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Б Ю ЛЛЕТЕНЕЙ СОВНАРХОЗОВ

М е б е л ь  н а  м е т а л л и ч е с к и х  к а р к а с а х .  
Проектное конструкторско-технологическое бюро Управ­
ления бумаж ной и деревообрабатывающ ей промышлен- 
н'бсти совнархоза Латвийской ССР, — пишет 3. И осе- 
левнч, — разработало новые проекты экономичной м ебе­
ли на металлических каркасах. В ассортимент выпуска 
первой очереди такой мебели входят столики для теле^ 
визоров, радиол с отделением для хранения пластинок, 
журналов, преддиванные столики, стулья и табуретки с 
поворотными сиденья.ми.

Все металлические каркасы столиков унифицирова­
ны. И х изготовляет завод «М еталлотехник» из труб, от­
деланных черным нитролаком. Ножки снабжены  нако- 
нечниками-амортизаторами, изготовляемыми из древе­
сины, резины или пластических масс.

К орпуса столиков изготовляются из столярных или 
стружечных унифицированных плит, облицованных стро­
ганой фанерой из лиственных пород древесины. Н орм а­
лизованы такж е узлы соединения отдельных элементов. 
Применение специального декоративно-технологического 
шва упрощает процесс сборки. Удобные нижние полки 
придают столикам устойчивость.

За  счет изменения оборудования ниши или выдвиж­
ных ящиков можно получить разновидности столика 
для телевизора.

В столике для радиоприемника и радиолы внутрен­
ние стороны откидных дверок используются одновремен­
но для хранения грампластинок. При помощи специ­
альных проволочных держ ателей, обтянутых полихлор- 
виниловой трубкой или хлопчатобу.мажной тесьмой, со­
зданы ячейки для укладки пластинок.

Крепление каркасов к корпусам и ножкам столиков 
производится при помощи нормализованного крепежа, 
состоящ его из болта М 6Х 40  с уменьшенной круглой ни­
келированной головкой, шайбы и гайки, затянутой с 
внутренней стороны боковых стенок корпуса.

Преддиванные столики отличаются конфигурацией 
полок и пвдбором фанеры для крышки (используются 
отходы строганой фанеры разных пород древесины).

Стулья мож но выпускать в нескольких вариантах— 
жесткие, полужесткие, полумягкие или мягкие. В кон­
струкции поворотных табуреток исключены нарезные 
винты, гайки. Применена унификация узлов каркаса со 
спиралью и оси со штифтами. Д ля  сиденья' и спинки 
применяются отходы шпона, клееная фанера, древеси­
на или пластмассы.

П р и м е н е н и е  с т р у ж е ч н ы х  п л и т  в м е ­
б е л ь н о й  п р о м ы ш л е н н о с т и  и с т р о и т е л ь ­
с т в е  Л и т о в с к о й  ССР. И з-за  отсутствия опыта и 
рекомендаций по применению стружечных плит для про­
изводства мебели предприятия Литвы вначале по-разно­
му использовали плиты. Так, например, мебельные ком­
бинаты Ионовский и «Бярж ас» при изготовлении ме­
бельных щитов обкладывали стружечные плиты по 
кромкам раскладками из древесины твердых листвен­
ных и хвойных пород с последующ ей облицовкой пла- 
стей шпоном и строганой фанерой. На Клайпедской ме­
бельной фабрике и других предприятиях обкладывали 
кромки щитов для дверей, боковых стенок шкафов рас­
кладками только с двух сторон (по длине) о фанеров­
кой пласти только в один слон строганой фанерой.

В настоящее время вся проектируемая эксперимен­
тальным конструкторским бюро мебель будет изготов­
ляться с широким применением стружечных плит.

Д ля всех ответственных деталей мебели применя­
ются плиты с объемным весом 650— 700 кг/л^. Ф анерова­
ние пластей щитов производится строганой фанерой (д у ­
бовой, буковой, ясеневой) толщиной 0,8 м м  непосред­
ственно по стружечной плите без подслоя, а в универ­
сально-разборной мебели — березовым шпоном толщи­
ной 1,2— 1,5 мм. Лицевые кромки щитов, имеющие плос­
кий профиль, на которых фурнитура не крепится ш уру­
пами, фанеруются строганой фанерой вместо обкладок  
из массивной древесины, как это делалось раньше. 
Кромки обкладываются раскладками "из массива в слу­
чаях, если они в поперечном разрезе имеют фигурный 
профиль, если при навеске дверей на карточных или 
рояльных петлях последние крепятся к кромке щита 
шурупами, если кромка служит притвором в дверях шка­
фов, буфетов и других изделий.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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П ролет арии всех  стран, соединяйтесь!

