
применяется в известных "финских" домах, изготовление кото
рых широко распространено. Внутри стены таких домов обычно 
обшиваются строгаными досками, и мебель из цельной древе
сины соответствует единому архитектурному стилю. Такая ме
бель применяется для оборудования прихожих, отдельных ком
нат и даже всего дома (столы, стулья, табуретки, кресла, жур
нальные столики, диваны, кровати и д р .) . Щитовые элементы 
склеиваются из брусков, текстура древесины подбирается пря
мослойной, отделка производится с сохранением натурального 
цвета.

Во многих финских мебельных, в том числе и специализиро
ванных, магазинах можно встретить мебель всех стилей. Эта 
мебель производится как в Финляндии, так и в других странах. 
Среди мебели старинных форм наиболее часто встречаются сти
ли барокко и рококо. По сравнению с аналогичной мебелью, из
готовленной во время процветания того или иного стиля, со
временная мебель миниатюрнее, так как рассчитана не на двор
цы, а на современные квартиры. Она более технологична, хотя 
внешне в целом очень близко копирует старинные формы. Вы
держана в старинном стиле и отделка такой мебели: готичес
кая — в темных тонах, стилей барокко и рококо — политурами 
с сохранением красивой текстуры ценных пород, стиля ампир —  
в белых тонах с золочением и т.д ,

В мебельных магазинах Финляндии производится и продажа 
ковров. Это естественно, так как подбор ковров производится 
обычно в зависимости от характера квартиры и мебели. Во мно
гих мебельных магазинах производится и продажа светильников 
и ламп. Совместную продажу таких товаров следует признать 
удачной, так как все эти изделия являются основными форми
рующими элементами жилого интерьера и должны взаимоувязы
ваться, Некоторые из осветительных приборов выполнены в 
едином архитектурно-художественном стиле с мебелью, поэтому 
помимо ее продаваться не могут. На эти важные положения 
следует обратить внимание и нашим проектировщикам, произ
водственникам и работникам торговли,

Л. Ф. Донченко

ИССЛЕДОВАНИЕ РЕЖИМА ФОРМИРОВАНИЯ 
ЛАКОВОГО ПОКРЫТИЯ

При формировании покрытия вследствие усадки лака, нали
чия структурных неровностей на поверхности древесины и дру
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гих причин на поверхности покрытия образуются неровности. 
Покрытия по 1 и П классам получают путем шлифования /сня
тия неровностей/ и последующего полирования или нанесения 
специального лака.

Поэтому исследования влияния факторов на образование не
ровностей покрытия помогут более рационально выбирать режим 
лакирования. Снижение глубины неровностей покрытия в про
цессе его формирования позволит снизить трудоемкость шлифо
вания.

Ранее [ 1 ]  получены формулы для определения глубины не
ровностей нитропокрытия после второго лакирования и сушки 
(1) и полиэфирного покрытия (2)

у\ _ п - А
6 ^ = ^  - (  1 -  <*)к| Н ^ М  1 -оОк^ ( у -  1)8” к - . « ( у  -  1)8гк;( 1)

§ 3 -= ( 1 - к  ЛН2 -  ( у  - 1 )  к, (2)

где к — коэффициент усадки лака (отношение толщины
покрытия к толщине сухого слоя лака, его образовавше
го, зависит от степени высыхания покрытия остатка и 
плотности лака, плотности пленки).

Для нитролака коэффициент усадки можно определить 

К -  - л & _ _  (3) или к = ,
ЮОря ЛООр^ф-ро')

3

(4)

где — плотность сухой пленки, г /см  (для лаков НЦ-218, 
НЦ-222, НЦ-223 плотность соответственно равна 
1,23; 7,15; 1,28);

Хд , X — процент сухого остатка рабочего раствора 
лака исходной вязкости; ■ ''

лака,

р ,  р о ф л— соответственно плотность^лака, растворителя, рабо
чего раствора лака, г /с м  ;

Н2 — глубина структурных неровностей, мк;

П — число лакирований; ч

у  — коэффициент, учитывающий отекание лака в неров
ности;
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0( —  коэффициент, зависящий от формы неровностей /при
нят равным 2 /3  /;

толщина слоя лака ПРИ 1, 2 П лакировании;

ЯфГЦ-К » 2̂/1= °2 7  "* ^л“  $3*  +  *•' ’
, а 2 -  коэффициенты толщины слоя лака при 1 ,2 ,..,, 

