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Рассмотрены на заседании предметно-цикловой комиссии преподавателей 

специальных дисциплин и  мастеров производственного обучения. 

Данные методические указания по организации практических работ 

предназначены для студентов профессии 29.01.29 Мастер столярного и 

мебельного производства БПОУ ВО «Вологодский строительный колледж».  

В методических указаниях представлена последовательность выполнения 

практических работ по профессиональному модулю «Изготовление 

столярных и мебельных изделий». Объем практических работ по 

профессиональному модулю «Изготовление столярных и мебельных 

изделий» составляет  97 часов. 

Перечень практических работ соответствует содержанию программы. 

Практические работы повышают интеллектуальный уровень обучающихся, 

формируют умение самостоятельно находить нужную информацию, 

систематизировать, обобщать, что необходимо для профессиональной 

подготовки будущего специалиста.  

 

Автор:  Петрова О.В., преподаватель БПОУ ВО «Вологодский строительный 

колледж» 
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Пояснительная записка 

 

Методические указания для выполнения практических работ 

предназначены для студентов профессии 29.01.29 Мастер столярного и 

мебельного производства и предназначены для закрепления теоретического 

материала и формирования практических умений и навыков по программе 

профессионального модуля «Изготовление столярных и мебельных изделий». 

Выполнение практических работ способствует формирование у 

студентов интереса к изучению профессионального модуля «Изготовление 

столярных и мебельных изделий» и предстоящей профессиональной 

деятельности. Объѐм практических работ составляет 97 часов. 

 

Критерии оценки практических работ  

 
№ 

п/п 

Оцениваемы

е навыки 

Методы 

оценки 

Критерии оценки 

«5» «4» «3» «2» 

1 Отношение 

к работе 

Наблюдение 

руководител

я, просмотр 

материалов 

Все материалы 

представлены в 

указанный срок, 

не требуют 

дополнительног

о времени на 

завершение 

По 

выполнению 

работы есть 

небольшие 

замечания 

Выполненна

я работа 

имеет много 

замечаний 

Не 

выполнил 

работу, не 

уложился в 

отведѐнное 

время 

2 Способность 

выполнять 

работу 

Просмотр 

материалов 

Чѐтко выполняет 

необходимые 

задания. 

Имеет 

небольшие 

затруднения 

при 

выполнении 

заданий. 

Испытывает 

затруднения 

при 

выполнении 

заданий. 

Большое 

число 

ошибок в 

выполненны

х заданиях. 

3 Умение 

использоват

ь 

полученные 

ранее знания 

и навыки 

при 

выполнении 

конкретных 

заданий  

Наблюдение 

руководител

я, просмотр 

материалов 

Без  доп. 

пояснений 

(указаний) 

используют 

навыки и 

умения, 

полученные при 

изучении 

школьных 

дисциплин 

Требуются 

небольшие 

доп. 

пояснения 

Требуют 

больших 

пояснений 

 

Не способен 

использоват

ь знания из 

одного 

раздела при 

выполнении 

заданий. 

4 Оформление 

работы 

Просмотр 

материалов 

Все работы 

оформлены 

согласно 

принятым 

требованиям 

Есть 

небольшие 

помарки, 

исправления 

Значительно

е количество 

исправлений, 

помарок 

Работа 

выполнена в 

высшей 

степени 

небрежно 

5 Умение 

отвечать на 

вопросы, 

пользоваться 

профессиона

 

Собеседован

ие 

Грамотно 

отвечает на 

поставленные 

вопросы, 

используя 

Испытывает 

небольшие 

затруднения 

при ответе на 

некоторые 

Испытывает  

затруднения 

при ответе на 

некоторые 

вопросы 

Показывает 

незнание 

предмета 

при ответе 

на вопросы, 
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льной и 

общей 

лексикой 

при сдаче 

отчѐтной 

работы 

профессиональн

ую лексику. 

Чѐтко видит 

цель. 

вопросы низкий 

интеллект, 

узкий 

кругозор, 

ограниченн

ый 

словарный 

запас. Четко 

выраженная 

неувереннос

ть в ответах 

и действиях. 
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ПРАКТИЧЕСКИЕ РАБОТЫ. 

 Практическая работа 1. 

Вредные и опасные производственные факторы. Составление таблицы 

Цель: составить таблицу вредных и опасных производственных факторов 

Ход работы 

Актуализировать знания, полученные на лекции. 

На основе теоретического материала из учебников составить таблицу «Вредные и опасные 

производственные факторы». 

Написать вывод. 

Контрольные вопросы 

1 Что такое производственная санитария? 

2. Когда устраивают санитарно-защитные зоны? 

3. Что относится к санитарно-гигиеническим условиям труда? 

4. Что такое вредный производственный фактор? 

5. Что такое профессиональное заболевание? 

6. Как подразделяются вредные и опасные производственные факторы по природе 

действия на организм человека? 

7. Что такое вредное вещество? 

8. Какие вы знаете классы опасности вредных веществ? 

 

Практическая работа 2. 

Вычерчивание эскизов разметочных инструментов. 

Цель:  научиться  вычерчивать эскизы разметочных инструментов. 

Ход работы. 

Актуализировать знания, полученные на лекции. Вычертить эскизы разметочных 

инструментов, пользуясь плакатами, учебной литературой. 

Контрольные вопросы: 

1. Что такое разметка? Ее назначение? 

2. Что такое разметочный инструмент? 

 

Практическая работа 3. 

Вычерчивание эскизов инструментов для строгания. Вычерчивание эскиза 

электрорубанка с параметрами. 
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Цель:  научиться вычерчивать эскизы инструментов для строгания; научиться 

вычерчивать эскиз электрорубанка с параметрами. 

Ход работы. 

Актуализировать знания, полученные на лекции. Вычертить эскизы инструментов для 

строгания. Обозначить их параметры. Вычертить вычерчивать эскиз электрорубанка с 

параметрами. При работе необходимо пользоваться плакатами, учебной литературой. 

Контрольные вопросы: 

1. Что такое строгание? 

2. Перечислите инструменты для строгания. 

3. Что такое электрорубанок? В чем его преимущества перед рубанком? 

4. Перечислите основные параметры электрорубанка. 

 

 

Практическая работа № 4. 

Вычерчивание эскизов пил. Вычерчивание эскиза дисковой электропилы. 

Цель: 1. научиться вычерчивать эскизы натянутых и ненатянутых пил, с указанием 

параметров. 

2. Научиться вычерчивать эскиз дисковой электропилы, с указанием параметров. 

Общие сведения. 
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Ход работы. 

1. С помощью плакатов, лекций вспомнить, какие пилы называются натянутыми, 

какие ненатянутыми. 

2. Вычертить эскиз каждого вида пил. Указать все параметры. Произвести измерения 

(использовать инструмент). 

3. Вычертить эскиз дисковой электропилы (можно пользоваться плакатами, 

учебными материалами). 

4. Ответить на контрольные вопросы. 

 

Контрольные вопросы: 

1. Что такое пиление? 

2. Дайте определение: пила – это... 

3. Что такое зубчатый венец? 

4. Что у пилы называют спинкой и щечками? 

5. Что такое основа? 

6. Что такое вершина? 

7. Что такое высота зуба? 

8. Что называют шагом? 

9. Что такое пазуха? 

10. На что влияет форма зубьев пил 

11. Что такое фугование вершин зубьев пил? 

12. Как происходит подготовка ручных пил к работе? 

13. Для чего применяют дисковые электропилы? 

 

Практическая работа 5. 
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Вычерчивание типов сверл с параметрами. Вычерчивание электродолбежника с 

параметрами. 

Цель:  

1. научиться вычерчивать сверла с обозначением параметров. 

2. Научиться вычерчивать электродолбежник с параметрами. 

 

Ход работы. 

1. Рассмотреть внимательно изображение различных сверл. 

2. Вычертить сверла: центровое, винтовое, спиральное, пробочное.  

3. Обозначить все параметры (пример обозначения параметров показан ниже) 
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4. Изучить по иллюстрации схему элетродолбежника ИЭ-5603 и вычертить его, 

обозначить все параметры (при использовании учебного материала). 

 

Контрольные вопросы: 

1. Назначение процесса сверления? 

2. Назовите режущий инструмент для сверления 

3. Из чего состоит сверло? 

4. Как происходит заточка сверла? За чем необходимо следить во время заточки? 

5. Как хранят сверла? 

6. Для чего применяют электродолбежники? 

7. Как происходит работа электродолбежника? 

 

Практическая работа 6. 

Разработка технологических карт на пиление, долбление, строгание древесины. 

Цель: научиться разрабатывать технологические карты. 

Общие сведения. 

В технологическую карту заносят полный перечень выполняемых операций, 

последовательность выполнения операций, необходимое для выполнения каждой 

операции оборудование, приспособления, инструмент и материалы; основные параметры 

режимов выполнения операций; применяемые средства и формы контроля; время, 

отведенное на операцию или изготовление изделия в целом. Технологическая карта, 

применяемая в учебных мастерских, приведена ниже как форма 1. 

При составлении карты необходимо прежде всего правильно установить 

последовательность выполнения операций (графа 2) и определить способы обработки 

(графа 3) в зависимости от объема работ и наличия оборудования. В графе 4 указывают 

клеевые, отделочные и другие материалы, выбор которых предопределяет параметры 

режима. Параметры режима (графа 5) назначают оптимальными, при которых 

достигаются наилучшие показатели выполнения операции. Основанием для выбора 

материалов и параметров режима служат рабочая документация, типовые 

технологические режимы и процессы изготовления мебели, наличие материалов на 

складе. Средства и формы контроля указывают в графе 6. Они зависят от операций, 

выполнение которых контролируется в процессе изготовления доступными методами 

(измерительный инструмент, шаблон, сравнение с образцом-эталоном и т.д.). Для 

установления затрат времени (графа 7) пользуются производственными данными учебных 

мастерских, накопленными на основе изучения изготовления мебели ручным способом. 

При обработке на станках можно рассчитывать нормы времени по расчетным формулам. 

Форма 1. 

Технологическая карта учебной мастерской. 

Операци

я  

Порядковы

й номер 

Оборудование, 

приспособлени

е, инструмент 

Материал

ы 

Основные 

параметр

ы режима 

Средств

а и 

формы 

контрол

Время 

выполнени

я 

операций. 
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я 

1 2 3 4 5 6 7 

       

Ход работы. 

1. Составить технологическую карту на изготовление изделия (на выбор студента). 

2. Сделать вывод о работе. 

 

 

Практическая работа 7. 

Вычерчивание схемы круглопильного станка. 

Цель: научиться вычерчивать схему круглопильного станка. 

Ход работы: 

1. внимательно рассмотрите схему круглопильных станков. 

2. вычертите универсальный круглопильный станок. (используя учебные материалы) 

3. ответьте на контрольные вопросы. 

4. сформулируйте вывод по практической работе. 

 

Контрольные вопросы: 

1. Что такое раскрой древесины? 

2. Какие типы круглых пил вы знаете? 

3. Как выбирают диаметры круглых плоских пил? 

4. Можно ли в круглопильных станках на пильный вал одновременно 

устанавливать несколько пил? 

 

Практическая работа 8. 

Вычерчивание схемы шлифовального станка. 

Цель: научиться вычерчивать схему шлифовального станка. 

Ход работы. 

1. Внимательно изучить схему шлифовального станка (по возможности, еще раз 

сходить посмотреть на шлифовальный станок в мастерской). 

2. Вычертить схему станка 

3. Ответить на контрольные вопросы. 

4. Запишите вывод. 

Контрольные вопросы: 

1. Объясните, в чем заключается сущность процесса шлифования. 

2. Что показывает номер зернистости на шлифовальной шкурке? 

 

 

Практическая работа 9-10. 
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Вычерчивание шиповых соединений. 

Цель: научиться вычерчивать шиповые соединения. 

Общие сведения. 

Деревянная мебель собирается из отдельных деталей, поэтому столяру необходимо уметь 

их скреплять. Качество столярного соединения – показатель мастерства столяра, 

поскольку для этого необходимо иметь опыт, владеть определенными навыками и 

приемами работы с различными инструментами. Но важно не только правильно его 

выполнить, но и суметь выбрать именно тот вариант, который будет оптимальным для 

данного предмета. Это означает, что конструкция соединения должна быть настолько 

функциональной, чтобы обеспечивать надежность, прочность, долговечность и 

эстетичность изделия. Поэтому мы остановимся на самых распространенных видах 

столярных соединений и способах их реализации. 

Мебельные соединения делятся на две большие группы – разъемные и неразъемные. 

Первые дают возможность как собирать конструкцию, так и разобрать ее на 

составляющие детали. Для вторых это исключено, поскольку детали конструкции 

фиксируются с помощью клея, шурупов, скоб и пр. 

К неразъемным относятся клеевые соединения. По сравнению с другими способами 

фиксирования деталей мебели они являются наиболее простыми и популярными среди 

этой группы, поскольку отличаются технологичностью, прочностью, уменьшают риск 

растрескивания древесины и придают изделию устойчивость. 

Сюда же включаются шиповые соединения, основными элементами которых являются: 

1) шип. Так называется выступ, которым оканчивается деталь (он может иметь разные 

размеры и форму). Шип фиксирует детали после того, как он вставлен в гнездо, проушину 

или шпунт, которым он должен соответствовать по своим параметрам; 

2) проушина – отверстие на конце детали, которое открыто с 2–3 сторон; 

3) гнездо, представляющее собой углубление в детали; 

4) гребень, то есть выступающая часть детали, которая по форме и размеру идентична 

шпунту; 

5) шпунт (паз), представляющий собой углубление, которое проходит по всей длине 

детали. 

Прежде чем начать выполнять шипы, пазы и т. д., надо подготовить детали по длине, 

обработать торцевые стороны и проверить заготовки на наличие дефектов. 

При изготовлении мебели прибегают к шиповым клеевым соединениям. Шипы 

различаются по форме и конструкции. По первому признаку они бывают плоскими, 

трапециевидными и круглыми, а по второму – цельными (изготавливаются вместе с 

деталью) и вставными (выполняются отдельно). 

Переход от бруска непосредственно к телу шипа имеет форму уступа и называется 

заплечиками, а плоскости боковых граней шипа – щечками. Промежуток от торцевой 

грани шипа до заплечиков – это длина шипа, толщиной является расстояние между 

щечками, а шириной – поперечный размер щечки. 

Вставные шипы разделяются на две группы: 

1) шканты (имеют круглую форму); 

2) рейки (плоские шипы, проходящие по всей длине фиксируемых деталей). 

Описанные выше соединения наглядно представлены на рис. 1. 
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Рис. 1. Основные элементы шиповых соединений: а, б – плоские шипы; в – круглый шип; 

г – гребень; д – шпунт; е – шкант; ж – проушина; з – гнездо для плоского шипа; и – гнездо 

для круглого шипа; к – рейка 

Шиповые соединения регламентируются ГОСТом 933076 и подразделяются на: 

1) открытые, при которых в соединениях видна поверхность верхней грани шипа; 

2) сквозные, при которых торец шипа выходит на видимую поверхность торцевой гранью; 

3) с полупотемком, при котором верхняя грань шипа видна только частично; 

4) с потемком, то есть все боковые грани шипа не видны после выполнения соединения; 
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5) «на ус» – соединение, при котором грани фиксируемых брусков срезаны под углом в 

45°. 

Кроме того, шиповые соединения бывают угловыми, по длине и кромкам. Угловые 

соединения делятся на концевые, срединные и ящичные разновидности. Все они 

используются для фиксирования деталей объемных конструкций, например ящиков. 

Угловые концевые соединения также представлены на рис. 2, наиболее прочными из них 

являются соединение на открытый сквозной одинарный прямой шип и соединение «на 

ус». Толщина одинарного шипа должна составлять 0,4 толщины бруска. 

Чтобы при сборке изделия не допустить выворачивания брусков в соединении, 

используются соединение на шип с полупотемком (несквозной и сквозной) или с 

потемком (несквозной и сквозной). 

 
  

Рис. 6. Разновидности угловых концевых соединений на шип: а – открытый сквозной 

ординарный; б – открытый сквозной одинарный «на ус»; в – с полупотемком несквозной; 
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г – с потемком несквозной; д – шканты несквозные; е – шканты несквозные «на ус»; ж – 

вставной плоский несквозной; з – вставной плоский сквозной 

При необходимости скрыть торец шипа применяются соединения с несквозным шипом. 

При этом следует соблюсти следующие размеры: 

1) ширина шипа должна составлять 0,6–0,7 ширины бруска; 

2) длина несквозных шипов – 0,5–0,8 ширины бруска; 

3) длина полупотемка – 0,3–0,5 длины шипа. 

По сравнению с соединением на открытый прямой шип соединения на шканты 

(несквозные, сквозные под прямым углом, несквозные «на ус») менее прочные. Однако 

они чаще используются при изготовлении мебели, поскольку являются менее 

трудоемкими, чем другие шиповые соединения, и более экономичные в плане расхода 

древесины (примерно до 10 %). Обычно мебель не испытывает таких нагрузок, которые 

могли бы разрушить данное соединение. Поскольку она чаще всего изготавливается из 

ДСП, выполнение в которых шипов и проушин весьма проблематично вследствие 

особенностей структуры материала, шкантовые соединения обеспечивают 

соответствующую прочность. 

При изготовлении шкантов также необходимо придерживаться определенных параметров: 

1) диаметр шканта должен составлять 0,4 толщины бруска; 

2) длина шканта должна быть в 2,5–6 раз больше его диаметра; 

3) расстояние между шкантами и от края бруска до шканта составляет 2–3 диаметра 

шканта. 

Если используется соединение под углом в 90°, чтобы прочность в торце и кромке 

сопрягаемых брусков была равной, в них запрессовывают шканты: в торец на глубину 

0,55 длины, в кромку – на 0,45 длины шканта. Например, длина шканта составляет 50 мм, 

тогда в торец его запрессовывают на глубину 27,5 мм (50 x 0,55), а в кромку – на 22,5 мм 

(50 x 0,45). 

Если соединяются тонкие бруски, тогда шипы изготавливаются из шпона толщиной 2 мм, 

при этом толщина несквозных шипов составляет 0,75 ширины бруска, а сквозных – 1–1,2. 

Угловое срединное соединение на одинарный шип (сквозной и несквозной) в проушину 

или несквозной шип в паз выполняют на кромке бруска либо по отдельности под каждый 

шип. В первом случае длина шипа составляет 0,3–0,8 ширины бруска с проушиной, а во 

втором – 0,2–0,3 ширины бруска с пазом. 

Угловое срединное соединение на шип под названием «ласточкин хвост» бывает 

сквозным и несквозным. В последнем случае шип углубляется наполовину толщины 

бруска. При этом его длина составляет 0,3–0,5 ширины присоединенного бруска, а угол 

наклона равен 10°. 

Угловое соединение в паз и гребень (несквозной) правильно ориентирует деталь во время 

сборки. Длина гребня равна 0,3–0,5 толщины бруска. 

Особой прочностью отличаются ящичные угловые соединения на шип (прямой открытый) 

и на шип «ласточкин хвост» (открытый и полупотайной), у которых толщина прямых 

шипов равна 6—16 мм (градация – 2 мм), толщина широкой части шипов «ласточкин 

хвост» – 0,85 толщины бруска, угол наклона – 10°. Шипы не следует размещать 

непосредственно у кромки, расстояние между ними должно быть не менее 0,75 толщины 

бруска. 

Ящичные соединения на шкант (открытый и несквозной) характеризуются тем, что 

площадь склеивания у них не очень большая, что сказывается на прочности. В связи с 

этими данными этот вариант рекомендуется использовать в том случае, если основные 

нагрузки на шкант направлены на срез, а не на растяжение. 

Количество шкантов (диаметр – 8-10 мм, длина – 30–40 мм) в соединении может быть 

увеличено (но не более 4 шт.), что, естественно, усиливает прочность фиксации, но при 

этом возрастают сложности, связанные с подгонкой и сборкой деталей. 
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Ящичное соединение «на ус» вставной рейкой (материалом для нее обычно служит 

фанера) обычно используется тогда, когда требуется замаскировать торцы соединяемых 

элементов. Его можно дополнительно усилить металлическим уголком и т. п. Ширина 

рейки и толщина соединяемых плит идентичны, а толщина составляет 4–6 мм. 

Соединение по кромке на вставную рейку достаточно прочное, особенно если последняя 

изготовлена из древесины с поперечным направлением волокон (ширина – 20–30 мм, 

толщина – 0,4 толщины заготовки) или из фанеры (толщина – 3–6 мм). 

Некоторые разновидности угловых соединений наглядно показаны на рис. 3. 

 
  

Рис. 3. Разновидности угловых срединных и ящичных соединений: 

1 – на шип: а – одинарный сквозной и несквозной; б – «ласточкин хвост»; в – паз и 

гребень несквозной с одним или двумя заплечиками; г – прямой открытый; д – «ласточкин 

хвост» полупотайной; е – «ласточкин хвост» открытый; 2 – на шкант: а – открытый; б – 

несквозной; в – «на ус»; г – на вставную рейку 
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Клеевое соединение на шкантах определяется их конструкцией (рис. 4). 

 
  

Рис. 4. Конструкция шканта: а – шкант; б – калибр; в – схема изготовления калибра 

Для них используют древесину твердых лиственных пород, из которой делают заготовки 

цилиндрической формы с рифленой поверхностью (это необходимо для того, чтобы с них 

не стекал клей). С торцевых сторон шкантов сняты фаски. Для выполнения рифления 

разработаны специальные калибры в виде стальной пластины, в которой проделаны 

четыре конусных отверстия, диаметр которых на 0,5 мм меньше, чем диаметр шканта. 

Верхняя образующая конусного отверстия снабжена зубьями высотой 0,5 мм, которые 

сделаны надфилем. Заготовку нужно вставить в отверстие калибра и ударить молотком. 

После прохода через калибр на ее поверхности остается рифление. 

Под шкант выбирается гнездо диаметром, соответствующим его размеру. 

Если используется шиповое соединение с проушиной, то сопрягаемые поверхности 

необходимо подготовить с высокой точностью, размечая их рейсмусом. Кроме того, 

следует придерживаться правил, которые минимизируют дальнейшую подгонку (рис. 5): 

1) зона пропила захватывает половину ширины риски; 

2) при выполнении проушины зона пропила должна находиться с внутренней стороны 

рейки, то есть в теле проушины; 

3) при выполнении шипа зона пропила должна располагаться с наружной стороны риски, 

то есть в теле щечек; 

4) для разметки соединения «ласточкин хвост» используйте карандаш и малку. При 

выполнении шипа зона пропила должна проходить рядом с риской с наружной стороны 

шипа. После этого разметьте проушины, у которых зона пропила должна находиться 

рядом с риской с внутренней стороны проушины. 
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Рис. 5. Методика разметки: а, б – плоских шипов и проушин; в, г – шипов и проушин для 

соединения «ласточкин хвост»; 1 – зона пропила; 2 – риска 

  

При изготовлении мебели приходится не только соединять детали мебели, но и сращивать 

(наращивать) бруски. Далее мы более подробно опишем несколько простых, но от этого 

не менее надежных вариантов. 

1. Для соединения брусков можно прибегнуть к способу, который называется «накладка 

вполдерева». Чтобы ее выполнить, на конце одного из них отложите ширину другого, по 

угольнику проведите отметку, после чего с помощью рейсмуса сделайте отметку на 

глубину (не забудьте, что колодку рейсмуса надо прикладывать с одной и той же лицевой 

стороны заготовки). Закончив разметку, выпилите сначала продольный, а потом 

поперечный пропил. Соединение будет более плотным и прочным, если последний будет 

иметь небольшой наклон внутрь. Кроме того, нужно обязательно соблюдать правило, 

согласно которому продольный пропил на одной заготовке делается с наружной стороны 

риски, а на другой – с внутренней. Для усиления соединения его можно склеить или 

дополнительно укрепить болтами, гвоздями и пр. 

2. Прочно соединяют детали и шиповые вязки. Их выполнение начните с разметки 

глубины шипов угольником на концах заготовок на всех плоскостях. Далее, используя 

рейсмус, обозначьте ширину шипа и проушины на торце и двух боковых гранях бруска. 

Количество шипов может варьироваться (чем больше, тем прочнее соединение). Если шип 

один, его толщина должна составлять треть толщины бруска, если их два, тогда толщину 

бруска нужно разделить на 5 частей. Карандашом отметьте те участки, которые должны 
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быть выбраны. Если предполагается сделать косой шип, то проушину размечайте по нему, 

чтобы не исказить форму соединения. 

По окончании разметки заготовки зафиксируйте в тисках и выполните пропилы чуть ниже 

поперечной линии. Пропилы шипов делайте с наружной стороны рисок, а пропилы 

проушин – с внутренней. После этого запилите с подкосом внешние убираемые куски и 

удалите стамеской внутренние. Для усиления соединения используйте клей или нагели 

(деревянные гвозди). 

3. Бруски соединяются «на ус». Фиксация будет прочнее, если усилить ее шпонкой. 

4. Часто требуется скрепить конец одного бруска с серединой другого. Для этого 

используется соединение «вполдерева»: во втором бруске надо сделать врубку, затем 

выполнить поперечные пропилы, а потом выбрать лишнюю древесину стамеской. Такое 

соединение подходит для того случая, когда оно не будет подвержено растягивающим 

нагрузкам или смещаться. Предпочтительным можно назвать шиповое соединение, при 

котором под шип выполняется не проушина, а гнездо. В таком случае шипы бывают 

сквозными, глухими или скрытыми (если выходят на определенную глубину). Для 

большей прочности их расклинивают, для чего гнездо внутри должно быть 

расширяющимся. 

5. Очень прочным является соединение «ласточкин хвост». Для его выполнения вырежьте 

лапу на конце одной заготовки, наложите ее на другую и сделайте разметку ножом 

(карандашом, шилом), с внутренней стороны рисок пропилите на нужную глубину, а 

лишнее выберите стамеской. 

Представленные выше варианты крепления деталей относятся к поперечным. Из 

продольных самыми простыми являются соединение внакладку косым срезом, при 

котором концы брусков надо срезать под углом в 15° и наложить друг на друга, 

предварительно смазав срез клеем. Желательно зафиксировать конструкцию до его 

высыхания. 

Бруски и доски можно соединять и по ширине. Такое крепление называется 

сплачиванием. Было разработано несколько способов его выполнения (рис. 6). 

 
  

Рис. 6. Способы сплачивания: а – на гладкую фугу; б – в четверть; в – на рейку; г – в паз и 

гребень; д – в паз и треугольный гребень; е – на шип «ласточкин хвост» 
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Соединение на гладкую фугу применяется в том случае, если необходимо увеличить 

ширину панели. При этом важно следить за тем, чтобы направление волокон совпадало. 

Современные клеи делают крепление очень прочным. Соединением в четверть можно 

заподлицо установить заднюю стенку в корпусах шкафов. Его можно также встретить при 

соединении боковых стенок выдвижных ящиков с лицевой панелью. Такой вариант, как 

соединение в паз и гребень (несквозной), используется для установки полок, например в 

шкафах. 

