. Основные виды 
петель для навески распашных и откидных дверей и схемы установ­
ки дверей на петлях показаны на рис. 164. Откидные двери приме­
няют в основном в секретерных и барных отделениях. Поэтому при 
выборе петель и схем установки желательно, чтобы поверхность 
двери в откинутом положении находилась в одной плоскости с на­
ходящейся за ней полкой.

Петли карточные (рис. 164, а) для навески распашных и откид­
ных дверей выполняют длиной на всю высоту (длину) двери (ро­
яльные петли) и длиной 40—50 мм. Последние могут быть плоские 
и гнутые.

На карточные петли навешивают накладные и вкладные двери с 
притвором внакладку, в проем заподлицо, в проем с уступом и 
наплавом. Для дверей с наплавом используют гнутые карточные 
петли, одну из карт которой крепят к фасадной поверхности двери 
и закрывают декоративной стальной накладкой, прикрепляемой 
шурупами или гвоздями с полукруглой головкой.

Для навески откидных секретерных дверей с притвором внак­
ладку кроме карточных применяют специальные секретерные пет­
ли (рис. 164, б). Угол открывания петель 90° ± 3°, толщина две­
рей 16—19 мм.
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по проекту
Накладка

Ось вращения
пятниковом петли

Рис. 164. Виды петель для навески откидных и распашных дверей
и схемы установки дверей на петли:

а — карточные; б — секретерные; в — пятниковые; г — четырехшарнирные; 
1 — корпус; 2 — серьга; 3 — чаша; 4 — планка; 5 — винт монтажный;

6 — винт регулировочный
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Пятниковые петли (рис. 164, в) могут быть прямые и угловые. 
Их используют для навески распашных дверей с притвором в про­
ем и откидных дверей с притвором внакладку и в проем. Место 
вращения оси пятниковых прямых петель принимается на расстоя­
нии Ь от внутренней кромки стенки, равном 0,58 + 2 мм, где 8 — 
толщина двери.

Четырехшарнирные петли (рис. 164, г) — основной вид пе­
тель, применяемых в настоящее время для навески распашных 
накладных и вкладных дверей. Четырехшарнирные петли не вид­
ны на наружных поверхностях изделия мебели, накладные двери 
при открывании не выходят за фронтальные боковые поверхнос­
ти корпуса.

Четырехшарнирные петли состоят из стальной 3 или пластмас­
совой чаши, стального корпуса 1, соединенных между собой серь­
гами 2, планки 4. При помощи шурупов планку крепят к стенке 
корпуса мебельного изделия, а чашу петли — к двери. Регулировоч­
ный винт 6 служит для регулирования двери при ее монтаже.

Петли четырехшарнирные изготавливают с пружинами (фикси­
рующие петли) и без пружин. При помощи пружин фиксирующие 
петли фиксируют дверь в закрытом положении, в результате чего 
не требуется применения защелок для фиксации дверей.

Для установки петель на внутренней пласти двери на расстоя­
нии 3—4 мм от кромки с помощью шаблона для центровки отвер­
стий (см. рис. 52, г) просверливают цилиндрические отверстия, 
глубина которых на 0,5 мм больше высоты чаши петли. Чашу петли 
вставляют в отверстие и крепят двумя шурупами, при этом корпус 
петли должен быть расположен к кромке двери под углом 90°. Затем 
по корпусу петли на боковой стенке корпуса мебельного изделия 
делают разметку для установки планок. Планки крепят шурупами 
на расстоянии 8—10 мм от кромки боковой стенки. Дверь навеши­
вают после сборки корпуса мебельного изделия. Корпус петли кре­
пят к планке монтажным винтом 5.

При навешивании дверей на четырехшарнирные петли наклад­
ные двери могут быть установлены с притвором внакладку запод­
лицо и с уступом. При установке с притвором внакладку с уступом 
применяют подкладки или пилястры толщиной

Н = (А + Б + С) -  8,

где А — величина выбранного платика;
Б — расстояние от кромки двери до цилиндрического отвер­

стия, равное 3—4 мм;
С — постоянная петли, замеряется линейкой по петле;
8 — толщина стенки.
При навешивании смежных дверей толщина подкладки или пи­

лястры Н = (0,5А + Б + С) — 0,58. При установке вкладных дверей
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с притвором в проем применяют пилястру, толщину которой уста­
навливают экспериментально в зависимости от модели петли. Обыч­
но толщина пилястры на 2 мм больше толщины боковой стенки
корпуса мебельного изделия.

Количество петель для навешивания должно быть минималь­
ным, обеспечивать достаточную жесткость и прочность крепления 
дверей к корпусу изделия, предохранять двери от возможного ко­
робления.

На каждую дверь высотой (длиной) до 1000 мм ставят две пет­
ли, 1000—1600 мм — три петли, свыше 1600 мм — четыре петли. 
Так как пятниковые петли крепят к торцам дверей, то на каждую 
дверь ставят по две петли независимо от высоты (длины) двери. 
Применять пятниковые петли для дверей высотой (длиной) бо­
лее 1600 мм не рекомендуется.

Длина рояльных петель равна высоте (длине) двери. Поэтому на 
дверь ставят одну цельную или составную петлю.

Раздвижные двери используют в малогабаритных изделиях кор­
пусной мебели, а также мебели, предназначенной для оборудова­
ния комнат, площадь которых незначительна. Например, раздвиж­
ные двери устанавливают в изделиях кухонной мебели, в шкафах 
для платья и белья, расположенных в небольших спальных комна­
тах. Раздвижные двери удобны в антресольных отделениях шкафов.

Раздвижные двери в процессе эксплуатации должны сохранять 
плоскую форму, т. е. не коробиться. Двери должны раздвигаться легко, 
с наименьшими затратами сил, свободно устанавливаться и де­
монтироваться без разборки корпуса мебельного изделия.

Для изготовления раздвижных дверей используют плоские плит­
ные материалы или изготавливают двери рамочной конструкции. 
Во избежание коробления отделка дверей (облицовывание, окра­
шивание) должна быть симметричной, т.е. двусторонней. Двери с
односторонней отделкой коробятся.

Для раздвижения дверей применяют специальные направляю­
щие. Чтобы уменьшить коэффициент трения при скольжении, ниж­
ние направляющие изготавливают из пластиков. Примеры установ­
ки раздвижных дверей показаны на рисунке 165.

Верхняя направляющая (рис. 165, а) изготовлена из древесины 
лиственных пород, нижняя — из пластика. В варианте, приведен­
ном на рисунке 165, б, из пластика изготовлены верхняя и нижняя 
направляющие.

Раздвижные двери, показанные на рисунке 165, в, применяют 
в навесных шкафах кухонной мебели, разделенных вертикальной 
стенкой на два отделения, одно из которых закрывается раздвиж­
ной дверью.

Для раздвижения больших по размеру дверей (шкафы) исполь­
зуют пластмассовые ролики или подшипники (рис. 165, г).
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Рис. 165. Установка раздвижных 
дверей:

а - д  -  схемы установок; 1 , 4 -  алюми­
ниевые профили; 2 — каретка;
3, 5 — ползунки; 6 — стяжка
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Чтобы установить и вынуть дверь, не разбирая корпуса изделия, 
высоту верхнего паза или зазора Ь делают на 3—4 мм больше ниж­
него паза Ьг

Для подвески больших по размеру раздвижных дверей (в шка­
фах-купе) применяют роликовые направляющие (рис. 165, д). Они 
состоят из верхнего 1 и нижнего 4 алюминиевых профилей, каре­
ток 2, ползунков 3 и 5. Верхний профиль крепят шурупами или 
винтами к верхней горизонтальной стенке шкафа, нижний — к 
опорной коробке. К верхней кромке двери крепят по две каретки 
стяжками 6, по два ползунка к внутренней пласти двери снизу. 
Расстояние между дверями после их подвески на роликовых на­
правляющих составляет 11—13 мм, что дает возможность на одной 
из дверей установить накладное зеркало.

Роликовые направляющие могут быть также использованы для 
подвески межкомнатных раздвижных дверей толщиной до 25 мм.

Разновидностью раздвижных дверей являются шторные двери. 
Их применяют в отделениях навесных шкафов для хранения, на­
пример, хлеба и других продуктов, в секретерах.

Шторные двери изготавливают из брусков различной формы, 
размером в сечении примерно 15x10 мм, наклеиваемых на льня­
ную ткань. Лицевая сторона шторной двери (шторы) снизу закан­
чивается уширенным бруском из древесины, который ставят для 
того, чтобы кромка сопротивлялась изгибу, для крепления свобод­
ного конца ткани, установки ручки, замка. Форма штор показана 
на рисунке 166, а.

Шторы передвигаются по пазам (рис. 166, б). Пазы должны быть 
обработаны с высокой точностью и чистотой. Это достигается вы­
боркой пазов в боковых стенках корпуса на копировально-фрезер­
ных станках или ручным фрезером.

При изготовлении шторных дверей ручным инструментом по­
лучить пазы требуемой точности и чистоты можно накладными 
брусками толщиной 6—8 мм, прикрепляемыми клеем или шурупа­
ми к боковым стенкам корпуса (рис. 166, в). Чтобы бруски для ле­
вой и правой стенок корпуса были одинаковыми по форме, их 
обрабатывают вместе.

Шторы должны свободно открываться и удерживаться в любом 
месте по высоте отделения, которое они закрывают. Это достигает­
ся за счет больших радиусов кривизны пазов, трения шторы в па­
зах, вертикального паза у задней стенки.

Шторы в пазы вставляют со стороны задней стенки или другого 
открытого места. В этом случае заднюю стенку крепят после уста­
новки шторы.

Для изготовления шторы необходимо сделать специальное при­
способление (рис. 166, г). На деревянное основание 5 крепят бруски 
1 с отобранными четвертями и упорный брусок 2. В четверги встав­
ляют лицевой стороной вниз бруски шторы 3, длина которых на
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Рис. 166. Шторные двери:
а — формы штор; б, в — схемы установок; г  — приспособление для изготовления 

штор; 1 ,2  — бруски приспособления; 3 — бруски шторы; 4 — ткань;
5 — основание; 6 — клин

2—3 мм меньше расстояния между стенками отделения, где уста­
навливают штору.

Затем бруски поджимают клином 6, накладывают ткань 4 с пред­
варительно нанесенным клеем и притирают ткань рукой. В 
приспособлении штору выдерживают до полного высыхания клея. 
Затем штору вынимают, удаляют выступивший на лицевую повер­
хность клей и отделывают.

Двери из стекла устанавливают в отделениях шкафов для хране­
ния книг и декоративной посуды. Двери из стекла могут быть раз­
движными и распашными. Толщина стекол 4—5 мм.
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Рис. 167. Схемы установки дверей 
из стекла:

раздвижных (а—в) и распашных (г);
1 — ручка; 2 — петля; 3 — втулка;

4 — ограничитель

Раздвижные двери из стекла раз­
двигаются в пазах. Для снижения сил 
трения пазы формируют в древесине 
твердых лиственных пород (рис. 167, 
а, б) или пластмассовых направля­
ющих (рис. 167, в).

Для открывания распашных две­
рей из стекла применяют специ­
альную фурнитуру (рис. 167, г). В 
комплект фурнитуры на одну дверь 
входят две пятниковые петли 2 и 
одна ручка 1.

Для установки петли в горизон­
тальных стенках мебели просверли­
вают отверстия для пластмассовых 
втулок 3, в которые вставляют ось 
вращения петли. Стекло крепят вин­
тами через стальную прокладку. Раз­
меры стекла не более 800x500 мм.
Открывание дверей под определен­
ным углом ограничивается пласт­
массовым ограничителем 4.

Для хранения различных вещей 
в изделиях мебели служат ящики, 
полуящики и полки, изготавливаемые 
из древесины, древесностружечных 
плит и фанеры. Полуящики от­
личаются от ящиков только высо­
той передней стенки. Высота ее у 
полуящиков равна 0,3—0,6 высоты 
боковых стенок. Ящики и полуящи­
ки представляют собой коробку, состоящую из четырех стенок 
(передней, двух боковых, задней) и дна. Они различаются спосо­
бом соединения стенок.

При изготовлении ящиков ручным инструментом соединение 
стенок следует выполнять на шип «ласточкин хвост» и на шкантах.

Стенки ящиков изготавливают из древесины лиственных или 
хвойных пород. Толщина боковых и задних стенок 10—12 мм, пере­
дних — 16 19 мм.

Донья выполняют из фанеры или твердых древесноволокнистых 
плит. Толщина доньев 3—5 мм. Их вставляют в пазы боковых и пере-
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дних стенок, отобранные на глубину, равную половине толщины 
боковых стенок, на расстоянии 8-10 мм от нижней кромки. К зад­
ней стенке дно крепят внакладку шурупами с шагом 150 мм или 
гвоздями с шагом 100 мм.

На рисунке 168, а показан ящик с накладным элементом на 
переднюю стенку, у которого стенки соединены на шип «ласточ­
кин хвост» открытый.

Ящики с накладными элементами на переднюю стенку приме­
няют в изделиях мебели с накладными дверями. Накладной эле­
мент крепят к передней стенке ящика шурупами с внутренней сто­
роны.

Ящик, у которого передняя стенка входит в проем, показан на 
рис. 168, б. Боковые и задняя стенки ящика соединены на шип 
«ласточкин хвост» полупотайной.

Стенки ящика, показанного на рис. 168, в, соединены на шкан­
тах. На каждое соединение ставят 2 -3  шканта, длина шканта 30-35 
мм, диаметр 6 мм. Вместо шкантов стенки можно соединять шуру­
пами. Учитывая, что шурупы ввинчиваются вдоль волокон древе­
сины, следует упрочнить крепление стенок шурупами за счет впрыс­
кивания клея в отверстие.

На рисунке 168, г показан полуящик, стенки которого соедине­
ны на шкантах.

В одном ящике могут быть применены разные виды соединений.
При конструировании ящиков и полуящиков необходимо учи­

тывать их глубину 1. При небольшой глубине (до 300 мм) при выд­
вигании они могут опрокидываться. В таких случаях предусматрива­
ют остановы, ограничивающие выдвигание ящиков и полуящиков. 
Обычно остановами являются вертушки, входящие в паз, выбран­
ный в верхней кромке задней стенки или в бруске, прикрепленном 
к дну ящика. После того как вертушка войдет в паз, ее поворачива­
ют на 90°.

Ящики и полуящики устанавливают с помощью направляющих 
планок из древесины лиственных пород. Планки длиной 250 мм и 
менее прикрепляют к стенкам корпуса двумя шурупами, длиной 
более 250 мм -  тремя.

Способы установки ящиков и полуящиков показаны на рисунке 
168, д. Ящики подвешивают к горизонтальным стенкам корпуса с 
помощью Г- и Т-образных направляющих планок. В боковой стенке 
ящиков отбирают паз шириной 10—16 мм и глубиной, равной по­
ловине толщины стенки. Расстояние от верхней кромки боковой 
стенки до паза должно быть не менее 18 мм.

Ящики и полуящики к вертикальным стенкам корпуса подве­
шивают с помощью прямоугольных и Г-образных планок. Ширина 
планок 10—16 мм.

При установке ящиков и полуящиков на горизонтальные рамки 
для уменьшения трения боковых стенок ящиков и полуящиков о
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Рис. 168. Ящики, полуящики, полки и схемы их установки:
а—в — ящики; г — полуящик; д — схемы установки ящиков и полуящиков; 

е — полки выдвижные; ж — схемы установки полок

вертикальные стенки корпуса к последним прикрепляют направ­
ляющие прямоугольные планки. Чтобы при выдвигании у широ­
ких ящиков не возникал перекос, к их дну прикрепляют П-об- 
разные планки.

После установки ящики и полуящики окончательно зачищают 
и отделывают.

Полки выполняют выдвижными и стационарными. Выдвижные 
полки применяют в основном в отделениях, предназначенных для
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хранения белья. Такие полки представляют собой плиту (рис. 168, е) с 
бортиками, предохраняющими вещи от сползания, когда полки выд­
вигают или задвигают. Высота бортика должна быть не менее 30 мм. 
Стационарные полки применяют в отделениях для книг, посуды. Их 
изготавливают из древесностружечных плит, массива древесины. 

Полки устанавливают на планки из древесины (рис. 168, ж).
В процессе эксплуатации полки подвергаются в основном равно­

мерно распределенной по всей площади нагрузке. Величина нагруз­
ки на выдвижные полки от стопок белья незначительна. Ширина (по 
фасаду) полок не более 450—500 мм. Их изготавливают из фанеры 
толщиной 5—10 мм. Они достаточно жестки и не прогибаются.

Стационарные полки в процессе эксплуатации испытывают 
значительные нагрузки от действия массы хранящихся на них 
предметов.

Полки могут прогнуться, если жесткость их недостаточна. Вели­
чина прогиба зависит от величины нагрузки, действующей на пол­
ки, места приложения нагрузок, конструкции полок и их размеров. 
Максимальный прогиб полки находится в месте, наиболее удален­
ном от опор, на которые опирается полка.

Прогиб полки из древесностружечных плит, облицованных шпо­
ном, возрастает с увеличением их длины. В зависимости от назначе­
ния рекомендуется следующая максимальная длина полок, мм: для 
хранения книг — 900—1000; белья — 1000-1200; посуды — 900—1000; 
головных уборов и обуви — 1100—1200. Первый размер дан для по­
лок из древесностружечных плит толщиной 16 мм, второй — для 
тех же плит толщиной 19 мм. Длину полок, облицованных пленка­
ми и необлицованных, уменьшают в среднем на 10—20%.

Если длина полок в соответствии с конструкцией изделия дол­
жна быть больше рекомендуемой, то для уменьшения прогиба по­
лок необходимо:

вводить конструктивные упрочнения в виде наклеек из древеси­
ны на кромки плит, ребер жесткости;

уменьшать расстояния между опорами полок с помощью допол­
нительных переставных регулируемых по высоте опор в виде стоек, 
опорных планок, прикрепляемых к задней стенке изделия, на ко­
торые полка опирается дополнительно;

применять для изготовления полок материалы с более высоким, 
чем у древесностружечных плит, модулем упругости, например 
массивную древесину.

Шкафы и тумбы для оборудования жилых и общественных поме­
щений. Помещения оборудуют передвижными шкафами и тумба­
ми, а также встроенными шкафами.

Шкафы и тумбы передвижные могут быть определенного назна­
чения: например, шкафами для книг, посуды и комбинированны­
ми, т.е. предназначенными для выполнения нескольких функций и 
имеющими отделения для платья и белья, книг, посуды, бара, сек­
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ретера и др. По конструкции шкафы и тумбы передвижные изго­
тавливают секционными, универсально-сборными и несекцион­
ными (однокорпусными).

Передвижные шкафы. Шкафы передвижные секционные и универ- 
салъно-сборные. В основе таких шкафов лежит один принцип: из от­
дельных секций и элементов компонуют шкафы различного функ­
ционального назначения.

Секции используют как самостоятельные предметы, выполня­
ющие определенные функции, и могут быть сблокированы в набо­
ры (шкафы-стенки).

Шкафы-стенки двухсекционные по высоте с верхними (антре­
сольными) надставками (рис. 169, а) и без них (рис. 169, б) могут 
быть с разборными и неразборными корпусами. Корпуса секций из­
готавливают с вертикальными или горизонтальными проходными 
стенками. Горизонтальные проходные стенки не должны выступать 
за плоскость вертикальных боковых 
стенок, чтобы можно было блокиро­
вать изделия по ширине. При блоки­
ровании по высоте секции устанав­
ливают одну на другую без крепле­
ний или соединяют шкантами.

Шкафы-стенки односекционные 
по высоте выполняют с разборными 
и неразборными корпусами. Шкафы- 
стенки одно- и двухсекционные по 
высоте могут иметь угловые секции 
(рис. 169, в).

После установки шкафов их стя­
гивают друг с другом винтовыми 
стяжками (рис. 169, г), стандартны­
ми винтами или шурупами.

Универсально-сборные шкафы 
изготавливают в основном с верти­
кальными проходными стенками 
(рис. 170). Размеры шкафов увеличи­
вают по ширине, добавляя конструк­
тивные унифицированные элементы.
Таким образом получают шкафы с 
отделениями различного функцио­
нального назначения без сдвоенных 
стенок. Универсально-сборные шка­
фы могут иметь угловые отделения.

Рис. 169. Схемы блокировки 
секционных шкафов (а—в), стяжка для 

соединения стенок (г)

229



Рис. 170. Конструкция универсально-сборного шкафа

Стенки секционных шкафов соединяют угловыми стяжками. Рас­
пашные двери шкафов могут быть накладными или смешанной ус­
тановки: например, накладные на горизонтальные стенки корпуса 
и вкладные по отношению к вертикальным стенкам корпуса. Двери 
навешивают на карточные или четырехшарнирные петли. Задние 
стенки накладные, крепят шурупами.

Шкафы для платья, белья однокорпусные изготавливают с одним, 
двумя или тремя отделениями. Каждый из этих шкафов может иметь 
антресольную надставку.

Отделения шкафов, предназначенные для хранения белья, обо­
рудуют выдвижными ящиками или полуящиками, выдвижными или 
стационарными полками; отделения для платья — штангами для 
плечиков и полкой для головных уборов.

Антресольные надставки свободно устанавливают на верх шка­
фа. В антресолях хранят редко используемые и сезонные вещи. Ант­
ресоли оборудуют в основном стационарными полками.

Конструкция шкафа с отделением для платья показана на ри­
сунке 171, а. Шкаф состоит из наружных вертикальных стенок, 
наружных горизонтальных проходных стенок, опорной коробки, 
двух раздвижных дверей, задней стенки. Шкаф оборудован штан­
гой для плечиков и полкой для головных уборов.
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Рис. 171. Конструкция шкафов для платья и белья:
однокорпусных с одним (а), двумя (б), тремя (в) отделениями
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Конструкция шкафа может быть разборной и неразборной. Ш и­
рина шкафов, имеющих две двери, составляет 800—1000 мм.

Конструкция шкафа с отделениями для платья и белья и антре­
сольной надставкой показана на рисунке 171, б. Шкаф состоит из 
наружных вертикальных стенок, внутренней вертикальной стенки, 
наружных горизонтальных стенок, задней стенки, опорной короб­
ки. В отделении для белья установлены полуящики и полки, в отде­
лении для платья — штанга для плечиков и полка для головных 
уборов. Ш каф имеет три распашные двери. На левой двери уста­
новлены зеркало, галстукодержатель и лоток для хранения пред­
метов туалета. На правой двери располагаются зонтодержатель и 
гнутоклееный карман для хранения перчаток. Одна дверь рамочной 
конструкции снабжена зеркалом.

Антресольная надставка состоит из наружных проходных верти­
кальных стенок, внутренней вертикальной стенки, наружных 
горизонтальных стенок, задней стенки и трех распашных дверей. Ан­
тресольная надставка оборудована двумя стационарными полками.

Ширина трехдверных шкафов составляет 1200—1600 мм, их сле­
дует изготавливать разборными. Антресольные надставки могут быть 
разборными и неразборными.

Конструкция шкафа с двумя отделениями для белья, отделени­
ем для платья и наружными ящиками показана на рисунке 171, в. 
Шкаф состоит из вертикальных наружных стенок, двух внутренних 
вертикальных стенок, наружных проходных горизонтальных сте­
нок, задней стенки, опорной коробки. В отделениях для белья уста­
новлены полки. В левое отделение вставляют подставку для обуви. В 
отделении для платья расположена штанга для плечиков, в правом 
отделении — наружные ящики. Шкаф имеет четыре распашные двери. 
На дверях установлены зеркало, лоток для хранения предметов ту­
алета и галстукодержатель.

Ширина четырехдверных шкафов составляет 1600-2000 мм, та­
кие шкафы изготавливают разборными.

Тумбы. По функциональному назначению тумбы бывают опре­
деленного назначения и комбинированные. По конструкции тумбы 
проектируют в основном секционными, используемыми как в соста­
ве наборов, так и отдельными изделиями. Такие конструктивные 
решения изделий создают более широкие возможности оборудова­
ния жилых помещений мебелью при изменении площади помеще­
ния и численности состава семьи.

Кроме секционных изготавливают угловые тумбы, в основном 
туалетные. Угловые тумбы позволяют наиболее рационально ис­
пользовать площадь комнаты.

Тумбы и столы туалетные (с тумбами или ящиками) выпускают 
с тремя (трельяжи) и одним (трюмо) зеркалами. В состав тумб (тре­
льяжей и трюмо) входят стенки корпуса, двери, задняя стенка, 
опоры, полки, ящики.
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Корпуса тумб конструируют неразборными, двери в тумбах мо­
гут быть распашными, откидными или раздвижными. Заднюю стенку 
выполняют из фанеры или древесноволокнистой плиты.

Составной частью трельяжей и трюмо являются подзеркальни­
ки с зеркалами, представляющие собой плиты или рамки, в кото­
рых закреплены зеркала. Форма зеркал й подзеркальников может 
быть прямоугольной, овальной, круглой. Основной конструктив­
ной особенностью трельяжей и трюмо является установка подзер­
кальников и крепление к ним зеркал. Подзеркальники в трельяжах 
и трюмо могут быть съемными неподвижными, съемными подвиж­
ными, откидными, а также навесными (на стену).

Съемные неподвижные подзеркальники (рис. 172, а) крепят с 
помощью деревянных брусков (стоек), одной стороной привинчи­
ваемых к подзеркальнику шурупами, а другой стороной вставлен­
ных в металлические скобы.

Боковые подвижные подзеркальники в трельяжах навешивают 
на петлях так, чтобы подзеркальники могли полностью закрывать­
ся (рис. 172, б). Если конструкция петель не позволяет им полнос­
тью закрываться, то края зеркал могут обломиться и треснуть, 
поэтому при навешивании подзеркальников ось вращения петли 
должна выступать над лицевой поверхностью зеркала. Необходимо 
также, чтобы ширина среднего подзеркальника была больше сум­
марной ширины боковых или равна ей, благодаря чему боковые 
подзеркальники могут закрываться. Съемные подзеркальники на­
вешивают на карточных или пятниковых петлях.

При навешивании на карточных и пятниковых петлях овальных 
подзеркальников к Т-образным стойкам их фиксируют в наклон­
ном положении при помощи кронштейна, в конструкции которо­
го предусматривается пружина (рис. 172, в).

При навешивании на пятниковые петли (рис. 172, г) подзер­
кальник может вращаться вокруг оси петли. В наклонном положе­
нии подзеркальник фиксируют переставным шкантом.

Зеркала бывают накладные, которые всей плоскостью наклады­
ваются на подзеркальник и вкладные, вставляемыми в просвет рамки 
подзеркальника. Зеркало устанавливают и закрепляют так, чтобы 
предохранить внутреннюю сторону, на которую нанесена амальга­
ма, от механических повреждений. Закрепляют зеркало прочно, но 
так, чтобы его можно было при необходимости снять.

Лучший способ предохранить амальгаму от механических повреж­
дений — оставить между ней и поверхностью элемента мебельного 
изделия воздушное пространство. Для этого при установке наклад­
ных зеркал между подзеркальником и зеркалом помещают эластич­
ные прокладки из полиэтилена, резины, фетра. При установке вклад­
ных зеркал между зеркалом и филенкой оставляют просвет.

Крепят накладные зеркала пластинчатыми держателями (рис. 
172, д) или раскладками (рис. 172, е). На каждую сторону зеркала
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Рис. 172. Конструктивные решения креплений неподвижных (а), 
подвижных (б -г ) подзеркальников и зеркал к подзеркальникам (д—ж)

ставят по два пластинчатых держателя, которые загибают вруч­
ную после установки зеркала.

Вкладные зеркала (рис. 172, ж) закрепляют брусочками. На каж­
дую сторону зеркала ставят по два-три брусочка. Брусочки крепят к 
плоскости четверти гвоздями, установленное зеркало закрывают 
филенкой, прикрепляемой шурупами.

При изготовлении трельяжей и трюмо необходимо особое вни­
мание уделять креплению подзеркальников. Непрочно прикреплен­
ный подзеркальник при значительной массе зеркала может приве­
сти к поломке изделия и травме.
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Чтобы прочность крепления подзеркальников была достаточной, 
бруски стоек выполняют из прямослойной древесины без сучков. 
Сечение брусков Т-образных стоек должно быть не менее 80x20 мм.

Тумбы прикроватные изготавливают с высокой (рис. 173, а) и 
низкой задней стенкой, не выходящей из плоскости корпуса тум­
бы (рис. 173, б).

В тумбах первого типа высота задней стенки Н равна высоте го­
ловной спинки кровати. Высота корпуса прикроватных тумб Ь обыч­
но равна высоте установки матраца на царгах кровати.

Тумбы состоят из стенок корпуса, одного или нескольких выд­
вижных ящиков, дверок, задних стенок. Опорами тумб могут быть 
коробки, скамейки, подсадные ножки или удлиненные вертикаль­
ные стенки. Двери прикроватных тумб конструируют распашными 
или откидными.

Рис. 173. Конструкция прикроватных тумб с высокой (а) 
и низкой (б) задней стенкой
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Распашные двери должны открываться со стороны кровати, 
поэтому тумбы с распашными дверями должны быть левого и пра­
вого исполнения.

Откидные двери в откинутом положении поддерживаются 
кронштейном.

Вертикальные и горизонтальные стенки корпуса тумб соединя­
ются шурупными стяжками или на шкантах с клеем. Высокие зад­
ние стенки изготавливают щитовой конструкции, низкие — из фа­
неры или твердой древесноволокнистой плиты. Задние стенки кре­
пят шурупами. Отделка прикроватных тумб соответствует, как 
правило, отделке набора мебели или кроватей, вместе с которыми 
тумбы эксплуатируются.

Тумбы для постельных принадлежностей, установки телевизоров и 
радиоаппаратуры. Тумбы для постельных принадлежностей изготав­
ливают с откидной боковой (рис. 174, а) или откидной верхней две­
рью (рис. 174, б). Тумбы с откидной боковой дверью могут быть ис­
пользованы и как поставки для телевизора, радиоаппаратуры и 
других предметов. Однако площадь помещения, в котором их уста­
навливают, не всегда позволяет размещать тумбы с откидной боко­
вой дверью. Очень часто тумбы размещают между стеной помещения 
и кроватью, между двумя кроватями и т.д. В этих случаях дверь тумбы 
для постельных принадлежностей должна откидываться вверх.

Тумбы для установки телевизора и радиоаппаратуры целесооб­
разно выполнять передвижными на колесных опорах (рис. 174, в). 
На таких тумбах при необходимости можно быстро переместить 
установленную на них аппаратуру. Тумба для постельных принад­
лежностей, установки телевизора и радиоаппаратуры состоит из 
стенок корпуса, опор и дверей. Стенки корпуса соединяют на шкан­
тах с клеем. Заднюю стенку тумбы для постельных принадлежнос­
тей с откидной боковой дверью изготавливают из фанеры или твер­
дой древесноволокнистой плиты и крепят шурупами. Если тумбу с 
откидной верхней дверью устанавливают между двумя кроватями и 
она заменяет кроватные спинки, то все стенки тумбы конструиру­
ют лицевыми.

Опорами тумб могут быть коробки, скамейки, подсадные нож­
ки, вертикальные проходные стенки и колесные опоры.

Промышленностью выпускаются колесные опоры с резьбовым (рис. 
174, г) и фланцевым (рис. 174, д) креплениями, диаметром колес 40 
и 50 мм. Опоры с резьбовым креплением ввинчивают в металличес­
кий угольник или скобу с отверстием под резьбу стержня. Угольник 
или скобу крепят к вертикальной стенке тумбы шурупами.

Колесные опоры с фланцевым креплением крепят шурупами к 
нижней горизонтальной или вертикальной стенке, ширина кото­
рой в этом случае должна быть не менее 40 мм.

Двери тумб для установки телевизора и радиоаппаратуры быва­
ют откидные, распашные, шторные.
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Рис. 174. Конструкции тумб для постельных 
принадлежностей (а, б) для установки телевизора 

и радиоаппаратуры (в); колесные опоры (г, д) 
и вентиляционные кольца (е) для тумб

Откидные двери в горизонтальном положении поддерживаются 
кронштейнами. В тумбах для постельных принадлежностей приме­
няют кронштейны из тканевых или синтетических лент, прикреп­
ляя их шурупами с шайбой. Использование стальных кронштейнов 
может привести к порче предметов, хранящихся в тумбе.

Для вентиляции воздуха в тумбе просверливают отверстия, в 
которые вставляют на клею кольца из пластмассы, древесины или 
металла (рис. 174, е). Кольца одновременно могут служить ручками.

Тумбы для установки телевизора и радиоаппаратуры оборудуют 
кассетами для хранения пластинок, полками для проигрывающих 
устройств и т.п. Высота ячейки должна предусматривать хранение
пластинок вертикально в конвертах.

Размеры тумб определяют в зависимости от места их установки.
Рекомендуемый полезный внутренний объем тумбы для хране­

ния одного комплекта постельных принадлежностей должен быть
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не менее 0 ,11 м3. Рекомендуемые размеры тумб для установки теле­
визора и радиоаппаратуры: ширина не менее 500 мм, глубина 380— 
600 мм, высота 300—780 мм.

Шкафы встроенные. Встроенные шкафы устанавливаются в ни­
шах или у стен межкомнатных перегородок.

Встроенным шкафом можно заменить большинство передвиж­
ных шкафов и тумб, предусматривая в нем отделения различного 
функционального назначения. Встроенными шкафами целесообраз­
но оборудовать спальные комнаты, комнаты для детей, прихожие, 
кабинеты, кухни.

По конструкции встроенные шкафы изготавливают по типу пе­
редвижных секционных или универсально-сборных шкафов, а так­
же каркасными. Каркасные встроенные шкафы представляют со­
бой каркас из брусков, на фасадные поверхности которого наве­
шиваются двери.

При разработке конструкций встроенных шкафов необходимо 
правильно выбрать оптимальную глубину шкафа. Она зависит от 
функциональных отделений, предусмотренных в шкафу, площади 
комнаты, вида дверей. В шкафах с отделениями для платья и белья 
наиболее вместительны шкафы с расположением штанги для пле­
чиков параллельно фасаду шкафа (рис. 175, а). В этом случае внут-

ящяш т
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Рис. 175. Функциональные отделения встроенных шкафов:

а—в — одежды; г — хозяйственных принадлежностей и обуви; д — для книг;
е — детских игрушек
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ренняя глубина шкафа должна быть не менее 560 мм. Если площадь 
комнаты не позволяет установить шкаф такой глубины, то следует 
предусмотреть глубину шкафа 400-450 мм с расположением штан­
ги для плечиков перпендикулярно его фасаду (рис. 175, б).

Глубину шкафов с вешалкой для верхней одежды (рис. 175, в), 
для хозяйственных принадлежностей и обуви (рис. 175, г), книг 
(175, д) и детских игрушек (рис. 175, е) следует предусматривать 
300—450 мм.

По высоте встроенные шкафы могут быть до потолка или ниже.
Пример конструктивного решения встроенного шкафа для спаль­

ни приведен на рис. 176.
Шкаф состоит из трех секций. Левая секция (разрез А—А) имеет 

отделения для одежды (костюмы) и белья. Белье хранится на пол­
ках и в полуящиках. Средняя секция (разрез Б—Б) имеет отделения 
для одежды (пальто) и обуви. В правой секции (разрез В—В) 
предусмотрены открытые ниши для книг, отделение для секретера 
и нижний шкаф для хранения книг, документов и других предме­
тов. Все секции имеют антресоли, оборудованные полками. Антре­
соль расположена и над дверным блоком.

Конструкция шкафа — каркасная. Каркас шкафа состоит из от­
дельных секций. Их изготавливают из брусков хвойных пород сече­
нием 60x30 мм. Бруски соединяют шурупами, стяжками. В опорных 
рамках предусматривают средники 1 и направляющие планки 4 для
установки полуящиков и полок.

Каркасы секции состоят из нижней и верхней самостоятельных 
частей, соединяемых шурупами. К строительным конструкциям 
каркасы секций крепят при помощи угольников угловой стяжки. В 
бетонных строительных конструкциях под шурупы устанавливают 
пробки.

При изготовлении каркаса секций сначала собирают боковые 
опорные рамы 2. Опорные рамы, расположенные в проходе, нише 
для книг и отделении для секретера, облицовывают фанерой или 
твердой древесноволокнистой плитой. Опорные рамы, расположен­
ные у стен здания и внутри секций, можно не облицовывать.

После сборки к опорным рамам крепят шурупами направляю­
щие планки для установки полуящиков и полок. Собранные опор­
ные рамы соединяют верхними и нижними горизонтальными брус­
ками 3 в каркас секций. Затем каркасы секций монтируют на месте 
установки шкафа. Задней стенкой каркасов-секций служит стена 
помещения, предварительно окрашенная или оклеенная обоями.

После монтажа и проверки точности монтажа каркасы соединя­
ют шурупами и крепят к строительным конструкциям. Горизон­
тальные стыки между секциями каркаса, строительными конст­
рукциями и секциями закрывают нащельником 5, прикрепляемым 
к каркасу шпильками.
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Рис. 176. Конструкция встроенного каркасного шкафа для спальни:
1 -  средники; 2 — опорная рама; 3 -  горизонтальные бруски;
4 — направляющие планки; 5 — нащельники; 6 — заглушины
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В со бр ан н о м  каркасе  в антресольны х и  н и ж н и х  секц и ях  устан ав­
л и ваю т заглуш и ны  6 из ф ан ер ы  или  твердой  д р евесн о во ло к н и сто й  
п литы . Заглуш и ны  кр еп ят  ш урупам и или  гвоздям и .

П о л ки  и зго тавл и ваю т и з  ф ан ер ы , д р ев есн о стр у ж еч н о й  плиты  
и л и  м асси в а  д р ев еси н ы . П о л к и  и з  ф ан ер ы  к р е п ят  к  н а п р ав л я ю ­
щ и м  п л ан к ам  ш урупам и , и ск лю ч ая  тем сам ы м  п р о ги б  п о л о к  при  
нагрузке.

Д вери  ш каф а р ам о чн о й  ко н стр у кц и и , с ф и л ен к ам и  вставл ен ­
н ы м и  в четверть. Д вери  р асп аш н ы е н авеш и ваю тся  н а  ч еты рехш ар­
н и р н ы е  петли. О тки д н ая  д верь  секретера из д ревесн оструж ечн ой  
п ли ты  с л и ц ево й  сторон ы  д ек о р и р о в ан а  н ак л ад н о й  расклад кой .

Д етскую  ком н ату  ц ел есо о бр азн о  оборудовать встроен н ы м  ш к а ­
ф ом , ф у н кц и о н ал ьн ы е  отделен и я  которого  м о ж н о  и зм ен и ть , ко г­
да р еб ен о к  стан ет  старш е. Э то  п о зво л и т  с н аи м ен ьш и м и  затратам и 
переоборудовать детскую  ко м н ату  д ля  учащ егося  и  даж е взрослого . 
П р и м ер  такого  встроен н ого  секц и о н н о го  ш к аф а  п о казан  н а  рис. 
177, а. В средн ей , н аи более  д о сту п н о й  д ля  п о л ьзо ван и я  ч асти  ш к а ­
ф а, р асп олож ен ы  п ереставн ы е секретерн ы е сек ц и и  с отки д н ы м и  
д вер ям и , од н а  и з которы х  о б ли ц о ван а  л и сто вы м  м атери алом , о б ­
ладаю щ и м  стой костью  к  ц ар ап ан ью  (ли н оли ум , п л ен к а  «Алкор») 
и служ ит д о ск о й  для р и со ван и я .

С екц и и  могут устанавливаться на р азли чн ой  вы соте от п ола (рис. 
177, б) в зави си м о сти  от роста  детей . Д ля этого  в б оковы х стен ках  
ш каф о в  п росверли ваю т отверсти я  на р ассто ян и и  50 м м  одно от 
другого, а в боковы х стен ках  секретерн ы х секц и й  п росверли ваю т 
д ва  о тверсти я  на р ассто ян и и  кр атн о  50 мм . О тверсти я служ ат для 
кр еп лен и я  и п ер естан о вки  по вы соте секретерн ы х сек ц и й  п р и  п о ­
м о щ и  стан дартн ы х ви н тов  или  м ебельн ы х стяж ек.

В н и ж н ей  части ш к аф а-стен к и  разм ещ ен ы  я щ и к и  д ля  игруш ек. 
П р и  п ереоборудован и и  д етской  ком н аты  в ко м н ату  д ля  учащ егося 
часть  я щ и к о в  м ож н о убрать, а часть и сп ользовать  для хран ен и я 
ш ко л ьн о -п и сьм ен н ы х  при надлеж ностей . В освободивш ихся от я щ и ­
ков  отделени ях  устан авли ваю тся двери .

Н а  рис. 178, а п ри веден а  схем а оборудован и я  отделен и й  встр о ­
ен н о го  у н и вер сал ьн о -сб о р н о го  ш каф а для прихож их. П о  ф у н к ц и о ­
н альн ом у  н азн ачен и ю  отделен и я  встроен н ы х  ш к аф о в  д ля  п р и х о ­
ж и х  м огут им еть вскры тую  н и ш у  с веш алкой  д ля  верхней  одеж ды  и 
тум бой  для обуви , отделен и я  для верхней  одеж ды  и головны х убо­
р ов , п олки  для чистого  белья , для  белья в стирку, для  х о зяй ствен ­
н ого  и н вен тар я , и н струм ен тов , сп о р ти вн о го  и н в ен тар я

В н и ш е предусм атриваю т ко л к и  и ли  кр ю чки  для одеж ды  в зр о с ­
лы х  и детей . Р ассто ян и е  м еж ду ко л к ам и  и  кр ю ч к ам и  д олж н о  бы ть 
не м ен ее 120 м м , вы сота  Н  ко л к о в  и крю чков  от п ола не более 1900 
м м  для  одеж ды  взрослы х и 1400—1500 м м  для одеж ды  детей.

Т ум бу для обуви оборудую т п олкам и . П ри  хр ан ен и и  обуви  (б о ­
т и н к и , туф ли ) вы сота отделен и я  Н  д о лж н а  бы ть н е  м ен ее 150 мм ,
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для  х р ан ен и я  в ы со ко й  обуви (сап оги ) вы со та  отделен и я  Н , д о лж н а 
бы ть не м енее 450 мм. Г луби на тум бы  не м енее 320 мм.

О тделение для верхней одеж ды  и головн ы х  уборов оборудую т 
ш тан гой  для  п лечи ков , п олкой  для головны х уборов, ско б о й  для 
зон тов . Ш и р и н а  п о л к и  д о лж н а  бы ть не м ен ее  240 м м , вы сота отде­
л е н и я  Н 3 не м ен ее 170 мм.

О тделени е д ля  белья оборудую т стац и о н ар н ы м и  или вы дви ж ­
н ы м и  п о л кам и . Р ассто ян и е  меж ду п олкам и  200—400 мм.

Рис. 177. Конструкция встроенного секционного 
шкафа для детской комнаты:

а — общ ий вид; б — схема перестановки секретерных 
секций по высоте
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Рис. 178. Конструкция встроенного 
универсально-сборного шкафа для прихожей:
а — оборудование функциональных отделений; 
б — отделения шкафа для установки телефона

О тделени е для белья в сти р ку  оборудую т л егк и м и  съ ем н ы м и  
ко р зи н ам и . И х ц елесообразн о  и зготавливать плетен ы м и  и з прутьев 
и л и  л ен т  д р евеси н ы  ивы , п ластм ассовы х л ен т , д р евесн о й  струж ки.

О тделение для хозяйственного  и н вентаря, инструм ента, сп о р ти н ­
в ен тар я  оборудую т п о л к ам и , я щ и к ам и , н авесн ы м и  устройствам и  
д л я  устан о вки  и  хран ен и я  предм етов  х о зяй ствен н о го  н азн ач ен и я , 
глади льн ой  д о ск и , деталей  п ы лесоса , и н струм ен та, л ы ж  и  др.

А н трессольн ы е отделени я встроен н ы х  ш каф о в  в  зави си м о сти  от 
их ф у н кц и о н ал ьн о го  н азн ачен и я  могут бы ть с п олкам и  и без них.

В ст р о е н н ы е  ш к а ф ы  м огут  и м еть  о тд ел ен и е  д л я  у с т а н о в к и  т е ­
л е ф о н а .

П р и м ер  такого  отделен и я  п о к азан  н а  р и су н ке  178, б.
В отделении предусм отрены  свободно устан авли ваем ая тум ба для 

телеф о н а  с четы рьм я я щ и к ам и  и о д н ом естн ы й  д и ван  с м ягки м и  
п одуш кам и  си д ен ья  и сп и н ки  и двум я я щ и к ам и .

Ш каф  у н и вер сал ьн о -сб о р н о й  кон струкц и и  м онтирую т на о б ­
щ ей  о п о р н о й  коробке. О тли чи тельн ой  осо бен н о стью  у н и вер сал ь­
н о -сб о р н ы х  встроен н ы х ш каф о в  явл яется  отсутствие в их к о н ст ­
р у кц и и  задн ей  стен ки , п ри даю щ ей  корп усн ы м  издели ям  ж есткость. 
Задн ей  стен кой  у н и вер сал ьн о -сб о р н о го  встроен н ого  ш каф а  слу­
ж и т стена пом ещ ения. П оэтом у для при дани я конструкции достаточ­
н о й  ж есткости  ш к а ф  п осле м о н таж а  к р еп ят  у го л ьн и к ам и  угловы х 
стяж ек  и ш урупам и к  строи тельн ы м  кон струкц и ям .

Д вер и  ш к аф а  и з  о б л и ц о ван н ы х  д р евесн оструж ечн ы х  п л и т  и л и  
р ам ки  с зеркалам и . Д вери  р аздви ж н ы е (ш каф ы -к у п е) п о д веш и ва­
ю т н а  роли ковы х  н ап равляю щ и х  (см . рис. 165, д). Р олики  и п олзун ­
к и  н ап р авл яю щ и х  и м ею т эл асти чн о е  п о кр ы ти е , обесп ечи ваю щ ее 
б есш ум н ы й  и м ягки й  ход.
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Шкафы для кухни. П р и  разработке ко н стр у к ц и й  ш каф о в  важ но 
предусм отреть н аи бо л ее  р ац и о н ал ь н о е  и  удобн ое р асп о л о ж ен и е  
ф у н к ц и о н ал ь н о го  о б о рудован и я. О борудован и е  ш каф о в  д о лж н о  
обесп ечи вать удобство хран ен и я  вещ ей и свободн ы й  доступ к н и м , 
т ак  к ак  н а  отн о си тел ьн о  о гр ан и ч ен н о й  п лощ ади  ш каф о в  долж н о  
р азм ести ться  м н ож ество  р азл и ч н ы х  продуктов , посуды , утвари.

П ри м ер  р асп о л о ж ен и я  ф у н кц и о н ал ьн о го  оборудован и я  в ш к а ­
ф ах  д л я  кухни п р и веден  н а  ри с. 179.

Ш к аф ы  для ку х н и  п о д р а зд е л я е тся  н а  н а п о л ь н ы е  и  н ав есн ы е . 
К  н а п о л ь н ы м  ш к а ф а м  о т н о с я т с я  ш к а ф ы -с т о л ы  и х о зя й с тв е н н ы е . 
К  н а в е с н ы м  ш к аф ам  -  зак р ы ты е  и о тк р ы ты е  п о л к и  (с е к ц и и ) 
д ля  х р ан ен и я  посуды  и п р о д у кто в .

Ш каф ы  для кухни сравн и тел ьн о  просты  по кон струкц и и . О тли ­
чи тельн ой  особен н остью  ш каф о в  явл яется  их р асп о л о ж ен и е  о тн о ­
си тельн о  во д о сн абж ен и я , которое необходи м о учиты вать п ри  к о н ­
струировании ш каф ов.

К орп уса  ш к аф о в -сто л о в  кон струи рую т н ер азб о р н ы м и  с го р и ­
зо н тал ьн ы м и  проходн ы м и  стекам и  и кр ы ш ко й , со еди н яем ы м и  с 
вер ти кал ьн ы м и  стен кам и  н а  2—3 ш кантах .

Рис. 179. Расположение функционального оборудования шкафов для кухни
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Ч тобы  ш каф ы  м огли  б ло ки р о ваться  друг с другом  п ри  их уста­
н о вк е  в кухне, свесы  го р и зо н тал ьн о й  стен ки  кр ы ш к и  о тн о си тел ь­
н о  вер ти кал ьн о й  стен ки  до лж н ы  бы ть не более 2 мм . К орп уса  н а ­
весн ы х  ш каф о в  кон струи рую т с вер ти кал ьн ы м и  п роход н ы м и  с тен ­
кам и , со ед и н яем ы м и  с го р и зо н тал ьн ы м и  стен кам и  н а  2—3 ш канта.

Зад н и е  стен ки  ш к аф о в -сто л о в  и  н авесн ы х  и з  д р ев есн о в о л о к н и ­
стой  плиты  креп ят  ш урупам и. Д вери  ш каф о в  р асп аш н ы е, н ав еш и ­
ваю тся на ч еты рехш арн и рн ы е петли.

Н а рис. 180 при ведены  п р и м ер ы  кон струкц и и  ш каф ов  для  кухни 
н ап ольн ы х  и навесны х.

Ш каф  под м ой ку  кон струи рую т с учетом  его р асп о л о ж ен и я  в 
м естах п од водки  во д о сн аб ж ен и я  к  см есителю  и и зл и в а  воды  из 
м ой ки . Ш каф ы  могут бы ть с врезн ой  и н аклад н о й  м ойкой .

Ш каф  с врезн ой  м о й к о й  (рис. 180, а) состои т  из о п о р н о й  к о ­
р о б ки , проходны х н и ж н ей  и  верхней  гори зон тальн ы х  рам ок , вер ­
ти кал ьн ы х  стен ок , ф асад н ого  бруска и дверей . Р азм еры  в плане 
стан дартн ой  врезн ой  м о й к и  510x455 мм , гнезда (рам ки  в свету) 
для  устан овки  м ой ки  403x403  м м . В ертикальн ы е стен ки  ш каф а  р а ­
м о чн о й  кон струкц и и . Ф и лен ку  вставляю т только  в левую  или  п р а­
вую вертикальную  стен ку  в зави си м о сти  от расп о л о ж ен и я  ш каф а 
о тн о си тел ьн о  п од водки  вод осн абж ен и я . Ф асадн ы й  б русок  н ак л ад ­
н ой . О н представляет со бо й  лож н ую  п ередню ю  стен ку  я щ и к а , к р е ­
п и тся  к  верти кальн ы м  стен кам  н а  ш кан тах  и  угольн и кам и .

С п лош н ую  задню ю  стен ку  зам ен яю т  четы ре к о с ы н к и  и з  ф а н е ­
ры  и л и  твердой  д р евесн о во ло к н и сто й  плиты . К о с ы н к и  при даю т 
корп усу  ш каф а ж есткость  и  позволяю т устан овить ш каф  к стене 
п о м ещ ен и я  с учетом  п од водки  водосн абж ен и я .

А налогичную  ко н стр у к ц и ю  им ею т ш каф ы  с н ак лад н о й  м ой к ой . 
М о й к а  н аклад ы вается  н а  вер ти кал ьн ы е б о ко вы е стен ки  и  ф асад ­
н ы й  брусок. Размер стан дартной  н аклад н ой  м ойки  800x600 мм. В ы ­
сота ш каф о в  под м ойку и ш каф о в  рабочих  равн а  вы соте газовы х и 
эл ектр и ч ески х  п ли т — 850 мм.

П р и  вы соте  ш к а ф о в -сто л о в  850 м м , вы со те  о п о р н о й  к о р о б к и  
100 м м , то л щ и н е  к р ы ш к и  20 м м , н и ж н ей  го р и зо н тал ь н о й  стен к и  
20 мм п о л езн ая  вы со та  ш к а ф а-с т о л а  со ставл яет  710 м м  (850—140 
=  710). П ри о б о р у д о ван и и  ш к а ф о в -ст о л о в  вы д ви ж н о й  д о ск о й  для 
р азд ел к и  м яса  и к р еп л ен и я  м ясо р у б к и  (рис. 180, б) м ож н о  п р е­
дусм отреть  д в а-ч еты р е  вы д ви ж н ы х  я щ и к а  или полку.

Н а  ри сун ке  180, в п р и веден  п р и м ер  кон стр у кти вн о го  р еш ен и я  
н авесн о го  ш каф а для суш ки  посуды . Ш каф  н ер азб о р н ы й , р ам о ч ­
н о й  ко н стр у кц и и , с верти кальн ы м и  проходн ы м и  стен кам и . Н и ж ­
н яя  гор и зо н тал ьн ая  р ам ка  без ф и л ен ки . В просвет рам ки  стекает 
вода с посуды  в м ойку. Б руски  р ам ки  ско ш ен ы  (сечени е А —А) для 
стока  воды с брусков. Р ам ки  отделы ваю т вод остой ки м и  эм алям и .