лакировании;

° 1  >  а 2 > 0 3 " •

Для определения плотности лака при X = 20 С можно 
пользоваться полученными нами зависимостями:

НЦ = 218 = 0,23 + 0,00042 л 
г п  ВЗ “ 4

НЦ = 222 О = 0,85 + 0,0020 Ч п л
ВЗ = 4

НЦ = 223 р л = 0,95 + 0,0002771в з  = ^

Глубина неровностей покрытия была определена также экс
периментально, Отделка образцов производилась на лаконалив -  
ной машине нитролаками НЦ -  218, НЦ = 223» Образцы были 
облицованы шпоном строганым из древесины дуба, красного де
рева и ореха. Для выявления влияния числа лакирований на

Р и с .1. Влияние числа лаки
рований на коэффици
ент заполнения неров
ностей в зависимости 
от глубины структур
ных неровностей и 
температуры сушки:
—  сушка в естест
венных условиях ;----
сушка при температуре 
50°С.
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коэффициент заполнения неровностей А /  -|Р- -  отношение
толщины покрытия к толщине покрытия в неровности /  число 
лакирований было от двух до семи на 100 мк толщины по
крытия. Сушка покрытий производилась при повышенной темпе
ратуре и в естественных условиях. Порозаполнение осуществ
лялось порозаполнителем КФ - 1» Вязкость лака менялась в 
пределах от 5 0 — 100 сек по В З Ы4» На третьи сутки после по
следнего лакирования определялись & 9 8$ 9 $

На рис»1 показано влияние числа лакирований на коэффици
ент заполнения неровностей в зависимости от глубины неровг- 
ностей подложки, температуры сушки для вязкости лака 90 —  
100 сек по В3 = 4» Аналогичные зависимости получены для 

породы древесины подложки —— красное дерево, дуб, вязкости 
лака в пределах 60—- 7 0  и 9 0 — 100 сек по В3 = 4, сушки в ес
тественных условиях и при повышенной температуре. Из гра
фика рис» 1 видно, что при числе лакирований от одного до че
тырех и глубине структурных неровностей 100 мк одно лакиро
вание изменяет величину коэффициента заполнения неровностей 
на 0 ,0 4 , а при числе лакирований от четырех до семи одно 
лакирование изменяет величину коэффициента заполнения неров
ностей на 0 ,019 т.е» в первом случае разница в коэффициенте 
заполнения в четыре раза выше, чем во втором. Отсюда сле
дует, что с увеличением числа лакирований на 100 мк толщины 
покрытия до четырех раз структурные неровности заполняются 
наиболее полно. Дальнейшее увеличение числа лакирований при
водит к резкому увеличению трудозатрат на отделку при не
значительном улучшении заполнения неровностей»

В табл. 1 приводятся рекомендуемые коэффициенты толщины 
слоев лака.

Влияние глубины структурных неровностей на коэффициент 
их заполнения в зависимости от числа лакирований, породы 
древесины, вязкости лака выразилось уравнением

А = а - .
Использовав формулу (1) и экспериментальные исследова

ния, получим зависимость коэффициента отекания лака для /I  = 
1, 2, 3, 4, 7 на 100 мк покрытия, вязкости лака 50— 100 сек 
по В3=4, повышенной температуры сушки и сушки в естествен
ных условиях для дуба и красного дерева /  практически для 
всех вариантов отделки нитролаком/

у  -  0,00002 Н22 -  0,0012 Н2 + 1,16. (7)
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Т а б л и ц а  1

Толщина
покрытия^
^ М К

Число 
лакиро
вания, П

Коэффициенты толщины слоя лака 
при 1 , 2 ^ . . , ,  п

° 1 Я а
3 Я а

5

120 5 0,3 0,25 0,2 0,15 0,1
4 0,4 0,3 0,2 0,10
3 0,45 0,30 0,25

100 4 0,4 0,30 0,20 0,10
3 0,45 0,30 0,25
2 0,60 0,4

70 3 0,45 0,30 0,25
2 0,60 0,40

40 2 0,6 0,4
1 1,0

Ввиду того что аналитическое решение задачи является 
трудоемким, разработано ее графическое решение в виде ном<>- 
граммы (рис. 2 »)«

График б (рис.2) построен путем решения уравнения

[ 1 - { 1 - < Х ) к ] "  -  А ".
График а путем решения уравнения

О -  (1 -  о( )]кл Н2 = А П Н2 .
График в путем решения уравнений:

а ,  *  -  «2 *  -  ^ .......