Соединение на шип «ласточкин хвост» (сквозной) рекомендуется для фиксирования 

корпусов шкафов, сундуков и т. п., а глухой «ласточкин хвост» предназначен для 

скрепления боковых и лицевых стенок ящиков и др. 

В заключение дадим несколько советов. 

1. Чем проще способ фиксации, тем лучше. Не всегда требуется дополнительно усиливать 

соединение (например, пазогребневое) металлическим крепежом, иногда достаточно 

просто склеить его. 

2. Используйте те способы, которые прошли проверку временем и применяются 

традиционно. 

3. Стремитесь к тому, чтобы соединение было хорошо подогнанным, так как слабые 

крепления быстро разрушаются, а из тугих выступает клей. Поэтому, прежде чем 

окончательно соединить детали, проверьте их насухо (без клея) и устраните возможные 

погрешности. 

4. Столярная работа обязательно должна быть чистой, поэтому каждую деталь нужно 

хорошо обработать, чтобы потом не тратить время на то, чтобы придумать, как ее 

подправить, улучшить или вообще заменить. 

 

Ход работы. 

Ознакомиться с теорией. Вычертить шиповые соединения. 

 

Практическая работа 11. 

Расчѐт шиповых соединений УК. 

Цель: рассчитать шиповое соединение УК. 

Общие сведения. 

Шиповые соединения деревянных деталей на клею отличаются большой прочностью и 

нашли широкое применение при изготовлении дверных и оконных переплетов и блоков, 

мебели и различных деревянных конструкций. 

Элементами шипового соединения являются шип, соединяемый с гнездом (рис. 18, б) или 

проушиной (рис. 17; рис. 18, в). 
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Шипом называют выступ на торце деревянной детали. Гнездом называют отверстие в 

другой детали, которое соединяется с шипом. 

Проушиной называют паз на торце детали, соединяемый с шипом. 

Профили и размеры шипа и проушины должны совпадать. Длина шипа должна равняться 

ширине присоединяемого бруска. 

В зависимости от толщины деталей применяют шипы: одинарные, двойные (рис.17), 

тройные и т. д. (рис. 19, в). При толщине заготовок до 40 мм обычно применяют 

одинарные шипы, от 40 до 80 мм — двойные, свыше 80 мм — тройные и многократные. 

«Шип» — от немецкого «середина». Проушина — промежуток между ушками (щечками, 

шипами). 

 

Шиповые соединения бывают трех видов: угловые концевые (рис. 19, а), угловые 

серединные (тавровые) (рис. 19, б), угловые ящичные (рис. 19, в). 

С целью наибольшей прочности шипового соединения установлены следующие толщины 

шипов и ширины проушин угловых концевых и серединных соединений: 

S2 = 0,4S0;      S1= S3= 0,5 (S0 – S2), 

где S0 - толщина бруска; S2- толщина шипа или ширина проушины (паза);S1 и S3— 

толщина щечек проушины. 

 

Для углового ящичного соединения (рис. 19, в): S1= S3= 6, 8, 10, 12, 14, 16 

мм;  l=S0; S2=0,3S0       
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Ход работы. 

Расчет размеров шиповых соединений рамки 

1. Получите задание у учителя на изготовление рамки с шиповым соединением.     

2. Рассчитайте размер шипа.          

3. Рассчитайте толщины щечек проушины. 

4. Составьте эскизы на шип и проушину с простановкой размеров. 
   

Вопросы и задания 
1. Какие соединения называют шиповыми? 

2. Где их применяют? 

3. Чем они отличаются? 

4. Назовите виды шиповых соединений. 

5. Какие бывают шипы? 

6. Как рассчитывают размеры шиповых соединений? 

 

 
Практическая работа 12-13 

Расчѐт шиповых соединений УТ. Расчѐт шиповых соединений УЯ. 

Цель: научиться рассчитывать шиповые соединения УТ и УЯ. 

Типы основных соединений деталей из древесины имеют следующие условные 

обозначения: 

УК - угловое концевое; 

УС - угловое серединное; 

УЯ - угловое ящичное; 

К - по кромке; 

Ду - по длине на «ус» 

и указаны в табл. 1- 4. 

1.2. Типы и размеры угловых концевых соединений (УК) должны соответствовать 

указанным в табл. 1. 

Таблица 1 

Типы соединений 
Условные 

обозначения 
Схемы и размеры соединений 

На шип 

открытый 

сквозной 

одинарный УК-1 
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Типы соединений 
Условные 

обозначения 
Схемы и размеры соединений 

S1=0,4S0; S2=0,5(S0-S1) 

двойной УК-2 

 

S1=S2=S3=0,20S0; S2=0,5[S0-(2S1+S3)] 

тройной УК-3 

 

S1=S3=0,14S0 и S2=0,15S0 

На шип с 

полупотемком 

несквозной УК-4 

 

S1=0,4S0; l=(0,5-0,8)B; h=0,7B1; S2=0,5(S0-S1); b - 

не менее 2 мм ; l1=(0,3-0,6)l 

сквозной УК-5 

 

S1=0,4S0; l=0,5B; h=0,6B1; S2=0,5(S0-S1) 
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Типы соединений 
Условные 

обозначения 
Схемы и размеры соединений 

На шип с 

потемком 

несквозной УК-6 

 

S1=0,4S0; l=(0,5-0,8)B; h=0,7B1; S2=0,5(S0-S1); b - 

не менее 2 мм 

сквозной УК-7 

 

S1=0,4S0; h=0,6B1; S2=0,5(S0-S1) 

На шипы 

круглые 

вставные 

(шканты) 

несквозные 

и сквозные 
УК -8 

 

d =0,4 S 0 ; l - длина шканта (2,5-6) d ; l 1 более l на 

2-3 мм 

На ус со 

вставными 

круглыми 

шипами 

(шкантами) 

несквозные УК-9 
 

d =0,4 S 0 ; l - длина шканта (2,5-6) d ; l 1 более l на 

2-3 мм 

Допускается применять сквозные шканты 
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Типы соединений 
Условные 

обозначения 
Схемы и размеры соединений 

На ус со 

вставным 

плоским 

шипом 

несквозной УК -10 
 

S 1 =0,4 S 0 . Для деталей толщиной до 10 мм 

S 1 =2-3 мм; l =(1-1,2)В; b =0,75 B . Допускается 

соединение деталей на ус двойным вставным 

шипом, при этом S 1 =0,2 S 0 . 

сквозной У К-11 

 

S 1 =0,4 S 0 . Для деталей толщиной до 10 мм 

S 1 =2-3 мм; l =(1-1,2)В; b =0,75 B . Допускается 

соединение на "ус" двойным вставным шипом, 

при этом S 1 =0,2 S 0 . 

Зубчатое УК-12 

 

Длина зубчатого 

шипа L 
Шаг шипа l Затупление b 

50 12,00 2,0 

32 8,00 1,0 

20 6,00 1,0 

10 3,50 0,5 

5 1,75 0,2 

1.2.1. Расчетные толщины шипов и диаметров шкантов соединений типов УК округляют 

до ближайшего размера: 4; 6; 8; 10; 12; 14; 16; 20 и 25 мм. 
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1.2.2. В соединениях типов УК-1 - УК-7 значение величины S 2 установлено для 

симметричного расположения шипов. При несимметричном расположении шипов 

величину S 2 устанавливают в зависимости от назначения и конструкции изделия. 

При различных толщинах соединяемых деталей S 1 назначают в зависимости от толщины 

с шипом. 

В соединениях типов УК-1 - УК-3 и УК-7 допускается дополнительное крепление 

соединения нагелем на клею, а угол a принимают в зависимости от конструкции изделия. 

1.3. Типы и размеры угловых серединных соединений (УС) должны соответствовать 

указанным в табл. 2. 

Таблица 2 

Типы соединений 
Условные 

обозначения 
Схемы и размеры соединений 

На шип 

одинарный 

несквозной УС-1 

 

несквозной 

в паз 
УС-2 

 

сквозной УС-3 
 

S1=0,4S0; S2=0,5(S0-S1); b - не менее 2 мм . 

l 1 =(0,3-0,8)B; l2=(0,2-0,3)B1. В соединениях типов 

УС-1, УС-2 допускается двойной шип, при этом 

S 1 =0,2 S 0 , R соответствует радиусу фрезы 
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Типы соединений 
Условные 

обозначения 
Схемы и размеры соединений 

На шип 

двойной 
сквозной УС-4 

 

S1=S2=S3=0,20S0; S2=0,5[S0-(2S1+S3)] 

В паз и 

гребень 
несквозной УС-5 

 

S1=(0,4-0,5)S0; l=(0,3-0,8)S; S2=0,5(S0-S1); b - не 

менее 2 мм 

В паз несквозной УС-6 

 

l =(0,3-0,5) S 0 ; b - не менее 1 мм 

На шипы 

круглые 

вставные 

(шканты) 

несквозные УС-7 

 

d =0,4 S 0 ; l - длина шканта (2,5-6) d ; l 1 более l на 

2-3 мм. 

Допускается применять сквозные шканты 
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Типы соединений 
Условные 

обозначения 
Схемы и размеры соединений 

На шип 

«ласточкин 

хвост» 

несквозной УС-8 

 

l =(0,3-0,5) B 1 ; S 1 =0,85 S 0 ; полученный размер 

округляют до ближайшего диаметра фрезы 13; 14; 

15; 16; 17 мм, а не менее S 0 

Примечания к табл. 1 и 2: 

1. Угловые соединения (концевые и серединные) допускается выполнять с фасками и 

фальцами, размеры которых соответствуют стандартизованному дереворежущему 

инструменту. 

2. Допускается подсечка заплечиков под углом 45°. 

3. Дно паза может быть плоским или другой формы в зависимости от формы 

присоединяемой детали. 

1.3.1. Расчетные толщины шипов и диаметры шкантов соединений типов УС округляют 

до ближайшего размера 4; 6; 8; 10; 12; 14; 16; 20 и 25 мм, а угол a устанавливают в 

зависимости от конструкции изделия. 

1.3.2. В соединениях типов УС-1 - УС-4 значение величины S 2 установлено для 

симметричного расположения шипов. При несимметричном расположении шипов 

величину S 2 устанавливают в зависимости от назначения и конструкции изделия. 

1.4. Типы и размеры угловых ящичных соединений (УЯ) должны соответствовать 

указанным в табл. 3. 

Таблица 3 

Типы соединений 
Условные 

обозначения 
Схемы и размеры соединений 
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Типы соединений 
Условные 

обозначения 
Схемы и размеры соединений 

На шип 

прямой 

открытый 

УЯ -1 

 

S1=S3=6; 8; 10; 12; 14; 18 мм ; l=S0 ; S2 не менее 

0,3S0 

На шип 

«ласточкин 

хвост» 

УЯ-2 
 

S 1 =0,85 S 0 ; полученный размер округляют до 

ближайшего диаметра фрезы: 13; 14; 15; 16 и 17 

мм; S 2 - не менее 

0,75S0; S3=(0,85-3)S0; l=S0; a =10°. Допускается 

соединение на шип "ласточкин хвост" в полупотай 

На шип 

круглый 

вставной 

(шкант) 

открытый УЯ -3 

 

d =0,4 S 0 полученный диаметр шкантов округляют 

до ближайшего размера 4; 6; 8; 10; 12; 16; 20 и 25 

мм; l =(2,5-6) d ; l 1 более l на 1-2 мм; b =от 0 до 

dmin 

1.5. Типы и размеры соединений по кромке (К) деталей должны соответствовать 

указанным в табл. 4. 

Таблица 4 
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Типы соединений 
Условные 

обозначения 
Схемы и размеры соединений 

На рейку | К-1 
 

l =20-30 мм; l 1 более l на 2-3 мм; S 1 =0,4 

S 0 (для реек из древесины); S 1 =0,25 S 0 (для 

реек из фанеры). Размер S 1 округляют до 

ближайшего размера пазовой дисковой фрезы; 

4; 5; 6; 8; 10; 12; 16 и 20 мм. Допускаются на 

кромках одно- и двухсторонние фаски 

В четверть | К-2 

 

h=(S0/2)-0,5 мм . Допускаются на кромках одно- 

и двухсторонние фаски 

мм 

S 0 А 

От 12 до 15 вкл. 6 

Св. 15 » 20 » 8 

» 20 » 30 » 10 

» 30 16 

Допускается в соединении деталей платформ 

грузовых автомобилей и прицепов при 

S 0 свыше 30 мм глубина четверти b=8 мм 

В паз и 

гребень 

Прямоугольн

ый 
К-3 

 

r =от 1 до 2 мм; l 1 более l на 1-2 мм 

мм 

S0 S 1 l 

От 10 до 12 вкл. 4 6 
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Св. 12 » 19 » 6 6 

» 19 » 25 » 8 8 

» 25 » 29 » 10 10 

» 29 » 40 » 12 12 

Допускаются на кромках одно- и двухсторонние 

фаски. Для тары, включая специальную, 

допускается при S 0 =22 мм, S 1 =6 мм, l =6 мм 

Допускается формирование соединения без 

заоваливания радиусом r углов гребня и паза 

К-4 

 

S0 S S1 l l 1 b b1 

28 6 7 6 7 15 14 

36 9 10 6 7 17 16 
 

трапецеидал

ьный 
К-5 

 

S0 S1 l l 1 r 

12-13 5,5 7 8 1,5 

15-16 6.5 8 9 2 

20-22 8,5 10 11 2 

25 9,0 10 11 2 

30-35 11,5 12 13 3 

40-45 14,5 12 15 3 

50-60 16,5 12 15 3 

Допускаются одно- и двухсторонние фаски. В 

соединениях деталей платформ грузовых 

автомобилей и прицепов при S 0 свыше 30 мм 

допускается l =7 мм 

Допускается формирование соединения без 

заоваливания радиусом r углов гребня и паза 
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1.6. Соединение деталей по длине на зубчатый шип должно соответствовать требованиям 

ГОСТ 19414-90. 

1.7. Соединение деталей по длине на «ус» (Ду) должно соответствовать требованиям, 

указанным на чертеже. 

В деталях, требующих повышенной прочности, длину усового соединения L 

устанавливают (10-12) S 0 . 

1.8. Точность изготовления элементов и методы испытания соединений указаны в 

приложении. 

1.9. Величина отклонений от номинальных размеров шиповых соединений деталей из 

древесины устанавливается в нормативно-технической документации на конкретные 

изделия и должна соответствовать требованиям ГОСТ 6449.1-82 и ГОСТ 6449.3-82. 

 

где L=8 S 0 

1. Наибольшая прочность клеевых соединений деревянных деталей достигается при 

точности изготовления элементов соединения (толщина и ширина гнезда), 

обеспечивающей в период сборки натяг от 0 до 0,3 мм. Нижний предел от 0 до 0,2 мм 

На гладкую 

фугу 
| К- 6 

 

В паз и 

гребень 

Прямоугольн

ый 
К-7 

 

S0 S1 l l 1 r 

16 6 6 6,5 5 

27 6 6 7 10,5 
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принимают для шипов из древесины твердых лиственных пород, а верхний предел от 0,1 

до 0,3 мм - для шипов из древесины хвойных и мягких лиственных пород. 

2. Прочность угловых концевых и ящичных соединений (УК, УЯ) испытывают по схеме, 

указанной в ГОСТ 23166-78. Предел прочности вычисляют с погрешностью не более 

0,001 МПа (0,01 кгс/см
2
) по формуле 

 

где Р - максимальная нагрузка при разрушении образца Н, (кгс); 

В - ширина бруска м, (мм); 

S - толщина бруска м, (мм). 

3. Прочность клеевого соединения на гладкую фугу при скалывании вдоль волокон 

испытывают по ГОСТ 15613.1-84. 

4. Прочность соединений деталей по длине на «ус» испытывают на растяжение по ГОСТ 

15613.5-79, при этом длина образца должна быть не менее 500 мм. 

Испытания на статический изгиб проводят по ГОСТ 15613.4-78. 

5. Прочность соединений типов УК и УС, используемых в конструкциях с 

горизонтальным расположением элементов и вертикальным направлением действия 

нагрузок, испытывают по схеме, указанной на чертеже. 

 
 

Практическая работа 14. 

Вычерчивание видов сплачивания. 

Цель: научиться вычерчивать виды сплачивания. 

Сплачиванием называется соединение делянок и досок по ширине кромками в щиты или 

пластями в пакеты (блоки). Сплачивание производится различными способами со 

склеиванием или насухо (без клея). Наиболее распространены следующие способы. 

Сплачивание на гладкую фугу (рис. 1, а). Кромки делянок плотно прифуговывают по всей 

длине, намазывают клеем и сжимают. Этот способ сплачивания — наиболее 

распространенный. В фуге до сжатия допускается пологий просвет не больше 0,5 мм. Это 
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делают для того, чтобы при сжатии прифугованных делянок, в особенности простейшими 

сжимами, в концах фуги не образовалось щелей. При пользовании современными, более 

совершенными сжимами (ваймами), обеспечивающими равномерное давление по всей 

фуге, делать просвет не следует. 

Для проверки плотности фуги делянки накладывают одну на другую отфугованными 

кромками так, чтобы по фуге на нижней делянке, получился уступ (ступенька) шириной 

около половины ширины кромки, и располагают делянки с таким расчетом, чтобы уступ 

хорошо был освещен сверху (рис. 2). При просмотре фуги (с освещенной стороны) всякая 

неровность в ней будет заметна в виде темной линии или штриха. Хорошо неровности по 

фуге просматриваются и с неосвещенной стороны делянок. 

Сплачивание на фугу и вставные круглые шипы (рис. 1, б). Диаметр шипов должен быть 

не более половины толщины делянок, длина — в 3 — 4 раза больше толщины. Расстояние 

между шипами 100 — 150 мм. Разметку гнезд для шипов следует делать точно, лучше при 

помощи шаблона (кондуктора). 

Сплачивание на фугу и вставные плоские шипы (рис. 1, в). Толщина шипа должна 

равняться ‘/з толщины делянок; длина — вдвое, а ширина в один-два раза больше 

толщины. Применение плоских шипов, менее длинных по сравнению с круглыми, 

объясняется тем, что выдалбливать прямоугольные гнезда труднее, чем высверливать 

круглые. 

Сплачивание в четверть (рис. 1, г). Глубина и Ширина четверти должны быть равны 

половине толщины делянок.. Иногда губку четверти, выходящую на внутреннюю 

(нелицевую) сторону, делают уже на 0,5 мм. Это делают для того, чтобы сплачивание с 

лицевой стороны было плотнее. Сплачивание в четверть делают без склеивания. Отборка 

четвертей вызывает излишний расход древесины. 

 
Рис. 1. Способы сплачивания делянок и досок по ширине: а — на гладкую фугу; б — на 

фугу и вставные круглые шипы; а — на фугу и вставные плоские шипы: в четверть; д — в 

паз и гребень; е — в паз на рейку 

Сплачивание в паз и гребень (рис. 1, д). Кромки сплачиваемых делянок прифуговывают. 

На одной кромке выбирают паз шириной и глубиной не более одной трети толщины 

делянок, на другой делают соответствующих размеров гребень. Ребра гребня слегка 

заоваливают. Этот вид сплачивания вызывает излишний расход древесины. Сплачивание 

в большинстве случаев 

делают без склеивания. Для большей плотности сплачивания с лицевой стороны щечку 

паза, выходящую на внутреннюю сторону щита, часто делают на 0,5 мм уже щечки, 

выходящей на лицевую сторону. 

Сплачивание в паз на рейку (рис. 1, е). На обеих прифугованных кромках, на одинаковом 

расстоянии от их ребер, выбирают одинаковые пазы и в, них вставляют рейку шириной, 

равной глубине обоих пазов. Толщина рейки должна равняться ширине пазов и не 
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превышать 1/3 толщины делянок. Нижние щечки пазов часто делают на 0,25 мм (каждую) 

уже, чем верхние, для получения более плотного сплачивания с лицевой стороны. Этот 

способ сплачивания более экономичный (выгодный) по сравнению со сплачиванием в 

четверть и в паз и гребень, так как на образование гребня не приходится расходовать часть 

доски по ширине, а рейки обычно заготовляют из отходов. 

При точной прифуговке делянок, хорошем качестве клея и правильном склеивании 

сплачивание на гладкую фугу является наиболее прочным. Раскол щита, изготовленного 

этим способом, в большинстве случаев происходит не по клеевому шву, т. е. не по фуге, а 

по целой древесине. При сплачивании на гладкую фугу нужно добиваться, чтобы 

склеиваемые делянки были расположены как можно ровнее (в одной плоскости). 

Выравнивание щита строганием со снятием больших провесов (неровностей между 

делянками) может вывести щит из размера, т. е. сделать тоньше заданной толщины. 

 
Рис. 2. Проверка плотности прифуговки делянок для сплачивания 

 
Рис. 3. Способы предохранения щитов из массива от коробления: а — сплачивание узких 

делянок; б — сплачивание делянок с разным расположением годичных слоев; в — 

соединение на шпонках; г — применение наконечников; д — обвязка щита рамкой 

Сплачиванием делянок и досок получают дощатые щиты или, как принято говорить, щиты 

из массива. Такие щиты подвержены короблению. 
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Чтобы уменьшить и даже совсем не допустить в щитах коробление, принимают 

следующие меры: 

1. Щиты из массива изготовляют из сухого материала соответственно условиям 

эксплуатации изделий. Влажность материала щитов для мебели и межкомнатных дверей 

должна быть 8 — 10%, для входных дверей и внутреннего оборудования вагонов 10 — 

12%, для изделий, всегда находящихся на открытом воздухе, 12-14%: 

2. Щиты изготовляют из делянок шириной не более 100 мм (рис. 3, а). Так поступают 

потому, что чем шире доска или делянка, тем больше она коробится. Широкие доски для 

сплачивания в щиты распиливают на узкие делянки. 

3. Смежные делянки в щите располагают так, чтобы годичные слои в них были 

направлены в разные стороны или находились под углом одни к другим, а склеиваемые 

кромки по возможности были одноименными, т. е. обе заболонными или ядровыми (рис. 

3, в). Поверхность собранного таким способом щита при изменении влажности может 

приобрести только некоторую волнистость, которую легко устраняют выстрагиванием. 

Щит, собранный без подбора делянок по направлению годичных слоев, может 

покоробиться настолько, что придется его распилить и вновь переклеить. 

Перечисленные основные меры уменьшения коробления щитов из массива дополняются 

мерами конструктивного характера. К ним относится сплачивание на шпонках, с 

наконечниками, обвязка щита рамкой. 

Сплачивание щитов на шпонках (рис. 3, в). Поперек щита выбирают пазы 

трапециевидного сечения глубиной от XU до 1/3 толщины щита, постепенно 

суживающиеся к одному краю щита, и в них загоняют шпонки (бруски), у которых часть, 

входящая в паз, имеет также трапециевидное сечение. Шпонка, так же как и паз, 

суживается к концу. Шпонку застрагивают заподлицо со щитом или оставляют ее 

выступающей над поверхностью щита. У шпонок второго типа часто делают подсечку 

заплечиков. 

Шпонки загоняют без клея. Применение клея ведет к образованию в щите трещин при его 

усыхании. 

При выборке пазов для шпонок вручную сначала делают пропилы на нужную глубину, а 

затем древесину из пропиленного паза выбирают в направлении от узкого конца к 

широкому. В механизированном производстве паз выбирают концевой фрезой на 

специализированном пазовальном станке за два прохода в шаблоне. Шаблон имеет 

смещение на угол скоса шпонки. 

Сплачивание с наконечниками (рис. 3, г). На торцах щита запиливают гребни, а в брусках-

наконечниках выбирают под эти гребни пазы. Наконечники насаживают на гребни 

заподлицо с пластью щита. Иногда, чтобы усилить крепление щита с наконечником, 

делают на клеевых швах щита глухие шипы, а в наконечниках — соответствующие 

гнезда. Концы наконечников нередко соединяют с кромками щита на ус. 

При сплачивании с наконечниками нельзя делать гребень у наконечника, а паз на торце 

щита: щечки паза на торце будут недостаточно прочны. 

Сплачивать с наконечниками можно щиты, предназначенные для изделий, 

эксплуатируемых в более или менее постоянных (малоизменяемых) влажностно-

температурных условиях, например в сухих отапливаемых помещениях. При 

значительных изменениях влажности делянки щита с наконечниками будут усыхать 

поперек волокон во много раз больше, чем наконечники вдоль волокон, и в щите 

обязательно образуются трещины. Во избежание этого при необходимости сплотить щит с 

наконечниками, например щит чертежной доски, наконечники часто приклеивают только 

на середине их длины или наколачивают на гребень и шипы совсем без клея. 

Обвязка щита рамкой с пазами или фальцами (рис. 3, д). Этот способ — наилучший для 

уменьшения коробления щитов. Щит вставляют в рамку без клея; применение клея ведет 

к образованию трещин при усыхании щита. На случай разбухания щита между его 

кромками и дном паза или фальца оставляют зазор до 2 мм. Подвижность щита в рамке не 
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допускается. В особо ответственных конструкциях ее устраняют вставкой в зазор 

прокладки из резины. Иногда щит в середине торцов прикрепляют к рамке шпильками. 

Это делают для того, чтобы в случае его усыхания сдвиги частей щита были одинаковыми 

с обеих сторон. 

Более удобной считается рамка с фальцами (а не с пазами). Вставленный в фальцы щит 

закрепляют раскладкой. При такой конструкции для смены или ремонта щита не нужно 

разбирать рамку. 

 
Практическая работа 15. 

Вычерчивание мебельных соединений 

Цель: научиться вычерчивать мебельные соединения. 

 

  Прежде чем говорить о мебельных соединениях, уточним, что понимают под мебельным 

изделием. Выделяют следующие виды изделий: детали, сборочные единицы, комплексы и 

комплекты. 

Деталь – это изделие, изготовленное из материала одного наименования без применения 

сборных операций (например, ножка стола из древесины и т. п.). Деталями считаются 

также изделия, изготовленные с применением склеивания, сшивания или сварки 

(например, гнутоклееная деталь из нескольких слоев шпона и т. п.). 

Сборочная единица – это изделие, состоящее не менее чем из двух деталей. Сборочные 

единицы по своему составу бывают различной степени сложности. К ним относятся 

изделия определенного функционального назначения (стол, стул, шкаф) и составные 

части изделий определенного функционального назначения (ящик стола, боковина 

кресла). 

Под комплексом понимают два изделия и более, связанные между собой не сборочными 

oперациями, а общими эксплуатационными функциями. Комплексы – это наборы и 

гарнитуры мебели. 

Комплект – это два изделия и более, не соединенные сборочными операциями, 

предназначенные для выполнения вспомогательных функций. 

Соединяют элементы в мебельное изделие различными способами. Выбирая то или иное 

соединение, надо помнить, что оно должно обеспечить надежность и долговечность 

изделия, его эстетичность. 

Все применяемые в мебельном производстве соединения можно разбить на два основных 

типа: разъемные и неразъемные. 

Разъемные соединения позволяют собрать и разобрать конструкцию, а неразъемные 

соединения не допускают разборку конструкции. Неразъемные соединения осуществляют 

с помощью клея, гвоздей, скоб и бесшурупной фурнитуры. 