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И П РО И ЗВ О ДС Т В Е Н Н Ы Й  Ж У РН А Л  
ГОСУДАРСТВЕННОГО КОМИТЕТА СОВЕТА М ИН И СТРОВ РСФСР ПО К О О РДИ Н А Ц И И  

НАУЧН О -И ССЛЕДОВАТЕЛЬСКИ Х РАБОТ И Ц ЕН ТРАЛ ЬН О ГО  П РА ВЛ ЕН И Я  НТО 
БУМ АЖ НОЙ И ДЕРЕВО О БРАБ АТЫ ВА Ю Щ ЕЙ  ПРОМ Ы Ш ЛЕН Н ОСТИ

ДЕСЯТЫЙ ГОД ИЗДАНИЯ № И НОЯБРЬ 1961

ЗА д а л ь н е й ш е е  р а з в и т и е  м е б е л ь н о й  
ПРОМЫШЛЕННОСТИ РОССИЙСКОЙ ф е д е р а ц и и

в .  п .  П О К У Т Н И Й

Госплан РСФ СР

Н овая llpol'paMMa КПСС проникнута бильшой заботой о 
советском человеке. Одним из ярких примеров этой за­
боты служит решение партии ликвидировать во вто­

ром десятилетии жилищную проблему, обеспечить всех трудя­
щихся нашей Родины удобным, современным жильем. 1гал;дал 
семья, включая семьи молодоженов, — записано в Программе 
КПСС, — будет иметь благоустроенную квартиру.

Масштабы строительства новых, благоустроенных лжлых 
домов уже сейчас поистине грандиозны: ежегодный прирост 
жилой площади измеряется теперь не миллионами квадратных 
метров, как это было в первые годы после окончания Великой 
Отечественной войны, а десятками миллионов квадратных ме­
тров.

Непрерывный рост благосостояния и увеличение покупа­
тельной способности населения повышают спрос на новую, со­
временную мебель, соответствующую по своей конструкции и 
внешнему виду новым квартирам. По плану развития жилого 
фонда Москвы на 1959—-1965 гг. 40% трудящихся города 
должны получить в текущей семилетке новые, благоустроен­
ные квартиры, для которых потребуется большое количество 
меоёли различных типов и конструкций. Это относится не 
только к столице нашей Родины, но в равной степени и к дру­
гим существующим и вновь возникающим населенным пунк­
там в районах развернутого промышленного и сельскохозяй­
ственного строительства.

Проявляя неустанную заботу о благе трудящихся, партия 
и правительство уделяют огромное внимание развитию мебель­
ной промышленности в стране, поставив перед работниками 
этой промышленности задачу — в относительно короткие 
сроки создать такие производственные мощности, которые в 
полной мере обеспечивали бы удовлетворение потребности все­
го населения в мебели. С этой целью государство выделяет 
ежегодно большие средства на строительство новых и расши­
рение существующих мебельных фабрик и комбинатов.

В 1959— 1960 гг. на развитие мебельной промыш­
ленности только в РСФСР израсходовано более 80 млн. 
руб., а на 1961 г. для этой цели выделено 55 м.т. руб. Па 
последующие годы семилетия проектируются новые больши»*

капиталовложения в мебельную прозллшленность. В 1959 и
1960 гг. в мебельной промышленности Российской Федерации, 
на долю которой приходится более 60% всего выпуска мебе­
ли в стране, введены новые дополнительные мощности по про­
изводству мебели па сумму 94 млн. руб. в год. По плану
1961 г. предусмотрено увеличение мощностей еще на 94 млн. 
руб.

Ввод новых производственных мощностей в мебельной 
промышленности РСФСР за первые два года семилетки обес­
печил увеличение объема производства мебели в 1960 г. до 
650 млн. руб. (в новом масштабе цен) и по плану 1961 г. до 
771 млн. руб. против 547 млн. руб. в 1959 г. и 435 млн. руб. 
в 1958 г.

Таким образом, только за три года семилетки производство 
мебели в РСФСР увеличилось на 336 млн. руб., или на 77,2%, 
к уровню 1958 г. Наряду с этим произошли коренные измеие- 
ния в конструкциях и качестве изготовляемой мебели. Выпу­
скавшаяся в течение десятков лет громоздкая мебель заменяет­
ся мебелью простых, удобных и красивых конструкций.

Потребовалось произвести значительные изменения в ор­
ганизации технологических процессов производства мебели, а 
таклсе выполнить большой ootjCm работ по проектированию, из­
готовлению и внедрению в производство новых станков и ме­
ханизмов, полуавтоматических и автоматических линий. Для 
обеспечения мебельной промышленности новыми материалами 
организуется в больших масштабах изготовление стружечных 
и древесно-волокнистых плит, а также мебельных заготовок 
и детален. В 1960 г. построено и введено в эксплуатацию не­
сколько цехов струл;ечных и древесно-волокнистых плит, из­
готовляемых на импортном оборудовании. Заканчивается строи­
тельство ряда таких л:е цехов, осиан^енных отечественным обо­
рудованием.

Возможности дальнейшего увеличения производства ме­
бели определяются степенью развития производства строганой 
и клееной фанеры. Поэтому расширяются действующие и стро­
ятся новые предприятия фанерной промышленности на Севе­
ре, Урале, в Сибири и ка Дальнем Востоке. В частности, начи­
нается строительство двух заводов клееной фанеры мощностьюВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Деревообрабат ывающ ая промышленность 1:

по 50 тыс. в год в Архангельском и Свердловском совнар­
хозах. Значительно увеличивается производство строганой фа­
неры в Краснодарском, Приморском, Хабаровском краях н ря­
де других районов.

Достигнутый в настоящее время уровень производства 
мебели все же не соответствует стремительному развитию л;и- 
лищного строительства и не удовлетворяет возросшпх потреб­
ностей населения. Поэтому в соответствии с постаповлениг-м 
Совета Министров СССР (1958 г.) развернуты б'мьшие рабо­
ты по строительству новых и реконструкции действующих ме­
бельных предприятий во многих районах РСФСР.

