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С целью создания новой разновидности древесного материала из клееной слоистой древесины (со специальной конструк-

цией) для изготовления прикладов охотничьих ружей и лож карабинов специалистами-производственниками и сотрудниками 

СПбГЛТУ им. С.М. Кирова были проведены лабораторные исследования и промышленная апробация по разработке нового 

материала из клееной слоистой древесины для изготовления прикладов охотничьих ружей, карабинов. Основанием для разра-

ботки опытных образцов изделий из клееной слоистой древесины (со специальной конструкцией) послужила заявка завода-

изготовителя. Предприятие изготавливает приклады охотничьих ружей и ложе карабинов. В связи с этим для производства 

охотничьих ружей и лож карабинов (изделий) из клееной слоистой древесины (со специальной конструкцией) – за основу была 

взята технология изготовления фанерных плит. Фанерная плита по конструкции, технологии изготовления, по внешнему виду 

похожа на обычную клееную фанеру. Фанерная плита – это разновидность клееного материала, состоящего из слоёв лущёно-

го шпона, склеенных между собой термореактивными фенолоформальдегидными смолами (клеями). Эксперименты показали, 

что при введении древесной муки в фенолоформальдегидный клей, происходит рост прочностных показателей фанерных 

плит. С точки зрения технологии изготовления фанерных плит (клееной слоистой древесины специальной конструкции) для 

прикладов охотничьих ружей и лож карабинов, можно сделать вывод – изготовление фанерных плит по схеме наборки плит 

марки ПФ-Л (увеличенной толщины) соответствует всем физико-механическим показателям. Перспективы технологии про-

изводства клееной слоистой древесины специальной конструкции: исследование физико-химических свойств синтетических 

смол и клеев на их основе, как на этапе нанесения связующего, так и в процессе формирования и горячего прессования фанер-

ных плит; оптимизация и отработка технологических режимов производства (фанерных плит); рациональное использование 

ресурсов на всех этапах технологического процесса. 

 

Ключевые слова: фанерные плиты; клееная слоистая древесина специальной конструкции; клей; древесная мука; проч-

ность клеевого соединения.  
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In order to create a new type of wood material from glued laminated wood (with a special design) for the manufacture of hunting ri-

fle butts and carbine stocks, production specialists and employees of the Kirov State Forest Technical University have conducted labor-

atory research and industrial testing to develop a new material from glued laminated wood for the manufacture of hunting rifle butts 

and carbines. The basis for developing prototypes of products from glued laminated wood (with a special design) is the manufacturer's 

application. This enterprise manufactures hunting rifle butts and carbine stocks. In this regard, for the production of hunting rifles and 

carbine stocks (products) from glued laminated wood (with a special design), the technology of manufacturing plywood boards is taken 

as a basis. Plywood board is similar to ordinary glued plywood in its design, manufacturing technology and appearance. Plywood 

board is a type of glued material consisting of layers of peeled veneer glued together with thermosetting phenol-formaldehyde resins 

(adhesives). Experiments have shown that when wood flour is added to phenol-formaldehyde glue, the strength indicators of plywood 

boards increase. From the point of view of the manufacturing technology of plywood boards (glued laminated wood of a special design) 

for hunting rifle butts and carbine stocks, the conclusion is made that the manufacture of plywood boards according to the scheme of 

assembling PF-L grade boards (increased thickness) meets all physical and mechanical indicators. Prospects for the production tech-

nology of glued laminated timber of special design are the following: study of the physical and chemical properties of synthetic resins 

and adhesives based on them, both at the stage of applying the binder and in the process of forming and hot pressing plywood boards; 
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optimization and development of technological modes of production (plywood boards); rational use of resources at all stages of the 

technological process. 

 

Keywords: plywood boards; glued laminated timber of special design; glue; wood flour; strength of adhesive joint. 
 

Введение. Цельная древесина – это натуральный 

природный материал, который подходит для изготов-

ления прикладов охотничьих ружей и лож карабинов 

(рис. 1). Благодаря своим природным свойствам и ка-

чествам [1–3], таким как лёгкость, низкая теплопро-

водность, устойчивость к различного рода деформаци-

ям, подходит для производства прикладов охотничьих 

ружей и лож карабинов. Эти элементы (приклады охот-

ничьих ружей и ложа карабинов) в дальнейшем могут 

эксплуатироваться под воздействием низких и высоких 

температур, меняющейся влажности [1–3]. 