Разъемные соединения подразделяются на стационарные и подвижные. Стационарные 

обеспечивают постоянное взаимное расположение соединяемых частей. К ним относят 

соединения на стяжках, шурупах и шкантах без клея. Разъемные подвижные соединения 

обеспечивают перемещение элементов изделия относительно друг друга в заданном 

направлении. Подвижные соединения – это соединения на петлях, роликах, а также на 

направляющих. 

Неразъемные соединения 

Самой распространенной группой среди неразъемных соединений являются соединения с 

помощью клея. Клеевые соединения имеют ряд положительных качеств: они 

технологичны, имеют высокую прочность, повышают формоустойчивость изделия, 

снижают вероятность растрескивания деталей. 

Рассмотрим шиповые соединения. Основные элементы шиповых соединений: шип, 

гнездо, проушина, шпунт, гребень. Шип – это выступ на конце детали, имеющий 

определенную форму и размеры. Шип входит в гнездо, проушину или шпунт. Гнездо – это 

отверстие или углубление в детали. Проушина – отверстие на конце детали, открытое с 
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двух или трех сторон. Форма и размеры шипа должны соответствовать форме и размерам 

гнезда или проушины. 

Шпунт (паз) – это углубление в детали. Гребень – выступающая часть детали, 

совпадающая по форме и размерам со шпунтом. Элементы шиповых соединений 

показаны на рисунке. 

 

 
Рис. 53. Элементы шиповых соединений: 1 – паз, 2 – гребень, 3 – шип круглый, 4 – плоские 

шипы, 5 – проушина, 6 – гнездо плоского шипа, 7 – гнездо круглого шипа 

 

 

По форме шипы бывают плоскими, круглыми, трапециевидными (ласточкин хвост) и 

зубчатыми. Шипы могут быть цельными (выполненными на конце детали) и вставными 

(являющимися самостоятельными деталями). Плоскости боковых граней шипов 

называются щечками. 

Вставные круглые шипы называют шкантами. 

Уступы, образующие переход от бруска к телу шипа, называют заплечиками. Длина шипа 

– это расстояние от торцевой грани шипа до заплечиков. Толщина шипа – расстояние 

между щечками шипа, ширина – поперечный размер щечки. 

Обычно с помощью шипов образуют соединения: угловые концевые, угловые 

серединные, угловые ящичные, по длине и по кромкам. 

Шиповые соединения бывают: сквозные (торец шипа выходит своей торцевой гранью на 

видимую поверхность); открытые (после соединения поверхность верхней грани шипа 

становится видимой); с потемком (после соединения все боковые грани шипа становятся 

невидимыми); с полупотемком (после соединения видна часть верхней грани шипа); на 

прямой шип (грани элементов шипового соединения взаимно перпендикулярны); на ус 

(торцевые грани соединяемых брусков срезаны под острым углом, чаще всего 45°). 

Прочность шиповых соединений зависит от площади склеивания и плотности 

соприкосновения элементов. 

Угловые концевые, серединные и ящичные соединения служат для создания объемных 

конструкций (рамок, коробок, ящиков). Соединения на шип прямой открытый одинарный, 

двойной или тройной отличаются друг от друга по прочности, поэтому выбор соединения 

определяется, как правило, величиной нагрузок при эксплуатации. 
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Рис. 54. Виды шиповых соединений: 1-5 – соединения по длине; 6-11 – соединения по 

кромкам; 12-22 – угловые концевые соединения, 27-31 – угловые ящичные соединения 

Соединения на шип с потемком и полупотемком (сквозные или несквозные) по прочности 

уступают открытым шиповым соединениям, но они предохраняют бруски от 

выворачивания при сборке. 

Надо иметь в виду, что во всех несквозных соединениях между торцом шина и стенкой 

гнезда предусматривается зазор (не менее 2 мм). Это делается для того, чтобы избежать 

разрушения конструкции при неизбежной деформации, вызванной гигроскопичностью 

древесины. 

В мебельных изделиях наиболее распространены шкантовые соединения. Эти соединения 

обладают следующими положительными качествами: по сравнению с иными шиповыми 

соединениями трудоемкость изготовления элементов соединения (отверстия и шканта) 

минимальная; применение шкантовых соединений позволяет экономить до 10% материала 

соединяемых деталей; основным конструкционным материалом для мебельных изделий 

являются древесностружечные плиты, а изготовление шипов и проушин на них 

невозможно из-за структуры плиты. В то же время шкантовые соединения деталей из 

древесностружечной плиты дают необходимую прочность. 

Соединения на ус применяют в случаях, когда необходимо скрыть торцы соединяемых 

деталей. Усовые соединения по прочности и технологичности уступают прямым угловым 

соединениям. 
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Наиболее технологичные усовые соединения со вставными шипами (плоскими или 

шкантами). 

Из всех ящичных шиповых соединений наиболее прочно соединение на шип ласточкин 

хвост. В мебельной промышленности из-за низкой технологичности его применяют редко, 

при изготовлении мебели дома этот минус особого значения не имеет. 

Наиболее технологичным считается шкантовое соединение, которое обеспечивает также 

достаточную прочность. Число шкантов зависит от размеров ящика и предполагаемых 

нагрузок. Увеличение числа шкантов осложняет сборку, поэтому в одном соединении не 

рекомендуется применять более шести шкантов. 

Для чего служат соединения по длине, ясно. Они позволяют из маломерных отходов 

изготовить полноценные детали. Наиболее распространено для этой цели зубчатое 

клееное соединение. Оно обеспечивает высокие показатели прочности на растяжение и на 

изгиб. 

Зубчатые клеевые соединения в зависимости от выхода элементов шипов на пласть и 

кромку могут быть вертикальными (выход поверхности элементов шипов на пласть 

детали), горизонтальными (выход поверхности элементов шипов на кромку детали) и 

диагональными (выход поверхности элементов шипов на пласть и кромку). 

Прочность зубчатого шипового соединения зависит от длины шипа и уклона пластей. 

Уклон должен составлять соотношение не менее 1:8, только тогда обеспечиваются 

оптимальные условия сборки. 

Соединения по длине на ус и клиновидное обладают высокой прочностью, но трудоемки. 

Соединения по длине шипов в торцевой паз и вполдерева предусматривают 

соприкосновение торцевых поверхностей, что ослабляет прочность. Такие соединения 

можно рекомендовать в конструкциях, где они работают на сжатие. 

Соединения по кромкам служат для увеличения размеров деталей по ширине. Эти 

соединения, как и соединения по длине, помогают снизить материалоемкость 

конструкций. С другой стороны, они выручают, если нет доски нужной ширины. Из этой 

группы соединений наиболее технологично соединение на гладкую фугу, так как оно не 

трудоемко. Поскольку профиль сопряжения представляет собой гладкую поверхность, в 

соединении можно обеспечить высокую плотность соприкосновения склеиваемых 

деталей, что создает условие большой прочности соединения. 

Соединение по кромкам на шкантах целесообразно для сопряжения нешироких деталей 

(увеличение числа шкантов повышает трудоемкость сборки соединения). Прочно и 

технологично соединение по кромкам на вставную рейку. Рейка может быть из клееной 

фанеры или древесины с поперечным расположением волокон. 

Соединения методом фолдинг (от английского folding – складной). Оно применяется для 

создания корпусных и ящичных конструкций. Сущность метода состоит в получении 

короба из плоского щита, у которого в поперечном направлении прорезаны клиновидные 

пазы. С внешней стороны щита под пазами приклеивают пленку. В пазы наносят клей, 

затем короб складывают. Пленка обеспечивает достаточную пластичность и прочность 

поверхности сгиба в момент складывания. 
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Рис. 55. Соединение методом фолдинг 

Есть и другой вариант этого соединения. Паз полностью отделяет одну часть щита от 

другой. При этом клеевой coстав, нанесенный ранее в зону выборки паза, выполняет роль 

шарнирного элемента, который впоследствии удаляется. Этот способ применяют при 

облицовывании натуральным шпоном или слоистым пластиком. Сборка методом фолдинг 

точнее, чем при традиционном способе, элементы склеиваются более прочно благодаря 

высокой точности операции и равномерному сжатию элементов. Этот метод можно 

использовать на плоских элементах, прошедших стадию отделки. 

Облицовывание – также способ соединения деталей. Облицовыванием называется 

склеивание поверхностей заготовки тонким материалом. Облицовывание позволяет 

сокращать расход ценных материалов, создавать поверхности, обладающие высокими 

эстетическими, функционально-гигиеническими и прочностными показателями. При 

облицовывании облицовку приклеивают к основе. 

Облицовка выполняют из натурального или синтетического шпона, полимерных или 

термореактивных пленок, декоративного бумажно-слоистого пластика, кромочного 

материала, искусственных кож, пористо-монолитных пленок, тканей. 

Как правило, основой служит древесина малоценных пород, древесноволокнистые, 

древесностружечные и столярные плиты, клееная фанера. 

Применяют облицовывание одно– и двустороннее. Если деталь имеет форму щита или ее 

ширина в 2 раза больше толщины, облицовывание должно быть двусторонним, иначе 

появятся неуравновешенные внутренние напряжения, которые вызовут коробление 

детали. 

При двустороннем облицовывании во избежание коробления желательно обе стороны 

щита облицовывать материалом, одинаковым по породе, толщине и направлению 

волокон. Обычно для экономии строганого шпона внутренние поверхности элементов 

(например, боковой стенки шкафа) облицовывают более дешевым материалом. В этом 

случае нужно учитывать соответствие толщин облицовок и их модулей упругости. 

Необходимо, чтобы произведение модуля упругости на величину толщины одной 

облицовки было равно произведению размера толщины на модуль упругости другой 

облицовки. 

Применяют облицовывание в один и в два слоя. Двухслойное облицовывание дает 

поверхность высокого качества, но применяется редко, так как оно повышает 

материалоемкость изделия. 

При облицовывании нужно учитывать направление волокон облицовки и основы (не 

должно совпадать). Обычно их располагают под углом 45-90° друг к другу. 

Облицовывание с параллельным направлением волокон облицовки и основы допустимо 

только в случае, если отношение ширины и толщины основ не более чем 3:1. 

Рассмотрим также соединения при помощи гвоздей и крепежных скоб. Надо отметить, что 

применение того или иного вида соединений кроме общих, объективных причин, связано 

с традиционными методами изготовления мебельных изделий. У нас при изготовлении 

мебели гвоздевые соединения всегда применялись крайне редко. Сейчас их используют 

для крепления деталей из тонких листовых материалов, массива, отдельных видов 

фурнитуры, а также при изготовлении мелких элементов мебели. 

Гвозди имеют различные размеры по длине и толщине. Форма сечения гвоздей бывает 

круглой, прямоугольной, с насечкой, с винтовой или кольцевой резьбой. Гвозди 

различают также в зависимости от материала (стальные, медные, алюминиевые и т. д.). 

Для продления срока службы гвозди покрывают нейлоном, цинком, а также цементируют. 

Принято прочность гвоздевого соединения характеризовать таким показателем, как 

сопротивление выдергиванию. Этот показатель зависит от размеров гвоздя и сечения, 

материала соединяемых деталей. Чем больше размер гвоздя и сложнее форма сечения, тем 

выше его сопротивление выдергиванию. Материал соединяемых деталей на прочность 
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соединения влияет так: чем большую плотность имеет материал соединяемых деталей, 

тем прочнее соединение. 

Прочность соединения зависит также от взаимного расположения оси гвоздя и волокон 

детали, в которую он забит. Самая малая прочность у гвоздя, забитого в торец древесины. 

Сопротивление выдергиванию из пласти древесностружечной плиты несколько выше, чем 

сопротивление выдергиванию из древесины сосны. Но в слоистые и клееные материалы 

гвозди забиваются плохо. 

Соединение гвоздя с кромкой древесностружечной плиты очень непрочное. 

На прочность соединения большое влияние оказывает влажность древесины. Так, с 

повышением влажности прочность падает. Это нужно учитывать при конструировании 

мебели для дачного домика. 

Чтобы исключить растрескивание материала, важно правильно расположить гвоздь 

относительно торцевой поверхности и кромки плиты. Гвоздь следует располагать на 

расстоянии не ближе 15 диаметров от торца и 10 диаметров от кромки детали. В 

прикрепляемую деталь гвоздь должен войти минимум на 2/3 его длины. 

При креплении деталей из тонких листовых материалов, тканей, некоторых полимерных 

деталей, пружин применяют соединение скобами. Скобы изготавливают из плоской или 

круглой проволоки. Соединение скобами не обладает большой прочностью. Размер скобы 

выбирают в зависимости от соединения. Для крепления листовых материалов высота 

скобы должна быть выше толщины детали не менее чем в 3 раза. 

Разъемные соединения 

В мебельных соединениях весьма распространены соединения шурупами, хотя они 

считаются трудоемки. Соединения шурупами применяют для крепления фурнитуры и 

других элементов. 

Шурупы различают в зависимости от длины резьбы и формы головки. Форма головки 

бывает полукруглая, плоская (потайная), полупотайная и шестигранная. На поверхности 

головки есть прорезь в форме паза или двух перекрещивающихся пазов для довинчивания 

шурупа. 

Прочность соединения шурупами выше гвоздевого соединения. Сопротивление 

выдергиванию шурупа зависит от его размеров, длины резьбы и материала соединяемых 

деталей. Чем выше плотность материала, тем прочнее соединение. Прочность соединения 

шурупами, ввинченными вдоль волокон, почти в 2 раза ниже прочности соединения 

шурупами, у которых ось перпендикулярна направлению волокон. По-разному 

удерживают шуруп пласть и кромка древесностружечной плиты (сопротивление 

выдергиванию из кромки плиты очень незначительное). 

Размер шурупа выбирается в зависимости от предполагаемых нагрузок и толщины 

присоединяемой детали. Шуруп должен войти в деталь, к которой производят крепление, 

на ?-2/3 всей длины. С каждым увеличением диаметра шурупа на 0,5 мм сопротивление 

выдергиванию увеличивается до 0,5 МПа, а при увеличении глубины ввертывания на 

каждые 5 мм сопротивление выдергиванию увеличивается до 3 МПа. Длина резьбы 

должна быть равной глубине ввинчивания, поэтому для крепления тонких деталей надо 

брать шурупы, имеющие нарезку резьбы по всей длине. 

При соединении деталей шурупами в деталях необходимо выбирать отверстия. Диаметр 

отверстия у прикрепляемой детали равен диаметру шурупа в ненарезанной части. Диаметр 

отверстия у детали, относительно которой производят крепление, равен внутреннему 

диаметру резьбы шурупа. 

Применяют шурупы для установки многих видов петель, защелок, задвижек, 

направляющих и др., для крепления конструктивных элементов небольшой толщины 

(стенок и дна ящика). 

Несмотря на то, что шурупы относятся к разборным соединениям, многократно собирать 

и разбирать их не рекомендуется, так как прочность соединения каждый раз снижается на 

10%. 
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Соединения с помощью стяжек. Стяжки – это специальное крепежное устройство, которое 

обеспечивает необходимую плотность и прочность соединения элементов, 

расположенных друг относительно друга в определенном положении. Чаше всего стяжки 

соединяют элементы под углом 90?. 

 

 
Рис. 56. Соединения стяжками: а–г – винтовыми (1 – винт; 2 – гайка; 3 – уголок; 4 – 

шайба; 5 – заглушина); д – эксцентриковой (1 – гайка, 2,3 – винт или стержень; 4 – 

эксцентрик, 5 – заглушина) 

Стяжки должны обеспечивать быструю и надежную сборку изделия, не мешать его 

эксплуатации и не ухудшать внешний вид. Конструкция стяжек должна исключать 

возможность самопроизвольного разъединения элементов при нормальной эксплуатации. 

Различают следующие основные типы стяжек: винтовые, эксцентриковые и крючковые. 

Винтовые стяжки применяются нескольких видов. Они отличаются проработкой 

отдельных элементов, но главными деталями всех винтовых стяжек являются винт и 
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гайка. Прочность крепления элементов стяжки обеспечивается за счет резьбового 

соединения. 

На рисунке (а–в) показана винтовая стяжка, которая состоит из винта, гайки, шайбы и 

заглушины. Этот вид стяжки можно использовать для угловых концевых и серединных 

соединений стенок корпусной мебели. Эти соединения достаточно прочные. Крепежные 

элементы стяжки располагают в отверстиях, закрытых заглушиной, поэтому возможна 

установка стяжка на открытых участках изделия. Стяжка не ухудшает эстетические и 

функциональные качества изделий. К недостаткам стяжки этого вида относят большую 

трудоемкость установки. При изготовлении мебели в домашних условиях 

производительность труда принципиального значения не имеет, так что эта конструкция 

вполне применима. 

Стяжка под буквенным индексом «б» также содержит винт, гайку и заглушину. Она 

обеспечивает большую прочность, чем стяжка «а», но ее недостатком является выход 

головки винта на лицевую поверхность изделия, что ухудшает внешний вид мебели и 

исключает возможность блокирования изделий в «стенку». 

Оба типа винтовых стяжек требуют при сборке корпусов дополнительной фиксации 

стенок шкантами. 

Стяжка, представленная на рисунке под индексом «г», состоит из гаек, уголка, винта. Она 

прочно соединяет стенки корпуса изделия, дополнительной фиксации стенок шкантами не 

требуется. Но выход крепежных элементов наружу изделия ухудшает внешний вид и 

снижает функциональнее и эстетические качества. В высококачественных мебельных 

изделиях эти недостатки недопустимы. 

Эксцентриковые стяжки бывают нескольких видов. Основные элементы этого типа 

стяжки – гайка, винт или стержень, эксцентрик и заглушина. Ось эксцентрика смещена 

относительно оси его вращения. Поворотом эксцентрика осуществляется его 

заклинивание, что и обеспечивает соединение. Это соединение уступает по прочности 

соединению на винтовых стяжках, но менее трудоемко. Оба вида стяжек обеспечивают 

аналогичные эстетические и функциональные качества изделия. 

Крючковые стяжки конструктивно очень просты. Это металлические пластины с 

вырезами и крючками, посредством которых они соединяются друг с другом. Пластины 

крепят шурупами. Крючковые стяжки можно применять в случаях, когда соединения 

испытывают нагрузки в одном направлении. 

Соединения на петлях едва ли не самые распространенные. В мебельных изделиях 

применяют следующие типы петель: карточные, пятниковые, стержневые, ломберные, 

четырехшарнирные и двухшарнирные. Петли применяют для навески дверей, крепления 

откидных крышек столов. 

Петли карточные состоят из двух пластин, соединенных шарнирно. Петли могут быть 

разъемными и нepазъемными, правого и левого исполнения. Разъемные петли более 

технологичны, так как их установка требует меньших трудозатрат. Крепят карточные 

петли шурупами к кромке или пласти двери и вертикальной стенке корпуса. Из-за 

недостаточной прочности крепления шурупами в кромке древесностружечной плиты, 

карточные петли делают изогнутыми или упрочняют кромки плит. 
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Рис. 57. Петли для навески щитовых дверей: а – одношарнирные карточные; б – 

одношарнирные пятниковые; в – одношарнирные стержневые, г – петля двухшарнирная 

ломберная; д – четырехшарнирная комбинированная; е – двухшарнирная 

комбинированная; 1, 3 – карты; 2 – ось; 4, 5 – пластины; 6 – стержень, 7 – серьга; 8 – 

чаша; 9 – корпус; 10 – винт, 11 – планка 

 

 

Разновидностью карточных петель является рояльная петля. Ее крепят на всю длину 

двери. Большое число шурупов, используемых для ее установки, делает этот вид петли 

нетехнологичным, что и ограничивает ее применение. 

Пятниковые петли состоят из пластин, поворачивающихся в горизонтальной плоскости. 

Пластины крепят к кромкам дверей, в которых выбирают углубления на толщину 

пластины, и к горизонтальным стенкам корпуса. Выход элементов этой петли на лицевые 

поверхности ухудшает внешний вид изделия. Кроме того, кромки дверей из 

древесностружечных плит при установке этих петель необходимо упрочнять, что снижает 
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технологичность конструкции. Эти недостатки ограничивают применение пятниковой 

петли. 

Для навески стеклянных распашных дверей используют пятниковые петли в виде 

металлической скобы с осью. В скобу устанавливают прокладки, а между ними – 

стеклянное полотно двери, которое фиксируют винтами. Ось вставляют в отверстие 

металлической пластины, прикрепленной к горизонтальным стенкам корпуса шурупами. 

Петля обеспечивает прочное и надежное соединение. 

 

 
Рис. 58. Петли для навески стеклянных дверей 

Стержневые петли устанавливаются в кромку двери. Эти петли состоят из двух стержней 

(гладких или с резьбой) и фиксирующего винта. Прочность соединения стержневыми 

петлями зависит от упругих свойств материала, в который вставляются стержни. 

Ломберные петли обеспечивают поворот вокруг оси на 180°. Они состоят из двух пластин, 

прикрепляющихся шурупами, оси и серьги. Ломберные петли применяют для установки 

откидных полукрышек столов. 

Четырехшарнирные петли – более распространенный тип разъемного соединения. Они 

состоят из корпуса, планки и установочного винта. Корпус и планку крепят 

соответственно к двери и стенке шурупами, а соединяют установочным винтом, с 

помощью которого можно регулировать навеску двери – зазор между дверью и величину 

выступа боковой стенки. 

Четырехшарнирные петли бывают без фиксации и фиксирующими, обеспечивающими 

плотное примыкание двери к корпусу изделия. Фиксация осуществляется за счет 

специальных пружин в корпусе петли. 

Эти петли обеспечивают надежное и высоко технологичное соединение. 

Для установки откидных дверей применяют двухшapнирные (секретерные) петли. Они 

состоят из пластин и корпуса, которые соединены между собой шарнирно. Пластину 

крепят к горизонтальной стенке изделия, а корпус крепят к двери. 

Для установки ящиков, полок, раздвижных дверей используют направляющие. Они 

бывают роликовые и телескопические, в виде планок и полозков. Направляющие к 

стенкам изделий крепят шурупами, гвоздями, скобами или вставляют в пазы стенок. 

Планки и полозки изготовляют из древесины, металла, фанеры, полимерных материалов. 

Конструктивно направляющие делят на одинарные и двойные, врезные и накладные. 
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Рис. 59. Направляющие: а – телескопические; б – роликовые 

Телескопические направляющие обеспечивают плавное выдвижение ящика с нагрузкой до 

250 Н на всю его глубину. Телескопический механизм состоит из верхней и нижней 

направляющих и каретки. Верхняя и нижняя направляющие имеют по четыре отверстия 

под шурупы. Каретка снабжена четырьмя вращающимися роликами, при помощи которых 

происходит ее движение в направляющих. На верхней направляющей установлен 

неподвижный упор – ограничитель хода каретки. На нижней направляющей установлен 

свободно вращающийся ролик, ограничивающий ход направляющей и способствующий 

легкому перемещению каретки. 

Направляющие и каретки изготовлены из листового металла (сталь или алюминиевый 

сплав), а ролики – из полиэтилена низкого давления или полиамида. Упоры резиновые. 

Более просты конструктивно нетелескопические роликовые направляющие. Они состоят 

из нижней и верхней планок и роликов. 

Бесшурупная фурнитура. Основным элементом при креплении бесшурупной фурнитуры 

является дюбельный элемент, отлитый заодно с ее корпусом. Дюбель имеет форму с 

заостренными кольцевыми или полукольцевыми выступами. Высота втулок в зависимости 

от вида фурнитуры составляет 10, 12 мм, диаметр – 8,7; 11,5; 35,8 мм. Бесшурупную 

фурнитуру устанавливают на специальном оборудовании методом запрессовывания 

дюбелей в заранее высверленные отверстия. 
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Рис. 60. Бесшурупная фурнитура: а – стяжка, б – планка петли, в – магнитная защелка, г 

– схема установки 

Не всегда крепежные дюбели можно отлить заодно с изделием фурнитуры, поэтому 

иногда их крепят с помощью резьбовых соединений. 

               
Практическая работа 16. 

Вычерчивание видов клеевых соединений. 

Цель: научиться вычерчивать виды клеевых соединений. 

 
Клеевые соединения деревянных конструкций должны применяться и выполняться в 

соответствии с указаниями и рекомендациями соответствующей главы СНиП П-25-80 и 

Руководства по индустриальному изготовлению деревянных клееных конструкций для 

строительства.  

Клеевое соединение полностью обеспечивает монолитность соединения. Применение 

клеевого соединения позволяет из маломерного пиломатериала создавать конструкции 

больших размеров, различных форм сечения и очертания. В клееных элементах больших 

сечений возможно рационально размещать пиломатериалы различного качества по высоте 

поперечного сечения в соответствии с напряженным состоянием элемента и 

требованиями табл. 6 относительно категорий элементов конструкций. Этим достигается 

повышенная прочность клееных элементов и их экономическая эффективность. 

Многослойные клееные элементы обладают повышенной прочностью еще и потому, что 

благодаря дробному распределению пороков древесины по сечению элемента и по длине 

отрицательное влияние их на работу древесины значительно понижается. Кроме того, 

недопустимые пороки могут быть вырезаны из досок при компоновке клееного пакета. 

Поскольку склеиванию подвергаются относительно тонкие, хорошо просушенные доски, 

снижаются внутренние усушечные напряжения и коробление и растрескивание элементов 

сводится к минимуму. 

Клеевое соединение предназначено в основном для работы на сдвиг вдоль клеевых швов. 

В отдельных случаях клеевые швы подвергаются работе на растяжение перпендикулярно 

шву (на отрыв). Работа на отрыв понижает прочность клеевых соединений, поэтому ее 

следует ограничивать.  

http://www.arhplan.ru/materials/wood/wooden-and-plastic-construction-in-buildings
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При склеивании деревянные элементы соединяются без ослабления их поперечного 

сечения. Сечениям может быть придана двутавровая, коробчатая и другая, наиболее 

рациональная для работы элементов форма.  

Перечисленные выше преимущества клеевых соединений и клееных элементов дают 

основание считать клееные конструкции наиболее прогрессивной формой деревянных 

конструкций заводского изготовления.  

Для несущих конструкций используется древесина (пиломатериалы) и фанера, а для 

ограждающих — древесина, фанера, листовой и волнистый стеклопластик, 

асбестоцемент.  

Для клееных конструкций применяются пиломатериалы хвойных пород согласно ГОСТ 

8486-66 «Пиломатериалы хвойных пород» с преимущественной поставкой их в 

рассортированном виде. Применение пиломатериалов лиственных пород допускается 

только по рекомендациям соответствующих технических условий.  

Пиломатериалы должны иметь влажность во время изготовления и приемки конструкций 

8...12% и удовлетворять требованиям ГОСТ 20850-75 «Конструкции деревянные клееные 

несущие. Общие технические требования».  

Для изготовления прямолинейных элементов рекомендуется использовать пиломатериалы 

толщиной не более 50 мм (до острожки). Для гнутоклееных элементов толщина досок не 

должна превышать 1/180 радиуса изгиба и не должна быть более 40 мм. Ширину досок 

необходимо согласовывать с номинальной шириной клееного элемента с учетом 

суммарной величины припусков на сушку и механическую обработку (острожку) по 

ширине, которая принимается для пиломатериалов шириной, мм: от 80 до 100 — 10; от 

110 до 180 — 15; от 200 до 250 — 20. Склеиваемые поверхности должны быть чисто 

остроганы непосредственно перед нанесением на них клея и запрессовкой пакета, 

шероховатость поверхности должна быть не ниже 6-го класса по ГОСТ 7016-75 

«Древесина. Классы шероховатости и обозначения».  