В настоящее время строятся и реконструируются 28 
крупных предприятий мебельной промышленности, пз них 17 
предприятий проектной мощностью по 3,2 млн. руб., т])И пред­
приятия мощностью по 5 млн. руб. и восемь предприятий мощ­
ностью по 10— 12 млн. руб. Все эти объекты строительства 
относятся к числу сверхлимитных строек мебельн11Й иромыш- 
ленностп. Осуществление этих работ в 11*61 — 1964 гг. дасг 
возможность увеличить производственные мощности лгебель- 
нои промышленности на 160 млн. руб. Кроме того, на произ­
водство мебели переводятся в 1962 — 1963 гг. 14 действую^ 
щих предприятий сборного деревянного домостроения совнар­
хозов, что увеличит производственные мощности еще на 
42 млн. руб.

Помимо строительства крупных предприятий мебельной 
промышленности, ведется также строительство и реконструк­
ция небольших мебельных предприятий за счет ассигнований 
по нижелимитным капиталовложениям, отчислений от поступ­
лений средств местных Советов и за счет краткосрочных бан­
ковских ссуд. Это значительно увеличивает общий прирос.' 
мощностей в мебельной промышленности. Выполнение плани- 
руе.мого на 1961 — 1965 гг. комплекса работ по строительству 
новых и реконструкции существующих предприятий мебель­
ной промышленности при одновременном увеличении и.зготов- 
ления материалов, необходимых для выпуска мебели, позволит 
довести производство мебели в 1965 г. до 1,2 млрд. руб. про­
тив 771 млн. руб. в 1961 г.

Однако ряд совнархозов и местных Советов выполняет за­
дания по вводу мощностей в мебельной промышленности край­
не медленно. Так, Свердловский совнархоз план ввода произ­
водственных мощностей в 1960 г. выполнил только на 20%,  
Башкирский — на 3 5 7о, Краснодарский — на 46% ,  Челябин­
ский — на 50%, а Вологодский, Чечено-Ингушский и Став­
ропольский совнархозы вообще не обеспечили ввода дополни­
тельных мощностей мебельной промышленности в 1960 г.

Особенно плохо ведет строительство крупных П1атурс1;ой, 
Каширской и Электрогорской мебельных фабрик — Московский 
областной совнархоз. Неудовлетворительное выполнение пла­
на капитального строительства в мебельной промышленности 
указанными совнархозами является результатом плохой орга­
низации строительной базы на стройках и снабжения совнар­
хозами этих строек необходимыми материалами и механиз­
мами.

Нул;но, чтобы со стороны руководителей совнархозов 
и исполкомов местных Советов были приняты решительные 
меры к полному обеспечению всех объектов строительства 
мебельных предприятий строительными материалами и рабочей 
силон. Надо привлечь i; этому такл:е внимание широкой обще­
ственности на местах, повседневная помош;ь которой и кон­
троль могут оказать неоценимую услугу в ускорении строи­
тельства и ввода производственных мо1циостей.

Для обеспечения действующих и вновь строящихся пред­
приятий мебельной промышленности современным высокопро­
изводительным оборудованием Совет Министров СССР в 1958 г.

установил задание по реконструкции, расширению и специали­
зации на выпуск деревообрабатывающего оборудования в 
1958 — 1962 гг. 11 заводов общего машиностроения РСФСР. 
Выполнение этого задания даст возможность укрепить матери­
ально-техническую базу не только мебельной, но и всей дере­
вообрабатывающей примышленностп в целом и решительно 
у.тучшить оснащение мебельных предприятий новым, высоко­
производительным оборудованном. К соя;алению, Госпланом 
СССР в течение двух лет не выде.тяются необходимые средства 
для выполнения этого задания, в связи с чем спвнархозы смо-
г.;и начать подготовительные работы но реконструкции заво­
дов только в конце 1960 г., а ряд заводов не имеет еще неоо- 
ходимо1"г проектной документации. Следует отметить, что за­
планированные на 1962 г. средства для выполнения работ по 
реконструкции заводов являются совершенно недостаточными 
и не могут обеспечить быстрейшего решения этой валгной за­
дачи. Необходимо, чтобы Госплан СССР увеличил объем ука­
занных капиталовлол;еии11 на 1962 г., а BCH.Y обеспе^пкт необ­
ходимую организацию работ по рек'онструкции и освоению вы­
деленных средств.

Дальнейшее развитие мебельной промышленности и уве­
личение общего выпуска мебели определяются не только стро­
ительством новых предприятий и расширением производст­
венных площадей, но во многом зависят и от того, как будут 
решены вопросы оснаи(ения этих предприятий новым, вь[со- 
копроизводите.тьиым технологическим оборудованием. В свое 
время проектными организациями, научно-исследовательски­
ми институтами, работающими в об.ласти проектирования обо­
рудования для деревообрабатывающей промышленности, были 
созданы новые образцы станков, механизмов и агрегатов для 
мебельной промышленности, на основе которых в течение ря­
да лет производился серийный выпуск такого оборудования. 
Подобное по.;о;кение на ранней стадии развития мебельной про­
мышленности и наращивания производственных мощностей в 
известной мере решало задачу ос[1ащения предприятий необхо­
димым оборудованием. Однако теперь, когда перед мебельной 
промышленностью поставлена задача — дать стране как можно 
больше мебели и притом в самые короткие сроки, становится 
совершенно необходимым снабдить мебельные предприятия 
новым, высокопроизводительным оборудованием, работающим 
на повышенных скоростях и обеспечивающим наряду с увели­
чением выпуска мебели значительное улучшение ее качества.