 

 

 
Рис. 1. Приклады охотничьих ружей и ложа карабинов, изготовленных из цельной массивной древесины 

 

Приклады охотничьего оружия условно можно раз-

делить на два типа:  

– классические ‒ имеют традиционную форму, от-

личаются постоянством размеров, зачастую нет регу-

лируемых элементов, к этому типу относят ложе с пря-

мой линией приклада, с гребнями и щёчками (Монте-

Карло, «кабанья спинка» и т. д.), с пистолетной и полу-

пистолетной рукоятью;  

– ортопедические (тактические) ‒ отличаются более 

сложной конструкцией, могут иметь отверстие для 

большого пальца в прикладе, регулируемый по высоте 

и длине затыльник, щёчку приклада. 

Традиционно приклады охотничьих ружей и ложа 

карабинов выполняют из древесины различных пород 

(чаще из лиственных рассеяннососудистых пород дре-

весины): орех, бук, береза. В целом у данных пород 

крупные и мелкие сосуды более или менее равномерно 

распределены по годичному слою, они хорошо обраба-

тываются режущим инструментом, поддаются специ-

альной тепловой обработке, обладают высокими деко-

ративными качествами.  

До недавнего времени изделия (приклады охотни-

чьих ружей и ложа карабинов) производились из дре-

весины ореха. Древесина ореха отличается ровной тек-

стурой, плотность приблизительно 660 кг/м3 в сухом 

состоянии, умеренно твёрдая и прочная древесина хо-

рошо поддается механической обработке (получение 

качественной поверхности), в связи с этим нашла ши-

рокое применение в мебельном и столярном производ-

ствах. Древесина ореха имеет относительно мелкие, го-

дичные кольца, из-за чего имеет меньшую способность 

к скалыванию, имеет при этом большую прочную 

связь между годичными слоями. Плотность древеси-

ны ореха приближается к плотности древесины берё-

зы. Так плотность древесины американского ореха 

660 кг/м3, твёрдость по Бринеллю – 4,0. У древесины 

берёзы аналогичные показатели составляют следую-

щие значения: 

Плотность, кг/м3 – 630; 

Твердость торцевая, МПа – 40–48; 

Прочность на изгиб, МПа – 80–90; 

Прочность на сжатие, МПа – 45–55; 

Ударная вязкость, Дж/м2 – 70–80; 

Износ при истирании, мм – 0,5–0,6; 

Влагопоглощение за 24 часа в воде, % – 70–80.    

Однако по ряду показателей древесина ореха пре-

восходит древесину березы. Так предел прочности при 

сжатии вдоль волокон выше на 15 %, при скалывании 

вдоль волокон выше на 20 %, твёрдость древесины при 

абсолютной влажности 10 % выше на 30 %, у берёзы 

торцовая твёрдость составляет 392 кг/см2, а у ореха  

580 кг/см2, т. е. приближается к твёрдости дуба.  

Этими показателями видимо и обусловлено специ-

фическое применение древесины ореха для изготовле-

ния прикладов и ложей ружей и карабинов. Дополни-

тельным преимуществом является цветовая гамма. Так 

орех имеет выраженный коричневый цвет по всему объ-

ёму древесины. Однако в последнее время предприятия, 

использующие в своих производственных процессах 

древесину ореха, сталкиваются с большим дефицитом 

данного сырья. Кроме того, несоблюдение режимов 

технологического процесса гидротермической обра-

ботки древесины, камерной сушки – приводит к воз-

никновению в древесине внутренних напряжений, ко-

торые в свою очередь вызывают образование большого 

количества внутренних трещин. Поскольку предприя-

тия получают пиломатериалы и заготовки из древеси-

ны ореха в сухом виде, то присутствующие внутри 

трещины обнаруживаются только на этапе механиче-

ской обработки, что дополнительно увеличивает рас-

ход дефицитного сырья. 

Заготовки для изготовления вышеобозначенных из-
делий имеют достаточно большую толщину – 60–70 мм, 
и процесс обработки требует особенно тщательного 
подхода, что вряд ли может контролироваться у боль-
шинства поставщиков. Поэтому предприятиям необхо-
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димо либо самостоятельно закупать пиломатериалы 
естественной влажности и производить весь техноло-
гический процесс от сушки до получения конечной про-
дукции (заготовки, детали), либо использовать сырье 
и материалы, подготовленные по другой технологии. 