Н а план ках , п р и кл еп л ен н ы х  к  верти кальн ы м  стен кам , или на 
п олодерж ателях  свободн о  устан авли ваю т посудосуш ители . П осудо-

246

Подвески

Рис. 180. Конструкции шкафов для кухни:
а, б — напольных; в — навесных

суш и тель для суш ки  тар ел о к  устан авли ваю т вн и зу , посудосуш и - 
тель для  ч аш ек  и стак ан о в  вверху ш каф а. П осудосуш и тели  м огут 
бы ть п р о во л о ч н ы м и  и ли  и зготовлен ы м и  из д р евеси н ы  л и ствен н ы х  
п ород  и отделаны  ц ветн ы м и  вод остой ки м и  эм алям и .

Д л я  н ав еш и в ан и я  ш каф о в  н а  стен у  п р и м ен яю т  стальн ы е п о д ­
в ески  Г -о б р азн о й  ф о р м ы . Т о л щ и н а  п о д весо к  3 мм. П одвеску  регу­
ли рую т в н ап р ав л ен и и  стр ел ки  А. Н авесн ы е  с ек ц и и  изготавли ваю т
вы сотой  700—1200 мм.
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Декоративное оформление корпусной мебели. Ф асады  корп усной 
м ебели  состоят  п р еи м у щ ествен н о  их п лоски х  п оверхн остей , р аз­
л и ч н ы х  по ф орм е и р азм ерам . Д ля д ек орати вн ого  о ф о р м л ен и я  п о ­
верхностей  п ри м ен яю т п р о ф и л ьн ы е  детали  (п р о ф и л и ) из д р ев еси ­
ны  ли ствен н ы х  пород . О сн овн ы е составляю щ и е п р о ф и л ьн ы х  д ета­
л ей  — зао вал и ван и е, галтель, ф аск а , четверть (рис. 181, а).

Заоваливани е 1 — закругление кром ки или  ребра детали. Галтелью 
2 назы ваю т полукруглую  вы ем ку, сделанную  на ребре или кром ке 
детали , ф аска 3 — срезан н ое острое ребро детали. Ч етвертью  4 н азы ­
вается прям оугольная вы ем ка, образую щ аяся двум я п лоскостям и , 
д аю щ и м и  чащ е всего входящ ий п рям ой  угол. Губка — вы ступаю щ ая 
часть детали , образую щ аяся в результате отбора четверти.

К о м б и н ац и ей  указан н ы х  составн ы х  п роф и лей  м о ж н о  получить 
р азл и ч н ы е  п р о ф и л ьн ы е  детали  д ля  д ек о р и р о в ан и я  м ебели: заова- 
л ен н ую  или  скругленн ую  (рис. 181, б ), с галтелью  и ф аск о й  (рис. 
181, в), ш тап  (рис. 181, г), волнистую  (рис. 181, д ), калевку  (рис. 
181, е), л о ж н ы й  ф и гарей  (рис. 181, ж ) и другие.

Рис. 181. Составные профили (а) 
и сечение (б—ж) профильных деталей:
1 — заоваливание; 2 — галтель; 3 — фаска; 

4 — четверть
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г д ^
Рис. 182. Фрагменты (а -е )  декорирования мебели 

накладными профилями из древесины

Н а  р и су н ке  182 п о к азан ы  ф рагм ен ты  д ек о р и р о в а н и я  м ебели  н а ­
кладны м и проф илям и . Д ля декори рован и я  ш каф а углового (рис. 182,
а) исп ользую т п роф и льн ую  калевку. Д вери  ш к аф а  могут бы ть щ и ­
товой  и рам очн ой  кон струкц и и . Ш каф  двухдверны й (рис. 182, б) 
д ек о р и р о ван  зао вал ен н о й  п р о ф и л ьн о й  деталью . К он струкц и я  д в е ­
рей  ш каф а  м ож ет бы ть щ и товой  и р ам очн ой .
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Д л я  д ек о р и р о в ан и я  ш каф а, п о к азан н о го  н а  р и су н ке  182, в при- 
м ен ен ы  д ек о р ати вн ая  ткан ь  и п р о ф и л ьн ая  калевка. П ри  щ итовой 
ко н стр у кц и и  дверей  ф и л ен ку  из твердой  д р евесн о во ло кн и сто й  п л и ­
ты , обтянутую  ткан ью , н аклады ваю т на пласть д вери  и кр еп ят  ка ­
л евк о й  или  волн и сты м  п р о ф и л ем , в кром ке  которы х  вы б р ан а  ч ет­
верть. П ри  р ам о чн о й  ко н стр у к ц и и  двери  четверть образую т кал ев ­
ко й , а ф и л ен ку , обтянутую  ткан ью , вставляю т в п росвет  рам ки .

Д еко р ати вн ая  н ак лад ка  (рис. 182, г) представляет собой  скруг­
л ен н у ю  по кром кам  и с то р ц о в  п ланку , в кото р о й  устан овлен а 
р у ч к а -к н о п к а  из д ревеси н ы . Д вери  ш каф а  щ итовы е.

Д ля д ек о р и р о в ан и я  ш к аф а  (рис. 182, д) п р и м ен яю т  волнисты й  
п р о ф и л ь , калевку  и  угловы е точен ы е детали . Д вери  ш к аф а  щ и то ­
вые и рам очн ы е.

Н а ри сун ке 182, е в дверях  р ам очн ой  ко н стр у к ц и и  для д ек о р и ­
рован и я  использую т л о ж н ы й  ф игарей .

П ри д ек о р и р о в ан и и  м ебели  надо учиты вать, чтобы  со ставл ен ­
ная  ко м п о зи ц и я  д екора  не «перегружала» изделие. Н епродум анны м  
п р и м ен ен и ем  больш ого  коли чества  н аклад н ы х  д ек о р ати вн ы х  дета­
лей  м ож н о исп орти ть  в н еш н и й  вид изделия.

Д л я  декорати вного  оф орм лен и я  м ебели п ри м ен яю т такж е п ласт­
м ассовы е (из ж есткого пенополиуретана) детали, поставляем ы е пред­
п ри яти ям и  хим и ческой  п ром ы ш лен н ости  в готовом  виде.

К онструкции обеденны х столов

Столы обеденные. О беден н ы е столы  кон струи рую т т р а н с ф о р ­
м и руем ы м и  и н етран сф орм и руем ы м и .

О б ед ен н ы й  стол состои т из кр ы ш ки , п одстолья , тр а н с ф о р м и ­
рую щ их устройств (у тран сф орм и руем ы х  столов), ящ и ко в .

К р ы ш к и  столов и зготавли ваю т и з  д ревесн оструж ечн ы х п ли т  и ли  
м асси ва  д ревеси н ы . К р ы ш ки  из древесн о-струж еч н ы х  п л и т  о б л и ­
ц овы ваю т ш п о н о м , п л ен к ам и , п ласти ком . К р о м к и  к р ы ш ек  о б л и ­
цовы ваю т и л и  оф о р м ляю т ф и гу р н ы м и  о бкладкам и  и з  древеси н ы .

Г абариты  кр ы ш ки  стола оп ределяю тся  коли чеством  посадочн ы х 
мест. Р азм еры  п осад о чн о го  м еста  п о  дли н е  (ш и р и н е) кр ы ш к и  сто ­
л а  составляю т 5 0 0 -6 0 0  м м , по глубине — 300—325 мм. К оли чество  
посадочн ы х м ест увеличивается  в зави си м о сти  от вы б р ан н о й  схе­
мы тр ан сф о р м ац и и  кр ы ш ки  стола. Р азличаю т р азд ви ж н ы е, вы д­
виж ны е и н авесн ы е тр ан сф о р м и р у ем ы е кр ы ш ки  столов.

В столах  с н ер азд ви ж н ы м  п одстольем  и разд ви ж н ы м и  к р ы ш к а ­
ми (рис. 183, а) после тр ан сф о р м ац и и  разм ер кр ы ш ки  у вел и ч и ва­
ется н а  од и н  вкладн ой  элем ен т. К оли чество  п осад очн ы х  м ест после 
тр ан сф о р м ац и и  увели чи вается  на два.

В столах  с разд ви ж н ы м  п одстольем  и разд ви ж н ы м и  к р ы ш кам и  
(рис. 183, б) после т р ан сф о р м ац и и  разм ер  кр ы ш к и  м о ж н о  увели ­
чить н а  оди н , д ва  и  три  вкладны х элем ента. К оличество  посадочн ы х 
мест при установке трех вкладны х элем ентов увеличивается н а  ш есть.
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В столах с вы дви ж н ы м и  н и ж н и м и  кр ы ш кам и  и нераздви ж н ы м  
п одстольем  (рис. 183, в) р азм ер  к р ы ш ки  после т р ан сф о р м ац и и  
м ож н о увеличивать на одну или  две кр ы ш ки . К оличество  п осад оч ­
ны х м ест увеличивается  н а  два  и ли  четы ре.

Р азм еры  кр ы ш ек  столов, тран сф орм и руем ы х  по схем ам , п о к а ­
зан н ы м  на ри сун ке 183, г, увеличиваю тся за счет подъем а н ав ес­
ны х кры ш ек . К оличество  посадочн ы х м ест после тр ан сф о р м ац и и  
восем ь-двен адц ать.

Ш и р и н а  вкладны х элем ен тов  Ь в тран сф орм и руем ы х  столах д о л ­
ж н а  соответствовать  разм еру  посадочн ого  м еста, т. е. бы ть не м енее 
500—600 мм. К ром е того , в столах с н ераздви ж н ы м  подстольем  н е ­
обходим о учиты вать свес кр ы ш к и  с после тр ан сф о р м ац и и  о тн о с и ­
тельн о  н о ж ек  стола, х ар актер и зу ю щ и й  у сто й чи во сть  обед ен н ы х  
столов.

Устойчивость обеденны х столов — это способность сопротивляться 
оп роки ды ван и ю  при н еблагоп риятн ы х условиях эксп луатац и и  (н аи ­
больш и е свес кры ш ки  стола и  н агрузка  на край  кр ы ш ки ). О б ед ен ­
н ы е  с т о л ы ,  и м е ю щ и е  п о с т о я н н ы й  с в е с  к р ы ш к и  ( с т о л ы  
н етран сф орм и руем ы е и с раздви ж н ы м  п одстольем ), а такж е сто ­
лы , у которы х после тран сф орм ац и и  свес кры ш ки  не увеличивается, 
явл яю тся  устойчи вы м и.

П р и  ко н стр у и р о ван и и  устой чи вость  обеденн ы х столов о р и ен ти ­
ро во ч н о  м о ж н о  рассчи тать по ф орм уле

Р С — т -О ,

г д е /  -  вер ти кал ьн ая  н агрузка, р ав н ая  10 д аН  (кгс) д ля  столов 
м ассо й  до 15 кг  и 15 д аН  (кгс) для  столов м ассой  свы ш е 15 кг;

С -  свес кр ы ш ки  стола, мм;
В -  д ли н а , ш и р и н а  подстолья стола, мм;
(? — м асса  стола, кг.
И сходя из условия н ео п р о ки д ы ван и я  стола м ож н о  определить 

м акси м ал ьн о  доп усти м ы й  свес кры ш ки :

С < 2 /г б -

Е сл и  при  расчете окаж ется , что устойчи вость  стола н едостаточ ­
на, то необходи м о ум ен ьш и ть  свес кр ы ш ки  стола и л и  увеличить 
его м ассу  за счет п р и м ен ен и я  деталей  больш его  сечен и я , больш ей 
м ассы  и др.

П одстолье стола -  это  д ер ев ян н ая  опора. В столах н е тр а н с ф о р ­
м ируем ы х опорой  являю тся  боковы е сто й ки , со еди н ен н ы е  п арта­
м и  и средн им  бруском  (рис. 183, д ), или ц ен тральн ая  сто й ка  (рис. 
183, е). В тран сф орм и руем ы х  столах оп ора состои т и з  четы рех н о ­
ж ек  и ц арг (рис. 183, ж ). П о ф орм е н ож ки  могут бы ть квадратн ы м и , 
прям оугольны м и и круглы м и. Р азм еры  квадратны х н о ж ек  в сечен ии
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долж н ы  бы ть не м енее 4 5 x 4 5  м м , прям оугольны х — 6 0x45  м м , круг­
лы х  -  ф 50 мм. Ш и р и н а  ц арг 9 0 -1 0 0 , то л щ и н а  не м ен ее  19 мм.

О п оры , со сто ящ и е из четы рех  н о ж ек  и царг, п р и м ен яю т  и  в 
н етран сф орм и руем ы х  столах с вы дви ж н ы м  ящ и ко м .

В ерхняя часть п одстолья, где находятся  царги , н азы вается  ц ар- 
говы м  п оясом . В н етрансф орм ируем ы х столах в царговом  поясе р ас ­
полагается  вы движ н ой  ящ и к . Д л я  устан овки  я щ и к а  в одн ой  из царг 
стола делаю т п рям о у го л ьн ы й  вы рез, в которы й входит я щ и к . Я щ и к  
устан авли ваю т н а  зап равляю щ и х  Г -образн ы х  план ках , с о ед и н я е ­
мых с царгами ш ипам и. В трансф орм ируемы х столах в царговом поясе 
расп олагаю т тр ан сф о р м и р у ю щ и е устройства.

Д етали  п одстолья  и зготавли ваю т из д р евеси н ы  хвойн ы х пород , 
д ревесн оструж ечн ы х плит, круглы е ц арги  вы клеи ваю т из ф ан еры  
или  ш пона.

Н ер азбо р н ы е со ед и н ен и я  ц арг с боковы м и  стой кам и  в н етр ан с ­
ф орм и руем ы х  столах осущ ествляю т на ш кантах  с клеем  с д о п о л н и ­
тельн ы м  креп лен и ем  м еталли чески м  угол ьн и ко м  или  угловы м  с р е ­
д и н н ы м  соеди н ен и ем  н а  ш и п  «ласточкин хвост» (рис. 183, з). С ред ­
н и й  брусок  с боковы м и  сто й кам и  соеди н яю т с п ом ощ ью  кл и н ьев  
(рис. 183, и). П ласти  ц арг и средн их  брусков долж н ы  бы ть р а с п о ­
ло ж ен ы  верти кальн о . Ч ем  ш и ре  ц арги  и бруски , тем  больш е ж ест ­
ко сть  стола. У клон  к л и н а  1:10, ш и р и н а  Ь от то р ц а  бруска до к л и н а  
не м ен ее 50 мм . К л и н о во е  соеди н ен и е  п р и м ен яю т не только  к а к  
кон стр у к ти вн о е , но и к а к  декорати вн ое .

П р и  разработке ко н стр у к ц и и  п одстолья  стола, состоящ его  из 
четы рех н о ж ек  и царг, о сн о вн о е  в н и м ан и е  уделяю т ж есткости  с о ­
ед и н ен и й , обесп ечи ваю щ и х  ж есткость  столов в целом .

Ж есткость  обеденн ы х столов характеризуется способностью  к о н ­
струкц и и  стола со п р о ти вл яться  ви б рац и и  под д ей стви ем  вн еш н и х  
сил. О н а зави си т  от ж естко сти  со еди н ен и я  царг и кр еп лен и я  н о ­
ж ек , п р ави льн о го  вы бора сечен и й  н о ж ек  и царг стола.

Ц а р ги  м еж ду со б о й  и н о ж к и  с ц ар гам и  в н е р а зб о р н ы х  п о д с т о ­
л ьях  с о е д и н я ю т  о д и н а р н ы м  н е с к в о зн ы м  ш и п о м  с п о л у п о тем к о м  
н а  клею .

В разборн ы х  со ед и н ен и ях  ц арги  со еди н яю т д ер ев ян н ы м и  или 
м еталли чески м и  б о бы ш кам и , н о ж ки  к  царгам  кр еп ят  сп ец и ал ь н ы ­
м и  стяж кам и , стан дартн ы м и  болтам и или  ш п и лькам и  с гай кой  (рис. 
183, к). Д ер ев ян н ы е  б о б ы ш ки  со еди н яю т с ц ар гам и  н а  п р ям ы х  
я щ и ч н ы х  ш ипах или н а  ш и п  «ласточки н  хвост». М еталли чески е б о ­
б ы ш к и  к  царгам  п р и кр еп л яю т ш урупам и (н а  каж дое соеди н ен и е  
ставят  четы ре ш урупа). Т о л щ и н а  н естан дартн ы х  м еталли чески х  б о ­
б ы ш ек  4 м м , ш и р и н а  70 мм . С тан дартн ы е ш там п ован н ы е б обы ш ки  
и зго тав л и в аю т  с р еб р ам и  ж естк о сти  и з стал и  т о л щ и н о й  2 м м . 
С о ед и н ен и е  на ш ип  п р ям о й  н аи более п р о ч н о е  и ж есткое, п оэтом у  
он о  реком ендуется для  обеденн ы х раздвиж н ы х и нераздвиж н ы х сто ­
лов  всех разм еров . С о ед и н ен и я  н а  ш ип  «ласточки н  хвост» и м етал ­
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л и ч еск и м и  бо бы ш кам и  п р и м ер н о  в два р аза  уступаю т п о  ж естк о с ­
ти  со ед и н ен и ям  на п р ям о й  ш ип.

Т аки е  со еди н ен и я  п р и м ен яю т  в обеденн ы х разд ви ж н ы х  и  н е р а з ­
дви ж н ы х  столах, за и ск лю чен и ем  бан кетны х. Д л я  к р еп л ен и я  н о ж ек  
в столах с гнутоклееной  царгой  (рис. 183, л) исп ользую т стан дарт­
н ы е ви н ты  и гайки.

Ж есткость  столов, у которы х н о ж к и  с ц аргам и  со еди н ен ы  о д и ­
н ар н ы м  н еск во зн ы м  ш и п ом  с полуп отем ком , вы ш е, чем  ж есткость 
ан алоги чн ы х  столов с р азб о р н ы м и  со ед и н ен и ям и  н о ж ек  с царгам и. 
К ром е того, при эксплуатац ии  обеденны х столов в разборны х соеди­
н ен и ях  п рои сходит сам о о тви н ч и ван и е  гаек, что сн и ж ает  ж есткость  
со еди н ен и й . Г айки  н еобходи м о п ер и о ди ч ески  п одвин чивать.

Т рансф орм ирую щ ие устройства обеденны х столов — это  ходовые 
бруски и поворотны е скалки. Ходовые бруски, привинченны е ш урупа­
м и  к  кры ш ке стола, передвигаю тся в пазах царг (рис. 183, м) или 
нап равляю щ их брусков (рис. 183, н ), п ри креп лен н ы х  к  царгам . С о ­
еди нени е нескольких н ап равляю щ и х брусков образует кулисную  н а ­
правляю щ ую  (рис. 183, о). Ч тобы  в брусках кули сн ой  нап равляю щ ей 
гребень не вы ш ел и з  паза, соеди н ен и е ф икси рую т м еталлическим  
угольником . Т рущ иеся поверхности  ходовых брусков вы п олн яю т из

древеси ны  тверды х л и ствен ­
ных пород.

Т р ан сф о р м и р у ем ы е  сто ­
лы  с разд ви ж н ы м и  к р ы ш к а ­
м и  и н ер азд ви ж н ы м  п о д сто ­
льем  и зго тавл и ваю т с п р я ­
м о у г о л ь н ы м  и  к р у г л ы м  
подстольем (круглой царгой). 
На рисунке 184 п оказан  п р и ­
м ер  к о н с т р у к ц и и  с т о л а  с 
прям оугольны м  подстольем . 
К  р азд ви ж н ы м  кр ы ш к ам  4 
стола п р и к р еп л ен ы  ходовы е 
бруски  5 и  8, которы е п ер е ­

д в и г а ю т с я  в п а з а х  ц а р г . 
В кладной  эл ем ен т  7 состои т 
из двух щ итов , соеди н ен н ы х  
меж ду собой  п етлям и . О дин 
щ и т  в к л а д н о г о  э л е м е н т а  
кр еп ят  к  п о в о р о тн о й  скалке
2, вр ащ аю щ ей ся  в боковы х 
царгах. В слож енном  полож е­
н и и  вкл ад н о й  эл ем ен т  о п и ­
рается н а  о п о р н ы й  брусок 3. 
П р и  тр ан сф о р м ац и и  вкл ад ­
н о й  эл ем ен т  п оворачи вает-

Рис. 184. Конструкция стола 
с раздвижными крышками 

и нераздвижным прямоугольным 
подстольем:

1 -  крючок; 2 — скалка; 3 — опорный 
брусок; 4 — раздвижные крышки;

5, 8 -  ходовые бруски; 6 — шкант;
7 — вкладной элемент

254

ся  вм есте со скал к о й  и  л о ж и тся  н а  п родольную  царгу. Затем  вторая 
п о л о ви н а  вкладн ого  элем ен та  о тки ды вается  н а  петле и лож и тся  на 
другую  царгу.

У стан овлен н ы е в кром ках  вкладн ого  элем ен та  ш кан ты  6, по ч е ­
ты ре ш к ан та  с каж дой  сторон ы , входят в соответствую щ ие гн езда  
раздви ж н ы х  к р ы ш ек  стола. Д о  и  после тр ан сф о р м ац и и  р аздви ж н ы е 
к р ы ш ки  стола соеди няю т меж ду собой и  вкладны м  элем ентом  кр ю ч ­
кам и  1. К рю чки  предохран яю т от случайн ого  вы хода ш кан то в  из 
гнезд , в результате чего вкладн ой  элем ен т м ож ет опуститься  вн и з 
под н агрузкой  п редм етов , находящ и хся  на столе.

П ри м ер  ко н структи вн ого  реш ен и я  об ед ен н ого  стола с круглой  
ц ар го й  и вкладн ы м  эл ем ен то м , свободн о  х р ан ящ и м ся  в подстолье, 
п ри веден  н а  р и су н ке  185. К  разд ви ж н ы м  кр ы ш кам  3 кр еп ят  ход о­
вы е бруски  1, п ередви гаем ы е в пазах  н ап р авл яю щ и х  брусков 5, 
со еди н ен н ы х  ш и п ам и  с ц аргой  4. В кладной  эл ем ен т  2 со сто ящ и й  
и з двух щ итов , со ед и н ен н ы х  п етлям и , свободн о  хран и тся  в п о д ­
столье на оп орн ы х  брусках 6 соеди н ен н ы х  с царгам и . В к о н стр у к ­
ц и ях  столов с круглой царгой  вкладной элем ент м ож ет бы ть п оворот­
н ы м  — п р и кр еп л ен н ы м  к  п о во р о тн о й  скалке.

Рис. 185. Конструкция стола с раздвижными крышками и нераздвижным 
круглым подстольем (круглой царгой):

1 — ходовые бруски; 2 — вкладной элемент; 3 — раздвижные крышки; 4 — царга; 
5 — направляющий брусок; 6 — опорный брусок
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Рис. 186. Конструкция стола 

с выдвижными крышками 
и нераздвижным квадратным 

подстольем:
1 — выдвижная нижняя крышка;

2 — верхняя крышка; 3 — мостик; 
4 — шкант; 5 — ходовые бруски;

6 Щ шканты-остановы

С толы  о б еден н ы е с вы д ви ж н ы м и  к р ы ш кам и  и зготавли ваю т с 
п р ям оугольн ы м  и квад ратн ы м  (рис. 186) п одстольям и . В обоих слу­
чаях  столы  им ею т ан ал о ги ч н ы е кон струк ти вн ы е реш ен и я .

С толы  им ею т две н и ж н и е кр ы ш ки  1, вы двигаем ы е и з-п о д  верх­
ней  к р ы ш к и  2. К  н и ж н и м  кры ш кам  креп ят  ходовы е бруски  5, п е ­
редви гаем ы е в пазах  царг. К  двум  другим  царгам  кр еп ят  п о п ер еч ­
н ы й  брусок, н азы ваем ы й  м ости ком  3. В м ости ке им ею тся д ва  отвер­
сти я , в которы е свободн о  вставлен ы  ш кан ты  4, закр еп лен н ы е  в 
верхн ей  кры ш ке. Х одовы е бруски  им ею т кл и н о ви д н у ю  ф орм у, б ла­
годаря которой  н и ж н и е кр ы ш ки  п р и  вы дви ж ен и и  устан авли ваю тся 
н а уровне верхней  к р ы ш к и  стола. В ходовы х брусках располож ен ы  
ш кан ты -о стан о вы  6, п реп ятствую щ и е полн ом у  вы дви ж ен и ю  н и ж ­
ни х кры ш ек. В вы двинутом  п олож ен ии  ходовы е бруски упи раю тся в 
м о сти к  снизу.

К  готовом у  подстолью  к р еп ят  ш урупам и  м ости к . Ш и р и н а  м о с ­
ти к а  зави си т  от ш и р и н ы  вы дви ж н ы х  кр ы ш ек , к о то р ая  оп ред еляет­
ся  с учетом  устой чи вости  стола к  о п р о к и д ы ван и ю . П р и к р еп и в  к 
вы дви ж н ы м  кр ы ш кам  ходовы е бруски  по о тверсти ям  в м ости ке, 
разм ечаю т м еста устан овки  в верхней  кры ш ке ш кан тов . У становив 
ш кан ты  и вы двинув н и ж н и е к р ы ш ки , н ам ечаю т м есто устан овки  
ш кан то в -о стан о во в .

С толы  с раздвиж ны м и кры ш кам и  и раздвиж ны м  подстольем  (рис. 
187, а) устойчи вы  к о п р о к и д ы ван и ю , так  к а к  свес к р ы ш ки  в п р о ­
ц ессе  тр ан сф о р м ац и и  остается  п о сто ян н ы м . О дн ако  после тр ан с ­
ф о р м ац и и  к р ы ш ки  стола п роги баю тся  н а  величину  Ь, которая  за ­
ви си т от зазоров  в соп рягаем ы х  со еди н ен и ях  тран сф орм и рую щ и х  
устройств  и вели чи н ы  тр ан сф о р м ац и и . С чи тается , что стол  и зго ­
товлен  с д остаточн ой  точн остью , если прогиб  кр ы ш к и  после тран с-
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I {̂  Откидная ножка

И
II

_и_
а

Вид снизу (после трансформации)

1 б 2
Вид снизу (после трансформации)

Рис. 187. Конструкция стола обеденного с раздвижными крышками и 
раздвижным подстольем (а); б -  с кулисной направляющей на ходовой 

коробке; в -  с кулисной направляющей из отдельных брусков:
1 -■ средний брусок; 2 — бруски поперечные;
3 — фиксирующий металлический угольник
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ф о р м ац и и  составляет не более 5 мм . Е сли  проги б  кр ы ш к и  стола 
со ставл яет  более 5 м м , то  в ко н стр у к ц и и  стола п редусм атриваю т 
отки дн ую  нож ку, исклю чаю щ ую  ее прогиб . Н ож ки  и зготавливаю т 
Т - или  П -о б р азн о й  ф орм ы  и з д р евеси н ы  хвойн ы х пород  и ли  алю ­
м и н и евы х  труб и кр еп ят  к  тр ан сф орм и рую щ и м  устройствам  н а  п ет ­
лях  и ли  скобам и . О тки дн ы е н о ж ки  п р и м ен яю т  у столов, тр а н с ф о р ­
м ируем ы х н а  п ять  и  более вкладн ы х элем ен тов .

К ули сн ы е н ап р авл яю щ и е  столов с р азд ви ж н ы м и  к р ы ш кам и  и 
р аздви ж н ы м  подстольем  вы п о л н яю т в двух вариантах . В п ервом  ва­
р и ан те  (рис. 187, б) ср едн и е  б руски  1 кули сн ой  н ап р авл яю щ ей  со ­
еди н яю т ш урупам и в ходовую  коробку  п ри  п о м о щ и  п оп еречн ы х  
брусков 2. К о р о б ка  д о лж н а  бы ть достаточн о  ж естко й , п оэтом у на 
каж дое со еди н ен и е  ставят  д в а-тр и  ш урупа. К р ай н и е  ходовы е брус­
ки  ку л и сн о й  н ап р авл яю щ ей  к р еп ят  к  п олукры ш к ам . К ули сн ы е н а ­
п р авл яю щ и е  с ходовой  к о р о б ко й  п р и м ен яю т  д ля  столов  тр а н с ф о р ­
м ируем ы х не более чем  н а  три  вкладны х элем ен та. В кладны е э л е ­
м ен ты  хран ятся  на п о п ер еч н ы х  брусках ходовой  ко р о б ки .

Во втором  вари ан те  кули сн ую  н ап равляю щ ую  со ед и н яю т  и з  от­
дельн ы х брусков (рис. 187, в), ф и кси руем ы х м еталли чески м и  уголь­
н и к ам и  3. Т аки е  кули сн ы е н ап р авл яю щ и е п р и м ен яю т д ля  столов, 
тр ан сф о р м и р у ем ы х  н а  четы ре и более вкладн ы х эл ем ен то в  (б ан ­
кетн ы е столы ). В кладны е элем ен ты  хран ятся  отдельно  от стола.

П реж де чем  п ри ступ и ть  к  и зготовлен и ю  об ед ен н ого  стола с р а з ­
д ви ж н ы м и  кр ы ш кам и  и р азд ви ж н ы м  подстольем , ц елесообразн о  
сделать чертеж  (вид сни зу) стола до и после тр ан сф о р м ац и и  в м ас ­
ш табе 1:2. Е сли  разм ер  стола после тр ан сф о р м ац и и  зн ач и тел ен , то 
м ож н о  сделать чертеж  п о л о ви н ы  стола до оси си м м етри и . Н а  ч ер ­
теж е вы черчи ваю т кр ы ш ки , в кл ад н ы е эл ем ен ты , п одстолье, ку ­
л и сн ы е  н ап равляю щ и е, остан овы , огран и чи ваю щ и е движ ение, брус­
ко в  ку л и сн о й  н ап р авл яю щ ей , ф и кси рую щ и е угольн и ки .

С толы  с н авесн ы м и  к р ы ш к ам и , тр ан сф о р м и р у ем ы е по схеме, 
п о к а за н н о й  н а  р и су н ке  183, г, и м ею т две н авесн ы е  к р ы ш к и , ко то ­
ры е соеди н ен ы  со стац и о н ар н о й  кар то ч н ы м и  петлям и . Д л я  того, 
чтобы  к р ы ш к и  у д ерж и вали сь  в гор и зо н тал ьн о м  п о л о ж ен и и , п р и ­
м ен яю т ходовы е бруски  и ли  уби раю щ и еся  нож ки .

Х одовы е бруски  п ередвигаю т в н ап равляю щ и х  брусках Г -об раз- 
н о й  ф о р м ы , п р и к р е п л е н н ы х  к  с т ац и о н а р н о й  к р ы ш к е , и  пазах , 
в ы р езан н ы х  в царге. Х одовы е бруски  вы двигаю т и з-п о д  стац и о н ар ­
н о й  кр ы ш ки , которую  креп ят  к  подстолью . Д ви ж ен и я  ходовы х брус­
ков  огран и ч и ваю т о стан о вам и  и з  ф ан ер ы , п р и б и ты м и  к  ходовы м  и 
н ап р авл яю щ и м  брускам  гвоздям и .

У би раю щ и еся  н о ж к и  п редставляю т собой  рам ку , п р и к р е п л е н ­
ную  к подстолью  стола. С  каж дой сторон ы  тумбы  ставят п о  две р ам ­
ки . Ч тобы  подстолья не ско л ьзи л и  п о  кр ы ш ке после тр ан сф о р м а­
ц и и  стола, н а  н ав есн о й  к р ы ш к е  к р еп ят  остан овы . О стан ов  п ред ­
ставляет  собой  брусок то лщ и н о й  20 м м , в котором  вы р езан  паз
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глуби н ой  10 м м , ш и р и н о й , р авн о й  то лщ и н е рам ки . П осле  о тк р ы ­
ван и я  верхни й  брусок  р ам ки  входит в паз. В верхнем  бруске р ам ки  
п о д  остан ов  делаю т вы рез и л и  р ам ку  устан авли ваю т н и ж е  п л о с к о ­
сти стац и о н ар н о й  к р ы ш ки  стола н а  10 мм. С толы  тако й  к о н стр у к ­
ц и и  н азы ваю т столам и -тум бам и . И х исп ользую т о бы чн о  к а к  д о п о л ­
н и тел ьн ы й  п р и ставн о й  стол к  обеденн ом у. В сл о ж ен н о м  виде сто ­
лы -ту м б ы  служ ат п о д ставкам и  д ля  разл и ч н ы х  предм етов.

П р и  поставке обеден н ы х  столов н а  б о льш и е  р ассто ян и я  ж ел ез­
н од орож н ы м  тр ан сп о р то м  их кон струи рую т с р азб о р н ы м  п о д сто ­
льем  (со  съ ем н ы м и  н о ж к ам и ), чтобы  у м ен ьш и ть  зан и м аем ы й  сто ­
лом  объем  п ри  тран сп о р ти р о вк е.

Конструкции м ебели для сидения и леж ания

Мягкие элементы мебели. О дной  из составн ы х  частей  б о л ь ш и н ­
ства  и зд ел и й  м ебели  д л я  си д ен и я  и  л еж ан и я  я в л яю тся  м ягки е  э л е ­
м енты . К  н и м  отн о сятся  си д ен ья  и с п и н к и  стульев и  кресел , д и в а ­
н о в -к р о в атей  и  к р есел -кр о в атей , м атр ац ы  и  т .п .

Д л я  и зготовлен и я  м ягки х  элем ен тов  п р и м ен яю т  сп ец и альн ы е 
м атери алы  и п олуф абри каты .

П о  ко н стр у кц и и  м ягки е  элем ен ты  м огут бы ть о д н о - и  двусто ­
р о н н ей  м ягкости . М ягки й  эл ем ен т  од н о сто р о н н ей  м ягко сти  со сто ­
ит  из о сн о в ан и я , упругой  ч асти  и  чехла, д вусторон н ей  — и з упру­
гой  ч асти  и чехла.

Основания м огут бы ть ж естк и м и , ги б ки м и  и эл асти чн ы м и . К  
ж естки м  о сн о ван и ям  о тн о сятся  р ам ки  и к о р о б ки  с заглуш и н ам и  
и з  ф ан еры  или  твердой  д р ев есн о в о л о к н и сто й  п ли ты , столярн ы е и 
древесн оструж ечн ы е пли ты , гн утоклеен ы е детали .

Б р у ск и  р а м о к  и  к о р о б о к  вы п о л н яю т  из д р евеси н ы  хвой н ы х п о ­
род. Р ам ки  и к о р о б к и  кр у п н огабари тн ы х  и зд ели й  (м атрац ы , д и ва- 
н ы -к р о в ати ) и м ею т д в а-ч еты р е  ср едн и ка . О б вязо ч н ы е бруски  р а ­
м о к  соеди н яю т н а  ш и п  о ткр ы ты й  ск в о зн о й  о д и н ар н ы й , о б в язо ч ­
н ы е  б р у ск и  к о р о б о к  -  н а  ш и п  о т к р ы т ы й  с к в о з н о й  т р о й н о й . 
С р ед н и к и  р ам о к  и к о р о б о к  соеди н яю т н а  ш ип  о д и н ар н ы й  н е с к в о з­
н о й . З аглуш и н ы  м огут бы ть ц ел ьн ы м и  и л и  со ставн ы м и  со  сты к ам и  
н а  средн иках . Т о л щ и н а  заглуш и н  3—4 м м . Д ля  лучш ей  в ен ти л яц и и  
воздуха в  заглуш и н ах  предусм атри ваю т скво зн ы е  о тверсти я  д и а ­
м етром  20—25 мм.

Г ибки е и эл асти чн ы е о сн о в ан и я  (рис. 188) п редставляю т собой  
р ам ку  и ли  коробку , с о д н о й  сторон ы  которы х  устан овлен ы  о п о р ­
н ы е ко н стр у к ти вн ы е эл ем ен ты , п ри даю щ и е о сн о ван и ю  во зм о ж ­
н ость  п роги баться  (ги б ки е  о сн о в ан и я ) и ли , п роги б аясь , при даю т 
о сн о ван и ю  эл асти чн о сть  (эласти чн ы е о сн о в ан и я ). О п о р н ы м и  к о н ­
структи вн ы м и  эл ем ен там и  гибки х о сн о в ан и й  м огут бы ть п о л о тн и ­
щ а, лен ты  ткан евы е, л ен ты  р ези н о тк ан евы е , гнуты е и л и  гн у то кл е­
ены е пластины  из ф ан еры , беспруж инны е п роволочны е сетки. О п ор-
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Рис. 188. Конструкция гибких и эластичных оснований (а—д) 
мягких элементов мебели

ны м и  к о н стр у к ти вн ы м и  эл ем ен там и  эласти чн ы х  о сн о в ан и й  м огут 
бы ть п р уж и н ы  ти п а  «зм ейка», сетки  и з  п руж и н , р ези н о вы е  лен ты  
и сетки  из них.

В качестве  п о л о тн и щ  и сп ользую т хлопчатобум аж ны е и Хлопча- 
то бу м аж н о -л ьн ян ы е  ткан и . К  рам ке  и ли  ко р о б ке  п о л о тн и щ а к р е ­
п ят  о б о й н ы м и  гвоздям и  д л и н о й  20 м м  с обязательн ы м  п од верты ­
ван и ем  краев  п о л о тн и щ а (рис. 188, а). Р ассто ян и е  меж ду гвоздям и  
15—20 мм.

Л ен ты  ткан евы е, р ези н о вы е, р ези н о тк ан евы е  ш и р и н о й  50 мм 
д ля  си д ен и й  и 30 м м  для сп и н о к , то лщ и н о й  4 м м  к р еп ят  гвоздям и  
д л и н о й  30 мм  (рис. 188, б). К о н ц ы  р ези н о вы х  и р ези н о тк ан евы х
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л ен т  уп рочн яю т, п р и к л еи вая  к  н и м  р ези н о вы м  клеем  ткан ь . Р ас ­
сто ян и е  меж ду о сям и  л ен т  130—150 мм . Д л я  улучш ен и я несущ ей 
сп о со б н о сти  о сн о в ан и я  лен ты  п ереплетаю т, р ези н о вы е  лен ты  уста­
н авли ваю т с н атяж ен и ем  12— 18% от п ер во н ач ал ьн о й  дли н ы .

З и гзаго о б р азн ы е п р уж и н ы  «зм ейка», работаю щ и е н а  р астяж е­
ни е, изготавливаю т и з п р оволоки  ди ам етром  4 м м . П руж и ны  «зм ей­
ка» кр еп ят  гвоздям и  д л и н о й  30 мм с пом ощ ью  уш ка из ли сто во й  
стали  (рис. 188, в).

П руж и н ы  «зм ейка» р асп олагаю т так , чтобы  р ассто ян и е  между 
их ц ен трам и  бы ло 8 0 -1 0 0  м м . Д ля улучш ени я п р у ж и н ящ и х  свойств  
пруж ины  устан авли ваю т н е  в одной  п л о ско сти  с р ам ко й  или  к о ­
р о б ко й , а вы пукло, со  стрелой  проги ба 30—60 мм.

П руж ины  «змейка» могут быть соединены  через 5—6 звеньев скреп ­
ками из проволоки, образуя сетку. Сетки обеспечиваю т при  эксплуата­
ции равном ерное распределение давления на основание. П ром ы ш лен­
ностью  вы пускаю тся пруж ины  «змейка» ш и р и н о й  40—50 мм.

П ласти н ы  из ф ан ер ы  ш и р и н о й  70 м м , то л щ и н о й  12 мм п р и м е- • 
н яю т для гибки х о сн о в ан и й  кроватей , м атрац ев  и других кр у п н о га­
бари тн ы х изделий  (рис. 188, г). П ласти ны  вы п и ли ваю т из п ред вари ­
тельн о  скл еен н о го  из трех-четы рех  слоев  ф ан ер ы  гнутоклеен ого  
блока. С трела п роги ба б ло к а  20—30 мм. К р о м к и  и углы  п л асти н ы  
закругляю т и зачищ аю т.

П ласти н ы  к р еп ят  к  рам е из д р евеси н ы  болтам и  с полукруглой  
головкой . Д и ам етр  отверсти я  в пластинах  больш е д и ам етра стерж ня 
болта , благодаря  чем у п л асти н ы  м огут п р о ги б аться . Р ассто ян и е  
м еж ду п ласти н ам и  н а  5—10 м м  больш е их ш и р и н ы .

С о б р ан н у ю  р а м к у  с п л а с т и н а м и  встав л я ю т  в к о р о б к у  с д ву м я  
с р е д н и к а м и  и к р е п я т  к  н е й  с в н у т р е н н ей  ст о р о н ы  ш у р у п ам и  
(р и с . 188, д).

Упругая часть мягких элементов — п р у ж и н н ы е и  бесп руж и н н ы е 
б локи , пруж и н ы  и н асти л ы  (рис. 189). П р у ж и н н ы й  б ло к  п редстав­
л я ет  со бо й  сборн ую  ко н стр у к ц и ю , состоящ ую  и з  двухкон усн ы х 
пруж и н , со еди н ен н ы х  в н аб о р  сп и р ал ьн ы м и  п руж и н ам и . Н абор  
кр еп ят  к  рам ке пруж и н н ого  блока скобам и . Р ам ка  п руж и н н ого  б ло ­
ка , в свою  очередь, п р ед ставл яет  со бо й  сборн ую  ко н стр у к ц и ю , 
и зготовленную  и з  отдельны х элем ен тов  стальн ой  л ен ты , со ед и н ен ­
ны х скобам и. Р азм еры  пруж инн ы х блоков зави сят  от их н азн ачен и я. 
К о н стр у кц и я  п ру ж и н н о го  блока  п о к азан а  н а  р и су н ке  189, а.

П р у ж и н н ы й  б л о к  для и зго то вл ен и я  м ягки х  эл ем ен то в  долж ен  
бы ть о д и н ако во й  вы соты  п о  всей площ ади  б ло ка , р ам ки  п р у ж и н ­
н ого  б лока  — п р я м о л и н ей н ы м и  и п л о ски м и . Р азн о сть  ди агон алей  
рам ки  не д о лж н а п ревы ш ать  10 мм.

П ро м ы ш л ен н о стью  вы п ускаю тся  п р у ж и н н ы е б ло к и  и з тер м о ­
об раб отан н ы х  (отпуск) и  н етерм ообраб отан н ы х  двухконусн ы х пру­
ж и н . П руж и н н ы е б л о к и  из н етерм ообраб отан н ы х  п руж и н  перед  их 
и сп о льзо ван и ем  стаби ли зи рую т по вы соте. Д ля  этого  п р уж и н н ы й
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Рис. 189. Конструкция упругой части мягких элементов мебели:
пружинный (а) и беспружинные (б—г) блоки; пружины (д—ж)

б л о к  кладут на р о в н ы й  стол , н а  б ло к  — д ер ев ян н у ю  пли ту  и  пять 
р аз  сж и м аю т  б л о к  д о  с о п р и к о с н о в е н и я  со ед и н и тел ьн ы х  с п и р ал ь ­
н ы х  п руж и н . П о сл е  сж ати я  п р у ж и н ы  н е  д о л ж н ы  и м еть  о стато ч н о й  
д еф о р м а ц и и . З атем  п р у ж и н н ы й  б л о к  о см атр и ваю т  и  п р о в ер яю т  
его р азм ер ы . О б н ар у ж ен н ы е д еф е к ты  (о т к л о н е н и я  от габар и тн ы х  
р азм ер о в , н е п р я м о л и н е й н о с т ь  и н еп л о ск о стн о сть  р ам к и , н еп ер - 
п ен д и к у л я р н о сть  б о ко вы х  сто р о н  б ло ка , п р ев ы ш ен и е  н о р м ы  р аз­
н о с ти  д и а го н а л е й  р а м к и ) и сп р ав л я ю т  вручную  сл есар н ы м и  и н ­
струм ен там и .

Б есп руж и н н ы е б ло к и  — это  п л асти н ы  и з  си н тети ч еск и х  э л а с ­
ти ч н ы х  п ен о м атер и ал о в  (п ен о п о л и у р етан а , п ен о р ези н ы ). Б есп ру­
ж и н н ы е  блоки  м огут бы ть ц ел ьн ы м и  без пустот (рис. 189, б), ц ел ь­
н ы м и  с п устотам и  (рис. 189, в ), со ставн ы м и  (скл еен н ы м и  и ли  св а ­
рен н ы м и ) и з  нескольких  слоев (рис. 189, г). Н аличие пустот улучш ает 
упругие свой ства  б локов  и  сн и ж ает  расход  м атери алов  н а  их и з ­
готовлен ие.

П ен оп оли уретан  (п о р о л о н ) для б есп руж и н н ы х блоков  п р и м е­
н я ю т  то л щ и н о й  80—100 мм . Д л я  п олуч ен и я  блоков  требуем ой  то л ­
щ и н ы  м ож н о  склеи вать  ли сты  п о р о л о н а  р азл и ч н о й  то лщ и н ы  при 
п о м о щ и  р ези н о во го  клея  №  88. К л ей  н ан о ся т  в два  слоя н а  отдель­
н ы е поверхности  склеиваем ы х листов. О ткры тая вы держ ка 7—10 м ин ,
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врем я вы держ ки  до о б работки  2—3 ч. Л исты  п о р о л о н а  м огут бы ть 
свар ен ы  м еж ду собой  н агреты м  н ож ом  и л и  м етал л и ч еско й  л и н е й ­
кой . П р и  п р о тяги ван и и  их м еж ду двум я л и стам и  п о р о л о н а  н а  п о ­
верхн ости  ли стов  п о р о л о н  плави тся . П р о и сх о д и т  свар и ван и е  л и с ­
тов. П о р о л о н  р аскр аи ваю т н а  ли сты  н уж ны х р азм еров  остры м  н о ­
ж ом  по ли н ей ке .

П ен о р езу и н  (латекс) для  и зго то вл ен и я  бесп р у ж и н н ы х  блоков  
п р и м ен яю т  то лщ и н о й  80—140 мм . Д ля  п о л у ч ен и я  блоков  нуж ны х 
р азм еров  латекс  м ож н о  склеи вать  р ези н о вы м  клеем  №  88.

П руж и ны  двухконусны е (рис. 189, д ), одн окон усн ы е (рис. 189, г) 
и  ци ли н дри чески е (рис. 189, ж ) п ри м ен яю т при  реставрац ии  м яг­
кой  м ебели , а такж е когда габаритны е разм еры  пруж инного блока 
н е  позволяю т изготовить м ягки й  элем ен т требуем ого разм ера.

Н асти л ы  -  ли стовы е м атери алы  то л щ и н о й  2 0 -5 0  мм. И х и зго ­
тавли ваю т и з  п о р о л о н а , л атекса , м атери алов  р асти тельн ого  и  ж и ­
вотн ого  п рои схож ден и я  (вата, волос, м очало, м о р ская  трава).

М атери алы  р асти тельн ого  и ж и вотн ого  прои схож ден и я  в к а ч е ­
стве н асти лов  м ягки х  эл ем ен то в  м ебели  редко  п р и м ен яю т без с п е ­
ц и ал ь н о й  обработки . П р и  эк сп л у атац и и  м ягки х  эл ем ен то в  под в о з­
д ей стви ем  вер ти кал ьн ы х  н агр у зо к  отдельны е ч асти ц ы  м атери ала 
перем ещ аю тся  в гор и зо н тал ьн о м  н ап р ав л ен и й , в результате чего 
п рои сходи т  сб и ван и е  в к о м к и  ваты , и сти р ан и е  таки х  м атери алов , 
к а к  волос, м очало , м о р ская  трава. Ч тобы  п о вы си ть  д олговечн ость 
н асти лов , м атери алы  ф орм и рую т в рулоны  (листы ).

Л и стовы е н асти лы  — это  п о кр ы ты е ткан ью  с о д н о й  и ли  двух 
сторон  м атери алы  расти тельн ого  и ж и вотн ого  п рои схож ден и я , п р о ­
стеган н ы е н и тк ам и  и ли  ш нуром . К  н и м  о тн о сятся  в атн и к и , вати ­
н ы , во л о кн и сты е холсты , п ер и н к и  и другие.

В атн и ки  — это  хлоп чатобум аж н ая  вата, п о к р ы тая  ткан ью  с о д ­
н о й  и ли  двух сто р о н  и п р о ш и тая  н и ткам и . Д ля и зго то вл ен и и  ват­
н и к о в  п р и м ен я ю тся  тк ан и : п ак о в о ч н ы е , м еш о ч н ы е , «сорочка» , 
м и ткал ь  тех н и ч ески й , м арля. В атники  п ростеги ваю т н и тк ам и  н а  
ш в ей н о й  м аш и н е  п ар ал л ел ь н ы м и  р я д ам и  с р ас с то я н и е м  м еж ду 
рядам и  в средн ем  100 мм.

П ер и н к и  и з м о р ско й  травы  и м очала — это  расти тельн ы е м ате­
риалы , разостлан н ы е р овн ы м  слоем  м еж ду двум я сл о ям и  тк а н и  и 
простеган н ы е вручную  кручен ы м  ш п агатом  д и ам етром  2 мм.

М орскую  траву  заготавли ваю т п ри  вы бросе во вр ем я  ш торм а н а  
берег. Т раву  п ром ы ваю т в п р есн о й  воде и  суш ат. Ц вет травы  после 
п р о м ы в к и  — тем н о -зел ен ы й  или  тем н о -ко р и ч н евы й .

М очало получаю т из коры  липы . Д ля изготовления п ери н ок  обы ч­
н о  п р и м ен яю т  отходы  в ер ев о ч н о -кан атн о го  п рои зводства . П еред  
и зготовлен и ем  п е р и н о к  их пром ы ваю т и  суш ат.

В олос к о н с к и й  кручен ы й  для м ебели  вы рабаты ваю т и з всех в и ­
дов ко н ско го  волоса  и п оставляю т сви ты м  в веревки . К ручен ы й  
в о л о с -в е р ев к а  п осле р аскр у тки  и р ы х л ен и я  п р ед ставл яет  собой
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п руж и н ящ ую  волосян ую  массу. Е е м ож н о п р и м ен ять  к а к  сам о сто я ­
тельн ы й  р ассы п н о й  н асти л о чн ы й  м атериал, т а к  и д ля  и зготовле­
н и я  л и сто вы х  н асти л о чн ы х  м атери алов .

Чехлы облицовочные и зготавли ваю т из м ебельн ы х ткан ей , кож  и 
других п о кр о вн ы х  м атери алов. П р и м ен яю т  съем н ы е и н есъем н ы е 
чехлы . С ъем н ы е чехлы  и м ею т застеж ку  «м олния» и надеваю тся  н а  
м я гк и й  эл ем ен т  в готовом  виде. Ч ехлы  бы ваю т о д н о - и д ву сто р о н ­
н его  п ользован и я . В чехлах од н осторон н его  п о л ьзо ван и я  м ебельную  
ткан ь  на н еэк сп л у атац и о н н о й  сторон е  зам ен яю т более деш евы м и 
ткан ям и .

О сн о вн ы е тр ебо ван и я , которы е необходи м о учиты вать при  и з ­
го товлен и и  м ягки х  эл ем ен то в , — это  их м ягко сть  и долговечность .

М ягкость — один и з показателей  ком ф ортабельности м ягкой  м ебе­
ли . М ягкость обеспечивается с пом ощ ью  легко деф орм ируем ы х упру­
гих материалов, а  такж е подбором  схем ф орм ирования настилов из 
материалов различной мягкости. Ф и зиологическое ощ ущ ение м ягко­
сти восприним ается, как  ощ ущ ение давления упругих м атериалов при 
воздействии на ни х человека. С тандартом  (ГО С Т  19917—85) установ­
лены  пять категорий м ягкости О, I, II, III и IV.

В табл и ц е  16 п р и веден ы  п р и м ер н ы е  схем ы  ф о р м и р о в ан и я  м я г­
ки х элем ентов  различного  н азн ачен и я , обесп ечиваю щ и е м акси м аль­
ную  м ягкость  м ягкого  элем ента.