Следует отметить, что усилия проектных и научно-иссле- 
довательскнх институтов (Гинролесмаш, Гипродрев, НППДРЕВ- 
МАШ, ЦПППФМ), Специального конструкторско-технс.логиче­
ского бюро по деревообрабатывающему машиностроению 
(СКТБД) Московского городского совнархоза, заводских кон­
структорских бюро, разрабатывающих новые образцы обору­
дования для мебельной и деревообрабатывающей промышлен­
ности в целом, были до настоящего времени совершенно недо­
статочными и не отвечали поставленным задачам. Указанные 
институты и проектные организации недопустимо медленными 
темпами разрабатыва.ги новые образцы оборудования.

Так, например, длительное время разрабатывался образец 
.такопалпвной машины ЛН-1. Изготовляемая в настоящее вре­
мя серийно, эта машина, получившая признание мебельщиков, 
еще далека от совершенства и требует частичного изменения 
некоторых узлов.

В течение нескольких лет разрабатывалась полуавтома­
тическая линия тина AJ-11 для обработки брусковых деталей.

Проектному институту «Гипродревпром» была поручена 
разработка нескольких полуавтоматических линий для строя­
щихся Шатурской, Электрогорской и Каширской мебельных 
фабрпк. В течение трех лет разрабатывались указанным ин­Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ститутом образцы полуавтоматических линий. Проектные ре­
шения линий неоднок1)атно пересматривались и изменялись 
институтом и, наконец, дорабатьшалпсь окончательно изгото­
вителем — Московским заводом деревообрабатывающих стаи- 
ков.

Несколько лет разрабатывался Специальным конструк- 
торско-технологическим бюро по деревообрабатывающему 
станкостроению Московского городского совнархоза агрегат 
для сращивания брусков по длине. На 19G1 г. был занланиро- 
ван выпуск Брасовским механическим заводом Бря;[ского 
совнархоза опытного образца такого агрегата, а на 1962 г. 
планируется выпуск только четырех агрегатов.

Не получает решения вопрос об организации производ­
ства агрегатных режунщх головок для фрезерова1П1я, сверле­
ния, пазования, кромкофуговання, шлифования и для других 
операции.

Подобных примеров, иллюстрирующих г’райне неблагопо­
лучное полол;ение в области разработки и изготовления нового 
оборудования для мебельной промышленности, можно привести 
немало. Это положение должно быть самым решительным об­
разом изменено, так как такие темпы проектирования и оспое- 
ння производства нового оборудования не могут способствовать 
дальнейнюму развитию мебельной промышленности и подъему 
ее на уровень современного технического прогресса. Госпла­
ном СССР и Госпланом РСФСР должны быть приняты в этом 
отношении необходимые срочные меры.

С каждым годом расширяется сеть мебельных, деревооб­
рабатывающих предприятий различного профиля, однако до 
настоящего времени деревообрабатывающая промышленность 
не имеет ведущей проектной организации, которая могла бы 
решать все вопросы проектирования оборудования, координи­
ровать работу существующих ма.’юмощных проектно-конструк­
торских бюро на заводах, изготовляющих деревообрабатываю­
щее оборудование, широко изучать опыт зарубелхных стран по 
производству такого оборудования. Назрел вопрос о необходи- 
.мостн организации специального проектно-конструкторского 
1шститута деревообрабатывающего машиностроения в системе 
ВСНХ. Такой институт мол;ет быть организован на базе кон­
структорских групп, ведунигх в настоявшее время проектиро­
вание деревообрабатывающего оборудова1П1я п Гипролесман1е, 
Гипролеснроме и Гипродревпроме. Организация такого инсти­
тута необходима для того, чтобы лик'видировать параллелизм 
в работе указанных выше институтов по проектированию де- 
ревообрабатываюп[его оборудования.

'Большой счет предъявляют мебельщики к работникам 
химической промышленности, промышлепиости строительных 
материалов, общего машиностроения. Мебельные фаб|)нки си­
стематически испытывают недостаток питропродукции, поли­

рованного зеркального стекла, синтетических смол, гуммиро­
ванных материалов, шлифовальной шкурки и ряда других ма­
териалов. Госпланом СССР, Государственным комитетом Сове­
та Министров СССР по химии, Госпланом РСФСР и ВСНХ все 
эти вопросы должны быть решены, иначе недостаток перечис­
ленных материалов мо:кет привести к серьезным затруднениям 
в дальнейшем развитии мебельной промышленности.

Серьезным резервом в деле увеличения производственных 
мощностей мебельной промышленности РСФСР является осу­
ществление мероприятий по ликвидации имеющихся на ме­
бельных фабриках узких мест производства, в частности в су­
шильных, отде;:очных цехах. Наличие таких узких мест вле­
чет за собой резкое снижение сменности в работе предприятий.

В 1960 г. с наиболее низкими коэффициентами сменно­
сти работали мебельные фабрики Свердловского, Иркутского, 
Московского областного. Челябинского, Куйбышевского, Кеме­
ровского и некоторых других совнархозов. Имеется ряд и дру­
гих узких мест в организации производства на мебельных 
предприятиях, устранение которых зависит только от самих 
предприятий, руководителей совнархозов и исполкомов мест­
ных Советов.

