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Пропитка консервирующими растворами по методу «прогрев — хо- 
, лодная ванна» — один из эффективных способов защитной обработхн 

древесины [1]. Он пригоден и при с6рабстхе древе^сины -в расплаве се
ры [6]. При снижении температуры расплава с nогружеййымн в него 
нзделнямн или замене горячего расплава холодным воздух, заключен
ный в порах древесины, охлаждается и, уменьщаясь в объеме; создает 
вакуум, способствующий пропитке [4]. Чем быстрее горячий расплав 
сменяется холодным, тем ' более значителен эффект вакуумного всасы
вания серы [3]. В применении к сере горячим считается расплав с тем
пературой 150 111 155 °C, а холодным — 120 . . . 125 °C [5].

■ Возможны следующие варианты пропитки древесины расплавом 
серы, отвечающие ' требсванням стандарта [2];

1. Прогрев и пропитку осуществляют в одной ванне с заменой го
рячего расплава холодным.

2. Прогрев и пропитку проводят в одной ванне; детали из древе
сины оставляют в горячем расплаве до остывания его не ниже ' темпе
ратуры 120 °C.

3. Прогрев и пропитку выполняют в двух ваннах с переносом про
питываемых материалов из одной ванны в другую.

При защитной обработке древесины серой наиболее приемлем 
первый варнайт, что подтверждено экспернмейтальнымн нсc,ледсвайи:я- 
ми и nронзводствеййыми нсnытаннямнl [3, 7]. Попытки быстро охлаж- 

,дать расплав воздущным обдувом при помощи вентиляторов по,ложи- 
тельных -результатов не дали. Перенос деталей из горячей ванны в хо
лодную хотя и обеспечил нан6ольшую скорость перепада температуры, 
однахс, технологически оказался неудобным. Таким образом, способ 
замены- .го-рячего - расплава холодным в одной . ванне пре,дставляется 
наиболее перспективным.

'..С - г - , Для^. реализации этого способа разработана ' пропитсоння' установка (рис. 1), со
'- - сТ-авя^^а^а^т-из '-трехкамерной' ванны . с теплоизслировапйымн перегородками 4. .Каждая 

;- камера ' имеет самостоятельное иагревательное' устройство 3 (ТЭНы' мощностью 1,6 и 
2,5ах.Вт), ' включеййые В'' .систему автоматического регулирования режима пропитки. 
Ванна устд^ювлена на -фундамент 2 и-имеет наружную - обшивку 1.

■ Технология пропитки в предлагаемой- ванне такова, что ' позволяет одновременно 
испо.льзовать все три камеры. Контейнер с пакетом изделий 7 опускают в свободную 
камеру А и закрепляют -рротив ' всплытия упорами 8, В камере Б находится горячий 
(150 °C), а в камере В холодный (120 °C) расплав. При псмсши насоса 10 горячий 
расплав через фильтр 9 перекачивают в камеру А для прогрева деревянных изделий, 
находящихся в хонтейнере. В освободившуюся камеру Б опускают следующий кон
тейнер. После выхода паровоздушной смеси из древесины в камере А с горячим рас
плавом включают насос, холодный расплав из камеры В перекачивают в камеру А 
снизу. Благодаря разйостн температур и неодинаковой плстнсстн расплавов, проис
ходит и.х замена. Горячий расплав, оmтеснейный холодным, через слнвйсе отверстие 6 
в теплоизслнроваййсй перегородке переливается в камеру Б, где устайсвлен контей
нер с подготовлейными деталями. В освободившуюся камеру В помещают следующий 
хойтейнер. По окснчанни прогрева деревянных изделий в «горячей» камере Б и -одно-
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остывОния древесины в . «холодной» камере ' 'Л включают насос, 
серы поступает в-камеру Б, а горячий'—в .камеру .В, где находится