Таблица 16
П рим ерны е схем ы  ф орм ирования м ягких элем ентов  

в зависим ости  от категорий мягкости

Категория
мягкости

Основание Упругая часть Назначение мягкого 
элемента

1 2 3 4

0 Гибкое, эла­
стичное

П еноп олиуретан овая  губка на 
простых полиэфирах толщиной 
не менее 80 мм, ватник толщи­
ной 40 мм, волос конский тол­
щиной 20 мм

Кресла для отдыха

I Жесткое Пружинный блок с настилом од­
нослойным или двуслойным тол­
щиной 30—40 мм

М атрацы , ди ваны - 
к р о в а т и , к р е с л а -  
кровати

II Ж есткое Латексная губка на сложных по­
лиэфирах толщиной 80—100 мм

Д и в а н ы , д и в а н ы - 
к р о в а ти , к р есл а - 
кроватиГибкое, эла­

стичное
То же, толщиной 80-100 мм

Ж есткое Латексная или пенополиуретано­
вая губка на сложных полиэфи­
рах толщиной 80-100 мм

Диваны, кресла для 
отдыха
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Продолжение таблицы 16

1 2 3 4

III Гибкое, эла­
стичное 
То же

То же, толщиной 50—60 мм

Латексная или полиуретановая 
губка на сложных полиэфирах, 
ватники толщ иной 30—40 мм, 
конский волос толщиной 20 мм

Кресла для отдыха

Кресла рабочие, сту­
лья

IV Жесткое То же, толщиной 20—30 мм Кресла рабочие, сту­
лья, банкетки

Д о лговеч н ость  м ягки х  эл ем ен то в  во м н о го м  зав и си т  от  м атер и а­
лов , п ри м ен яем ы х  для ф о р м и р о ван и я  н астилов . Н аи более д о л го ­
вечн ы  м атери алы  ж и вотн ого  прои схож ден и я  (волос), м енее д о л го ­
вечн ы  — си н тети ч еск и е  и  расти тельн ы е.

Столярные стулья по кон струкц и и  (рис. 190) подразделяю тся на 
д ва  о сн о вн ы х  вида: у  которы х  бруски  зад н и х  н о ж ек  п ереходят  в 
верти кальн ы е бруски  с п и н о к , т. е. с ц ел ьн ы м и  зад н и м и  н о ж кам и  
(рис. 190, а), и  у которы х зад н и е  н о ж ки  и вер ти кал ьн ы е бруски  
с п и н о к  состо ят  и з  р азн ы х  деталей . П о сл едн и е  н азы ваю т стульям и  с 
под садн ы м и  н о ж кам и  (рис. 190, б).

С толярн ы е стулья изготавли ваю т с п р он ож кам и . П р о ч н о сть  сту­
л ьев  с п р о н о ж кам и  в ср едн ем  н а  50% вы ш е п о  ср авн ен и ю  со стуль­
ям и  той  ж е ко н стр у к ц и и , н о  у которы х  отсутствую т п р о н о ж ки . Н а ­
л и ч и е  только  б оковы х  п р о н о ж ек  зн ач и тел ьн о  у вели чи вает  п р о ч ­
н ость  стула и, следовательн о , ср о к  его эксп луатац и и .

П роч н ость  сто ляр н ы х  стульев во м н огом  зави си т  от п р ави льн о ­
го вы б о р а  р азм еров  ш и п овы х  со ед и н ен и й  и сеч ен и й  деталей  стула. 
Во всех случаях для увел и ч ен и я  п лощ ади  скл еи ван и я  д ли н а  и ш и ­
р и н а  ш и п ов долж ны  бы ть по возм ож н ости  наи больш и м и . Ш и п  д о л ­
ж ен  п лотн о  входить в гн ездо  и им еть ф орм у  гнезда.

У  стульев, п ер ед н яя  царга  которы х н аходится  н а  од н ом  уровн е с 
б о ко вы м и  ц аргам и , п л о щ адь  скл еи в ан и я  ш и п о в  м ен ьш е, чем  у  сту­
льев  с о п у щ ен н о й  п ер едн ей  ц аргой . П ри  со ед и н ен и и  подсадны х 
н о ж ек  стульев круглы й ц ельн ы й  ш ип обж и м аю т в сп ец и альн ом
п р и сп о со б л ен и и .

Д ля столярн ы х  стульев и з д ревеси н ы  тверды х ли ствен н ы х  п ород  
м и н и м ал ьн ы е разм еры  квадратн ы х н о ж ек  в сечен ии  2 8 x28  м м , п р я ­
м оугольны х н о ж е к  2 2 x 4 0  м м , ц арг 2 2 x 5 0  мм . П р и  и зго то вл ен и и  
столярн ы х  стульев и з  д р евеси н ы  хвой н ы х п ород  м и н и м ал ьн ы е  р а з ­
м еры  квадратн ы х н о ж ек  в сечен и и  4 0 x 4 0  м м , п рям оугольн ы х 30x45  
м м , ц арг 3 0x60  мм . Д и ам етр  подсадны х н о ж ек  35 мм.

С и ден ья  столярн ы х  стульев и зготавли ваю т щ и товы м и  и р ам о ч ­
н ы м и , каж дое из которы х  м ож ет бы ть ж естки м  и м ягки м .
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Щ и то в ы е  си д ен ь я  в ы п о л н я ю т  и з  д р ев есн о стр у ж еч н ы х  п ли т, 
ф ан ер ы , м асси ва  д р евеси н ы . Т о л щ и н а  си д ен и й  10—16 мм. Г лубина 
си д ен и й  (р ассто ян и е  от п ер едн ей  кр о м к и  си д ен ья  д о  зад н ей  н о ж к и  
стула) 3 6 0 -4 5 0  мм. Р ам очн ы е си д ен ья  п р и м ен яю т в тех случаях, 
когд а  надо  сф о р м и р о вать  ги б ки е  и л и  эл асти чн ы е о сн о ван и я .

В зави си м о сти  от сп о со б а  у стан о в к и  си д ен ья  делаю т н а к л а д н ы ­
м и , н ак л ад ы в аем ы м и  н а  ц арги , л и б о  в к л ад н ы м и , у стан ав л и в ае ­
м ы м и  м еж ду  ц аргам и  и л и  в кл ад ы в аем ы м и  в четверть , о т о б р а н ­
ную  в царгах . Во м н о ги х  случаях  у стан о в к а  с и д ен ь я  м ож ет бы ть 
к о м б и н и р о в а н н о й .

Н акл ад н ы е  си д ен ья  то л щ и н о й  н е  м ен ее 10 м м  к р еп ят  ш урупам и  
(рис. 190, в), которы е зави н чи ваю т со стороны  к р о м к и  и л и  внут­
р е н н ей  пласти  царг. Н аклад н ы е си д ен ья  то лщ и н о й  5—6 м м  кр еп ят

Рис. 190. Конструкция 
столярных стульев:

а — с цельными задними ножками;
б — с подсадными ножками; 

в—е — способы крепления сидений
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ш урупам и  с п ол у п о тай н о й  го л о вко й , ко то р ы е вви н чи ваю т с н а ­
руж ной поверхн ости  си ден ья . С оед и н ен и е  на ш кан тах  (рис. 190, г) 
п р и м ен яю т  в тех  случаях, когд а  о сн о ван и ем  си д ен ья  служ ит р ам к а  
и ли  плита. С о ед и н ен и е  н а  клею  (рис. 190, д) реком ендуется  для 
вкл ад н ы х  си д ен и й . С о ед и н ен и е , п о к а за н н о е  н а  р и су н ке  190, е, 
вы п о л н ен о  м етал л и ч ески м и  скобам и .

К онструкц ия столярного  стула с подсадны м и н ож кам и  несколько  
слож н ее , чем  стула с ц ел ьн ы м и  зад н и м и  н о ж кам и . Э то  св я зан о  с 
тем , что детали  стула с п од садн ы м и  н о ж кам и  н аходятся  под р а з ­
л и ч н ы м и  углам и друг к  другу, что  затрудн яет ф о р м и р о ван и е  ш и ­
п о вы х  со ед и н ен и й  ручн ы м  и н стр у м ен то м  и сбо р ку  стульев. П о э т о ­
му, преж де чем  п ри ступ и ть  к  и зготовлен и ю  стула, ц елесообразн о  
разработать его чертеж  в м асш табе 1:1.

Б азовой  деталью  п р и  р азработке чертеж а стула явл яется  сиденье. 
Ф о р м а  си д ен ья  стула в п лан е  м ож ет бы ть п рям о у го л ьн о й  и л и  кв ад ­
р атн о й , с закр у гл ен н ы м и  углам и  и  к р о м к ам и , круглой , овальн ой . 
П р и  р азработке ф орм ы  си д ен ья  необходи м о учиты вать, что  глуби­
н а  си ден ья  в цен тре (расстоян и е  от п ередней  кром ки  си д ен ья  до 
д еталей  сп и н к и ) д о л ж н а  бы ть н е  м ен ее 360 мм.

С и ден ье изготавли ваю т и з ф ан ер ы  то л щ и н о й  15 м м  и л и  м асси ва  
д р евеси н ы  то л щ и н о й  25—30 м м . С  н и ж н ей  сто р о н ы  си д ен ья  в м е с ­
тах устан о вки  н о ж ек  кр еп ят  н а  клею  и ш урупам и  бруски  и з  д р ев е ­
си н ы  тверды х ли ствен н ы х  пород . С ум м арн ая  то лщ и н а  бруска и с и ­
д ен ь я  до лж н а обесп ечи вать  сверлен и е гн езд а  п од  круглы й  ш и п  д л и ­
н о й  30—35 мм.

С и д ен ья  вы п о л н яю т ж естки м и  и  м ягки м и . В м ягком  сиденье н а ­
кл ад н о й  м я гк и й  эл ем ен т  д вусторон н ей  м ягко сти  кр еп ят  п р и  п о м о ­
щ и  ткан ево й  лен ты  с застеж ко й  под сиденьем .

Н о ж к и  и  п р о н о ж ки  стула круглы е и ш ести гр ан н ы е в сечен и и  
соеди н яю т на круглы й ц ел ьн ы й  ш ип с обж атием  ш и п а  в п р и с п о ­
соблен и и . Д и ам етр  ш и п а  д ля  н ож ек  из д р евеси н ы  тверды х л и с тв е н ­
н ы х  п о р о д  н е  м ен ее  25 м м , д л я  н о ж ек  и з  д р евеси н ы  х вой н ы х  п ород
— н е  м енее 30 мм . Д и ам етр  ш и п а  б оковы х п р о н о ж ек  19 м м , средн ей
п р о н о ж к и  — 14—16 мм.

С п и н к у  стульев с п о д садн ы м и  н о ж кам и  кон струи рую т в о с н о в ­
н ом  реш еткой .

Р еш етчатая  с п и н к а  со сто и т  и з  вер ти кал ьн ы х  круглы х и л и  ш ес ­
ти гран н ы х в сечен и и  деталей  и  верхнего п о ясн и ч н о го  бруска. К р а й ­
н и е верти кальн ы е детали  реш етчатой  сп и н к и  являю тся  н есущ и м и , 
средн и е вы п о л н яю т  в  о сн о в н о м  декорати вн ую  роль.

С сиденьем  и п о я сн и ч н ы м  бруском  с п и н к и  к р ай н и е  вер ти кал ь­
н ы е  детали  со ед и н яю т  н а  ц ел ьн ы й  круглы й  ш и п  д и ам етр о м  20 м м  
с обж атием  ш и п а в п р и сп о со бл ен и и . С ред н и е  верти кальн ы е детали  
с п и н к и  соеди н яю т н а  круглы й  ц ел ьн ы й  ш и п  д и ам етр о м  14—16 мм . 
В ерхни й  п о я с н и ч н ы й  б русок  с п и н к и  в ы п и л ь н о й  и з  м асси ва  д р ев е ­
си н ы  и л и  гн утоклеен ы й  и з  п л ан о к  д р евеси н ы  то л щ и н о й  10 м м , 
радиус к р и в и зн ы  бруска 220 м м . С ечен и е  б руска  5 0 x 3 0  мм.
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Гнутые стулья (рис. 191, а,
б) им ею т круглы е (рис. 191,
в ), п о д к о в о о б р а з н ы е  (р и с .
191, г), тр ап ец и еви дн ы е  или  
д ругой  ф о р м ы  ц ар ги ; п р о ­
н о ж ки ; зад н и е  н о ж к и , п ер е ­
х о д ящ и е  в с т о й к и  с п и н к и ; 
передн и е н ож ки ; бруски  р е ­
ш етки  с п и н к и , с и д е н ь я . В 
некоторы х типах  стульев ста­
вят  д о п о л н и тел ьн ы е  к р о н ш ­
т е й н ы , п р и к р е п л я е м ы е  к 
царге и  зад н и м  н о ж кам .

Ц ар ги  и зго тав л и в аю т  из 
двух деталей , од н а  и з к о то ­
ры х, и м ея , н ап р и м ер , н езам ­
к н у т у ю  п о д к о в о о б р а з н у ю  
ф орм у, зам ен я ет  б оковы е и 
задню ю  царги , а другая  о б ­
разует п ередню ю  царгу и  с о ­
еди н яется  с п ервой  н а  скв о з­
ной откры ты й  ш ип.

Д л я  у стан о в к и  п ер ед н и х  
н о ж ек  к  вн утрен н ей  сторон е  ц арги  п р и кл еи ваю т бобы ш ки . Радиус 
закруглен и я  б о бы ш ек  д о лж ен  бы ть н а  0 ,75—1 м м  больш е в н у тр ен ­
него радиуса царги , чтобы  к о н ц ы  б о бы ш ек  п лотн о  п ри легали  к ' 
царге во вр ем я  скл еи ван и я . Б о б ы ш ки  ставят н а  клею  без ш урупов.

П р о н о ж к и  могут бы ть зам кн у ты м и  (круглы м и и ли  д ругой  ф о р ­
м ы ) и н е з а м к н у т ы м и , и з г о т а в л и в а е м ы м и  в в и д е  о т д е л ь н ы х  
дугооб разн ы х  элем ен тов . З ам кн у ты е  ц ар ги  и п р о н о ж к и  соеди н яю т 
кл и н о ви д н ы м  ш и п ом  или  на «ус». С о ед и н ен н ы й  участок  долж ен 
п р и м ы кать  в со б р ан н о м  стуле к  о д н о й  из задних  нож ек.

С и д ен ья  гнуты х стульев м огут бы ть вклад н ы м и  и  н аклад н ы м и . 
И х и зготавли ваю т из ф ан еры  то л щ и н о й  4—5 м м  о бы чн о  не п л о с к и ­
м и , а  вогн уты м и , со  стрелой  п р о ги б а  5—12 мм. В кладн ы е си ден ья  
вставляю т в четверть, отобран н ую  в царге. Д л я  этого  п о  кром ке  
си д ен ья  делаю т п однутрение с углом  83—87°. С и ден ье м ож ет бы ть 
вклеен о  в царгу как  до  отделки , т а к  и  после. Н акл ад н ы е  сиденья 
п р и кл еи ваю т к  царге до отделки .

Э л е м е н т ы  сту л а  с о е д и н я ю т  ш и п а м и , б о л т а м и , ш у р у п а м и . 
П е р е д н и е  н о ж к и  к р е п я т  к р у гл ы м и  ц е л ь н ы м и  ш и п а м и  д и а м е т ­
р о м  2 5 —26 м м , д л и н о й  н е  м ен ее  его  д и ам етр а . З а д н и е  н о ж к и  
с к р е п л я ю т  с ц ар го й  ш у р у п ам и  с ш е с т и г р а н н о й  го л о в к о й  и ли  
б о л там и  д и а м е тр о м  6 м м  с п о л у к р у гл о й  го л о в к о й . П р о н о ж к и , 
к р о н ш т е й н ы  и  в ер х н и й  б р у со к  с п и н к и  к р е п я т  ш у р у п ам и .

П роч н ость  гнутых стульев зави си т  от н али чи я  п рон ож ек . Гнутые 
стулья без п р о н о ж ек  и м ею т н и зк и е  п о к азател и  п рочн ости .

Рис. 191. Стулья гнутые:
а — с круглой царгой; б — с подковообраз­

ной царгой; в — конструкция круглой 
царги; г — то же, подковообразной
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Рис. 192. Конструкция столярных (а); гнутоклееных кресел (б) 
и кресла-качалки (в):

Кресла. П о  ф у н кц и о н ал ьн о м у  н азн ачен и ю  кр есл а  п од разделяю т­
ся на кресла р абочи е и кресла д ля  отдыха. И те и другие ко н стр у и ­
рую т с вы со ко й  и  н и зк о й  сп и н к о й . К  кр есл ам  д л я  отды ха о тн о ся т ­
ся  такж е кр есл а-кач ал к и . И х  кон струи рую т с в ы со ко й  сп и н к о й . П о 
ко н стр у к ц и и  кр есл а  м огут бы ть сто ляр н ы м и , гн уты м и , гн у то -к л е ­
ен ы м и  и см еш ан н ы х  ко н стр у к ц и й . К о н стр у кти вн о е  р еш ен и е  сто ­
л яр н ы х , гнутоклеен ы х  кресел  и  к р есл а-кач ал к и  п р и веден  н а  р и с
192. К он струкц и я  сто ляр н ы х  кресел  (рис. 192, а) и кр есл а-кач алк и  
(рис. 192, б) в  о сн о в н о м  та  ж е, что  и  стульев. В ы сота п о д л о к о тн и ­
к о в  над  сиденьем  в креслах  рабочих  180—240 мм, в креслах  для 
отды ха 1 5 0 -2 2 0  мм . Р ассто ян и е  м еж ду п о д л о ко тн и к ам и  в рабочих 
креслах  и креслах  д ля  отды ха долж н о  бы ть не м ен ее 420 м м , ш и р и ­
н а  си д ен ья  в н аи бо л ее  ш и р о к о й  ч асти  н е  м ен ее  400 мм .

С иденья делаю т рам о чн о й  ко н стр у к ц и и  из брусков то лщ и н о й  
30—35 м м , что о б есп ечи вает  п р о ч н о е  к р еп л ен и е  к  си ден ью  деталей  
п о д л о ко тн и ко в  ш урупам и  или  болтам и с п олукруглой  головкой .

К ри воли н ей н ы е п олозья  кресла-качалки  вы полняю т гнуты м и или  
гн утоклеен ы м и  из п л ан о к  м асси вн о й  д р евеси н ы  то лщ и н о й  10 мм. 
С ечен и е  п ол о зьев  п о сл е  обр аб о тки  5 0 x 4 0  мм . П о л о зья  сзади  им ею т
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вы ш ку, кото р ая  глуш ит скорость  к ач ан и я  и , следовательн о , п р е ­
дупреж дает о п р о к и д ы ван и е  кресл а-кач алк и  при  н о р м ал ьн о й  э к с п ­
луатац и и . Н ож ки  к р есл а-кач алк и  соеди н яю т с п о л о зьям и  н а  ц ель­
н ы й  круглы й ш ип ди ам етром  не м енее 20 мм.

П ри вед ен н ы е  н а  ри сун ке  кресло  и  кр есл о -кач ал ка  с п о д сад н ы ­
м и н о ж кам и  у н и ф и ц и р о ван ы  (изготавливаю тся из у н и ф и ц и р о в а н ­
ны х деталей).

Г нутоклеены е кр есл а  для  отды ха с вы сокой  и н и зк о й  сп и н к о й  
(рис. 192, в) изготовлены  из у н и ф и ц и р о ван н ы х  гн утоклеен ы х эл е ­
м ен тов , свободн олеж ащ и х  м ягки х  подуш ек си д ен ья  и  с п и н к и  дву­
сто р о н н ей  м ягкости . Д етали  кресел соеди н яю т на ш ипах и стяж ках.

Диваны-кровати. Д и в ан ы -к р о в ати  состоят  из си д ен и й  и сп и н о к , 
представляю щ и х собой  м ягки й  элем ен т о д н о - и л и  двусторон н ей  
м ягко сти , о сн о в ан и я , б о к о в и н , тр ан сф орм и рую щ и х  устройств.

О сн о в ан и ям и  д и в ан о в -к р о ватей  служ ат о п о р н ы е ко р о б ки , с к а ­
м ей ки  или р ам ки  с п одсадн ы м и  н ож кам и .

К  б окови н ам  о тн осятся  п о д л о ко тн и ки  или  лещ етки . П о д ло к о т­
н и ки  устан авли ваю т над уровн ем  си д ен ья  на вы соте 150—200 мм, 
л ещ етки  — н а  уровне сиденья.

П о д л о к о тн и к и  и  л ещ етки  изготавли ваю т щ и то во й  (о б л и ц о в ан ­
н ы е ш п о н о м  и ли  обиты е ткан ью  щ иты ) и ли  р ам о ч н о й  (состоящ и е 
и з р ам ки  с ф и л ен ко й ) кон струкц и и . С н и зу  верти кальн ы е бруски 
р ам к и  у дли н яю т, и  о н и  служ ат н о ж кам и . П о д л о к о тн и к и  и  л ещ етки  
к р еп ят  к  о сн о ван и ю  с пом ощ ью  м еталли ческого  креп еж а так , ч то ­
бы  п р и  н еобходи м ости  их м ож н о  бы ло легко  сни м ать.

Т рансф орм ирую щ ие устройства—это м еханизм ы  тран сф орм ац и и , 
вы дви ж н ы е рам ки  и щ иты , п о во р о тн ы е ш ар н и р ы  и другие к о н с т ­
р укц и и . Т ран сф о р м и р у ю щ и е устройства долж н ы  отвечать следую ­
щ и м  требован и ям : доп ускать тр ан сф о р м ац и ю  и зд ели я  с его ф аса ­
да; если  в д и в ан е -к р о в ати  есть  отделен и е  д ля  п остельн ы х  п р и ­
н а д л е ж н о с т е й ,  то  д о с т у п  к н е м у  д о л ж е н  б ы т ь  с в о б о д н ы м ; 
тр ан сф о р м ац и я  д олж н а осущ ествляться  без больш их у си л и й , од ­
н и м  человеком .

О тделения для хранения постельны х принадлеж ностей распола­
гаю т в основани и  под сиденьем  (рис. 193, а), за сп и н кой  (рис. 193, б)

а б в

Рис. 193. Расположение отделений для хранения постельных 
принадлежностей в диванах-кроватях (а—в)
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и ли  в вы дви ж н ом  я щ и ­
ке (рис. 193, в). Н е к о т о ­
ры е ко н стр у к ц и и  д и ва- 
н о в - к р о в а т е й  и м е ю т  
я щ и к  д л я  п о с т е л ь н ы х  
п р и н адл еж н о стей , к о то ­
р ы й  п р и кр еп л яю т к  д и ­
в ан у -кр о вати  вм есто  б о ­
кови н . П олезн ы й  объем 
отделен и й  для хран ен и я  
п остельны х п р и н адл еж ­
н о стей  в д и в ан ах -кр о в а- 
тях  д олж ен  бы ть не м е ­
н ее  0 ,0 8  м 3, п р и  это м  
вн утрен н яя  вы сота отде­
л е н и я  — не м ен ее  90 мм.

К о н с т р у к ц и и  д и в а ­
н о в -к р о в атей  во м н огом  
з а в и с я т  от  в ы б р а н н ы х  
с х е м  т р а н с ф о р м а ц и и  
м ягк и х  эл ем ен то в . Р а з­
л и ч аю т  д и в ан ы -к р о в ати  
с т р а н с ф о р м и р у е м ы м и  
ц ел ьн ы м и  си д ен ья м и  и 
с п и н к а м и ,  ц е л ь н ы м и  
си д ен ь я м и  и с о с та в н ы ­
м и  с п и н к а м и , с о с т а в ­
н ы м и  с и д е н ь я м и  и 
сп и н к ам и  (рис. 194).

Д и в а н ы - к р о в а т и  с 
ц ел ьн ы м и  си д ен ь я м и  и 
сп и н к а м и  тр ан сф о р м и

II
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М ы.
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' .1 :1 1

VI

VII

□ПС

VIII
Рис. 194. Схемы трансформаций сидений 

и спинок диванов-кроватей (I—VIII)

СПИНКАМ И
рую т, вы двигая  сиденье вперед  и п о во р ач и вая  сп и н к у  назад  (схе­
м а I), п о д н и м ая  сп и н к у  вверх (схем а II) или  вы двигая д во й н о е  
си д ен ье  вперед , о тки д ы вая  верхнее си д ен ье  и п о в о р ач и в ая  с п и н ­
ку (схема III). У д и ван ов-кроватей  с цельны м и си д еньям и  и состав­
н ы м и  с п и н к ам и  тр ан сф о р м и р у ю щ и е устройства  вы двигаю т в п е ­
ред  и з -п о д  си д ен ья  и  уклады ваю т н а  н и х  п о д у ш ки  с п и н к и  (схем а 
IV ), а такж е тр ан сф о р м и р у ю щ и е устр о й ства  вы двигаю т с б о ко в  и  
затем  уклады ваю т н а  них  п од уш ки  с п и н к и  (схем а V). У  д и в а н о в - 
кр о ватей  с со ставн ы м и  си д ен ьям и  и с п и н к а м и  тр ан сф о р м и р у ю ­
щ ие устройства  вы двигаю т вперед  и уклады ваю т на них подуш ки  
(схем ы  VI и VII )  или вы двигаю т вперед , расклад ы ваю т подуш ки 
си д ен ья , а  в о б р азо вавш ееся  свобод н ое  м есто уклады ваю т подуш ­
к и  с п и н к и  (схем а V III).
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Размеры четырехзвенных механизмов

Рис. 195. Конструкция диванов-кроватей с цельными сиденьями 
и спинками, трансформируемыми по схеме I (см. рис. 194):

а — со спинкой; заходящей за сиденье; б — со спинкой, устанавливаемой 
вровень с плоскостью сиденья;

1 — спинка; 2 — сиденье; 3 — подлокотники; 4 — опорная коробка;
5 — механизм трансформации

Д и в ан ы -к р о в ати  с ц ел ьн ы м и  си д ен ьям и  и с п и н к ам и , которы е 
тр ан сф орм и рую т по схеме I, и м ею т н аи больш ее п р и м ен ен и е  (рис. 
195). О н и  со сто ят  из с п и н к и  1, си д ен ья  2, п о д л о ко тн и ко в  3, о п о р ­
н о й  ко р о б ки  4, м ехан и зм ов тр ан сф о р м ац и и  5.

С и ден ья  и сп и н ки  — п р уж и н н ы е элем ен ты  о д н о сто р о н н ей  м я г­
кости. П одлокотники  щ итовой  или рам очн ой  кон струкции , ф и лен ки  
которы х обиты  ткан ью  с ф и гурн ой  строчкой . В ертикальн ы е бруски  
р а м к и  сн и зу  уд ли н ен ы  и  служ ат н о ж кам и . О п о р н ая  к о р о б к а  со сто ­
ит  из четы рех об вязочн ы х  брусков, одного  ср ед н и ка  и дна. О ни 
образую т отделен и е для п остельн ы х п ри н адлеж н остей .

М еханизм ы  тран сф орм ац и и  при м ен яю т двух видов. В первом  слу­
ч ае  в п о л о ж ен и и  «диван» с п и н к а  заходит за  си ден ье (рис. 195, а), 
э то  зр и тел ьн о  у м ен ьш ает вы соту  сп и н к и . В д и ван ах -кр о ватях  тако й  
ко н стр у к ц и и  м ягки е  эл ем ен ты  си д ен ья  и  сп и н к и  им ею т о д и н ак о ­
вы е разм еры .

Во втором  случае в п о л о ж ен и и  «диван» с п и н к а  устан авли вается  
вровен ь  с плоскостью  си д ен ья  (рис. 195, б). Т аки е  д и в ан ы -кр о в ати  
им ею т, к а к  прави ло , р азн ы е  п о  ш и р и н е  си д ен ья  и сп и н ки .

М ехан и зм ы  тр ан сф о р м ац и и  к р еп ят  к  рам ке  си д ен ья  и сп и н к и  
ш уруп ам и , к  о п о р н о й  к о р о б к е  ви н там и . К о н стр у кц и я  м ехан и зм ов
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Рис. 196. Схемы трансформаций сидений и спинок кресел-кроватей (I—III)

тр ан сф о р м ац и и  о бесп ечи вает  свободны й доступ к отделени ю  для  
п остельн ы х п р и н адл еж н о стей  (см . рис. 193, а).

Кресла-кровати. В п о л о ж ен и и  «кресло» кр есл а-кр о вати  им ею т 
д во й н о е  сиденье и оди н арн ую  сп и н ку  или двой н ую  сп и н к у  и о д и ­
н ар н о е  сиденье. Т р ан сф о р м ац и я  си д ен и й  и  с п и н о к  (рис. 196) к р е ­
сел -кр о ватей  с д в о й н ы м  си д ен ьем  прои сходи т за  счет в ы тяги ван и я  
подуш ек сиденья вперед, их расклады ван и я  и поворота  сп и н ки  (схе­
м а  I); укладкой  свободн о  л еж ащ и х  п од уш ек  си д ен ья  и  с п и н к и  н а  
вы движ ное устройство (схема II); у кресел-кроватей  с двой н ой  с п и н ­
к о й  п од уш ки  с п и н к и  отки д ы ваю тся  н азад  (схем а III ) .

К ресла-кровати  состоят  и з подуш ек си ден ья  и сп и н ки , о сн о ва­
н и я , подлокотн и ков  и тран сф орм и рую щ и х устройств. П одуш ки  си ­
ден ья и сп и н ки  кресел-кроватей , трансф орм и руем ы х по схемам  I и  
I I I , представляю т собой  м ягки е элем енты  одн осторон н ей  м ягкости , 
а у кресел-кроватей , трансф орм и руем ы х по схеме II, — м ягкие эл е ­
м ен ты  д вусторон н ей  м ягкости . О сн о ван и е  кр есел -к р о ватей  к о н ­
струирую т в виде оп орн ой  ко р о б ки  с подсадны м и нож кам и. П одло­
котн и ки  изготавливаю т рам очн ой  или щ итовой  конструкции . И х кр е ­
п я т  к  о сн о в ан и ю  б олтам и . Т р ан сф о р м и р у ю щ и м и  у стр о й ствам и  
являю тся поворотны е ш арн и ры , вы движ ны е рам ки , щ иты .

К о н стр у кти вн о е  р еш ен и е  кр есл а-к р о вати , тр ан сф орм и руем ого  
по схеме I (см . рис. 196), п ри веден о  на рис. 197. К р есл о -кр о вать  в 
п о л о ж ен и и  «кресло» и м еет  д в о й н о е  си ден ье и оди н арн ую  сп и н ку . 
С и ден ье и с п и н к а  кр есл а-кр о вати  тран сф орм и рую тся  за счет вы тя ­
ги ван и я  подуш ек си д ен ья  вперед , их р аскр ы в ан и я  и поворота  с п и н ­
ки . К р есл о -кр о вать  состои т  и з м ягки х  элем ен тов  си ден ья  и сп и н ки , 
о сн о в ан и я , п о д л о к о тн и ко в  и тр ан сф о р м и р у ю щ и х  устройств.

М ягки е  элем ен ты  си д ен ья  3 в п олож ен и ях  «кресло» и «кровать» 
эксплуати рую т с о д н о й  сторон ы . И х и зготавли ваю т од н о сто р о н н ей  
м ягкости  на ж естком , гибком  или  эл асти чн о м  осн о ван и и . М еж ду 
собой  м ягки е элем ен ты  соеди н яю т кар то ч н ы м и  п етлям и , к  к о р о б ­
ке  м ягкого  эл ем ен та  к р еп ят  болтам и  с п олукруглой  головкой  от-



Рис. 197. Конструкция кресла-кровати:
1 — мягкий элемент спинки; 2 — подлокотник; 3 — мягкие элементы сиденья; 

4 — откидные ножки; 5 — основание; 6 — подголовник

ки дн ы е  н о ж к и  4. О тки д н ы е н о ж ки  вы п о л н яю т из брусков  д р ев еси ­
н ы  тверды х п ород  сечен и ем  2 5 x 4 0  м м  или  м еталли чески х  труб.

М я гк и й  э л е м е н т  с п и н к и  1 эк сп л у ати р у ю т  с двух с то р о н . Его 
и зго тав л и в аю т  д в у сто р о н н ей  м я гк о сти  на ж естк о м  и л и  ги б ко м  
о с н о в а н и и .

О сн о ван и е  5 кр есл а-кр о вати  вы п олн яю т в виде к о р о б ки  с н о ж ­
кам и  или  колесн ы м и  о п о р ам и . С н и зу  к о р о б ки  к р еп ят  д н о  и з ф а н е ­
ры  или  твердой  д р евесн о во ло к н и сто й  плиты .

П о д ло к о тн и к и  2 м огут бы ть р ам о чн о й  и ли  щ и товой  к о н стр у к ­
ци и . К  о сн о ван и ю  п о д л о ко тн и ки  кр еп ят  болтам и. Т р ан сф о р м и р у ю ­
щ и м и  устрой ствам и  к р есл а-кр о в ати  явл яю тся  п о во р о тн ы е  ш ар н и ­
ры  или  м еталли ч ески е  ш танги . Д ля  удобства п о л ьзо в ан и я  изделием  
в п о л о ж ен и и  «кровать» у стан авли ваю т п оворотн ы й  п о д го л о вн и к  6 
и з  ф ан ер ы  то л щ и н о й  10 мм.
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Ш и р и н а  кр есл а -к р о в ати  (р ассто ян и е  м еж ду  п о д л о ко тн и кам и ) 
д о лж н а бы ть не м ен ее 600 мм. К р есл о -кр о вать  ш и р и н о й  м енее 600 
м м  неудобн о  п р и  и сп о л ьзо в ан и и  в п о л о ж ен и и  «кровать».

Кровати изготавли ваю т с ц аргам и  (царговы е кровати ) и  без царг 
(с н ав есн ы м и  с п и н к ам и ). И  те и  другие в ы п о л н яю т  о д н о - и  д ву ­
сп ал ьн ы м и . Д вусп альн ы е кровати  могут б ло ки р о ваться  из двух о д ­
н о сп ал ьн ы х  кроватей  с аси м м етр и чн ы м и  сп и н кам и .

К ар касы  ц арговы х кр о ватей  состоят  из двух с п и н о к  и  двух царг 
(рис. 198, а), со еди н ен н ы х  меж ду собой  кр ю ч к о вы м и  стяж кам и .

Спинка

Рис. 198. Конструкция кроватей:
а — царговых; б — стяжки крючковые; в, г — с навесными спинками
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т
С п и н к и  кроватей  и зготавли ваю т щ и то вы м и  и  р ам очн ы м и . П ри  и з­
готовлен и и  щ итовы х с п и н о к  из древесн оструж ечн ы х п л и т  на к р о м ­
к и  щ и тов  н а  ш кан тах  с клеем  устан авли ваю т бруски  и з  м асси ва 
д р евеси н ы , которы е од н о вр ем ен н о  служ ат н о ж кам и .

Б руски  необходи м ы  д ля  кр еп л ен и я  деталей  крю чк овы х  стяж ек, 
т а к  к ак  кр еп лен и е  стяж ек  к  д ревесн оструж ечн ы м  плитам  не о б ес­
п еч и вает  д остаточн ой  п рочн ости .

С п и н к и  о д н о - и  двусп альн ы х  кроватей  делаю т си м м етри чн ы м и . 
П ри  блокировке двуспальны х кроватей из двух односпальны х сп и н ки  
кроватей  — аси м м етри чн ы е.

Ц арги  кроватей  служ ат оп о р о й  м атраца. И х  и зготавли ваю т из 
столярн ы х  п л и т  и ли  м асси в а  д р евеси н ы . Д л и н а  ц арг 1900 м м , ш и ­
р и н а  250 мм , то лщ и н а  2 5 -3 0  мм. Д ля устан овки  м атрац а с вн ут­
рен н ей  стороны  царги  креп ят  н а  клею  ш урупам и два опорн ы х бруска 
д л и н о й  400 м м , сечен и ем  3 0 x40  мм. Бруски  устан авли ваю т так, 
чтобы  м атрац  вы ступал  над  ц аргам и  н а  50—70 мм.

Д л я  устан о вки  м атрац а в двусп альн ы х кроватях  п р и м ен яю т три 
царги . С р ед н яя  царга  им еет, к ак  прави ло , одну н ож ку  в центре 
царги .

К рю чковы е стяж ки (рис. 198, б) вы полняю т и з ли стовой  стали 
толщ и н ой  3 мм . Д ли н а  стяж ек 120 мм, ш и ри н а  п лан ки  с крю чкам и  
45 мм , п лан ки  с пазам и под крю чки  — 30 мм, ш аг меж ду крю чкам и  
70 мм. С тяж ки  врезаю т в древеси ну  заподлицо  с поверхностью  царг 
и сп и н о к  и  при ви н чи ваю т ш урупами диам етром  6 м м  с резьбой  до 
головки . К ровати  с н авесн ы м и  сп и н к ам и  изготавливаю т двух о сн о в­
ны х типов. К ровати  первого  ти п а  (рис. 198, в) представляю т собой 
м атрац , к  котором у кр еп ят  н авесны е сп и н ки  и подсадны е нож ки. 
К ровати  второго типа (рис. 198, г) состоят из короб ки , им ею щ ей  
ж есткое, гибкое или  эластичн ое осн ован и е н авесны х сп и н о к  и о п о р ­
ного  бруска, п ри креп ляем ы х  к  коробке, съем ного  м ягкого  элем ента 
двусторонн ей  м ягкости  в виде подуш ек или  цельного.

В кроватях  с н авесн ы м и  с п и н к ам и  могут бы ть увели чен ы  го л о в­
н ы е сп и н к и  д ля  р азм ещ ен и я  на н и х  съем ны х п о л о к  и л и  тум бочек.

Мебель на металлических каркасах. М еталли чески е кар касы  в 
ко н стр у к ц и ях  м ебели п р и м ен яю т в качестве оп ор  (скам еек) д и в а ­
н ов , кроватей , стульев и другой м ебели  для об щ ествен н ы х  зданий . 
О п оры  и зготавли ваю т из сварн ы х  то н ко стен н ы х  квадратн ы х, п р я ­
м оугольны х, круглы х и другой ф о р м ы  стальн ы х труб. В ведение в 
ко н стр у к ц и и  м ебели оп ор  и з м еталлических  труб п ри дает  и зд ел и ­
ям  м ебели  д оп олн и тельн ую  п р о ч н о сть , увели чи вая  тем  сам ы м  ср о ­
к и  их эксп луатац и и .

Н а  рис. 199 п о к азан ы  п ри м еры  ко н стр у и р о ван и я  м ебели  н а  м е­
талли чески х  опорах. Д и ван  и кресло  (рис. 199, а) н а  м еталли чески х  
скам ей ках  из квадратн ы х труб состоят  из ж есткого , ги бкого  и эл а ­
сти чн ого  о сн о в ан и я  си д ен и й  и с п и н о к , п о д л о ко тн и ко в  и  съем ны х 
свободн о  уклады ваем ы х подуш ек. О сн о ван и я  и п о д л о ко тн и ки  к р е-
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Рис. 199. Мебель на 
металлических опорах:

а — диван и кресло на металли- * 
ческих скамейках из квадратных 
труб; б, в — стулья и кресло на 

каркасах круглых труб; 
г — разборные соединения труб; 

д — заделка концов труб 
каркасов

п я т  к  с к а м е й к е  в и н т а м и .
С ъ ем н ы е п од уш ки  д вусто ­
р о н н ей  м ягкости  в д и ван ах  
м огут бы ть ц ел ьн ы м и  или 
составными.

С хем ы  стульев и кресла  
на м еталлических  каркасах  
из круглы х труб и зо б р аж е­
ны на рис. 199, б, в. П ри 
конструировании таких кар­
к а с о в  н ео б х о д и м о  у ч и т ы ­
вать, что  гнутая труба при 
эксплуатац ии  лучш е работа­
ет н а  сгиб , чем  н а  разгиб .
П оэтом у , если гнутая труба 
р або тает  н а  р азги б , ее  д е ­
ф о р м ац и я  д о л ж н а  бы ть о г­
р ан и чен а  (рис. 199, в).

Н е р а зб о р н ы е  с о е д и н е ­
ния деталей м еталлических каркасов осущ ествляю т с пом ощ ью  свар ­
к и , зак л еп о к , а р азб о р н ы е  со ед и н ен и я  — с п о м о щ ью  стяж ек  (рис. 
199, г), болтов и  ви н тов . К о н ц ы  труб кар к асо в  заделы ваю т п л аст­
м ассовы м и  п р о б кам и  или ш арн и рам и , регулируем ы м и по вы соте,
н ак о н ечн и кам и  (рис. 199, д).

М еталли ч ески е  о п о р ы  о кр аш и ваю т эм ал я м и  р азл и ч н ы х  цветов.



Раздел II. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ШАБЛОНОВ

ГЛАВА 11. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ШАБЛОНОВ

Виды и технология изготовления ш аблонов

Н а п ред п ри яти ях  по прои зводству  сто ляр н о -м еб ел ьн ы х  изделий 
п р и м ен яю т, в осн о вн о м , следую щ ие ш аблон ы , и зготавли ваем ы е 
и з д р евеси н ы  и д ревесн ы х м атери алов:

ш аблон ы  для разм етки  ш и п о вы х  со еди н ен и й , гнезд  под  уста­
новку  ф урнитуры  и свер л ен и я  отверстий ;

ш аб л о н ы  (лекала) д ля  р азм етк и  п р о ф и л ей  к р и в о л и н ей н ы х  д е ­
талей  и р аскр о я  ткан ей ;

ш аблон ы  д ля  скл еи в ан и я  заготовок  с о д н о вр ем ен н ы м  гнутьем; 
ш аб л о н ы  д ля  о бработки  н а  д еревообрабаты ваю щ и х  стан ках  за ­

готовок  и  сборочн ы х еди н и ц .
П р и м ен ен и е  ш аблон ов  со кр ащ ает  врем я  н а  и зго то вл ен и е  и зд е­

л и й , п о в ы ш ает  то ч н о сть  о б р аб о тк и  д о  тр еб о в ан и й  тех н и ч еско й  
д о ку м ен тац и и , способствует сн и ж ен и ю  себестои м ости  и зд ел и й  и 
п овы ш ен и ю  п рои зводи тельн ости  труда.

Шаблоны для разметки соединений н а  д во й н о й  ш и п  и зго тавл и ва­
ю т в виде гр ебен ки  (рис. 200, а), н а  р абочей  п оверхн ости  которой  
устан овлен ы  ш п и л ьки  (гвозди без ш ляп о к) на р ассто ян и ях  от у п о ­
ра  гребен ки  в соответствии  с разм ерам и  ш и п ового  соеди н ен и я. Гре­
б ен ка  п озволяет  сразу н ан ести  нуж ное коли чество  р и со к  и п р и м е­
н яется  п р и  разм етке  вм есто  рейсм уса. Г ребен ку  и зготавли ваю т из 
д р евеси н ы  л и ствен н ы х  п ород  (береза, бук, дуб).

Н акл ад н ы е ш аблон ы  для  р азм етки  ш иповы х со ед и н ен и й  «лас­
то ч к и н  хвост» (рис. 200, б ), гнезд  п од  устан овку  п етель (рис. 200, в) 
состоят  и з о сн о в ан и я  1 и оп о р н ы х  брусков 2. Н а о сн о ван и и  и з  ф а ­
н ер ы  и ли  твердой  д р евесн о во ло к н и сто й  плиты  делаю тся  п рорези  
п о  ф о р м е ш и п а-п р о у ш и н ы  и ли  гнезда. О п орн ы е бруски  креп ят  к  
О снованию  клеем  и ли  гвоздям и  с двух сторон , что и склю чает  и зго ­
товлен и е  ш аб лон ов  правого  и левого  и сп о лн ен и й .

Р азм ер  гнезда Н равен  ш и р и н е  карты  петли , 1 — дли н е  карты  
петли , Ь  =  1 н-1,21. П р и  р азм етке ш аблон  н аклад ы вается  н а  р азм еча­
емую  деталь и п ри ж и м ается  к ней о п о р н ы м и  брускам и . Затем  к а ­
р ан д аш о м  обводят  кон тур  разм ечаем ы х ш и п а-п р о у ш и н ы  и л и  гн ез­
да п од  петли.

Д л я  разм етки  гнезд  под карточн ы е петли п р и м ен яю т  ш аблон  
(рис. 200, г) с п ер еставн ы м и  н ож ам и . Н а  осн о ван и е  1 и з  древеси н ы  
л и ствен н ы х  п ород  устан авли вается  уп ор  2, п ар ал л ельн о  котором у  
делаю т п рорези  для вставны х нож ей 4. Н ож и  и з стальн ы х зато ч ен ­
ны х с о д н о й  сторон ы  п олос  вы ступ аю т над  поверхн остью  о сн о в а ­
н и я  н а  то лщ и н у  карты  п етли  ( 1 - 2  м м ). Р азм етка гнезд  п р о и зв о д и т­
ся следую щ им  образом: разм ечаем ую  деталь 3 кладут на н ож и  вплот­
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Рис. 200. Шаблоны для разметки:
а — на двойной шип; б — шип «ласточкин хвост»; в, д — гнезд под установку 

карточных петель; г, е — гнезд для установки замков; ж, з — гнезд под сверле­
ние отверстий; 1 — основание; 2 — опорные бруски; 3 — размечаемая деталь;

4 — вставные ножи; 5 — скобы; 6 — щечки

ную  к  упору. Затем  п о  п редвари тельн о  п о д лож ен н ом у  бруску  уда­
ром  м олотка н а  разм ечаем ой  детали  вы биваю т р и ск и  от нож ей. Р аз- 
м етка  н а  ш аблон ах  со  вставн ы м и  н о ж ам и  во зм о ж н а только  при  
усл о ви и , когда ш и р и н а  карты  врезаем ой  петли  равн а  то лщ и н е р а з ­
м ечаем ой  детали . Е сли  ш и р и н а  карты  петли  м еньш е то лщ и н ы  р а з ­
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м ечаем ой  детали , н а  ее кром ке  после вы б орки  гн езда  под  петлю  
остаю тся ри ски  от нож ей глубиной 1—2 мм.

П р и  р азм етке  гнезд  под п етли , у которы х ш и р и н а  карты  петли 
м ен ьш е то лщ и н ы  р азм ечаем о й  детали , в которую  врезается  петля, 
п р и м ен яю тся  ш аблон ы  со стал ьн ы м и  ско б ам и  (рис. 200, д). З ап о д ­
л и ц о  к  кр о м к е  о сн о ван и я  1 из древеси н ы  ли ствен н ы х  пород  вр еза­
ю тся скобы  и  к р еп ятся  к  о сн о ван и ю  ш урупам и. Р азм еры  скоб ы  Ъ и
1, а такж е ф о р м а  ско б ы , до лж н ы  соответствовать разм ерам  и  ф орм е 
карты  петли. С кобы  и зготавли ваю тся  из стальн ы х п олос, зато ч ен ­
ны х с одной  или двух сторон .

П р и  р азм етк е  гн езд  с к о б ы  н ак л ад ы в аю тся  н а  р азм ечаем у ю  д е ­
таль , кото р у ю  п р и ж и м аю т  к  к р о м к е  о с н о в а н и я  и о п о р н о м у  б рус­
ку  2. Затем  по п о д л о ж ен н о м у  н а  ско б у  бруску  ударом  м о л о тк а  на 
р азм еч аем о й  д етал и  в ы б и ваю т  р и ск у  сн ач ал а  от о д н о й , затем  от 
другой скобы .

Ш аблон  для разм етки  гнезд  под  зам ки  (рис. 200, е) состои т  из 
о сн о в ан и я  1 и з  д р евеси н ы  л и ствен н ы х  пород , щ еч ек  6 и з  ф ан еры  
или  д р евесн о во ло к н и сто й  плиты . Р азм еры  и ф о р м ы  о сн о в ан и я  щ е­
ч ек  долж ны  соответствовать разм ерам  и ф орм ам  зам ка. П ри  разм ет­
ке  ш аблон  вставляется  в д вер н о е  п олотн о  и  обводи тся  каран даш ом .

Ш аблон для разм етки гнезд под сверление отверстий (рис. 200, ж) 
состоит из осн ован и я 1 и  опорн ы х брусков 2. В основани е, н а  рассто­
ян и ях  от опорн ы х брусков и цен тров  отверстий  согласн о  техничес­
к о й  докум ен тац и и  н а  разм ечаем ую  деталь, ввин чиваю т ш урупы . З а ­
тем  у ш урупов откусы ваю т головы  и затачиваю т н ап и льн и ком .

Р азм ечаем ы й  брусок  п ри ж и м аю т к  оп о р н ы м  брускам  и н аж и ­
м ом  н а  р азм ечаем ы й  брусок  делаю т н ак о л к и  в местах свер л ен и я  
отверстий . Ш аблон ы  и зготавли ваю т и з  д р евеси н ы  хвой н ы х пород .

П ри разм етке небольш и х партий  деталей для  разм етки  гнезд под 
сверлен ие отверстий и зготавливаю т ш аблоны  (рис. 200, з) в о сн о ва­
н и и  1 которы х сделаны  отверстия. Ш аблон  наклады ваю т н а  разм еча­
ем ы й брусок и  при ж им аю т его к  оп орн ы м  брускам  2. Затем  через 
отверсти я , п росверлен н ы е в о сн о ван и и  ш аблон а, ш и лом  делаю т 
н ак о л к и  н а  разм ечаем ом  бруске. Н едостаток таких  ш аблонов — бы с­
тры й и зн ос  отверстий  в осн ован и и , что сни ж ает точн ость разм етки .

Шаблоны (лекала) д л я  р азм етки  п р о ф и л ей  кр и в о л и н ей н ы х  д ета ­
лей  и зготавли ваю т в точн ом  соответствии  с кон стр у кто р ско й  д о к у ­
м ен тац и ей  н а  разм ечаем ую  деталь (без п р и п у ска  н а  обработку). Л е ­
кало  из ф ан ер ы  или твердой  д р евесн о во ло к н и сто й  плиты  в ы п и л и ­
в аю т  л о б з и к о м  и д о  р а зм е т о ч н о й  л и н и и  за ч и щ а ю т  (д о в о д я т ) 
ш куркой . П ри  р азм етке детали  (рис. 201, а) л екал о  1 наклады ваю т 
н а  заготовку  2 и  обводят  кар ан даш о м  кон тур  лекала.

Н а  л ек ал е  м огут у казы ваться  н а п р ав л е н и я  в о л о к о н  д р ев еси н ы . 
Н а  рис. 201, б п о к азан  к р о н ш те й н  из д р ев е с и н ы , н а  ф асад н о й  
п о вер х н о сти  кото р о го  в ы п о л н е н а  резьба. Ч то бы  р езьб а  бы ла  к а ч е ­
ств ен н о й , н и ж н я я  п о вер х н о сть  к р о н ш те й н а  д о л ж н а  и м еть  д о ле-
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•
Рис. 201. Лекала для разметки профилей криволинейных деталей:

а — разметка по лекалу; б — кронштейн; в — пример указания направления 
волокон древесины на лекале; 1 — лекало; 2 — заготовка

вое н ап р ав л ен и е  во л о ко н  д р евеси н ы . Н ап р ав л ен и е  в о л о к о н  д р ев е ­
си н ы  н а  л ек ал е  у казы вается  д в о й н о й  с т р ел к о й  и  со о тветству ю ­
щ ей  н ад п и сью  (р и с . 201, в).

Ш аб л о н ы  (лекала) д ля  р аскр о я  ткан ей  разм ечаю т в соответстви и
с д о ку м ен тац и ей  н а  деталь (в ы кр о й ка  и з  тк ан и ) и ли  кар там  р а с ­
кр о я  ткан и . Л екал а  из твердой  д р ев есн о в о л о к н и сто й  пли ты  в ы п и ­
л и ваю т до  р азм еточ н ой  л и н и и  л о б зи ко м  и зач и щ аю т ш куркой . Н а  
л екал о  н ан о си тся  н ап р авл ен и е  н и ти  т к а н и  с н адп и сью  «основа» 
и ли  «уток»*, н аи м ен о в ан и е  детали , п лощ адь детали  в квадратн ы х
м етрах и ли  сантим етрах.

П р и  р азм етке л екал о  н аклад ы вается  н а  тк ан ь  и обводи тся  по
кон туру  м елком . П р и  этом  н ап р авл ен и е  н и ти  «основы » и ли  «утка» 
у казан н о е  н а  л екалах , д о лж н о  соответствовать н и тя м  н а  ткан ях .

Шаблоны для склеивания заготовок с одновременным гнутьем (гну­
то кл еен ы е  заго то вки ) и зготавли ваю т н езам кн у то го  и  зам кн утого  
кон туров . Н и ж е р ассм о тр ен ы  н еко то р ы е ко н стр у к ц и и  ш аб лон ов  и 
сп особы  скл еи ван и я  гнутоклеены х заготовок  без п р и м ен ен и я  вы ­
со ки х  д авл ен и й  в  прессах.

Ш аб л о н  (рис. 202, а) д ля  скл еи ван и я  заготовок  незам кнутого
кон тура из п л ан о к  д ревеси н ы  то лщ и н о й  8—10 м м  м ож но изготовить 
и з  древесн оструж ечны х плит. Д ля  этого древесн оструж ечны е плиты  
склеи ваю т в одну плиту (п оказан а  пун кти ром ). Т о л щ и н а  плиты  В 
д о лж н а бы ть р авн а  ш и р и н е  п л ан о к  + 5  м м . Затем  радиусам и К и К! 
очерчиваю т наруж ны й и  внутренн ий  контуры  ш аблона, вы пи ли ва-

* Основой (основными) называются нити идущие вдоль ткани, уточными 

поперек ткани.
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Рис. 202. Шаблон для склеивания заготовок незамкнутого контура (а),
склеивание планок (б):

I — планки; 2 — шаблон; 3 -  струбцина 
ю т н а  лен то чн о п и л ьн о м  стан ке заготовку ш аблон а и зачи щ аю т н а ­
руж ны й контур ш аблона рубан ком , н ап и льн и ком  и ш куркой  под 
углом 90° к  пласти. Т о л щ и н а  ш аб лон а  Ъ д олж н а обесп ечивать его 
ж есткость при  склеи ван и и  п ланок . О бы чно о н а  составляет 80—100 
мм. Г нутоклеены е заготовки  изготавли ваю т следую щ им  образом .