Следует ожидать, что на местах в самом непродолжитель- 
нпм времени будут приняты необходимые меры к ликвидации 
узких мест на предприятиях мебельной промышленности.

Большая ответственность за улучшение работы мебель­
ной промышленности совнархозов лежит на Кировском, Крас­
нодарском, Вологодском совнархозах, где строятся предприя­
тия мебельных заготовок и деталей для поставки их мебель­
ным фабрикам Москвы, Московской области и других эконо­
мических районов Российской Федерации. К сожалению, стро­
ительство этих предприятий резко отстает от плана.

Серьезное внимание должно быть обращено работника­
ми мебельной промышленности на дальнейшее улучшение ка­
чества выпускаемой продукции. Качество мебели, изготовляе­
мой отдельными мебельными фабриками совнархозов и, осо­
бенно, системы мебельной промышленности местных Советов, 
оставляет л:елать много лучшего. Ссылки работников мебель­
ных предприятий в этом случае па плохое качество материа­
лов — большей частью неосновательны, так как чаще всего 
снижение качества мебели является ре.зультатом прямых на­
рушений технологических процессов производства.

Вступив в исторический период создания материально- 
технической базы 1соммунизма, работники мебельной иромыш- 
ле1П1 ости Российской Федерации в едином строю с миллионами 
трул:еников нашей страны приложат все усилия к тому, чтобы 
с честью решить задачи, поставленные перед ними новой Про­
граммой Коммунистической партии Советского Союза.

В достатке будут удовлетворяться потребности всех слоев населения в высо­
кокачественных товарах широкого потребления: добротной и красивой одежде, 
обуви, вещах, улучшающих и украшающих быт советских людей, —  удобной со­
временной мебели, усовершенствованных предметах домашнего обихода, разно­
образных товарах культурного назначения и т. п.

И з Программы Коммунистической партии Советского Союза.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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МЕБЕЛЬЩИКИ КИЕВЩИНЫ БЕРУТ НОВЫЕ РУБЕЖИ
р . в. Д Е С Я Т Н И К

Управление м ебельной,  д е р ев о о б р аб ат ы в а ю щ е й  и б у м а ж н о й  п р о м ы ш л ен н о сти  К иевского  1'овнархоза

В П р о г р а м м е  КоммунистическорТ; парт ии Соиет- 
ского Союза ,  которую с огромны м интересом 
изучают колл ект ивы  мебе льных  предприятий,  

гаворится;  « К П С С  ставит  з а д а ч у  разреи]ить самую  
острую пр облему  под ъе ма  благосостояни я  советско- 
|'о наро да  — ж и л и щ н у ю  проблему».

В связи с этим ме бе льщ ик и д о л ж н ы  решить  во­
просы технического п е р е во оруж ен ия  п р о м ы ш л ен н о ­
сти, м одер низации дейс твую щего  технологического 
оборудования,  за в е р ш е н и я  комплексно й механг 1за- 
ции производственных процессов , вн ед рения  новых 
видов м атериа лов ,  выпуска  более добротной,  к р а с и ­
вой мебели новых конструкций.

Соревнуясь  за достойную встречу XXII  съезда  
КПС С,  XXII  с ъе зд а  1\П Украины ,  м е бе льщ ик и К и ­
евщины добились  зн ач ительны х успехов.  Д осро чн о 
завершен 8-месячный план п рои зво дст ва  мебел;!.  
В тек ущ ем  году выпуск  мебели в с ра вн ени и с
1958 г. увелич ива етс я  почти вдвое,  причем 65% 
роста достигается  за  счет внедрени я  новой техники,  
механизации и а в т о м а т и з а ц и и  производст венны х 
процессов.  М е б ел ь щ и к и  К и ев щ и н ы  у ж е  в этом,
1961 г. достигли уровн я  про из водст ва  продукции,  
намеченного  семилеткой на 1962 г.

Кол лект ив ы Киевской мебе льно й ф а б р и к и  №  3, 
Фастовского  мебельного к о м б и н ат а ,  Бе лич ско й м е ­
бельной ф а б р и к и  знач ительно  пере вып олнили свои 
социалистические  о б яз а т е л ь с тв а  по свер хп лано вому  
выпуску мебели.

Рост  объемов  п ро и зво дст ва  .мебели в основном 
достигнут  за  счет соверш ен ств овани я  техники и 
технологии производства ,  а т а к ж е  за  счет ра звития  
творческой инициативы ко ллект ив ов  мебельных 
предприятий.  Если не т а к  д ав н о  на мебельных 
ф а б р и к а х  наш его  с о в н а р х о з а  б ы л а  всего т о ль ко  о д ­
на п о л у авт о м ат и ч еска я  линия,  то сейчас  ра бо тает  
17 таких линий и 33 конвейерные  линии (против се­
ми, име вшихся  в 1959 г.).

П ре дп р и я т и я  м о де р н и з и р о в а л и  92 единицы 
оборудования  и ввели свыше  500 единиц нового,  
высокопроизводительного  технологического  о б о р у ­
дования ,  35 лесос ущил ьн ы х  к а м е р  переведено на 
ускоренные р е ж и м ы  сушки.  Это по зво ли ло повысить 
их производительность  в 1,3 р а з а .  35 лесосушило к 
оборудовано а вторег ул яторам и .

