
47 

Ввод будет содержать следующие элементы: втулку 1; подшип-
ники 2 и манжеты 3; стопорные кольца 4, 5, 6; заглушки 7; ось 8; 

вращающийся контакт 9; крышка 10; винты, гроверы и шайбы.  

Ввод будет заполняться вакуумным маслом для большей герме-

тичности и смазки подшипников. 
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Древесина, благодаря ряду ценных физико-механических деко-

ративных и технологических свойств, до сих пор остается одним  
из самых распространенных материалов органического происхож-

дения, также это один из самых прихотливых в плане долговечно-

сти, воспламеняемости и стойкости к гниению вид материала  

природного происхождения, которое широко применяется в про-
мышленности, строительстве и в быту. Однако вследствие постоянно 

возрастающей потребности в ней, а также энергозатратных техноло-

гических операций, древесина становится все более дорогостоящим 
материалом. В связи с этим, возникает необходимость в поисках  

более экономичных и эффективных технологий её обработки. 

Прежде, чем быть использованной в строительстве, отделке  

и т.п., древесина проходит целый комплекс обработок, каждая из 
которых наделяет ее определенными качествами. И одними из эта-

пов являются сушка, пропитка, или импрегнация древесины. 

Сушка и импрегнация, являются одними из самых энергоемких  
и ответственных операций деревообрабатывающей промышленно-

сти. Получать высокое качество высушенной древесины и сокра-

тить продолжительность процесса позволяет техника сушки мате-
риалов, осуществляемая в условиях разреженной среды. 

Древесина подвергается многочисленным факторам разрушаю-

щих действий: это: грибковые поражения, плесень, насекомые, вос-

пламеняемость. Все это ухудшает ее механические и декоративные 
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свойства, снижается срок эксплуатации. Для того чтобы сохранить 
все полезные свойства древесины, ее необходимо обрабатывать  

антисептиками. Существуют различные методы обработки, как  

в ручную методом распыления, так и погружение в антисептиче-

ский раствор или в вакууме. Традиционные методы пропитки в ат-
мосферных условиях и при погружении в раствор, не позволяют 

достичь того качества, которое получается в результате воздействия 

в вакууме. Обычная обработка  позволяет защитить древесину всего 
на несколько миллиметров в глубину, а под действием вакуума  

защитный раствор проникает глубоко в структуру, что значительно 

повышает стойкость пиломатериала к различным неблагоприятным 
возбудителям биологического характера. Также вакуумная пропит-

ка позволяет изменить цвет пиломатериалов на поверхности и  

в структуре на разрезе, что позволит достичь определенного эффек-

та при осуществлении декоративной отделки. 
Стоит отметить, что в вакууме может быть проведена глубинная 

обработка дерева, уже затронутого гниением. Потому как в вакуум-

ной среде раствор проникает в самые дальние поры и полностью 
уничтожает уже развившийся внутри него грибок или паразитов.  

Рассмотрим процесс импрегнирования древесины: 

1. Первым этапом, является штабелирование пиломатериала, 
который далее помещают в специальную вакуумную установку – 

автоклав. Крышку автоклава герметично закрывают. Затем вклю-

чают вакуумный насос, который создает разряжение внутри поло-

сти автоклава и создается вакуум 78 кПа, который поддерживается 
в течение 45 минут, время следует отсчитывать после достижения 

указанного давления.  

2. На втором этапе вакуумный насос отключают и включают 
насос высокого давления. Автоклав наполняется нужным раствором 
температурой 5–35 °С методом распыления, причем вакуум  

в процессе наполнения автоклава не должен снижаться ниже 

58 кПа. За счет того, что внутри древесины еще разряжение, а 
снаружи под высоким давлением подается раствор, происходит 

интенсивное впитывание защитного раствора. Окончанием подачи 

раствора считается момент, когда в течение 10 минут. поглощается 
не более 20 л раствора на 1 м3 древесины, что фиксируется 

контрольно-измерительными приборами. По окончании процесса 
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пропитки давление постепенно снижается до 0,4 МПа. Далее 
происходит перекачка раствора в емкость. 

3. После снижения давления древесина подвергается обратному 

вакуумированию, оставаясь в автоклаве в течение 30–45 мин. Время 

также отсчитывается после достижения указанного давления. Этот 
процесс необходим для удаления излишков пропиточного раствора 

из пиломатериала. 

4. Далее пропитанная древесина выгружается из автоклава  
и подвергается процессу фиксации на хорошо проветриваемой  

и закрытой площадке в течение не менее 48 ч. 

Чтобы выполнять вакуумную импрегнацию, требуется покупать 
отдельное оборудование, которое очень дорогостоящее. 

Так как сушка и импрегнация производится в вакууме и в похо-

жих по принципу установках, то эти два вида обработки можно 

объединить воедино и производить в одной совместной вакуумной 
камере. Сократив при этом время на погрузку, выгрузку материала 

и значительно сэкономив на дорогостоящем оборудовании. 
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