Н а  п ласти  п л а н о к  1 (рис. 202, б) н ан о сят  кл ей , затем  н ак лад ы ­
ваю т на ш аблон  2 и  зап рессовы ваю т струбц и н ам и  3. П осле вы держ ­
ки  в зап р ессо ван н о м  со сто ян и и  до п олн ого  сх ваты ван и я  кл ея  заго ­
товку  сн и м аю т с ш аблон а. Д оп ускаем ы е со о тн о ш ен и я  толщ и н ы  
заго то вки  Ь к  радиусу и зги ба  К  п ри  гнутье то н ки х  п л ан о к  и з д р ев е ­
си н ы  с о д н о вр ем ен н ы м  скл еи в ан и ем  те ж е, что и при  скл еи ван и и  
в п ресс-ф орм ах .

Н а  рис. 203 п о к азан  ш аб л о н  с ги б ко й  стальн ой  лен то й . Ш аб л о н  
состои т из о сн о в ан и я  1, опоры  2 и ги б кой  стальн ой  л ен ты  3. О с н о ­
вани е ш аб лон а  вы клеивается  и з древесн оструж ечн ы х плит. Т о л щ и ­
н а  о сн о в ан и я  д о лж н а бы ть больш е ш и р и н ы  склеи ваем ы х  заготовок  
н а  5—10 м м , а рабочая  п оверхн ость ш аб лон а  п ар ал л ельн а  п оверх­
н ости  стальн ой  ленты . К  опоре ш аблон а из д р евеси н ы  тверды х л и ­
ствен н ы х  п ород  кр еп ят  стальн ы е п ласти н ы  для поворота  лен ты  и 
к р еп л ен и я  ви н то во й  струбци ны . Д ля  обесп ечен и я  равн ом ерн ого  
д ав л ен и я  зап р ессо вки  стальн ая  л ен та  д о лж н а бы ть ги б ко й , а внут­
р е н н я я  п оверхн ость  гладкой  (н е  им еть заусенцев).

В ш аб л о н ах  с ги б к о й  л е н то й  ск л еи в аю т  гн у то к л еен ы е  за го то в ­
к и  и з  ф а н е р ы , ш п о н а  и  т о н к и х  (н е  б о лее  4 м м ) п л а н о к  д р е в е с и ­
ны . Е сли  п р и  гнутье д р ев е с и н ы  н ар у ж н ы е  сл о и  ф а н е р ы  о стаю тся

Рис. 203. Шаблон с гибкой лентой:
1 — основание; 2 — опора; 3 — гибкая лента

п р я м о л и н е й н ы м и  (и зги б  п о п е р е к  в о л о к о н ) , то  гн утье  т р е х сл о й ­
н о й  ф а н е р ы  в о зм о ж н о  п р и б л и зи те л ь н о  до  сл еду ю щ и х  р ади у со в  
к р и в и зн ы :

толщина трехслойной фанеры, мм 2,5 3 4
допустимый радиус К. кривизны, мм 30 37 50

Е сли  п р и  гнутье ф ан ер ы  в о л о к н а  н аруж н ы х слоев  и зги баю тся  
(изги б  вдоль волокон ), то  допусти м ы е радиусы  кр и ви зн ы  трехслой ­
н о й  ф ан ер ы , а такж е ш п о н а , те ж е, что  и п р и  гнутье п л ан о к  и з 
м асси вн о й  древеси ны .

Г нутоклеены е заго то вки  зам кн утого  ко н ту р а  склеи ваю т с и с ­
п ол ьзо ван и ем  ж естки х  разъем н ы х ш аб лон ов , им ею щ и х ф орм у з а ­
готовки  (круг, эл л и п с , овал). Ш аб лон  1 (рис. 204) и зготавли ваю т из 
д ревесн оструж ечн ы х плит. О чертив ц и ркулем  н аруж н ы й  ди ам етр  
ш аб л о н а , р авн ы й  вн утрен н ем у  ди ам етру  заго то в к и , вы п и ли ваю т 
круг и  обрабаты ваю т кр о м ку  ш аб л о н а  под  углом  90° к  пласти . Затем  
очерчиваю т вн у тр ен н и й  д и ам етр  ш аб л о н а  и  н а  л ен то ч н о п и л ьн о м  
стан ке вы п и ли ваю т вн у тр ен н и й  круг. С тальн ы е п л асти н ы  2 то л щ и ­
н о й  3—5 мм п р и ви н ч и ваю т к  ш аблон у  ви н там и , завернув  в ш аблон  
гай ки -вту л ки  от м ебельн ы х стяж ек.

В ы пи ли в п о  д и ам етру  ш аб л о н а  секторы  ш и р и н о й  20 м м , за б и ­
ваю т кл и н ья  3 для п р и дан и я  ш аблон у  больш ей  ж есткости .

Г нутоклееную  заготовку  склеи ваю т путем  н асл о ен и я  д ел я н о к  н а  
ш аблон . С н ачала н аслаи ваю т вн утрен н ю ю  д ел ян к у  4 из ф ан ер ы ,
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Рис. 204. Шаблон для склеивания заготовки незамкнутого контура:
1 -  шаблон; 2 -  стальная пластина; 3 -  клин; 4, 5 -  делянки;

6 — струбцина; 7 -  шпильки

д л и н а  кото р о й  Ь  =  л О. Н ап р авл ен и е  в о л о ко н  н аруж н ого  слоя  д е ­
л я н к и  — и зги б  п о п ер ек  волокон . К о н ц ы  д ел я н к и  н а  сты к е  кр еп ят  
ш п и л ьк ам и  7 (гвозди  без ш ляп о к). Затем  н а  д ел я н к у  н ан о ся т  к л е е ­
вой  раствор , н аслаи ваю т вторую  д ел ян к у  5 и  прессую т стр у бц и н а­
м и  6. П осле вы держ ки в зап рессован н ом  состоян и и  до п олн ого  схва­
ты в ан и я  кл ея  н аслаи ваю т третью  д ел ян к у  и  т. д. Д л и н а  лю бого  п о с ­
ледую щ его слоя Ц, =  л (В  +  21п), где 1р -  то л щ и н а  преды дущ их 
слоев. М еста  сты ков  д ел я н о к  п ерекры ваю т со сед н и м и  слоям и .

С клеен н ую  заготовку  сн и м аю т с ш аб лон а , вы бив кл и н ья  и от­
вернув стальн ы е п ласти н ы . А н алоги чн ы м  образом  изготавли ваю т 
заго то вки  эл л и п сн о й  и о вал ьн о й  ф орм ы .

Шаблоны для обработки заготовок на деревообрабатывающих стан­
ках п р и м ен яю т , в о сн о вн о м , п р и  то р ц еван и и  заготовок  под  углам и
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45° и  90° н а  к руглоп и льн ы х  стан ках  и  ф р езер о в ан и и  п р о ф и л ей  по 
кольц у на ф резерн ы х станках.

Т о р ц ев ан и е  заго то в о к  под  углам и  45° и  90° п р о и зв о д я т  н а  кр у г­
л о п и л ь н ы х  стан ках  с п р и м ен е н и е м  сп ец и ал ь н о го  ш аб лон а . Ш аб ­
л о н  (рис. 205, а) со сто и т  из о с н о в а н и я , ходового  бруска и о п о р ­
ны х брусков.

О сн ован и е  1 и зготавли ваю т и з  древесн оструж ечн ы х  и ли  ф а н е р ­
ны х плит, толщ ин а о сн ован и я  19—25 мм. Ш и р и н а  осн ован и я В обы ч­
н о  составляет  900 м м , д л и н а  о сн о ван и я  Ь  зави си т  от ш и р и н ы  о б р а­
баты ваем ы х заготовок  Ь. П ри  Ь < 200 Ь =  700 мм. Е сли  ш и р и н а  
обрабаты ваем ы х заго то во к  более 200 м м , ц ел есо о бр азн о  изготовить 
д ва  раздельн ы х ш аблон а: ш аб лон  для то р ц ев ан и я  п од  углом  45° и 
ш аблон  для  то р ц ев ан и я  под углом  90°.

О п орн ы е бруски 3 и з  древеси н ы  хвойн ы х п ород  при даю т ж ест ­
ко сть  осн о ван и ю , и х  то л щ и н а  не м ен ее 40 м м . Ч ер ез бруски  п р о х о ­
д и т  п р о п и л , ш и р и н а  бруска над  п р о п и л о м  не м ен ее 50 мм, что 
о бесп ечи вает  достаточн ую  ж есткость  ш аблон а. О п орн ы е бруски  4 
из д р евеси н ы  хвой н ы х п ород  д ля  то р ц ев ан и я  под углом  45° и зго ­
тавли вается  сечен и ем  50x25  мм . О п орн ы е бруски  к р еп ят  к  о сн о в а ­
н и ю  ш урупам и. Х одовой  б русок  2 п ередви гается  в пазе  стола круг- 
л о п и л ьн о го  стан ка , п оэтом у  боковы е п оверхн ости  бруска будут и з ­
м ен яться  в результате их и зн о са . Х одовой  б р у со к  и зготавли ваю т и з 
д р евеси н ы  тверды х ли ствен н ы х  пород: бук, дуб, клен . К  осн ован и ю  
ходовой  брусок  к р еп ят  ш урупам и.

Т о р ц еван и е  (рис. 205, б) заготовок  н а  ш аб лон е  п р о и зво дят  с л е ­
дую щ и м  образом . Ш аб л о н  кладут на стол кр углоп и льн ого  стан ка , 
ходовой  брусок  ш аб л о н а  вставляется  в п аз стола. О брабаты ваем ую  
заготовку  п ри ж и м аю т к о п о р н о м у  бруску и н адви гаю т ш аблон  на 
д и с к  пи лы . Затем  ш аблон  возвращ аю т в исходное п олож ен и е  и о б ­
работан н ую  заготовку  сн и м аю т с ш аблона.

К р и в о л и н ей н ы е  к р о м к и  деталей  н езам кн утого  кон тура  п лоски е  
и ф и гурн ы е ф резерую т н а  ф р езер н ы х  стан ках  п р и  п о м о щ и  у п о р н о ­
го ко л ьц а  (ш ар и ко п о д ш и п н и ка ) и  сп ец и альн о го  ш аблон а.

Ш аб л о н  (рис. 206, а) со сто и т  и з  о с н о в а н и я  3, о п о р н ы х  брусков
4, п р и ж и м н о го  п р и с п о с о б л е н и я  5—7. Ц улаг и зго тавл и ваю т из ф а ­
н е р н о й  плиты  т о л щ и н о й  19—25 м м . К р и в о л и н ей н у ю  к р о м к у  ц у л а­
ги  р азм ечаю т  п о  л екал у  (см . р и с . 201, а), п р и  это м  у чи ты ваю тся  
р азм ер ы  у п о р н о го  к о л ь ц а  и ф резы . П р и  ф р е зе р о в ан и и  ди ам етр  
у п о р н о го  к о л ьц а  м ож ет бы ть больш е или  м ен ьш е д и ам етр а  ф резы . 
Е сл и  д и ам етр  у п о р н о го  к о л ь ц а  больш е д и ам етр а  ф р езы  (рис. 206, 
б ), о б р аб аты ваем ая  д етал ь  будет вы сту п ать  н ад  к р и в о л и н е й н о й

В  О .
кр о м ко й  ш аблона н а  разм ер В =  -—  —г~ , где I) и  Оф -  диам етры

упорного кольца и ф резы , мм. Е сли диаметр упорного кольц а м еньш е 
диам етра ф резы  (рис. 206, в), обрабаты ваемая деталь будет западать
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Рис. 206. Фрезерование заготовок криволинейных деталей 
на фрезерных станках в шаблоне:

а — шаблон; б, в — схемы фрезерования; 1 ,2  — обрабатываемые детали; 
3 — основание шаблона; 4 — опорный брусок; 5 — винт; 6 — ручка;

7 -  прижимная пластина; 8 — фреза; 9 — упорное кольцо
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над кри волинейн ой  кром кой ш аблона на размер В, =  - у -  — ц г  
Разм еры  В и В, учитываю тся при  разм етке по лекалу кри воли н ей н ой  
кром ки  основани я ш аблона. П осле разм етки криволинейную  кром ку 
ш аблона вы пиливаю т лобзи ком  или  н а  ленточн опильном  станке, за ­
чищ аю т н ап ильником  и ш куркой.

О п орн ы е бруски  изготавли ваю т из древеси н ы  хвой н ы х или  л и ­
ствен н ы х  пород . К р еп ят  о п о р н ы е  б руски  к  о сн о ван и ю  ш урупам и.

П р и ж и м н о е  п р и сп о со б л ен и е  состои т и з  ви н та  5, п р и ж и м н о й  
п л асти н ы  7 и ручки 6. П р и ж и м н ая  п ласти н а  И зготавливается из 
стали  и л и  д р евеси н ы  тверды х л и ствен н ы х  п ород  то л щ и н о й  н е  м е­
нее 25 мм. Ч ерез отверстие в пластине проходит винт. Х од пласти н ы  
«вверх-вниз»  не более 5 м м . С  ц елью  п ред охран ен и я  об раб аты вае­
м о й  д етали  от в м яти н  п ри  заж и м е к  п л асти н е  п р и кл еи ваю т р е зи ­
новы е прокладки .

П о р я д о к  обр аб о тки  деталей  в  ш аб л о н е  следую щ ий. О брабаты ва­
емую  деталь 1 п ом ещ аю т с п р аво й  сторон ы  ш аб лон а , а с л ево й  
сторон ы  пом ещ аю т обрабаты ваем ую  деталь 2, уже им ею щ ую  одну 
обработан н ую  кром ку , п ри ж и м аем ую  к  о п о р н о м у  бруску. О бе д ета­
ли  заж и м аю т вин товы м  п р и ж и м о м , затем , п р и ж и м ая  кром ку  о с ­
н о в а н и я  ш аб л о н а  к  у п о рн ом у  кольц у , продви гаю т ш аблон  н а  ф р е ­
зу. П р и ч ем  к р о м к а  цулаги о сн о в ан и я  ш аб лон а  д о лж н а  бы ть п р и ж а­
та  к  уп орн ом у  кольц у до  того , к а к  ф р еза  ко сн ется  о б рабаты ваем ой  
детали , а при  о к о н ч ан и и  ф р езер о в ан и я  кром ка  цулаги д о л ж н а  бы ть 
такж е п ри ж ата  к  кольц у (см . ри с. 7, а). Д л я  этого  д л и н а  цулаги с 
каж дой  сто р о н ы  обрабаты ваем ой  д етали  д о лж н а бы ть больш е д л и ­
н ы  детали  н а  вели чи н у  1, равн ую  н е  м ен ее  80 мм.

Затем  деталь 2, обработан н ую  с двух сторон , сн и м аю т с ш аб л о ­
н а , а на ее м есто  п ом ещ аю т деталь 1, а на м есто детали  1 — новую  
н еоб работан н ую  деталь. Э тот  п о р я д о к  обр аб о тки  повторяется .

Т о чн о сть  и зготовлен и я  о сн о в ан и я  оп о р н ы х  брусков и  разм еры  
ф р езы  определяю т точн ость  о б работки  деталей . И зм ен ен и е  разм ера  
лю бого  и з  ни х н еи зм ен н о  д о лж н о  отраж аться  н а  разм ер ах  детали . 
Ч то бы  р азм ер  детали  не и зм ен ял ся  п р и  ум ен ьш ен и и  д и ам етр а  ф р е ­
зы  в результате переточек , необходи м о и зм ен ять  р азм ер ы  оп орн ы х  
брусков. Р азм ер  детали  м ож ет и зм ен яться  в результате и зн о са  р а б о ­
чей кр о м к и  о сн о ван и я . Д ля у м ен ьш ен и я  и зн о са  рабочую  кром ку  
о сн о в ан и я  реком ен д уется  об тяги вать  стальн ой  лен то й . Р ассто я н и я  
В и  В, необходи м о п ери оди чески  проверять.

Т е х н о л о ги ч е ск а я  п о с л е д о в ате л ь н о с ть  и зго т о в л е н и я  ш аб л о н а  
стак о ва :

1. И зго то в и т  л е к а л о  о б р аб аты в аем о й  д етал и  д л я  р азм етк и  ц у­
лаги .

2. З ам ери ть  ди ам етры  у п орн ого  ко л ьц а  и ф р езы  с учетом  р а з ­
м ера В или  В ,, разм ети ть  о сн о в ан и е  ш аблон а, вы п и ли ть  кр и в о л и ­
н ей н ую  кром ку  о сн о в ан и я  ло б зи ко м  и л и  н а  л ен то чн о п и л ьн о м  стан ­
ке  и  зачисти ть.
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3. З аготови ть  о п о р н ы е  бруски  и  п р и кр еп и ть  их ш урупам и  к  о с ­
н ован и ю .

4. Рабочую  кром ку  о сн о в ан и я  обтянуть стальн ой  лен той .
5. У становить заж и м н ое  при способлени е.
Ш аб лон ы  для обработки  н а  деревообрабаты ваю щ их стан ках  сбо ­

р о ч н ы х  ед и н и ц  (рам ы  о к о н н ы е  и  д р .). п р и м ен яю т , в о сн о вн о м , 
при  ф р езер о ван и и  по контуру ф альц ев , п азов и др. на ф резерн ы х  
станках . К о н стр у кц и я  ш аблон а для ф р езер о ван и я  ф альц ев  о ко н н ы х  
рам  п о к а за н а  н а  ри с. 207, а.

Ш аблон  состои т и з о сн о ван и я  1, оп орн ы х  брусков 2, п р и ж и м ­
н ого  п р и сп о со б л ен и я  3. О сн ован и е  ш аблона рам о чн о й  к о н стр у к ­
ц и и  изготавли ваю т из древеси н ы  хвойн ы х пород. Б руски  р ам ки  се ­
чен ием  не м енее ЮОх 19 мм соеди няю тся на ш ип оди н арн ы й . О п о р ­
н ы е бруски  2 кр еп ят  к  о сн о ван и ю  ш урупам и. О п о р н ы е бруски  
р асп о л агаю тся  н а  о сн о в ан и и  так и м  образом , чтобы  об раб аты вае­
м ая о к о н н ая  рам а (п о к азан а  пун ктиром ) входила в п роем , о б р азо ­
в а н н ы й  о п о р н ы м и  брускам и . П р и ж и м н о е  п р и сп о со б л ен и е  3 м ож ет 
бы ть ви н то вы м  и ли  эк сц ен тр и к о вы м .

П о р я д о к  обработки  о ко н н ы х  рам  в ш аб лон е  следую щ и й (рис. 
207, б). О брабаты ваем ую  рам у  4 пом ещ аю т в ш аб лон  и заж и м аю т 
п р и ж и м о м . Затем  п ри ж и м ая  кром ку  о сн о ван и я  ш аб л о н а  к  у п о р н о ­
му бруску  7 продвигаю т ш аб лон  н а  ф резу  6. О тобрав  ф алец  н а  о д ­
н о й  кр о м к е  рам ы  ш аблон  п оворачи ваю т и отби раю т ф алец  н а  сле­
дую щ их кром ках . У п о р н ы й  б русок  кр еп ят  к  н ап р авл яю щ ей  л и н е й ­
ке  5 стан ка гвоздями.

П ри  ф р езер о ван и и  ф альц ев  на кром ках  рам  с трех сто р о н  (ф о р ­
точк и ) в ш аблон  п ом ещ аю т правую  и левую  ф орточку. К о н стр у к ­
ц и я  ш аб л о н о в  ан ал о ги ч н а  п р и в ед ен н о й , и м еет  д ва  п р и ж и м н ы х  
п р и сп о со бл ен и я : д ля  л ево й  и п равой  ф орточек.

Ш аблон ы  для вн утрен н его  и сп о льзо ван и я  изготавли ваю тся  н е­
п о ср ед ствен н о  сто ляр н о -м еб ел ьн ы м и  п р ед п р и яти ям и  и л и  учебн ы ­
м и  м астерск и м и  по ко н стр у к то р ско й  д о ку м ен тац и и  изготовителя. 
П р и  п о ставке  ш аб л о н о в  п о  к о о п ер ац и и  ш аб л о н ы  изготавли ваю тся  
п о  ко н стр у к то р ск о й  д о ку м ен тац и и  и зготови теля  и л и  потреби теля. 
Н а  слож н ы е виды  ш аблон ов , н ап р и м ер , д ля  ф р езер о в ан и я  к р и в о ­
л и н ей н ы х  деталей  п о  кольц у  н а  ф резн ы х  стан ках , м огут р азр аб аты ­
ваться  техн и чески е услови я , утверж даем ы е и зготови телем  и  согла­
совы ваем ы е с потреби телем .

Т ехн и чески е  услови я  до лж н ы  вклю чать следую щ ие о сн овн ы е 
техн и чески е  показатели :

1. Н аи м ен о ван и е  кон стр у к то р ско й  д о кум ен тац и и  для  и зготов­
л е н и я  ш аблонов.

2. М атери алы , п р и м ен яем ы е  для и зготовлен и я  ш аблонов.
3. О тделка ш аблонов . О н а  оп ределяется  д о п у скам и , п редусм от­

р ен н ы м и  кон структорской  д окум ен тац и ей  на обрабаты ваем ую  д е ­
таль и ш аблоны .

5. М етоды  и сп ы тан и я  ш аблон ов .
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Рис. 207. Фрезерование оконных рам по контуру 
на фрезерных станках в шаблоне:

а — шаблон; б — схема фрезерования; 1 — основание; 2 — опорные бруски; 
3 — прижимное приспособление; 4 — рама; 5 — направляющая линейка;

6 — фреза; 7 — упорный брусок
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П р и  и сп ы тан и и  ш аблон ов  и зготавли ваю тся  н е  м ен ее  трех д ета ­
л ей , д ля  обработки  которы х предусм отрены  ш аблон ы . Т очн ость  и з ­
готовлен и я  деталей  д о лж н а соответствовать ко н стр у кто р ско й  д о ку ­
м ен тац и и  н а  деталь.

Д л я  и зго то вл ен и я  ш аб лон ов  исп ользую тся  д еревооб рабаты ваю ­
щ и е стан ки  (круглоп и льн ы е, рей см усовы е, ф уговальн ы е, ф р езер ­
н ы е), а такж е ручн ой  ин струм ен т, в том  числе м ех ан и зи р о ван н ы й .

Отделка, хранение и ремонт ш аблонов

П оверхн ости  ш аб л о н о в , к а к  прави ло , п о к р ы ваю т о л и ф о й . Р аб о ­
чи е п оверхн ости  ш аб л о н о в  для скл еи ван и я  гн утоклеен ы х заго то ­
вок  окраш и ваю т м асл ян ы м и  краск ам и , что облегчает последую ­
щ ую  очи стку  п оверхн остей  от п отеков  клея.

Ш аблон ы  для разм етки  ш и п овы х соеди н ен и й , ш аблон ы -лекала 
и зготовленны е из ф анеры  и ли  твердой древесн оволокн и стой  п л и ­
ты , следует хранить в верти кальн ом  п одвеш ен н ом  п олож ен и и , это 
ум еньш ает коробление ш аблонов. Ш аб лон ы  для склеи ван и я  гнуток­
леены х заготовок, ш аблоны  для обработки  на деревообрабаты ваю ­
щ их станках заготовок и сборочных единиц хранят на стеллажах. Чтобы 
ум еньш ить вероятность коробления ш аблонов, стеллажи долж ны  быть 
устан овлен ы  в местах удаленны х от и сточн и ков  тепла.

О сн о в н ы е  виды  п о в р еж д ен и й  и р ем о н та  ш аб л о н о в  п р и веден ы  
в табли ц е 17.

Таблица 17
Основные виды повреж дений и рем онта ш аблонов

Назначение
шаблонов

Рисунок
шаблона

Основные
повреждения

Виды ремонта

1 2 3 4

Шаблоны для 
разметки щи­
товых соеди­
нений, гнезд 
под установку 
фурнитуры и 
сверления от­
верстий

Рис. 200, а

Рис. 200, 
б, в

Рис. 200, г

Рис. 200, д 
Рис. 200, е 
Рис. 200, ж

Затупление шпилек

Износ шаблона из фа­
неры или твердой дре­
весноволокнистой пли­
ты
Расшатывание и затуп­
ление вставных ножей

Затупление скоб 
Коробление щечек 
Затупление шпилек

Заточить шпильки напильни­
ком
Ремонту не подлежат, заме­
няются новыми

Сделать новые прорези для 
ножей, снять и передвинуть 
упор. Заточить ножи 
Заточить скобы 
Заменить щечки 
Заточить шпильки напильни­
ком
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Продолжение таблицы 17

Ш аблоны л е ­
кала

Ш аблоны для 
с к л е и в а н и я  
за г о т о в о к  с 
о д н о в р е м е н ­
ным гнутьем

Ш аблоны для 
обработки за ­
готовок на де­
ревообрабаты­
вающих стан­
ках

Рис. 200, з

Рис. 200.
а, в 

Рис. 203, 
204

Износ отверстий

Износ кромок лекала

Н аслаивание потеков 
клея на рабочих повер 
хностях
1. То же
2. Ослабление крепле 
ний стальных пластин

Рис. 205

Рис. 206

Рис. 207

1. Износ ходового брус 
ка
2. Коробление основа 
ния
1. Износ кромок цула 
ги

2. С колы на кромках 
цулаги

3. Износ опорных брус 
ков
4. Коробление цулаги

1. Износ кромок осно­
вания и опорного брус­
ка
2. Разрушение шипово­
го клеевого соединения

3. Выход на поверхность 
кромок основания тор- 
цев шипов и проушен 
из-за усушки древеси­
ны

Ремонту не подлежит, заме­
няется новыми 
Ремонту не подлежит, заме­
няется новыми 
Очистить рабочие поверхно­
сти от клея и покрасить

1. Тож е
2. Вывернуть гайки-втулки, 
заделать отверстия пробками

клеем и вновь завернуть 
гайки-втулки 

. Заменить ходовой брусок

Ремонту не подлежит, шаб 
лон изготавливается заново
1. Заменить опорные бруски 
увеличив их размеры с уче 
том износа кромок
2. Вклеить вставки в кромки 
и зачистить вставки заподли 
цо с кромкой
3. Заменить опорные бруски

4. Ремонту не подлежит, шаб­
лон изготавливается заново
'.  Заменить упорный брусок, 
увеличив его ширину с уче­
том износа кромок

Очистить шиповое клеевое 
соединение от клея и скле­
ить вновь
3. Снять ручным инструмен­
том выходящие торцы шипов 

проушин

____________________ ._____________________________ I
П р и  ф р езер о ван и и  кр о м о к  на ф резерн ы х  стан ках  при п ом ощ и  

у п орн ого  ко л ьц а  и сп ец и альн о го  ш аб л о н а  необходи м о тщ ательно  
зачи щ ать  кром ку  цулаги ш аблон а, которая  п ри ж и м ается  к  у п о р н о ­
му кольц у. Н ер о вн о сти  н а  кр о м к е  цулаги  (волн и стость  и  др .) будут
п ередаваться  через уп о р н о е  ко л ьц о  н а  ф резу  и  затем  н а  о б р аб аты ­
ваемую  заготовку.

П р ави л ьн о е  х р ан ен и е  и  сво евр ем ен н ы й  р ем о н т  ш аб л о н о в  з н а ­
ч и тельн о  продлеваю т ср о к  их служ бы .

Раздел III.  СБОРКА ИЗДЕЛИЙ ИЗ ДРЕВЕСИНЫ

ГЛА ВА 12. СБОРКА  

Основные понятия о сборке

П р и  сборке сто ляр н о -м еб ел ьн ы х  и зд ели й  соеди н яю т детали  и 
сбо р о ч н ы е еди н и ц ы  в изделие.

Деталь — это изделие, в ы п о л н ен н о е  из од н ородн ого  п о  н а и м е ­
н о ван и ю  и м арке м атери ала без п р и м ен ен и я  сборочн ы х  оп ерац и й . 
Д еталью , н ап р и м ер , м ож ет бы ть брусок, ф о р м ы  и разм еры  к о то ­
рого  задан ы  чертеж ом , а такж е и здели я , и зготовлен н ы е и з одного  
ку ска  м атери ала с п р и м ен ен и ем  м естн ой  ск л ей к и , сш и в к и  и  т. д.

Сборочная единица — это  изделие, составн ы е ч асти  которого  с о ­
еди н яю т н а  п р ед п р и яти и -и зго то ви тел е  путем  с в и н ч и в ан и я , с к л е и ­
ван и я  и др. С б орочн ой  еди н и ц ей  м огут бы ть д вер н ая  и ли  о к о н н ая  
короб ка , я щ и к , д верь  ш каф а. В сборочную  еди н и ц у  входят детали , 
другие сборочн ы е ед и н и ц ы  и  п о ку п н ы е и зд ели я , т. е. не и зго тавл и ­
ваем ы е н а  д ан н о м  п ред п р и яти и , а получаем ы е и м  в готовом  виде. 
И зд ели е  в ц елом , н ап р и м ер  д вер н о й  блок , серван т, такж е я в л яет ­
ся  сбо р о ч н о й  еди н и ц ей .

Н а сборку  и зделия п оступаю т детали , сбо р о ч н ы е  ед и н и ц ы  и 
п о ку п н ы е издели я . В свою  очередь, сборочн ы е ед и н и ц ы  п р ед вар и ­
тельн о  соби раю т и з составн ы х частей. П осле сбо р к и  в необходим ы х 
случаях предусм атриваю т обработку  сборочны х еди н и ц . О бщ ая схе­
м а сб о р к и  сто ляр н о -м еб ел ьн о го  и зделия п о к азан а  н а  ри с. 208.

Т аки м  об разом , в п рои зводстве  сто л яр н о -м еб ел ьн ы х  и здели й  
сбо р к а  р асчл ен яется  н а  сборку  и обработку  сборочн ы х  ед и н и ц  (уз­
л о в ая  сборка) и  общ ую  сборку  и зделий . К  техн ологи ческом у  п р о ­
ц ессу  сбо р к и  о тн о сятся  такж е о п ер ац и и , св язан н ы е  с п р о вер к о й  
р аботы  всех составн ы х частей  издели я .

П р и  с б о р к е  д в ер н ы х  и о к о н н ы х  б л о к о в  н а  п р е д п р и я т и и  в ы ­
п о л н я ю т  общ ую  сб о р к у  и зд ел и й . П р и  сб о р к е  м еб ел и  н а  п р е д п р и ­
я ти и  в ы п о л н я ю т  то л ь к о  узловую  с б о р к у , общ ую  с б о р к у  о с у щ е ­
ств л я ю т  у п о тр еб и тел я . О бщ ую  с б о р к у  н а  п р е д п р и я т и и  п р и м е н я ­
ю т в ы б о р о ч н о  д л я  к о н тр о л я . Н а п р и м е р , со б и р а ю т  каж д о е  50-е 
и зд ел и е . О р га н и за ц и я  с б о р к и  м ебел и  за в и с и т  от  к о л и ч е с т в а  в ы ­
п у с к а ем о й  п р о д у к ц и и .

В условиях еди ничного  производства сборка строится по последо­
вательно расчлен ен н ом у п ри н ц и п у  вы п олн ен и я  оп ерац и й , т. е. с о ­
еди н ен и ю  входящ их в изделие деталей  и  сборочны х еди н и ц  н а  од­
н о м  рабочем  месте. Х арактерны е п р и зн аки  такой  сборки  — п ри м ен е­
ние универсальны х при способлени й, норм ального (а не предельного) 
изм ерительного  инструм ента, подгоночны х работ (подстрагивание, 
подпи ли вание, зачистка), отсутствие взаи м озам ен яем ости  деталей 
и сборочны х еди ниц . С борку  изделий  в условиях еди ничного  п рои з-



водства вы п олн яю т дваж ды . С н ачала п рои зводят  предварительную  
сборку, назы ваемую  сборкой  «насухо» без н ан есен ия клея. П ри  сборке 
«насухо» изделие собираю т, подгоняю т все его части. Затем  изделие 
разбираю т, п р и  необходим ости отделы ваю т и окон чательно  соби ра­
ют. Ц и кл  тако й  сборки  трудоем ок и  весьм а продолж ителен , требует 
зн ачи тельн ы х площ адей , п оэтом у  тако й  м етод  сборки  п ри м ен яю т 
только  при  вы пуске одного или небольш ого количества изделий , а 
такж е в учебны х мастерских.

В услови ях  сери й н ого  п рои зводства  тех н о л о ги чески й  п роц есс  
сбо р к и  и здели й  строи тся  п о  п ар ал л ельн о  р асчл ен ен н о м у  п р и н ц и ­
п у  в ы п о л н ен и я  о п ер ац и й  сбо р ки . О тдельны е сбо р о ч н ы е ед и н и ц ы  
соби раю т на рабочих  местах н езави си м о  одн а от другой , а затем  на 
других рабочих  м естах из д еталей , сборочн ы х  ед и н и ц  и  п окуп н ы х  
и зд ел и й  соби раю т и зделие в целом .

О р ган и зац и о н н ы е  ф о р м ы  сбо р к и  в сер и й н о м  п рои зводстве  з а ­
ви сят  от вел и ч и н ы  сери й  и п ер и о ди ч н о сти  их ч ередован и я . П ри  
вы пуске изделий  н ебольш и м и сери ям и  сборка при ближ ается  к  орга­
н и зац и о н н ы м  ф орм ам  еди ничного  производства. П ри  этом  для сбор­
к и  и сп ользую т то ль ко  р азл и ч н ы е п р и сп о со бл ен и я .
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О дн ако  в б ольш и н стве  случаев п р и  сборке  в услови ях  сер и й н о го  
п р о и зво дства  и сп ользую т о р ган и зац и о н н ы е  ф о р м ы  м ассового  п р о ­
и зводства с ш и роки м  п р и м ен ен и ем  сп ец и али зи р о ван н ы х  п р и с п о ­
со бл ен и й  (стапель, стан о к ), п р и н ц и п а  в заи м о зам ен яем о сти  д ета ­
л ей  и  сборочн ы х  ед и н и ц , кали б ров . В то  ж е  в р ем я  вы п о л н яю т  и
п о д го н о ч н ы е работы .

С борку  в м ассовом  п рои зводстве  по п р и н ц и п у  п ар ал л ельн о  р а с ­
ч л ен ен н о й  сборки  с и сп о льзо ван и ем  ко н вей ер о в  вы п о л н яю т н а  
сп ец и али зи р о ван н ы х  р або ч и х  м естах , р асп о л о ж ен н ы х  в тех н о л о ги ­
ч еск о й  п ослед овательн ости  вдоль н еп р и во дн о го  и ли  п ри водн ого  
к о н вей ер а , и ли  н еп о ср ед ствен н о  на кон вей ерах . В этих  случаях за 
каж ды м  рабочи м  закр еп ляю т п о сто ян н о  п о вто р яю щ и еся  оп ерац и и .

О дно из о сн о вн ы х  услови й  сбо р к и  в м ассо во м  п рои зводстве  — 
п о л н а я  в заи м о зам ен яем о сть , о б есп еч и в аю щ ая  сб о р к у  и зд ел и й  с 
зад ан н о й  точн остью  и без д о п о л н и тел ьн о й  п одгон ки .

П ри  о р ган и зац и и  сборк и  и здели й  в м ассовом  прои зводстве  в 
н екоторы х  случаях п редусм атриваю т и  сери й н ую  сбо р ку  отдельны х 
частей , н ап р и м ер  н а  участках  д ек о р и р о в ан и я  м ебели  н аклад н ы м и  
п р о ф и л я м и , д ек о р ати вн о й  об и вки  м ебели  и  т. п.

Н езави си м о  от т и п а  п рои зводства  (ед и н и ч н о е , сер и й н о е , м ассо ­
вое) п р и  разработке  техн ологи ческого  п р о ц есса  сб о р к и  н ео б х о ди ­
м о  сбо р ку  и зд ел и й  р асчл ен ять  так и м  образом , чтобы  осущ ествлять 
сборку  б ольш и н ства  сборочн ы х ед и н и ц  н езав и си м о  одн а от другой. 
Т ехн ологи ч н ы м и  (с то чк и  зр ен и я  сборки ) счи таю тся те и зделия 
м ебели , которы е м о ж н о  собрать  и з  п ред вари тельн о  со бр ан н ы х  с б о ­
р о ч н ы х  еди н и ц . Ч ем  больш е деталей  и  п о к у п н ы х  и зд ел и й  м ож ет 
бы ть п редвари тельн о  об ъ еди н ен о  в сборочн ы е еди н и ц ы , тем  техн о­
логи чн ее  будет сборка.

У зловая сборка

Сборка и обработка рамок и коробок. Д етали  р а м о к  и ко р о б о к  
соеди н яю т н а  п л о ски х  и л и  круглы х вставн ы х ш и п ах  с клеем .

П р о ц есс  сбо р к и  вручную  состои т и з  следую щ и х оп ерац и й : н а ­
н есен и е  клея  н а  п оверхн ости  ш и п ов  и проуш и н  и ли  гнезд , вставка 
ш и п ов  в п роуш и н ы  и ли  гнезда, ско л ач и ван и е  и обж атие со б и р ае­
м ого и зд ели я , удален ие п отеков  клея  там п о н о м . В зави си м о сти  от  
к о н с тр у к ц и и  и зд ел и я  в п р о ц ессе  сб о р к и  м огут  устан авли ваться
ф и л ен к и , дон ья .

П р и  сборке изделий  вручную  столяр н а  своем  рабочем  месте п о с ­
ле н ан есен и я  клея н а  поверхности  ш ипов и проуш и н  и л и  гнезд  с к о ­
лачи вает  соби раем ое изделие ударам и м олотка п о  деревян н ом у  брус­
ку, подклады ваем ом у под боек  м олотка, чтобы  не и сп орти ть и зд е­
лия. Обжимаю т изделия при сборке вручную в цвингах или струбцинах.

П осле обж атия проверяю т правильность сборки  изделий по ди аго ­
н ал и  п ар н ы м и  и л и  о д и н ар н ы м и  л и н е й к а м и , а  такж е  п р о вер яю т  н а
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глаз кры ловатость  изделий . Затем  с и зд ел и й  сн и м аю т п о теки  к л ея  и 
вы держ иваю т и зделия до  последую щ ей  обработки .

Д ля  сборки  р ам ок  и  кор о б о к  н а  п редприятиях  при м ен яю т п н ев ­
м ати ческие вайм ы . П ри м ер  кон струкц и и  такой  вай м ы  и з  н о р м ал и ­
зованны х узлов приведен на рис. 209, а. Н а станине 5 вайм ы  укреп ле­
н ы  панель 6 с пневм ооборудованием  и поперечны е связи  3, к  ко то ­
ры м  креп ятся  пн евм оц и ли н дры  2 и упоры  4. О бж им аю тся изделия 
меж ду упорам и  и  п одви ж н ы м и  п ри ж и м ам и  1 п н евм оц илин дров .

П ри  сбо р к е  и зделий , требую щ и х обж ати я  в од н ом  н ап р ав л ен и и  
(рис. 209, б), вклю чаю тся тр и  п н ев м о ц и л и н д р а  и  о бж и м аю т р ам к и  
силам и Р г Затем  при снятом  давлении в цилиндрах производят обж а­
тие рам ки  в торц ы  долевы х брусков силам и  Р2 для вы р авн и ван и я  
рам ки  в угол. П ри  сборке и зд ели й , требую щ их обж ати я  в двух н а ­
п равлен и ях  (рис, 209, в, г), последовательн о  обж и м аю т и зделия 
сн ач ал а  си л ам и  Р ,, затем  п р и  сн ято м  д авл ен и и  в ц и ли н д рах  с и л а ­
м и  Р 2. Д авлен и е  п р и  о бж ати и  в стан ках  составляет: д л я  и зд ели й ,

Рис. 209. Вайма для сборки рамок, коробок и скамеек (а) 
и последовательность сборки изделий, требующих обжатия в одном (б) 

и двух (в, г) направлениях:
1 — подвижный прижим; 2 — пневноцилиндр; 3 — поперечные связи; 4 — упор; 

5 — станина; 6 — панель с пневмооборудованием
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соби раем ы х н а  круглы х вставн ы х ш ипах, — 0,05—0,1 М П а, н а  я щ и ч ­
ны х ш и п ах  — 0 ,5—0,6 М П а.

И зд ели е  вы держ иваю т в стан ке  в обж атом  со сто ян и и  1—2 м и н , 
затем  вы ним аю т из стан ка, очищ аю т от потеков клея  и вы держ иваю т 
в услови ях  цеха.

П р ави л ьн о сть  сборки  по д и аго н ал и  при  обж ати и  в стан ках  к о н ­
троли руется  вы б орочн о , т ак  к а к  стан ки  о бесп ечи ваю т достаточн ую  
точн ость  сборки  изделий.

П ри сборке изделий на стан ках  рабоч и й  п осле н ан есен и я  клея 
на поверхн ости  ш и п о в  и п роуш и н  или  гнезд  вставляет  (н аж и вл я ­
ет) ш ипы  в п роуш и н ы  или гнезда и уклады вает соби раем ое  изде­
лие в станок. В некоторы х кон струкциях вайм  им ею тся специальны е 
устрой ства , оп ределяю щ и е взаи м н о е  р асп о л о ж ен и е  деталей  сб о р ­
ки  с тем , чтобы  ш и п ы  поп адали  в гнезда и ли  п роуш и н ы  без п ред ­
варительного  н аж и влен и я .

Д л я  сбо р к и  р ам о к  о ко н н ы х  переплетов , о к о н н ы х  и дверн ы х  к о ­
р об ок  п р и м ен яю т сп ец и альн ы е вайм ы  В ГО -2 и В Г К -2 . П о п р и н ц и ­
пу д ей стви я  вайм ы  сходны  с вай м ой  и зо б р аж ен н о й  н а  рис. 209. Н а 
вайм ах м ож н о  соби рать р ам ки  д л и н о й  540—1925 м м , ш и р и н о й  390— 
740 м м ; к о р о б к и  д л и н о й  600—2360 м м , ш и р и н о й  600—1610 м м , вы ­
сотой  180 мм . В айм а В Г К -2  и м еет ф и ксато р ы , и склю чаю щ и е п ред ­
вари тельн ое н аж и влен и е  ш и п ов  в п роуш и н ы  и гнезда.

П еред сборкой  в деталях рам ок  и коробок вы бираю т пазы  и гнезда 
для  у стан о вки  петель, зам ко в , заверток. В ы борку  п азо в  п рои зводят  
н а  ц еп н одолбеж н ы х  и  св ер л и л ьн о -п азо вал ьн ы х  стан ках  или руч­
ны м  ин струм ентом  с п р и м ен ен и ем  стальны х ш аблон ов  (см . рис. 87) 
и л и  без н и х  п о  п редвари тельн ой  разм етке по ш аблон у  и з  д р евеси ­
н ы  и д ревесн ы х м атериалов.

П о сл е  сб о р к и  р а м к и  и к о р о б к и  п оступ аю т н а  м ехан и ческую  
обработку , предусм отренн ую  ко н стр у к то р ск о й  докум ен тац и ей .

Сборка и обработка каркаса столярного стула. С б о р ка  и  обработ­
ка  кар к аса  столярн ого  стула расчлен яется  н а  сборку  и  обработку  
переднего , заднего  и  б оковы х блоков , сборку  и обработку  со б р ан ­
ного каркаса.

П р и  сборке  стула, у которого  передн и е и  б оковы е ц арги  р асп о ­
л о ж ен ы  н а  одн ом  уровне, сн ач ала  соби раю т п ер ед н и й  и задн и й  
б локи  (рис. 210, а), о бж и м ая  их в вайм е си л ам и  Р г Затем  соби раю т 
кар к ас  стула, о б ж и м ая  его в вайм е си л ам и  Р 2. П осле сборки  каркас 
стула обрабаты ваю т, в ч астн ости  оп и ли ваю т то р ц ы  п ередних  н о ­
ж ек . Е сли торц ы  передн и х  н о ж ек  оп и ли вать  в блоках , то  при  сб о р ­
ке  к ар к аса  стула в м естах  со п р яж ен и й  ш и п о в  боковы х  ц ар г  с гн ез­
д ам и  п ередн и х  н о ж ек  м ож ет п рои зой ти  р аск о л  д р евеси н ы , в р е ­
зультате чего  н ар у ш и тся  характер  п осад ки . Затем  в ц ар ги  стула 
устан авли ваю т б о бы ш ки  и  кар к ас  п роходит вы держ ку  до п одготов­
ки  к  отделке. Б л о к и  и к ар кас  стула обж им аю т ц ви н гам и  и ли  в п н ев -

297



Рис. 210. Схема последовательной сборки каркаса стула (а, б)

м агической вайме. Д авление при  обж атии в вайме 0,3—0,5 М П а. П осле 
сборки  и  зач и стки  каркасы  стульев отделы ваю т.

С борка обеденны х столов. К а к  уже отм ечалось, обеден н ы е столы  
изготавли ваю т, в о сн о вн о м , со  съ ем н ы м и  н о ж кам и . П оэтом у  на 
пред п р и яти ях  п ро и зво дят  только  узловую  сборку столов , а общ ую  
сборку  п р и м ен яю т  вы борочн о  для кон троля .

С б о р ка  обеден н ы х  столов вклю чает сборку  подстолья, у стан о в ­
ку  и  кр еп л ен и е  ходовы х эл ем ен то в  и  огран и ч и телей  т р ан сф о р м а­
ц и и  кр ы ш ек , устан овку  к р еп еж н ы х  деталей  в н о ж ках  стола.

В разб о р н ы х  со ед и н ен и ях  (см . ри с. 183, к) ц ар ги  сто ла  с н о ж к а ­
м и  д ер е в я н н ы е  б о б ы ш ки  устан авли ваю т  н а  клею . С то л яр  п осле 
н а н е с е н и я  к л ея  н а  ш и п  и  п р о у ш и н у  зак о л ач и в ает  б о бы ш ку  уда­
р о м  м о л о тк а  чер ез п р о к л ад ку  с м я гк о й  п од ош вой . М етал л и ч ески е  
б о б ы ш к и  к  ц ар гам , ходовы е эл ем ен ты , о гр ан и ч и тел и  т р а н с ф о р ­
м а ц и и  к р ы ш е к  к р еп ят  ш уруп ам и  и л и  зако л ач и в аю т  (ш кан ты ) в 
сп ец и ал ь н о  п р о св ер л ен н ы е  о твер сти я . В н о ж к и  сто ла  вв и н ч и в аю т  
ви н ты  стяж ек.

О б щ а я  с б о р к а

Н а общ ую сборку поступаю т предварительно собранны е сборочны е 
еди ниц ы , детали. И х виды и назн ачен и е определяю тся кон струкцией  
изделия. Н ап ри м ер , на общ ую  сборку дверны х и окон н ы х  блоков 
поступаю т дверн ы е и о кон н ы е короб ки , дверн ы е п олотн а и о к о н ­
н ы е створки , н а  общ ую  сборку корп усн ой  м ебели поступаю т стен ки  
корпуса, двери , опоры , ящ и к и  и полуящ и ки , полки , ф урнитура. Н а 
общ ую  сборку стула поступаю т остов и обиты е тканью  си ден ья  и 
сп и нка. Е сли кон струкц и я  стула предусм атривает обивку  остова п о с ­
ле его сборки  и отделки , то н а  общ ую  сборку поступаю т пруж ины , 
настилочн ы е и обойны е м атериалы . О бщ ая сборка стульев такой  
кон струкции  состоит в осн овн ом  из обойны х работ и осущ ествляется 
в обой н ом  цехе, куда поставляется готовы й остов.

298

О б щ а я  с б о р к а  д в е р н ы х  и 
о к о н н ы х  б локов  со сто и т  в о с ­
н о в н о м  в у с т а н о в к е  п е т е л ь , 
зам ко в , завер то к  и другой  ф у р ­
ни ту р ы , сбо р к и  сп ар ен н ы х  п е ­
р еп л ето в  о к о н н ы х  ство р о к , н а ­
вески  д верн ы х  п олотен  и о к о н ­
н ы х  переплетов . О бщ ую  сборку 
дверны х и окон н ы х  блоков п р о ­
изводят н а  рабочих кон вейерах , 
к а к  п р ави ло , после их отделки .

О б щ а я  с б о р к а  к о р п у с н ы х  
и зд ели й  вклю чает сборку  к о р ­
пуса, устан овку  оп о р , навеску  
и регули ровку  д верок , у стан о в ­
к у  к о м п л е к т у ю щ и х  и з д е л и й  
(п о л к и , ящ и к и , п олуящ и ки ) и 
ф урнитуры .

С борку  корп уса и  устан овку  
оп ор  п р и  ко н в ей ер н о й  сборке 
в ы п о л н я ю т  в стап ел е  и л и  н а  
кон вей ере . П ри сборке в стап е­
л е  о б е с п е ч и в а е т с я  ф и к с и р о ­
ван и е деталей  и  сборочны х еди ­
н и ц  в н у ж н о м  п о л о ж е н и и  и 
обж им  корпуса.

В начальном  п олож ен ии  ста­
п е л я , о б ы ч н о  в е р т и к а л ь н о м  
(р и с . 211, а ), по ф и к с а то р а м  
устан авли ваю т верти кальн ы е и  
гори зон тальн ы е стен ки  к о р п у ­
са. К  н и ж н ей  гор и зо н тал ьн о й
стен ке п редвари тельн о  п р и кр еп л яю т опорн ую  скам ей к у  и ли  к о ­
робку. Е сли  оп о р ам и  служ ат п одсадн ы е съем ны е н ож ки , их уста­
н авли ваю т у потребителя.

П осле  устан овки  стен о к  вклю чен и ем  п н евм о п р и ж и м о в  о б ж и ­
м аю т корпус, затем  стягиваю т стен ки  м ебельны м и стяж кам и  и вклю ­
ч ен и ем  п н евм о ц и л и н д р а  п еревод ят  стапель в гор и зо н тал ьн о е  п о ­
л о ж ен и е  (рис. 211, б) д ля  устан овки  задней  стен ки . З ак р еп и в  зад ­
н ю ю  стен ку  ш урупам и , вклю чен и ем  п н ев м о ц и л и н д р а  п еревод ят  
стап ель в верти кальн ое  п олож ен и е. Затем  отклю чаю т п н е в м о п р и ­
ж и м ы , вы н и м аю т корп ус из стап еля и передвигаю т его н а  н е п р и ­
в о д н о й  и л и  п р и во дн о й  сбороч н ы й  кон вей ер  для н авески  дверей .

П р и м ен ен и е  стап еля  облегчает сборку и в н ек оторы х  случаях 
п овы ш ает п р ои зводи тельн ость  труда. О днако при сбо р к е  тех н о л о ­
ги чны х (с точки  зр ен и я  сб о р к и ), а такж е н ебольш и х  п о  разм ерам

Рис. 211. Стапельная сборка корпуса 
(а) и установка задней стенки (б)
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и зд ел и й  врем я сборки  корп уса в стап еле м ож ет оказаться  больш е, 
чем  без него. В этом  случае корп ус соби раю т на кон вей ере.

П ри  н авеш и ван и и  дверей  на н еразъ ем н ы е петли п р и ви н ч и ваю т 
петли  ш урупам и  к  стен кам  корп уса. П р и  н авеш и ван и и  д вер ей  н а  
разъем н ы е петли детали  петель к р еп ят  п редвари тельн о  при  у ста­
новке  ф урнитуры . В этом  случае н авеш и ван и е  дверей  заклю чается  в 
со ед и н ен и и  деталей  петель и св и н ч и ван и и  их (если  это  предус­
м отрен о  ко н стр у к ц и ей  петель) ви н там и . П осле н ав еш и в ан и я  на 
четы рехш арн и рн ы е петли  д вери  регулирую т.

Б олее вы со ко й  ф о р м о й  о р ган и зац и и  труда при сборке  ко р п у с­
н о й  м ебели  следует счи тать общ ую  сборку  и зд ели я  н а  п р и во дн о м  
кон вей ере (рис. 212). Рабочие места при  тако й  сборке р асп олагаю т­
ся с обеих сторон  ко н вей ер а , на которы й  подаю тся детали  и сб о ­
ро ч н ы е еди н и ц ы . Д л я  сбо р к и  вы со ки х  и зд ели й  о ко л о  к о н вей ер а  
под н оги  рабочих  устан авли ваю т подставки  и скам ей к и . И здели я, 
п одвергаем ы е общ ей сборке на п ри водн ом  кон вейере, долж н ы  бы ть 
техн ологи чн ы  (с точки  зр ен и я  сбо р ки ). В кон струк ц и ях  и зделий , 
соби раем ы х  н а  кон вей ере , и н огда  предусм атриваю т д о п о л н и тел ь ­
ны е ко н структи вн ы е эл ем ен ты , которы е не несут при  эк сп л у ата ­
ц и и  и зд ел и й  н и к ак и х  ф у н к ц и й , а п р и м ен яю тся  то лько  с целью  
о бесп ечи ть  удобства и техн ологи чн ость  сборки .