График г путем решения уравнений;

( Г - 1 )  -  В 1 I 5 ;  -  5 ,,, к !

А " '2 (Г- 1 ) -  в 2-4Г- 1 > $ . -  С.

Приведенной на рис. 2 номограммой пользуются так.

а . б" а2 §

К
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Рис* 2 ,  Номограмма для определения режима 
лакирования:
А =0,91 для |< = 0,20, 0,21, 0,22;
А =0,92 для к = 0,23, 0,24, 0,25;
А=0,93 для к = 0,26, 0,27, 0,28,

Пусть требуется определить глубину неровностей покрытия 
и расход лака, если глубина структурных неровностей Н =100мк, 
<5* = 100мк, лак НЦ = 218, к  = 0 ,2 , Л =4 .

На рис , 2 , а , бдл я  к=0,2 , А =0,91 .  Из точки А =0,91 прово
дим вертикаль до пересечения с кривой Л = 4 , из точки пе
ресечения проводим горизонталь до оси А п = [1 -  (1 -  о ( )  к] п = 
= 0,68 и до = 100. Из точки пересечения опускаем перпен
дикуляр на ось АИ =68 мк,

В графиках в , г  из §" =100 проводим вертикаль до пере
сечения с лучом а  ̂ =0,4 /табл, 1 / ,  Из точки пересечения про
водим горизонталь до пересечения с лучом Н^= 100 и из этой 
же точки — вертикаль до пересечения с лучЪм А п~* = 0,75, за
тем проводим горизонталь до пересечения с осью = 7,5,
Аналогично определяем В^ и В^, Из 6" = 100 проводим вер
тикаль до пересечения с лучом а2  = 0,3 и ад = 0,2 /таблЛ /. Из 
точки пересечения проводим горизонталь до пересечения с лу
чом = 100 и восстанавливаем перпендикуляр до пересечения с 
лучом А 0 -2  = 0,83 и Ап- ^=0 , 9 1 ,  затем проводим горизонталь
до пересечения с осью В =6 , 5 ,  В =5,2 о
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Из 5" =100 проводим вертикаль до пересечения с лучом А^ = 
=0 , 1 .  Из точки пересечения проводим горизонталь до пересе
чения с лучом 1^=100 и вертикаль до пересечения с осью С?2,

Окончательно глубина неровностей покрытия равна

#  о = А4 Н -  В , -  В0- В  -С  = 6 8 - 7 , 5 - 6 , 5 - 5 - 2  = 47 мк. о 2 1 2 о

Для определения толщин слоев лака при 1 ,2 ,  *«•! П лакиро
ваниях можно, пользоваться графиком в (рис.2) и табл, 1 . Из 
табл. 1 а^=0,4,  а ^ О , 3 ,  ад=0,2,  а^=0,1.  Из точки $ = 1 0 0  про
водим вертикаль до пересечения с лучами а^=0,4,а2=0,3,  а^ = 
= 0,2, а^=0,1 , из точек пересечения проводим горизонтали до 
луча к = 0,2 и из точек пересечения восстанавливаем перпенди
куляр до пересечения с осью , где читаем б д  =200, $ 2 л  =
= 150, §3л = 100, К  =50. Удельный расход составит соответст
венно 200, 150, 100, 50 см/'м .

Из рис.2 видно влияние числа лакирований, глубины струк
турных неровностей, коэффициента усадки лака, коэффициента 
стекания на глубину неровностей покрытия.

С помощью номограммы и табл. 1 можно подобрать режим 
лакирования, определить глубину неровностей покрытия, толщи
ну снимаемого слоя при шлифовании, подобрать толщину по
крытия.
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А. Н. Гульке

ЭКОНОМИЧЕСКАЯ ЭФФЕКТИВНОСТЬ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ
ОТХОДОВ КЛЕЕНОЙ ФАНЕРЫ И ДВП В ПРОИЗВОДСТВЕ 

МЕБЕЛЬНЫХ ЩИТОВ С ЯЧЕИСТЫМ ЗАПОЛНЕНИЕМ

Комплексное использование древесины на деревообрабатываю
щих предприятиях является неотложной народнохозяйственной з а 
дачей. Одним из направлений является производство щитов 
ячеистым заполнением, которое организовано в нашей стране на 
Костромском, Дубровском, Парфинском деревообрабатывающие
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