В те кущ ем году будет  внедрено восемь а в т о м а ­
тических и конвейерных линий и две  устан овки для 

1' .тделки стульев в эле ктрическом поле  высокого 
напряжения,  будет ос уще ст влен а  к о м п л ек с н а я  м е ­
ханизация  отделки кухонной мебели на Б р о в а р с к о м  
!аводе холодильников.

Одновременно с ме хани за ц ие й технологических 
процессов производства  м еха низи рую тс я  т р у д о е м ­
кие процессы на погрузочно-разгрузочных р а б о ­
тах, имеющих на мебельных ф а б р и к а х  большой 
удельный вес и выполняю щихся  преи мущественно 
вручную. Только  за последнее время процент  р а б о ­
чих дер евоо браба ты вающ ей отрасли,  з ан яты х  чисто 

JM трудом, снижен с 48,4 в 1960 г до 38,8

Зн ач и т е л ь н ы й  технический прогресс мебельных 
ф а б р и к  н ач алс я  с момента  органи зац ии на каждом 
предпри ятии конструкторско-технологических инже 
нерных сл у ж б  и зав од ских лабораторий .  Теперь в 
их работ у  вовлечен 21% от общего количества  ин­
женерно-технических работников ,  имеющихся  на 
предприятиях .

Н еу то ми м ы м и  поборн иками технического про­
гресса явил ись  новаторы,  ра ци она лиз аторы и изо­
бретатели.  Только  за  пос.теднее время они внесли 
2489 р а ц и о н а л и з а т о р ск и х  предложений,  экономиче­
ский э ф ф е к т  от внедрения  которых составил 
1051,6 тыс. руб. З а с л у ж е н н о й  славой пользуется  р а ­
ц и о н а л и за т о р  Киевской мебельной фабр ики им. Б о ­
ж ен ко  технолог  И. Д .  Ишин.  Ценн ые предложения 
по изготовлению новых об ра з цо в  экономичной мебе­
ли внесли столяр  Киевской мебельной фа бр ик и №  3 
Е. П. Езерский,  ст ол яр ы Киевской мебельной ф а б ­
рики им. Б о ж е н к о  П. Решетников ,  И. Зг уро вец и др.

Сейч ас  кол лект ив ы предприятий трудятся  над 
решением вопросов д ал ьн ейш его  технического про­
гресса  и ме х ан и за ц и и  производственных процес­
сов — изготовля ется  опытный о б р аз ец  автоматиче­
ской линии с пр ог рам м ны м  упра влени ем настрой­
кой ст анков  и авто.матическим контролем качества 
об ра ботки  детал ен;  лин ия  будет  внедрена на Б р о ­
вар ск ом  за в о д е  холодильников .  Коллекти в  Киев­
ской мебельной ф а б р и к и  им. Б о ж е н к о  работ ает  над 
изготовлением авто.матической линии но скоростно­
му фане 'рованию мебельных щитов.  Внедрение  т а ­
кой автоматическо!!  линии позволит  в пять раз  со­
кра ти ть  технологический цикл фанеровани я .  Если 
этот  цикл сейчас состав ля ет  8— 10 мин., то при 
внедрении ука занн ой линии он не превысит 
1 — 1,5 мин.

К н ач алу  1964 г. будет  з аве р ш ен а  комплексная 
.механизация про изводства  на  Киевской мебельной 
ф а б р и к е  и.м. Бо ж е н к о ,  Киевском д ер ево о б р абаты ­
ва ю щ е м  комбинате ,  Бр о в а р с к о м  за вод е  холодиль­
ников и др.

Технически пе рев о о р у ж а ю тс я  Мотовиловская .  
И р п е н ск а я  мебельные фабр ики.  О бъе мы  производ­
ства  мебели будут  здесь увеличены за  этот период 
в д в а  с ли ш ни м раза .

Н а  Бе лич ско й мебельной ф абр и к е  к исходу се­
милетки будет  построен цех-авто.мат по выпуску 
обеденных столов  в количестве  120 тыс. штук в год. 
Все процессы здесь будут .механизированы и авто ­
м атиз иро ваны .  П ро из вод ство  у к аза н ны х  столов 
проектируется  осуще ствлять  методом прессования 
древесной массы.

В 1962 г. на  Киевском дер ев ооб ра ба тываю щ ем 
ко мб ин ате  д о л ж е н  быть пущен в эк сп луатац ию  цех 
по производс тву  м е б е л 1>ных щитов из стр ужки мощ ­
ностью 25 тыс. в гол.

Н а  Киевской мебельной ф абрике  им. Боженко 
и Ж и то м и р с к о м  .мебельном комбинате  войдут в 
строй цехи -автоматы по производству столярны.хВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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стульев, рассчитанные на выпуск по 400 тыс. штук 
в год.

В течение 1962— 1965 гг. на д е р е в о о б р а б а т ы в а ю ­
щих предприятиях К и е в щ и н 1л будут  внедрены 23 по­
луавтоматические и девят ь  конвейерных линий.

В П рогра мме  К П С С  говорится:  металл ,  д е ­
рево и другие  м а те р и а л ы  будут  все более  з а ­
меняться экономичными,  прак тичными и легкими 
синтетическими м а те р и алам и .