С борку  м ебели  для сидения и л еж ан и я  такж е вы п о л н яю т н а  п р и ­
водны х кон вей ерах . П р и  сборке  д и в ан о в -к р о ватей  м ягки е  эл е м е н ­
ты  си д ен ья  и  сп и н к и  уклады ваю т л и ц ево й  сторон ой  н а  кон вей ер . 
Затем  к  рам кам  о сн о в ан и й  си ден ья  и сп и н к и  кр еп ят  ш урупам и

Рис. 212. Сборка корпусной мебели на приводном конвейере
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м еханизм  тр ан сф о р м ац и и  (см. рис. 195). П еревернув  оба осн ован и я , 
уклады ваю т на опорн ую  коробку , в которой  предварительн о  п р о ­
сверлен ы  два  отверсти я  д ля  кр еп л ен и я  н и ж н ей  п л асти н ы  м ех ан и з­
м а тр ан сф о р м ац и и  и  п о д л о ко тн и ко в . П л асти н у  м ех ан и зм а  тр ан с ­
ф о р м ац и и  и п о д л о ко тн и к и  кр еп ят  ви н там и  с гайкам и  к  о п орн ой  
коробке. П осле проверки  работы  м еханизм ов тр ан сф о р м ац и и  и зд е­
л и е  п оступает н а  уп аковку. О сн о вн ы е тр еб о ван и я  к  собран н ом у  
и зделию  следую щ ие:

не доп ускается  видим ая р азн о сть  вели ч и н  зазо р о в  между п од ло­
ко тн и к ам и , си ден ьем  и сп и н ко й ;

не допускается  перекос си ден ья  и сп и н к и  по отн ош ен и ю  к  о п о р ­
н ой  коробке;

тр ан сф о р м ац и я  си д ен ья  и  с п и н к и  д о лж н а  п рои сходи ть  плавно.
П р и  поставке ди ван ов-кроватей  потребителю  в разобран н ом  виде 

м ехан и зм ы  тр ан сф о р м ац и и  и п о д л о ко тн и ки  не у стан авли ваю тся , а 
д л я  их устан овки  п р о свер л и ваю тся  о тверсти я  под  ш урупы  и  ви н ты  
п о  ш аблону. С и д ен ья  и  сп и н к и  со еди н яю тся  м еж ду со бо й  н а  п ер и ­
од тр ан сп о р ти р о в к и  п р о ч н о й  ткан ью  скобам и .

С и д ен ья  и с п и н к и  у п ак о вы ваю т  в п ачки  по 5—10 ш т. П о д л о ­
к о т н и к и , м ех ан и зм ы  т р а н с ф о р м а ц и и  и к р еп еж н ы е  д етал и  (ш уру­
п ы , ви н ты ) у п ак о в ы в аю т  в о тд ел ьн ы е  п ак еты  и  у кл ад ы ваю т  в 
оп о р н ы е коробки .

А н алоги чн а техн ологи ческая  п оследовательность  сборки  кресел- 
кроватей . О н а будет зави сеть  от п р и м ен яем ы х  в ко н стр у к ц и и  и зд е­
л и й  тр ан сф орм и рую щ и х  устройств. К р есл а-кр о вати  тр ан сп о р ти р у ­
ю т, к а к  п р ави ло , в р азо б р ан н о м  виде. С и д ен ья , сп и н к и , п о д л о к о т­
н и к и  упаковы ваю т в п оли эти лен овую  пленку  и картон н ы е коробки .

П роцесс общ ей сборки  столярн ы х кресел и  стульев вклю чает, по 
сущ еству, оп ерац и и  вставки  поступивш их и з обойного  цеха сиденья 
и сп и н ки  и креп лен ия их к каркасу. С борка п рои зводи тся  на рабочих 
местах, к  которы м  подаю тся каркас, сиденье и сп и н ка  стула.

К он струкц и я  столярн о-м еб ельн ы х  изделий  д о лж н а обесп ечивать 
п олную  в заи м о зам ен яем о сть  входящ их в и зделие деталей  и сбо р о ч ­
ны х еди н и ц . П родолж и тельн ость  вы п о л н яем ы х  рабо ч и м  оп ерац и й  
д о лж н а  бы ть р авн а  ри тм у  к о н в ей ер а  и ли  бы ть к р атн о й  ему.

Т о ч н о с т ь  с б о р к и

Т очн о сть  разм еров  со бр ан н ы х  издели й  зави си т  от п о гр еш н о с­
тей , п олучен н ы х п ри  и зго то вл ен и и  деталей  Аизг, п р и м ен яем ы х  в 
сбо р к е , и п огреш н остей , возн и каю щ и х  н еп о ср ед ствен н о  в п р о ц ес ­
се сборки  Лсб.

Т аки м  образом , о бщ ая  р асчетн ая  п огреш н ость  Добщ р азм еров  со ­
бран н ы х изделий будет равн а  сум м е погреш н остей , полученны х при 
и зго то вл ен и и  деталей , и п о гр еш н о стей , во зн и каю щ и х  в проц ессе  
сборки:
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общ изг сб

В ели чи н ы  п огреш н остей , во зн и к аю щ и х  в п роц ессе  сбо р ки , з а ­
в и ся т  от то чн о сти  работы  сбороч н ы х  п р и сп о со б л ен и й , вел и ч и н ы  
давл ен и я  обж и м а п ри  сборке и  других ф акторов .

Н аи б ольш ая  точн ость  д ости гается  п ри  сборке в ваймах. П р и ­
м ен ен и е  в вайм ах  ж естки х  упоров  и л и  ж естки х  п р и сп о со б л ен и й , 
вклады ваем ы х, н ап р и м ер , в п росвет  р ам к и  и л и  к о р о б к и  п р и  их 
обж ати и , п озво л яет  п рои зводи ть  сборку  с вы сокой  точн остью .

П р и  сборке в цвингах и струбцинах необходим о обеспечить рав­
ном ерн ы й  обж им  собираем ого изделия. П ри  н еравном ерн ом  обж им е 
в местах соеди н ен и й  м ож ет п рои зой ти  см ятие древеси н ы , которое 
будет н аи больш и м  в местах наи больш его  давлен ия при сборке.

В п ракти ке  точн ость сбо р к и  и зд ели й , им ею щ и х свободн ы е р а з ­
м еры , о бы чн о  бы вает д остаточн ой , если  в п роц ессе  сборки  п р о в о ­
ди л ся  ко н троль  с пом ощ ью  л и н еек , у гольн и ков , ш аблонов. Т о ч ­
н ость  сборки  и зделий , разм еры  которы х  им ею т предельны е о ткл о ­
нен и я , может быть ниж е требуемой. В этом  случае требуемая точность 
д о сти гается  п оследую щ ей  м ех ан и ч еск о й  о б р аб о тко й  со бр ан н о го  
изделия. Д опускаем ы е отклон ен и я  разм еров сборочны х еди н и ц  д о л ­
ж н ы  бы ть у казан ы  в техн и ч еской  д о ку м ен тац и и  н а  изделия.

В готовы х и здели ях  зазоры  в п роем ах , разм еры  которы х  не п р е ­
дусм отрен ы  техн и ч еской  д о ку м ен тац и ей , не долж н ы  превы ш ать: 
для  дверей  — 1,5 мм на сторону; д ля  наруж ны х я щ и к о в  с п ер ед ­
ни м и  стен кам и , входящ и м и  в п р о ем , — 1 мм н а  сторону.

П редельн ы е о ткл о н ен и я  от габари тн ы х  разм еров  готовы х и зд е­
л и й , не п редусм отрен н ы е техн и ч еской  д окум ен тац и ей , до п у скаю т­
ся: у отдельно  стоящ и х  и зд ели й  ко р п у сн о й  м ебели  ± 4  мм; у м ебели  
д ля  си д ен и я  и л еж ан и я  ± 5  м м ; у издели й  м ебели  для си д ен и я  и 
л еж ан и я , габари тн ы е разм еры  которы х  оп ределяю тся  р азм ер ам и  
м ягко го  элем ен та, ± 10  мм.

П редельн ы е о тк л о н ен и я  от габари тн ы х разм еров  готовы х д в ер ­
н ы х и о ко н н ы х  блоков, к а к  прави ло , не реглам ен ти рую тся.

Раздел IV.  ОТДЕЛКА ИЗДЕЛИЙ ИЗ ДРЕВЕСИНЫ

ГЛА ВА 13. ОТДЕЛКА  

Виды отделки

П о д  отделкой  д р евеси н ы  п о н и м аю т ее обработку , улучш аю щ ую  
в н еш н и й  вид изделий  и защ и щ аю щ ую  их от воздей стви я  окруж аю ­
щ ей  среды . П ри отделке поверхн ости  п о кр ы ваю т ж и дк и м и  отде­
л о ч н ы м и  м атери алам и  и о бли ц овы ваю т п лен кам и .

В зави си м ости  от п р и м ен ен и я  отделочн ы х м атери алов , техн и ки  
их н ан есен и я  и обработки  отделка бывает:

п р о зр ач н ая , сохран яю щ ая текстуру д ревеси н ы ; 
н еп р о зр ач н ая , закр ы ваю щ ая  текстуру и цвет д ревеси н ы ; 
и м и та ц и о н н а я , ко то р ая  во сп р о и зв о д и т  н а  о тдел ы ваем о й  п о ­

верхности  текстуру и цвет древеси ны .
П розрачн ая  отделка. Н а поверхн ости  д р евеси н ы  п р о зр ач н о е  п о ­

кры ти е  создаю т ж и д к и м и  и л и  п л ен о ч н ы м и  отделочн ы м и  м атери а­
лам и . Е сли  при  этом  н уж но и зм ен и ть  натуральн ы й  цвет древеси н ы , 
поверхн ость  п редвари тельн о  обрабаты ваю т краси телем .

П ростей ш и й  вид  п розрач н ого  п о кр ы ти я  — то н к и й  слой  п р о зр ач ­
н ого  л ака , н ан есен н о го  н а  древеси ну . П р и  этом  д р евеси н а  вп и ты ­
вает в себя  часть  л ака , а часть  остается  н а  п оверхн ости  в виде п р о ­
зр ач н о й  то н ко й  п лен к и  1 (рис. 213). Д р евеси н а  вп и ты вает  л ак  н е ­
равн ом ерн о: ры хлы е слои  — больш е, плотн ы е — м еньш е. Е сли  после 
вы сы х ан и я  первого  слоя  л а к а  н ан ести  второй , то о н  не будет в п и ­
ты ваться  д р евеси н о й  и л и  будет вп и ты ваться  н езн ач и тел ьн о , т ак  
к а к  п оверхн ость  д р евеси н ы  будет закр еп лен а  (загрунтована) п е р ­
вы м  слоем . Н ан есен и ем  двух-трех слоев л а к а  получаю т отделанную  
л ак о м  поверхн ость с откры ты м и  п о р ам и  (рис. 213, а). Т ак , н а п р и ­
м ер, п р и  ручной  отделке создаю т защ и тн ы е п о к р ы ти я  древеси н ы  
н и тр о л ак ам и  без п р и м ен ен и я  сп ец и альн ы х  грунтовок.

Н ан есен и ем  больш ого  коли чества  слоев л ака  и вти ран и ем  л ака  
в п оры  древеси н ы  м ож н о  получить н а  п оверхн ости , л ако вы е п о ­
к р ы ти я  с закр ы ты м и  п о р ам и  (рис. 213, б). Н ап р и м ер , п ри  ручной  
отделке н и тр о л акам и  п р и м ен яю т расти р ан и е , (р азр авн и ван и е) л а ­
ко в о й  п л ен к и  сп ец и альн ы м и  ж и дко стям и . П р и  р азр ав н и в ан и и  л а ­
ко в о й  п лен к и  там п о н о м , см о чен н ы м  разр авн и ваю щ ей  ж и дкостью , 
п ро и сх о ди т  зап о л н ен и е  пор.

О дн ако  в п рои зводстве  д ля  у м ен ьш ен и я  расхода л ака  отделы ­
ваем ы е п оверхн ости  п редвари тельн о  обрабаты ваю т грун товкам и  2, 
сохран яю щ и м и  текстуру и  цвет д ревеси н ы . Д л я  грун товок  и сп о л ь ­
зую т более деш евы е, о бы чн о  р азб авлен н ы е, п р о зр ач н ы е л ак и  ли бо  
сп ец и альн ы е грунтовочн ы е составы , п р и го то вл ен н ы е н а  растворе 
п лен кообразую щ его  вещ ества , обладаю щ его  вы со ко й  адгези ей  к  
отделы ваем ой  п оверхн ости . И н огд а  в грунтовочн ы е составы  вводят



1 Рис. 213. Структура жидких
I лакокрасочных покрытий:

(& }’/? ///&  а -  прозрачного с откры ты ми
порами; б — прозрачного с закры ты - 
ми лаком  порами; в — прозрачного с 

2 ^ порозаполнением ; г — непрозрачного
| по м естной и сплош ной ш патлевке;

—-р — ~р— ~р ~ 1 — ~р,------------- “  Д ”  им итационное по сплош ной
ш патлевке; 1 — прозрачное лаковое 

покры тие; 2 — грунтовка, впитанная 
' '  у  древесиной; 3 — порозаполнитель;

2 § 4 — непрозрачное лаковое покры тие;
5 — сплош ная ш патлевка;

6 — м естная ш патлевка; 7 — ф оновая 
77, ~Р, Т7? 1?  ' / Г  краска; 8 —рисунок  текстуры

у  п о р о ш к и -н ап о л н и тел и  для за- 
^  п о л н ен и я  п ор  древеси н ы . Грун- 

2 3 товочн ы е составы , содерж ащ и е
в п о р о ш к и -н а п о л н и т е л и , н а зы -

4 ваю т п о р о зап о л н и тел ям и  3. В
/ кач естве  гр у н то вки  и п о р о за -

п о л н и тел я  п р и  отделке поверх- 
н о с т е й  с п и р т о в ы м и  л а к а м и  
п р и м ен яю т такж е восковы е м а- 

гг"/ ^  Г- . стики . П ри  отделке сп и р то вы -
2 6 5 м и  ш е л л а ч н ы м и  п о л и т у р а м и

г п р и м ен яю т сухие п о р о зап о лн и -
тели  (п о р о ш о к  пем зы ).

Ж и д к и е  грун товки  н ан о ся т  
? } н а  о б р а б а т ы в а е м у ю  п о в е р х -

— -ру— 7 7 —т -----7 ...1..-р-------р>----- н о с т ь , а п о р о з а п о л н и т е л и  и
м асти к и  вти р аю т в д р ев еси н у  
так , чтобы  зап о л н и л и сь  поры .

. ■ /  ’- П ри это м  п л е н к о о б р а зу ю щ и е  
м а т е р и а л ы ,  н а в о д я щ и е с я  в 

2 6 5 грунтовках и  порозап олн ителях ,
д части чн о  вп и ты ваю тся  в д р еве­

си н у , части чн о  остаю тся н а  ее 
п оверхн ости  в виде тон кой  п л ен ки . С ухие п о р о зап о лн и тел и  зап о л ­
н яю т п оры  древеси н ы  в п роц ессе  отделки . С труктура п розрачн ого  
п о к р ы ти я  с п о р о зап о л н ен и ем  п о к азан а  н а  рис. 213, в.

З ащ и тн о -д ек о р ати вн ы е  п розрачн ы е п о к р ы ти я  п р и м ен яю т  для 
п ород  д р евеси н ы  с краси вой  текстурой . К  н и м  о тн о си тся  д р ев еси ­
н а  л и ствен н ы х  п ород  и н ек о то р ы х  хвой н ы х  (ли ствен н и ц а , ель). З а ­
щ и тн ы е п розрачн ы е п о к р ы ти я  п р и м ен яю т д ля  отделки  нели ц евы х 
п оверхн остей  изделий .
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Непрозрачная отделка. Н а поверхн ости  д р евеси н ы  создаю т н е ­
п р о зр ач н о е  о дн оц ветн ое и л и  ри сун чатое п о к р ы ти е  ж и д к и м и  (эм а ­
л и , л аки ) и ли  п л ен о ч н ы м и  (о б ли ц овы ван и е) м атери алам и .

Н еп р о зр ач н о е  п о кр ы ти е  м ож ет бы ть получено  н ан есен и ем  на 
п оверхн ость  н еск о льк и х  слоев  н еп р о зр ач н о й  эм али . Т а к  ж е, к а к  и 
п ри  п розрачн ой  отделке, н еп р о зр ачн ы м и  эм ал ям и  и л ак ам и  м ож ­
н о  получить п о к р ы ти я  с откры ты м и  и закр ы ты м и  п о р ам и , стр у к­
туры  которы х ан ал о ги ч н ы  п о к азан н ы м  на рис. 213, а, б.

Д л я  получен и я  блестящ его  или  м атового  гладкого н еп р о зр ач ­
н ого  п окры ти я  вы п о л н яю т сп л о ш н о е  ш п атлеван и е отделы ваем ы х 
п оверхн остей  после о грун товы ван и я . Д ля в ы р ав н и в ан и я  м естн ы х 
глубоких н еровн остей  (сколы , вм яти н ы ) п р и м ен яю т м естн ое ш п ат­
леван и е . П осле вы сы хан и я  м естн ой  6 и сп л о ш н о й  5 ш п атл ево к  п о ­
верхность ш ли ф ую т и п о к р ы ваю т слоем  н еп р о зр ачн о го  л ака  или 
эм али . С труктура н еп р о зр ачн о го  о дн оц ветн ого  гладкого  п о кр ы ти я  
п о к а за н а  н а  ри с. 213, г. Д л я  п о л у ч ен и я  м н о го ц ветн о го  ри сун чатого  
п о к р ы ти я  поверхн ость п о к р ы ваю т л акам и  и ли  эм ал ям и  н еско льки х  
ц ветов  с п ом ощ ью  траф аретов .

Н еп р о зр ач н ы е  п о к р ы ти я  н ан о ся т  н а  п оверхн ость  и з д р евеси н ы  
хвойн ы х и н едорогих м ягки х  л и ствен н ы х  пород , д ревесн оструж еч ­
н ы х и д р евесн о во ло к н и сты х  плит.

Имитационная отделка. П ри  этой  отделке н а  отделы ваем ой  п о ­
верхности  м ал о ц ен н о й  п ороды  д р евеси н ы  и ску сствен н о  в о сп р о и з­
водят текстуру и цвет д р евеси н ы  цен ны х пород . В технологическом  
о тн о ш ен и и  и м и тац и о н н ая  отделка отли чается  от п р о зр ач н о й  и  н е ­
прозрачн ой  тем, что добавляется  операци я н ан есен и я  текстуры . П ри 
и м и тац и и , н ап р и м ер , светлы х ли ствен н ы х  п ород  (береза, ольха) 
под  цвет и текстуру ореха им и ти руем ую  п оверхн ость  окраш и ваю т 
р аствором  кр аси тел я , затем  н а  н ее  н ан о ся т  р и су н о к  текстуры  о р е­
ха. П р и  этом  текстура б ерезы  закр ы вается  то лько  ч асти ч н о , в м ес­
тах н ан есен и я  текстуры  ореха. Затем  п оверхн ость  огрунтовы ваю т и 
п окры ваю т п р о зр ач н ы м  лаком .

П р и  и м и тац и о н н о й  отделке п о  сп л о ш н о м у  ф о н о во м у  п о к р ы ­
тию  закры ваю т текстуру и цвет д ревеси н ы , отделы ваем ую  п оверх­
н ость  вы равн и ваю т ф о н о в о й  ш п атл евко й , о к р аш ен н о й  под цвет 
и м и ти руем ой  п ороды , затем  н ан о ся т  м н о го ц ветн ы й  р и су н о к  те к ­
стуры и п окры ваю т п оверхн ость п р о зр ач н ы м  лако м . С труктура т а ­
кой  отделки  п о к азан а  н а  ри с. 213, д.

К  и м и тац и о н н о й  отделке о тн оси тся  такж е о б ли ц овы ван и е  п л е н ­
кам и  (л ам и н и р о ван и е).

Подготовка поверхности к отделке

П одготовка поверхн ости  к  отделке ж и дки м и  л ако к р асо ч н ы м и  
м атериалам и дели тся н а  столярную  и отделочную . И  в той  и в другой 
различаю т подготовку под прозрачн ы е и неп розрачны е п окры ти я.
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С толярн ая подготовка под прозрачную  отделку. О тделы ваем ую  
п оверхн ость  зачи щ аю т м ехан и ч еской  обработкой : строгаю т ш л и ф - 
ти к о м , ц и к л е й , ш ли ф у ю т ш ку р к ам и . П о д го то в л ен н ая  под  п р о ­
зрачную  отделку п оверхн ость  д о лж н а бы ть гладкой  и р о вн о й . Н е­
б ольш и е тр ещ и н ы  в ш п о н е , вы ры вы  волокон  заделы ваю т ш п ат­
л ев к о й , п о д о б р ан н о й  под цвет отделы ваем ой  поверхн ости . О бы чно 
ш п атлевку  изготавливаю т и з древесн ой  пы ли, см еш ан н о й  с клеем . 
Ч тобы  придать ш патлевке требуем ы й цвет, ее подкраш иваю т. Ш п ат­
лю ю т поверхн ость перед ш ли ф ован и ем .

Н а  подготовленны х под прозрачную  отделку поверхн остях  не д о ­
пускаю тся п ороки , превы ш аю щ ие н орм ы , предусм отренны е техн и ­
ч ески м и  требован и ям и  на мебель. Ш ероховатость поверхности  под 
отделку п ри  п розрачн ом  п о кр ы ти и  д олж н а быть не ниж е 32 м км .

С толярная подготовка под непрозрачную отделку. В ы сверливаю т и 
заделы ваю т пробкам и  сучки, подвергаю т поверхности  м еханической  
обработке строган и ем , ф р езер о ван и ем  и л и  ш ли ф о ван и ем . Ш ер о ­
ховатость п оверхн ости  под  отделочную  п одготовку  п ри  н еп р о зр ач ­
ном  п о к р ы ти и  д олж н а бы ть в пределах  2 0 0 -6 0  м км .

О тделочн ая подготовка нод прозрачную  отделку. П р и  подготовке 
вы п о л н яю т следую щ ие оп ерац и и : удаление ворса, об ессм оли ван и е , 
отбели ван и е , о кр аш и ван и е , грун тован и е, п оро зап о лн ен и е . В п р о ­
м еж утках м еж ду о п ер ац и ям и  поверхн ости  суш ат и удаляю т с ни х 
пы ль. Ш ероховатость п оверхн ости  после отделочн ой  подготовки  
д о лж н а бы ть не ни ж е 16 м км .

П о д го то вл ен н ая  м ех ан и ч ески м  сп о со б о м  п оверхн ость  д р ев еси ­
н ы  и м еет  ворс в виде п ри глаж ен н ы х  и  н еп р и гл аж ен н ы х  во л о ко н  
д ревеси н ы . П р и  увлаж н ен и и  д р евеси н ы  растворам и  кр аси тел я  или 
л ако в  п р и гл аж ен н ы й  ворс в результате н абухан и я  д р евеси н ы  п о д ­
н и м ается . В тако м  виде о н а  н еп р и го д н а  к  отделке.

Д л я  удаления ворса п о в ер х н о сть  у вл аж н яю т, п р о су ш и в аю т  и 
ш ли ф ую т вручную  и ли  н а  стан ках  ш ку р ко й  №  6 - 8 .  Д л я  увлаж н е­
н и я  п оверхн ости  п р и м ен яю т  теплую  воду, одн ако  д ля  полн ого  уда­
л е н и я  во р са  п р и  и сп о льзо ван и и  воды  требуется  н е  м ен ее трех кр ат­
ного  увлаж н ен и я  с последую щ им  ш ли ф ован и ем , так  к а к  после ш л и ­
ф о в ан и я  удаляется  только  часть ворса , а о ставш аяся  часть  вн о вь  
п ри глаж и вается  к  п оверхн ости .

Ч то бы  п р и  ш л и ф о в ан и и  ворс не п ри глаж и вался , а срезался  зе р ­
н ам и  ш к у р ки , необходи м о п ри дать  ворсу  ж есткость. Д л я  этого  п о ­
верхность увлаж н яю т 3—5 % -н ы м  раство р о м  глю ти н ового  кл ея  в 
теп лой  воде.

П ри  отделке п о л и э ф и р н ы м и  л ак ам и  ворс не удаляю т, т ак  к ак  
эти  л аки  не вы зы ваю т зам етн ого  н абухан и я  д ревеси н ы .

Н ео бх о д и м о сть  о б ессм о л и в ан и я  м ож ет в о зн и к н у ть  п р и  отделке 
д р е в е с и н ы  х в о й н ы х  п о р о д . Н а л и ч и е  см о л ы  п р и в о д и т  к  з а с а ­
л и в а н и ю  ш к у р к и  п р и  ш л и ф о в а н и и , ухудш ен и ю  ад гези и  л а к о к р а ­
с о ч н ы х  м атер и ал о в .
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Д л я, об ессм о л и ван и я  п р и м ен яю т  2 5% -н ы й  во д н ы й  раствор  ац е ­
то н а , 5 —6 % -н ы й  в о д н ы й  р аств о р  к а л ь ц и н и р о в а н н о й  соды  и ли  
см есь  этих  раство р о в  в о тн о ш ен и и  1:4. О б ессм о л и ваю щ и е  составы  
в п одо гр ето м  виде н а н о ся т  щ етк о й  на п о вер х н о сть  и п о сл е  р а ­
с тв о р ен и я  см о л ы  см ы ваю т теп л о й  водой или  сл абы м  р аство р о м  
к а л ь ц и н и р о в ан н о й  соды .

Н азн ач ен и е  отбеливания — и скусствен н ое и зм ен ен и е  цвета д р е ­
в еси н ы  с целью  осветлен и я  и получения р авн о м ер н о го  цвета отде­
л ы ваем о й  поверхн ости  путем  воздей стви я  на нее отбеливаю щ и х 
составов. О светлени е светлы х п ород  д ревеси н ы , н ап р и м ер  березы , 
клен а , я сен я , позволяет расш и р и ть  цветовую  гам м у отделки  м еб е­
ли . Д л я  осветлен и я  п р и м ен яю т  ко м б и н и р о в ан н ы е  составы , п р и го ­
тавли ваем ы е по рецептуре, м ае. ч.:

Перекись водорода 20%-ная 
Жидкое стекло 
Аммиачная вода 20%-ная

П ер ед  о св етл ен и ем  к о м б и н и р о в а н н ы м  с о став о м  п о в ер х н о сть  
д р ев е с и н ы  п р ед в ар и тел ь н о  о б р аб аты в аю т  4 0 —4 2 % -н ы м  р а с т в о ­
р о м  ед к о го  н атр а , п р о м ы в аю т  во д о й , затем  о б р аб аты в аю т  2—4% - 
н ы м  р а с тв о р о м  щ ав е л е в о й  и л и  у к су сн о й  к и сл о ты  и  с н о в а  п р о ­
м ы в аю т  водой .

О тбеливани е вы п о л н яю т щ етко й  и ли  там п о н о м , н ан о ся  слой  
раствора на поверхность и  см ы вая его теплой водой после нескольких 
м и н ут вы держ ки . П ри  отбели ван и и  необходи м о п ользоваться  р е зи ­
н о вы м и  перчаткам и .

Окрашивают древеси н у  д ля  п р и д ан и я  ей н о во й  окр аск и  и  с о ­
х р ан ен и я  п р и  этом  ее текстуры . Различаю т кр аш ен и е  водораство ­
р и м ы м и  кр аси тел ям и , п и гм ен тн о е, и л и  «сухое», и  п о д к р аш ен н ы ­
м и  ж и д к и м и  грунтовкам и .

И з водораствори м ы х  краси телей  п р и м ен яю т  ан и ли н о вы е  и п р о ­
травн ы е. В одны е р астворы  ан и ли н о вы х  краси телей  окраш и ваю т 
п оверхн ость  д р евеси н ы  в цвет кр асящ его  раствора. Д ей стви е п р о ­
травн ы х  краси телей  о сн о в ан о  н а  о кр аш и в ан и и  д р евеси н ы  в р е ­
зультате х и м и ческого  взаи м о д ей стви я  кр аси тел ей  с д уби льн ы м и  
вещ ествам и .

В одораствори м ы м и  кр аси тел ям и  д ревеси н у  окраш и ваю т вруч­
ную , о ку н ан и ем , п н евм ати ч ески м  р асп ы л ен и ем , вальцам и .

П р и  к р аш ен и и  вручную  окраш и ваем ую  п оверхн ость  об и льн о  
см ачи ваю т раствором  кр аси тел я  ки стью , там п о н о м  и л и  п о р о л о н о ­
вой  губкой , затем  насухо п роти раю т сухим  там п о н о м  вдоль во л о ­
ко н  древеси ны .

П р и  кр аш ен и и  м етодом  о к у н ан и я  детали  н авеш и ваю т н а  п о д ­
вески  и  погруж аю т в ванн у  с раствором . С корость погруж ения, время

1 состав 2 состав
100 100 

10-50
10
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нахож дения детали в растворе и скорость извлечения детали из ванны  
оп ределяю т о п ы тн ы м  путем. П осле и звл еч ен и я  и з ван н ы  деталь ус­
тан авли ваю т так , чтобы  краси тель  свободн о  стекал  с нее. Д етали  не 
протираю т. М етодом  о ку н ан и я  красят  в о сн овн ом  точен ы е детали.

П ри к р а ш е н и и  п н ев м ати ч еск и м  р асп ы л ен и ем  р аство р  к р аси те ­
л я  н а н о с я т  к р аск о р а сп ы л и т ел е м  на п о в ер х н о сть  вдоль и п о п ер ек  
в о л о к о н  д р ев е с и н ы . И зл и ш к и  к р а с и те л я  сн и м аю т  с п о в ер х н о сти  
т а м п о н о м . Д а в л е н и е  воздуха: п р и  входе в к р а с к о р а с п ы л и т е л ь  -
0 ,3 5 - 0 ,4  М П а , н а  р аств о р  к р а с и те л я  -  0 ,0 1 -0 ,0 5  М П а. Р а с с т о я ­
н и е  от со п л а  до  о б р аб аты в аем о й  п о в ер х н о сти  2 5 0 -3 5 0  м м , д и а ­
м е т р  о т в е р с т и я  с о п л а  1,5 — 2 м м , с к о р о с т ь  п е р е м е щ е н и я  
краскорасп ы ли теля  30—40 м /м и н .

О кр аш и ван и е  вальцам и  вы п о л н яю т в стан ках , п р ед н азн ач ен ­
ны х для  н ан есен и я  клея . Д л я  р авн о м ер н о го  о к р аш и в ан и я  вальцы  
оборачи ваю т п оро л о н о м . С к о р о сть  подачи  заготовки  6—12 м /м и н .

П о сл е  о к р а ш и в а н и я  р аство р ам и  кр аси тел ей  заго то вк и  суш ат в 
у слови ях  цеха и л и  в кам ер ах  с п р и н у д и тел ьн о й  ц и р к у л я ц и ей  н а ­
гретого  воздуха (к о н в е к ти в н а я  суш к а). В рем я су ш ки  в услови ях  
цеха при  тем п ературе 18—23 °С н е  м ен ее  3 ч , в к о н в е к т и в н о й  су ­
ш и л ьн о й  кам ер е  п р и  тем п ературе 4 5 - 5 0  °С -  10 м и н , при  т е м ­
п ературе 8 0 -8 5  °С -  5 м ин .

П ри о кр аш и ван и и  водн ы м и  растворам и  краси телей  глубина кр а ­
ш ен и я  составляет  о бы чн о  не более 0,5 мм . Н едостаток  о к р а ш и в а ­
н и я  водн ы м и  р аство р ам и  — п о д н яти е  ворса  н а  о к р аш ен н о й  п о в ер ­
хности . П оэтом у  после вы сы хан и я  окр аш ен н у ю  п оверхн ость  п р о ­
ти раю т вдоль волокон  ж есткой  ткан ью  или  м ягкой  струж кой , чтобы  
п ри глад и ть  ворс и удалить и зл и ш к и  краси теля.

«Сухое» краш ен и е прои зводят пн евм ати чески м  расп ы лен и ем  во­
дорастворим ы х красителей. С ущ ность «сухого» краш ения заклю чается 
в следую щ ем. П ри  п н евм орасп ы лен и и  раствора краси теля под д ав ­
л ен и ем  воздуха п ри  входе в краскорасп ы ли тель 0 ,5 -0 ,6  М П а н а  р ас ­
стоян и и  от окраш и ваем ой  поверхности  4 0 0 -5 0 0  м м  и при диам етре 
сопла 1,5—1,8 м м  частицы  раствора краси теля вы сы хаю т в воздухе, а 
н а  окраш иваем ую  поверхность н ап ы ляется  сухой краси тель, вы п о л ­
н яю щ и й  в д ан н о м  случае роль пигм ента. П осле «сухого» краш ен и я  
поверхность не требует суш ки и удален ия ворса. «Сухое» краш ение 
вы п олн яю т н еп осредствен но  перед нан есен и ем  л ака , которы й за к ­
реп ляет  сухой краситель на поверхности . Н едостаток «сухого» кр а ­
ш ен и я  — частично  закры вается  текстура древесины .

П о д к р аш ен н ы е  грунтовки , п ред н азн ач ен н ы е  д л я  п о в ер х н о стн о ­
го о к р а ш и в а н и я  д р евеси н ы  и о д н о в р ем ен н о го  о гр у н то в ы в ан и я , 
о бесп ечи ваю т р авн о м ер н о е  о кр аш и ван и е  д р евеси н ы  и не п о д н и м а­
ю т ворса.

Н а п л о ско сти  заго то во к  их н ан о ся т  на вальцовы х стан ках  при  
скорости  подачи  заготовки  5—15 м /м и н , н а  кр о м к и  заго то во к  — 
пневм атическим  распы лением . П осле н ан есен ия грунтовки заготовки 
суш ат в кам ерах  и л и  н а  стеллаж ах в услови ях  цеха.
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Огрунтовывание и  порозаполнение п озволяю т зн ач и тел ьн о  со к р а ­
тить расход л а к а  и эм ал и , улучш ить качество  отделки .

П ри  отделке спи ртовы м и лакам и  огрунтовы вание и п орозап ол­
н ен и е прои зводят м асти кам и  из пчелиного воска. В осковы е м астики 
при готавливаю т на м есте потребления следую щ им  образом . Т он ко  
настроганны й пчелины й воск  расплавляю т в посуде на водяной бане. 
В расп лавлен н ы й  воск  при  п остоян н ом  перем еш и ван и и  вливаю т р а ­
створитель (ски пидар и ли  уай т-сп и ри т) и продолж аю т разм еш и ва­
ни е до образован ия однородн ой см етан ообразной  м ассы . Д ля п ри го­
товлен ия м астики  к  40 весовы м  частям  воска добавляю т 60 весовы х 
частей растворителя. П риготовленную  м астику употребляю т осты в­
ш ей до 2 0 -2 5  °С. Е сли м асти ка недостаточно густа, ее оставляю т на 
н екоторое время в н езакры той  посуде для и сп арен и я  растворителя. 
М астику нан осят на отделы ваемую  поверхность вручную щ еткой или 
там п он ом , втирая ее в поры  древесины . П осле и сп арен и я  раствори­
телей поверхность протираю т чистой  ж есткой  ткан ью  вдоль волокон  
древесины . Восковые м асти ки  п ри м ен яю т и в качестве сам остоятель­
ного отделочного покры ти я. И х недостатки н и зки е  теплостой кость и 
водостойкость. Температура плавления пчелиного воска 63—64°С. П ри 
п о в р е ж д е н и и  в л аго й  п о в е р х н о с т и , н атер ты е  м а с т и к а м и , л е гк о  
восстан авли ваю тся п роти ркой  ж есткой  тканью .

П р и  отделке сп и р то в ы м и  п оли турам и  п о вер х н о сти  огр у н то вы - 
ваю т 3—5 % -н ы м и  п ол и ту р ам и  или  н и тр о л акам и . Н ан есен н ы й  т а м ­
п о н о м  т о н к и й  сл о й  п о л и ту р ы  и ли  н и тр о л ак а  суш ат в услови ях  
цеха в течен и е  5 - 1 0  м и н  и ш ли ф ую т вручную  ш к у р к о й  №  5—6. 
П о вер х н о сть  огр у н то вы ваю т о б ы ч н о  д в а-тр и  р а за  с п р о м еж у то ч ­
н ы м  ш ли ф о ван и ем .

П од отделку н и тр о л акам и  п р и м ен яю т сп ец и аль н ы е  грунтовки  
(Н К , Б Н К  и др .). Грунтовку н а  д ревеси н у  н ан о ся т  вручную , п н ев ­
м ати чески м  р асп ы л ен и ем , вальц ам и , обли вом .

В ручную  гру н то вки  н а н о с я т  ки стью  и ли  т а м п о н о м  и р а с ти р а ­
ю т п о  п о вер х н о сти . П н ев м ати ч еск и м  р асп ы л ен и ем  н а н о ся т  гр у н ­
то вку  в язко стью  (30 ±  5) с п о  в и ск о зи м етр у  В З-4 . Д ав л ен и е  в о з­
духа н а  входе в р асп ы л и тел ь  0 ,3 —0,5 М П а, н а  гр у н то во ч н ы й  с о ­
став 0 ,0 5 -0 ,1  М П а. Грунтовки н а  поверхность н ан осят  тон ки м  слоем 
п ер ек р естн ы м  сп о со б о м . Р асп ы л ен и е  п р о и зв о д ят  н а  р а с с то я н и и  
2 5 0 -4 0 0  мм от п о вер х н о сти , д и ам етр  о твер сти я  со п л а  р а с п ы л и те ­
л я  1,5—2,2 мм.

В альцам и грунтовку н ан о ся т  на станках . С к о р о сть  подачи  заго ­
то во к  8 - 1 2  м /м и н . Д л я  н ан есен и я  грунтовок обли вом  п р и м ен яю т 
л ак о н ал и в н ы е  м аш и н ы . Ш и р и н а  щ ели головки  м аш и н ы , скорость  
д в и ж е н и я  к о н в е й е р а , у р о в е н ь  и д а в л е н и е  л а к а  в го л о в к е  р е ­
гулирую тся в зави си м о сти  от удельной н о р м ы  расхода грунтовки  
(п р и м ер н о  135 г /м 2). Г рунтовку  н ан о ся т  од и н  раз.

П о сл е  н а н ес е н и я  гр у н то во чн ы е п о к р ы ти я  суш ат и ш ли ф ую т. 
В рем я суш ки  в у сл о ви ях  цеха при  тем п ературе  1 8 -2 3  °С с о с та в л я ­
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ет 1 2 ч , в ко н в ек ти в н о й  су ш и л ьн о й  кам ер е  п р и  тем п ературе 45— 
50 °С — 20—25 м и н  в зав и си м о сти  от м ар ки  грун товки . Ш ли ф ую т 
заго то вк и  после о гр у н то в ы в ан и я  ш ку р к о й  №  5 - 6 .

П р и  отделке м асл ян ы м и  эм алям и  поверхн ости  грунтую т о л и ­
ф ой . П о р о зап о л н и тел и  при  отделке н и тр о л акам и  н ан о ся т  так , ч то ­
бы  п о р о ш о к -зап о л н и тел ь  зап о л н и л  поры  древеси н ы . П о р о зап о л - 
н и тель  н ан о сят  вручную  там п о н о м  или  вальцам и.

• П ри н ан есен и и  там п он ом  п о р о зап о лн и тел ь  втираю т в поры  д р е ­
веси н ы . Д л я  н ан есен и я  вальц ам и  п р и м ен яю т сп ец и альн ы е вал ьц о ­
вы е стан ки . П о ко н стр у к ц и и  таки е  стан ки  бы ваю т с втираю щ ей 
л и н ей к о й -р ак ел ем  или с вти раю щ и м  вальцом .

В вальцово-ракельн ом  стан ке (рис. 214, а) заготовки подаю тся 
вальцам и 1, порозап олн итель из ван н ы  4 — н ан осящ и м  вальцом  6 на 
поверхность заготовки; количество нан оси м ого  п орозап олн ителя р е ­

гу л и р у е т ся  д о з и р у ю щ и м  
А  вальцом 7. Ракелем  5 втира­

ет ся  п о р о з а п о л н и т е л ь , а 
ракелем  2 и зли ш ки  п о р о за­
п о л н и т е л я  с н и м а ю т с я  и 
сбрасы ваю тся в ванн у  3.

Н а с т ан к ах  с в т и р а ю ­
щ им  вальцом  (рис. 214, б) 
порозап олн итель втирается 
в з а го то в к у , п е р е м е щ а е ­
мую по р о л и к о во м у  столу 
14, втираю щ им  вальцом  10. 
Во в р е м я  р а б о т ы  с т а н к а  
пластина 8 сни м ает и зл и ш ­
ки п о р о зап о лн и тел я  с п о ­
в е р х н о с т и  д о з и р у ю щ е г о  
вальца, а п л асти н а  9 -  с 
п о в е р х н о ст и  вти р аю щ его  
вальца. Р о л и к ам и  И  и 12 
п о в е р х н о с т ь  в ти р а ю щ е го  
вальца см ачи вается от п р и ­
л и п ан и я  п о р о зап о лн и тел я  
р а с т в о р и т е л е м , к о т о р ы й  
находится в ван н е  13. П о с ­
ле н а н е с е н и я  п о р о за п о л ­
н и тел я  заго то вки  суш ат и 
ш лифую т. Реж им ы  ш л и ф о ­
ван и я  те ж е, что и огрун- 
тован н ы х  заготовок . Ш л и ­
ф ую т заго то в к и  ш ку р к о й  
№ 3 - 4 .

Рис. 214. Схемы станков 
для порозаполнения:

а — вальцово-ракельного; б—с втирающим 
вальцом; 1 — подающие вальцы;

2, 5 — ракели; 3 — ванна для излишков 
порозаполнителя; 4 — ванна для порозаполни­
теля; 6 — наносящие вальцы; 7 — дозирующие 

вальцы; 8 — пластина для очистки дозирую­
щего вальца; 9 — пластина для очистки 

втирающего вальца; 10 — втирающий валец; 
11, 12 -  ролики; 13 -  ванна;

14 — роликовый стол
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О грунтовы вание и  п о р о зап о л н ен и е , к ак  прави ло , редко  п р и м е­
н яю т под  п о л и эф и р н ы й  л ак , т ак  к а к  он образует толсты е п о к р ы ­
ти я  с м алой  усадкой .

П ем зо во й  пудрой при  отделке ш ел л ач н ы м и  политурам и п о р о ­
зап о л н ен и е  п рои зводят  в п роц ессе  п оли рован и я .

Отделочная подготовка под непрозрачную отделку. Т акая  отделка 
вклю чает в себя оп ер ац и и  о б ессм о л и ван и я , о грун товы ван и я , м ес­
тн ого  и сп лош н ого  ш п атлеван и я . Ш ероховатость п оверхн ости  п о с ­
ле отделочн ой  подготовки  д о лж н а бы ть не ни ж е 16 м км .

Для огрунтовывания под неп розрачны е п окры ти я  при м ен яю т п и г­
м ен ти р о ван н ы е грун товки , к ак  прави ло , соответствую щ ие по ц ве­
ту о сн овн ом у  л ако к р асо ч н о м у  м атериалу. Д л я  н еп р о зр ачн о й  отдел ­
ки  исп ользую т глиф талевы е, в т .ч. п и н о тексы , казеи н о вы е , кан и - 
ф о л ь н о -к а з е и н о в ы е , м а с л я н ы е , н и т р о ц е л л ю л о з н ы е  и д р у ги е  
грунтовки . Грунтовки н ан осят  вручную  там п о н о м , п н евм ати чески м  
р асп ы л ен и ем , обли вом , вальцам и . Н ан есен и е  грунтовок под н е ­
п р о зр ач н ы е  п о кр ы ти я  и п р и м ен яем о е  оборудовани е по сущ еству 
н е  отли чаю тся от п р и м ен яем о го  под  п розрачн ы е п окры ти я .

Местное шпатлевание производится густыми ш патлевками или за ­
мазками. П ри этом заполняю т крупны е углубления и трещ ины . Ш пат­
левание вы полняю т ручны м и ш пателям и, представляю щ им и собой 
м еталлическую  пластинку с ручкой или деревянную  лопаточку.

Ш патлевку нан осят н а  поверхность кистью , а затем  ш пателем  сн и ­
маю т ее изли ш ки , одноврем енно заполняя углубления. Количество 
проходов ш пателем м ож ет быть различны м  в зависимости от характе­
р а  неровностей  поверхности. П ри  местном  ш патлевании глубоких д е­
ф ектов ш патлевку н ан осят  несколько раз, так  как  ш патлевки и зам аз­
ки  даю т значительную  объемную  усадку при  вы сы хании. П осле вы сы ­
хания ш патлевки поверхность ш лифую т ш куркам и №  4—6.

Сплошное шпатлевание вы полняю т, чтобы  вы ровнять всю  п овер ­
хность и окрасить ее в ф он овы й  цвет. С плош ное ш патлевани е п р о и з­
водят пн евм ати чески м  расп ы лен и ем , обливом , вальцам и  на станках 
с ракелем  или  втираю щ им  вальцом. П роцессы  сплош ного  ш патлева­
н и я  п о  сущ еству не отличаю тся от оп ерац и й  огрунтовы вания и п о ­
ро зап о л н ен и я  п ри  п розрачн ой  отделке. П осле н ан есен и я  ш патлевки  
суш ат при температуре цеха 18—23 °С для н и троц еллю лозны х ш п ат­
л ево к  в течение 3 ч, в кон векти вн ы х суш илках п р и  60—70 °С для 
п о л и эф и р н о й  ш патлевки в течени е 2 ,5—3 ч и при 40—45 °С для н и т­
роцеллю лозн ы х ш патлевок в течение 1 ч, а такж е в терм оради ац и ­
он н ы х ультраф иолетовы х суш илках в течение 1,5—3 м ин .

П р и м ен ен и е  суш и льн ы х кам ер  с ультраф и олетовы м  и зл у ч ен и ­
ем п о зво л яет  довести  ср о к  суш ки  п о л и эф и р н ы х  ш п атл ево к  до 30 с. 
О д н о вр ем ен н о  в ш п атлевку  вводят ускори тель  п р о ц есса  суш ки  — 
сен си би ли затор . П осле суш ки  заш п атлеван н ую  п оверхн ость ш л и ­
ф ую т ш л и ф о вал ьн ы м и  ш ку р кам и  №  4 - 6 .

З аш п атлеван н ая  п оверхн ость  д олж н а бы ть р о вн о й , без п роп ус­
ков  и п о теко в  ш патлевки .
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И митация

И м и тац и я  под прозрачную  отделку, сохран яю щ ая текстуру д р е ­
в еси н ы  н а  отделы ваем ой п оверхн ости , п ро и зво ди тся  м етодам и  глу­
б о ко й  п ечати  и ли  аэр о гр аф и и . В обои х  случаях на отделы ваем ой  
п оверхн ости  ч асти чн о  закры вается  текстура древеси н ы .

П ри печатании н а  п оверхн ости  древеси н ы  текстуры  глубокой  
п ечати  н еп о ср ед ствен н о  с п еч атн о й  ф о р м ы  сохран яется  блеск , ха­
р актер н ы й  д ля  н атуральны х п ород  д ревеси н ы . С хем а стан ка  для 
глубокой  п еч ати  текстуры  д р ев еси н ы  на п о вер х н о сть  заго то вк и  
п о к азан а  на ри с. 215.

П еч атн ая  кр аска  н ан о си тся  н а  ф о р м н ы й  ц и ли н д р  4 п и татель­
н ы м  вальц ом  2, вращ аю щ и м ся в ван н е 1 с кр аск о й . Р акель  3 с н и ­
м ает  с ф о р м н о го  ц и ли н д ра  и зл и ш к и  к р аск и , оставляя  ее только  в 
углублени ях  5, которы е вы травлен ы  в соответстви и  с ри су н ко м  
н ан о си м о й  текстуры . К р аска  из углублений ф о р м н о го  ц и ли н д р а  
п ер ен о си тся  на п еч атн ы й  валец  б и с  него на заготовку  9. Заготовки  
подаю тся в стан о к  вальцам и  8. У стройство  7 служ ит для оч и стки  
п ечатн ого  вальца.

Р и су н о к  текстуры  д р евеси н ы  н ан о си тся  н а  пред вари тельн о  о к ­
раш ен н ую  п оверхн ость заготовки  ф о н о в ы м  краси телем , ц вет  к о т о ­

рого долж ен  совпадать с ф оновы м  
цветом  и м и ти руем ой  породы .

П р и  и м и тац и и  ручн ы м  сп о со ­
бом  д ля  н ан есен и я  текстуры  п р и ­
м ен яю т ручны е печатн ы е вальцы , 
сн и м аю щ и е р и су н о к  текстуры  с 
п лоски х  печатны х гравированн ы х 
ф орм .

Аэрография ~  сп особ  н а н ес е ­
н и я  р и су н ка  раствором  к р аси те ­
л я  с п ом ощ ью  п н евм ати ч еского  
р асп ы л и тел я  с д и ам етром  сопла 
п р и м ер н о  0,5 мм , д авл ен и ем  в о з­
духа 0,2 М П а.

В ы ходящ ий и з  со п л а  то н к и й  
ф акел  раствора кр аси тел я , о б ес ­
п ечи вает  возм ож н ость  н ан есен и я  
к а к  четки х  то н ки х  л и н и й , н е о б ­
ходим ы х для со зд ан и я  ри сун ка , 
так  и  ш ироки х расплы вчаты х в за ­
ви си м о сти  от у дален и я  р а с п ы л и ­
теля  от отделы ваем ой  п о вер х н о ­
сти , ско р о сти  его п ер ем ещ ен и я  
и угла наклон а к  поверхности. П е ­
ред н ан есен и ем  р и су н ка  р а с п ы ­

глубокой печати текстуры древесины 
на поверхности заготовки:

1 — ванна с краской; 2 — питательный 
валец; 3 — ракель; 4 — формный 

цилиндр; 5 — углубления печатной 
формы; 6 — печатный валец;

7— устройство для очистки печатного 
вальца; 8 — подающий валец;

9 —заготовка

312

л и тел ем  н а  п о вер х н о сти  создаю т о б щ и й  ф о н , соответствую щ и й  
цвету и м и ти руем ой  породы . Затем  по п олучен н ом у  ф о н у  н ан о сят  
р и су н о к  текстуры , после чего наклады ваю т оттен ки .

С п о со б о м  аэр о гр аф и и  легче  всего  и м и ти р у ется  текстура  таки х  
п ород , к а к  кр асн о е  д ер ево , п ал и сан д р , орех  и др. К ачество  р и с у н ­
ка  п р и  аэр о гр аф и и  во м н о го м  зав и си т  от к в а л и ф и к а ц и и  р аб о таю ­
щ его  и  удачн ого  вы б ора  и м и ти р у ем о й  текстуры . В и зд ел и ях  худо­
ж е с тв е н н о й  м ебели  и м и тац и ю  аэр о гр а ф и е й  п р и м ен я ю т  то лько  н а  
н ел и ц ев о й  п о вер х н о сти .

Текстуру древеси н ы  по сплош ном у ф он овом у п окры ти ю  ш п ат­
левкой  им итирую т методом  глубокой печати. Н а ф он овое покры ти е 
н ан о сят  не менее двух ри сун ков  и цветов текстуры  последовательно 
расп олож ен н ы м и  п ечатн ы м и стан кам и  с пром еж уточной суш кой.

Н а  п редприятиях  им и тац и ю  текстуры  древеси ны  по сплош ном у 
ф он овом у покры ти ю  ш патлевкой  вы полняю т на поточны х линиях. 
П оследовательность обработки  н а  такой  л и н и и  п оказан а на рис. 216. 
О перац и и  на л и н и и  вы п олн яю т в такой  технологической  п оследо­
вательности: н ан есен и е ф он овой  ш патлевки вальцам и на пласть за ­
готовки  (рис. 216, а), суш ка ш патлевки  (рис. 216, б), н ан есен ие п ер ­
вого рисун ка текстуры  печатн ы м  вальцом  (рис. 216, в), подсуш ива­
ние краски  (рис. 216, г), нанесение второго рисунка текстуры печатным 
вальцом  (рис. 216, д), суш ка краски  (рис. 211, е), нанесение лака  для 
закреп лен ия краски  (рис. 216, ж ), суш ка лака  (рис. 216, з). Д алее заго­
товки  отделываю т прозрачны м  лаком . Д ли н а л и н и и  при суш ке ш пат­
левки  и краски  и н ф ракрасн ы м и  лучами составляет прим ерно 20 м. 
В ремя полной  обработки заготовок 6—8 мин.

