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ЗАГОТОВКИ ИЗ МОДИФИЦИРОВАННОЙ ДРЕВЕСИНЫ 

Марки и размеры

Blank» of modified wood. Marks and dimcntions

ГОСТ
24588-81

Взамен
ГОСТ 9629—7S 
а части разд. 1

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 11 феврали 
1981 г. Mt 646 срок действие установлен

с 01.01 1982 г. 
до 01.01 1987 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на заготовки из моди­
фицированной древесины н устанавливает марки и размеры.

1. МАРКИ И РАЗМЕРЫ

1.1. В зависимости от способа модифицирования к назначения 
устанавливают марки заготовок, указанные в табл. 1.

Т а б л и ц а  I

М а р к а Характеристика Преимущественна* область 
применения

ДМТМ-ОП.; Модифицированная -горкоме- Для сборных подшипников
ДМТМ-ОП,; ханическим способом древеси- крупных размеров, подшипни-
ДМТМ-ОП» на различной плотности пииде 

брусковых и досковых загото­
вок. полученная путем попе­
речного одноосного уплотнения 
предварительно пропаренной 
древесины с последующей суш- 
хой

ков прокатных станов, шаро­
вых мельниц, подпятников, 
зубчатых колес, виброгасящих 
подкладок, направляющих 
прессов, ползунов лесопиль­
ных рам. погонялок н других 
деталей машин н оборудования 
для текстильной промышлен­
ное! и

Издание официальное 

★

Перепечатка воспрещена

©  Издательство стандартов, 1981



Стр. 2 ГОСТ 24588—81

П родо.ьжхние табл. I

М арж а Х а р а к т е р и с т и к »
Пренмуаестоеипая областьприменения

д м т м -о н в А^одифицированная термоме- 
ханическвм способом лрсвеси- 
на повышенной влагостойкости 
в виде брусковых и доскопых 
заготовок, подученная путем 
поперечного одноосного уплот­
нении нагретой древесины с 
последующей ее термообработ­
кой

Для паркета и изделий, тре­
бующих повышенной влаго­
стойкости и износостойкости

д м т м -д п Модифицированная термоме- 
хаикчсским способом древеси­
на к виде брусковых и Леско­
вых заготовок, полученная пу­
тем поперечного двухосного 
уплотнении предварительно 
пропаренной древесины с по­
следующей се сушкой

Для подшипников, креяем- 
ных штанг н других изделий, 
требующих повышенной проч­
ности

ДМТМ-ОПКл .Модифицированная термоме­
ханическим способом древеси­
на в виде клееных брусковых 
заготовок, полученная путем 
поперечного одноосного уплот­
нения нагретой древесины с 
последующей ее термообработ­
кой

Для подшипников, оолзунов 
лесопильных рам, крепежных 
штанг

ДМТМ-ОЧ,;
ДМТМ-ОЧ,;
ДМТМ-ОЧ,;
д м тм -о ч .

Модифицированная термоме- 
хаиическим способом древесина 
различной плотности в виде 
сплошных и клееных брусхо 
вых заготовок. полученная 
путем одноосного поперечного 
уплотнения (с уплотнением н 
без уплотнения торное) нагре­
той древесины с последующей 
ее термообработкой

Для ткацких челноков

ДМТМ-КП; Модифицированная гермомс- Для пальцев соединительных
д м т м -к п и хапичоскнм способом древеси­

на в виде сплошных и полых 
цилиндром, полученная путем 
контурного уплотнения продав- 
липаиисм через конус (с уплот­
нением изнутри для ПОЛЫ Х ЦК- 
лнндров) предварительно про­
паренной древесины с после­
дующей ее сушкой

муфт, сальниковых уплотнений 
н уплотнительных колец, рабо­
тающих при давлении до 
20 МПа, катушек поддержи­
вающих роликов ленточных 
транспортеров, подшипников, 
работающих при спокойных и 
ударных нагрузках в сухой и 
запыленной среде, цилиндричес­
ких направляющих

ДМТМ-РН;
ДМТМ-РНИ

Модифицированная термоме- 
ханнческим способом древеси­
на п виде сплошных и полых 
цилиндров, полученная путем 
радиального уплотнения (на