Некот ора я  часть  изд елий мягкой мебели у ж е  в 
этом году изготовляется  с применением нового син­
тетического м а т е р и а л а  — пол иу ре тана  (порол она ) ,  
значительно у л у ч ш а ю щ е г о  внешний вид мебели и 
повышающего ее долговечность.  Вза мен двух ко н ус­
ных -пружин с т ав я т с я  п р у ж и н ы  непрерывного  п л е ­
тения, которые зна чительно ул учш аю т  качество  
матрацев,  диванов ,  мягких кресел и увеличивают 
срок их службы.  Все больпгее распр остране ние  по­
лучает кр а с и в ая  ф урни тура  из ка п рон а  и п л а с т ­
масс.

В производство  кухонной мебели успешно в н е д ­
ряется новый вид отделочного  дек ор ати вно го  м а т е ­
риала  — облицовочный слоистый пластик.  Его п р и ­
менение исключает  трудоемкий процесс  отделки п о ­
верхности изделия ,  значительно ул у ч ш а е т  качество  
и удлиняет  срок сл у ж б ы  мебели.

Н а  Д а р н и ц к о м  фа не рно м за вод е  освоено пр о и з­
водство нового м а т е р и а л а  — м икрошп она ,  который 
в сочетании с пластиком будет  при мен яться  для  
облицовки мебели.

Однако это еще  д а л е к о  не все, что предстоит 
сделать м е бе льщ и к ам  д л я  увеличения  про изводства  
продукции и улучшени я ее качества.  Д е л о  в том, 
что развитие  мебельной про мышл енности  зависи т  
от ряда  других отраслей промышленности.  М е б е л ь ­
щики ж д ут  от машин остроит елей кр ай не  нуж ных  
современных высокопроизводительных,  мно гопоз и­
ционных агрегатных станков .  Д у м а ет с я ,  что пора 
создать сп еци али зи рованн ые  за во ды  по выпуску 
таких станков,  поточных и конвейерных линий и 
другого оборудования .

В целях  значительного  с о к р а щ е н и я  времени,  з а ­
трачиваемого  д ля  ф а н е р о в а ль н ы х  и сборочных р а ­
бот, необходимо шире  пр им еня ть  токи высокой ч а с ­
тоты. Д о  сих пор отечественная  про мышл енность  
не выпускает  прессов и другого обо рудовани я ,  о с ­
нащенного высокочастотными устан овкам и.

М а л о  уделяет ся  вни ман ия выпу ск у о б о р у д о в а ­
ния и приспособлений малой механи зации.

Н а м  к аж етс я ,  н а з р е л а  необходимость  создания  
специального з а в о д а  в респу бл ике  по изготовлению 
мебельной ф ур нит уры из новых видов  м ате ри ало в

(пластмассы,  ка пр она ,  ст али нит а  и др.) ,  который 
смог бы обеспечить этой фурнит урой все экономи 
ческие райо ны  республики,  где выпускается  мебель.  
Такой  з а в о д  дав но  имеют при бал тийские  респу­
блики.

В ряде  з а р у б е ж н ы х  стран,  особенно в Чехослова  
кии, Фи нл ян ди и и др.,  в качестве  набивочного м а ­
т е р и а л а  д л я  мягкой мебел и широко используется 
губчатая ,  пористая  резина ,  по л и у р етан о в ая  губка  и 
другие  синтетические м ате р и алы .  М е ж д у  тем наши 
химики тако й продукцией м ебе льщ ик ов не балуют.  
Мы ее пол учаем в микроскопических дозах.  С л е ­
дует химической промышлен нос ти более энергично 
р а зв и вать  производство  этих м ате ри алов .

От ста ли химики и в выпуске  вы сокок аче ст вен­
ных кра си те лей и лаков .  Л а к  AIq 754 десятки лет 
н а з а д  при зна н непригодным для  мебельного  пр о­
изводства .  О д н а к о  мы в ы н у ж де н ы  применять  его, 
т ак  к а к  других,  более лучших м а р о к  л а к а  химиче­
с к а я  п р ом ы ш лен но ст ь  пока  еще не дает.

Не  решен вопрос  созд ан ия  необходимого  з а п а ­
са п и ло м а т е р и а л о в  на м ебел ьн ых предприятиях .  
П о - п р е ж н е м у  его нет, и пре д пр ия ти я  р або таю т  на 
п и л о м а т е р и а л а х  с колес.  Это от риц ательно  с к а з ы ­
вается  на качестве  вып ускае мой мебели.  Госплан 
республики с в а л и в а е т  решение  этого вопроса на 
плечи совнархозов ,  а последние ,  не получая  для 
этого д оп олни тельны х фондов ,  не вы дел яю т  их 
мебе льным  предпри ят иям .

Ве сьм а  а кт уален д ля  ме бе льщ ик ов  вопрос ис­
пол ьз ов ан ия  внутренних резервов  получения  доп о л ­
нительного сырья ,  пригодного  для  изготовления 
мебели.  У ж е  второй год совнархоз  ставит  перед 
Госпла ном  У С С Р  вопрос  о необходимости строи ­
тельства  па Д а р н и ц к о м  фа не рно м за вод е  цеха  по 
изготовлению ра зл ич ны х  мебельных дета лей из 
опилок и стр ужк и ,  еже годный з а п а с  которых до- 
ст!!гает здесь 45 тыс. .к®. Это значительный  допо лни ­
тельный резерв  ценнейшего  сырья  д л я  пр о и зв о д ­
ства  мебели.  Н о  Госплан У С С Р  }ie наход ит  в о з м о ж ­
ности выделить  необходимое количество средств на 
строительство  ук аза н н о го  цеха,  хотя проект  на т а ­
кой цех пам п у ж е  р а з р а б о т а н  давно.