Рис. 216. Схема линии сплошного шпатлевания и имитации текстуры 
на поверхностях плит:

а — нанесение фоновой шпатлевки; б — сушка шпатлевки; в — нанесение 
первого рисунка текстуры; г — подсушивание краски; д — нанесение второго 

рисунка текстуры; е — сушка краски; ж — нанесение лака; з — сушка лака
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Л ам и н и р о в ан н ы м и  н азы ваю тся  пли ты , о б ли ц о ван н ы е п л е н к а ­
м и. Д л я  об ли ц о вы ван и я  сто ляр н о -м еб ел ьн ы х  изделий  п р и м ен яю т  в 
о сн о в н о м  п лен ки  на основе бум аги , н а  которую  п редвари тельн о  
н ан есен  р и су н о к  текстуры  д ревеси н ы . Бум агу с н ан есен н ы м  р и су н ­
ко м  п роп и ты ваю т см олой , получая таки м  образом  пленку.

О б ли ц овы ван и е  п л ен кам и  н а  основе бумаги заклю чается  в сл е ­
дую щ ем . Н а п одготовленн ую  поверхн ость осн овы  п ом ещ аю т л и ст  
п л ен ки . Е сли п лен ка  не и м еет  адгези и  к  осн ове, то на осн ову  п ред ­
вари тельн о  н ан о ся т  клей . П оверх  п лен ки  п ом ещ аю т м еталли чес­
кую  п о ли рован н ую  прокладку.

Е сли  надо  получить ти сн ен о е  п окры ти е , и сп ользую т м атрицу 
из стеклоткани , обладаю щ ую  ан тиадгезионны м и свойствам и к п л ен ­
ке. В проц ессе  горячего  п р ессо в ан и я  м атри ца в зави си м о сти  от н а ­
н есен н о го  н а  нее р и су н ка  оставляет  н а  о тделан н ой  поверхн ости  
ти сн ен и е .

С ф о р м и р о ван н ы е  п акеты  загруж аю т в ги дравли чески й  п ресс и  
прессую т в течен и е  3—8 м и н  в зави си м о сти  от то лщ и н ы  м етал л и ­
ч еск о й  п роклад ки . Т ем пература п ли т  п р есса  110—150 °С, д авлен и е 
п ри  п р ессо ван и и  0 ,52,5 М П а.

П р и  об ли ц о вы ван и и  (без п р и м ен ен и я  клеев) п л ен к ам и  на о с ­
нове тер м о р еак ти вн о й  см олы  вслед за р асп л авл ен и ем  п л ен к и  п ри  
п р ессо в ан и и  п рои сходит бы строе ее отвердевани е и  на п о вер х н о с­
ти  о сн о вы  образуется твердое п окры ти е . Е сли п р и м ен яем ая  п л ен ка  
изготовлен а из тер м о п л асти ч н о й  см олы , то после ее расп л авл ен и я  
н еобходи м о охладить пли ты  п р есса  и  после отвердеван и я  н а н ес е н ­
н ого  п о к р ы ти я  п акет  вы нуть и з  пресса.

О б л и ц о в ы в ан и е  п л ен к ам и  в ги д р авл и ч еск и х  п рессах  п р о и с х о ­
д и т  п ри  зн ач и тел ьн ы х  д ав л ен и я х  (от  0,5 до 2,5 М П а) п р и  п р е с с о ­
ван и и . П р и м е н е н и е  таки х  д ав л ен и й  в ы зы в ается  н еоб ходи м остью  
в ы р а в н и в а н и я  н е р о в н о с т е й  о с н о в ы , н а  ко то р у ю  н а к л е и в а е т с я  
п л ен к а , и  о б есп еч ен и я  к о н та к та  о сн о в ы  с п л е н к о й  по всей  п л о ­
щ ад и  ск л еи в ан и я .

О д н ако  п р и к л е и в а т ь  п л е н к и  м о ж н о  п р и  м ен ь ш и х  д ав л е н и я х  
(0 ,05 М П а  и м е н е е ), если  это  д ав л е н и е  р асх о д у ется  в о с н о в н о м  
то л ь к о  н а  п р и к л е и в а н и е  п л е н к и , п р о к а ты в а н и е м  ч ер ез  о б ж и м ­
ны е в а л и к и , где н ео б х о д и м о е  д а в л е н и е  со зд ается  о б р азу ю щ ей  
в ал и к а , н агр ето го  до  тем п ер ату р ы  4 0 - 6 0  °С. Д л я  о б л и ц о в ы в а н и я  
п р и м е н я ю т  п л а с т м а с с о в ы е , в о с н о в н о м  п о л и в и н и л х л о р и д н ы е  
(П В Х ), у к р ы в и сты е  п л е н к и  с т и с н е н и е м  и л и  п еч атью , и м и т и р у ­
ю щ и х  тексту р у  д р ев еси н ы .

П ри  об ли ц о вы ван и и  м огут п р и м ен яться  п лен к и  со  слоем  к о н ­
тактного  клея , защ и щ ен н ого  бум агой (сам оп ри клеи ваю щ и еся  п л е н ­
ки). О блицовы вание сам оприклеиваю щ им ися пленкам и  вы полняется 
п росты м  н акаты ван и ем  их н а  отделы ваем ую  п оверхн ость  с о д н о ­
в р ем ен н ы м  удален ием  защ и тн о й  бум аги  и последую щ им  п р и каты - 
ван и ем  п л ен к и  вали ком  вручную  и ли  на станках.

Способы нанесения отделочного м атери ала

В ы бор сп особа н а н ес е н и я  отделочн ого  м атери ала в осн овн ом  
зави си т  от разм ера  и ф о р м ы  отделы ваем ы х деталей , н еобходи м ой  
то лщ и н ы  создаваем ого  п о к р ы ти я , уровня м ехан и зац и и  п роц ессов  
отделки  на п р ед п р и яти и . Ж и д к и е  отделочн ы е м атери алы  н ан о сят  
на отделы ваем ую  п оверхн ость  ручн ы м и  и н струм ен там и , п н ев м а­
ти ч еск и м  расп ы л ен и ем , в эл ектр и ч еск о м  поле, обли вом , о к у н а­
н и ем , вальцам и .

Н анесение отделочны х м атериалов ручными инструментами. П ри 
м алы х объемах отделочны х работ отделочны е м атериалы  н ан осят 
ручны м и инструм ентам и: кистью  или там п оном . Д ля н ан есен и я  от­
делочны х м атериалов на п лоски е поверхности п ри м ен яю т щ ети н ­
ны е и волосяны е ки сти -ручн и ки  круглой ф орм ы  (рис. 217, а). Д ля 
разравн и ван и я  слоев ж и дкого  л ака  на отделы ваем ой поверхности 
при м ен яю т плоски е ки сти -ф л ей ц ы  (рис. 217, б). С пец иальны е круг­
лы е ки сти  (рис. 217, в, г) п ри м ен яю т для нан есен и я  лаков  на ф игур­
ны е поверхности, отделки  резьбы  и т. п. Т ам п он  делаю т из м ебель­
н ой  ваты или  вязальн ой  ш ерсти , завернутой  в полотняную  ткань.

Н ан о си ть  отделочн ы е м атери алы  ки стью  п р ак ти ч ески  м ож н о  на 
п оверхн ости  лю бы х ф орм : п л о ски е , кр и в о л и н ей н ы е , резьбу по д е ­
реву. П ри  отделке там п о н о м  отделочн ы е м атери алы  не н ан о сятся  
н а  поверхн ость углублени й  (ф альц ы , пазы , резьба п о  дереву), так  
к а к  там п он  не будет н аходится в кон такте  с эти м и  п оверхн остям и .

П р и  н ан есен и и  отделочн ы х м атери алов  ручн ы м и  и н стр у м ен та­
м и р азли чаю т лакирование и  полирование. П оверхн ости  лакирую т 
ки стью  и л и  там п о н о м , полирую т там п он ом .

П р и  л ак и р о в ан и и  ки сть (рис. 218, а) окун аю т в сосуд с л аком  и 
н ан о сят  л ак  н а  отделы ваем ую  поверхность вдоль волокон  древеси ны

Рис. 2 1 8 .Приемы лакирования 
кистью (а) и тампоном (б)

а. б в г
Рис. 217. Кисти для нанесения лака:
а -  на плоские поверхности; б -  для 

разравнивания лака; в, г — на 
фигурные поверхности и резьбу
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в н еск о льк о  слоев  с пром еж уточн ой  суш кой  м еж ду н и м и . К о л и ч е ­
ство  слоев  зави си т  от вы б ран н ого  техн ологи ческого  п р о ц есса  от­
делки . П р и  л ак и р о в ан и и  там п о н о м  (рис. 218, б) вату и ли  ш ерсть 
там п о н а  см ачи ваю т л аком  и, заверн ув  ее в п олотн о , н ан о ся т  на 
поверхн ость  вдоль волокон  древеси н ы .

П р и  л ак и р о в а н и и  р у ч н ы м и  и н стр у м ен там и  л а к  следует н а н о ­
сить ровн ы м  слоем , не доп уская  п отеков  и н ер авн о м ер н о й  то л щ и ­
н ы  п л ен к и . П о тек и  л а к а  м огут п о я в и ться  п р и  и сп о л ьзо в ан и и  оч ен ь  
ж и дки х  л ако в , а н ер авн о м ер н ая  то лщ и н а  п лен ки  — при  п р и м ен е ­
нии загустевш их лаков . И в том  и в другом  случае надо п ри вести  
вязкость  л ако в  к  норм е.

Д л я  п о л и р о в ан и я  там п о н о м  (сто л яр н о е  п о л и р о ван и е) п р и м е ­
н яю т 5—15% -ны е сп и ртовы е растворы  ш еллака, н азы ваем ы е ш ел ­
л ач н ы м и  п олитурам и . П ри  п о л и р о ван и и  завернутую  в полотно  вату 
или ш ерсть там п о н а  см ачи ваю т п олитурой  и закр у гл ен н ы м и  д в и ­
ж ен и ям и  обрабаты ваю т отделы ваем ую  поверхность. П од л егки м  
н аж и м о м  р у ки  н а  там п о н  п оли тура вы ступ ает из та м п о н а  и  т о н ­
чай ш и м  слоем  лож ится на поверхность. Влаж ны й след, оставляем ы й 
там п о н о м  н а  отделы ваем ой  поверхн ости , назы вается  л асом  (рис. 
219, а). В н ачале  п о л и р о в ан и я , когда  там п о н  достаточн о  влаж н ы й , 
л асы  на отделы ваем ую  п оверхн ость н ан о ся т  круговы м и д в и ж е н и я ­
м и (рис. 219, б), н аклады вая  их о д и н  возле другого. П р и  этом  то н -

Рис. 219. Полирование тампоном:
а — прием полирования с образованием ласа; б — схема движений тампоном 
при его нормальном увлажнении; в — то же, при избыточном увлажнении; 

г — то же, при подсушенном тампоне
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к и й  сл о й  поли туры , о ставл ен н ы й  там п о н о м , бы стро  вы сы хает и 
п ер ек р ещ и ван и е  л асо в  не см ы вает ран ее  н ан есен н о го  слоя. Е сли 
слой  см ы вается , зн ач и т  там п о н  си льн о  п ереувлаж н ен  политурой . В 
этом  случае ласы  нуж но н аклад ы вать  о ди н  за  други м , не п ер ек р е ­
щ ивая их (рис. 219, в). И только  после н екоторого  п одсы хания та м ­
п о н а  м ож н о  н ан о си ть  л асы  круговы м и д в и ж ен и ям и . П ри  подсу­
ш ен н ом  там п он е  д ви ж ен и я  делаю т ш и р о ки м и  (рис. 219, г), чтобы 
ускори ть расход оставш ей ся  в там п о н е  политуры . Затем  там п он  за п ­
равляю т политурой  зан о во  и п роц есс  повторяется . Т аки м  образом  
н ар ащ и ваю т  п лен ку  о п р ед ел ен н о й  толщ и н ы .

П р и  работе н ел ьзя  д оп ускать  о стан о вки  там п о н а  и л и  сли ш ком  
си л ьн о го  н аж и м а н а  него , т ак  к а к  это  вы зовет ч асти ч н о е  р аство ­
р ен и е  ран ее  н ан есен н о го  сл о я , п р и л и п ан и е  там п о н а  к  п о вер х н о с­
ти  и  порчу  («ожог») п о к р ы ти я . Ч тобы  ум ен ьш и ть  о п асн о сть  п р и л и ­
п а н и я , н а  подош ву  та м п о н а  и ли  н а  отделы ваем ую  п оверхн ость  н а ­
н о сят  н еско лько  кап ель расти тельн ого  масла.

С толярн ое  п ол и р о ван и е  вклю чает в себя три  последовательно  
вы п о л н яем ы х  оп ерац и и : грун тован и е, со зд ан и е  см о л ян о й  п лен к и  
(п о л и р о ван и е), удаление м асла. М еж ду о п ер ац и ям и  грун тован и я  и 
п о л и р о в ан и я  п редусм атри вается  техн ологи ческая  вы д ерж ка  д ета­
лей  в условиях  цеха и ш ли ф о ван и е  поверхн остей .

П ри  грун тован и и  п о р ы  д р евеси н ы  зап о л н яю тся  раство р ен н ы м  в 
сп и р те  ш ел л ако м , о д н о в р ем ен н о  н а  о тдел ы ваем о й  п о вер х н о сти  
появляется  тон ки й  слой грунтовки. Ч тобы  ускори ть зап олн ен и е пор, 
п оверхн ость  в п роц ессе  обр аб о тки  влаж н ы м  там п о н о м  п р и п у д р и ­
ваю т то н ки м  слоем  п о р о ш ко м  пем зы . П ри  н аклад ы ван и и  ласов  
п о р о ш о к  пем зы  и н тен си вн о  см ачи вается  п олитурой  и  вм есте с раст­
во р ен н ы м  ш еллаком  зап о л н яет  поры . Д ля грунтования п ри м ен яю т 
12—15% -ную  политуру. Г рун тован и е счи тается  зак о н ч ен н ы м , когда 
все поры  древесины  зап олн ен ы  и  поверхность покры та тон кой  п л ен ­
к о й  см олы  (ш еллака). З агрун тован н ы е детали  вы держ иваю т в ус­
л о ви ях  цеха н е  м ен ее  сем и  суток, если  п р й  гру н то ван и и  п о л ьзо в а ­
л и с ь  м аслом , и  не м ен ее двух п р и  грун тован и и  без п р и м ен ен и я  
м асла. В п ер и о д  вы д ерж ки  п л ен к а  и  м асло  п росы хаю т, п о р о зап о л ­
н и тель  п роседает в п орах  в результате у м ен ьш ен и я  его объем а при  
затвердеван и и .

П осле  вы держ ки  загрун тован н ую  п оверхн ость  ш ли ф ую т п о р о ш ­
ком  пем зы  или ш ку р ко й  №  2, 3, см ачи вая ее от засал и ван и я  м ас ­
л ом . П р и  ш л и ф о в ан и и  п о р о ш ко м  пем зы  п оверхн ость  п осы п аю т 
сп л о ш н ы м  слоем  то н ко го  п о р о ш ка , см ачи ваю т поверхн ость м а с ­
л о м  и  ш ли ф ую т оберн утой  сукн ом  д ер ев ян н о й  ко л о д ко й  и ли  к о ­
л одкой  и з коры  п р об кового  дерева. О тш ли ф ован н ую  поверхн ость 
п роти раю т насухо ветош ью . П оверхн ость  после ш л и ф о в ан и я  д о лж ­
н а  бы ть гладкой  и  м атовой . Н а  ней  не д о лж н о  бы ть р ак о в и н  от 
п р о с е д а н и я  п о р о за п о л н и т е л я . С л о й  грун та , о б р а з о в а н н ы й  п р и  
гр ун тован и и , д олж ен  то н к и м  слоем  закр ы вать  всю  поверхн ость.
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С озд ан и ем  см о л ян о й  п л ен к и  (п о л и р о ван и е) получаю т гладкую  
блестящ ую  поверхность. О п ерац и ю  вы п о л н яю т 8 -1 0 % -н о й  п о л и ­
турой с п р и м ен ен и ем  м асла, чтобы  облегчить ско л ьж ен и е  там п он а. 
П ри работе п одсуш ен н ы м  там п о н о м  поверхн ость н езн ачи тельн о  
п ри п удри ваю т п о р о ш ко м  п ем зы , которы й  п р и м ен яю т  для ш л и ­
ф о в ан и я  см о л ян о й  плен ки .

П о л и р о в ан и е  закан чи ваю т, когда вся п оверхн ость будет глад­
кой  и р авн о м ер н о  блестящ ей . П оверхн ость  после п о л и р о ван и я  п о ­
кры та то н ки м  слоем  м асла.

Е сли  п ри  ш ли ф о ван и и  загр у н то ван н о й  поверхн ости  грунтовка 
бы ла части чн о  п р о ш л и ф о в ан а  до д р евеси н ы , в местах п р о ш л и ф о в ­
ки  см о л ян ая  п л ен к а  будет вп и ты ваться  д р евеси н о й  и проседать. В 
этом  случае п о л и р о ван и е  п овторяю т дваж ды , а в случае п о в то р н о ­
го п росед ан и я  п лен к и  — три ж ды  с пром еж уточн ы м и  вы держ кам и .

Ч тобы  придать поверхн ости  зер кал ьн ы й  блеск , ж и д к и м и  и су­
хим и  составам и  удаляю т остаточн ы е м асла. И з ж и дки х  составов 
наи более просты е: см есь сп и рта  с водой , см есь политуры  с водой, 
см есь политуры  с водой  с до бавл ен и ем  соли  для оседан и я  ш елла­
ка , см есь политуры  с водой с до бавл ен и ем  эф и р а  для акти вн ого  
удален и я масла. Д ля удален и я  м асла чисты й  там п он  слегка  см а ­
чиваю т п р и го то вл ен н ы м  составом  и бы стры м и  д ви ж ен и ям и  п р о ­
ти раю т п оверхн ость. Е сли  д ви ж ен и е  там п о н а  зам едли ть  или  з а ­
держ ать, получится «ожог» п л ен ки .

И з сухих составов для удален ия м асла п ри м ен яю т п орош ки  (в ен ­
ская  известь , мел и  др .), хорош о соби раю щ и е м асла. П оверхн ость  
п о сы п аю т п о р о ш ко м  тон ко го  п о м о л а  и п роти раю т ладо н ью  руки  и 
ветош ью . Более эф ф ек ти в н о  м асла удаляю т ж и дки м и  и затем  сухи­
м и составам и . П олучен ная после сн я ти я  м асла п оверхн ость д о лж н а 
им еть зер кал ьн ы й  блеск.

О сновн ы е деф екты  столярн ого  п оли рован и я  — побеление пор, 
п роседание плен ки , п обеление п л ен ки , вы ступание м асла н а  п о ­
верхность пленки , местное пом утнени е п ленки  п ри  удалении масла.

П о б ел ен и е  п ор  обы чн о  наблю дается  у древеси н ы  тем н ы х  пород  
(орех, п ал и сан д р ) после вы сы х ан и я  п о р о зап о л н и тел я . П р и ч и н а  
п об елен и я  — ч резм ерн о  больш ое коли чество  п о р о ш к а  п ем зы , п р и ­
м ен яем ого  п ри  грунтовании . Р аство р ен н ы й  в политуре ш ел л ак  не 
об волак и вает  п о п авш и й  в п оры  п о р о ш о к , которы й  после вы сы ха­
н и я  п о р о зап о лн и тел я  п ри обретает  п ервон ач альн ы й  цвет. Д л я  уст­
р ан ен и я  этого  д еф екта  необходи м о зачи сти ть  поверхн ость заново . 
П об елен и е  п лен ки  прои сходи т такж е п ри  содерж ан и и  в спи рте, 
п р и м ен яем о м  при и зго то вл ен и и  поли туры , свы ш е 5% воды.

П р и  п р о сед ан и и  п лен ки  п о л и р о в ан и е  следует п овторять  до тех 
п ор , п о к а  этот  д еф ект  не будет устран ен .

П р и ч и н а  вы ступ ан и я  м асла на п оверхн ости  п л ен к и  (после его 
у д а л е н и я )  — н е д о с та т о ч н а я  в ы д ер ж к а  м еж ду  о п е р а ц и я м и  п о ­
л и р о в ан и я  и у дален и я  остаточны х м асел. П ри  п о л и р о ван и и  с и з ­
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бы тком  м асла часть м асла о казы вается  внутри плен ки . П ри  п о ­
следую щ ей вы держ ке он о  вы потевает на поверхность пленки . В этом  
случае с поверхности  п л ен к и  его удаляю т п овторн о . П ри  п о л и р о ва­
н и и  следует н еск о лько  раз м ен ять  п олотн о  там п о н а , удаляя зн а ч и ­
тельную  часть м асла ещ е в п роц ессе  п о л и р о ван и я .

П р и ч и н а  м естн ого  п о м у тн ен и я  п л ен к и  п р и  удален и и  м асла — 
«ожог» п лен ки . П р и  н езн ачи тел ьн о м  «ожоге» необходи м о п о в то ­
рить п оли рован и е  ещ е од н и м  там п о н о м , п ри пудривая поверхн ости  
п орош ком  пем зы  для  ш л и ф о в ан и я  м еста «ожога». П ри  зн ач и тел ь ­
ном  «ожоге» п оверхн ость ш ли ф ую т и полирую т заново .

Нанесение отделочных материалов пневматическим распылением. 
О тделочн ы е м атери алы  н ан о ся т  п н евм ати ч ески м  расп ы лен и ем  при 
отделке кр и во л и н ей н ы х  п оверхн остей , изделий в собран н ом  виде 
и кром ок .

М етод  п н евм ати ч еско го  р асп ы л ен и я  о сн о в ан  на р асп ы л ен и и  
отделочн ого  м атери ала с пом ощ ью  сж атого воздуха. С труя воздуха, 
вы ходящ ая из со п л а  р асп ы л и тел я , п реодолевая  силы  сц еп л ен и я  
частиц  отделочного м атериала, расп ы ляет  его н а  м елкие капли . П ри 
п о п ад ан и и  на поверхн ость эти  кап ли  сливаю тся и образую т слой  
п ок ры ти я .

П р и  р а б о т е  р а с п ы л и т е л е м  ст р у я  д о л ж н а  б ы ть  н а п р а в л е н а  
п ер п ен ди ку л яр н о  отделы ваем ой  поверхн ости  (рис. 220, а). В этом  
случае покры ти е 1 на п оверхн ость  2 будет н ан о си ться  более р о в ­
ны м  по то лщ и н е слоем  по ср авн ен и ю  с п о кр ы ти ем , н ан оси м ы м  
струей , н ак л о н ен н о й  к  поверхн ости  (рис. 220, б).

К ачество  л ак и р о в ан и я  п н евм ати ч ески м  р асп ы л ен и ем  зави си т  от 
ряда парам етров , о п ти м ал ьн ы е зн ач ен и я  которы х п ри веден ы  ниж е:

Рис. 220. Направление струи распылителя 
относительно отделываемой поверхности:

а ~  струя перпендикулярна отделываемой поверхности; б — струя направлена 
под углом к отделываемой поверхности;

1 — покрытие; 2 — отделываемая поверхность
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Рабочая вязкость лаков по вискозиметру ВЗ-4 при 20°С, с 30±5
Давление воздуха, МПа, на входе в распылитель 0,35—0'45 
Давление воздуха на лак, МПа, при диаметре сопла:

2 мм и менее 0 2—0 22
2,2 мм и более 0,05—0,1

Расстояние от сопла до отделываемой поверхности, мм 250—300
Скорость перемещения распылителя, м /мин 2 5 -  35

Н а узкие поверхн ости  л а к  н ан о сят  вдоль волокон , н а  ш и р о ки е
— п ерекрестн о .

П ри  п н евм ати ч еском  р асп ы л ен и и  п р и м ен яю т такж е подогреты е 
до  55—75 С отделочн ы е м атери алы . П одогрев п о зво л яет  получить 
необходи м ую  д ля  н ан есен и я  вязко сть  отделочн ы х м атер и ало в  с 
м ен ьш и м  коли чеством  раствори теля , чем  п ри  н ан есен и и  без п о д о ­
грева, т. е. п р и м ен ять  лаки  с п о вы ш ен н ы м  содерж ан и ем  сухого о с ­
татка. Б лагодаря  подогреву  и п р и м ен ен и ю  л ако в  с п овы ш ен н ы м  
содерж ан и ем  сухого остатк а  обесп ечи вается  хорош ее р астекан и е  
на п оверхн ости  и зд ели й  л ако в  с больш ей  вязкостью , ум ен ьш ается  
возм ож н ость  о б р азо ван и я  п отеков  на верти кальн ы х  поверхностях , 
что п о зво л яет  н ан о си ть  л ак и  более толсты м  слоем , сн и ж ается  к о ­
ли чество  н ан о си м ы х  слоев, эк о н о м я тся  раствори тели , повы ш ается  
п рои зводи тельн ость .

О тделка к р о м о к  п н евм ати ч ески м  расп ы лен и ем  заклю чается  в 
следую щ ем . Щ иты  уклады ваю тся кр о м к ам и  в стопу на ребро  таки м  
образом , чтобы  их кром к и  об разовали  ровную  п оверхн ость. Затем  
на к р о м к и  н ан о си тся  3—4 слоя  л а к а  с пром еж уточны м  п р о су ш и в а­
н и ем  п осле н а н ес е н и я  каж дого  слоя.

П р и  н ар у ш ен и и  реж и м ов п н евм ати ческого  р асп ы л ен и я  отделоч­
ны х м атер и ало в  м огут п о я в и ться  следую щ ие деф екты : ш агрен ь, 
н ер авн о м ер н ая  то лщ и н а  п л ен к и , п узы рьки  воздуха в п о к р ы ти и , 
п р о п у ск  отделочн ого  м атери ала, п отеки .

Шагрень, и л и  н е р о в н о сть  п о к р ы ти я  в виде а п ел ь си н о в о й  к о р ­
к и , в о з н и к а е т  и з - з а  п л о х о го  р о з л и в а  о т д е л о ч н о го  м а т е р и а л а , 
в ы зв ан н о го  вы со ко й  в язко стью  его и л и  н ед о стато ч н ы м  д а в л е н и ­
ем воздуха в сети .

Неравномерная толщина покрытия в о зн и кает  п р и  н еп р ави л ьн о м  
н ап р авл ен и и  струи отн о си тел ьн о  отделы ваем ой  п оверхн ости .

Пузырьки воздуха в п о к р ы ти и  п о явл яю тся  при б ольш ом  р а с ­
сто ян и и  от со п л а  р асп ы л и тел я  до отделы ваем ой  п оверхн ости , а 
пропуск отделочного материала на  отдельны х участках о тделы вае­
м ой  поверхн ости  — в результате н еп р ави л ьн о го  н ан есен и я  м атер и ­
ала. Н ан есен и е  отделочн ого  м атери ала долж н о  бы ть п ерекрестн ы м , 
с п ер ек р ы ваю щ и м и ся  по кр аям  п олосам и .

П р и ч и н а  потека -  стекан и е  с поверхн ости  и зл и ш к о в  отделоч ­
н ого  м атери ала, вы зван н о е  п р и м ен ен и ем  отделочн ого  м атери ала 
н и зк о й  в язко сти  и ли  н ан есен и ем  за  о д и н  проход  сл и ш ко м  то л сто ­
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го слоя. П р и  п н евм ати ческом  р асп ы л ен и и  п р и м ер н ая  то лщ и н а  н и т- 
роделлю лозн ы х  л ако в , н ан о си м ы х  за один  проход без п одогрева, 
д олж н а составлять 8—25 м км , с подогревом  — 20—50 м км .

П о сравн ен и ю  с н ан есен и ем  отделочн ы х м атери алов  ручны м и 
ин струм ентам и  метод пн евм атического  расп ы лен и я  п озволяет  улуч­
ш ить качество  п о кр ы ти й , увеличить п рои зводи тельн ость  труда. О д­
н ак о  сущ ествен н ы й  недостаток  м етода п н евм ати ч еского  р асп ы л е­
н и я  — больш ие потери  отделочн ы х м атери алов , вы зван н ы е тум а- 
н о о б р а з о в а н и е м  и о т с к а к и в а н и е м  о т д е л о ч н о г о  м а т е р и а л а  от 
поверхн ости  изделия. Э ти  потери  при отделке ко р п у сн о й  м ебели 
составляю т 1 5 -2 5 % , н о  м огут достигать  при  п о вы ш ен н о м  д авл е­
н и и  воздуха 40% при отделке стульев 70%. П невм атическое р асп ы ле­
н и е  отделочн ы х м атери алов  требует п р и м ен ен и я  р асп ы ли тельн ы х  
каб и н , сн аб ж ен н ы х  вы тяж н о й  вен ти л яц и ей  и ф и л ьтр ам и  для за ­
д ер ж ан и я  л ако к р асо ч н о го  тум ана.

Нанесение отделочных материалов в электрическом поле высокого 
напряжения. П отери  при  р асп ы л ен и и  отделочн ы х м атери алов  могут 
бы ть зн ачи тельн о  ум ен ьш ен ы  п ри  н ал и ч и и  сил взаи м н ого  п р и тя ­
ж ен и я  м еж ду отделы ваем ы м  издели ем  и р асп ы л яем ы м и  ч асти ц ам и  
отделочн ого  м атериала. С оздать таки е силы  м ож н о, если  р асп ы л ен ­
ны е отделочн ы е м атери алы  н ан о си ть  на изделие в электри ческом  
п оле в ы со ко го  н ап р яж ен и я . Р асп ы л ен н ы е  ч асти ц ы  отделочн ого  
м атери ала, поп адая  в эл ектр и ч еско е  поле, п ри обретаю т заряд  и, 
дви гаясь  п о  си ловы м  л и н и я м  эл ектр и ч еско го  п о л я , дости гаю т п о ­
верхности  о краш и ваем ого  и зд ели я  и оседаю т н а  ней . Э л ектр и ч ес­
кое поле создается м еж ду отри ц ательн о  зар яж ен н ы м  р асп ы л и те­
лем  и п олож и тельн о  зар яж ен н ы м  изделием .

О тделочны е м атериалы  распы ляю т в электри ческом  поле вы со­
кого  н ап р яж ен и я  с пом ощ ью  вращ аю щ и хся распы лителей , полу­
чивш их н азван и я  от своей ф орм ы : чаш ечн ы й , грибковы й, д и с к о ­
вы й. Схемы н ан есен ия отделочны х м атериалов в электрическом  поле 
вы сокого  н ап ряж ен и я  п оказан ы  на рис. 221. В середину распы лителя
2 (чаш и, грибка, диска) по трубке 3 подается отделочны й материал. 
К  распы лителям  подводится вы сокое нап ряж ен и е  отрицательного 
заряда. О тделочны й м атериал, поп адая на распы литель, получает его 
заряд, под дей стви ем  цен тробеж ной  силы  разбрасы вается кром кам и  
распы лителя и попадает н а  полож ительно заряж ен н ое  изделие 1.

М етод  н ан есен и я  отделочн ы х м атери алов  в эл ектр и ч еск о м  поле 
вы сокого  н ап р яж ен и я  п озво л яет  сократи ть  расход отделочн ы х м а ­
тери алов  по ср авн ен и ю  с н ан есен и ем  их п н евм ати ч ески м  р асп ы л е­
н и ем  п р и м ерн о  в два  раза. В то ж е врем я для н ан есен и я  отделочны х 
м атери алов  на изделия из д р евеси н ы , им ею щ ей  м алую  эл ек тр о п р о ­
водность , требуется п р и м ен ять  сп ец и альн ы е то ко п р о во д ящ и е грун ­
товки . Б ольш ое зн ач ен и е  и м еет такж е качество  п од готовки  п оверх­
ности  д ревеси н ы  к  отделке и ее влаж ность. Н а  ш ероховатой  п о в ер ­
хн ости  о ставш и й ся  ворс п оляри зуется  и о р и ен ти руется  по л и н и я м
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Рис. 221. Схемы нанесения отделочных материалов в электрическом поле 
высокого напряжения чашечным (а), грибковым (б) 

и дисковым (в) распылителями:
1 — отделываемое изделие; 2 — распылитель; 3 — трубка

эл ектр и ч еско го  поля. Ш ероховатость поверхн ости  и зделия под н а ­
н есен и е  отделочн ы х м атери алов  в эл ектр и ч еско м  поле вы сокого  
н ап р яж ен и я  д о лж н а бы ть не н и ж е 60 м км .

М етод н ан есен и я  отделочн ы х м атери алов в электри ч еском  поле 
вы со ко го  н ап р яж ен и я  п р и м ен яется  д л я  отделки  брусковы х и зд е ­
лий : о ко н н ы х  переплетов , дверн ы х  и о ко н н ы х  ко р о б о к , стульев, 
кресел  и  т.п .

Нанесение отделочных материалов обликом. Н анесение отделочных 
м атери алов  обли вом  с п о м ощ ью  п л о ск о й  струи ~  сам ы й  р ас п р о с ­
тр ан ен н ы й  м етод  отделки  п лоски х  или слегка  изогнуты х п о вер х н о ­
стей плит. Д л я  н ан есен и я  отделочн ы х м атери алов  обли вом  п р и м е ­
н яю т л ак о н ал и в н ы е  м аш и н ы  (рис. 222, а).

В ы текаю щ ая из н ал и вн о й  головки  3 п л о ская  струя отделочн ого  
м атер и ала  п о к р ы в ает  р ав н о м ер н ы м  п о  то лщ и н е  слоем  п ли ту  2, 
подаваем ую  под струю  ко н вей ер о м  1. П осле прохож дени я плиты  
струя п оп адает  в л о то к  6, откуда сли вается  в б ак -о тсто й н и к  5 для 
очи стки  от пузы рьков  воздуха и насосом  4 п ерекач и вается  сн о ва  в 
н али вн ую  головку. Т аки м  о б разом  образуется  зам кн у тая  си стем а 
ц и р ку л яц и и  отделочн ого  м атери ала. К о н стр у кц и и  л ако н ал и вн ы х  
м аш и н  разл и ч аю тся  устрой ством  н ал и в н о й  го л о вки  и  о б р азо в ан и ­
ем в связи  с эти м  завесы  отделочн ого  м атери ала.

Н ал и вн ы е  головки  с в ы тек ан и ем  завесы  из д о н н о й  щ ел и  го л о в ­
к и  (рис. 222, б) п р ед ставл яю т со бо й  ем кость , в ко то р о й  на д н е  
и м е е т с я  щ ел ь , р егу л и р у ем ая  в п р ед ел ах  0 - 5  м м . О тд ел о ч н ы й  
м атери ал  в головку п одается  от н асо са  л ако н ал и в н о й  м аш и н ы  через 
к о л л екто р  7.

Н едо статки  го л о во к  тако го  тип а: трудн ость  о б есп еч ен и я  п о с т о ­
я н с т в а  то лщ и н ы  завесы  п о  всей  д л и н е  щ ел и , неудобство  п р о м ы в а ­
н и я  щ ел и  п о  о к о н ч а н и и  р а б о т ы , н ео б х о д и м о с ть  п о в ы ш е н н о й  
ф и л ь т р ац и и  о тд ел о ч н о го  м а те р и а л а , т а к  к а к  в п р о т и в н о м  случае 
м огут б ы ть  за к у п о р е н ы  о тд ел ьн ы е  у ч астки  щ ел и , в сл ед ств и е  чего  
в о зн и к а е т  р а зр ы в  зав есы , о б р а зо в а н и е  во зд у ш н ы х  п у зы р ей  в р е ­
зультате уд ара  отдел о чн о го  м атер и ала , вы тек аю щ его  и з  к о л л екто -
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Рис. 222. Схема работы лаконаливной машины (а) 
и устройства наливных головок (б, в, г):

1 ~  конвейер; 2 — плита; 3 — наливная головка; 4 — насос; 5 — бак-отстойник;
6 — лоток; 7 — коллектор; 8 — плотина; 9 — перегородка; 10 — сетка-фильтр;

11 — экран

р а с б о л ь ш о й  ск о р о сть ю  о ст ен к и  го л о в к и , и  б у р л ен и я  н а х о д я ­
щ его ся  в н ем  м атер и ал а .

Н аливны е головки со сливной плотиной (рис. 222, в) более п р о ­
сты  по ко н стр у к ц и и  и в обслуж и ван и и . О н и  п ри м ен яю тся  п р е­
имущ ественно для нанесения полиэф ирны х лаков. Н едостаток головок 
этого ти п а  -  трудность получения тонких п лен ок  (до 2 5 -3 5  м км ), 
необходимы х п ри  н ан есен и и  нитроцеллю лозны х лаков.

Н али вн ы е головки  со  сл и вн о й  п лоти н ой  и эк р ан о м  (рис. 222, г) 
устан авли ваю т н а  л ак о н ал и в н ы х  м аш и н ах  н о вы х  ко н стр у кц и й .

О тделочны й м атери ал  насосом  подается через коллектор  7 в п р а­
вы й отсек  головки, отгорож енны й от левого перегородкой  9, в н и ж ­
ней части которой находится перепускная щ ель с кап рон овой  сет­
к о й -ф и льтром  10. П роходя в  левы й  отсек, отделочны й м атериал  оч и ­
щ ается от воздуш ны х пузы рей и других прим есей . П ерегородка легко 
вы ни м ается  из головки  при  ее п ром ы ван и и , о ч и щ ен н ы й  отделоч­
н ы й  м атериал, п ереливаясь через п лотину 8, попадает на экран  11. 
Н а хорош о обработанной  поверхн ости  эк р ан а  отделочн ы й м атериал 
растекается тон ки м  слоем  и  сливается с его заострен н ой  кром ки .
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Н а некоторы х лакон али вн ы х м аш инах м ож но отделы вать не толь­
ко  пласти  плит, н о  и кром ки . Д ля этого  плиту  кладут на кон вей ер  
таки м  образом , чтобы  лаки р у ем ая  кр о м к а  плиты  н аходилась под 
углом  60—65° к  л аковой  завесе. С оздан ы  такж е сп ец и альн ы е м а ш и ­
н ы  с узкой  л ако во й  завесой  д ля  отделки  кром ок .

Н ан есен и е  отделочн ы х м атери алов  м етодом  обли ва с п ом ощ ью  
пл о ско й  струи и м еет  зн ач и тел ьн ы е п реи м ущ ества по ср авн ен и ю  с 
н ан есен и ем  п н евм ати ч ески м  расп ы лен и ем : увели чи вается  п р о и з­
води тельн ость , сн и ж аю тся  п отери  отделочн ы х м атери алов , с о к р а ­
щ ается врем я отделки  в связи  с возм ож н остью  п р и м ен ен и я  в ы со ­
ковязки х  м атери алов, улучш аю тся услови я  труда за  счет и ск л ю ч е­
н и я  тум ан ообразован и я .

Д ля отделки  изделий  из брусковы х деталей  (о ко н н ы е  и дверн ы е 
к о р о б к и , о к о н н ы е  п ереплеты  и др .) п ри м ен яю т устан овки  струй ­
н ого  облива.

С ущ ность отделки  м етодом  струйного  обли ва заклю чается  в том , 
что  и зд ел и е  и л и  д етал ь  о б л и в аю т  б о льш и м  к о л и ч еств о м  п е р е ­
кр ещ и ваю щ и х ся  струй л ак о к р а со ч н о го  м атери ала , п од аваем ого  из 
ем ко сти  н асо со м , а затем  и зд ел и е  п оступ ает  в ту н н ел ь , вн утри  
ко то р о го  п о д дер ж и вается  о п р ед ел ен н ая  к о н ц е н т р а ц и я  п ар о в  р а ­
ство р и тел ей .

Н ал и ч и е  п ар о в  о б есп ечи вает  р авн о м ер н о е  р астек ан и е  л а к о к р а ­
сочн ого  м атери ала по поверхн ости  и стекан и е  его и зл и ш ко в  в н а ­
кл о н н о е  д н о  тун н еля , откуда он  через ф и льтр  сн ова  поступает в 
систем у краск оп од ач и . П осле вы д ерж ки  в туннеле детали  п о сту п а­
ют в суш ильную  кам еру.

С хем а устан овки  струйного обли ва п оказан а  на рис. 223. И здели я
1, п о д веш ен н ы е на кон вей ере  2, поступаю т в зон у  струйного  о б ­
ли ва , где н а  них н ан о си тся  л ак о к р асо ч н ы й  м атери ал, вы текаю щ и й  
и з  ко л л екто р а  3. К оллектор  соверш ает  возвр атн о -п о сту п ательн о е  
д ви ж ен и е  с п ом ощ ью  при вода 8 с эк сц ен тр и к о вы м  м ехан и зм ом  и 
осевы м  колеб ан и ем  (угол поворота +10°). Л ако к р асо ч н ы й  м атер и ­
ал п одается  в коллектор  из бака  7 н асосом  6; его и зб ы тки  стекаю т 
в п оддон , откуда п о  ж елобу через ф и льтр  возвращ аю тся  в бак . П о 
этом у ж е поддону возвращ аю тся  и зб ы тки  л ак о к р асо ч н о го  м атер и а­
л а  и з кам еры  вы держ ки и зделия в парах раствори телей .

К ам ера вы держ ки и зо л и р о ван а  от см еж ны х агрегатов — у стан о ­
во к  для обли ва и суш ки — воздуш н ой  завесой , необходи м ой  для 
п ред отвращ ен и я  утечки паров раствори телей .

М етод  струй н ого  обли ва и м еет  ряд  п реи м ущ еств перед другим и: 
возм ож н ость  п олн ой  автом ати зац и и  п роц есса; сн и ж ен и е  п р о ц ен та  
п отерь м атериала; создан ие лучш их условий  труда; п о вы ш ен и е п р о ­
и зводи тельн ости  труда.

Н а базе устан о во к  струйного  обли ва  создан ы  п олуавтом ати чес­
ки е л и н и и  для окр аск и  о ко н н ы х  переп летов  и д верн ы х  полотен  
(л и н и и  Д Л 38-А , Д Л 38-М  и О К -5 1 5 ), д ля  о кр аск и  о ко н н ы х  и д в ер ­
ны х ко р о б о к  (л и н и я  О К -516).
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Рис. 223. Схема установки струйного облива:
1 -  изделия; 2 -  конвейер; 3 -  желоб; 4 -  коллектор; 5 -  бак с растворителем 

для промывки системы; 6 — насос; 7 — бак; 8 — привод

Нанесение отделочных материалов окунанием. М етодом  окун ан и я  
отделочн ы е м атери алы  н ан о ся т  н а  объем н ы е кр и во л и н ей н ы е  д ета ­
л и , им ею щ и е обтекаем ую  ф орм у без вн утрен н и х  углов, в которы х 
м ог бы  задерж аться  о тделочн ы й  м атери ал, и точен ы е детали . Д е ­
таль погруж аю т в ван н у  с отделочн ы м  м атери алом , и звлекаю т из 
ван н ы , вы держ иваю т д ля  стек ан и я  отделочн ого  м атери ала, суш ат. 
И зл и ш к и  отделочн ого  м атери ала, стекаю щ и е с деталей , м огут бы ть 
возвращ ен ы  в ванн у  после очи стки  и разведен и я  раствори телем  до 
рабочей  вязкости .

К ачество  п о к р ы ти я  п ри  отделке о кун ан и ем  зави си т  от ряда ф а к ­
торов: вязко сти  отделочн ого  м атери ала, со дер ж ан и я  в нем  п л е н к о ­
образую щ их, ско р о сти  п огруж ен и я  и  и звл еч ен и я  деталей  из в а н ­
н ы , тем п ературы  отделочн ого  м атери ала и деталей.

Д л я  отделки окун анием  п ри м ен яю т к а к  сп ец и альн ы е вы соковяз­
кие отделочны е м атериалы , н ап ри м ер  л а к  О Д вязкостью  300—400 с 
по вискозим етру В З-4 и с содерж анием  сухого остатка 42—45% , так  
и обы чны е отделочны е м атериалы , н ап ри м ер  л а к  Н Ц -221 в язко с­
тью  до  100 с и с содерж анием  сухого остатка до 24%.
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С корость  п огруж ен ия не оказы вает  сущ ественного  в л и ян и я  на 
то лщ и н у  получаем ого  п о к р ы ти я , в то врем я к а к  с увели чен и ем  
с к о р о с т и  и з в л е ч е н и я  т о л щ и н а  п о к р ы т и я  у в е л и ч и в а е т с я , а с 
ум ен ьш ен и ем  —соответствен н о  ум ен ьш ается , т ак  к а к  с детали  ус­
певает стечь больш е отделочн ого  состава. П ри п р и м ен ен и и  для  о т ­
делки  л а к а  ОД оп ти м ал ьн ая  скорость  п огруж ен ия деталей  в ванн у  
составляет  0,2 м /м и н , а скорость  и звлеч ен и я  деталей  из ван н ы  — 
0,1 м /м и н . П ри  п р и м ен ен и и  м енее вязки х  л ако в  скорость  п огруж е­
н и я  и и звлечен и я  деталей  составляет в среднем  0,4 м /м и н . П ри  этих 
скоростях  дости гается  р авн о м ер н о е  см ачи ван и е  всей  детали  со ста ­
вом , отсутствие пузы рей  н а  п оверхн ости , достаточн о  равн ом ерн ое  
п о к р ы ти е  по толщ и н е, сп о к о й н о е  стекан и е  и зл и ш к о в  л ака  и н ео б ­
ходим ая то лщ и н а  покры ти я .

П редвари тельн ы й  подогрев деталей  и вы со ко вязк и х  отделочны х 
м атери алов  до 60 °С дает  возм ож н ость  получить более равн о м ер н о е  
п о к р ы ти е , п редотвратить в о зн и к н о в ен и е  пузы рей  и сн и зи ть  врем я 
суш ки пленки .

П осле о ку н ан и я  л а к  долж ен  р авн о м ер н о  расп редели ться  п о  п о ­
верхн ости  детали , его и зл и ш к и  долж н ы  стечь с н и ж н ей  части д ета ­
ли . Е сли сразу после окун ан и я  деталь п ом естить в суш ильную  кам е­
ру с вы сокой  тем п ературой , н а  поверхн ости  образую тся потеки , 
пузы ри , а сн и зу  засы хаю т кап ли  л ака . Д ля лучш его  р астек ан и я  л ака  
по п оверхн ости  после о ку н ан и я  детали  м ож н о пом ести ть в кам еру, 
зап олн ен н ую  парам и  растворителей . Э то способствует образован ию  
более равн о м ер н о го  п о к р ы ти я  по всей поверхн ости .

Н едостаток метода н ан есен и я  отделочны х м атериалов окунанием  
~  н ево зм о ж н о сть  получить р авн о м ер н о е  по толщ и н е п о кр ы ти е , так  
к а к  с верхней  части  детали  стекает  больш ее коли чество  отдел о чн о ­
го м атери ала, чем  с н и ж н ей .

О сн овн ы е деф екты , о бразую щ и еся  при  н ан есен и и  отделочн ы х 
м атери алов  о ку н ан и ем , — п о тек и  н а  н и ж н ей  части  детали  и п у зы ­
ри. П о теки  образую тся в результате вы сы х ан и я  п о к р ы ти я  до того, 
к а к  стекут и зл и ш к и  отделочн ого  м атери ала. У м ен ьш и ть потеки  при 
и звл еч ен и и  и з ван н ы  м ож н о вы держ ивая детали  в строго  о п р ед е­
л ен н о м  п олож ен и и . П р и ч и н а  о б р азо ван и я  пузы рей  в п о к р ы ти и  — 
п о п адан и е  воздуха в отделочн ы й  м атериал  при  погруж ен и и  детали  
в ванну и выход воздуха и з пор  древеси ны . В целях устран ения обра­
зо ван и я  пузы рей  нуж но, чтобы  скорость  погруж ен и я  детали  в в а н ­
ну не п р евы ш ала  0,2 м /м и н . П еред  о ку н ан и ем  ц елесообразн о  п р о ­
изводи ть п о р о зап о лн ен и е  и ли  нагревать детали.

Нанесение отделочных материалов вальцами. Вальцами отделочные 
м атери алы  н ан о сят  на п лоски е  поверхн ости  деталей  (м етод наката). 
С хем а н ан есен и я  отделочны х м атери алов ан алоги ч н а  схем е н а н ес е ­
н и я  клея , п о к азан н о й  на ри с. 97.

Л ак о н ан о ся щ и е  вальцы  п окры ваю тся  рези н о й , сто й ко й  к д ей ­
ствию  раствори телей , содерж ащ и хся  в отделочн ом  м атери але. Р е ­
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гулирование п ром еж утка м еж ду д ози рую щ и м и  и н ан о сящ и м и  валь­
цам и , д авл ен и я  н ан о сящ его  вальц а на поверхн ость  детали  дает воз­
м о ж н о сть  н ан о си ть  отделочн ы й  м атери ал  то н к и м  слоем . З а  одно 
н ан есен и е  расходуется 4 0 -6 0  г отделочн ого  м атери ала н а  квадрат­
ны й  м етр  отделы ваем ой поверхности .

С у ш к а  п о к р ы т и й

В п роц ессе  суш ки  ж и дки е отделочны е п о кр ы ти я  отвердеваю т за 
счет суш и льного  агента (воздух, и н ф р ак р асн ы е  лучи  и  др .).

Р азличаю т суш ку без п ри нудительн ого  воздействи я суш и льного  
агента при тем п ературе воздуха 18—23 °С и с п ри нудительн ы м  воз­
дей стви ем  суш и льного  агента. С ущ ествую т три  о сн о вн ы х  вида суш ­
ки  с п ри н уди тельн ы м  воздействи ем  суш и льн ого  агента: к о н в е к ­
т и в н ая  н агреты м  воздухом , тер м о р ад и ац и о н н ая  и н ф р ак р асн ы м и  и 
ультраф и олетовы м и  лучам и и аккум ули рован н ы м  теплом .

О тверж дение п о кр ы ти й  в зави си м ости  от п ри м ен яем ы х  отделоч­
ны х м атери алов п рои сходи т за  счет и сп арен и я  из отделочн ого  м а­
тер и ал а  летучих раствори телей  л и б о  совм естн ого  п р о текан и я  п р о ­
ц ессов  и сп ар ен и я  летучих раствори телей  и  х и м и ческого  п р евр ащ е­
н и я  плен кообразователя  отделочного  м атери ала в твердое вещ ество. 
В обоих случаях н а  п родолж ительность п роц есса  оказы вает  вли ян и е 
тем п ература суш ки. С п овы ш ен и ем  тем п ературы  не только  увели ­
чи вается  скорость  и сп ар ен и я  летучих раствори телей , н о  и у с к о р я ­
ется  п р о текан и е  хи м и чески х  р еакц и й . Н агрев  отделочн ы х п о к р ы ­
ти й , содерж ащ и х летучие раствори тели , — н аи бо л ее  эф ф ек ти в н о е  
средство у ско р ен и я  суш ки.

Р азличаю т три  стадии  вы сы хания п окры ти я .
П ервая  стади я  (вы сы хан и е «от пы ли») ~  когда н а  поверхн ости  

отделочн ого  п о к р ы ти я  образуется  то н к а я  п л ен к а , к  к оторой  не 
п р и ли п ает  пы ль, образую щ аяся  в п о м ещ ен и и , но покры ти е  не я в ­
л яется  полн остью  вы сохш и м . П ри  вы сы хании  заготовок  «от пы ли» 
м огут н ан о си тся  на п оверхн ость  последую щ ие п окры ти я .

В торая стад и я  (п р а к ти ч е с к о е  вы сы х ан и е) — когд а  п о к р ы ти е  
м о ж н о  п одвергать  следую щ ей  об раб отке  — ш л и ф о в а н и ю , п о л и р о ­
ван и ю  и др.

Т ретья  стадия (п олн ое  вы сы хание) — когда покры ти е  п о л н о с ­
тью  вы сохло. Т ретья  стадия заверш ается , к а к  прави ло , при  эк сп л у ­
атац и и  изделия.