В связи с вышеописанными причинами возникла 
необходимость подбора более технологичного, но не 
уступающего по физико-механическим показателям 
древесине ореха, материала [4–6]. Таким материалом 
может быть клееная слоистая древесина (со специаль-
ной конструкцией) из берёзы, склеенная водостойкими 
термореактивными клеями [7–12]. 

Основанием для разработки опытных образцов из-
делий из клееной слоистой древесины (со специальной 
конструкцией) послужила заявка завода-изготовителя – 
Ижевский механический завод. Предприятие изготав-
ливает приклады охотничьих ружей и ложа карабинов. 
В связи с этим, для производства охотничьих ружей 
и лож карабинов (изделий) из клееной слоистой дре-
весины (со специальной конструкцией) – за основу 
была взята технология изготовления фанерных плит 
[13, 14]. 

Фанерная плита по конструкции, технологии изго-
товления, по внешнему виду похожа на обычную клее-
ную фанеру. Фанерная плита – это разновидность кле-
еного материала, состоящего из слоёв лущёного шпона, 

склеенных между собой термореактивными фено-
лоформальдегидными смолами (клеями) [15–20].     

С целью создания новой разновидности древесного 
материала из клееной слоистой древесины (со специ-
альной конструкцией) для изготовления прикладов 
охотничьих ружей и лож карабинов специалистами-
производственниками: ООО «ТК Биотехнология», 
ООО «СЗПО «ЦНИИФ»; сотрудниками СПбГЛТУ  
им. С.М. Кирова были проведены лабораторные иссле-
дования и промышленная апробация по разработке 
нового материала из клееной слоистой древесины для 
изготовления прикладов охотничьих ружей, карабинов. 

Методика проведения исследований. В зависимо-
сти от конструкции пакета (фанерной плиты) различа-
ют плиты по маркам [14]. При сборке пакетов необхо-
димо соблюдать основное правило, что с каждой сто-
роны от оси симметрии сечения плиты должно быть 
одинаковое количество слоёв, одинаковой толщины, 
одинаковой влажности и зеркальное отображение пра-
вой и левой стороны [14]. 

Основой для разработки материала из клееной слои-
стой древесины послужил ГОСТ 8673-2018 «Плиты фа-
нерные. Технические условия». По данному ГОСТу из-
готавливаются материалы для машиностроения и спор-
тивного инвентаря. Конструкция фанерных плит ре-
гламентируется маркой плиты (табл. 1).    

 
Таблица 1. Характеристика фанерных плит (клееной слоистой древесины со специальной конструкцией)  
   

Марка 

плиты 

Конструкция фанерных плит  

(клееной слоистой древесины)     

Область применения 

(производства)    

Толщина готовой 

продукции (максимум), мм    

ПФ-А 
Смежные слои шпона имеют взаимно 

перпендикулярное направление волокон древесины 

Вагоностроение, 

сельскохозяйственное 

машиностроение 

45 

ПФ-Б 

Каждые пять слоёв шпона имеют параллельное 

направление волокон древесины. В крайних 

и центральных наборах слоев допускается менее 

пяти слоев шпона    

Сельскохозяйственное 

машиностроение, 

автостроение 

78 

ПФ-В 

Все слои шпона имеют параллельное направление 

волокон, за исключением центрального, 

расположенного перпендикулярно 

Сельскохозяйственное 

машиностроение 
30 

ПФ-Х 
Все слои шпона имеют параллельное направление 

волокон 

Изготовление ручек 

хоккейных клюшек, крюков 

хоккейных клюшек 

33 

ПФО-Х 

Все слои шпона имеют параллельное направление 

волокон, за исключением двух перпендикулярных 

слоев, расположенных симметрично двум 

центральным слоям 

Изготовление крюков 

хоккейных клюшек 
33 

ПФ-Л 
Все слои шпона имеют параллельное направление 

волокон 
Изготовление лыж 22 

 
Как видно из краткой характеристики фанерных 

плит (табл. 1), плита марки ПФ-Б имеет максимальную 
толщину – 78 мм. Для изготовления прикладов и лож 
карабинов необходима как раз такая толщина. В связи 
с тем, что проектируемые изделия будут использовать-
ся (в процессе эксплуатации) в экстремальных услови-
ях, подвергаясь воздействию как максимальной жары 
и лажности, так и максимальному холоду и влажности, 
также изделия могут испытывать значительные физи-
ко-механические нагрузки и напряжения. Потому 
необходимо определить наиболее рациональный мате-
риал, который способен удовлетворить всем требова-
ниям по плотности; продольной и поперечной устой-
чивости; климатическим испытаниям и прочности. 