Для склеивания заготовок (досок или готовых блоков) по длине следует применять 

зубчатые (преимущественно) или усовые клеевые соединения. Применение усовых 

соединений усложняет процесс склеивания и увеличивает расход материала. Размеры 

применяемых зубчатых соединений (ГОСТ 19414-79) даны в табл. 10.  

 

Для склеивания по длине досок необходимо использовать соединения типов 1-32, II-20 

(для прямолинейных элементов из толстых и тонких досок соответственно) и II-10 (для 
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криволинейных элементов). Для склеивания по всему сечению многослойных 

заготовочных блоков несущих конструкций используются соединения типов 1-50 и 1-32. 

Для склеивания по длине и ширине фанеры — соединения типов II-10 и П-5.  

Клеи 

  

При изготовлении клееных конструкций необходимо использовать жидкие клеи на основе 

синтетических смол. Для конструкций, которые в процессе эксплуатации будут 

находиться в условиях повышенной влажности (более 75%), следует применять 

фенолоформальдегидный клей марки КБ-3, резорциноформальдегидные клеи марок ФР-

12, ФР-100, ДФК-1АМ, обеспечивающие получение клеевых соединений повышенной 

водостойкости и долговечности.  

Для конструкций, не подвергающихся значительному увлажнению, могут использоваться 

мочевиноформальдегидные (карбамидные) клеи марок У КС, КС-68, M19-62. Составы 

рекомендуемых клеев даны в приложении 7, порядок их приготовления и применения 

приведен в.  

Для получения клеев в синтетические смолы добавляют ряд компонентов: отвердители — 

для отверждения смолы без нагрева в нормальных условиях при температуре 15...40° С; 

пластификаторы — для придания клеевому шву пластичности, уменьшения его 

хрупкости; наполнители — порошки тонкого помола (цемент, древесная мука и др.) для 

придания клею зазорозаполняющего свойства и уменьшения усадки и расхода смолы; 

разбавители — для придания клею маловязкой консистенции.  

Фенолоформальдегидный клей КБ-3 дает хрупкий шов, поэтому для склеивания 

древесины с высокопрочными материалами, такими как стеклопластики, 

древеснослоистые пластики, лучше применять модификации фенолоформальдегидных 

клеев: клей горячего отверждения марки ФЭ-10 с добавкой 10% эпоксидной смолы или 

клеи марок ВК-3, ВК-32 с добавкой каучука.  

Резорциноформальдегидные клеи дают эластичное и достаточно прочное соединение. 

Но резорцин значительно дороже, чем фенол.  

Мочевиноформальдегидные клеи приготовляют на основе карбамид-ной смолы. Это 

клеи холодного отверждения. При склеивании ими древесины с пористыми материалами 

вводят наполнитель — древесную муку.  

Из других клеев могут применяться эпоксидные, полиэфирные и каучуковые. Эпоксидный 

клей марки ЭПЦ-1—это высокопрочный клей, который может использоваться для 

склеивания металлов, полимербетонов, стеклопластиков. Его применение ограничивается 

дороговизной. Полиэфирные клеи имеют тот же состав, что и смолы. Клеи холодного 

отверждения дают светопроницаемое соединение. Каучуковые клеи, получаемые на 

основе полихлоропренового каучука с модификаторами (например, клей марки 88Н) 

эластичны и применяются для склеивания материалов с сильно отличающимися 

коэффициентами температурных деформаций.  

Клеи выпускают не только в жидком состоянии, но и в виде пленок из ткани, бумаги, 

сетки, пропитанных клеями. Расчетные сопротивления клеевых соединений даны в 

приложении 8.  

 

 

Склеивание древесины 
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Рис. 49. Способы нагрева склеиваемых пакетов >  

При нормальной температуре цеха (18...20° С) склеивание продолжается длительное 

время, цикл изготовления клееных элементов растягивается, требуются большие 

производственные площади, много сложных прессов и другого производственного 

оборудования. На современных предприятиях для ускорения процесса затвердения клея 

склеиваемая древесина нагревается. Склеиваемые элементы могут нагреваться 

различными способами, но в практике чаще применяются контактный и высокочастотный 

нагревы.  

При двустороннем контактном нагреве склеиваемый пакет находится между горячими 

плитами (рис. 49, а) и тепло пакету передается путем теплопроводности. Применение 

контактного нагрева сокращает выдержку склеиваемых элементов в запрессованном 

состоянии в 4...6 раз и в свободном в 10 раз по сравнению с холодным склеиванием. 

Контактный нагрев выполняется на обычных прессах с подогревом плит электричеством 

или паром без специального оборудования — в этом его преимущество. Однако 

контактный нагрев имеет и ряд недостатков:  

 относительно длительную выдержку (до 60 мин), препятствующую осуществлению 

конвейеризации производства; 

 при конвекционном прогреве толстых пакетов требуется большой перепад 

начальных температур плит, величина которого ограничена, так как при t=200° 

древесина обугливается; 

 толщина склеиваемых пакетов ограничена (до 150 мм); 

 пересыхание внешних слоев досок, что вызывает нежелательные усадочные 

напряжения в клеевом пакете, вследствие этого и неодновременного схватывания 

клея в швах по толщине пакета в них развиваются внутренние напряжения, 

ослабляющие прочность соединения. 

 

Высокочастотный нагрев позволяет избежать этих недостатков. Склеиваемый пакет 

практически по всей толщине прогревается одинаково. Более того, вследствие 

повышенной диэлектрической проницаемости клеевой шов поглощает больше 

электрической энергии и прогревается значительно быстрее древесины. Это способствует 

значительному ускорению процесса склеивания, продолжительность которого может быть 

доведена до 1...5 мин. Применение токов высокой частоты для ускорения схватывания 

стало возможным с использованием термореактивных клеев. Затраты на создание 

промышленных высокочастотных нагревательных установок при автоматизированном 

конвейерном производстве массовых клееных деревянных конструкций полностью себя 

оправдывают.  

Суть высокочастотного нагрева заключается в следующем. Склеиваемый пакет 

помещается между металлическими электродами (рис. 49, б), к которым подводится 

энергия от высокочастотного генератора. В результате образуется электрический 

конденсатор, у которого обкладками являются электроды, а диэлектриком — 

находящийся между ними склеиваемый пакет из досок.  

 

 

http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-49-sposoby-nagreva-skleivaemyh-paketov.jpg
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-49-sposoby-nagreva-skleivaemyh-paketov.jpg
http://www.arhplan.ru/technology/compounds/drawing/648/1
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Клееные элементы 

  

  

Рис. 50. Расположение досок по качественным категориям в клеедощатых элементах >  

Склеиванием могут быть получены прямолинейные и криволинейные стержни, которые 

применяются как балки или элементы верхних поясов ферм и арок. Стержни могут быть 

получены любой длины. Расположение материала в клееных элементах по качественным 

категориям в поперечном сечении и продольном направлении показано на схемах рис. 50.  

 

  

Рис. 51. Внутренние напряжения в клеевых швах между досками >  

В клееном пакете из досок каждая доска при своем стремлении покоробиться в том или 

ином направлении (от усушки или разбухания) встречает упругое противодействие со 

стороны расположенных рядом других досок. В результате этого на поверхности доски 

возникают нормальные и тангентальные напряжения. От них в клеевых швах между 

досками развиваются отдирающие и касательные напряжения (рис. 51).  

 

  

Рис. 52. Укладка досок в сечениях элементов >  

В зависимости от взаимного расположения годовых колец смежных досок в пакете 

(несогласованного, рис. 52, а, и согласованного, рис. 52, б) в клеевых швах могут 

преобладать либо касательные, либо нормальные напряжения. При компоновке пакета 

необходимо располагать доски так, чтобы коробление их вызвало минимальные 

растягивающие напряжения поперек клеевых швов (рис. 52, б), т. е. направление годовых 

слоев должно быть согласовано, или нужно применять сплачивание досок по высоте и 

ширине (рис. 52, в).  

 

http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-50-raspolozhenie-dosok-po-kachestvennym-kategoriyam-v-kleedoschatyh-elementah.jpg
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-50-raspolozhenie-dosok-po-kachestvennym-kategoriyam-v-kleedoschatyh-elementah.jpg
http://www.arhplan.ru/technology/compounds/drawing/648/2
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-51-vnutrennie-napryazheniya-v-kleevyh-shvah-mezhdu-doskami.jpg
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-51-vnutrennie-napryazheniya-v-kleevyh-shvah-mezhdu-doskami.jpg
http://www.arhplan.ru/technology/compounds/drawing/648/3
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-52-ukladka-dosok-v-secheniyah-elementov.jpg
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-52-ukladka-dosok-v-secheniyah-elementov.jpg
http://www.arhplan.ru/technology/compounds/drawing/648/4
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Рис. 53. Стыкование досок по длине >  

Отдельные доски пакета стыкуются зубчатыми соединениями преимущественно с 

зубьями, выходящими на кромку (рис. 53), при этом расстояние между зубчатыми 

соединениями в одной доске должно быть не менее 1500 мм. Стыки соседних досок в 

пакете располагаются вразбежку с расстоянием между ними не менее 20 толщин 

стыкуемых досок. По ширине клееного пакета швы склеиваемых кромок следует 

располагать в разбежку со сдвижкой склеиваемых кромок не менее чем на 4 см по 

отношению к швам в соседних слоях досок (рис. 52, в).  

 

  

Рис. 54. Стыкование клееных пакетов по длине >  

В клееных пакетах доски стыкуются зубчатым соединением с зубьями, выходящими на 

пласть и на кромку составляющих пакеты досок (рис. 54).  

 

При примыканиях элементов под углом 30...45° между волокнами допускается применять 

клеевые соединения досок шириной не более 15 см с восприятием отрывающих усилий 

болтами, шурупами или гвоздями. При примыканиях элементов под углом меньше 30° и 

больше 45° клеевые соединения не допускаются.  

 

  

Рис. 55. Эпюры внутренних напряжений и характер разрушения клеефанерного  

элемента >  

При склеивании досок с фанерными элементами конструкции желательно, чтобы 

направление волокон наружных шпонов фанеры совпадало с направлением волокон 

древесины доски. Если угол между волокнами составляет 90°, ширина досок должна быть 

не менее 10 см (во избежание возникновения значительных внутренних напряжений в 

клеевом соединении разномодульных материалов, рис. 55).  

Укрупнительная сборка большепролетных конструкций из отдельных клееных элементов 

или блоков производится с помощью монтажных стыков, устраиваемых, как правило, в 

узлах, где изгибающие моменты равны нулю или малы. Стыки, воспринимающие 

http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-53-stykovanie-dosok-po-dline.jpg
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-53-stykovanie-dosok-po-dline.jpg
http://www.arhplan.ru/technology/compounds/drawing/648/5
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-54-stykovanie-kleenyh-paketov-po-dline.jpg
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-54-stykovanie-kleenyh-paketov-po-dline.jpg
http://www.arhplan.ru/technology/compounds/drawing/648/6
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-55-epyury-vnutrennih-napryazheniy-i-harakter-razrusheniya-kleefanernogo-elementa.jpg
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-55-epyury-vnutrennih-napryazheniy-i-harakter-razrusheniya-kleefanernogo-elementa.jpg
http://www.arhplan.ru/technology/compounds/drawing/648/7
http://www.arhplan.ru/technology/compounds/drawing/648/7
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сжимающие усилия от расчетных нагрузок, конструируются впритык при тщательной 

приторцовке стыкуемых элементов и с постановкой монтажных накладок на болтах. В 

растянутых стыках можно применять клееные накладки со стальными тяжами (рис. 56).  

 

  

Рис. 56. Растянутые монтажные стыки клеедощатых элементов >  

Чтобы лучше воспринимать отдирающие усилия, уголки хомутов стягиваются между 

собой поперечными стяжными болтами (рис. 56, а, б), а в стыках (соединениях) ставятся 

обжимные клинья (рис. 56, в) или устраиваются скосы на концах накладок (рис. 56, г).  

В узлах решетчатых конструкций могут применяться соединения на вклеенных стальных 

штырях, которые допускаются в конструкциях групп эксплуатации A1, А2, Б1 и Б2 при 

температуре, не превышающей 35° С. Для этих соединений используется арматура 

периодического профиля класса А-II и выше диаметром 12...25 мм.  

Стержни предварительно очищенные и обезжиренные вклеиваются в просверленные 

отверстия (или в профрезерованные пазы). Диаметры отверстий при диаметре стержней 

12...14 мм принимаются более диаметра вклеенных стержней на 4 мм, а при диаметре 

стержней более 14 мм — на 5 мм.  

 

  

Рис. 57. Соединения на вклеенных стальных штырях >  

Стержни вклеиваются с помощью состава ЭПЦ-1 на основе эпоксидной смолы.  

В зависимости от конструкции соединения (стыка) и действующих в нем усилий штыри 

работают на продавливание или выдергивание вдоль (рис. 57, а), поперек и под углом 

(рис. 57, б) к волокнам деревянных элементов.  

Расчетная несущая способность вклеенного штыря определяется по формуле  

 
где Рск — расчетное сопротивление древесины скалыванию;  

d — диаметр вклеенного штыря;  

l — длина заделываемой части штыря (для стержней из арматуры класса А-II — l = 20d; 

A-III — l = 25d);  

kc — коэффициент, учитывающий неравномерность распределения напряжений сдвига в 

заделке, определяемый по формуле  

 

http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-56-rastyanutye-montazhnye-styki-kleedoschatyh-elementov.jpg
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-56-rastyanutye-montazhnye-styki-kleedoschatyh-elementov.jpg
http://www.arhplan.ru/technology/compounds/drawing/648/8
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-57-soedineniya-na-vkleennyh-stalnyh-shtyryah.jpg
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-57-soedineniya-na-vkleennyh-stalnyh-shtyryah.jpg
http://www.arhplan.ru/technology/compounds/drawing/648/9
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Вдоль волокон древесины Rск — 0,21 МПа; поперек волокон — в соединениях элементов 

из цельной древесины Rск90 = 1 МПа; в соединениях элементов из клееной древесины 

Rск90 = 0,7 МПа; под углом к волокнам Rскопределяется по формуле табл. 8.  

Для древесины других пород расчетные сопротивления, приведенные выше, умножаются 

на коэффициенты, указанные в приложении 2.  

 

 

 

  

Рис. 58. Правила расстановки штырей >  

При расстановке штырей расстояние между осями вклеенных штырей, работающих на 

выдергивание или продавливание вдоль волокон, s2 должно быть не менее 3d, а 

http://www.arhplan.ru/materials/information/design-characteristics-of-materials
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-58-pravila-rasstanovki-shtyrey.jpg
http://www.arhplan.ru/img/articles/ris-58-pravila-rasstanovki-shtyrey.jpg
http://www.arhplan.ru/technology/compounds/drawing/648/10
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расстояние до наружных граней s3 — не менее 2d (рис. 58, а). Расстояние между осями 

вклеенных штырей, работающих на выдергивание поперек волокон (и под углом к 

волокнам), s4 должно быть не менее 3,5d, а работающих на выдергивание вдоль элемента 

s1 — не менее 6d, расстояние до наружных граней s5 — не менее 3d (рис. 58, б).  

 

Практическая работа 17-18 

Вычерчивание оконных блоков с раздельными створками . 

Вычерчивание оконных блоков со спаренными створками. 

Цель: научиться вычерчивать оконные блоки с раздельными створками; со 

спаренными створками. 

 

Оконный блок состоит из оконной коробки и оконных переплетов, которые включают 

створки, фрамугу, форточку. 

По количеству створок в одном ряду окна и балконные двери бывают одно-, двух- и 

многостворные, а в зависимости от открывания - открывающиеся внутрь помещения, 

наружу, в разные стороны и неоткрывающиеся или глухие. 

По способам открывания створок окна бывают распашные - с поворотом вокруг 

вертикальной крайней оси, подвесные - с поворотом вокруг верхней крайней оси, 

откидные - с поворотом вокруг нижней крайней оси, поворотно-откидные - с 

поворотом вокруг вертикальной и нижней крайней оси, вращающиеся - с поворотом 

вокруг горизонтальной или вертикальной средней оси, раздвижные - с перемещением 

створки в горизонтальной плоскости, подъемные - с перемещением створки в 

вертикальной плоскости. 

Для проветривания помещения в окнах устраивают форточки, форточки-створки, 

клапаны, жалюзи, фрамуги, открывающиеся створки. 

Для освещения помещений створки, фрамуги, форточки заполняют стеклами, 

стеклопакетами либо стеклопакетами и стеклом (смешанного типа). 

В зависимости от притвора створок окна различают безимпостные - со средним 

притвором в четверть и с импостами - с притвором к импосту. 

По влагостойкости окна и балконные двери подразделяются на повышенной 

влагостойкости, устанавливаемые в наружных стенах зданий и внутри помещений с 

относительной влажностью воздуха более 60%; нормальной влагостойкости, 

устанавливаемые в помещениях с относительной влажностью воздуха не более 60 %. 

Окна и балконные двери по отделке бывают с непрозрачным (отделанные эмалями, 

красками) и прозрачным (отделанные прозрачными лаками) отделочным покрытием. 

Оконная створка состоит из двух вертикальных и двух или трех горизонтальных 

брусков, связанных между собой в раму с помощью шиповых соединений, клея и 

нагелей. В створках, имеющих большие размеры, ставят горизонтальные бруски - 

горбыльки, соединяющие вертикальные бруски. Горбылек имеет профиль, 

аналогичный профилю бруска створки; он увеличивает прочность створки, но 

уменьшает ее световую площадь. 

В верхней части оконной коробки над створками устанавливают горизонтальную 

раму-фрамугу. Фрамуги могут быть глухими и открываемыми. В глухих фрамугах 

верхние притворы створок примыкают к четверти в нижнем бруске фрамуги. Для 

крепления открываемой фрамуги в оконную коробку вставляют горизонтальный 

брусок, называемый горизонтальным импостом. В широких коробках ставят 

неподвижный брусок - вертикальный импост, к которому примыкают кромки 

вертикальных брусков створки. 

Форточку устраивают вверху створки, но не выше 1,8 м от пола, иначе ее трудно 

будет открывать. 

Створки бывают внутренние и наружные. Для того чтобы створки хорошо 

раскрывались, высоту и ширину внутренних створок по сравнению с наружными 
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делают больше примерно на 50...75 мм. Разницу между размерами внутренней и 

наружной створок называют рассветом. 

Створки бывают с наплавом, т. е. с напуском на бруски коробки, создающим более 

плотный притвор и закрывающим щели, которые образуются между створкой и 

коробкой. Наплав делают во внутренних или в обеих створках, что придает окнам 

красивый вид. 

Для створок с наплавом размеры внутренней створки делают больше наружной по 

высоте примерно на 75 мм, а по ширине - на 75...100 мм. 

Оконные блоки со спаренными створками (рис. 73) состоят из наружной и 

внутренней створок, спаренных между собой на петли, а внутренняя, кроме того, 

навешивается на петли к коробке. Соединенные между собой стяжками створки 

составляют как бы один переплет, имеющий достаточную жесткость. 

 
Рис. 73. Сечения по притворам деревянных окон со спаренными переплетами, с двойным 

остеклением для жилых зданий (ГОСТ 11214-86): 1 - брусок нижней коробки, 2 - нижний 

брусок наружной створки, 3 - раскладка по стеклу, 4 - стекло, 5 - верхний и боковые 

бруски оконной коробки, 6 - верхний и боковые бруски внутренней створки, 7 - нижний 

брусок внутренней створки, 8 - прорезь для отвода воды 
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Отсутствие в спаренных окнах горбыльков, горизонтальных импостов и фрамуг 

увеличивает их световую площадь, что повышает освещенность помещения и придает 

зданию архитектурную выразительность. Расстояние между стеклами спаренных 

переплетов 54 мм. 

Оконные блоки раздельные с двумя рядами остекления (рис. 74), состоят из 

коробки, в которой навешены створки, фрамуги, форточки, открывающиеся в одну или 

разные стороны. 

Оконные блоки распашные с открыванием створок внутрь помещения имеют ряд 

недостатков: узкие створки уменьшают световую площадь переплетов, а широкие при 

открывании загораживают внутри значительную часть помещения. В отдельных 

зданиях применяют деревянные окна со спаренными створками, вращающимися вокруг 

горизонтальной или вертикальной средней оси. 

Окна и балконные двери деревянные с двойным остеклением для жилых и 

общественных зданий изготовляют со спаренными створками и дверными полотнами и 

с раздельными створками и дверными полотнами (ГОСТ 11214-86). Оконные блоки со 

спаренными створками условно обозначают ОС, с раздельными створками - ОР, 

балконные двери со спаренными полотнами - БС, с раздельными полотнами - БР. 

Для жилых зданий размеры окон и балконных дверей типов С и Р приняты 

следующие (мм): окна: высота - 560...1760, ширина- 570...2070, балконные двери: 

высота - 2175, 2375, ширина - 720 и 870. 

Размеры окон и балконных дверей типов С и Р для общественных зданий приняты 

следующие (мм): окна: высота-1160...2060, ширина - 870...2670, балконные двери: 

высота - 2755, ширина - 870...1774 (1778) (первая цифра для типа С, а вторая в скобках 

- для типа Р). 

Для отвода дождевой воды в нижних брусках коробок и в горизонтальных импостах 

окон и балконных дверей типа С делают прорези шириной 12 мм, а в окнах и 

балконных дверях типа Р выбирают круглые отверстия диаметром 10 мм, под 

широкими створками, полотнами дверей и фрамугами на расстоянии 50 мм от 

вертикальных брусков коробок и импостов, а под форточками и узкими створками - 

одну прорезь либо отверстие на середине. 

Створки окон и полотна балконных дверей типа Р навешивают на врезные петли с 

вынимающимися стержнями. Внутренние створки окон типа С высотой более 1400 мм, 

а шириной более 600 мм или высотой 1000 мм и шириной более 900 мм навешивают на 

три петли. Для остекления окон и балконных дверей жилых зданий применяют стекло 

толщиной 2,5...3 мм, общественных зданий - 3...4 мм. 
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Рис. 74. Сечения по притворам окон и балконных дверей деревянных с двойным 

остеклением раздельной конструкции для жилых зданий: 1 - нижний брусок наружной 

коробки, 2 - отверстие для стока дождевой воды, 3 - нижний брусок наружной оконной 

створки, 4 - отлив, 5 - раскладка по стеклу, 6 - стекло, 7 - верхний и боковые бруски 

наружной оконной коробки, 8 - верхний и боковые бруски внутренней коробки, 9 - 

уплотняющая прокладка, 10 - верхний и боковые бруски внутренней створки, 11 - нижний 

брусок внутренней створки, 12 - нижний брусок внутренней коробки 

Окна и балконные двери деревянные с тройным остеклением (ГОСТ 16289-86) 

предназначены для жилых и общественных зданий, возводимых в климатических зонах 

с расчетной температурой наружного воздуха -31 °С. 

Окна и балконные двери состоят из раздельно-спаренных створок и дверных 

полотен, причем наружные створки, полотна одинарные, а внутренние створки, 

полотна спаренные (рис. 75). 

Окна для жилых зданий бывают одно-, двух- и трехстворчатые с форточками и 

узкими створками для проветривания помещения, для общественных зданий одно-, 

двух- и трехстворчатые с фрамугами и без них и с узкой створкой. 
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Рис. 75. Сечения по притворам деревянных окон и балконных дверей жилых зданий с 

тройным остеклением (ГОСТ 16289-86): 1 - брусок наружной коробки, 2 - прорезь для 

стока воды, 3 - отлив, 4 - стекло, 5 - раскладка по стеклу, 6 - верхний и боковые бруски 

наружной створки, 7 - верхний и боковые бруски наружной коробки, 8 - верхний и боковые 

бруски внутренней коробки, 9, 10 - верхние и боковые бруски внутренних створок, 11 - 

нижний брусок наружной створки, 12, 13 - нижние бруски внутренних створок, 14 - 

нижний брусок внутренней коробки, 15 - уплотняющая прокладка 

На внутренних створках окон и полотнах дверей устанавливают врезные завертки со 

съемными ручками, а на фрамугах - фрамужные приборы. Кроме того, наружные 

створки окон, полотна балконных дверей навешивают на врезные петли с 

вынимающимися стержнями. 

По периметру коробок окон и балконных дверей на торцовых и боковых 

поверхностях допускается устраивать продольные пазы различного профиля для 

заполнения деревянными вкладышами и обрамления наличниками при соединении 

изделий друг с другом. 

Для малоэтажных жилых домов (высотой не более двух этажей), в том числе 

заводского изготовления, применяют окна и балконные двери (ГОСТ 26601-85) с 

двойным и тройным остеклением. 
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Окна и балконные двери подразделяются на две серии: с раздельными створками и 

дверными полотнами с двойным остеклением серии РМ (рис. 76), с раздельно-

спаренными створками и дверными полотнами с тройным остеклением серии РСМ 

(рис. 77). 

Окна серий РМ и РСМ имеют высоту 560...1460, ширину 570... 1320 мм, балконная 

дверь имеет высоту 2175, ширину 720 мм. В деревянных домах панельной конструкции 

с панелями шириной 1200 мм делают окна шириной 1080 мм. 

Обе серии окон бывают одно- и двустворчатые, с форточками и фрамугами. Для 

остекления окон применяют стекло толщиной 2...2,5 мм. Притворы уплотняют 

прокладками. 

 
Рис. 76. Сечения по притворам деревянных окон и балконных дверей с двойным 

остеклением для малоэтажных жилых домов (ГОСТ 26601-85): 1 - нижний брусок 

наружной створки, 2 - раскладка по стеклу, 3 - верхний брусок наружной створки, 4 - 

верхний и боковые бруски коробки, 5 - уплотняющая прокладка, 6 - верхний брусок 

внутренней створки, 7 - стекло, 8 - нижний брусок внутренней створки, 9 - нижний 

брусок оконной коробки 

Элементы коробки изготовляют из цельной древесины и заготовок, склеенных по 

ширине. По ширине элементы коробок можно соединять гвоздями после механической 

обработки, антисептиро-вания или окраски сопрягаемых поверхностей; в местах 

соединения элементов коробок не должно быть провесов, зазоров. 
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Рис. 77. Сечения по притворам деревянных окон с тройным остеклением для 

малоэтажных жилых домов (ГОСТ 26601-85): 1 - нижний брусок оконной коробки, 2 - 

нижний брусок оконной створки - наружной, 3 - раскладка по стеклу, 4 - стекло, 5 - 

верхний и боковые бруски наружной створки, 6 - верхний и боковые бруски оконной 

коробки, 7 - верхний и боковые бруски внутренней створки, 8 - верхний и боковые бруски 

внутренней спаренной створки, 9 - нижний брусок внутренней створки, 10 - 

уплотняющие прокладки 

В климатических районах (южных) для зданий, где не требуются окна с двойным 

остеклением, а также в неотапливаемых помещениях, применяют окна типа РМ без 

внутренних створок, причем ширину коробки уменьшают до 74 мм. 