Конвективная сушка. С уш и льн ы м  агентом  служ ит ц и рку л и р у ю ­
щ и й  н агреты й  воздух, ом ы ваю щ и й  отделочн ое п окры ти е. П роц есс  
вы сы хания п о к р ы ти я  н ач и н ается  с наруж ны х слоев и  п остеп ен н о  
расп р о стр ан яется  в глубь п о кр ы ти я . В связи  с эти м  в н ачальн ы й  
пери од  суш ки  на н аруж н ой  поверхн ости  п о кр ы ти я  образуется твер ­
дая п лен ка  вы сы хаю щ его отделочного м атериала, заторм аж иваю щ ая 
вы ход п аров  раствори теля  из ни ж ележ ащ его  слоя п окры ти я . У ка­
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занн ое обстоятельство увеличивает продолж ительность суш ки и ухуд­
ш ает качество п окры ти я, так  как  и сп аряю щ и еся  растворители  при 
выходе проры ваю т пленку, образуя в ней проколы , кратеры , пузы ­
ри. Во и збеж ани е этого предусм атривается ступенчатая суш ка: сн а ­
чала покры ти е суш ат при  п о н и ж ен н о й  температуре воздуха (период 
и н тен си вн ого  и сп арен и я  раствори телей , когда улетучивается боль­
ш ая  их часть), затем  при  п о вы ш ен н о й  (период  суш ки) и  вновь при  
п о н и ж ен н ой  (период охлаж дения). В зависи м ости  от вида п р и м ен яе­
м ого отделочного м атериала периоды  суш ки могут состоять из н е ­
скольких  ступеней , в которы х происходит постеп ен н ое (ступ енча­
тое) п о вы ш ен и е  тем пературы . О хлаж дение п рои сходит ли б о  при 
подаче охлаж денного воздуха, ли бо  вы держ иванием  в условиях цеха.

К о н векти вн у ю  суш ку п о к р ы ти й  п рои зводят  в туп и ковы х  и п р о ­
ходны х суш и льны х кам ерах. Т у п и ко вы е кам еры  п редставляю т с о ­
бой каби н у , в которую  через д вер н о й  проем  закаты ваю т тележ ки  с 
готовы м и  и зд ел и ям и  и ли  этаж ер к и  с деталям и , п о кр ы ты м и  л а к о ­
красочн ы м  м атериалом . П осле вы сы хания п окры ти й  кам еру вы клю ­
чаю т, тележ ки  или этаж ерки  вы каты ваю т и разгруж аю т, затем  п р о ­
ц есс повторяется . С уш и льн ы е туп и ковы е кам еры  п р и м ен яю т  то л ь ­
ко  н а  п р ед п р и яти ях  с и н ди ви дуальн ы м  п р о и зво дство м , а такж е 
о н и  м огут п р и м ен яться  в учебны х м астерских.

П роходны е кам еры  представляю т собой  туннель, внутри которого 
н еп р ер ы вн о  или  ц и кл и ч ески  по зад ан н о й  п рограм м е п еред ви га­
ю тся н а  подвесках , тележ ках, этаж ерках  или  ко н вей ер ах  готовы е 
изделия и ли  детали , покры ты е лакокрасоч н ы м  м атериалом . Загрузка 
тун н еля  прои сходит в од и н  п роем , а вы грузка -  в другой  без в ы к ­
л ю ч ен и я  кам еры . П роходны е кам еры  п ри м ен яю т н а  всех п р ед п р и я ­
ти ях  с сер и й н о -м ассо в ы м  п рои зводством .

П ри  суш ке п о к р ы ти й  в кам ере  ц и ркули рует  н агреты й  воздух, 
ко то р ы й , о м ы вая  п окры ти е, передает ему теплоту  и удаляет пары  
раствори телей . П родолж и тельн ость  и тем п ература суш ки  в за в и ­
си м ости  от вида отделочн ого  м атери ала и толщ и н ы  п о кр ы ти я  о п ­
ределяю тся  реж и м ам и  суш ки. К о н в ек ти в н ы й  сп особ  суш ки  н а и б о ­
лее эк о н о м и ч ен , поэтом у о н  н аи более ш и р о ко  р асп ростран ен .

Н а рис. 224, а показана схема трехсекцион ной  суш ильной туп и ко­
вой  кам еры  для  ко н векти вн о й  суш ки  п о кр ы ти й . В каж дую  секц и ю  
кам еры  загруж ается тележ ка с готовы м  изделием  и л и  этаж ерк а  10 
с д еталям и  11. Загрузка  и вы грузка прои сходят  через п роем , з а ­
кр ы ваем ы й  д вер ям и  1. К орп ус кам еры  изготовлен  из стальн ы х л и ­
стов 5, пром еж уток меж ду которы м и  зап о л н ен  т е п л о и зо л я ц и о н ­
н ы м  м атери алом  9. П од кам ер о й  в полу  р асп олож ен ы  кан алы  12 
Для подачи  подогретого  воздуха в кам еру. В ентилятор  6 п р о го н яет  
воздух через калори ф ер  3. Н агреты й  воздух по н агнетательн ом у воз­
духоводу 4 нагн етается  в сек ц и и  кам ер ы  через щ елеви дн ы е тр у бо ­
п р о во д ы , у стан о вл ен н ы е  с о д н о й  сто р о н ы  секц и й . Ц и р к у л яц и я  
воздуха внутри секц и й  прои сходи т в п оп еречн ом  н ап р ав л ен и и , от-
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Рис. 224. Схемы камер конвективной сушки покрытий:
а — тупиковой; б — проходной; 1 — дверь; 2 — выхлопной воздуховод;

3 — калорифер; 4 — нагнетательный воздуховод; 5 — стальной лист; 6 -- вентиля­
тор; 7 — всасывающий воздуховод; 8 — отсасывающий канал; 9 — теплоизоляци­
онный материал; 10 — этажерка; 11 — деталь; 12 — каналы для подачи воздуха в 
камеру; 13 — камера сушки; 14, 17 — ленточные конвейеры; 15 -  перекладчик;

16 — роликовый конвейер

сос воздуха — через отсасы ваю щ и й  кан ал  8. П о сту п аю щ и й  в се к ­
ц и и  кам еры  воздух нагревает и зделия и через всасы ваю щ и й  возду­
ховод 7 сн ова засасы вается  вентилятором  к  калориф еру . Ч асти чн ы й  
вы брос о тработан н ого  воздуха в атм осф еру  п рои сходи т через вы х­
л о п н о й  воздуховод 2.

Н а  р и с . 224, б п о к а за н а  схем а п р о х о д н о й  кам ер ы  н е п р ер ы в н о ­
го д ей ств и я  к о н в е к т и в н о й  су ш к и  с р а сп о л о ж ен и ем  д етал ей  на 
д ви ж у щ ем ся  к о н вей ер е . Д етал ь  1 1 с  н а н ес е н н ы м  на н ее  л а к о к р а ­
со ч н ы м  м атер и ало м  п о сту п ает  п о  л ен то ч н о м у  ко н вей ер у  14 в к а ­
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м еру  сту п ен ч ато й  су ш ки  13. П р о й д я  кам еру , д етал ь  п е р е к л а д ч и ­
ко м  15 д о п у скается  на н и ж н и й  ко н в ей ер  и по р о л и к о в о м у  16 и 
л ен то ч н о м у  17 ко н в ей ер ам  д ви ж ется  в о б р атн о м  н а п р ав л е н и и  и 
охлаж дается . Ц и р к у л яц и я  воздуха внутри  кам еры  п р о и сх о ди т  в 
п о п ер еч н о м  н ап р ав л ен и и .

Т ерм оради ац ионн ая суш ка. П р и  те р м о р а д и а ц и о н н о й  суш ке су ­
ш и льн ы м  аген том  служ ат и н ф р а к р а сн ы е  л учи , облучаю щ и е о тде­
л о чн о е  п окры ти е . В качестве и сто ч н и к а  и н ф р ак р асн о го  и злучен и я  
п р и м ен я ю т  светлы е и злучатели  — эл ектр о л ам п ы  н а к а л и в а н и я , о т ­
л и ч аю щ и еся  от обы чны х лам п  н ак ал и в ан и я  ал ю м и н и р о в ан н о й  или  
сер еб р ян о й  ко л б о й , и тем н ы е и злучатели  (трубчаты е, п ан ел ьн ы е  
и д р .) , н агр еваем ы е  с п о м о щ ью  э л е к тр и ч еск и х  сп и р ал е й , п р и ­
р о д н о го  газа и  др.

При инфракрасном нагреве суш ка п окры ти й  для разли чн ы х  отде­
лочн ы х  м атери алов  о сн о в ан а  на их сп о со б н о сти  п роп ускать  и ли  
поглощ ать и н ф ракрасн ы е лучи определен ной  дли ны . В обоих случа­
ях  о б р азо ван и е  твердой  п л ен к и  вы сы хаю щ его отделочн ого  м атер и ­
ала н ач и н ается  сни зу , н а  гран и ц е  отделы ваем ой  поверхн ости  и 
п о к р ы ти я , п о это м у  о б р азу ю щ и еся  п ар ы  р аств о р и тел ей  б ес п р е ­
п ятствен н о  удаляю тся из п о кр ы ти я . П ри и н ф р ак р асн о м  н агреве в 
суш и льны х кам ерах  зн ачи тельн о  нагревается  воздух, что такж е с п о ­
собствует вы сы хан и ю  отделочн ы х п окры ти й .

П родолж и тельн ость суш ки  и н ф р ак р асн ы м и  лучам и  зави си т  от 
вида отделочн ого  м атери ала, свой ств  отделы ваем ой  поверхн ости  и 
то лщ и н ы  п о к р ы ти я , с у вели чен и ем  ко то р о й  п р од олж и тельн ость  
суш ки  возрастает.

П родолж и тельн ость  суш ки  отделочн ы х м атери алов, п р о п у ск а ­
ю щ их и н ф р ак р асн ы е  лучи , зави си т  от эф ф ек ти в н о го  н агрева  о т ­
д елы ваем ой  п оверхн ости . В этом  случае п окры ти е  сохнет в о с н о в ­
н ом  за счет передачи ему теп лоты  от отделы ваем ой  поверхн ости , 
хорош о поглощ аю щ ей ин ф ракрасн ы е лучи. Если ин ф ракрасн ы е лучи 
плохо поглощ аю тся отделы ваем ой  поверхн остью , н о  хорош о отде­
л о чн ы м и  м атери алам и , то  теп лота  и н ф р ак р асн ы х  и злучателей  к о н ­
ц ен три руется  в о сн о вн о м  в п о кр ы ти и . П р одолж и тельн ость  суш ки  в 
этом  случае зави си т  от эф ф ек ти в н о го  н агрева  п окры ти я .

С уш ку и н ф р акр асн ы м и  лучам и  п рои зводят  в проходны х суш и ль­
ны х камерах.

Сушка ультрафиолетовым облучением. Д ля суш ки ш патлевок, грун­
товок , л ако в  и эм алей  п р и м ен яю т  суш и льн ы е кам ер ы , в которы х 
суш и льн ы м  агентом  являю тся  ультраф иолетовы е лучи  с зад ан н о й  
д ли н о й  волн.

В об ы чн ом  виде отделочн ы е м атери алы  не чувствительны  к  уль­
тр аф и олетовы м  лучам , п оэтом у  в н и х  вм есто  и н и ц и аторов  отверж ­
д ен и я  вво д ят  сп ец и ал ь н ы е  вещ ества , сп о со б н ы е  п о д  д ей стви ем  
ультраф и олетовы х лучей  вы зы вать  реакц и ю  п о л и м ер и зац и и  и , сл е ­
д овательн о , отверж ден ие отделочн ы х м атери алов . Т аки е  вещ ества,
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у вели ч и ваю щ и е ч у встви тельн ость  м атер и ало в  к  свету, н азы ваю т 
ф о то сен си би ли зато р ам и  (ф о то и н и ц и ато р ам и ), а сп особ  отверж де­
н и я  отделочны х м атери алов , м о д и ф и ц и р о ван н ы х  ф о то и н и ц и а то ­
рам и , — ф отохи м и чески м .

И сточником  ультрафиолетового излучения являю тся ртутные квар­
цевы е лам п ы  низкого  и вы сокого  давлен ия. Л ам п ы  н и зкого  давле­
н и я  (лю м ин есцентны е) представляю т собой  стеклян н ы е трубки р аз­
л и ч н о й  дли н ы , в торцы  которы х вп аян ы  н о ж ки , несущ ие на себе 
электроды . В трубку вводится небольш ое количество ртути, создаю ­
щ ее при н орм альн ой  температуре н екоторое давлен ие насы щ аю щ их 
ее паров, и  и н ертн ы й  газ (аргон), облегчаю щ ий заж и ган ие лам пы . 
Л ам п ы  н и зкого  давлен и я  работаю т при  тем пературе 5—50 °С. Д ля 
суш ки покры ти й  п ри м ен яю т лам п ы  м ощ ностью  40—80 Вт.

Л ам п ы  вы сокого  д авлен и я  излучаю т эн ерги ю  вследствие в о з­
буж ден ия атом ов ртути , со держ ащ ей ся  в трубке в виде паров. В т а ­
ки х лам п ах  в п роц ессе  работы  создается  зн ач и тел ьн о е  давлен и е, 
поэтом у для и зготовлен и я  тр убок  п р и м ен яю т м ехан и чески  п р о ч ­
ное и тугоп лавкое кварц евое  стекло . Рабочая тем п ература лам п  вы ­
сокого  д авл ен и я  д о сти гает  700 °С, в связи  с чем  о н и  излучаю т не 
только  ультраф и олетовы е, н о  и и н ф р ак р асн ы е  лучи , которы е м о ­
гут оказы вать  н еж елательное воздействи е н а  отверж даем ое п о к р ы ­
тие (п узы рен и е и др .). П оэтом у  лам п ы  вы сокого  д ав л ен и я  в п р о ­
цессе  работы  охлаж даю т, п о м еш ая  их в охлаж даю щ ую  кам еру  за  
с тек л ян н ы м  эк р ан о м , в которую  п одается  воздух. Д ля суш ки п о ­
кры ти й  п р и м ен яю т л ам п ы  м ощ н остью  1000—4000 Вт.

Н а  рис. 225 п о к азан ы  схем ы  кам ер ф отохи м и ческого  отверж де­
н и я  п о к р ы ти й  л ам п ам и  н и зко го  (рис. 225, а) и  вы со ко го  (рис. 225, 
б) давлен ия. Д етали  6 с н ан есен н ы м  н а  них отделочн ы м  м атериалом  
ко н вей ер о м  1 подаю тся в кам еру  2, где облучаю тся от л ам п  н и зк о ­
го 5 и л и  вы сокого  7 д авл ен и я . Д л я  со зд ан и я  и н тен си в н о го  п отока  
ультраф иолетовы х лучей над  л а м ­
п ам и  устан овлен ы  р еф лекторы  4 
из п о л и р о ван н о го  ал ю м и н и ев о ­
го листа . Л ам п ы  вы сокого  д авл е­
н и я  устан овлен ы  в охлаж даю щ ей

Рис. 225. Схемы камер 
фотохимического отверждения 

покрытий источниками низкого (а) 
и высокого (б) давления:

1 — конвейер; 2 — камера отвержде­
ния; 3, 10 — вентиляторы; 4 — рефлек­

торы; 5 — лампы низкого давления;
6 — деталь; 7 -  лампы высокого 

давления; 8 — охлаждающая камера;
9 — экран
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кам ере 8 с эк р ан о м  9 из стекла. В нутрь кам еры  д л я  охлаж дения 
л ам п  п одается  воздух п р и то ч н ы м  вен ти лятором  10. О тсос воздуха и 
п ар о в  раствори теля  п р о и зво ди тся  вы тяж н ы м  вен ти л ято р о м  3.

О б лу ч ен и е  п о к р ы т и й  в к ам ер ах  в ы со к о го  д а в л е н и я  п р о и с х о ­
д и т  п р и  п о с то я н н о  заж ж ен н ы х  и л и  р аботаю щ и х  к о р о тк и м и  (около  
0,001 с) и м п у л ь сам и  лам п ах . П ри  и м п у л ь сн о м  о б л у ч ен и и  не п р о ­
и сх о д и т  зам етн о го  н агр ева  п о к р ы ти я , п о э то м у  к о н с тр у к ц и я  л ам п  
и к ам ер  су ш к и  не требует  с л о ж н о й  си стем ы  о х л аж д ен и я .

Ф отохи м и ческое  отверж ден ие л ако к р асо ч н ы х  п о к р ы ти й  с и с ­
п ользован и ем  им п ульсн ого  облучения осущ ествляется обы чн о  в два 
этапа. Н а  первом  этапе в зави си м о сти  от вида л ако к р асо ч н о го  м а ­
тер и ал а  и его то лщ и н ы  п о кр ы ти е  облучаю т в течен и е 1 - 2  м и н  п ри  
тем п ературе 50 °С л ам п ам и  н и зк о го  давлен и я . За этот  п ери од  л а ­
к о к р асо ч н ы й  м атери ал  н агревается , в результате чего  улучш ается 
его разли в  и прои сходи т вы р авн и ван и е  п л ен к и  на п оверхн ости  д е ­
тали . Затем  под  л ам п ам и  вы со ко го  д ав л ен и я  п о кр ы ти е  отверж дает­
с я  за  15—90 с. О тверж ден ное так и м  сп о со б о м  п о к р ы ти е  не требует 
последую щ его  облагораж и ван и я .

Сушка аккумулированной теплотой. С ущ ность м етода су ш к и  о т ­
делочн ы х п о к р ы ти й  эти м  сп особ ом  заклю чается  в п р ед вар и тель­
ном  н агреве отделы ваем ой  детали  перед  н ан есен и ем  н а  нее отде­
лочн ого  м атери ала. Д ревеси н у  нагреваю т до 40—80 °С в зависи м ости  
от видов  п р и м ен яем ы х  отделочн ы х м атери алов.

П ри  суш ке теп л о та  и д ет  с н и зу  вверх , т. е. от о тдел ы ваем о й  п о ­
вер х н о сти  к  н ар у ж н о м у  слою  п о к р ы ти я . П ар ы  р аств о р и тел ей  уд а­
л я ю тся  б есп р еп я тств ен н о , т а к  к а к  п о в ер х н о стн ы й  сл о й  п о к р ы ти я  
им еет м еньш ую  вязкость в пери од  и сп ар ен и я  растворителей. В связи  
с эти м  улучш аю тся  у сл о в и я  су ш к и , р азл и в  о тделочн ого  м атер и а ­
л а  и  кач ество  п о к р ы ти я . Т а к  к а к  теп л о та , ак к у м у л и р о в ан н ая  в д е ­
тали , о б ы чн о  н ед о стато ч н а  д л я  в ы сы х ан и я  отдел о чн о го  п о к р ы ­
ти я , у к а за н н ы й  м етод  су ш к и  п р и м ен я ю т  в к о м б и н ац и и  с к о н в е к ­
т и в н ы м и  и л и  тер м о р ад и ац и о н н ы м . Н агреваю т д еталь  в кам ер ах  
п р о х о д н о го  тип а.

О б л а г о р а ж и в а н и е  п о к р ы т и й

П осле н ан есен и я  отделочн ы х м атери алов  и их суш ки  п о вер х н о ­
сти п о кр ы ти я  м огут им еть н ер о вн о сти  — волн и стость  и  ш ерохова­
тость. П ри н ан есен и и  отделочн ы х м атери алов  ки стью  в о зн и кает  
характерн ая  б ороздчатая  структура поверхн ости . П р и  н ар у ш ен и и  
реж и м ов  суш ки на п оверхн ости  п о к р ы ти я  м огут бы ть р азл и ч н ы е 
деф екты : п роколы , пузы ри , кратеры , ш агрен ь. Д л я  у стр ан ен и я  д е ­
ф ектов  п о к р ы ти я  ш ли ф ую т, р азр авн и ваю т там п о н о м  и  полирую т.

Шлифованием до сти гается  у м ен ьш ен и е  на поверхн ости  н е р о в ­
н о стей  и  вы р авн и ван и е  ее. Р азм еры  н ер о вн о стей  до лж н ы  бы ть не 
более 3 м км . Ч тобы  получить п оверхн ость  с тако й  ш ероховатостью ,
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п о к р ы ти я  обрабаты ваю т ш л и ф о вал ьн ы м и  ш ку р кам и  двух ном еров: 
сн ач ала  №  4 или 5, затем  №  3.

П ервое и второе ш ли ф о ван и е  долж н о  бы ть п ер екр естн ы м , п р и ­
чем  п ри  втором  ш л и ф о в ан и и  н ап р авл ен и е  д в и ж ен и я  ш курки  д о л ­
ж н о  совпадать с н ап равлен и ем  во л о ко н  д ревеси н ы .

П о л и эф и р н ы е  п о к р ы ти я  ш ли ф ую т п р и  скорости  р езан и я  22— 
25, н и тролаковы е — 10—15 м /с . П ри ш л и ф о в ан и и  ни тролаковы х п о ­
кры ти й  п р и м ен яю т охлаж даю щ ую  ж и дкость  (м окрое ш ли ф о ван и е), 
т ак  к а к  в п роти вн ом  случае разогретая  тер м о п л асти ч н ая  лако вая  
п л ен к а  будет засаливать ш курку. В качестве охлаж даю щ ей ж и дкости  
и сп ользую т у ай т-сп и р и т  и л и  см есь у ай т-сп и р и та  с к ер о си н о м  в 
равны х частях. П ри ш л и ф о в ан и и  охлаж даю щ ую  ж и дкость  н ан о сят  
н а  ш лиф уем ую  п оверхн ость.

Ш ли ф о ван и е  п р о и зво дят  ручн ы м и  ш л и ф о вал ьн ы м и  м аш и н ам и  
и л и  н а  ш ли ф овальн ы х  лен то чн ы х  станках. П осле ш л и ф о ван и я  п о ­
верхность п роти раю т хлопчатобум аж ной  ветош ью .

Разравнивание тампоном п р и м ен я ю т  д л я  р аство р и м ы х  п о к р ы ­
ти й  (сп и р то вы е  л а к и , н и тр о ц ел л ю л о зн ы е  л а к и  и эм ал и ). П о  тех ­
н и к е  и с п о л н е н и я  п р о ц есс  р а зр а в н и в ан и я  н ап о м и н ает  сто ляр н о е  
п о л и р о в ан и е .

П р и  р азр ав н и в ан и и  ш ел л ач н ы х  сп и ртовы х  п о к р ы ти й  там п о н  
см ачи ваю т ш ел л ач н о й  п оли турой . Р азр авн и ван и е  п р о и зво дят  с д о ­
б авлен и ем  н еско льки х  кап ель расти тельн ого  м асла.

П ри  р азр ав н и в ан и и  н и тр о ц елл ю ло зн ы х  п о к р ы ти й  там п о н  см а­
ч и ваю т сп ец и ал ь н ы м и  п о л и р о в о ч н ы м и  составам и  (291 и  Р М Е ), 
о б лад аю щ и м и  р аств о р яю щ и м и  сп о со б н о стям и  п о  о тн о ш ен и ю  к 
п окры ти ю . Р астворяю щ ая  сп о со б н о сть  таких  составов д олж н а бы ть 
достаточн ой  для того , чтобы  только  слегка растворять  верхни й  слой 
п о к р ы ти я . Е сли  раство р яю щ ая  сп о со б н о сть  составов  зн ач и тел ьн а , 
то  м ож ет п р о и зо й ти  «сж игание», разм ы в, п ом утн ен и е  п окры ти я . 
П о кр ы ти я  р азр авн и ваю т составом  без д о б ав л ен и я  м асла, т ак  к ак  
м асло  входит в состав к а к  составн ая  часть. Вместо этих составов 
м ож н о  п р и м ен ять  р аствори тель  646 с д о бавл ен и ем  20—30% эти л о ­
вого  сп и рта  и 3—5% вазел и н о во го  м асла.

П р и  р азр авн и ван и и  больш ое зн ачен и е  им еет влаж ность там п она. 
И зл и ш н е  влаж н ы й  там п о н  будет си льн о  р азм ягчать  п о кр ы ти е  и 
вы зы вать  усадку верхних слоев. Е сли в н ачале р азр ав н и в ан и я  там ­
п о н  будет у влаж н ен  н ед о стато чн о , будет р аств о р яться  сл и ш ко м  
то н к и й  слой  п о к р ы ти я  и  п оверхн ость не будет вы р авн и ваться  за 
счет п ер ер асп р ед елен и я  лака .

Р азравн и вать  п о кр ы ти е  следует сн ач ала  в н ап р ав л ен и и  п о п ер ек  
во л о ко н  д ревеси н ы , н аж и м ая  н а  там п о н  до у н и что ж ен и я  в о л н и с­
тости , ш ероховатости  и п отеков , а такж е зап о л н ен и я  п о р  д р евеси ­
н ы , п р о к о л о в , к р а т е р о в  и д р у ги х  у г л у б л е н и й  за  с ч е т  п е р е ­
расп ределен и я  верхних слоев П окры тия. Затем  надо  уничтож ать сле­
ды , оставш иеся от поп еречного  дви ж ен и я  там п она. П ри этом  там п он
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долж ен  двигаться в н ап равлен и и  вдоль волокон  древеси ны  до л и к ­
видац и и  следов, оставш ихся от там п она. П о мере вы сы хан и я там п о ­
на н аж и м  на него долж ен ум еньш аться, нап равлени е д ви ж ен и я  там ­
п он а долж но бы ть под разли чн ы м и  углами к  волокн ам  древесины .

Ч тобы  ускори ть п роц есс  р азр авн и ван и я  н и троц еллю лозн ы х п о ­
кр ы ти й , п оверхн ость  следует подвергнуть один раз м окр о м у  ш л и ­
ф о ван и ю  ш куркой.

П олирование покры ти й  вы полняю т для более тщ ательного  вы ­
р авн и ван и я  поверхности  п окры ти я  после ш ли ф о ван и я  и ли  р азр ав ­
н и ван и я , чтобы  придать покры ти ю  зеркальн ы й  блеск. П осле п о л и ­
р ован и я  вы сота н еровн остей  долж на бы ть не более 0,2 м км , так  как  
только  в этом  случае поверхность отраж ает свет зеркально. П оли ру­
ю т в осн овн ом  п оли эф и рн ы е и ни троц еллю лозны е п окры ти я.

П о л и эф и р н ы е  п о к р ы ти я  поли рую т н а  стан ках  сп ец и ал ь н ы м и  
п о л и р о в о ч н ы м и  пастам и . П о л и р о в о ч н ая  паста п редставляет  собой  
см есь то н ки х  (20—60 м км ) зерен  абрази ва  с ж и дки м  или  тверды м  
(п л авящ и м ся  п р и  н агр еван и и  от тр ен и я) связую щ им .

П о л и р о в ан и е  вы п о л н яю т н а  л ен точн ы х  ш ли ф овальн ы х  стан ках , 
зам ен и в  ш ли ф овальн ую  ш курку  л ен то й  и з  сп ец и альн ого  сукн а или  
ковра, и  н а  барабанны х п олировальн ы х стан ках  с п р и м ен ен и ем  сп е ­
ц и альн ы х  д и сков . Д и ск  (рис. 226, а) п редставляет  собой  н абор  трех 
го ф р и р о ван н ы х  ткан евы х  ш ай б  1, каж дая  из которы х н асаж ен а  на 
ф и б ровое  ко л ьц о  3. Весь набор  ск р еп л ен  м еталли ч ески м и  ск р е п к а ­
м и с п о м ощ ью  н аруж н ого  ф и б рового  (или  кар то н н о го ) кольц а  2. 
Д и ам етр  д и ско в  отечествен н ы х п оли ровальн ы х  стан ко в  400 мм.

С о б р ан н ы е д и ск и  надеваю т н а  сп ец и альн ы е ту р би н ки , а затем  
н асаж и ваю т н а  вал барабана. Н ал и ч и е  ту р би н о к  о б есп ечи вает  о б ­
дув п оли руем ой  поверхн ости  воздухом , охлаж дение ее, что п р ед о ­
твращ ает разм ягчени е п окры ти я при  п оли рован и и . С корость вращ е­
н и я  барабан а п о  наруж ном у диам етру  20 о б /м и н . Б ар аб ан ы  им ею т 
осц и лли рую щ ее (осевое) д ви ж ен и е  и у стан авли ваю тся  под  углом  
8—12 ° к  оси  д ви ж ен и я  о брабаты ваем ой  детали.

П о л и р о ван и е  в условиях учебны х м астерски х  вы п о л н яю т такж е 
ру ч н ы м и  ш ли ф о вал ьн ы м и  м аш и н ам и  с д и ск о во й  п лощ адкой . Д ля

Рис. 226. Д иски для полирования покрытий на станках (а) 
и ручными ш лифовальными машинами (б):

1 — тканевые шайбы; 2 -  наружное кольцо; 3 — внутреннее фибровое кольцо
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этого  д и ски  в ш ли ф овальн ы х  м аш и н ах  с ш ли ф о вал ьн о й  ш куркой  
зам ен яю т сп ец и альн ы м и  д и скам и  из эласти чн ы х п ен оп ластов  или  
ткан ей  (рис. 226, б).

П ри  п оли рован и и  на станках и ручны м и ш ли ф овальн ы м и м а­
ш и н ам и  ж и дки е пасты  н ан о сят  на поверхность обрабаты ваем ой д е ­
тали , тверды е пасты  — н а  поверхность полировочного  инструм ента.

Н и тр о ц ел л ю л о зн ы е  п о к р ы ти я  п о л и р у ю т вручную  там п о н о м , 
см о ч ен н ы м  в с п ец и ал ь н о й  ж и д к о сти  — н и тр о п о ли ту р е  (Н Ц -3 1 4  и 
д р .), п ред ставляю щ ей  со бо й  н и зк о к о н ц е н тр и р о в ан н ы й  н и тр о л ак  
д л я  н а н ес е н и я  м етодом  сто л яр н о го  п о л и р о в ан и я . О д н ако  лучш ие 
р езультаты  дает  см есь  н и тр о п о л и ту р ы  с 7 % -н о й  ш ел л ач н о й  п о л и ­
турой  в о тн о ш ен и и  2:1. П о  тех н и ке  и с п о л н е н и я  п о л и р о в ан и е  н и т ­
р о ц ел л ю л о зн ы х  п о к р ы ти й  п о  сущ еству  не о тли чается  от их р а з ­
р ав н и в ан и я .

П осле  п о л и р о ван и я  и вы держ ки  в условиях цеха в течен и е 1—2 ч 
с п о л и р о ван н ы х  п о к р ы ти й  удаляю т вручную  там п он ом  или  на п о ­
л и р о в ал ьн ы х  стан ках  о стато ч н ы е  м асла, п р и даю щ и е  п о к р ы ти ю  
ж и р н ы й  блеск. Д ля удален ия м асла в производстве п ри м ен яю т ж и д ­
кие составы : п оли ровочн ую  воду №  18, п оли рую щ и й  состав №  3, 
составы  С П  и «П олиш », слабы е сп и ртовы е растворы .

Технологические процессы  отделки

Т ехнологические проц ессы  отделки  столярн о-м ебельны х изделий 
вклю чаю т последовательность оп ерац и й  отделки  и техники их вы ­
п о л н ен и я , п ри м ен яем ы е м атериалы , ин струм енты  и оборудование, 
реж и м ы  отделки. П родолж ительность отделки  будет во м ногом  зави ­
сеть от п ри м ен яем ы х м атериалов, способов их суш ки и уровня тех­
ни ческого  оборудования п редприятия. Н а все п о кр ы ти я  разрабаты ­
ваю тся типовы е технологические проц ессы  прозрачн ой  и н еп р о з­
рачн ой  столярн о-м ебельны х изделий, которы е вклю чаю т следую щ ие 
стадии: отделочная подготовка поверхности , н ан есен и е  отделочны х 
м атериалов, суш ка и облагораж и вание покры ти й . П ри  и м и тац и о н ­
н о й  отделке предусм атривается стадия и м и таци и . С толярн ая  подго­
товка, состоящ ая в осн овн ом  из м еханической  обработки , в техно­
логи чески й  проц есс отделки не входит. С труктура технологического 
п роц есса отделки м ебели при ведена в таблиц е 19.

В ы п олн ен и е всех о п ер ац и й , п ер еч и сл ен н ы х  в табли ц е, не я в л я ­
ется  об язательн ы м  во всех случаях отделки . Н ап р и м ер , п р и  отделке 
ли ствен н ы х  п ород  исклю чается  об ессм о л и ван и е , п р и  отделке д р е ­
веси н ы  в н атуральн ы й  ц вет  — о кр аш и ван и е . Н еко то р ы е грунтовки  
и л ак и  не п од н и м аю т ворса п р и  н ан есен и и  их н а  обрабаты ваем ую  
поверхн ость , что п озволяет  и склю чи ть  о п ер ац и ю  у дален и я  ворса. 
К р о м е того , разр або тан ы  грунтовочн ы е м атери алы , п р и  обработке 
ко то р ы м и  п рои зводятся  о д н о вр ем ен н о  о кр аш и ван и е , огрун товы ­
ван и е  и  отделкка п оверхн ости  (п и н отек с).
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Структура технологического п роцесса отделки  
столярно-м ебельны х изделий

Таблица 19

Стадии техноло­
гического 
процесса

Содержание стадий при отделке

прозрачной непрозрачной

имитационный

с сохранением 
текстуры 

древесины на 
отделываемой 
поверхности'

по сплошному 
фоновому 
покрытию 

шпатлевкой

О т д е л о ч н а я  
подготовка по­
верхности дре­
весины

Н анесение от­
делочных мате­
риалов
О благоражива­
ние покрытия

Удаление вор­
са, обессмоли- 
вание, отбели­
в ан и е , о к р а - 
111 и в а н и е , 
о гр у н то в ы в а- 
н и е , п о р о за - 
п о л н е н и е ,  
промежуточная 
сушка и ш ли­
фование

Л ак и р о ван и е , 
столярное п о­
лирование 
Ш ли ф ован и е, 
разравнивание 
тампоном, по- 
л и р о в а н и е ,  
удаление мас­
ла , м ати рова­
ние

О бессмолива- 
ние, огрунто- 
в ы в а н и е , 
ш п а т л е в а н и е  
м естн о е  и 
с п л о ш н о е ,  
п р о м е ж у т о ч ­
н ая  суш ка  и 
ш лифование

Л аки рован и е,
н а н е с е н и е
эмалей
Ш лиф ование, 
разравнивание 
тампоном, по- 
л и р о в а н и е , 
удаление мас­
ла

Удаление вор­
са, обессмоли- 
вание, отбели­
в ан и е , о к р а -  
111 и в а н и е , 
нанесение тек­
стуры, закреп­
ление текстуры 
лаком, проме­
жуточная суш­
ка и шлифова­
ние

Лакирование

Ш ли ф ован и е , 
разравнивание 
тампоном, по­
л и р о в а н и е ,  
удаление мас­
ла, м ати рова­
ние

О бессм олива- 
ние, огрунто- 
в ы в а н и е , 
ш п а т л е в а н и е  
м естн о е  и 
сплошное, на­
н е с е н и е  т е к ­
стуры древеси­
ны, закрепле­
ние текстуры  
лаком, проме­
жуточная суш­
ка и шлифова­
ние
Лакирование

Ш ли ф ован ие, 
разравнивание 
тампоном, по­
л и р о в а н и е ,  
удаление масла

П ри отделке м асляны м и эм алям и  не при м ен яю т порозаполнение, 
так  как  эти эм али  образую т толсты е покры тия с м алой  усадкой.

О п ерац и и  отделки  д р евеси н ы  н а  п ред п ри яти ях  м еханизи рованы . 
С озд ан ы  п о точн ы е, п олуавтом ати чески е и  автом ати чески е л и н и и , 
вн едряю тся  сп особы  у ско р ен н о го  отверж ден и я  п о кр ы ти й .

О тделка ручны м  способом  вы полняется только при малых объемах 
отделочны х работ, в основн ом  при отделке кри волинейн ы х фигурных 
поверхностей, реставрации и  рем онте м ебели, в учебны х мастерских.
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О сновны е виды отделки ручны м способом  — столярное полирова­
ние, покры тие нитроцеллю лозны м и и м асляны ми лакам и и эм алям и.

С толярн ое  п о л и р о ван и е  дает  гладкую , ровную  без волнистости  
п ленку . М ож н о получить п о к р ы ти е  с зер кал ьн ы м  блеском  и м ато ­
вое. Д л я  получен и я  м атового  п о кр ы ти я  п лен ку  с зер кал ьн ы м  б лес­
ком  п р о ти р аю т м ягко й  щ еткой  и ли  ладон ью , п окры той  то н ки м  
слоем  п ем зового  п орош ка.

Т ехн ологи ч ески й  п роц есс  столярн ого  п о л и р о ван и я , п ри  ко то ­
ром  то лщ и н а п л ен к и  н ар ащ и вается  ш еллачн ой  поли турой , в п р а к ­
ти ке  о бы чн о  назы ваю т чисты м  поли рован и ем . П р и м ер н ая  толщ и н а 
п л ен к и  при  чистом  п о л и р о ван и и  составляет  20 м км . Весь проц есс 
ч истого  п о л и р о ван и я , вклю чая пром еж уточн ы е вы держ ки  между 
о п ер ац и ям и , дли тся , к а к  прави ло , не м енее д есяти  дней .

Ч тобы  ускори ть  п роц есс  столярн ого  п о л и р о ван и я , при м ен яю т 
см еш ан н о е  п ол и р о ван и е , п р и  ко то р о м  поверхн ости  огрунтовы ва- 
ю т н и троц еллю лозн ы м  лако м . П осле суш ки  поверхн ость п окры ти я  
ш ли ф ую т и далее п р о ц есс  отделки  ведут п о  техн ологи и  чистого  
столярн ого  п оли рован и я . П ри  см еш ан н ом  п о л и р о ван и и  п род олж и ­
тельн ость отделки  составляет  5—7 сут.

П ри л ак и р о в ан и и  ручны м  ин струм ен том  следует разли чать  тех­
н о л о ги ч ески е  проц ессы  отделки  сп и ртовы м  ш еллачн ы м  л аком  и 
н и тр о ц елл ю ло зн ы м и  лакам и .

П ри  л а к и р о в а н и и  сп и р то вы м  ш еллач н ы м  л а к о м  п оверхн ость  
о бы чн о  грунтую т восковы м и  м асти кам и . Т ехн ологи ч ески й  п роц есс  
отделки  в этом  случае состои т из следую щ их оп ерац и й : вощ ен и е, 
суш ка п ри  тем пературе 18—23 °С в течен и е 24 ч, п р о ти р к а  п оверх­
н ости  ж есткой  ткан ью , л аки р о ван и е . Т о л щ и н а п о к р ы ти я , н а н о си ­
м ая за од и н  п ри ем  там п о н о м , после вы сы х ан и я  д о лж н а бы ть 10—15 
м км , ки стью  — 15—20 м км .

П р и  л аки р о ван и и  н и троц еллю лозн ы м и  лакам и  и эм алям и  п о вер ­
хность лакирую т два-три  раза с пром еж уточны м и суш кой и сухим 
ш ли ф ован и ем  ш куркам и  №  5, 6. Т олщ и н а покры ти я , нан оси м ого  
кистью  за один при ем , составляет 5—10 м км , кистью  — 10—15 мкм.

П р и  отделке вручную , о со бен н о  вн е  п рои зводствен н ы х  условий  
и  в учебны х м астерских , н и троц еллю лозн ы е л а к и  и эм ал и  п р и м е­
н яю т и  для п олуч ен и я  отн о си тел ьн о  толсты х п окры ти й  (70— 100 
м км ), вп оследстви и  облагораж и ваем ы х до зеркальн ого  блеска. Т ех­
н о л о ги ч ески й  п роц есс  тако й  отделки  п ри веден  в табли ц е 20.

П р и  вы п о л н ен и и  о п ер ац и й  отделки  ручны м  сп особ ом  и сп ользу ­
ю т ручны е ш ли ф овальн ы е м аш и н ы  с д и ско во й  п л о щ адко й  с и с ­
п о л ьзо ван и ем  сп ец и альн ы х  д и ско в  (см . рис. 226, б).

О тделка столярны х изделий  м аслян ы м и эм алям и  сводится к  н а ­
н есени ю  двух слоев эм али  с пром еж уточны м  ш ли ф ован и ем  ш кур­
кой  №  6—10 на рабочем  месте. С уш ка каж дого слоя эм али  п ри  тем ­
пературе 18—20 °С составляет не м енее 24 ч. М асляны е покры ти я  
отн осятся  к  необратим ы м  и не подлеж ат разравн и ван и ю  там поном .
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Т ехнологический процесс отделки нитроцеллю лозны м и лакам и  
и эм алям и вручную

Таблица 20

№
операции

Операции Инструмент Материалы и режимы 
выполнения операции

1 Удаление пыли Волосяная щетка Вручную
2 Окрашивание Тампон 1-4% -ный водный раствор кра­

сителя
3 Сушка Стеллажи 3 ч
4 Сухое ш лиф ова­

ние
Колодка Шкурки № 2, 3

5 -9 Н ан есен и е  пяти 
слоев лака

Кисть Нитролаки и нитроэмали

10 Мокрое шлифова­
ние

Колодка Шкурки № 5, 6; уайт-спирит с 
керосином в соотношении 1 : 1

11 Сушка Стеллажи Не менее 6 ч
12 Р а з р а в н и в а н и е

покрытий
Тампон Р а зр ав н и в аю щ ая  ж и д к о сть  

РМЕ или полировочный состав 
291

13 Сушка Стеллажи Не менее 24 ч
14 Первое полирова­

ние
Тампон Нитрополитура НЦ-314 или по­

лировочный состав 291 с шел­
лачной политурой 7%-ной кон­
центрации в соотношении 2 : 1

15 Сушка Стеллажи 48 ч
16 Второе полирова­

ние
Тампон Шеллачная политура 5—7%-ной 

концентрации
17 Удаление масла То же Жидкость для удаления поли­

ровочных масел
18 Освежовка То же Ш еллачная политура 5% -ной 

концентрации

Примечание: 1. Допускается выполнять огрунтовывание и порозаполнение. 2. При 
отделке крупнопористых пород количество слоев наносимого лака без примене­
ния порозаполнения увеличивается до семи-восьми и более.

С оставы  «П ин отекс» , и зготавли ваем ы е н а  осн ове  ал ки д н о й  см о ­
л ы , п р и м ен яю т  для одн о вр ем ен н о го  о к р аш и в ан и я , о грун товы ва­
ни я  и отделки  поверхн остей . О н и  бы ваю т бесц ветн ы м и  и ц в етн ы ­
м и, разл и ч н ы х  цветов  и оттен ков . И звестн о , что н а  основе ал к и д ­
н о й  с м о л ы  о т е ч е с т в е н н о й  п р о м ы ш л е н н о с т ь ю  в ы п у с к а ю т с я  
бесц ветн ы е л а к и  и  цветн ы е эм ал и , образую щ ие п о к р ы ти я , годны е 
для  эк сп л у атац и и  к а к  внутри п о м ещ ен и й , т ак  и  н а  откры том  в о з­
духе. Н аи более р асп р о стр ан ен н ы е  из них л ак и  и  эм ал и  П Ф , р е к о ­
м ендуем ы е для  п р о зр ач н о й  и н еп р о зр ачн о й , закр ы ваю щ ей  цвет и

338

текстуру д ревеси н ы , отделки  сто ляр н о -м еб ел ьн ы х  издели й  в том 
числе в условиях учебны х м астерских.

О собенность цветны х составов «П инотекс» состоит в том, что о к ­
раш ивая отделываемую  поверхность в новы й цвет, они не закры ва­
ют, а только вуалируют текстуру древесины  в зависим ости от цвета 
состава. П о декоративны м  показателям  такие покры тия близки  к  п о ­
кры тиям  полупрозрачны м и лессирую щ им и составам и* . Ц ветны е со ­
ставы  «П инотекс» при м ен яю т для  отделки столярно-м ебельны х изде­
ли й  и з древесины  хвойны х и лиственны х пород с окраш ивани ем  дре­
весины  в новы й цвет или им итацией  цвета под древесину ценны х 
(орех, красное дерево и др.) пород. Составы  наносятся на ш ли ф ован­
ную сухую поверхность кистью  или распы лением  в два-три  слоя с 
пром еж уточной суш кой не более 24 ч при температуре 18—20 °С. Рас­
ход состава на одно покры тие составляет в среднем  100 г /м 2.

П о сл е  вы сы хан и я  п о вер х н о сть  м ож н о  п о к р ы ть  п р о зр ач н ы м и  
н и тр о ц елл ю ло зн ы м и  или  м аслян ы м и  лакам и .

* Лессирующими называют составы, которые зрительно углубляют текстуру 
древесины, делая ее более рельефной. Для их приготовления применяют пигмен­
ты с показателями преломления лучей света, близкими к показателю преломле­
ния пленкообразователя. Составы применяют при имитации текстуры древесины 
методом разделки в альфейных работах.



Раздел  V. МЯГКИЕ ЭЛЕМЕНТЫ МЕБЕЛИ. 
ОБОЙНЫЕ РАБОТЫ

ГЛАВА 14. ИЗГОТОВЛЕНИЕ 
М ЯГКИХ ЭЛЕМЕНТОВ М ЕБЕЛИ

Т ех н о л о ги ч е ск и й  п р о ц е сс  и зго т о в л е н и я  м я гк и х  эл е м е н т о в  м е ­
б ели  м ож н о раздели ть н а  две стадии: и зготовлен и е о сн о в ан и й  (вы ­
п олн яется  сто ляр ам и ), ф о р м и р о ван и е  и об и вка  м ягки х  элем ен тов  
(вы полняется обойщ икам и). Д ля каж дой из указанны х стадий н а  пред­
п ри яти ях  организую тся специ альны е цеха и участки , оборудованны е 
рабочим и  м естам и и п ри водн ы м и  конвейерам и.

К ром е у казан н ы х  стадий  н екоторы е п р ед п р и яти я  и м ею т участки  
по и зготовлен и ю  ком п лектую щ и х  изделий: п р у ж и н н ы е и бесп ру­
ж и н н ы е  блоки , ватн и ки , п о ш и в  обли ц овочн ы х  ткан ей  и чехлов. Р а­
боты  п о  их и зготовлен и ю  в ы п о л н яю тся  р абочи м и  соответствую щ их 
сп ец и альн остей  (слесарям и , ш веям и и  др.).

И зготовление оснований

Ж естки е, гибки е и эл асти чн ы е о сн о в ан и я  (рам ки , ко р о б ки ) и з 
древеси н ы  изготавливаю т н а  сп ец и али зи р о ван н ы х  участках, обору­
до ван н ы х  р абочи м и  м естам и , п н евм ати ч ески м и  вай м ам и  и  ш л и ф о ­
вальны м и станкам и. П рим ерная схема технологического процесса и з­
готовлен и я  м ягких элем ентов  при веден а  в таблиц е 21.

Таблица 21
Схема технологического процесса  

изготовления оснований м ягких элементов

Операции Оборудование, инструменты

1 2

Заготовка брусков продольных и поперечных для 
рамок и коробок, фрезерование шипов и про­
ушин
Фрезерование фальца для установки полотнищ, 
лент, проушин «змейка» (см. рис. 188, а—в) 
Раскрой фанеры или твердоволокнистой плиты для 
заглушин жестких оснований 
Сверление сквозных отверстий в заглушинах диа­
метром 20—25 мм в соответствии с конструкторс­
кой документацией 
Сборка рамок и коробок на клею 
Снятие клея 
Выдержка

Станки и линии для обработ­
ки брусковых деталей, форми­
рования шипов и проушин 
Фрезерный станок

Круглопильный станок

Сверлильный станок

Вайма пневматическая 
Вручную
Подстойное место
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Продолжение таблицы 21

1 2
Шлифование плостей и кромок рамок и коробок

Жесткое ос г

Крепление заглушины на клею — гвоздями или 
шурупами. Ш аг крепления по периметру 200— 
300 мм, к средникам 150—170 мм (при состав­
ной заглушине)

Эластичные о 
Крепление полотнищ, лент, проушин «змейка»

Ш лифовальные станки

ование

Рабочий стол
Ручной электроф иц и рован - 
ный инструмент

снования.
Рабочий стол
Ручной электроф иц и рован - 
ный инструмент

О сн о ван и я  долж н ы  соответствовать кон структорской  д о ку м ен ­
тац и и , техн и ч ески м  услови ям  п р ед п р и яти й  и дей ствую щ и м  стан ­
дартам .

М ягкие элем енты  односторонней м ягкости 
на пруж инном и беспруж инном блоках

М ягкий элемент односторонней мягкости на жестком основании, 
на пружинном блоке из двухконусных пружин с применением поролона 
в качестве настилочного слоя (рис. 227, а).

Н а  заглуш и н у о с н о в а н и я  1 н асти л аю т  сл о й  ваты  6 то л щ и н о й  
10 м м . У к азан н ы й  сл о й  ваты  п о гл о щ ает  ш ум , в о зн и к а ю щ и й  от 
т р е н и я  блока  о заглуш и н у  п ри  эк сп л у атац и и  м ягко го  элем ен та .

Рис. 227. М ягкие элементы односторонней мягкости на пружинах (а) 
и беспружинном блоке (б, в):

11, 15 — жесткие основания; 2, 5 — гвозди или скрепы; 3 — облицовочная 
ткань; 4 — скоба; 6 — настилочный слой; 7 — пружинный блок; 8, 14 — покров­

ная ткань; 9 миткаль; 10, 13 — поролон; 12 — беспружинный блок
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У стан ав л и в аю т  п р у ж и н н ы й  б л о к  7 н а  о с н о в а н и е  и з а к р е п л я ­
ю т п о  п ер и м етр у  ско б ам и  4. В углах п р у ж и н н ы й  б л о к  к р е п ят  д в у ­
м я скобам и .

Н а п руж и н н ы й  блок настилаю т покровную  ткан ь  8, края ее п о д ­
ворачи ваю т и прибиваю т к рам ке о сн ован и я  гвоздям и или скреп ам и
5 с ш агом  25—30 мм. Вместо гвоздей покровную  ткан ь  м ож н о п р и ­
ш и ть ш п агатом  к  пруж инн ом у блоку трем я продольны м и рядам и .

П окровн ую  тк ан ь  п р и ш и ваю т по п ери м етру  и в цен тре к  верх­
н ей  рам ке  пруж инн ого  блока. П р о ш и вку  проводят в нахлестку кру ­
чен ы м  ш пагатом  диам етром  1,5—2 мм.

Н а  п окровную  ткан ь  р ассти лаю т то н ки й  слой  ваты  для вы рав­
н и в а н и я  п руж и н н ого  б лока  и  уклады ваю т н а  вату л и ст  п о р о л о н а  10 
то лщ и н о й  40 мм. П рош и ваю т п о ролон  по п ери м етру  и в цен тре к 
п о к р о вн о й  тк ан и  кручен ы м  ш пагатом  д и ам етром  2 мм.

В ы равн и ваю т п оверхн ость  слоем  ваты , настели в ее на п оролон , 
обтягиваю т и п ри би ваю т м иткаль 9.

О бтягиваю т м ягки й  эл ем ен т  о б ли ц о во ч н о й  ткан ью  3 и п р и б и в а­
ю т тк ан ь  гвоздям и  и ли  скр еп ам и  2, подвернув  края. ^

Заш и ваю т скры ты м  ш во м  обли ц овочн ую  ткан ь  в четы рех углах 
н и тк ам и , п од обран н ы м и  под ц вет  о б ли ц о во ч н о й  ткан и .

Мягкий элемент односторонней мягкости на жестком основании с 
применением беспружинного блока из поролона или латекса (рис. 227,
б). Ж есткое осн ован и е изготовлено из плиты  или ф анеры .

У клады ваю т на осн о ван и е  11 бесп руж и н н ы й  б лок  12 и п р и к л е ­
иваю т его п о  п ери м етру  о сн о в ан и я  клеем  №  88 или^ глю тиновы м .

О брезаю т нож ом  и зачи н аю т ш куркой  бесп руж и н н ы й  блок.
О б т я ги в а ю т  б е с п р у ж и н н ы й  б л о к  о б л и ц о в о ч н о й  т к а н ь ю  3, 

п р и кл еи ваю т и ли  п ри би ваю т ткан ь ,й годверн ув  края .
Заш и ваю т скры ты м  ш вом  обли ц овочн ую  ткан ь  в четы рех углах 

н и тк ам и , п од обран н ы м и  под цвет о б ли ц о во ч н о й  ткан и .
М ягки й  эл ем ен т  о д н о сто р о н н ей  м ягко сти  н а  эл асти чн о м  о с н о ­

ван и и  с п р и м ен ен и ем  н асти л а  и з  п о р о л о н а , л атекса , в атн и к а  (рис. 
227, в). На эл асти чн о е  осн о ван и е  15 н асти лаю т п ок ровн ую  ткан ь  14 
и п ри би ваю т ее гвоздям и или  скреп ам и .

Н а покровную  ткан ь  настилаю т настил и обтягиваю т обли ц овоч ­
ной  тканью  3, приклеиваю т и при би ваю т гвоздям и или  скреп ам и  2.

Заш и ваю т скры ты м  ш вом  обли ц овочн ую  ткан ь  в четы рех углах 
н и тк ам и , п од обран н ы м и  под  ц вет  о б ли ц о во ч н о й  ткан и .