 
Для решения поставленной цели, необходимо ре-

шить задачу по подбору конструкции материала с учё-
том характеристик каждого вида фанерной плиты, с тем 
отличием от требований к марке плиты, что толщина 
заготовки должна соответствовать от 56 до 65 мм в го-
товом виде (табл. 2).  

Для реализации проектных решений была прове-
дена серия экспериментов по склеиванию фанерных 
плит, согласно методологии полного факторного пла-
на – ПФП 22. Матрица планирования эксперимента, 
задачи эксперимента, отклик представлены в табл. 2.  

Физико-механические свойства фанерных плит 
определяли по стандартным методикам [3]. 
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Таблица 2. Методическая сетка проведения эксперимента по формированию клееной слоистой древесины (со специальной 

конструкцией) для изготовления прикладов охотничьих ружей и лож карабинов 
 

Задача 

исследования 

Постоянные факторы 

эксперимента 

Переменные факторы 

эксперимента 
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Наименование 

показателя 

Значение 

показателя 

Наименование 

показателя 

Значение 

показателя 

Исследование 

процесса фор-

миро вания 

клееной слои-

стой древесины 

(со специаль-

ной конструк-

цией) для изго-

товления при-

кладов охотни-

чьих ружей 

и ложе караби-

нов 

Марка смолы 

 

Порода шпона 

Толщина шпона, 

мм 

Температура 

окружающей сре-

ды, °С 

 

 

 

Расход клея, г/м2 

Вязкость клея, с 

Концентрация 

клея, % 

Время прессова-

ния, мин 

Давление 

прессования, МПа 

СФЖ-3014 

 

береза 

1,5 

 

20 

 

 

 

 

 

135 

87 

50 

 

13,0 

 

2,2 

Содержание 

древесной  

муки в клее, % 

(для схем  

наборки  

пакетов 1-3) 

 

 

 

 

 

Температура 

плит пресса, ºC 

3,5 

7,0 

10,5 

 

 

 

 

 

 

 

 

120 

125 

130 

 

 

 

 

 

Предел прочно-

сти при статиче-

ском изгибе, 

МПа 

 

 

 

 

Предел 

прочности 

образцов при 

скалывании по 

клеевому слою, 

после кипячения 

в течение часа, 

МПа 

4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8 

96 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

96 

Результаты исследований и их анализ. На первом 
этапе были изготовлены изделия из клееной слоистой 
древесины согласно требованиям ГОСТ 8673-2018 к фа-
нерным плитам марок ПФ-Б, ПФ-В, ПФО-Х (рис. 2). 
Отличие от требований стандарта заключалось в фор-
мировании плит большей толщины. 

По результатам склеивания были проведены испыта-
ния по определению физико-механических показателей 
изделий (фанерных плит различных марок). Плотность 
изделий составила от 717 до 803 кг/м3. Предел прочно-
сти при скалывании по перпендикулярному и продоль-
ному клеевому слою определяли по ГОСТ 9624-2009 
«Древесина слоистая клееная. Метод определения пре-
дела прочности при скалывании», предел прочности 
составил от 2,5 до 3,2 МПа, что удовлетворяет требо-
ваниям стандарта (по максимальному показателю). Ис-
пытание предела прочности при статическом изгибе 
вдоль волокон (ГОСТ 9625-2013 «Древесина слоистая 
клееная. Методы определения предела прочности и мо-
дуля упругости при статическом изгибе») составили от 
114 МПа до 118 МПа, чтосоответствует требованиям 
стандарта. Все физико-механические показатели по 
водостойкости, прочности соответствовали требовани-
ям стандартов. 

Поскольку поперечная устойчивость полученных 
фанерных плит сохранялась неизменной, было принято 
решение по изготовлению заготовок (клееной слоистой 
древесины со специальной конструкцией) по схеме 
сборки фанерных плит марки ПФ-Л. Для сохранения 
принципа симметрии (всего пакета) производилась 
сборка плит с различными осями симметрии в про-
дольном направлении (рис. 3). 

Все изготовленные образцы после длительного хра-
нения, транспортировки и изготовления предваритель-
ных чистовых заготовок, показали стабильную целост-
ность в смежных слоях склеенного пакета (рис. 4).    