Для остекления веранд малоэтажных домов рекомендуется применять окна ОРМ15-

6 и ОРМ15-6А размером 570X1460 мм. 

Окна деревянные для производственных зданий (ГОСТ 12506-81) в зависимости от 

способа открывания делятся на три серии: В - открывающиеся внутрь помещения, Н - 

открывающиеся наружу, Г - глухие (неоткрывающиеся). Оконные блоки серий В и Н 

состоят из коробок, переплетов и остекления, а оконные блоки серии Г - из коробок и 

остекления (рис. 78). 
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Рис. 78. Окна деревянные для производственных зданий: а - общий вид окна серии В, б - 

сечения окон с одинарным остеклением, в - сечения окон с двойным остеклением; 1 - 

верхний брусок коробки, 2 - верхний брусок створки с одинарным остеклением, 3 - 

раскладка по стеклу, 4 - оконное стекло, 5 - нижний брусок створки с одинарным 

остеклением, 6 - отлив, 7 - оконная петля, 8 - брусок коробки нижний, 9 - верхний брусок 

наружной створки с двойным остеклением, 10 - верхний брусок внутренней створки с 

двойным остеклением 

Оконные блоки серий В и Н являются одинарной конструкцией с одним рядом 

остекления и спаренные с двумя рядами остекления, окна серии Г - одинарной 

конструкцией с одним рядом остекления. 

Окна серий Н и Г используют в одноэтажных зданиях, а серии В - в одно- и 

многоэтажных зданиях. 

Для заполнения оконных проемов промышленных зданий применяют оконные 

блоки серии В высотой 1160, 1760, шириной 1785, 2360, 2945 мм, а оконные блоки 

серий Н и Г - высотой 1170, 1770, шириной 1790, 2390, 2956 мм. 

Для зданий сельскохозяйственных предприятий используют окна серии В высотой 

860, 1160, шириной 1170, 1743 и 1760 мм, серии Г - высотой 570, шириной 870 и 1145 

мм. В нижних брусках коробок окон серии В спаренной конструкции делают прорези 

для отвода воды, располагаемые на расстоянии 50 мм от вертикальных брусков 

коробок. 

Окна и балконные двери деревянные со стеклопакетами и стеклами для жилых 

зданий (рис. 79) (ГОСТ 24699-81) изготовляют с однокамерными клееными 

стеклопакетами во внутренних и стеклами в наружных створках. Стекло для окон 

жилых зданий имеет толщину 2,5...3 мм, общественных зданий - 3...4 мм. 
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Рис. 79. Окна деревянные со стеклопакетами и стеклами для жилых зданий (сечения по 

притворам): 1 - нижний брусок наружной коробки, 2 - отверстие для стока воды, 3 - 

нижний брусок наружной створки, 4 - отлив, 5 - стекло, 6 - верхний брусок наружной 

створки, 7 - верхний брусок внутренней коробки, 8 - верхний брусок наружной коробки, 9 - 

уплотняющие прокладки, 10 - опорные, распорные и боковые прокладки, 11-стеклопакет, 

12 - нижний брусок внутренней створки, 13 - нижний брусок внутренней коробки 

Для жилых зданий применяют оконные блоки шириной 570... 2070, высотой 860, 

1460 мм, балконные блоки - шириной 720 и 870, высотой 2175 мм. 

Внутренние створки окон высотой более 1350 мм при ширине более 600 мм, а также 

высотой более 1000 мм при ширине более 850 мм навешивают на три петли. Для отвода 

дождевой воды в нижних брусках коробок, горизонтальных импостах под створками и 

фрамугами на расстоянии 50 мм от вертикальных брусков коробок импостов 

высверливают отверстия диаметром 10 мм. Под клапанами делают одно такое же 

отверстие, но посередине. Окна этого вида применяют в основном в зданиях, 

возводимых в северных районах страны. 

Изготовление оконных блоков. Оконные блоки, как правило, изготовляют на 

деревообрабатывающих предприятиях. На строительство они поступают с 

навешенными створками, остекленными и окрашенными. Однако иногда приходится 

изготовлять оконные блоки небольших серий в мастерских или цехах строительных 

организаций. 

Изучив чертежи, составляют спецификацию деталей, указывая проектные размеры и 

размеры заготовок (ГОСТ 24454-80, 8486-86). Затем по размерам, приведенным в 

чертежах, выпиливают заготовки для деталей створок и коробок с учетом припусков на 

обработку (ГОСТ 7307-75). После распиливания бруски строгают рубанком, фуганком 

или фрезеруют электрорубанком, на фуговальных, рейсмусовых или комбинированных 

станках. Затем проверяют прямоугольность и качество обработки брусков и 

приступают к их разметке. 
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Разметка. Размечают бруски с помощью метра, рейсмуса, ерунка, малки, угольника 

на разметочном столе, имеющем крышку размером 2200X1600 мм (на 100...150 мм 

больше наибольшей длины бруска коробки). 

Порядок разметки вертикального и горизонтального брусков внутренней коробки 

оконного блока ОР15-15 показан на рис. 80. В соответствии с чертежом вертикальный 

брусок должен иметь длину 1460, горизонтальный - 1470 мм. 

 

Рис. 80. Оконный блок ОР15-15: а - общий вид блока, б - сечения по притворам А-1, в - 

схема разметки бруска внутренней коробки; 1 - брусок наружной створки, 2 - брусок 

наружной коробки, 3 - брусок внутренней коробки, 4- брусок внутренней створки, 5 - 

лицевая кромка бруска, 6 - линия разметки четверти, 7 - лицевая часть пласти бруска, 8 - 

ребро бруска 

На торцевание деталей с двух сторон при ширине и длине до 1500 мм дается 

припуск 15 мм при получении деталей из заготовок и 35 мм - из пиломатериалов. 

Бруски, выпиленные из пиломатериалов, размечают так: два вертикальных или 

горизонтальных бруска кладут на стол лицевыми сторонами наружу, после чего от 

торца бруска откладывают 18 мм, т. е. припуск на торцовку, а от него размер бруска по 

длине (в чистоте), что составит для вертикальных брусков 1460, а для горизонтальных - 

1470 мм. 

С помощью угольника наносят на брусок риски или карандашные линии. От 

последней карандашной линии наносят следующий припуск на торцовку 17 мм 

(суммарный припуск на оба конца 35 мм). Затем от линии торцовки откладывают 

размер, равный толщине шипов (в данном случае 50 мм), и проводят риски. 

Для выборки четверти размером 9...12X28 мм разметку делают следующим образом: 

от ребра 8 бруска по пласти 7 каждого бруска наносят риску, отстоящую на 28 мм, а по 
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кромке 5 - риску, отстоящую от ребра на 9 и 12 мм. Сначала выбирают четверть 

размером 9X28 мм, а затем дополнительно снимают скос и доводят размер четверти до 

требуемого. 

Выбирают четверть ручными инструментами или на фрезерном станке. После 

выборки четверти бруски торцуют на нужный размер, зарезают шипы и проушины. 

Сборка оконных блоков. Створки, фрамуги, форточки собирают на рабочем столе 

или в сборочных станках (ваймах). Сначала бруски подбирают, тщательно пригоняя 

углы и проверяя плотность сопряжений. Шипы и проушины намазывают клеем, после 

чего бруски соединяют в раму (створку). В углах соединений коловоротом или 

электросверлилкой со спиральным сверлом выбирают отверстие, в которое вставляют 

деревянный нагель диаметром 8...10 мм, предварительно намазанный клеем. Длина 

нагеля должна соответствовать толщине переплета. 

Оконные коробки собирают на рабочем месте (рис. 81, а). Шипы брусков смазывают 

клеем, бруски собирают и обжимают в сборочном станке конструкции Я. Ерохина. 

Сборочный станок представляет собой металлические козлы 2 высотой 600 и 

длиной 1600 мм. Сверху расположен металлический швеллер, на котором имеются 

переставной упор и винтовое устройство. Наличие в швеллере отверстий, 

расположенных с шагом 100 мм, позволяет устанавливать упор на нужном расстоянии 

от винтового устройства 3. После сборки проверяют прямоуголь-ность коробки и 

створки, замеряя их по диагонали, сверлят в углах отверстия и ставят в них деревянные 

нагели на клею, или металлические крестообразные нагели из цинкоалюминиевых 

сплавов. 

Собранные оконные створки, фрамуги и коробки должны иметь по периметру 

припуск на дальнейшую обработку до 3...4 мм и по толщине 1 мм для снятия провесов. 

По периметру створки и фрамуги обрабатывают после полного схватывания клея в 

шиповых соединениях. Если обрабатывать их сразу после сборки без выдержки, то 

клеевое соединение нарушится. 

По периметру створки обрабатывают фуганком или электрору банком, для чего 

предварительно закрепляют их в верстаке в вертикальном положении. Створки, 

фрамуги, форточки можно обрабатывать также на фрезерном станке в шаблонах. 

Значительные провесы в плоскости створок фрамуг, форточек снимают ручным 

инструментом (рубанком, фуганком), а небольшие - на шлифовальных станках. После 

обработки по периметру створки навешивают на петли в коробки, а затем ставят 

раскладки, отливы, приборы. Для выполнения этих операций используют верстак, 

оборудованный приспособлением Я. Ерохина (рис. 81, б) для дисковой пилы. 

 

Рис. 81. Рабочее место для сборки столярных изделий: а - схема организации рабочего 

места сборки оконных коробок, б - приспособление Я. Ерохина для дисковой пилы; 1 - 
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створки для укладки (вгонки) в коробки, 2 - козлы, 3 - винтовое устройство, 4 - детали 

коробок, 5 - места столяров-сборщиков, 6 - собранные коробки (блоки), 7 - упорный 

брусок, 8-распиливаемая деталь (заготовка), 9- рама, 10 - шарнирный стопор 

Приспособление служит для поперечного раскроя раскладок и других деталей под 

любым углом и представляет собой дисковую электропилу с рамой 9, изготовленной из 

уголков сечением 30X30X4 мм. Рама длиной 700 мм одним концом прикреплена к 

шарнирному стопору 10, который вместе с упорным бруском 7 неподвижно закреплен 

на верстаке. Благодаря стопору рама 9 может поворачиваться под нужным углом к 

упорному бруску и стопориться. 

Чтобы распилить деталь, раму устанавливают под требуемым углом к упорному 

бруску, вплотную подвигают к нему деталь и включают дисковую электропилу. 

Трудоемкая операция - врезка петель. На деревообрабатывающих предприятиях эта 

операция механизирована, а на стройках ее обычно выполняют вручную. Для разметки 

гнезд под петли применяют шаблон Павлихина (рис. 82, а), представляющий собой 

деревянную рейку 1 с упором 3 и двумя скобами 2 с заточенными фасками. Размеры 

скоб соответствуют размерам петель. 

При разметке шаблон кладут на кромку створки по упору, как показано на рисунке. 

Затем наносят легкие удары киянкой по скобе 2, при этом она отпечатывается на 

створке. По отпечатку в дальнейшем выбирают гнездо под петлю. Аналогично делают 

разметку на коробках (рис. 82, б). По разметке стамеской (рис. 82, в) выбирают гнезда 

под петли. Упор у стамески позволяет заглублять лезвие на заданный размер. Глубина 

гнезда под петлю должна соответствовать ее толщине, с тем чтобы после установки 

поверхности петли была заподлицо с древесиной. 

 
Рис. 82. Шаблон Павлихина для разметки гнезд под петли: а - шаблон, б - шаблон с 

коробкой, в - стамеска для выборки гнезд под оконные и дверные петли; 1 - рейка, 2 - 

скоба, 3 - упор 

Устанавливают и навешивают створки в коробку на специальных столах. Процесс 

навешивания оконных створок в коробку состоит из подгонки створок, зачистки 

провесов, навешивания на петли, устранения возможных дефектов (заколов, 

неровностей), крепления створок, форточек, фрамуг, блока от раскрывания и передачи 

его под окраску. 

При навеске створок в коробку сначала навешивают наружные створки. При 

изготовлении окон с фрамугой (для общественных зданий) подгоняют прежде всего 

фрамугу, а затем створки. Зазор между створками и коробкой должен быть не более 

2...4 мм, что необходимо для последующего покрытия створок слоем краски. 
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При подгонке створок тщательно проверяют правильность притвора, плотность их 

прилегания к четвертям коробки. Необходимо следить за тем, чтобы навешенные 

створки открывались свободно и плавно и не пружинили. Внутренние створки 

подгоняют к коробке так же, как и наружные. 

При подгонке следят за тем, чтобы все элементы оконного блока были гладко 

обработаны и в месте соединения (фальцовки) тщательно пригнаны. Клей с 

поверхности элементов блока должен быть счищен. 

Петли в брусках створки, форточки, фрамуги и коробки должны быть врезаны 

заподлицо, иначе створки плотно не закроются и будут пружинить. Число шурупов для 

крепления петель к створкам, фрамугам, форточкам, коробкам должно соответствовать 

числу отверстий. Петли в окнах врезают на расстоянии 200 мм от четверти коробки. 

Петли типов ПН1, ПН2, ПНЗ (рис. 83) применяют для навешивания створок окон и 

полотен дверей без наплава, а петли ПН5 - для навешивания форточек без наплава. 

Для соединения спаренных створок окон и полотен балконных дверей используют 

петли ПН6, спаренных створок окон, полотен балконных дверей с наплавом и фрамуг - 

ПН7. Для соединения спаренных створок окон, полотен, балконных дверей с наплавом 

и фрамуг используют петли ПВЗ. 

Петли ПН10 применяют для навешивания среднеподвесных створок окон. Створки 

окон и полотна балконных дверей с наплавом навешивают на петли ПВ1 и ПВ2. Кроме 

того, створки окон и фрамуг с наплавом можно навешивать на петли ПВ4. 

Оконные блоки с раздельными переплетами поступают на строительство в основном 

с навешенными створками, но без приборов-ручек, фиксаторов, запорных приборов, 

которые устанавливают до монтажа непосредственно на строительстве. 

Технические условия на окна. Окна должны соответствовать требованиям ГОСТ 

23166-78. 

Отклонения от номинальных размеров окон и их сборочных единиц 

регламентируются ГОСТ 6449. 1...5-82, причем их величины должны обеспечивать 

отклонения от номинальных размеров зазоров в притворах не более следующих: +1 мм 

для 250 мм, +1,5 мм - 250...630 мм; + 2 мм более 630 мм. 

Окна, их сборочные единицы и детали должны иметь правильную геометрическую 

форму. 

На лицевых поверхностях элементов окон провесы деталей, не имеющих фасок в 

местах сопряжений, не допускаются. Провесы по торцам шиповых соединений 

створок, форточек, фрамуг не допускаются, а в коробках не должны быть более 

предельных отклонений от номинальной длины деталей. 

Окна и балконные двери изготовляют из древесины хвойных пород: сосны, ели, 

пихты, лиственницы и кедра. Применять древесину разных пород в одной сборочной 

единице (створке, фрамуге, форточке, коробке и др.) не допускается, за исключением 

сосны, пихты, кедра в изделиях под непрозрачные покрытия. 

Влажность древесины элементов должна быть: коробок - (12±3)%; створок, фрамуг, 

форточек, клапанов, жалюзи и коробок в изделиях нормальной влагостойкости, 

обшивок, отливок, нащельников, раскладок - (9±3)%. Влажность заделок - пробок, 

планок и нагелей, шкантов - должна быть на 2...3 % меньше влажности 

соответствующих деталей. 

Для склеивания древесины, угловых соединений, приклеивания отливов, 

нащельников, пробок, планок, нагелей применяют фенол-формальдегидные, 

резорциновые, мочевиномеламиновые клеи; для изделий нормальной влагостойкости и 

окрашиваемых атмос-феростойкими покрытиями - клеи карбамидные, поливинилаце-

татные (средней водостойкости). 

Отливы, нащельники устанавливают на водостойком клее и дополнительно крепят 

шурупами. Отливы можно крепить гвоздями. Раскладки крепят гвоздями либо скобами. 
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Крепежные детали устанавливают с шагом не более 300 мм и не менее чем в трех 

точках. 

Шероховатость древесины лицевых поверхностей деталей окон и балконных блоков 

должна быть под непрозрачное отделочное покрытие не более 200 мкм, а в изделиях 

высшей категории качества - не более 100 мкм, под прозрачное покрытие - не более 60 

мкм. 

Шероховатость нелицевых поверхностей окон не должна быть более 320 мкм, а 

нелицевых поверхностей коробок - не нормируется. 

Непрозрачное отделочное покрытие должно быть белого цвета и лишь с согласия 

потребителя - другого цвета. Прозрачное отделочное покрытие выполняется 

прозрачными лаками. Нелицевые стороны коробок окон и балконных дверей 

антисептируют или окрашивают. Металлические изделия (приборы) и крепежные 

детали должны быть с антикоррозионным покрытием. Шурупы завинчивают - забивать 

их не допускается. 

Для снижения воздухопроницаемости по периметру притвора в оконных переплетах 

и дверных балконных полотнах устанавливают уплотняющие прокладки из 

пенополиуретана, шерстяного шнура, губчатой резины. 

Прокладки из пенополиуретана имеют сечение 10X8 мм. Одна широкая сторона 

этой прокладки защищена полимерной пленкой, закрывающей слой клея, нанесенного 

на прокладку. При установке прокладки на место полимерную пленку снимают, а 

прокладку прикладывают стороной, покрытой клеем, к наплаву створки, полотна. 

Пенополиуретановые прокладки, не имеющие слоя клея на широкой стороне, ставят на 

клей повышенной водостойкости (КН-2, № 88) при температуре помещения не ниже 

12°С. 

Шерстяной шнур крепят к наплаву створки, полотна мелкими оцинкованными 

гвоздями длиной 12...16 мм с шагом 15...20 см. Чтобы не смять шнур, гвозди забивают 

в край его по всему периметру створки, полотна, сохраняя постоянную толщину 

шнура. При установке шнур не следует сильно натягивать, так как при этом он теряет 

упругие свойства, эластичность. Шерстяной шнур до установки пропитывают 

противомолевым составом. 

Резиновые прокладки крепят к наплаву створок, полотен на клею № 88. Прокладки 

должны быть упругими, прочными, свето-и морозостойкими, долговечными. 

 

 

Практическая работа 19 – 20. 

Вычерчивание дверных блоков рамочной конструкции. 

Вычерчивание дверных блоков щитовой конструкции 

Цель: научиться вычерчивать дверной блок рамочной конструкции; щитовой 

конструкции. 

 

Классификация дверных блоков. Дверной блок состоит из дверной коробки и 

дверного полотна, навешенного на вертикальный брусок коробки на петли. 

По назначению двери делятся на внутренние, в том числе входные с лестничных 

клеток в квартиры и другие помещения, для санитарно-технических узлов, наружные 

(входные в здания), тамбурные и специальные (звукоизоляционные, противопожарные 

дымозащитные и др.). Внутренние двери бывают межкомнатные, кухонные, для 

санузлов, подсобные (для кладовых, встроенных шкафов). 

Двери по конструкции делятся на рамочные (филенчатые), щитовые со сплошным 

или мелкопустотным заполнением, с порогом и без порога, с фрамугой и без нее. По 

числу полотен различают двери одно-и двупольные, в том числе с полотнами разной 

ширины. 
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По направлению и способам открывания двери бывают распашные, качающиеся, 

раздвижные, а по наличию остекления – остекленные или глухие. 

В зависимости от отделки двери бывают с непрозрачным отделочным покрытием, 

отделанные эмалями, красками или облицованные декоративными листовыми или 

пленочными материалами и с прозрачным отделочным покрытием, покрытые 

прозрачными лаками. В отдельных помещениях для освещения так называемым «вторым 

светом» над дверью устанавливают фрамугу шириной, равной ширине блока. 

В двупольных дверных блоках щель, образующуюся между полотнами в притворе, 

закрывают с обеих сторон нащельниками. В дверях с качающимися полотнами, 

открывающимися в разные стороны, притвор нащельником не закрывают. 

В блоках наружных дверей устраивают пороги, улучшающие тепловую и звуковую 

изоляцию. Дверные блоки внутренних дверей делают с порогом (входные в квартиры) и 

без порога (межкомнатные). 

В зависимости от навески двери различают правые и левые (рис. 85). При установке 

дверного блока в проем щель, образующуюся между стеной и коробкой, конопатят и 

закрывают наличником. 

 
 

 

Рис. 85. Схемы навески дверей: правой (а) и левой (б): 1 – полотно двери; 2 – брусок 

коробки; 3 – планка 

В целях звуко– и теплоизоляции в блоках входных дверей в квартиру ставят 

уплотняющие прокладки из пенополиуретана. 

Рамочные двери (рис. 86) состоят из вертикальных, горизонтальных и средних 

брусков (обвязки) толщиной 44, 52 мм, шириной 122 мм. Просветы между обвязочными 

брусками и средниками заполняют щитами – филенками, стеклами. Филенки могут быть 

дощатые (в основном в наружных дверях), фанерные, из древесноволокнистой или 

древесностружечной плиты. 
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Рис. 86. Двери деревянные наружные рамочные для жилых и общественных зданий: 

а – общий вид; б – сечения; 1 – брусок коробки; 2 – уплотняющая прокладка; 3 – полотно 

двери; 4 – стекло; 5 – защитная планка 

Дощатые филенки соединяют в паз и наплав; в последнем случае филенку с 

противоположной стороны от наплава обкладывают фигурной раскладкой, которую 

крепят к брускам шпильками, утопленными в древесину или шурупами впотай. Крепить 

раскладки к дощатым филенкам не допускается. Рамочные двери делают в основном 

входными с улицы в помещения. 

Щитовая дверь представляет собой деревянную рамку, собранную из деревянных 

брусков сечением 32–34x40–60 мм, которые соединены в углах металлическими 

скрепками либо на шипах (шкантах), заполненную серединкой различной конструкции и 

облицованную с обеих сторон твердой древесноволокнистой плитой или фанерой, 

строганым шпоном, бумажно-слоистым пластиком, декоративной поливинилхлоридной 

пленкой, декоративной бумагой. 

Щитовая дверь легкая, обладает хорошими звукоизоляционными качествами, 

прочностью, формоустойчивостью, гигиеничностью, удобна в эксплуатации. На 

изготовление щитовой двери расходуется незначительное количество пиломатериалов, 

преимущественно низких сортов. Для жилых и общественных зданий щитовые двери 

изготовляют с обкладкой и без нее. Обкладку крепят по периметру к двери в паз и 

гребень с трех сторон. Двери деревянные внутренние для жилых и общественных зданий 

(рис. 87) в зависимости от конструкций подразделяют на следующие типы: Г – с глухими 

полотнами; О – с остекленными полотнами; К – с остекленными качающимися 

полотнами; У – со сплошным заполнением полотен, усиленные для входов в квартиры. 

Двери типов Г и О изготовляют с одно– и двупольными полотнами с 

мелкопустотным (решетчатым) заполнением полотен, с порогом и без порога, с наплавом 

и без наплава, с обкладками и без обкладок, с коробками и без коробок. 

Двери типа К изготовляют с двупольными полотнами, с мелкопустотным 

заполнением полотен, без порога, без наплава, с обкладками и без обкладок, с коробками. 
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Рис. 87. Двери щитовые с притвором в четверть (остекленные) тип О: 1 – 

раскладка по стеклу; 2 – брусок коробки; 3 – полотно двери; 4 – стекло; 5 – петля; 6 – 

планка 

Двери типа У изготовляют с однопольными глухими полотнами, с порогом, без 

наплава, без обкладок, с усиленными коробками и без коробок. Щиты в дверях этого 

типа заполняют калиброванными по толщине деревянными рейками или 

древесностружечными плитами – ДСП, а также калиброванными по ширине полосами 

ДСП, уложенными на ребро. Вертикальные бруски рамки этого полотна должны иметь 

ширину не менее 90 мм, горизонтальные – не менее 45 мм. Соединяют их в углах с 

вертикальными на клею в шип или на шкантах, скрепках. 

Двери, применяемые для санитарно-технических кабин, допускается изготовлять с 

полотном толщиной 30 мм и высотой не менее 1800 мм, с шириной бруска коробки не 

менее 50 мм. 

Двери типов О и К можно изготовлять рамочной конструкции с шириной брусков не 

менее 100 мм. Коробку без порога снизу расшивают монтажной доской, которую крепят 

гвоздями или с помощью шиповых соединений к торцам вертикальных брусков. 

В дверях типов О и К общественных зданий устанавливают с двух сторон защитные 

ограждения из трех деревянных планок с шагом 150 мм, защищающие стекло от 

повреждений. 

В середине дверных полотен размещают бруски для установки замка и ручек. Длина 

брусков должна быть 400 мм для полотен высотой 2000 мм. 

Дверная коробка представляет собой рамку, предназначенную для крепления 

дверных полотен. Дверные коробки бывают с порогом и без него. Коробку с порогом 

собирают из двух вертикальных и двух горизонтальных брусков, связанных между собой 

шиповым соединением на клею и нагелями. 

Коробка без порога состоит из двух вертикальных и верхнего горизонтального 

брусков, связанных шиповым соединением на клею и скрепленных в углах нагелями. 

Полотна дверей навешивают в коробки на две петли, а двери типа У – на три петли. 

Двери деревянные наружные для жилых и общественных зданий (рис. 88) в 

зависимости от назначения бывают входные и тамбурные типа Н, служебные типа С, 

люки и лазы типа Л. Двери типа Н делают щитовыми или рамочными (филенчатыми). 

Причем щитовые двери могут быть с реечной обшивкой. 

Двери типов Н и С могут быть одно– и двупольными, остекленными и с глухими 

полотнами, с порогом и без него. Щитовые двери (полотна) должны быть заполнены 

калиброванными рейками по толщине. При сплошной обшивке дверей с наружной 

стороны профилированными рейками по слою пергамина или обшивки оцинкованной 

сталью допускается применение твердых древесноволокнистых плит или фанеры марки 

ФК. Тамбурные двери могут изготовляться без обшивки деревянными рейками. Рейки 

крепят к полотну шурупами или гвоздями длиной 40 мм с антикоррозийным покрытием с 

шагом до 500 мм. В нижней части полотна дверей типа Н защищают деревянными 

планками толщиной 16–19 мм или полосами декоративного бумажно-слоистого пластика 

толщиной 1,2–2,5 мм. 

Полотна и коробки трудносгораемых и утепленных дверей типа С обшивают 

тонколистовой оцинкованной сталью толщиной 0,35–0,8 мм. 
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Рис. 88. Двери деревянные наружные для жилых и общественных зданий рамочной 

конструкции: а – общий вид двери; б – сечения; 1 – нижняя планка; 2 – соединение на 

водостойких клеях; 3 – стекло; 4 – раскладка по стеклу; 5 – полотно двери; 6 – 

уплотняющая прокладка; 7 – брусок коробки; 8 – петля 

Полотна трудносгораемых дверей защищают с обеих сторон асбестовым картоном 

толщиной 5 мм. 

Двери остекляют оконным стеклом толщиной 4–5 мм. При установке стекла на 

расстоянии менее 800 мм от низа полотна устанавливают защитное ограждение 

(решетку). 