М ягкие элементы  двухсторонней мягкости  
на беспруж инном и пруж инном блоках

Мягкий элемент двусторонней мягкости с беспружинным блоком 
из поролона (рис. 228, а). Н а пласти бесп руж ин ного  блока 1 н асти л а­
ю т р у л о н н ы й  н асти л о чн ы й  м атер и ал  2 (вати н , в атн и к , волос и
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Рис. 228. Мягкие элементы двусторонней мягкости на беспружинном (а) 
и пружинном (б, в ) блоках:

1 — беспружинный блок; 2 — настилочный материал; 3 — миткаль; 4 — чехол

др.) и  п ри ш и ваю т его к бесп руж и н н ом у блоку  по пери м етру  к р у ­
чен ы м  ш пагатом  д и ам етром  2 мм.

О б тяги ваю т б есп р у ж и н н ы й  б ло к  с н асти л о ч н ы м  м атери алом  
м и ткал ем  3 п р и ш и ваю т ее н и тк ам и  к  настилу.

Н адеваю т н а  беспруж инны й блок чехол 4 и  застегиваю т застеж ки.
Мягкий элемент двусторонней мягкости с пружинным блоком. П ру­

ж и н н ы е  блоки  д ля  и зго то вл ен и я  м ягких эл ем ен то в  двусторон н ей  
м ягкости  долж н ы  бы ть тер м ооб раб отан н ы м и . П ер вы м и  о п ер ац и я ­
м и по изготовлен и ю  м ягкого  элем ен та  явл яю тся  осм отр  и п р о в ер ­
ка  разм еров  блока, и сп р авл ен и е  д еф ектов  вручную  слесарн ы м  и н ­
струм ентом .

Н а  пласти  п руж и н н ого  блока  настилаю т покровн ую  ткан ь  и  п р и ­
ш и ваю т ее по п ери м етру  к  м етал л и ч еско й  р ам ке  блока  ш п агатом  
д и ам етром  2 мм.

П оследую щ и е о п ер ац и и  заклю чаю тся в ф о р м и р о в ан и и  н асти ла 
и з  ли стовы х  м атери алов  на п окровн ую  тк ан ь  и к р еп л ен и и  н асти ла 
к  р ам ке  п руж и н н ого  блока  ш пагатом . В зави си м о сти  от ко н стр у к ­
ц и и  м ягко го  эл ем ен та  настил  м ож ет состоять  и з  одн ого  л и ста  по-
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р о л о н а  то л щ и н о й  40 мм. П осле его к р еп л ен и я  к  р ам ке  пруж инн ого  
б лока  н адеваю т чехол (рис. 228, б).

В и здели ях  в ы со ко й  м ягкости  н асти л  ф орм и рую т и з  н еско льки х  
слоев  ли стовы х  м атери алов . Н ап р и м ер , н асти л  п о к р о в н о й  ткан и  
м ож ет ф о р м и р о ваться  п о  следую щ ей схеме: л и сто во й  н асти л о чн ы й  
слой  и з п о р о л о н а  +  н асти л о чн ы й  слой  и з ко н ско го  волоса +  п о ­
кровн ая  ткан ь  +  чехол. Н асти л о чн ы й  слой  и з  п о р о л о н а  п ри ш и ваю т 
к  рам ке блока, а н асти лочн ы й  слой  и з волоса  п ростеги ваю т с н а ­
сти лочн ы м  слоем: из п оролон а . Затем  н асти л  и з волоса п окры ваю т 
ткан ью , при ш и ваю т ее к рам ке п руж и н н ого  блока и н адеваю т ч е ­
хол (рис. 228, в). П ри  и зготовлен и и  м ягкого  элем ен та  м ож ет бы ть 
вы бран а другая схем а ф о р м и р о в ан и я  настила.

М ягкие элементы  м ебели односторонней мягкости  
из двухконусны х пруж ин перевязанны х ш пагатом

О сн о ван и ем  под пруж и н ы  служ ат ко р о б ки  со сред н и кам и  или 
сеткам и  и з п роволоки .

К  средн и кам  п р уж и н ы  креп ят  двум я м еталли чески м и  скобам и . 
Д ля у м ен ьш ен и я  ш ум а пруж ин при их тр ен и и  о ср едн и ки  под пру­
ж и н ы  предварительн о  п ри би ваю т п олосы  и з ткан и .

В о сн о в ан и ях  с п роволочн ой  сеткой  (рис. 229, а) проволоку  н а ­
тяги ваю т слесарн ы м  ин струм ен том  (клещ и , п лоскогубц ы ) и  за к ­
репляю т. П р о во л о ку  нарезаю т по разм ерам , соответствую щ им  р аз­
м ерам  ко р о б ки , с п ри п уском  по 50 м м  н а  сторону. В ы ступаю щ ие с 
каж дой сторон ы  ко р о б ки  ко н ц ы  п р о во л о ки  загибаю т и заби ваю т в 
бруски  к о р о б ки  н а  глубину 20—25 мм.

П о п р о во л о ч н о й  сетке с вн утрен н ей  сторон ы  н атяги ваю т з а ­
тяж ку  из м еш к о в и н ы  и ли  д ву н и тки  и  п ри би ваю т о б о й н ы м и  гво з­
д ям и  или  ск о б ам и  к  короб ке  с подворотом  и  заги б ом  20 мм . Ш аг 
меж ду гвоздям и  или  скоб ам и  4 0 -5 0  мм.

Затем  н а  п оверхн ость  сетки , затян утой  м еш к о в и н о й , у стан ав­
л и ваю т п руж ины . П ри  этом  каж дая п руж и н а д о лж н а оп и р аться  на 
две п родольн ы е и две п оп еречн ы е п ро во л о к и , р ассто ян и е  а между 
п роволокам и  сетки  д олж н о  бы ть не более 1,25д, где <3 — ди ам етр  
н и ж н его  о п орн ого  витка пруж ины .

Затем  каж дую  пруж ину за н и ж н и й  о п о р н ы й  ви то к  через м еш к о ­
вину п еревязы ваю т с сеткой  в четы рех м естах ш пагатом  д и ам етром  
2 мм. П осле п ер евязки  пруж ины  не долж н ы  см ещ аться .

Д ля перевязки  пруж ин при м ен яю т обм еточны й и  петельны й узлы. 
П ри  п еревязке  обм еточны м  узлом  (рис. 229, б) ш п агат  обм еты ваю т 
вокруг п р о во л о к и  п р уж и н ы  и сетки . П ер евязку  о бм еточн ы м  узлом  
п р и м ен яю т  д ля  п ред вари тельн ой  ф и к с а ц и и  пруж ин . П руж и ну , п е ­
р евязан н ую  обм еточны м  узлом , м ож н о  сдвинуть в нуж ном  н а п р ав ­
л ен и и . Д ля ф и к сац и и  пруж ин  в п о сто ян н о м  м есте исп ользую т о д и ­
н ар н ы е (рис. 229, в) и д во й н ы е  (рис. 229, г) п етельны е узлы .
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Рис. 229. Основание с проволочной сеткой:
под двухконусные пружины (а) и способы перевязки пружин шпагатом обме­

точным (б); одинарным (в); двойным (г) петельными узлами
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П осле  кр еп лен и я  п руж и н  к  средн и кам  или  м етал л и ч еско й  сетке 
п еревязы ваю т пруж ины  ш пагатом . П еревязкой  пруж ин  достигается  
их ф и к сац и я  в нуж ном  п о л о ж ен и и , р асп ределен и е р авн о м ер н о й  
н агрузки  между пруж инам и .

М ягки е элем енты  м ебели на двухконусн ы х пруж инах м огут бы ть 
с ходовы м  бортом  и без него. Без ходового борта и зготавливаю т 
и зд ели я  м ебели , к  которы м  не п редъявляю т вы со ки х  тр ебо ван и й  с 
точки  зр ен и я  геом етри и  (п р ям о л и н ей н о сти  и  др .) борта. К а к  п р а ­
ви ло , и здели я  без ходового  борта при  эк сп л у атац и и  н акр ы ваю т 
п о стел ьн ы м и  п р и н ад л еж н о стям и . К  так и м  и зд ел и ям  о тн о ся тся , 
н ап р и м ер , м атрац ы .

П руж и н ы  м ягки х  эл ем ен то в  без ходового борта перевязы ваю т в 
следую щ ей п оследовательности .

С н ач ала  п р о во д ят  осадочную  п ер евязку  пруж ин в п оп ереч н ы х  
н ап равлен и ях . О трезок  ш пагата  д во й н о й  д ли н ы  обви ваю т н а  п о л ­
тора оборота  вокруг гвоздя, заби того  в кром ку  ко р о б ки , и  заб и в а ­
ют гвоздь до отказа. Затем  вы п о л н яю т  первую  п ер евязку  о сад о ч н о ­
го п ереп летен и я . П р у ж и н ы  п еревязы ваю т о бм еточн ы м  узлом  за  4 и
3 ви тки  к р ай н и х  и 2 и 1 ви тки  средн и х  п руж ин , счи тая  от верха 
(рис. 230, а). П р и  п ер евязке  пруж и н ы  осаж иваю т п ри м ерн о  н а  ' / 3 их 
п ер во н ач ал ьн о й  вы соты . К р ай н и е  пруж и н ы  п о  п ери м етру  м ягкого  
элем ен та  осаж иваю т н еско лько  больш е, чем  средн ие. Э то  о б ъ яс н я ­
ется необходим остью  округлени я бортов м ягкого  элем ента, и, кром е 
того , ср ед н яя  часть  м ягкого  эл ем ен та  п ри  эк сп л у атац и и  п р о ги б а­
ется  больш е, чем  края.

З авязав  ш п агат  вокруг гвоздя, заби того  во вторую  кр о м к у  к о ­
р о б ки , заби ваю т гвоздь до отказа. В таком  ж е п орядке вы п о л н яю т 
все о п ер ац и и  п ервой  п ер евязки  осадн ого  п ер еп л етен и я  и п р о в е р я ­
ю т устан овку  п руж и н , вы п р авл яя  их так , чтобы  о н и  стояли  верти ­
кальн о  и р овн ы м и  п араллельн ы м и  рядам и . Затем  обратн ы м  ходом  
ш пагата вы полняю т вторую перевязку осадочного переплетения. П ри 
второй  п еревязке  обм еточн ы е узлы  вяж ут на 2 и 1 кр ай н и х  и п ер ­
вы х витках  средн их  пруж ин.

О садочную  п ер евязку  пруж и н  в продольны х н ап р авл ен и ях  п р о ­
вод ят  так  ж е, как  и в п оп еречн ы х  н ап равлен и ях . П ри  п ервом  п р о ­
ходе обм еточн ы е узлы вяж ут за  4 и 3 ви тки  к р ай н и х  пруж ин и за 
п ервы е витки  остальн ы х п руж и н  п родольн ого  ряда. П р и  втором  
проходе обм еточн ы е узлы  вяж ут на первы х витках  всего ряда.

П о с л е  о с а д о ч н о й  п е р е в я зк и  п р у ж и н  п р о в о д я т  д и а го н а л ь н о е  
п е р е п л е т е н и е . Ш п агат  п р о в о д я т  п о вер х  п р у ж и н  в д и а го н а л ь н ы х  
н а п р а в л е н и я х  (ри с. 230, б) и  вяж ут  п етел ьн ы м и  у зл ам и . Ш п агат  
д о л ж ен  б ы ть  туго н атя н у т , а узлы  п л о тн о  за в я за н ы . П р и  п р а ­
в и л ь н о й  п е р е в я зк е  п р у ж и н ы  не д о л ж н ы  и зд ав ать  стука  и  с к р и п а  
п р и  э к с п л у а та ц и и .

М ягки е  элем ен ты  с ходовы м  бортом  п ри м ен яю т, в и зделиях  м е­
бели , к  геом етри и  которы х п редъявляю т п о вы ш ен н ы е  требован и я.
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Рис. 230. Перевязки пружин мягких элементов:
а, б — без ходового борта; в, г — с ходовым бортом
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К  таки м  и зд ел и ям  о тн о сятся , н ап р и м ер , д и в ан ы -кр о в ати . У  и зд е ­
л и й  с ходовы м  бортом  устан авли ваю т проволочную  о бвязку  и з п р о ­
во л о ки  ди ам етром  5—6 мм. П р о во л о чн ая  об вязка  м ож ет бы ть п о л ­
н ого  и  н еп олн ого  контура. О б вязка  полн ого  кон тура проходит по 
всем у п ери м етру  м ягкого  элем ен та , а н еп о лн о го  кон тура ~  только  
п о  наруж ном у краю  верхних витков  п ервого  ряда пруж ин. К он ц ы  
о б вязк и  соеди н яю т с боковы м и  пруж и н ам и  второго  ряда. П р о в о ­
лочн ую  обвязку  п ри вязы ваю т к п руж и н ам  ш пагатом .

П руж и ны  м ягких элем ен тов  с ходовы м  бортом  п еревязы ваю т в 
т ак о й  п оследовательн ости  (рис. 230, в). П р и  п ер во й  о садо ч н о й  п е ­
р ев язке  п руж и н  ш п агат  об м еточн ы м  узлом  захлесты ваю т за  4 и  3 
в и тки  зад н ей  п руж ины , затем  за 2 и 1 ви тки  второй  п руж ины , 
далее  за  2 и 3 ви тки  третьей  пруж ины  и , н ак о н ец , за 4 и 5 ви ток  
передн ей  п руж и н ы , считая от верха. П ри  второй  осадоч н ой  п ер е ­
вязке  пруж ин ш пагатом  захлесты ваю т за  3 и  4 ви тки  первой  п руж и ­
ны , далее за 3 и 1 витки  второй  п руж ины , за  1 ви ток  третьей  п руж и ­
ны , за  1 и 2 ви тки  четвертой  п руж ины , счи тая  от верха. О садку 
п руж и н  и  их п еревязку  в продольн ы х  н ап р авл ен и ях  п ровод ят  так  
ж е, к а к  у м ягки х  эл ем ен то в  без ходового  борта.

' Д л я  п ред о твр ащ ен и я  отхода переднего  р яда  п руж и н  и  зав ал и в а­
н и я  ходового  борта п ер едн и е п руж и н ы  с п р о во л о ч н о й  о б вязко й  
п р и тяги ваю т ш пагатом  к  верхней  кром ке к о р о б ки  (п о к азан о  п у н к ­
ти ром ). С н ачала п роводят третью  осадочную  п еревязку  первого  и 
второго  р ядов  пруж ин за 4, 3 и первы е витки .

П осле осадоч н ой  п ер евязки  пруж ин  их переп летаю т звездочкой  
(рис. 230, г). Ш п агат  п ровод ят  поверх  пруж и н  и вяж ут п етельн ы м и  
узлам и.

П ер ев язан н ы е  п р уж и н ы  обиваю т. П оследовательн ость  оби вки  
п о к азан а  на ри сун ке  231. П руж и н ы  п окры ваю т п лотн ы м  м еш о ч ­
н ы м  п олотн ом  9. П о л отн о  н атяги ваю т и  п редвари тельн о  п р и б и в а ­
ю т к  коробке о б о й н ы м и  гвоздям и  в подвернуты е края . У зкое п о ­
л о тн о  сш и ваю т. П олотн о  н атяги ваю т не сли ш ком  сильно.

О кон чательн о  полотн о  н атяги ваю т и  п ри би ваю т после п р и ш и в ­
к и  его ш пагатом  10 к  п р о во л о ке  ходового борта и ш пагатом  7 к  
пруж инам  в трех м естах кр и в ы м и  иглам и . Д и ам етр  ш пагата  2 мм . 
Затем  н ач и н ая  от середи н ы  п олотн о  п ри би ваю т гвоздям и  8 через 
каж ды е 40 м м  п о п ер ем ен н о  в левом  и  п равом  н ап равлен и ях . П о ­
ло тн о  п ри би ваю т сн ачала с одн ой  сторон ы , а затем , н атяги вая  его, 
п ри би ваю т с других сторон . Н атяж ен и е  долж н о  бы ть равн о м ер н ы м  
н о  утку и осн ове  ткан и .

Н асти л  6 из ваты н аклады ваю т н а  п о кр ы то е  ткан ью  п руж и н н ое 
осн о ван и е , п ри чем  ф орм и рую т его сн ач ала  н а  бортах. С ф о р м и р о ­
ван н ы й  н астил  п окры ваю т вторы м  п о к р о вн ы м  м атери алом  5 и  п р и ­
м еты ваю т его к  полотну , п о кры ваю щ ем у  пруж и н ы , и л и  врем ен н о  
п р и кр еп л яю т гвоздям и  к  короб ке . П осле этого  п олотн о  п рош и ваю т 
сн ачала вдоль борта, на р ассто ян и и  150 м м  от кр ая , н ам ечая  таким
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Крепление мешковины к проволоке ходового борта

Прошивка борта шпагатом

/
Прошивка борта скобами
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Рис. 231. Обивка мягкого элемента на цилиндрических пружинах, 
перевязанных шпагатом:

1 — облицовочная ткань; 2,5 — покровный материал; 3, 6 .т настил;
4, 7, 10 -  шпагат; 8 -  гвоздь; 9 — полотно

образом  будущ ий борт, а затем  п о ср ед и н е  си д ен ья . П рош и ваю т 
п о л о тн о  двухкон ц овой  иглой  ш пагатом  4 д и ам етром  2 мм  стеж ка­
м и  с ш агом  200 мм.

П р и  прош ивке очен ь важ но избеж ать перехвата ш вом  колец  пру­
ж и н  и ш пагата, которы м  они  п еревязаны , так  к а к  это вы зы вает д е ­
ф орм ац и ю  обивки  и при води т к бы стром у перети ран и ю  ш пагата.
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П о сл е  п рош и вки  вы таскиваю т гвозди , которы м и  врем ен н о  зак ­

р еп л ял и  п олотн о , и д о п о л н и тел ьн о  подклады ваю т под ткан ь  н а ­
сти л о чн ы й  м атериал для  ф о р м и р о в ан и я  борта. П р и  этом  следует 
обратить вн и м ан и е  на то , чтобы  готовы й  борт бы л н еск о льк о  н а ­
к л о н ен  наруж у (вверх), т ак  к а к  п р и  зак р еп л ен и и  п о к р о в н о го  и 
об ли ц о во ч н о го  м атери алов он  стяги вается  к  середи не (вни з). П ри 
ф о р м и р о ван и и  борта н ельзя  д оп ускать  слуш ком  п л о тн о й  н аб и вки , 
т ак  к а к  это  затрудн яет простеж ку. П ри  слабой  н аб и вк е  и скаж ается  
ф о р м а  борта.

Затем  полотно натягиваю т и при би ваю т окон чательно  к  верхним  
кром кам  брусков коробки  о бой н ы м и  гвоздям и с ш агом  4 0 -5 0  мм. 
Углы тщ ательно заделы ваю т, вы равниваю т и  заш иваю т ш пагатом .

Б орт  п рош и ваю т ш п агатом  и ли  ско б ам и  п р ям ы м  ш вом . П р о ­
ш и вку  о бы чн о  н ачи н аю т с углов, п р о таски вая  ш п агат  снизу. Затем  
ш п агат  н ап р авл яю т п о п ер ем ен н о  с о д н о й  и другой сторон ы . П е р е ­
д н и й  и боковы е борта п рош и ваю т в тр и  ряда. Т рети й  (вн утрен н и й ) 
ряд  п рош и ваю т с захватом  первы х ви тко в  п руж ин . П ер вы й  (н аруж ­
н ы й ) ряд  у м ягки х  эл ем ен то в  с ходовы м  бортом  прош иваю т.

К р о м ки  п ростеган н ы х  бортов долж н ы  бы ть р о в н ы м и , тугим и, 
без завалов  и зави сан и й .

Д л я  и сп равлен и я  н еп р ави л ьн о  сф о р м и р о ван н ы х  бортов отдель­
н ы е м еста д о п о л н и тел ьн о  зап о л н яю т  н асти л о чн ы м  м атери алом , 
п ер ем ещ ая  его от середи н ы  к  п од п равляем ом у  участку и гл о й -ш и ­
лом . П осле ф о р м и р о в ан и я  борта н асти лаю т второй н асти лочн ы й  
слой  3 д ля  в ы р авн и ван и я  м ягко го  элем ен та и п р и д ан и я  ем у д о п о л ­
ни тельной м ягкости. В качестве настилочного  м атериала использую т 
вату и л и  други е м атер и алы  р асти тел ьн о го  и ж и в о тн о го  п р о и с ­
хож дения.

Н асти лочн ы й  слой  наклады ваю т в осн овн ом  н а  края , образуя 
н езн ачи тельн ы й  н ак ло н  наруж у (вверх). П осле этого наклады ваю т 
п о к р о вн ы й  м атериал 2 (м иткаль, бязь), которы й врем енно  п р и кр еп ­
ляю т н а  углах и  растягиваю т в стороны , разглаж ивая обивку л ад о ­
нью . П осле вы равн и ван и я  поверхн ости  п о кр о вн ы й  м атериал  туго 
натягиваю т и п ри креп ляю т окон чательно  о бой н ы м и  гвоздям и.

П о кр ы ти е  м ягки х  элем ен тов  о б ли ц о во ч н о й  ткан ью  — зав ер ш а­
ю щ ая операци я. Т кан ь  долж на обладать износоустойчивостью , стой ­
костью  к и сти ран и ю , м и н и м ал ьн о й  см и н аем остью , легко  п о д д а­
ваться чистке. Р аскраи ваю т ее с учетом  сохран ен и я  р и су н ка  н а  всем  
и зд ели и , т. е. н а  си денье, с п и н к е  и подлокотн и ках .

О бли ц овочн ую  тк ан ь  1 (см . ри с. 231) н аклады ваю т н а  м ягки й  
эл ем ен т  и  врем ен н о  закреп ляю т о б о й н ы м и  булавкам и  или  гво зд я ­
ми. У беди вш и сь, что о н а  п р ави льн о  н ал о ж ен а  и  натян ута , края  
о б ли ц о во ч н о й  т к ан и  п одворачи ваю т, образуя  н ебольш ую  складку, 
и п ри би ваю т гвоздям и  к  д ер евян н о м у  осн ован и ю . И з -за  того что 
м ягки е  эл ем ен ты  в п роц ессе  эксп л у атац и и  даю т усадку, о б л и ц о ­
вочную  тк ан ь  си л ьн о  натягиваю т.
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\3 а т е м  скры ты м  ш вом  обли цовочную  ткан ь  в четы рех углах з а ­

ш иваю т н и ткам и , п од обран н ы м и  под цвет.
М ягки е элем ен ты  с и сп о льзо ван и ем  ц и ли н д р и ч ески х  пруж ин, 

п ер ев язан н ы х  ш п агато м , п р и м ен я ю т  при  и зго то вл ен и и  стульев, 
кресел , д ля  гости н н ы х диван ов .

О сн ован и ем  ц и ли н д р и ч еск и х  пруж ин в таки х  и зделиях  яв л яю т­
ся, к а к  прави ло , не п р о во л о ч н ы е сетки , а п ереп летен н ы е л ьн ян ы е  
или  хлопчатобум аж ны е ленты .

Л ен ты  кр еп ят  гво зд ям и  к  н и ж н и м  кром кам  царг, в которы х 
отобран ы  четверти. К о н ц ы  л ен т  загибаю т, под  гвозди п од клад ы ва­
ют ко ж ан ы е п рокладки . Т ак  к а к  при  эксп л у атац и и  лен ты  п одверга­
ю тся растяж ен и ю , то п ри  кр еп лен и и  их си льн о  натяги ваю т с п о ­
м ощ ью  ручны х кл ещ ей , им ею щ и х зубчатую  насечку  на захватах. 
Ш и р и н а  захватов 80 мм. Д ля  удерж ан и я  м атери ала в заж атом  п о л о ­
ж ен и и  н а  ко н ц ах  ручек  клещ ей  им еется  передви ж н ое м етал л и ч ес­
кое кольц о , которое удерж ивает ленту  в заж атом  состоян и и .

П руж и н ы  к л ен там  п р и ш и в аю т  ш п агатом  в четы рех  м естах. К  
вер х н и м  ко л ьц ам  п р у ж и н  с трех  или  четы рех  сто р о н  ш п агатом  
п р и в язы в аю т  п р оволоч н ую  об вязку . П о сл ед о в ател ь н о сть  о сад о ч ­
н о й  п е р е в я зк и  п р у ж и н  п о к а за н а  н а  р и су н ке  232, а —в. П осле о с а ­
д о ч н о й  п е р е в я зк и  п р у ­
ж и н ы  п ереплетаю т зв ез­
д о ч к о й .  Д а л ь н е й ш и й  
п р о ц есс  о б о й н ы х  рабо т  
ан ал о ги ч ен  о п и сан н о м у  
вы ш е п ри  р ем он те м я г ­
ких эл ем ен то в  м ебели  с 
ходовы м  бортом . П осле  
о б и в к и  м я г к о г о  э л е ­
м е н т а  к  ц а р га м  с н и зу  
п р и би ваю т гвоздям и  за ­
тяж ку  и з  ткан и .

В о б о й н ы х  р а б о т а х  
прим еняю т специальны й 
р у ч н о й  и н с т р у м е н т  и 
пневмопистолеты . К ом п ­
л е к т  р учн ого  о б о й н о го  
и н стр у м ен та  (рис. 233)

Рис. 232. М ягкая мебель 
на цилиндрических 

пружинах с основанием 
на лентах:

а—в — последовательность 
осадочной перевязки 

шпагатом
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Рис. 233. Ручной обойный инструмент:
а -  обойный молоток; б-ж — обойные иглы

состоит из обойного  м олотка и обойны х игл. О бойны й м олоток (рис. 
233, а) и м еет головку дли н ой  120—150 мм, площ адь поверхности, 
п ред н азн ач ен н ой  для заби ван и я  гвоздей, п ри м ерн о  150 м м 2. С  дру­
гой стороны  головка п ри сп особлен а для вы таски ван и я гвоздей. Ру­
коятка  м олотка деревянн ая.

О бой н ая  п р ям ая  игла (рис. 233, б) служ ит для  п ростеж ки  и п р о ­
ш и вки  бортов. Д л и н а  игл 130 мм. И глу-ш и ло  (рис. 233, в) п р и м ен я ­
ют для п р о к ал ы в ан и я  бортов при  их п р о ш и вке  и р авн о м ер н о го  
р асп р ед ел ен и я  н асти ла  при  ф о р м и р о в ан и и  бортов после их п р о ­
ш и вки . Э ти  и глы  в осн овн ом , п р и м ен яю т п р и  и сп о л ьзо в ан и и  н а ­
сти лочн ы х  м атери алов  расти тельн ого  и ж и вотн ого  п рои схож ден и я .

И глы  с реж ущ им  н ож ом  (рис. 233, г) п р и м ен яю т  как  для  п р о ­
ш и вки , т ак  и д ля  р езки  ткан ей  п ри  рем он тн ы х работах.

И гл ы -бу л авки  (рис. 233, д) им ею т на одн ом  ко н ц е  кольц о  или 
пластм ассовую  головку. И х использую т для врем енного  п р и кр еп л е­
н и я  ткан ей .

К ривы е иглы  (рис. 233, е) служ ат для п р и ш и в ан и я  ткан ей  к 
п руж и н ам , п ро ш и вк и  бортов , о б ш и в ки  м ягки х  эл ем ен то в  по п е ­
рим етру.

О бою д о о стр ы е иглы  (ри с. 233, ж ) с у ш ком  н а  о д н о м  ко н ц е  
п р ед н азн ач ен ы  д ля  п р о ш и ван и я  н аскво зь  м ягкого  элем ен та. Д л и н а  
таких  игл 300—400 мм.

П н евм оп и столеты  в о бой н ы х  работах п р и м ен яю т для п р о ш и вки  
бортов, к р еп л ен и я  п руж и н н ы х  б ло ко в  и ткан ей  скобам и . С к о б о за ­
б и вн о й  п н евм оп и столет  (рис. 234, а) п редставляет  собой  п о р ш н е­
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Рис. 234. Скобозабивной пневмопистолет:
1 -  скоба; 2 -  пусковой крючок; 3 — магазин; 4 -  блок скоб

вую м аш и ну ударного дей стви я, работаю щ ую  под воздействием  сж а­
того воздуха. С клеен н ы е в блоки скобы  4 заклады ваю тся в м агазин 4 
и  запираю тся кры ш кой  м агазина. Н аж атием  н а  пусковой  крю чок  2, 
скоба 4 ударн иком  подается для п рош и вки  борта, креп лен и я  ткан ей  
или пруж инного  блока. Д авлен ие воздуха в ц и ли ндре пн евм оп и сто­
лета 0,5 М П а. Ход ударн ика — 60 мм. Разм еры  скоб  для п рош и вки  
борта и креп лен ия пруж инн ого  блока: ш и р и н а  скобы  5 мм , дли н а 
нож ки  18 мм, сечение н ож ки  1 ,3x0 ,7  мм. Разм еры  скоб  для креп ле­
н и я  тканей : ш и ри н а  скобы  13 мм , дли н а н ож ки  6—14 мм , сечение 
нож ки  1,0x0,7 мм.

К  работе  п н ев м о п и сто л етам и  д о п у скаю тся  л и ц а , п р о ш едш и е 
проверку  на зн ан и е  п рави л  эксп луатац и и  и тех н и к и  безоп асн ости .



Раздел VI. РЕМОНТ И РЕСТАВРАЦИЯ МЕБЕЛ1 

ГЛАВА 15. РЕМОНТ И РЕСТАВРАЦИЯ МЕБЕЛИ  

Виды ремонта и реставрации мебели

П од ремонтом мебели п о н и м аю т п ри веден и е при ш едш и х  в н е ­
годность изделий в годное со сто ян и е  или и сп равлен и е и зъ ян ов  (де­
ф ектов) м ебели. С согласи я зак азч и к а  при рем он те возм ож н ы  и з ­
м ен ен и я  ко н стр у к ц и и  и  р азм еров  издели й  м ебели.

П р и ч и н ам и  н еп р и го дн о сти  м ебели  к  эксп луатац и и  и в о зн и к н о ­
вен и я  д еф екто в  являю тся  н аруш ен и е прави л  ее х р ан ен и я , т р а н ­
сп о р ти р о ван и я  и эксп л у атац и и , д ли тельн ы е сроки  эксп л у атац и и , 
п о раж ен и е д р евеси н ы  д ом овы м и  н асеко м ы м и -вр ед и тел ям и .

П ри  хран ен и и  м ебели  в сы ры х п о м ещ ен и ях , в п о м ещ ен и ях  с 
п о в ы ш ен н о й  тем п ературой  и м алой  о тн о си тел ьн о й  влаж н остью  
воздуха и  от устан овки  м ебели  в н еп о ср ед ствен н о й  б ли зости  от 
отопительны х и нагревательны х приборов повреж даю тся отделочны е 
п о к р ы ти я , отслаи вается  ш п о н , и здели я  разбухаю т, расклеи ваю тся  
ш и п о вы е  со ед и н ен и я , р астрески вается  и короби тся  д ревеси н а.

Н ебр еж н ы е тр ан сп о р ти р о в ан и е  и эксп л у атац и я  м ебели  м огут 
п р и вести  к  об разован и ю  вм яти н , ц ар ап и н , сколов , п отертостей , 
и злом ов  деталей.

П р и  дли тел ьн о й  эк сп л у атац и и  старею т клеевы е и отделочн ы е 
м атери алы , что  вы зы вает  ослаблен и е  клеевы х со ед и н ен и й , р азр у ­
ш ен и е  и и зм ен ен и е  цвета л ако в о й  п л ен к и , и зн ос  (и сти р ан и е) д р е ­
веси н ы  в м естах со п р и к о сн о в ен и я  п одвиж ны х элем ен тов .

Н ак о н ец , п ри  дли тельн ой  эксп л у атац и и  и зделия м ебели  м огут 
м оральн о  устареть и бы ть повреж дены  н асеко м ы м и -вр ед и тел ям и .

П од  реставрацией мебели п о н и м аю т  восстан овлен и е  в п ер в о н а ­
чальн ом  виде и зд ели й , п острадавш и х  от врем ен и , м ехан и чески х  
п овреж ден и й . П р и ч и н о й  реставр ац и и  м ож ет бы ть такж е п о р ч а  и з ­
дели й  при рем онте. Вид р ем он та и р еставрац и и  вы би раю т в зав и си ­
м ости  от степ ен и  п овреж ден и я  изделий.

П р и  р ем о н те  м ебели  п о  ж ел ан и ю  зак азч и к а  и н огда  необходи м о 
при дать  старом у изделию  со вр ем ен н ы й  вид. В и зделиях  корп усн ой  
м ебели это  д о сти гается  п олн ой  зам ен о й  или  ч асти чн ы м  о б н о вл е­
ни ем  стары х ф асадов. М ож н о , н ап ри м ер , зам ен и ть  щ и товы е двери  
н а  рам о чн ы е или  стек л ян н ы е , сн ять  двери  и оборудовать н и ш и  для 
ради оап п аратуры , устан овить или  зам ен и ть  на ф асаде д ек о р ати в ­
н ы е элем ен ты . В изделиях м я гк о й  м ебели зам ен яю т п о д л о ко тн и ки , 
делаю т декорати вн ую  п р о ш и вку  м ягки х  элем ен тов  и т. д.

П осле рем о н та  качество  и здели я  м ож ет бы ть вы ш е п е р в о н а ­
чальн ого , н ап р и м ер  п ри  отделке и зд ели я  п о л и эф и р н ы м  л ако м  вм е­
сто спи ртового .
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Р е став р ац и я  и зд е л и я  д о л ж н а  б ы ть  в ы п о л н е н а  в со о тв етств и и  
с п е р в о н ач а л ь н ы м  ви д ом  и  к ач еств о м  и зд ел и я . П о это м у  п еред  
р е с та в р а ц и е й  н ео б х о д и м о  п р еж де  всего  у с тан о в и ть  п о  ч ер теж ам , 
ф о то гр а ф и я м  и л и  р естав р и р у ем о м у  и зд ел и ю  его п е р в о н ач а л ь н ы й  
вид. Е сли  его у стан о в и ть  н е л ь зя , и зд ел и е  п о д л еж и т  не р е с т а в р а ­
ц и и , а р ем он ту .

Техника вы полнения ремонтны х  
и реставрационны х работ

Р ем он т и реставрац и ю  м о ж н о  вы п о л н ять  н а  м есте эксп луатац и и  
и зд ели й  м ебели , в сп ец и ал ь н ы х  р ем о н тн ы х  и р еставр ац и о н н ы х  
м астер ск и х  или п р е д п р и я т и я х  с п о м о щ ью  с т ац и о н а р н о го  о б о ­
рудован ия. Т ехнология у стран ен и я  п овреж ден и й  м ебели  р азл и ч н а  
для разн ы х повреж дени й .

Отслаивание шпона м ож ет п рои сходи ть  п о  к р аям  и л и  в середи не 
о б ли ц о ван н о й  п оверхн ости , с разруш ен и ем  или без разруш ен и я  
ш п он а . О тслаи ван и е ш п о н а  без разруш ен и я по кр аям  о б л и ц о в ан ­
ной  п оверхн ости  устран яется  легко . С легка  п р и п о д н яв  о тслоен н ы й  
ш пон , вводят тон ки м  слоем  клей и деф ектное место прессую т. П ред­
варительно следует очи сти ть поверхн ость от клея. П р и  отслаи ван и и  
ш п о н а  в середи не о б ли ц о ван н о й  поверхн ости  нуж но см очи ть  т е п ­
л о й  водой  д еф ектн о е  м есто , п рорезать  о тсло ен н ы й  ш п о н , ввести 
под ш п о н  клей , н алож и ть  бумагу и запрессовать.

П р и  о тслаи ван и и  ш п о н а  с р азр у ш ен и ем  необходи м о сн ачала 
п р и кл еи ть  ш п о н , затем  в м естах р азр у ш ен и я  ш п о н а  вклеи ть  встав­
ки  (заделки). В ставки (рис. 235) делаю т и з  ш п о н а  той  ж е породы , 
что  и  н ак л еен н ы й  ш п о н , п одби рая  их п о  текстуре, цвету, тону. 
Заделку  необходи м о стави ть так , чтобы  ш вы  со ед и н ен и й  не бы ли 
п ер п ен ди ку л яр н ы  н ап р ав л е ­
н и ю  во л о ко н . С н ач ал а  и зго ­
тавли ваю т заделку, затем  н а ­
клады ваю т ее н а  д еф ектн о е  
м есто  и  то н ки м  остры м  н о ­
ж ом  прорезаю т ш п он  п о  кр а ­
ям  заделки . П осле удален и я  
д е ф е к т н о г о  у ч ас т к а  н а  его  
м есто  встав л я ю т  зад ел к у  и

Рис. 235. Вставка заделок при 
устранении дефектов 

облицованных шпоном 
поверхностей:

а — в середине облицованной 
поверхности; б -  по краям 
облицованной поверхности

V

Неправильно

б
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Рис. 236. Способы исправления сломанных деталей:
а, б — вставками; в — шкантом; г, д — заменой шипов; е — наращиванием 

детали по длине; 1 — старая деталь; 2 — новая деталь

п ри ти раю т ее м олотком  и ли  прессую т, п редвари тельн о  н ан о ся  клей 
н а  осн ову  и заделку.

Излом детали. В опрос о зам ен е  и ли  рем он те и зл о м ан н о й  детали  
в каж дом  случае р еш ается  отдельно. П р и  р ем он те м ебели  в б оль­
ш и н стве  случаев слом ан н ую  деталь зам ен яю т н о во й , п р и  р еставр а­
ц и и  ее стараю тся сохранить.

Т ех н и ка  р ем о н та  детали  во м н о го м  о п ред еляется  характером  
и злом а. П ри косом  и злом е, когда п лощ адь  и злом а зн ачи тельн а , 
слом ан н ую  деталь склеиваю т. Д ля  этого  н а  п оверхн ость  и зл о м а н а ­
н о сят  кл ей  и деталь прессую т. П р и  и злом е в торец , когда деталь 
склеи ть н ельзя , ее сращ и ваю т вставкам и  рис. 236, а, б) и ли  ш к а н ­
том  (рис. 236, в). С л о м ан н ы й  ш и п  зам ен яю т н о вы м  п лоски м  (рис. 
236, г) и ли  круглы м  (рис. 236, д). Е сли  п ри  и злом е часть  детали 
р азруш ен а и не п одлеж ит рем он ту  и реставрац и и , деталь н а р а щ и ­
ваю т, склеи вая  старую  1 и новую  2 детали  на «ус» (рис. 236, е).

Истирание деталей. И сти р ан и ю  п одверж ен ы  в о сн о вн о м  н и ж н и е 
к р о м к и  б оковы х стен о к  я щ и к о в , н и ж н и е  к р о м к и  д вер ей  и с о п р и ­
касаю щ и еся  с н и м и  гори зон тальн ы е стен ки  и ли  рам ки .

Э тот д еф ект  м ож н о  устран и ть то лько  зам ен о й  детали  и ли  в к л ей ­
к о й  вставки  в м есте и сти р ан и я .

Разрушение клеевого соединения. Разруш енное клеевое соеди нени е 
о чи щ аю т от кл ея  и склеи ваю т вновь. П осле очи стки  от кл ея  ш и п о ­
вого  со ед и н ен и я  характер  со п р яж ен и я  деталей  о бы чн о  бы вает н а ­
руш ен , в результате чего ш и п  с больш и м  зазором  входит в гнездо 
и л и  п роуш ин у. В таких  случаях толщ и н у  ш и п а  увеличиваю т за счет 
одного-двух  слоев м арли . Д л я  этого  на ш и п  н ан о сят  кл ей , затем  
ш и п  оклеи ваю т м арлей , н а  м арлю  н ан о ся т  клей  и  вставляю т ш и п  в
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Рис 237. Оклеивание шипа марлей при 
переклеивании шипового соединения

гнездо и ли  проуш ину (рис. 237). П ри зн а ­
чительн ы х зазорах  в со ед и н ен и и  вм есто 
м арли  п р и м ен яю т ш п он .

Растрескивание древесины. О бразовав­
ш и еся  на вн утрен н и х  н ео б л и ц о ван н ы х  
поверхн остях  н еш и р о к и е  тр ещ и н ы  (ш и ­
р и н о й  до  1 мм ) заш п атлевы ваю т, п од ­
б и р ая  ш п атлевку  п од  ц вет  д р евеси н ы .
Т р ещ и н ы  ш и р и н о й  1 м м  и более заде­
лы ваю т, вклеи вая  вставки  и з ш п о н а  или 
м асси ва древеси н ы .

Т р ещ и н ы  на л и ц е в о й  о б л и ц о в ан н о й  
п о в ер х н о сти  п о д  п р о зр а ч н у ю  отделку  
такж е заш п атл евы ваю т  и л и  заделы ваю т 
вставкам и . Е сли нельзя  подобрать ш п ат­
л евку  и л и  заделку  п од  ц вет  ш п о н а , п о вер х н о сть  следует о б л и ц е ­
вать зан ово .

Покоробленностъ детали. И справить покоробленность детали очень 
трудн о , а п ри  зн ач и тел ьн о й  п о к о р о б л ен н о е™  н евозм ож н о . П о э т о ­
му п р и  рем он те  м ебели  п о к о р о бл ен н ы е детали , если  п о к о р о б л ен ­
н ость  вли яет  н а  качество  и здели я , зам ен яю т н овы м и .

П ри  р еставрац и и  изделий  п р и н и м аю т м еры  к  частичном у у м ен ь­
ш ен и ю  п о к о р о б л ен н о сти  детали . Д ля  этого  в деталях , им ею щ и х 
п ростую  продольную  п о к о р о бл ен н о сть  п о  п ласти  и ли  поп еречную  
п о к о р о б л е н н о с ть , д ел аю т с во гн у то й  с то р о н ы  п о п ер еч н ы е  и л и  
п родольн ы е п роп и лы . Затем  деталь вы равн и ваю т струбц и н ам и  и 
п ом ещ аю т в п р о п и л ы  вставки  и з  древеси н ы  на клею . П осле в ы сы ­
х ан и я  кл ея  деталь строгаю т.

С п и р а л ь н о е  и с к р и в л е н и е  д етал ей  (к р ы л о в а то с ть ) и сп р ав и ть  
о бы чн о  не удастся, п оэтом у  таки е  детали  зам ен яю т новы м и.

Повреждение отделочного покрытия. П реж де чем  п ри ступ ить к  
рем он ту  и ли  р еставр ац и и  отделочн ого  п о к р ы ти я , необходи м о п р а ­
ви льн о  определить вид отделочного м атериала (лака), которы м  бы ло 
в ы п о л н ен о  п о кр ы ти е , подобрать  новы й  л ак , р еж и м ы  рем о н та  и 
реставрац и и  п окры ти я .

В п роц ессе  рем о н та  и  р еставр ац и и  об ы чн о  и сп р авл яю т ш ел­
л ачн ы е, н и тр о ц елл ю ло зн ы е, п о л и эф и р н ы е  и  поли уретан овы е п о ­
кры ти я . П ри н адлеж н ость  л ако в  к  од н о й  и з этих  групп п о к р ы ти й  
определяю т визуальн о , ан али зи руя  н еп осред ствен н о  л ако во е  п о ­
кры ти е  и л и  ср ав н и в ая  п о к р ы ти е  с этал о н н ы м и  об разц ам и . В и ­
зуальн ы й  м етод  требует вы со ко й  к в ал и ф и к ац и и  сп ец и али сто в -о т - 
д ел о ч н и к о в  и не и склю чает  ош и б о чн о й  о ц ен ки . Т очн ы е результаты  
м огут дать  только  лабо р ато р н ы е анализы .
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П ри  подборе л а к а  д ля  рем он та  отделочн ого  п о к р ы ти я , когда 
зак азч и к  проси т зам ен и ть  один  вид л а к а  н а  другой , необходи м о 
учитывать адгезионную  совм естимость лаков. Д опустим ой величиной 
адгези и  л ако к р асо ч н ы х  п о к р ы ти й  рем он ти руем ы х и зд ели й  следует 
счи тать адгезию  не ни ж е 2 -го  балла п о  Г О С Т  15140—78.

П о кр ы ти я  ш еллачны м  л ак о м  ш ли ф ую т вручную  ш курк ой  №  5, 
затем  на п оверхн ость ки стью  и ли  там п о н о м  н ан о сят  о д и н -д в а  слоя 
л ака. П окры ти е  ш еллачн ой  политурой  (столярн ое  п о л и р о ван и е), 
п овреж ден н ое  н езн ачи тел ьн о , ш ли ф ую т и  затем  вн овь  полирую т.

П ри зн ач и тел ьн о м  п овреж ден и и  п о к р ы ти я  и при  и зм ен ен и и  его 
цвета лаковую  п лен ку  необходи м о счи сти ть  или  см ы ть. С чищ аю т 
п лен ку  ц и кл ей , см ы ваю т р аствором  н аш аты рн ого  сп и р та  с водой. 
С о о тн о ш ен и е  н аш аты рн ого  сп и р та  и  воды  п одби раю т путем  п р о б ­
ны х см ы вок. П л ен ку  см ы ваю т там п о н о м . П осле  у дален и я  п л ен к и  
п оверхн ость  ш ли ф ую т и полирую т вновь.

Н и троц еллю лозн ы е п о к р ы ти я  восстан авли ваю т п о л и р о в о ч н ы ­
м и  составам и  (291 и  Р М Е ) и л и  н ан есен и ем  н еск о льк и х  слоев  л а к а  
с п оследую щ им  р азр авн и ван и ем . П р и  н еобходи м ости  удаляю т п е р ­
во н ач альн о е  ни троц еллю лозн ое п окры ти е  см ы вкой . С м ы в ка  п ред ­
ставляет собой  однородн ую  прозрачную  эм ульсию  см етан о о б р аз­
н о й  ко н си стен ц и и , состоящ ую  и з  акти вн ы х  орган и ч ески х  р аство ­
р ителей  (хлористы й  м ети лен  и эти ловы й  сп и рт) и загустителей . 
Н ал и ч и е  загусти телей  п о зво л яет  н ан о си ть  см ы вку  н а  верти кальн ы е 
п оверхн ости .

С м ы вку  хран ят  в герм ети чески  закр ы ваю щ ей ся  посуде при  к о м ­
н атн ой  тем пературе. Н ан осят  ее на п оверхн ость вручную . П осле р а ­
ство р ен и я  и р азр у ш ен и я  отделочн ого  п о к р ы ти я  его удаляю т ш п а ­
телем  или  ц и кл ей . П осле см ы вки  п оверхн ость  суш ат, ш ли ф ую т и 
обрабаты ваю т.

Н а  п о л и эф и р н ы х  п о кры ти ях  в результате н ебреж н ого  т р ан сп о р ­
ти р о ван и я  и  удара м огут образоваться  р и ск и , ц ар ап и н ы , трещ и н ы . 
П р и  тр ан сп о р ти р о ван и и  и  х р ан ен и и  м ебели  п ри  н и зк и х  тем п ер а­
турах п о л и э ф и р н ая  п л ен к а  трескается . Н ак о н ец , п р и  п оп адан и и  на 
древеси н у  вещ еств, сн и ж аю щ и х  адгезию  к  ней  л ак а , м ож ет п р о ­
и зой ти  о тслаи ван и е  л ако во й  п лен ки .

П овреж д ен и я  п о л и эф и р н ы х  п о к р ы ти й  устран яю т н а  с п е ц и а л и ­
зи р о ван н ы х  п ред п ри яти ях , о сн ащ ен н ы х  оборудовани ем  для отдел­
к и  (л ако н ал и вн ы е м аш и н ы , ш ли ф о вал ьн ы е  и  п о л и р о вал ьн ы е стан ­
ки). Р и ски  и ц арап и н ы  н а  п о л и эф и р н ы х  п окры ти ях  устраняю т ш ли ­
ф ован и ем  и последую щ им  п ол и р о ван и ем  покры ти й .

О бразовавш иеся на покры ти и  трещ ин ы  расчищ аю т остры м  сталь­
н ы м  предм етом  (стам еска, н ож ), затем  заливаю т трещ и н у  п о л и ­
эф и р н ы м  л ако м . П осле вы сы х ан и я  л ака  п о к р ы ти е  ш ли ф ую т и п о ­
лирую т. Т а к  ж е устран яю т о тслаи ван и е  л ак о в о й  п л ен ки .

И сп р авл ять  п овреж ден н ы е п о л и эф и р н ы е  п о к р ы ти я  м ож н о  и на 
м есте эк сп л у атац и и  и зд ели й  м ебели . С п особ ы  у стр ан ен и я  ан ал о ­
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ги чны  о п и сан н ы м  вы ш е. О дн ако  в связи  со  зн ач и тел ьн о й  твердо­
стью  лако во й  п лен ки  п о л и р о ван и е  вручную  требует м ного  врем е­
н и , п оэтом у  возм ож н о  то лько  д ля  н ебольш и х  поверхн остей .

П о л и эф и р н ы е  п о к р ы ти я  м огут бы ть удален ы  полн остью . В н а­
чале п окры ти я  разм ягчаю т н ан есен и ем  в д ва  п р и ем а см ы вки  с вы ­
д ерж кой  после каж дого н ан есен и я  по 30 м ин . П осле разм ягчен и я  
п о к р ы ти е  сн и м аю т ш пателем . Затем  с поверхн ости  у ай т-сп и р и то м  
удаляю т остатки  л а к а  и см ы вки .

Повреждение крепежной фурнитуры. П ри  рем о н те  и зд ели я  п о ­
вреж денную  креп еж ную  ф урнитуру зам ен яю т н овой  ан ал о ги ч н о й  
или  другой кон струкц и и . Ф урн итура н овой  ко н стр у кц и и  долж на 
обесп ечи вать  н орм альн ое ф у н к ц и о н и р о в ан и е  изделия.

П р и  реставр ац и и  и зд ел и я  м ебели  ф урнитуру  такж е р естав р и ­
руют. П ри  н евозм ож н ости  реставри ровать изготавли ваю т ко п и и  и з ­
д ели й  ф урнитуры .

Повреждение декора. Р ем онт д ек о р а  заклю чается  в п ол н о м  или  
части чн ом  и сп р авл ен и и  деф ектов . О бы чно  д ек ор  и сп равляю т сто ­
л я р ы , рем он ти рую щ и е и здели е м ебели . К  р ем о н тн ы м  работам  о т ­
н о си тся  чи стка  п озолоты , латун и , серебра. Вы тертую  позолоту  з а ­
м ен яю т брон зовы м  покры ти ем . Б олее п олн о  рем он ти рую т м озаику  
по дереву  — вы кр о ш ен н ы е вставки  м о заи ки  зам ен яю т н овы м и.

П р и  реставр ац и и  м ебели  д ек о р  долж ен  бы ть восстан овлен  п о л ­
ностью . Р еставри рую т д екор  в р еставр ац и о н н ы х  м астерски х  с п е ц и ­
али сты -реставраторы  соответствую щ их сп еци альностей : п озолотчи ­
ки , р езч и ки  по дереву, ч ек ан щ и к и  и т. п.

Повреждение изделий насекомыми-вредителями. И зд ели я , п о р а ­
ж ен н ы е  н асеко м ы м и -вр ед и тел ям и , им ею т н а  п оверхн ости  круглы е 
и  овальн ы е отверсти я  разм ер о м  1,5—3 м м , я в л яю щ и еся  л етн ы м и  
о тверсти ям и  насеком ы х. Н а наруж ны х поверхн остях  и зделий  обы ч­
н о  бы вает всего н еск о льк о  летн ы х  отверсти и , в то врем я к а к  детали 
внутри  м огут бы ть разруш ен ы  полн остью  и превратиться  в труху. 
Т аки е  и здели я  рем он ту  не подлеж ат.

П р и  н езн ачи тел ьн о м  п о вр еж ден и и  ц елесообразн о  зам ен и ть  п о ­
вреж денную  деталь н овой . Е сли  деталь зам ен и ть  н ельзя , в летн ы е 
отверстия вп р ы ски ваю т раствор  н аф тал и н а  в б ен зи н е  или см есь 
к ер о си н а  со  ски п и д ар о м  в соотн ош ен и и  1:3. Затем  летн ы е о твер ­
стия зам азы ваю т зам азко й , подби раем ой  под цвет д ревеси н ы . Э тот 
сп особ  борьбы  с н асеко м ы м и -вр ед и тел ям и  м ож ет бы ть э ф ф ек т и ­
вен , если  обработке подвергаю тся все л етн ы е о тверсти й  не м енее 
трех раз в течен и е двух недель.

Т ехн и ка вы п олн ен и я  рем онтны х и реставрац и он н ы х работ сто ­
л ярн ы х  изделий аналогична тех н и ка  и зготовлен и я  м ебельны х и зде­
л ий . Д ля  рем онта и реставрац ии  столярн ы х изделий , эксплуати руе­
мы х в условиях наруж ного воздуха, необходим о п ри м ен ять  см оля­
ны е водостойкие клеи.
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