Для контрольного сравнения были изготовлены заго-
товки с продольными осями симметрии (4 слоя) и один 
поперечный (5-й слой). В пакете собиралось по 40 сло-
ев шпона, согласно принципу симметрии (табл. 3). 

Для определения прочности клеевого соединения 
при статическом изгибе и при скалывании по клеевому 
слою фанерных плит реализован полный факторный 
план, результаты представлены в табл. 3. 

В результате математико-статистической обработки 
экспериментальных данных получены уравнения ре-
грессии (1, 2), адекватно описывающие зависимость 
прочности фанерных плит от влияющих факторов: 

 

σизг = 147,5 + 0,75 n ‒ 0,25 Т (1) 
 

σскал = 3,51 + 0,028 n ‒ 0,0055 Т (2) 
 

при 3,5 % ≤ n ≤ 10,5 %; 120 °С ≤ T ≤ 130 °С, 
где σизг – прочность при статическом изгибе, МПа; σскал – 
прочность при скалывании по клеевому слою, МПа; n – 
содержание древесной муки в клее, % (для схем набор-
ки пакетов 1–3); T – температура плит пресса, °С. 
 

Математическое описание формирования клеевых 
соединений при производстве фанерных плит позволя-
ет представить графическую интерпретацию прочност-
ных показателей (фанерных плит) от варьируемых фак-
торов (рис. 5, 6). 

Эксперименты показали (табл. 3, рис. 5, 6), что при 
введении древесной муки в фенолоформальдегидный 
клей, происходит рост прочностных показателей фа-
нерных плит.  

Заключение. С точки зрения технологии изготов-
ления фанерных плит (клееной слоистой древесины 
специальной конструкции) для прикладов охотничьих 
ружей и ложе карабинов, можно сделать вывод – изго-
товление фанерных плит по схеме наборки плит марки 
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ПФ-Л (увеличенной толщины) соответствует всем фи-
зико-механическим показателям.  

В результате проведения процесса склеивания и ис-

пытания на прочностные показатели, получили, что 

максимальной прочностью обладают плиты № 3 с зер-

кальной укладкой шпона. 

Перспективы технологии производства клееной 

слоистой древесины специальной конструкции:  

− исследование физико-химических свойств синте-

тических смол и клеев на их основе, как на этапе нане-

сения связующего, так и в процессе формирования 

и горячего прессования фанерных плит;  

− оптимизация и отработка технологических режи-

мов производства (фанерных плит);  

− рациональное использование ресурсов на всех 

этапах технологического процесса. 
 

         
                                                                   а)                                                                                                б)             

 

Рис. 2. Клееная слоистая древесина со специальной конструкцией: а – фанерная плита марки ПФО-Х; б – фанерная плита  

марки ПФ-Б 

 

 
 

Рис. 3. Клееная слоистая древесина со специальной кон-

струкцией (с продольными осями симметрии) 

 

 
 

Рис. 4. Заготовки приклада (клееная слоистая древесина со 

специальной конструкцией) после механической обработки

 Таблица 3. Результаты испытаний заготовок (клееной слоистой древесины со специальной конструкцией) на прочность  

(средние значения)    
 

Номер образца 

(схемы наборки) 

Конструкция клееной слоистой 

древесины (схема наборки) 

Предел прочности  

при статическом  

изгибе, МПа 

Предел прочности при скалывании по 

клеевому слою, после кипячения 

в течение часа, МПа 

1 
схема наборки 1:  

(((((((((((((((((((()))))))))))))))))))) 
114 2,79 

2 
схема наборки 2: 

((((( )))))   ((((( )))))   ((((( )))))   ((((( ))))) 
116 2,80 

3 
схема наборки 3: 

() () () () ()() () () () () () () () () () () () () () () 
124 3,2 

4 
схема наборки 4: 

()() | ()() | ()() | ()() |  ()() | ()() | ()() | ()() 
111 2,5 

 

        Примечание: (-кантованный продольный шпон;)-некантованный продольный шпон;|-поперечный шпон. 
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Рис. 5. Зависимость прочности фанерных плит при скалывании по клеевому слою от содержания древесной муки в клее  

и температуры прессования (для схемы наборки пакетов 3)   

 

 
 

Рис. 6. Зависимость прочности фанерных плит при статическом изгибе (от содержания древесной муки в клее и температуры 

прессования (для схемы наборки пакетов 3) 
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