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Необходимость издания пособия по данной тематике связана с большими из-

менениями в мире синтетических клеев, с появлением принципиально новых 
связующих, клеильного оборудования и технологических приемов склеивания. 
Без операций склеивания невозможно производство фанеры, плит, мебели, сто-
лярно-строительных изделий, многих товаров народного потребления. Особую 
актуальность проблемам, рассматриваемым в данном пособии, придает  резко 
возросший спрос на мебель из массивной древесины, в основе которой  лежат 
клееные реечные щиты.  
В пособии рассматриваются основные марки отечественных и импортных 

клеев, используемых  во всех областях деревообработки. Указана химическая 
природа клеев, приведены основные показатели и методы их определения, пре-
имущества и недостатки, области применения связующих. Рассмотрены техно-
логия и оборудование для производства шпона (в том числе строганого) и фа-
нерной продукции. Значительное место уделено склеиванию массивной  древе-
сины по длине, толщине и ширине в производстве самых разнообразных мате-
риалов и изделий из древесины. 
Уделено внимание выполнению важнейших технологических расчетов, свя-

занных с производством клееной продукции из шпона и массивной древесины - 
определению необходимых объемов сырья и материалов, вторичных ресурсов, 
расчету производительности оборудования, составляющих себестоимости клее-
ных материалов и пр. Показаны варианты организации рабочих мест для различ-
ного оборудования.  
Пособие будет полезно всем работникам фанерных и столярно-мебельных 

производств, а также тем, кто занимается проектированием новых или реконст-
рукцией действующих цехов и участков по производству клееной продукции из 
древесины. 
Во втором издании исправлены замеченные недостатки, добавлены новые ил-

люстрации, а также дана новая информация по клеям, процессам склеивания и 
клеильному оборудованию, появившаяся за истекшие 4 года. 
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нения  данной технологической операции довольно обширна: 
- получение  нового  продукта  из  качественного  сырья; 
- получение нового продукта из  низкокачественного  и  маломерного сырья; 
- облицовывание  материалов с целью улучшения их эстетического вида и повы-
шения прочности; 
- получение крупногабаритных изделий; 
- ремонт и реставрация изделий.   
Клееные древесные материалы можно  классифицировать с учетом использо-

ванного сырья. 
1) Клееная массивная древесина. Сюда относятся материалы и изделия, изго-

товленные  из  пиломатериалов  и заготовок. Это клееные погонажные изделия, 
где использовано склеивание только  по  длине маломерных пиломатериалов, 
например клееные доски пола,  доски обшивки (так называемая вагонка), плин-
тусы и т.п. (рис.1.1,а). К более сложным материалам  из  массивной древесины 
относятся клееные реечные щиты, где применено склеивание по ширине реек, 
предварительно склеенных или не склееннных по длине (рис.1.1,б). В случае 
склеивания пиломатериалов по длине, ширине и толщине получают детали 
клееных строительных элементов весьма больших размеров - сечением до 500 х 
2000 мм и длиной до 50 м (рис.1.1,в). 

 
 
 
 
 

 
 

2) Клееная слоистая древесина. В основе этого материала лежит лущеный 
шпон толщиной обычно от 0,6 до 2-3 мм. Из него изготовляют фанеру и фанер-
ные плиты, древеснослоистые пластики,  гнуто-  и  плоскоклееные детали из 
шпона. 

3)  Клееные материалы из измельченной древесины. Сюда относятся древес-
ностружечные и древесноволокнистые плиты, изделия из прессмасс.  

4)  Клееная комбинированная древесина. Это материалы, где могут объеди-
няться, например, массивная  и  слоистая древесина, образуя столярную плиту, 
или измельченная и слоистая древесина, образуя  обычный  мебельный  щит. 

Рис.1.1. Образцы клееной массивной древеси-
ны: а- погонажные изделия, б- реечные щиты, 
в- детали клееных деревянных конструкций 
 

 
Введение 
Роль склеивания в деревообработке невозможно переоценить. Область приме-
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