н'?^г^-временно . . после'
лодный расплав _ ... ..
контейнер с пепропнтанпымн изделиями. Пока древесина прогревается в камере Б и 
остывает в камере В, происходит замена конгейпера с пргпитапнымн нзделнями в ка
мере А па|повый. Таким. . ’образом гехпологический цикл полностью повторяется 
(рис. 2). Необходимая температура расплава в .камерах поддерживается с помощью 
термодатчиков. Убыль серы, отмечаемая попиженней ее уровня, восnолпяется либо 
добавлением серного порошка, либо запасного расплава. '
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Рис. 2. Схема uикличпой работы ко- . 
мер (А, Б, Ву. П — подготовка каме
ры (погрузка . и выгрузка коптенпе- 
ров, ■чнсткa); Г — горячий расплав; 
X — холодный расплав; . z разгруз
ка пропнтаппых изделий; сплошпая 
,лнпия — операции ■'. 1; пунктирная '—

II: шгрнх-пупкгнрная — III цикла

■ ;'.'I Пропиточная грехкамерпая. ванна работает в циклическом режиме 
с повышенной производнгельностью по сравпепню с сушествуюшимн 

,. ' ■ . '
::^.—^iапример,—в г. Марнеули Грузинской ССР на заводской установке 

пот^.p,оnнгке- . виноградных стоек для создапня режима прогрев — холод- 
пая1^iапI^a■ расплав серы с изделиями пагреваюг и охлаждают в' одной 
и той -жеJемкости, что приводит к потере производительносги■ На . про
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питку изделий затрачнваетея в 2—2,5 раза больше времени, чем в трё:х■ 
камерной установке.

Опробован также метод переноса - пропитываемых изделий из го
рячей ванны в холодную [3]. Скорость 'перепада температуры в этом 
случае ссе^авляет 40 ].] 60 °С/ч по сравнению' с 2 .]. 6 °С/ч - при ох-лаж- 
дении расплава в одной и той же - емкости. Поглсщенне серы древеси
ной достигает 400 кг/мз за 0,3 ч, тогда как при-постепенном охелажде- 
нии то .же 'Количество -серы древесина поглощает зa^-б ...Юч^. Однако 
перенос изделий из одной ванны в другую связан с "опасностью раз- 
брызгнвання расплава серы. ' ; > ^,),'' '

Трехкамерная установка обеспечивает безопасность пронзводетва 
работ- по пропитке, так как выделение ' паров серы сводится к - миниму
му, поскольку в процессе' пропитки камеры закрыты 'плотно съемными 
крышками (5). Расход материалов и энергин>^^'1 м^® '^^с^пнтывае^мых 
изделий в трехкамерной ванне ниже, чем ' в извёстн^ы^а^ - сушествуюЩих 
установках с одной и двумя ваннамH) Точнее собЛюда'юТся технологи
ческие параметры пропитки (время выдержки и температура распла
ва), а также "^ювышается качество пропитки и nронзBоднтельность - ус- 
тановкH] " ' ■■
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О ВЗАИМОСВЯЗИ ПР'ОЧНОСТИ ДРЕВЕСИНЫ 
С НЕСКОЛЬКИМИ ЕЕ ПАРАМЕТРАМИ., _ .

ОПРЕДЕЛЯЕМЫМИ неразрушаеМым сПособом
.. В' Н'

.' Лpхангёльекий - лесотеаничёский институт ,

. 'Теория' И практика сортировки пиломатериалов - по - показателям
-^l^:зико-меааничеекиX ■ - евойетв осно'ваны, главным образом, на доста
точно ■ ' тесной 'взаимсевязн модуля ..упругости - (Е) - с пределом прочности 
(о) древесннЫ) Известны также уетройства' оценивающие прочность 
досок по плотности древесины (р). Как показали расчеты [1], - .для 
малых ч^(^СТЫ'юОрр^а^1^ов коэффициенты корреляции плотности и модуля 
упругости древесины с еешрсчностью.нахсдятея в пределах 0,70 ]]] 0,88 
и ' 0,'^6^ .■]] 0,65 соответственнО]- ■ • ' -

Интересен тот факт, что оба параметра - (Е и р) между ' собой св^!-" 
заны довольно слабо. Это говорит о том, что физическая прн]^(^^^£^‘вз'ан- 
мосвязи плотности с прочностью ннаЯ' чем модуля .упругости с прочно
стью. Повышение .прсчностн с увеличением nлстн<^(^^^и—- явление ' обще- 
извеетное] Оно вызвано ' тем, -что - при постоянной площади - рабочего се