Двери деревянные предназначены для производственных зданий промышленных и 

сельскохозяйственных предприятий. В зависимости от назначения их подразделяют на 

внутренние – В, наружные – Н (рис. 89). По конструкции двери бывают с притвором в 

четверть с глухими полотнами – Г, с притвором в четверть с остекленными полотнами – 

О, с остекленными качающимися полотнами – К. Двери подразделяются на щитовые со 

сплошным или решетчатым заполнением и рамочные. 

Двери типов Г и К изготовляют с правой или левой навеской полотен, с порогом и 

без порога. Толщина дверей 40 мм. Наружные двери облицовывают твердой 

древесноволокнистой плитой или фанерой и обязательно обшивают профилированными 

раскладками по слою пергамина. Раскладки крепят шурупами или гвоздями с 

антикоррозийным покрытием с шагом крепления до 500 мм. Нижнюю часть наружных 

полотен облицовывают цоколем из бумажно-слоистого пластика шириной 220 мм, 

толщиной не менее 2 мм или из сверхтвердых древесноволокнистых плит; тонкой 

оцинкованной сталью или алюминием. 
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Рис. 89. Сечения наружных щитовых дверей для производственных зданий: а – с 

обшивкой; б – по средним притворам; в – с раскладкой; 1 – стекло; 2 – облицовка из 

твердых древесноволокнистых плит; 3 – уплотняющая прокладка; 4 – раскладка по 

стеклу; 5 – обшивка; 6 – дверная коробка; 7 – цоколь; 8 – дверное полотно; 9 – раскладка 

Изготовление дверных блоков. Дверные полотна щитовой и рамочной конструкции 

изготовляют преимущественно на специализированных деревообрабатывающих 

предприятиях, но вместе с тем на некоторых строительствах в целях быстрейшего 

обеспечения их столярными изделиями дверные полотна изготовляют на месте, применяя 

нестандартное оборудование. 

Примерной схемой технологического процесса изготовления дверных блоков с 

рамочными дверями предусмотрено, что раскрой пиломатериалов на заготовки будет 

проводиться на круглопильных станках, а фрезерование – на фуговальном и 

четырехстороннем продольно-фрезерном станках. 

Гнезда в вертикальных брусках выбирают на центродолбежном станке. Для зарезки 

шипов используют шипорезный станок. Отборку профилей, выборку потомков и другие 

аналогичные операции выполняют на фрезерном станке. 

Предварительная сборка изделий с подгонкой деталей производится на рабочем 

месте, а окончательная – на сборочном станке. По периметру двери обрабатывают на 

форматном станке. 

При отсутствии указанных выше станков детали дверей обрабатывают на 

комбинированных станках, электрофицированными или ручными инструментами. 

Разберем порядок обработки вертикального бруска рамочной (филенчатой) двери, 

имеющего в чистоте размер 44x94x2000 мм. Припуск на фрезерование и фугование с 

двух сторон для заготовок из древесины хвойных пород должен быть 5,5 мм, а на 

торцевание с двух сторон по длине деталей – 40 мм. Таким образом, размеры бруска в 
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заготовке составляют (44 + 6)x(94 + 6)x(2000 + 40) или 50x100x2040 мм. Исходя из этих 

размеров, берут доску толщиной 50 мм и размечают длину и ширину бруска, после чего 

его выпиливают электропилой или лучковой пилой. 

После выпиливания брусок обрабатывают с четырех сторон электрорубанком или 

рубанком и фуганком. При строгании необходимо следить за тем, чтобы брусок был 

прямоугольной формы и не имел кривизны и перекосов. На простроганном бруске 

угольником, рейсмусом размечают гнезда под шипы, для чего брусок кладут кромкой 

кверху на стол и с помощью угольника карандашом наносят на кромке линии. 

Бруски размечают так (рис. 90). Отступив от торца бруска 20 мм, карандашом 

наносят линию 1, отмерив 32 мм, наносят линию 2; на расстоянии 140 мм от второй 

линии – линию 3. После этого, отмерив необходимые расстояния, наносят линии – 4, 5, 6, 

7 и 8. Затем на торцах бруска на расстоянии 12 мм от каждого ребра наносят линии 11, 

12. 

Пересечение поперечных и продольных линий образуют гнезда (9) на кромке (10). 

Выбирают гнезда долотом, следя за тем, чтобы долото не выходило за пределы разметки. 

Эту операцию можно производить электродолбежником, зачищая затем поверхности 

гнезд стамеской. Необходимо следить за точностью выборки гнезд. Если гнездо 

получится большего размера, шип будет сидеть неплотно. При меньшем размере гнезда 

шип не войдет в него. 

Затем в бруске шпунтубелем выбирают паз, а рубанком (калевкой) – профиль. После 

изготовления всех брусков и филенки дверь предварительно собирают. 

 
 

 

Рис. 90. Схема разметки вертикального бруска рамочной (филенчатой) двери: 1–8 – 

поперечные линии, наносимые на кромки; 9 – гнезда на кромке; 10 – кромка бруска; 11, 12 

– продольные лини 

После предварительной сборки и подгонки дверь разбирают, смазывают шипы и 

проушины клеем, а затем вновь собирают и обжимают на сборочном станке. 

Дополнительно в углах на клею ставят нагели. 

Бруски коробки также собирают на клею и крепят в углах нагелями. Правильность 

сборки коробок проверяют с угла на угол линейкой и угольником. 

Собранные дверные полотна должны иметь по периметру припуск на обработку 

фуганком, электрорубанком 2–3 мм на сторону. 

Дверные замки рекомендуется врезать на высоте 1000 мм от низа полотна вручную 

или механизированным инструментом. Размечают гнезда с помощью угольника или 

шаблона П. Е. Кускова (рис. 91), изготовленного из древесины и фанеры. Верхнюю 

планку шаблона делают из фрезерованной доски толщиной 10–12 мм, а боковые – из 

фанеры. Боковые планки прибивают к верхней гвоздями. 

При разметке гнезда под замок шаблон надевают на кромку двери так, чтобы 

горизонтальная ось его находилась на расстоянии 1000 мм от низа двери, после чего 

карандашом размечают гнездо и положение замочной скважины. Затем долотом 

выбирают гнездо и высверливают замочную скважину. Гнездо под замок можно 
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выбирать на горизонтально-сверлильном станке, электросверлилкой или 

электродолбежником за несколько приемов. 

В коробке необходимо выбрать стамеской место для запорной планки. Его 

намечают, прикладывая планку к бруску коробки и обводя по контуру карандашом. 

 
 

 

Рис. 91. Шаблон П. Е. Кускова для разметки гнезда под врезной замок двери: 1 – ось 

шаблона; 2 – шаблон; 3 – замочная скважина; 4 – вертикальный брусок двери; 5 – 

верхний горизонтальный брусок; 6 – филенки; 7 – средний горизонтальный брусок; 8 – 

нижний горизонтальный брусок 

Замки врезают в вертикальные бруски рамочных дверей, но выше или ниже среднего 

горизонтального бруска. Врезать замки против средних брусков не допускается, так как 

при этом нарушается прочность шипового соединения. 

Затем подгоняют дверное полотно к коробке, подчищая при необходимости 

отдельные места. 

На специальный стол или верстак кладут собранную коробку и дверь тщательно 

подгоняют к четвертям коробки таким образом, чтобы она лежала заподлицо с кромкой 

коробки. После вгонки дверь должна иметь двухмиллиметровый зазор между обвязкой и 

четвертью коробки, необходимый для нормальной эксплуатации двери. 

В двупольных дверях перед вгонкой в коробку предварительно отбирают фальцы по 

створу дверей на фрезерном станке или ручным инструментом, затем двери складывают 

в местах створа (фальцами) и вгоняют обычным способом. Зазор в местах створа должен 

составлять 2 мм. После подгонки ставят на клею, шурупах нательники и навешивают 

двери на петли. Гнезда под петли выбирают на рабочем месте с помощью шаблона 

Павлихина. 

Каждое полотно навешивают на две или три петли, причем бауты верхней и нижней 

петель должны быть на одной вертикальной оси. Петли располагают так, как показано на 

рис. 92. 

Двери входные в здания навешивают на петли ПН1-150, ПН2-150, ПН3-130, ПН3-

150, внутренние двери – на петли ПН4, имеющие размер 98 мм. 

После пригонки и навешивания двери весь блок проверяют, в необходимых местах 

зачищают провесы. Дверь не должна пружинить при открывании и закрывании; на 

петлях она должна вращаться свободно. В дверном блоке не допускается 

покоробленность, перекосы более 2 мм в любом направлении, необработанные места и 

шероховатость. Готовый блок расшивают упаковочными планками и направляют для 

окраски и остекления. 
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Рис. 92. Схема установки приборов на дверных блоках: 1 – замок с ручкой; 2 – петли 

 
 

Практическая работа 21 – 23. 

Вычерчивание столярных перегородок из строганных досок. Вычерчивание 

столярных перегородок рамочной конструкции. Вычерчивание столярных 

перегородок каркасной конструкции. 

Цель: научиться вычерчивать столярные перегородки из строганных досок, 

столярные перегородки рамочной конструкции и каркасной конструкции.  

 

Для разделения помещений большей площади на помещения меньшей площади 

устраивают столярные перегородки. Столярные перегородки не несут никаких нагрузок, 

кроме собственной массы, поэтому их делают более легкими, чем остальные 

перегородки. 

Перегородки бывают на всю высоту помещения, т. е. до потолка, и не доходящими 

до потолка. Благодаря малой массе столярные перегородки легко переносятся и 

монтируются. Существенный недостаток перегородок – недостаточная звукоизоляция. 

Столярные перегородки делают глухими, частично остекленными (рис. 94, а) и 

остекленными на 2/3 их высоты (рис. 94, б). Глухие перегородки предназначены для 

разделения хорошо освещенного помещения на две части. Остекленные перегородки 

делают при устройстве стенок между неосвещенным коридором и прилегающими 

помещениями, а также при разделении в учреждениях комнат на две части. 

В зависимости от породы древесины перегородки окрашивают масляной краской 

или покрывают лаком. Для уникальных зданий делают перегородки из древесины ценных 

пород и покрывают их светлым лаком. Иногда каркасные перегородки облицовывают 

фанерой или твердыми древесноволокнистыми плитами, отделанными текстурной 

бумагой с имитацией под древесину твердых пород. 
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Рис. 94. Перегородки: а – частично остекленные; б – остекленные на 2/3 высоты; 1 

– стекло; 2 – филенки 

По конструкции столярные перегородки бывают из обработанных досок, рамочные 

(филенчатые), каркасные. Для изготовления перегородок из досок применяют в основном 

профильные доски в паз и гребень или в четверть толщиной 35 мм из древесины хвойных 

пород, а также из древесины березы, ольхи, липы, осины и тополя. Влажность досок 

должна быть 12–15 %. 

Рамочные (филенчатые) перегородки собирают из щитов шириной 0,8–1 м, которые 

состоят из обвязок, средников и филенок. Щиты изготовляют по технологии, 

аналогичной технологии изготовления рамочных дверей. 

Вертикальные бруски щита (рамы) изготовляют на всю высоту перегородки. В них 

выбирают гнезда для шипов горизонтальных брусков. Бруски щита (рамы) соединяют на 

шипах и клею. Филенки крепят к раме раскладками, устанавливаемыми с обеих сторон. 

Щиты обрабатывают по периметру для того, чтобы при установке их не нужно было 

пристругивать. В некоторых щитах вместо филенок ставят переплеты, которые крепят к 

брускам рамы в четверть шурупами. 

Каркасные перегородки (рис. 95) делают из брусков сечением 25–3x50–80 мм. 

 
 

 

Рис. 95. Перегородка в процессе облицовывания древесноволокнистыми плитами: 1 

– каркас; 2 – фрамуга; 3 – облицовка 

Бруски поставляют на строительство в прирезанном или неприрезанном виде 

(погонажем). При поставке в прирезанном виде бруски на перегородку связывают 

комплектно в пачку. Они должны быть обработаны и иметь размеры в соответствии с 

рабочими чертежами. 
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Каркас перегородки изготовляют из древесины хвойных пород, а также из 

древесины березы, ольхи, тополя, липы и осины. Влажность брусков каркаса должна 

быть не более 15 %. Для заполнения каркаса перегородок используют мягкие 

древесноволокнистые и минераловатные плиты. 

Облицовывают деревянные перегородки прямоугольными гипсо-картонными 

листами, которые бывают двух типов: с утонченными с лицевой стороны кромками УК и 

прямыми продольными кромками ПК. 

Листы выпускают длиной 2500–4800 мм, шириной 600 и 1200 мм и толщиной 8–24 

мм. Они не должны иметь загрязнений, масляных пятен, волнистости, отбитых углов и 

повреждений продольных кромок. 

Облицовывать перегородки гипсокартонными листами допускается в помещении с 

эксплуатационной влажностью воздуха не более 60 %. 

До облицовки проверяют отвесом вертикальность поверхности перегородки. 

Размечают перегородки под облицовку так, чтобы по вертикали располагались целые 

листы. 

Гипсокартонные листы крепят к перегородкам оцинкованными или 

проолифленными тонкими гвоздями длиной 40 мм с широкой шляпкой. Гвозди забивают 

по всему периметру каждого листа с шагом 200 мм на расстоянии не более 20 мм от 

кромки листа, а также в середине по всей площади листа с шагом 350–400 мм. 

Облицовочные работы начинают с подборки листов, которые раскраивают на 

нужный размер на рабочем столе, пользуясь металлической линейкой, затем по 

периметру каждого листа размечают карандашом, отступая от края 20 мм, линии забивки 

гвоздей. Облицовывать перегородку начинают с угла, приставляя гипсокартонный лист, 

проверяют вертикальность кромок и наживляют его в нескольких местах гвоздями, затем 

молотком по разметке гвозди забивают по всему периметру. Второй лист устанавливают 

к первому впритык так, чтобы кромки их примыкали друг к другу, проверяют его 

вертикальность и также крепят гвоздями. Стыки между гипсокартонными листами 

заделывают шпатлевкой заподлицо с поверхностью листов. 

Панели предназначены для отделки стен и придания помещению лучшего 

архитектурного вида; кроме того, они закрывают проходящие в помещение 

коммуникации. Панели бывают щитовой, рамочной или реечной конструкции. 

Щитовые панели (рис. 96, а) изготовляют из древесностружечных плит, 

облицованных шпоном ценных пород, бумажно-слоистым пластиком, или из щитов, по 

конструкции аналогичных щитовым дверям, облицованным под древесину ценных 

пород. 

Конструкция рамочных панелей (рис. 96, б) аналогична конструкции рамочных 

дверей. Обвязку изготовляют из древесины хвойных пород, а филенки – из фанеры, 

твердых древесноволокнистых или древесностружечных плит. При установке панели 

сверху закрывают карнизом, снизу – плинтусом. Устанавливают панели на пол. 
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Рис. 96. Панели: а – щитовые; б – рамочные (филенчатые); 1 – карниз; 2 – панель; 3 

– рейка каркаса; 4 – плинтус; 5 – пол; 6 – стена; 7 – пробки деревянные 

антисептированные 

Щитовые и рамочные панели изготовляют шириной 500–800 мм, высотой 2000–2500 

мм. 

Кроме того, применяют реечные панели из древесины хвойных пород или 

лиственных пород толщиной 13–19 мм шириной 50–80 мм. При сборке рейки собирают в 

паз и гребень, в четверть или на гладкую фугу. Иногда их склеивают в щиты, которые 

ставят в готовом виде. В зависимости от требований потребителя панели окрашивают 

масляными или эмалевыми красками и покрывают лаком, за исключением панелей, 

имитированных под древесину ценных пород. 

Высота панелей определяется архитектурными соображениями, исходя из интерьера 

помещения (обычно не более 2/3 высоты помещения). 

 
 
 

Практическая работа 24. 

Вычерчивание встроенной мебели . 

Цель: научиться вычерчивать встроенную мебель . 
 
Встроенная мебель – это не только шкафчики в нишах. Встроенные шкафы в прихожей, 

пристеночные шкафы, шкафы-перегородки, антресоли и шкафы-купе – все это встроенная 

мебель. 

    Наличие встроенной мебели снижает потребность в различных шкафах, которые могут 

быть заменены универсальными элементами различного назначения. Большая часть 

одежды и белья размещается во встроенных шкафах или гардеробных помещениях, 

соответственно оборудованных. 

 

    В последнее время в этой группе выделился новый класс – шкафы-купе. 
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    Рис. Различная встроенная мебель и шкафы-купе. 

 

  

    По существовавшей классификации к встроенной мебели у нас относили встроенные и 

антресольные шкафы. Их устанавливали в жилых и общественных зданиях в специально 

отведенных местах: нишах и коридорах, используя в качестве боковых стенок и крышек 

внутренние стены здания. 

    В жилых домах применялась сборная встроенная мебель с унифицированными 

элементами щитовой и каркасной конструкции. 

    Создание и установка встроенной мебели не представляет особого труда, особенно 

сегодня, когда нет проблем с фурнитурой и отделочными материалами. Для отделки 

можно применять различные материалы: шпон из древесины ценных пород, покрытый 

затем лаком; древесноволокнистые плиты или фанеру, панели из современных 

материалов. Можно применить для отделки ткань или кожу, инкрустировать металлами. 

    Можно изготавливать внешние панели буквально из ничего – если вы сделаете щиты из 

планок, дощечек или пластиковых панелей – будет не только хорошо, но еще и 

неповторимо. На рисунке видно, что шкаф может частично быть закрытым. Этот вариант 

очень подходит, если вы хотите установить шкаф, который как бы будет продолжен 

сквозной перегородкой. 
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    Рис. Комбинированный шкаф-перегородка. 

 

  

    Дверные блоки шкафов и антресолей бывают одно– и двупольные. Над дверными 

проходными проемами устанавливались двупольные антресоли. Блок шкафной двери 

состоит из коробки и полотна. Коробку делали и делают теперь из древесины хвойных 

пород. Полотна дверных шкафов и антресолей, боковые стенки изготовляют из щитов со 

сплошным или мелкопустотным заполнением, или из древесностружечных плит 

толщиной 16 или 19 мм, или из ламинированной древесностружечной плиты. Для 

изготовления щитов применяют древесноволокнистые плиты марок Т или ТС или фанеру 

марки СК. Можно предложить и другие варианты – использование для щитов стеновые 

панели, сайдинг, панели МДФ и даже панели ламинированного пола. Пусть вас это не 

пугает. На самом деле внешний вид таких изделий, особенно с применением профилей, 

молдингов и кантов соответствует самым высоким стандартам, а изготовление таких 

дверей гораздо менее трудоемко, чем изготовление щитовых дверей традиционным 

способом. 

    В качестве заполнителя полотен дверок используют деревянные бруски (рейки), 

полоски фанеры или твердой ДВП (древесноволокнистой плиты), спиральные стружки 

или бумажные соты. Видимые кромки полотен дверок, боковых стенок или других 

деталей облицовывают строганым шпоном, кромочным пластиком, поливинилхлоридным 

профилем или обкладками из древесины лиственных пород, тонированными под цвет 

поверхности изделия. 

 

    Антресольные блоки по конструкции аналогичны дверным (шкафным). 

    Шкафы встроенные монтируют у стен в нишах помещений, а вместо ненесущих 

перегородок делают шкафы-перегородки и часто используют их не только с одной, но и с 
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двух сторон. Особый интерес приобретают шкафы-перегородки при создании квартир 

свободной планировки. Их можно монтировать как между жилыми комнатами, так и 

между жилой комнатой и кухней. 

 

  

 
    Рис. Схемы встроенных шкафов: 

    перегородок (а) и пристенных (б), блокируемых из готовых секций; 

    перегородок (в) и пристенных (г) универсально-сборных шкафов 
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    Рис.Стационарные универсально-сборные секционные шкафы 

    щитовые (а) и каркасные (б) 

  

    Отделения шкафов-перегородок могут быть по фронту разделены на два отделения, 

каждое из которых обращено в одну из смежных комнат или помещений. Шкафы-

перегородки в квартирах со свободной планировкой можно переставлять. Такие шкафы 

устанавливают на покрытие пола. Шкафы-перегородки в квартирах с постоянной 

планировкой устанавливают на основание под пол, что повышает звукоизоляцию шкафов. 

Для повышения звукоизоляции шкафов-перегородок стыки, образующиеся при монтаже 

сдвоенными стенками, закрывают раскладками. После установки шкафов-перегородок 

зазор между шкафом-перегородкой, потолком и стенами помещения закрывают 

доборными элементами. 

 

    При установке шкафов-перегородок в квартирах с постоянной планировкой к стенам и 

потолку здания и стенкам шкафа-перегородки крепят монтажные бруски, а образуемый 
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зазор закрывают доборными элементами. Для повышения звукоизоляции помещений 

стыки заделывают конопаткой. 

 

  

 
    Рис. Схема примыкания шкафа-перегородки 

    а – в квартирах с постоянной планировкой, б – в квартирах со свободной планировкой; 

1, 6, 10, 15 – доборные элементы, 2, 3, 7, 9, 12, 14 – монтажные бруски, 4 – основание под 

пол, 5 – плинтусы, 8 – конопатка, 11 и 16 – уплотняющие прокладки, 13 – пол. 

 

    При установке шкафов-перегородок в квартирах со свободной планировкой монтажные 

бруски крепят к стенкам шкафа-перегородки. К доборным элементам крепят 

уплотняющие прокладки, повышающие звукоизоляцию помещений. У основания шкафов-

перегородок ставят общий плинтус. 

 

    Шкафы-перегородки, разделенные по фронту на два отделения, имеют более высокие 

показатели звукоизоляции по сравнению со шкафами-перегородками, не имеющими 

разделительной задней стенки. В таких шкафах-перегородках дополнительной преградой 

для звука служит разделительная задняя стенка. 

 

    Компоновка встроенных шкафов и шкафов-перегородок различными функциональными 

отделениями разнообразна. Эти отделения могут служить для книг, посуды и других 

предметов обихода, для платья, белья, постельных принадлежностей, туалетных 

принадлежностей, для видео– и аудиозаписей, аппаратуры прослушивания и 

просматривания, телевизоров и компьютеров, для напитков (бары), секретеры, для 

различных мелких предметов, приема пищи (откидные столы), откидные спальные места, 

для различных хозяйственных предметов, и других устройств. 

    Встроенная мебель может быть спроектирована и сделана в любом помещении 

квартиры. Естественно, наличие встроенных шкафов, шкафов-перегородок, шкафов-купе 

позволяет исключить массу предметов передвижной мебели, которые становятся просто 

лишними. 
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    По конструктивным решениям встроенную мебель подразделяют на универсально-

разборную, секционную, каркасную и смешанной конструкции. 

    Универсально-разборные мебельные изделия этого типа состоят из ограниченного 

количества плоскостных элементов и ящиков. Сочетание этих элементов дает 

возможность собирать различные по своему характеру и назначению встроенные шкафы, 

шкафы-перегородки и шкафы-купе. Причем число вариантов шкафов практически не 

ограничено. Вертикальные и горизонтальные плоскостные элементы являются общими 

для смежных отделений. Внутреннее устройство шкафов зависит от функциональных 

потребностей обитателей квартиры. Они состоят из плоскостных элементов, ящиков и 

полуящиков, элементов добора, крепежных элементов и направляющих (металлических 

или пластмассовых). 

    Плоскостные элементы подразделяют на вертикальные и горизонтальные стенки, а 

также дверки, которые бывают распашными, раздвижными, откидными или подъемными. 

    Секционные встроенные шкафы состоят из отдельных шкафов-секций, блокируемых 

друг с другом по вертикали и горизонтали. 

    Внутреннее устройство секций предусматривается функциональными требованиями. 

Секции могут быть различного конструктивного решения, а также разборными и 

неразборными. 

    Составные элементы секционных встроенных шкафов состоят из секций с 

остекленными дверками (дверки распашные, раздвижные и подъемные), секций с глухими 

дверками (распашные, раздвижные, подъемные и откидные), секций с ящиками, доборных 

и крепежных элементов. 

    Каркасные встроенные состоят из элементов каркаса, плоскостных элементов и ящиков. 

Сочетание этих узлов и деталей позволяет собирать различные по своему назначению 

шкафы. Вертикальные и горизонтальные конструктивные узлы являются общими для 

двух смежных отделений. Этот вид шкафов имеет следующие особенности: 

    – рамки каркаса устанавливают в распор между полом и потолком, закрепляя 

специальными домкратами; 

    – на каркасе крепят двери, полки и т. п.; 

 

    – боковые стенки имеют рамочную конструкцию; 

 

    – дверки навешивают в коробках. 

 

    Рамки и коробки являются несущими и обеспечивают пространственную жесткость 

конструкции. 

    Составные элементы встроенных шкафов каркасной конструкции состоят из 

следующих частей: элементов каркаса (рамок или отдельных брусков), плоскостных 

элементов (стенок вертикальных и горизонтальных), дверок (распашных, раздвижных, 

подъемных и откидных), ящиков и полуящиков, доборных элементов, крепежных 

элементов, домкратов. 

    Рамки изготовляют из отдельных брусков, соединяя их между собой угловыми и 

срединными вязками или скрепами (брусковые рамки), а также фрезерованием заготовок 

плит – щитовые рамки. Рамки могут иметь один или несколько средников. В зависимости 

от нагрузок, действующих на рамки, бруски рамок соединяют сквозными и несквозными 

шипами. Из-за неодинаковой усушки древесины вдоль и поперек волокон выступающие 

наружу торцы шипов и проушин в рамках с течением времени становятся заметными. Это 

надо учитывать при конструировании рамок с облицованными кромками и применять 

соединения, у которых торцы шипов не выходят на облицовываемую поверхность, 

например соединения на «ус». 

    При конструировании рамок, не используемых в готовом изделии в напряженных 

конструкциях, детали рамок соединяют, как правило, скобами. Надо заметить, что 
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соединение скобами является промежуточным в технологическом процессе изготовления 

рамки и прочность соединения должна обеспечивать выполнение той или иной 

технологической операции. 

    Щитовые рамки требуют меньших трудовых затрат, чем рамки, изготовленные с 

помощью шиповых клеевых соединений. Щитовые рамки из облицованных 

древесностружечных плит применяют для дверок мебели. Обязательным условием 

конструирования таких рамок является использование отходов, полученных при 

фрезеровании просвета рамки. Из этих отходов изготовляют детали ящиков, полки. 

    Необходимо учитывать, что при фрезеровании просвета рамки из древесностружечных 

плит нельзя получить острые углы без дополнительной ручной обработки. Углы без 

ручной доработки должны быть скругленными. 

    Просветы рамок заполняют филенками из древесноволокнистой плиты, фанеры или 

стеклом. Филенки вставляют в паз, филенки и стекла – в четверть (рис. ниже) или крепят с 

двух сторон штапиками. Штапики закрепляют шурупами или шпильками. 

    Филенку, вставленную в паз, нельзя вынуть из рамки. 

    Коробками называют конструктивные элементы, состоящие из обвязочных деталей со 

средниками и без средников. В коробках средники в зависимости от их расположения 

называют вертикальными или горизонтальными импостами. Высота обвязочных деталей 

коробки должна быть больше ее толщины, в противном случае получается рамка. 