То же
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Продо.икение табл. /

Мгрк* Характеристика Преяиущестясииая область 
применения

ДМТМ-ГПТ

ДМТМ-ГППр

д м т м о х

д м т м -о п п с

ДМХМ-ОЛ,;
ДМХМ-ОЛ.м;
ДМХМ-ОЛ*:
ДМХМ-ОЛ,;
ДМХМ-ОЛ ш
(лита  мои)

д м х м -о д
(десгам)

металлическом стержне для 
полых цилиндров) предвари­
тельно нагретой древесины с 
последующей термообработкой 

Модифицированная тсрмокс- 
ханичесхям способом древесина 
в виде втулок в вкладышей, 
полученная путем торцового 
гнутья и осевого уплотнения 
предварительно пропаренных 
пластин древесины с последую­
щей сушкой

Модифицированная тсрмомс- 
хаинчсским способом древеси­
на в виде втулок и вкладышей, 
полученная путем продольного 
гнутья и поперечного уплотне­
ния изнутри предварительно 
пропаренных пластин древеси­
ны с последующей сушкой 

Модифицированная термоме- 
хаиическим способом древееннз 
d виде брусковых и досковых 
заготовок, полученная путем по­
перечного одноосного уплотне­
ния без предварительного на­
грева или пропаривания древе­
сины с последующей ее сушкой 

Модифицированная термоме- 
ханнчеекям способом древесина 
в виде брусковых заготовок, 
полученная путем наполнения 
древесины расплавом пластич­
ной смазки н последующего 
одноосного уплотнении в на­
гретом состоянии 

А\однфиииропанная химико- 
механическим способом древе­
сина различной плотности и ви­
де брусковых и досковых заго­
товок. шпона, сплошных цилин­
дров. полученная путем хими­
ческой обработки ее аммиаком, 
уплотнением с последующей 
термообработкой 

Модифицированная химико­
механическим способом древе­
сина в виде брусковых и Лес­
ковых заготовок, сплошных и 
полых цилиндров, полученная 
путем уплотнения предвзри-

Для подшипников, работаю­
щих при спокойных нагрузках 
во влажных средах, в том’ чис­
ле в воде

Для подшипников, средних и 
крупных размеров, работающих 
при ударных нагрузках

Для опорных подшипников 
всех размеров и видов, внбро- 
гасяших подкладок, сальнико­
вых уплотнений, направляющих 
прессов, ползунов лесопильных 
рам, ьы рубочных плит для 
обувной промышленности, пар­
кета

Для подшипников скольже­
ния рольгангов, роликов лен­
точных транспортеров, направ­
ляющих и других деталей тре­
ния машин и технологического 
оборудования

Для паркета жилых и обще­
ственных помещений, деталей 
мебели, строительных олсмен­
тов, смычков и дек струнных 
инструментов

Для паркета, щитов пере­
крытий, траншей промышлен­
ных зданий, торцовой шашкн

2*
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Продолжение табл. 1

М а р к а Х а р а к т е р и с т и к а
П р е и м у щ е с т в е н н а я  область 

п р и м е н е н и я

ДМТХ-Ф

гсльио пропитанной древеси­
ны мочевиной, сушки н после­
дующей термообработки 

Модифицированная 7срмохи- Для строительных конструк-

д м тх -т

мичсским способом древесина 
в виде брусковых и досковых 
заготовок сплошных и полых 
цилиндров, полученная путем 
пропитки фенолформальдегид­
ными смолами с последующей 
термообработкой 

Модифицированная теркохи-

пий, используемых в агрессив­
ных и влажных средах, ваго­
ностроения, паркета, мебельно­
го и лыжного производства

Для паркета, строительны»

ДМРХ-ПМ

мическим способом древесина, 
трудногорючая, в виде брус­
ковых и дсхжовых заготовок, 
полученная путем прошипи 
смолами или мономерами с 
добавлением компонентов, об­
ладающих ангипнрирующнми 
свойствами, с последующим 
отверждением пропиточного 
состава

.Модифицированная радиа-

конструкций

Для паркета, деталей маши-
цяоино-химичсским способом 
древесина в виде брусковых и 
дисковых заготовок, получен­
ная путем проштткн древесины 
мономерами или олигомерами 
с последующей полимеризацией

построений, железнодорожных 
шпал, окантовки лыж

1.2. Размеры заготовок из модифицированной древесины дол­
жны соответствовать указанным в табл. 2 и 3.

