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Древесина является одним из самых распространенных материалов 
для строительной промышленности, мебельного производства и других 
отраслей производства.  

При анализе информации по улучшению свойств древесины выяви-
лось, что существующие способы недостаточно выполняют поставленные 
задачи по упрочнению поверхностей, а также являются трудоемкими и за-
тратными в реализации. 

Данный способ заключается в предварительной подготовке поверхно-
сти изделия и нанесении на поверхность модифицирующего состава. В ка-
честве такого состава могут применяться различные виды антисептиков, 
лаков, красок, а также вводиться мелкодисперсная металлическая крошка 
или различные минералы, измельченные до микрочастиц. 

Далее следует упрочнение поверхности после нанесения модифици-
рующего состава путем воздействия на поверхность металлическими 
стержнями различных диаметров с закругленными торцами. Данная обра-
ботка за счет высоких контактных напряжений при малых поверхностях 
воздействия, а также большом количестве и высокой частоте их воздей-
ствия на обрабатываемую поверхность, повышает прочность поверхност-
ного слоя на межволоконном уровне. 

При необходимости в получении более ровной поверхности прово-
дится ее выглаживание металлическими шарами, которое приводит к 
уменьшению или полному сглаживанию рельефной поверхности. 

При использовании данного способа модификации и упрочнения по-
верхностей деревянных конструкций, можно значительно повысить проч-
ность и качество самой поверхности, защиту ее от неблагоприятных фак-
торов окружающей среды, а также расширить область применения не 
только в строительстве, но и в других областях.  

Предлагаемый способ позволит снизить часть затрат на модификаци-
онные составы, путем совмещения пропитки и механического воздействия, 
что повысит качественные характеристики поверхностей деревянных кон-
струкций. Также уменьшится количество механической обработки, что 
приведет к повышению прочности за счет сохранения части природной 
межволоконной прочности и увеличения прочности после точечной меха-
нической обработки.  
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Исследования сварочно-технологических свойств электродов марки 

KAZWELD-2 с рутиловым видом покрытия показали, что первоначальное 
возбуждение дуги осуществляется очень легко. Дуга горит мягко и устой-
чиво. Значительная разрывная длина дуги свидетельствует о высокой ста-
бильности ее горения.  

Электроды KAZWELD-2 обладают стабильным повторным возбужде-
нием дуги в течение достаточно продолжительного времени после специ-
ального обрыва дуги. Сварочная дуга горит мягко, спокойно с малым раз-
брызгиванием. Коэффициент потерь  не превышает 8 %. Коэффициент 
расплавления составляет 9,2 г/А·ч. Покрытие электрода плавится равно-
мерно, образующийся шлак не мешает наблюдению за расплавленным ме-
таллом сварочной ванны и обеспечивает качественное формирование ме-
талла шва. Шлак, покрывающий сварочный шов, имеет темный цвет с го-
лубым оттеком. Шлак объемный и испещрен газовыми порами с внутрен-
ней поверхности. Уже в горячем состоянии шлак начинает растрескиваться 
в некоторых местах. После остывания шлаковая корка легко отделяется с 
поверхности металла сварного шва.  

Результаты химического анализа наплавленного металла, выполнен-
ного электродами KAZWELD-2, представлены в табл. 1, а результаты ме-
ханических испытаний сварных швов – в табл. 2. 

 
Табл. 1. Химический состав металла, наплавленного электродами 

KAZWELD-2, мас. % 
 

Название 
элемента 

Углерод 
(C) 

Марганец 
(Mn) 

Кремний 
(Si) 

Хром 
(Cr) 

Сера (S) Фосфор (P) 

Пределы 
изменения 0,08-0,11 0,40-0,56 0,14-0,26 0,01-0,08 0,011-0,024 0,027-0,039 

  
Табл. 2. Механические свойства металла швов при использовании электро-

дов KAZWELD-2 
 

Наимено-
вание пока-
зателя 

Предел 
прочности, 
в, МПа 

Предел те-
кучести, 
т, МПа 

Относи-
тельное 
удлинение, 
, % 

Относи-
тельное 
сужение, 
, % 

Ударная вязкость KCU, 
Дж/см2, при температу-
рах 
20 оС -40 оС 

Пределы 
изменения 490-535 300-390 22,3-24,7 44,5-51,3 128,7-167,2 51,3-67,2 

 
Электроды рекомендуются для сварки малоуглеродистых и низколе-

гированных сталей в промышленности и строительстве.   