    Детали коробок изготовляют из древесины и плит. В зависимости от назначения 

коробок применяют различные соединения деталей. 

    Для установки в коробках заглушин, дверных полотен, переплетов в брусках коробок 

формируют четверти, галтели, пазы. 

 
 
  
 

Практическая работа 25 – 26. 

Вычерчивание облицовочных панелей рамочной конструкции. Вычерчивание 

облицовочных панелей щитовой конструкции. 

Цель: научиться вычерчивать облицовочные панели рамочной конструкции; 

облицовочные панели щитовой конструкции. 

 
Фанера 

(нем. Furnier — шпон, фанера) — листовой материал, склеенный из многочисленных 

(от трех и более) слоев шпона (листов древесины) с взаимно перпендикулярным 

расположением волокон в смежных слоях. Существует различные виды фанеры: клееная, 

повышенной влагостойкости, ламинированная, бакелизированная. Также фанера 

отличается по типу древесины используемой в шпоне: береза, хвоя, тополь. 

Выделяют фанеру по сортам: 1/1, 1/2, 1/3, 1/4, 2/2, 2/3, 2/4, 3/3, 3/4, 4/4; по толщинам 

от 3 мм до 40 мм. 

Фанера ФК (влагостойкая) 

Фанера ФК (расшифровывается как, фанера и карбимидный клей). Это фанера средней 

влагостойкости, которая получается при склеивании березовых, хвойных или смешанных 

видов шпона специальными карбамидными клеевыми составами. Фанера марки ФК имеет 

сравнительно невысокие качества влагостойкости, и поэтому фанеру ФК используют для 

отделки внутри помещений, а также на мебельном производстве и для изготовления 

упаковочной продукции, типа коробок и ящиков. 

Стандартные размеры листа фанеры марки ФК: 1525?1525 мм. 

Изготавливается фанера ФК: шлифованной — Ш2 и нешлифованной — НШ 
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Фанера ФСФ (повышенной влагостойкости) 

Фанера ФСФ ( расшифровывается как: Ф — фанера, СФ — смоляной 

фенолформальдегидный клей) — это влагостойкий вид фанеры, который изготавливается 

из березового, букового или соснового шпона с использованием фенолформальдегидных 

клеющих смол. Фанеру ФСФ отличает хорошая водостойкость, механическая прочность 

и относительно хорошая износоустойчивость.ФСФ должна имеет влажность порядка 5 — 

10%, повышенную влагостойкость. Свойства позволяют применять этот стройматериал 

в строительстве (например, под кровлю и на бетонные работы), в вагоностроении, и т. п. 

Специальная обработка позволяет увеличить износоустойчивость. ФСФ — является 

одним из самых популярных видов фанеры. 

Ламинированная фанера 

Фанера покрытая пленкой. Благодаря своим уникальным свойствам ламинированная 

фанера применяется во многих областях. Это, вагоностроение, автомобилестроение, 

судостроение, изготовления рекламных щитов и ограждений, конструкционные работы 

и т.д. Основное применение ламинированной фанеры это использование в виде опалубки 

для монолитного строительства. Фанера для опалубки, покрытая фенольной пленкой, 

отличается высокой износостойкостью. Эта характеристика позволяет использовать 

опалубку многократно. 

Поверхность фанеры покрывается фенольной пленкой плотностью 120г./м2 и 220г./м2. 

Торцы окрашиваются водонепроницаемой краской. 

  

 
ДВП 

Древесноволокнистая плита, изготовленная из древесных волокон или других 

лигноцеллюлозных материалов при использовании связующего вещества, полученного 

из сбитых волокон, что обеспечивает вяжущие свойства данных материалов (связующее 

вещество и/или добавки могут добавляться в процессе производства). 

Древесноволокнистые плиты — это хороший листовой обшивочный материал для 

облицовки каркасных перегородок, стен и потолков жилых помещений. ДВП незаменимы 

при устройстве полов в качестве подкладочного слоя под все виды покрытия, в том числе 

щитового и дощатого паркета, линолеумов и синтетических покрытий. Благодаря 

повышенной прочности и водостойкости, древесноволокнистые плиты незаменимы при 

производстве мебели и встроенных шкафов, используются в автомобильной 

промышленности, а также при производстве упаковочной продукции. 
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ДСП 

Древесно-стружечная плита состоит из плоских, тонких частиц древесины, соединѐнных 

между собой синтетическим клеем в процессе горячего прессования. Стружку 

и измельчѐнную древесину получают в результате переработки на специальных станках 

древесины низкого качества всех пород, отходов лесопиления, деревообработки 

и фанерного производства. 

Основными преимуществами ДСП по сравнению с другими материалами стали прежде 

всего сравнительная невысокая стоимость, высокие эксплуатационные показатели 

и универсальность применения. С другой стороны, плиты за счет наличия клея 

и абразивных частиц в структуре, относятся к труднообрабатываемым материалам. 

В качестве оптимального инструмента для распила ДСП следует использовать режущий 

инструмент с твердосплавными пластинами. Древесные плиты могут иметь различную 

форму и размер древесных частиц, количество и качество связующего материала и разное 

количество слоев. По этим параметрам определяют сорт и основные эксплуатационные 

характеристики плит, их соответствие на использование в тех или иных условиях. 

ДСП активно применяются в строительстве: для обшивки наружных стен, изготовления 

стеновых панелей, перегородок, и подоконников. Плиты низкого сорта используют для 

строительства временных ограждений или разборных конструкций. При установке стоит 

учесть, что материал боится влаги и при намокании набухает, теряет свою прочность. 

  

 
МДФ 

Medium Density Fibreboard (анг.) или Mittel Dichte Fazerplatte (нем.) —

 древесноволокнистая плита средней плотности. Производятся древесноволокнистые 

плиты на основе мелкодисперсной древесной стружки, которую прессуют в условиях 

высоких температуры и давления. В качестве связующего материала выступает вещество 
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лигнин, которое является составляющей древесины, выделяется при серьезной 

термической обработке и прочно склеивает между собой стружку. 

По своим механическим свойствам МДФ не уступает, а даже превосходит дерево. Так, для 

того, чтобы согнуть и сломать плиту, необходимо приложить давление более 10-15 МПа. 

Данный показатель прочности позволяет при необходимости гнуть плиты, изготавливать 

из них закругленные фасады и другие элементы. Важной характеристикой панелей 

является их несложная механическая обработка (фрезеровка, шлифовка, сверление, 

склеивание, крепление), которая может осуществляться с использованием тех же 

инструментов и материалов, что предназначены для дерева. 

  

 
ХДФ 

Плита HDF ХДФ — с англ. High Density Fiberboard (древесноволокнистая плита 

высокой плотности). ХДФ плиты производят путѐм прессования при высокой 

температура измельчѐнных древесных волокон древесины хвойных пород. Панели 

и плиты ХДФ по существу являются более совершенным аналогом ДВП по некоторым 

характеристикам, а плотность плиты HDF превышает плотность классического MDF 

(улучшенного ДВП) и она всегда больше 800-1050 кг/м3. Это свойство ХДФ-плит сегодня 

высоко ценится в мебельной промышленности и строительной индустрии. 

ХДФ обладает плотной и твѐрдой поверхностью, структура плит всегда однородна. Сам 

технологический процесс изготовления плит ХДФ уже подразумевает высокую степень 

плотности, стабильность качества и размеров, а также отличные прочностные 

характеристики. Этот материал всегда однороден по параметру горизонтальности 

(горизонтальная плоскость всегда однородна), а также имеет отличные физико-

механическими свойствами, которые позволяют использовать его столь широко 

в мебельной и строительной отрасли. 
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OSB-3 

Oriented Strand Board (ориентированно стружечная плита) — это плита древесная, 

изготовленная путем формирования трехслойного и горячего прессования крупной 

древесной щепы (стружки). 

На основе основе новейших достижений в исследовании и разработки технологии 

древесных композиционных материалов спроектировали плиту OSB в 1980 году 

в Америке. В Канаде она получила широкое применение в домостроении (оттуда и пошло 

второе название каркасного домостроения «Канадский дом»). В дальнейшем получило 

популяризацию в странах Европы и Азии. 

По причине целого комплекса потребительских достоинтсв данного изделия 

по сравнению с традиционными продуктами деревообработки, такими как ДСП, МДФ 

и ХДФ, OSB —это наиболее современный и многофункциональный строительный 

материал. Благодаря своим уникальным физико-механическим свойствам, предельно 

низким требованиям к исходному сырью, экологическому рациональному использованию 

сырья и значительно низкой по сравнению с фанерой ценой OSB плита стала сегодня 

наиболее популярной и востребованной древесной строительной плитой среди 

американских и европейских потребителей. 

Современная технология OSB обеспечивает высокую производительность линий 

и отличное качество продукции, которая используется в строительстве, упаковочной 

индустрии и др. Отличительной особенностью плит OSB является возможность 

использования в качестве сырья низкокачественной древесину и древесных отходов, что 

положительным образом сказывается на окружающей среде. 

 
Практическая работа 27 – 28. 

Разработка технологической карты на изготовление дверного блока щитовой 

конструкции. Разработка технологической карты на изготовление оконного 

блока. 

Цель: научиться разрабатывать технологические карты на изготовление дверного блока 

щитовой конструкции, на изготовление оконного блока. 

Общие сведения. 

1.1 Настоящей технологической картой предусматривается установка оконного и 

дверного блока в наружную стеновую панель во вновь строящихся и реконструируемых 

жилых зданиях. 

1.2 Технологическая карта, входящая в состав проекта производства работ, предназначена 

в качестве организационно-технологического документа для инженерно-технического 

персонала (прорабов, мастеров) и рабочих, занятых установкой оконных и дверных 

балконных блоков в наружную стеновую панель. 
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1.3 При привязке технологической карты к объекту подлежат уточнению состав и 

последовательность выполнения технологических операций, объемы работ, калькуляция 

затрат труда и календарный план производства работ, потребность в материально-

технических ресурсах, при этом должны быть откорректированы схема и средства для 

обеспечения безопасности и охраны труда. 

1.4 Область применения изделий устанавливает заказчик (потребитель) в зависимости от 

условий эксплуатации и нормативов эксплуатационных нагрузок, определяемых 

проектной организацией, в соответствии с действующими строительными нормами и 

правилами с учетом требований технических условий и рекомендаций завода-

изготовителя.  

1.5 Карта предусматривает обращение ее в сфере информационных технологий с 

включением в базу данных по технологии и организации строительных процессов 

автоматизированного рабочего места технолога строительного производства (АРМ ТСП), 

подрядчика и заказчика.  

2 ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ  

2.1 Настоящей технологической картой предусматривается установка оконных и дверных 

блоков в стеновую панель на примере оконных блоков ОД ОСПО15-9ФШл и дверного 

блока БД ОСПО22-7, устанавливаемых в стеновую панель Н70-1, рабочие чертежи 

которых разработаны МНИИТЭП и включенные в альбом РС 8117 "Окна и балконные 

двери деревянные со стеклопакетами теплозащитные и теплошумозащитные одинарной 

конструкции производства предприятий деревообрабатывающей промышленности ОАО 

МПСМ для жилых домов", а также установка сливов и подоконных досок 

специализированными строительными фирмами, имеющими лицензию на производство 

таких работ. Структура условного обозначения оконного и дверного балконного блоков 

приведена на рисунке 1. 

 
      

Рисунок 1 - Структура условного обозначения оконного блока ОД ОСПО15-9ФШл и 

дверного балконного блока БД ОСПО22-7 

Эскизы оконного и дверного балконного блоков и их параметры приведены в таблице 1.  

Таблица 1 - Параметры оконных и дверных балконных блоков      
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2.2 Особенностью конструкции теплозащитных и теплошумозащитных окон и балконных 

дверей является применение эффективных однокамерных стеклопакетов (4+16+4) с 

теплоотражающим покрытием на внутреннем стекле и газовым или воздушным 
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заполнением стеклопакетов. Установка двухкамерных стеклопакетов предусматривается с 

различными размерами межстекольного пространства. 

В зависимости от числа камер стеклопакеты, конструкция которых представлена на 

рисунке 2, подразделяются на следующие типы:  

СПО - однокамерные;  

СПД - двухкамерные. 

Камеры стеклопакетов могут быть заполнены:  

- осушенным воздухом; 

- инертным газом (аргон - Аr, криптон - Кr и др.);  

- шестифтористой серой (SF6). 

  

 
      

1 - стекло; 2 - дистанционная рамка; 3 - влагопоглотитель; 4 - нетвердеющий герметик; 5 - 

отверждающийся герметик; 6 - газовая прослойка (межстекольное пространство); 7 - 

рекомендуемые варианты расположения низкоэмиссионного покрытия в случае его 

применения; 8 - дегидрационные отверстия;  - толщина стекла; h - толщина 

стеклопакета;  - расстояние между стеклами; D - глубина герметизирующего слоя 

Рисунок 2 - Типы конструкций стеклопакетов          

Повышение теплозащитных качеств изделий также связано с использованием двойной 

уплотняющей прокладки и герметичной установки стеклопакетов на самоклеящей 

эластичной прокладке и силиконовом уплотнителе. 

Стеклопакеты должны соответствовать требованиям ГОСТ 24866-99.            

2.3 Стеклопакеты в зависимости от назначения подразделяют на виды:  

- стеклопакеты общестроительного назначения; 

- стеклопакеты строительного назначения со специальными свойствами (ударостойкие 

(Уд), энергосберегающие (Э), солнцезащитные (С), морозостойкие (М), шумозащитные 

(Ш)). 

2.4 В стеклопакетах применяются следующие виды листового строительного стекла: 

листовое, узорчатое, армированное, армированное полированное, многослойное 

ударостойкое, многослойное устойчивое к пробиванию, многослойное безопасное, 

окрашенное в массе, химически упрочненное, закаленное, солнцезащитное, 

энергосберегающее с твердым покрытием, энергосберегающее с мягким покрытием. 
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Теплоотражающие и теплопоглощающие стекла должны устанавливаться в наружном 

слое стеклопакета.  

2.5 Рекомендуемая толщина стеклопакетов составляет от 14 до 60 мм, расстояние между 

стеклами - от 8 до 36 мм.  

2.6 Размеры стеклопакетов по высоте и ширине, как правило, не должны превышать 

3,2х3,0 м. Номинальные размеры стеклопакетов устанавливают в договоре на их 

изготовление (поставку). Габаритные размеры стеклопакетов в оконных блоках ОД 

ОСПО15-9ФШл и дверных балконных блоках БД ОСПО22-7 приведены в таблице 2. 

Таблица 2 - Габаритные размеры стеклопакетов 

  

                            

N 

п/п 

Марки 

изделий 
АООТ ДОК N 1 

АООТ ДОК N 3, N 

6 
АООТ ДОК N 5 

    Вариант N 1 Вариант N 2 

Габаритные 

размеры 

стеклопакетов, мм, 

4-16-4 

Габаритные 

размеры 

стеклопакетов, мм, 

4-16-4 

    

Габаритные 

размеры 

стеклопакетов, мм, 

4-16-4 

Габаритные 

размеры 

стеклопакетов, мм, 

4-16-4 

            

    В Ш Кол. В Ш Кол. В Ш Кол. В Ш Кол. 

1 

ОД ОС-

ПО15-

9ФШ 

564 664 2 563 660 2 566 660 2 558 660 2 

2 
БД ОС-

ПО22-7 
1228 494 1 1226 490 1 1228 490 1 1223 490 1 

  

Не рекомендуется изготовление стеклопакетов с размерами менее 300х300 мм, а также с 

соотношением сторон более 5:1. 

2.7 Ориентировочная масса стеклопакетов приведена в таблице 3. 

Таблица 3 - Ориентировочная масса стеклопакетов 

  

            

Стеклопакеты  Масса стеклопакета, кгс/м , при толщине стекол , мм 

  3 4 5 6 7 

Двухслойные 15,5 21 25,5 30 35 

Трехслойные 23,5 31 37,5 45 52,5 

 

2.8 До начала установки стеклопакетов в переплеты необходимо: 

- выполнить разделку и герметизацию швов между панелями на фасадах здания;  

- проложить все коммуникации и заделать коммуникационные каналы при их наличии; 

- выправить или заменить все деформированные в процессе монтажа переплеты;  

- очистить фальцы переплетов от пыли, ржавчины и т.п.; 

- проолифить фальцы, просушить, прошпатлевать и окрасить за один раз переплеты, 

подлежащие остеклению. 

2.9 Во время подготовительных работ по установке стеклопакетов необходимо:  

- подготовить площадки на перекрытии для складирования стеклопакетов и других 

необходимых материалов и изделий; 

- смонтировать и испытать в работе грузоподъемные механизмы; 
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- обеспечить рабочих необходимым инструментом, приспособлениями, средствами 

индивидуальной защиты; 

- обеспечить участок работ необходимыми материалами; 

- обеспечить при необходимости рабочие места дополнительным искусственным 

освещением. 

2.10 Настоящей технологической картой предусматривается установка изготовленных в 

заводских условиях оконных блоков ОД ОСПО15-9ФШл и дверных балконных блоков БД 

ОСПО22-7 полной заводской готовности в наружную стену Н70-1. Схема расположения 

оконных и дверных балконных блоков в наружной стеновой панели Н70-1 приведена на 

рисунке 3. 

 
 

Рисунок 3 - Схема расположения оконных и дверных балконных блоков в панели Н70-1 

По требованию потребителя (заказчика) изготовитель (поставщик) изделий должен 

предоставлять ему типовую инструкцию по монтажу оконных и дверных блоков, 

утвержденную руководителем предприятия-изготовителя и содержащую: 

- чертежи (схемы) типовых монтажных узлов примыкания; 

- перечень применяемых материалов (с учетом их совместимости и температурных 

режимов применения); 

- последовательность и содержание технологических операций по монтажу оконных и 

дверных балконных блоков. 

2.11 Технологический процесс установки оконных и дверных балконных блоков в проемы 

стеновых панелей включает следующие основные операции: 

- подготовка поверхностей проема и монтируемых блоков; 

- нанесение грунтовочного состава на поверхности четверти и откосов проема в местах 

приклеивания паропроницаемой и пароизоляционной лент; 

- заготовка по размерам уплотнительных лент; 

- наклеивание пароизоляционной ленты на откосы стенового и (или) дверного проема; 

- наклеивание паропроницаемой ленты "Робибанд" ПСУЛ с трех сторон блока (кроме 

нижней) с наружной стороны; 

- крепление уплотнительной прокладки Липлент П на боковую поверхность оконного 

блока, граничащего с балконным дверным блоком; 

- установка и механическое крепление оконного или дверного балконного блока; 

- заполнение полостей монтажных швов пенным утеплителем; 
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- наклеивание пароизоляционной ленты на внутреннюю поверхность коробки оконного 

блока или дверного балконного; 

- установка декоративного наличника. 

2.12 Подготовка поверхностей оконного и (или) дверного проемов и внешней поверхности 

коробок монтируемых конструкций перед установкой в шов изоляционных материалов 

заключается в очистке от наплывов раствора, пыли и грязи, для чего используют 

металлическую щетку, ветошь, губку или любой обтирочный материал, а в зимних 

условиях - от снега, льда, инея с последующим прогревом поверхности. Кромки и 

поверхности наружных и внутренних откосов не должны иметь выколов, раковин и 

других повреждений высотой (глубиной) более 5 мм. Масляные поверхности подлежат 

обезжириванию. Дефектные места должны быть зашпатлеваны водостойкими 

полимерцементными составами. 

2.13 Поверхности четверти и откосов в местах наклеивания пароизоляционных и 

паропроницаемых лент грунтуют одним-двумя слоями грунтовочного состава ГСР. 

2.14 Заготовку по размерам уплотнительных и изоляционных лент следует выполнять на 

разделочном столе, доске или по месту непосредственно из ролика, при этом к 

требуемому размеру (для вертикальных стыков это полная высота проема, для 

горизонтального потолочного - ширина проема "в свету" плюс 5 мм) прибавляют по 1-2 

см для нахлеста по углам. Ролик уплотнительной ленты освобождается от упаковочной 

клейкой ленты, после чего от материала отделяют с двух сторон защитную ленту, 

примерно на 3-4 см (для удобства выдерживается опережение отслоения защитной ленты 

от материала до полного использования ролика).  

2.15 Выполняют 1-ый этап изоляции внутреннего слоя. Наклеивание пароизоляционной 

ленты выполняют по трем сторонам откоса в следующей последовательности: сначала 

ленту наклеивают на вертикальные поверхности откоса, затем на горизонтальную 

потолочную поверхность, при этом тщательно выполняется заделка мест нахлеста лент. 

Пароизоляционную бутиловую ленту Липлент-С шириной 60 мм наклеивают широким 

липким слоем, отступая от четверти проема на 30-35 мм, используя планку-ограничитель. 

В необходимых случаях для предотвращения воздействия влаги со стороны стенового 

проема на пенный утеплитель допускается установка ленты Липлент-С шириной 90-100 

мм на всю ширину откоса. 

Рекомендуется также пароизоляционная лента из алюминиевой фольги шириной 90-100 

мм "Робибант ВС", которую наклеивают липким слоем, начиная от четверти проема. При 

наклеивании ленты с липкого слоя удаляют защитную бумажную полоску, примерно на 5-

10 см опережая отслоение защитной полосы от приклеиваемого материала. При этом 

сохраняется защитная полоска, закрывающая клеящий слой, предназначенный для 

крепления лент к коробке оконного блока. 

При наклеивании уплотняющих и герметизирующих лент на стыки запрещается 

вытягивать ленту. Наклеивать и прикатывать ленту следует так, чтобы поверхность ленты 

была ровной, без складок, вздутий и воздушных пузырей. Лента должна плотно 

приклеиваться к поверхностям, повторяя конфигурацию поверхности. 

2.16 Перед монтажом оконного блока в проем производят установку паропроницаемой 

уплотняющей ленты "Робибанд" ПСУЛ марки 15/5-12, которая наклеивается на наружную 

поверхность оконного блока по периметру с трех сторон, отступая от края блока на 2-3 

мм. Вначале ленту ПСУЛ наносят на вертикальные поверхности, затем на горизонтальную 

верхнюю, выполняя нахлест лент в местах их пересечения. При наклеивании снимают 

защитную бумажную ленту со стороны липкого слоя с опережением на 5-10 см. 

2.17 Установка (монтаж) и механическое крепление оконного и дверного балконного 

блоков в проем производится в соответствии с рабочими чертежами проектной 

документации и требованиями, установленными действующими нормативными 

документами, к номинальным размерам монтажных зазоров. При монтаже блока в проем 

следует следить за тем, чтобы не повредить ранее установленную на откосы 
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пароизоляционную ленту. Обязательно применение струбцины, так как установочные 

клинья не обеспечивают надежную временную фиксацию оконных блоков и балконных 

дверей в проеме наружной стены в заводских и построечных условиях. Ведомость 

комплектующих деталей представлена в таблице 4.  

Таблица 4 - Ведомость комплектующих деталей 

                        

N 

п/п 

Марки 

изделий 
Комплектующие детали 

    

Уплотняющие 

прокладки, 

резиновый 

профиль, м 

Стати- 

ческая 

петля 

(для 

створки), 

шт. 

Стати- 

ческая 

петля 

фор- 

точная, 

шт. 

Запи- 

рающее 

устройст- 

во, 

компл. 

Бортик 

для 

защиты 

от 

осадков 

Торцевые 

насадки, 

шт. 

Шпин- 

галет, 

компл. 

Шумо- 

защит- 

ный 

клапан 

    тип 1 тип 2         правая левая     

1 

ОД 

ОСПО15-

9ФШ 

5,88 5,59 - 4 2 705 1 1 - - 

2 

БД 

ОСПО22-

7 

5,42 5,27 4 - 1 535 1 1 - - 

  

В качестве крепежных элементов для монтажа применяют: 

- строительные дюбели (предпочтительный способ крепления); 

- монтажные шурупы; 

- специальные монтажные системы (например, с регулируемыми монтажными опорами). 

Примеры крепежных узлов представлены на рисунке 4 и выбираются в зависимости от 

конструкции стены. 

 

  

 
 

а - узел крепления строительным дюбелем; б - узел крепления монтажным шурупом; в - 

узел крепления при помощи анкерной пластины 

Рисунок 4 - Примеры крепежных узлов 

Не допускается использование для крепления изделий герметиков, клеев, 

пеноутеплителей, а также строительных гвоздей. 

Расстояние между крепежными элементами при установке оконных и дверных балконных 

блоков не должно превышать 800 мм. Пример расположения крепежных деталей приведен 

на рисунке 5.  
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а) Оконный блок ОД ОСПО15-9ФШл 

 

б) Дверной балконный блок БД ОСПО22-7 

  

 
      

Рисунок 5 - Рекомендуемое расположение крепежных деталей 

2.18 После монтажа оконного или дверного блока производят устройство центрального 

слоя заполнения швов пенным утеплителем типа "МАКРОФЛЕКС". Заполнение полостей 

монтажных швов пенным утеплителем является наиболее ответственной операцией, так 

как при этом обеспечиваются теплоизоляционные качества шва и его долговечность. 

Баллон с пенным составом перед применением следует встряхнуть, пену наносить по 

периметру проема равномерным слоем. 

При этом следует соблюдать следующие требования и рекомендации: 

- соблюдать рекомендации производителя по температуре и влажности условий 

производства работ;  

- не допускать излишнего заполнения полостей монтажных швов и срезки излишков пены; 

срезка излишков пены повышает ее водопоглощение и расход, снижает эксплуатационные 

характеристики; 

- рекомендуется применять профессиональную пену с вторичным расширением в 

пределах 30-40%, которая имеет более низкий коэффициент теплопроводности и большую 

деформационную устойчивость. 

(Первичным расширением пены является степень ее расширения при выходе из баллона, 

вторичное расширение происходит в процессе полимеризации пены в течение 1-2 часов). 
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2.19 При соблюдении вышеназванных условий, не ожидая полного расширения пены, 

следует завершить устройство изоляции внутреннего слоя, для чего свободный край 

установленной на откос пароизоляционной ленты наклеивают липким слоем на 

внутренние вертикальные и потолочную поверхности оконного блока на ширину не менее 

10 мм. При этом края ленты не должны выходить за пределы декоративного наличника, 

который устанавливается сразу же после устройства внутреннего пароизоляционного 

слоя. 

2.20 Завершающим этапом изоляции монтажного узла является установка слива и 

подоконной плиты, который производится непосредственно на строительных площадках. 

2.21 Монтажный шов - элемент узла примыкания, представляющий из себя комбинацию 

из различных изоляционных материалов, используемых для заполнения монтажного 

зазора между поверхностью стенового проема и коробкой оконного и (или) дверного 

блока, и обладающий проектными характеристиками. 

Устройство монтажного шва на строительной площадке состоит из изоляции швов под 

оконным и балконным дверным блоками, установки слива и подоконника и состоит из 

следующих операций: 

Таблица 17 - Календарный план производства работ      

  

 
 

  

Календарный план производства работ* 

________________ 

* Форма для заполнения. - Примечание изготовителя базы данных. 

  

Измеритель конечной продукции - 1 оконный блок и 1 дверной блок 



102 
 

                                

N 

п/п 

Наименование 

процессов 

Ед. 