Т а б л и ц а  2
мм
Рикеры 52ГОТ0ВСГ

Маржа
Длина Градаций 

по длине Ширина Градации
со ширине Толщине

Градация
по

тол «ДИИ*

ДМТМ-ОП,;
ДМТМ-ОП,;
ДМТМ-ОП»

150-1500 50 4 0 -1 6 0 10 5 - 3 0 5

40- 60 10
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Марка

Размеры даплтовог

Длин Градвияя 
по длине Ширина Градация 

но ширине Толщина
Градации

по
толщи к*

д м т м -о н в 300 —

40-150 10 2 0-50 10
500-1500 500

д м т м -д п 400-800 100
30-60 10 3 0-50 10

900—2000 500
ДМТМ-ОПКл 150-2500 50

40-1000 10 30—60
10

90-150
ДМТМ-ОЧ,;
ДМТМ-ОЧс
ДМТМ-ОЧ,;
д м тм -о ч ,

360-700 10 40-100 5 30-70 5

ДМХМ-ОЛ,; 
ДМХМ-ОЛ, и; 
ДМХМ-ОЛ,; 
ДМХМ-ОЛ,

300-1000 50 3 0-80 5 10-35 3
1100-2000 100 90-130 10 4 0-75 5

ДМХМ-ОЛШ 800-1600 100 150 -700 50 1.15 ___

800-1600 100 1 .5 -4 .5 0.25
д м тм -о х 150-1000 50 40-160 10 5—140 10
д м х м ю д 250—1200 50 40-220 10 5 -130 5
ДМТХ-Ф;
д м тх -т

300-1000 50 25. 28. 32, 
40

- 8
10—40 5

1100-2000 100 25. 28. 32 — 8. 10 —

3 5-80 5 10-19 3
90-110 10 4 0-50 5

Свыше 2000 250 3 5-80 5 10-28 3
90-110 10 32, 40, 

45. 75
-

130-150 10 5 0-70 10
д м т м -о п п с 15—100 5 2 0-50 3 - 5  • 10-30 ___

ДМРХ-ПМ 145-450 5 2 0-60 5 6, 7
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Т а б л и ц а  3
ми

Разм еры  а а » о т о о *

Марма
Д лина

Г радация 
но длин*

Наружный
диам атр

Г радация 
по н а р у ж ­

ному 
диаметру

Я иутран-

ди ам егр

Г радация 
по « а у т -  
ряииаму 
диам етру

д м т м -к п 100—200 50 20-150 10 _
д м т м -к и и 100-250 50 30—250 10 1 0 - 2 0 0 5
ДМТМ-РН 2 0 0 - 7 5 0 50 50-200 10 — —
ДМТМ-РНИ 200-750 50 4 0 - 260 20 5-200 5
ДМТМ-ГПТ 70—200 10 40-200 5 20-180 5
ДМТМ-ГППр 40-200 10 60—150 5 20-400 5
ДМТХ-Ф;
дм тх-т

3 0 0 - 1 0 0 0 5 0 25-75 5 — 5 5 5

1.3. Предельные отклонения от номинальных размеров загото­
вок не должны превышать указанных в табл. 4 и 5.

Вид заготовок Д лина
Пред.
отхл» Ш ирина

Пр*д.
от»л. Толщина Прал.

откл.

Брусковые,
яосковые
заготовки

До 1000 ± 3 .0 До 80 ± 1 .0 До 50 ± 1 .0

Болес
1000 ± 5 .0 Более 80 От + 2 .0  

до —1,0 Более 50 Or + 2 .0  
до —1.0

Шпон До 1300 ± 4 ,0 До 700 ± 5 .0 1.15 ±0,05

Более
1300 ± 5 .0 Болес

700 ±10.0 1.50 и
более ±0.10
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Т а б л и ц а  5
мм

Вид Л  ГОТО 00* Н а р у ж н ы й
дма.игтр

П р е д .
откл.

Виутргя-
НМВ

д н * м « т р

П р е * ,  
or* л .

Т о л  в и н а
стоики
■ г у л к и

П ( * д »откл.

Сплошные и 
полые цилиндры, 
втулки, икллдыши

До 140 + 2 ,0 Л о 100 - 2 ,0 До 21 ± 0 .5

Более
140 + 3 .0 Болес

100 - 3 .0 22-25: 
Болес 25

+ 1 .0 ;
± 1 ,5
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