изм. 

Объем 

работ 

Затраты 

труда 

Состав 

звена 

Продолжи- 

тельность 

процесса, 

час 

Рабочие смены 

        

рабо- 

чих, 

чел.-

ч 

маши- 

ниста, 

чел.-ч 

(работа 

машин, 

маш.-

ч) 

    1 2 

                Рабочие часы 

                0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 

1 

  

Разгрузка окон- 

ных и дверных 

коробок и 

створок с 

автотранспорта, 

переноска и 

укладка 

1 т 

  

0,04 

0,0525 
0,31 - 

Подсобный 

рабочий 

1 разр. - 1 

0,3                 

2 

Подноска и 

укладка 

изделий в 

подъемнике 

1 т 0,0925 0,31 - 

Подсобный 

рабочий  

1 разр. - 1 

0,3                 

3 

Подъем 

изделий 

подъемником 

1 т 0,0925 0,1 
0,1 

(0,1) 

Подсобный 

рабочий  

1 разр. - 1 

 

Машинист 

4 разр. - 1 

0,1                 

4 

Выгрузка и 

переноска 

изделий к 

рабочим 

местам 

1 т 0,0925 0,24 - 

Подсобный 

рабочий 

1 разр. - 1 

0,3                 

5 

Установка 

оконных и 

дверных блоков 

вручную 

100 

м  
0,029 1,22 - 

Плотник 

4 разр. - 1  

2 разр. - 1 

0,6                 

6 

Гидроизоляция, 

теплоизоляция 

и герметизация 

монтажного 

шва 

10 м 

шва 

1,06 

1,06 

0,74 

0,32 

2,47 -   1,2                 

 

6.4 На основании данных таблиц 16 и 17 определены основные технико-экономические 

показатели монтажа одного оконного блока ОД ОСПО15-9ФШл и одного дверного 

балконного блока ДБ ОСПО22-7: 

    

площадь оконного блока, м  - 1,35  
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площадь дверного балконного блока, м  - 1,54  

трудозатраты: рабочих, чел.-ч 

  
- 4,64 

машиниста, чел.-ч 

  
- 0,1 

затраты машинного времени, маш.-ч 

  
- 0,1 

продолжительность работы, ч - 2,0 

      

 

Практическая работа 29 – 30. 

Вычерчивание схемы линии по изготовлению рамочных дверей. 

Вычерчивание схемы линии по изготовлению щитовых дверей. 

Цель: научиться вычерчивать схемы линии по изготовлению рамочных и щитовых 

дверей. 

Столярные изделия (оконные и дверные блоки, паркетные доски и щиты, подоконные 

доски и др.) изготовляют в деревообрабатывающих цехах, оборудованных 

автоматическими и полуавтоматическими линиями. Наряду с крупными 

высокомеханизированными предприятиями, выпускающими комплектную продукцию, в 

подчинении строительных организаций находится еще много сравнительно небольших 

цехов, где столярные изделия изготовляют поточно-расчлененным методом. При этом 

методе работа автоматических линий сочетается с использованием нестандартного 

оборудования и ручных приспособлений для сборки. В состав линий входят 

деревообрабатывающие станки серийного производства, нетиповое транспортно-

передаточное оборудование и самодельная оснастка, установленные в соответствии с 

технологической последовательностью обработки деталей. 

Изготовление оконных блоков. Поточная механизированная линия (рис. 1) работает 

следующим образом. Доски, уложенные на поперечный цепной конвейер, подают к 

торцовочному станку. Отпиленные отрезки следующим поперечным конвейером подают к 

прирезному станку. Выпиленные черновые заготовки проходят обработку на фуговальном 

и рейсмусовом станках, после чего подаются на двусторонний шипорезный станок и далее 

— на четырехсторонний фрезеровальный станок. Обработанные детали по лотку 

перемещают на поперечный цепной конвейер и укладывают на роликовые столы, с 

которых они поступают на участок сборки. Выборка гнезд под петли и защитная 

обработка деталей проводятся отдельно на постах, не входящих в линию. 
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Рис. 1. Поточная механизированная линия изготовления оконных переплетов 1 — 

траверса; 2 — цепной конвейер; 3 — электроталь; 4,15 — приводной рольганг; 5 — 

торцовочный станок; 6, 21 — цепной конвейер; 7 — прирезной станок; 8 — ленточный 

конвейер; 9 — автоподатчик; 10 — сверлильный станок; 11, 13, 20 — лотки; 12 — 

фуговальный станок; 14 — рейсмусовый станок; 16 — двусторонний шипорезный станок; 

17 — направляющие линейки; 18 — приемно-передаточный стол; 19 — 

четырехсторонний фрезеровально-калевоч-ный станок; 22 — сверлильно-пазовальный 

станок; 23 — фрезеровальный станок; 24 — роликовые столы; 25 — сборочное отделение 

Сборка оконных блоков осуществляется поточным методом на двух линиях:  

а) сборки и обработки створок;  

б) сборки, обработки и навески форточек. На линии сборки створок выполняют 

подготовительные операции с заготовками, комплектуют детали, смазывают места 

соединений клеем, наживляют угловые соединения. 

Собранный комплект створки укладывают в механическую вайму и обжимают с четырех 

сторон. После этого в шиповых соединениях высверливают отверстия и забивают в них 

деревянные нагели. Далее собранные створки снимают с ваймы, дают выдержку для 

отверждения клея и подают на обработку фрезерными станками. На одном из них створки 

обрабатывают по шаблону с трех сторон, на другом — выбирают четверть для притвора. 

Затем в створках выбирают гнезда под петли. Часть створок после обработки на 

фрезерных станках поступает на линию обработки и навески форточек. Сборку самих 

форточек выполняют на отдельных постах в начале линии. После зачистки на фрезерных 

или шлифовальном станках в форточках выпиливают гнезда, крепят в них петли и 

навешивают на створки форточки. 
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При сборке блока наружные створки вкладывают в коробку, крепят к ней петли створок, 

затем переворачивают и гвоздями присоединяют внутреннюю аналогично собранную 

коробку. Готовые блоки укладывают на тележку и транспортируют в малярное отделение 

для окраски. 

Изготовление дверных блоков производят на полуавтоматических линиях, оборудованных 

многоэтажными гидравлическими прессами, форматно-обрезными станками и 

гидравлическими ваймами. В качестве материала полотен применяют твердые древесно-

волокнистые плиты и реечные щиты толщиной 22 и 32 мм. 

Производство дверных блоков на линии (рис. 2) подразделяется на следующие этапы: 

подготовительный; сборка и прессование полотен; обработка щитов по периметру; сборка 

коробок и комплектование блоков. На подготовительном этапе комплектуют и 

укладывают на рабочих местах рубашки полотен, рамки и рейки заполнения. На этапе 

прессования рубашки намазывают клеем, кладут на поддон, укладывают рамку, набор 

реек, сверху покрывают набор второй рубашкой, пропущенной через клеевые вальцы. 

Набранный пакет подают в загрузочный механизм, который последовательно заполняет 

полки загрузочной этажерки пресса. Специальным выталкивателем пакеты задвигаются в 

этажи пресса. После прессования щиты поступают на конвейер обрезки, сначала 

поперечных кромок, затем продольных, далее выбирают гнезда под петли и полотно 

покрывают олифой при помощи вальцов. Сборка коробок и комплектование блоков 

происходит на верстаках и в гидравлических ваймах. 

 
Рис. 2. Полуавтоматическая линия изготовления щитовых дверей 1, 26, 27 — верстаки; 2 

— детали рамок; 3 — рубашки полотен; 4 — рамки; 5 — реечное заполнение; 6,8 — 

клеевые вальцы; 7 — комплектующий конвейер; 9 — подающее устройство; 10, 14 — 

загрузочный и разгрузочный механизмы; 11, 13 — загрузочная и разгрузочная этажерки; 

12 — пресс; 15, 17 — механический перекладчик; 16 — место выдержки дверей; 18 — 

агрегат поперечной обрезки полотен; 19 — агрегат продольной обрезки; 20 — ленточный 

конвейер; 21 — станок для выборки пазов под петли; 22 — станок для олифования; 23 — 

роликовая подставка; 24, 25 — места складирования дверей; 28 — вайма для сборки 

коробок; 29 — станок для очистки петель 

Производство дверных блоков с заполнением из древесно-стружечных плит включает 

поток изготовления полотен, поток изготовления коробок, участок комплектования и 

упаковки (рис. 3). Поток изготовления полотен включает раскрой пиломатериалов на 

станках продольной и поперечной распиловки. После раскроя бруски подают к 

четырехстороннему фрезерному станку и затем направляют на участок приклеивания 

обкладок. 

Формирование полотна двери начинается с приклеивания обкладок с серединками, 

предварительно раскроенных из плит на форматно-обрезном станке ЦТЭФ-1. Обкладки 

приклеивают карбамидным клеем. После сборки плиты с обкладками обжимают при 

помощи гидроцилиндров с нагреванием клеевого шва. Далее щит с обкладками 

облицовывают бумагой, пропитанной мочевиномеламиновой смолой. (Эту бумагу 

получают на участке пропитки и приготовления смолы.) Дверные полотна облицовывают 
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бумагой в горячем гидравлическом прессе П-797. После суточной выдержки полотна 

обрабатывают по периметру, вырезают гнезда под петли, шлифуют, шпатлюют и подают 

на линию окраски. Окраску выполняют на серийно выпускаемых лакона-ливных 

машинах. Сушат покрытия в камерах конвекционного типа с паровым обогревом. 

Изготовление щитов пола. Поступающий из сушильного отделения цеха (рис. 8.8) 

березовый пиломатериал раскраивают на торцовочных станках ЦПА-40 и прирезных 

станках ЦЦК-5 и ЦДК-4-2. Полученные рейки поштучно подаются в четырехсторонний 

фрезеровальный станок С-16-4А, где одновременно с фрезерованием поверхностей в 

кромках выбирается паз и гребень. Затем приводным рольгангом рейки подаются на 

шипорезный станок ШД-10-3 и торцуются с одновременной выборкой в торцах проушин. 

 
Рис. 3. Схема изготовления дверных блоков с полотнами из экструзионных древесно-

стружечных плит 1 — линия раскроя пиломатериалов; 2 — линия фрезерования и 

торцовки обкладок; 3 — форматно-обрезной станок ЦТЭФ-1; 4 — полуавтоматическая 

линия приклеивания обкладок; 5 — клеевые двусторонние вальцы KB-14; 6 — 

гидравлический пресс П-797; 7 — автоматическая линия сборки дверных полотен; 8 — 

линия окраски дверных полотен и установки приборов; 9 — линия раскроя 

пиломатериалов на бруски коробок; 10 — линия сращивания брусков коробок по длине; 

11 — линия фрезерования брусков коробок и нарезки шипов; 12 — участок шпатлевания 

брусков коробок; 13 — участок окраски брусков коробок; 14 — линия сборки коробок и 

установки приборов; 15 — участок приготовления смолы; 16 — участок пропитки бумаги; 

17 — участок сборки блоков 
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Рис. 4. Цех по производству щитов пола из древесины березы мощностью 100 тыс.м» в 

год 1 — узкоколейный путь; 2 — траверсная тележка; 3 — сушильная камера; 4 — стол 

для заготовок; 5 — торцовочный станок- 6 — прирезной многопильный станок; 7, 20 — 

конвейер для кусковых отходов; 5 — прирезной станок; 9 — четырехсторонний 

фрезеровальный станок; 10 — тележка ручная для заготовок; 11 — клеевые вальцы; 12 — 

гидравлическая вайма; 13 — станок для заделки сучков; 14 — напольные рольганги; 15 — 

шлифовальный станок; 16 — шипорезный станок; 17 — клеевые вальцы для покрытия 

щитов олифой; 18 — сушилка для щитов; 19 — электроталь 

Шпонки, необходимые для крепления шипов, также изготовляют из пиломатериала путем 

его торцевания, а затем продольного распиливания на многопильном станке. Далее 

шпонки обрабатывают на четырехстороннем фрезеровальном станке до сечения 9×28 мм. 

Щиты собирают в гидравлическом вайме ВГО-2 путем соединения реек в паз и гребень 

без клея. Шпонки впрессовывают в кромки щита на клею. Собранные щиты при 

необходимости после выдержки подают на станок для заделки сучков СВСА, шлифуют на 

станке ЩЛ-ЗЦ-12-2 и обрабатывают до размеров 600×1600; 400×1000; 400×400 мм. По 

периметру щита выбирают паз и гребень. Готовые щиты покрывают олифой и помещают 

в сушильную камеру. 

Подоконные доски изготовляют на специальной технологической линии (рис. 8.9), 

используя отходы производства несущих деревянных конструкций. В состав линии входит 

установка для сращивания коротких (длиной 500 мм и более) досок на зубчатый шип, 

гидравлический пресс для склеивания срощенных досок по пласти, станки для продольной 

и поперечной распиловки склеенных блоков, четырехсторонний фрезеровальный станок, 

шлифовальный станок, лаконаливная машина. 

Отрезки досок шириной 145 мм, толщиной 35 мм склеивают по длине зубчатым шипом. 

Полученные заготовки строгают до толщины 30 мм и раскраивают на отрезки заданной 

длины. Отрезки пропускают через клеевые вальцы, набирают в пакет по высоте до 

размеров подоконной доски и подают в кассетах в гидравлический пресс. После 

склеивания блоки обрабатывают на торцовочном станке, распускают на заготовки 

продольными резами, фрезеруют поверхности с четырех сторон. 

Сучья на лицевой поверхности заготовок заделывают деревянными вставками, фаски 

снимают на фрезерном станке; поверхность доски шлифуют, после чего окрашивают на 

лакона-ливной машине. Для склеивания применяют фенолформальдегидные или 

карбамидные клеи. 

 

 

 
Практическая работа 31 – 34. 

Разработка конструкции корпусной мебели для хранения вещей. 

Вычерчивание элементов корпусной мебели. 

Вычерчивание корпусной мебели с функциональными размерами. 

Вычерчивание схем корпусов мебели. 

Цель: научиться разрабатывать конструкции корпусной мебели, научиться 

вычерчивать элементы корпусной мебели, корпусную мебель с функциональными 

размерами, схемы корпусов мебели. 

Мебель для хранения (корпусная) предназначена для размещения и хранения различных 
предметов. 
Секционная мебель состоит из отдельных секций, устанавливаемых одна на другую или 
рядом друг с  другом.  Отдельная секция состоит  из  корпуса,  собираемого из  четырех 
стенок, 
между которыми могут устанавливаться перегородки. По фасаду корпуса к его стенкам 
или перегородкам могут крепиться двери, а с задней стороны – задняя стенка из 
древесноволокнистой плиты. Если секция должна устанавливаться на пол, то 
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предусматривают опоры (цокольные коробки, ножки, опорные скамейки, (рис. 5.1), или 
вертикальные проходные стенки корпуса изделия делают опорными). 
Сопряжения стенок корпусной мебели могут выполняться в различных вариантах. 
Наиболее широкое распространение получили пять типов (схем сборки) корпусов, 
установленных Отраслевой системой унификации (ОСУ), введенной в действие с 
01.03.1982 г. Схемы сборки корпусов, предусмотренных ОСУ, показаны на рис. 5.1. 

 

  

а б в 

Рис. 5.1. Виды опор: 
а – цокольная коробка; б – ножки; в – опорная скамейка Исходными данными для 
определения типоразмеров стенок и перегородок являются (рис. 5.2, табл. 5.1): а) тип 
корпуса; б) глубина корпуса; в) размеры проема корпуса по ширине и высоте; д) вид 
основания опоры. 

 

Тип 1 Тип 2 Тип 3 

  

 

Тип 4 Тип 5 
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При толщине щитовых элементов 16 мм: 
р = 2 мм; h1  = 98 мм 
 
Рис. 5.2. Схема корпусов по ОСУ: 
тип 1 – на проходных вертикальных стенках; тип 2 – на проходных горизонтальных 
стенках; тип 3 – на проходных опорных вертикальных стенках; тип 4 – на полупроходных 
вертикальных стенках; тип 5 – на полупроходных опорных вертикальных стенках 
 
Таблица 5.1.  Размеры корпусов по ОСУ 

 

Наименование параметра и его обозначения Численное значение, мм 

Глубина корпуса S 272; 332; 416; 432; 560; 580 

Размеры проема корпуса по ширине b 384; 408; 528; 802; 850; 1090; 1220; 
1292; 1364; 1412; 1508; 1532; 1652 

Размеры проема корпуса по высоте h 300; 396; 540; 636; 828; 1020; 
1116; 1260; 1356; 1500; 1692 

 
Примечание. Установленные ОСУ размеры проемов являются едиными для всех пяти 
схем сборки корпуса изделия. 
 
Толщина стенок, перегородок и других щитовых элементов принята равной 16 мм. 
Допускается применение щитов толщиной до 18 мм, а также менее 16 мм при условии 
сохранения размеров проема корпуса. Размеры полок по длине устанавливаются в 
зависимости от размера проема корпуса и применяемой конструкции полкодержателя. 
Для изделий мебели с корпусами типов 1, 2 и 4 предусматривают основания (опоры), 
которые по конструкции можно разделить на три вида: 
1. цокольные коробки; 
2. ножки; 
3. опорные скамейки. 
Цокольные коробки изготавливают чаще всего из облицованной ДСтП. Высота цокольной 
коробки: 92; 108; 140 мм. Для крепления цокольной коробки к нижней горизонтальной стенке 
корпуса изделия применяют угольники и шурупы. 
Ножки могут быть изготовлены из древесины, пластмассы или металла. Поперечное 
сечение ножек может быть квадратным, круглым или профильным. По длине оно может 
быть посто- янным или переменным (например, у конических или профильных ножек). 
Сечение ножек, мм: 43 × 43 или Ø48; 52 × 52 или Ø52. Длина ножек от 140 до 260 мм. 
Наименьший диаметр конической ножки (у пола) 20 или 25 мм. Для обеспечения 
требуемой прочности крепления ножек к корпусу изделия применяют бруски жесткости, 
которые крепят к нижней пласти нижней горизонтальной стенки корпуса с помощью 
шурупов и клея. Бруски жесткости изготавливают из древесины хвойных или лиственных 
пород Сечение брусков, мм: 19 × 72 – для тумб различного назначения; 34 × 72 – для 
шкафов, секретеров и т. п. 
Опорная скамейка. Основание-скамейка обычно состоит из четырех ножек, четырех царг 
и крепежных деталей (бобышек, шпилек, гаек и пр.). Они могут быть разборными или 
нераз- борными. Высота скамейки, мм: 150; 180; 200 и 250. Поперечное сечение ножек, 
мм: 43 ×  43 
или 52 × 52. Поперечное сечение царг, мм: 25 × 52; 25 × 62; 25 × 72. 
К нижним кромкам опорных вертикальных стенок изделий мебели с корпусами типов 3 и 
5, а также к стенкам цокольных коробок снизу крепят металлические или пластмассовые 
нако- нечники, которые обеспечивают устойчивость изделий на полу и улучшают 
циркуляцию воздуха. При этом корпус изделия поднимается над полом примерно на 5 мм. 
В проемы корпусов изделий могут устанавливаться переставные полки на 
полкодержателях, выдвижные ящики или полуящики – на направляющих и другие 
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элементы. По конструкции      - различают ящики: 
- столярные; 
- с гнутоклееным элементом; 
- из облицованных ДСтП или МДФ; 
- из пластмассовых или металлических профилей. 
Для изготовления боковых и задних стенок столярных ящиков применяют: древесину раз- 
личных пород (толщина стенок 8; 10; 12 мм); фанеру толщиной 6–10 мм. Стенки 
столярных ящиков соединяют друг с другом на прямой ящичный шип или с помощью 
шкантов диамет- ром 6 мм. Стенки ящиков из облицованного ДСтП или МДФ соединяют 
друг с другом с   по- 
мощью шкантов или стяжек. Передние стенки ящиков обычно изготавливают из ДСтП, 
об- лицованной различными материалами. Размеры по ширине накладных стенок ящиков, 
мм 44; 92; 108; 140; 212 и 284. Дно ящика и полуящика изготавливают из твердой ДВП 
толщиной 3,2 или 4 мм, реже из фанеры толщиной 3–4 мм. Направляющие бруски для 
выдвижных ящиков и полуящиков изготавливают из древесины хвойных или лиственных 
пород (сечение брусков, мм: 10 × 16; 10 × 19) или из пластмасс. Более прогрессивным 
является применение роликовых или телескопических направляющих для выдвижных 
ящиков. 
При установлении размеров мебельных изделий различного назначения необходимо 
учиты- вать их функциональные размеры, установленные для бытовой мебели ГОСТ 
13025.1-85, ГОСТ 13025.4-85. Функциональные размеры изделий, предусмотренных к 
разработке, при- ведены в приложении 6. 
Рекомендуемые схемы расположения накладных дверей для указанных в изделий 
корпусной мебели приведены на рис. 5.3. 

 

Рис. 5.3. Схемы расположения накладных дверей: 
а – двух дверей по ширине корпуса; б – трех дверей по ширине корпуса; в – одной двери 
по высоте корпусов типов 1, 2 и 3; 
г – двух дверей по высоте корпусов типов 1, 2 и 3; 
д – выдвижного ящика и двери по высоте корпусов типов 2, 4 и 5 (для тумб при S = 416 
мм, S = 436 мм) 
Примечания. 

Номинальное значение размера е, указанного на рисунке, рекомендуется принимать: 
1. е = 1,5 мм – при расположении двух дверей по ширине корпуса; 
2. е = 2 мм – при расположении трех дверей. При этом размеры дверей по ширине В = 414, 
или 438, или 558 мм. Числовое значение размера е может иметь и другое значение, при 
этом рас- считывают соответствующие размеры дверей по ширине. 
Для корпусов с проемами по ширине 1364, 1412, 1508 и 1532 мм предусмотрены двери 
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двух типоразмеров по ширине. 
Номинальные размеры дверей по высоте (Н, Н1, Н2) рассчитывают в соответствии со схе- 
мой их расположения. 

 
 

 
 

Рис. 5.4. Пример компоновки выдвижного ящика 

 

 
Практическая работа 35. 

Разработка конструкции дивана. 

Цель: научиться разрабатывать конструкцию дивана.  

Закругленный диван. 

Чтобы сделать такой необычный диван своими руками, потребуется правильный 

материал. Оптимально для этих целей подходят мебельные щиты, изготовленные из 

древесины, или же толстая фанера. Материал должен быть таким, чтобы конструкция 

справлялась с определенной нагрузкой. 

 
Закладывается некоторый запас размеров для крепления обивки. 
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Фигурные детали удобнее изготавливать из ДВП, а потом усиливать досками. 

 
Мягкую часть предпочтительнее делать многослойной. Используется поролон с 

различными показателями толщины и плотности. Его закрепляют на сиденье и спинку 

дивана, а также на боковые части. 

Поролон закрывается синтепоном. 

Поверх этих слоев натягивают чехлы из мебельной ткани. 

      
Ножки приобретают в магазинах с мебельной фурнитурой. Сделать диван комфортнее 

помогут подушки. 

Диван-книжка. 

Начинать делать диван книжку надо с создания основных каркасных элементов 

конструкции. Это сиденье и спинка, боковые части и ящик для вещей. 

 
• Ящик 

Начинают работу с изготовления ящика. Потребуется взять по две доски длиной сто 

девяносто сантиметров и восемьдесят сантиметров. Ширина их составляет двадцать 

сантиметров, а толщина два с половиной сантиметра. Также нужны четыре бруска длиной 

20см и с сечением 5х5см. 

 
Из этих материалов собирают ящик. 

Дополняют конструкцию рейками, установленными поперек, из досок длиной 80см, 

шириной 5см и толщиной 2см. Низ закрывают листом ДВП с размерами 190х80см. 
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• Сиденье и спинка 

Чтобы сделать каркасы сиденья и спинки, берут брус с сечением 40х60см. Из него делают 

прямоугольник 189х65см. Брусовые детали соединяют гвоздями и саморезами, 

рассверливая отверстия. 

 
К готовым каркасам присоединяют ламели из дерева. Они станут опорой для матраса. 

 
• Подлокотники 

Сначала из листа ДСП, толщина которого 2,5см, выпиливают боковые стенки дивана. 

Размеры есть на фото. 

 
Затем по этим же размерам сбивается каркас, к которому и крепят выпиленную стенку. 

 
На боковых сторонах ящика просверливают отверстия сверлом с диаметром 10мм. 
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• Сборка 

Когда все каркасы собраны, детали дивана соединяют. Чтобы собрать диван книжку, 

потребуются специальные механизмы. Их крепят так, чтобы между спинкой и сиденьем 

был промежуток в 1см (когда они разложены). В сложенном состоянии сиденье не должно 

выходить за уровень подлокотников. 

 
• Укладка поролона 

Поверх ламелей закрепляют флизелин. На него укладывают поролоновые листы, толщина 

которых около шести сантиметров. Чтобы лист правильно разместился на каркасе и не 

закрывал механизм трансформации, вырезают кусочки в углах. 

 
Чтобы на краю сиденья сделать мягкий валик, туда приклеивают полосу проролона 

толщиной 2см и шириной 20. Сверху наклеивают еще один лист поролона, толщина 

которого 4см. Край его загибают вниз, под сиденье. 

 
Аналогичные действия выполняют со спинкой. Затем на спинку и сиденье натягиваются 

чехлы, сшитые по размерам 

Чтобы сделать мягкие подлокотники, на них делают валик из поролона. Поролон 

используется толщиной 4см. Ширина полосы вначале 15см, а к середине уменьшается до 

5см. 

 
Поверх закрепляется поролон толщиной 2см. 
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К внутренней стороне подлокотника приклеивают такой поролон на расстоянии в 32см от 

нижнего края. 

После приклеивания обратную часть поролонового листа закрепляют поверх уже 

имеющегося материала. Лишнее обрезают. 

 

На лицевой стороне подлокотника имеются торчащие края, которые требуется 

подвернуть. 

 
Готовые детали обтягивают тканью и прибивают к ним фурнитуру. 

 
Остается только собрать диван полностью. 

 



116 
 

Литература 

 

1. Барышев И.В. Столярные работы. Технология обработки древесины 

[Электронный ресурс]: учебное пособие/ Барышев И.В.— Электрон. 

текстовые данные.— Минск: Вышэйшая школа, 2013.— 254 c.— 

Режим доступа: http://www.iprbookshop.ru/20284.html.— ЭБС 

«IPRbooks» 

2. Основы резания древесины и дереворежущий инструмент 

[Электронный ресурс]: учебное пособие/ А.Р. Садртдинов [и др.].— 

Электрон. текстовые данные.— Казань: Казанский национальный 

исследовательский технологический университет, 2016.— 200 c.— 

Режим доступа: http://www.iprbookshop.ru/62528.html.— ЭБС 

«IPRbooks».  

3. Барташевич, А. А. Конструирование мебели [Электронный ресурс] : 

учеб. для студ. специализа- ции "Технология и дизайн мебели" 

учреждений, обеспечивающих получение высш. обра- зования / А. А. 

Барташевич, С. П. Трофимов. – Минск : Соврем. шк., 2013. – 32 с. 

 

 

 