Не т  сомнений,  что все эти неувязки,  то рмо зящ ие  
быстрый рост про из водительности тр у д а  в м ебел ь­
ной промыш лен нос ти ,  в б л и ж а й ш е е  время будут 
устранены.

К о ллект ив ы  мебе льных  предприятий Киевского 
со вна рхо за  полны решимости внести свой вк л ад  в 
лело  претворения  в ж и з н ь  величественной про­
г р ам м ы  созд ан ия  материально-технической б а ­
зы ко мм ун из ма ,  намеченной ХХП съездом КПСС,

Необходимо всемерно развивать инициативу советов народного хозяйства, 
предприятий, общественных организаций, ученых, инженеров, конструкторов, ра­
бочих, колхозников в создании и применении новых технических усовер' 
шенствований.

Из Программы Коммунистической партии Советского Союза:
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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БОРЬБА ЗА ТЕХНИЧЕСНИИ ПРОГРЕСС— ГЛАВНАЯ 
ЗАДАЧА НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКОГО ОБЩЕСТВА

С. Г.  Г О Р Ч Е Н К О В

Т р у д я щ и е ся  д е р е п о о б р а б а т ы в а ю щ е й  пр о м ы ш л е н н о с т и ,  
как  и все советские  люди, с о гр о м н ы м  под ъем ом  
встретили  р е ш е н и я  XXII с ъ е з д а  Кол 1 м \ н и с т и ч е с 1;ой 

партии Советского Союза. П р и н я ты е  на с ъ е зд е  н о з а я  П р о ­
грам м а  и новый Устав  КПСС я в л я ю т с я  до к у м е н т ам и  в се м и р ­
но-исторического зн ач ен и я .  вдохновляю ш ,ими наш  народ  на 
новые, ещ е  бо л ьш ие  т р у д о в ы е  подвиги во им я  построен.'!;! 
коммунизма.  П р о г р ам м а  наш ей  п арти и  п р е д с та в л я ет  собой 
тщ ател ьно  р а зр а б о т а н н ы й  нлан п о стр о ени я  к о м м у н и з м а  в 
нашей стране.

Советский ч ел о в ек  с чу вство м  зак о ! 1 ной гордости  с м о т ­
рит вперед , в свое п р е к р а с н о е  за в тр а .  С о зн а н 1 !о того, чго 
ны неш н ее  п околени е  советских  лю дей  будет :1;ить !!ри ко.м- 
мунизме, в сел яет  чувство  радо сти  в каж до го  тр у ж е!!ика  н а ­
шей страны .

Во всех у г о лк ах  н аш ей  р о д и н ы  с к а ж д ы м  днем  все ш и р е  
р а зв ер т ы в а е тс я  с о ц и а л и ст и ч ес к о е  с о р с в 1 !овап 1 !е за  ycnciu- 
ное о с у щ е ст в л е н и е  п л ан а  построе!!!!я ко.ммунизл 1 а в наш ей  
стране, н ачер тан н о го  XXII с ъ е зд о м  КПСС.

С п еци али сты ,  р а б о ч и е — !!оваторы !1 р о и зво д ств а ,  о б ъ е д и ­
ненны е в Н ау чн о-техни ческое  общ ество ,  активно  участву я  
в со ц и ал и сти ч еск о м  с о р ев н о в а н и и  1 ;о л лек ти во в  п р едпр и яти й ,  
приним аю т л и ч н ы е  о б я з а т е л ь с т в а  тво р ч еско й  рабо ты  по 
ускорению  в ы п о л н е н и я  п р о и зв о д с тв ен н ы х  п л а н о в  и з а д а ­
ний.

В д е р ев о о б р а б а т ы в а ю щ и х  п р о и зв о д с тв ах  г л а в н ы м  н а ­
п равлени ем  техн и ческого  пр о гр ес с а  на б л н ж а й н 1 ие годы я в ­
ляется  к о м п л е кс н а я  м е х а л и з а ц и я  и а в т о м а т и з а ц и я  пр о и зво д  
ственны х  проц ессов .  П р о в еден и е  работ  по к о м 1!ле 1сс!!ой м е ­
ханизац и и  при о дн о вр ем ен н о й  э л е и т р и ф и к а ц и и  п р о и зв о д ­
ства, ш ир о к о е  в н едр ен и е  в про и зво дство  в ы с о к о п о л и м е р н 1 !̂х 
м атер иал о в  (пластики, ткани ,  л а 1;и и т. п.) и х и м и к о -тех н о л о ­
гических про ц ессо в  (см о л ян ы е  п о к р ы ти я ,  с к л е и в а н и е  и т. п.) 
яв л яю тся  необходимь!ми путям и  к полной автол!атизации  де­
р ево о б р аб ат ы ва ю щ и х  производств .  В оп росы  д а л ь н е й 1 !1сй м е ­
ханизаци и  и а в т о м ат и з ац и и  д е р ев о о б р аб о тк и  д о л ж н ы  бы ть в 
центре  в н и м а н и я  всех  орган ! 1 за ц и й  Н аучп о-техн! 1 ческого  об 
щества.

В а ж н ей ш ей  за д а ч е й  р а б о тн и 1;ов м еб ел ьно й  п р о м ы ш л е н ­
ности я в л я е т с я  о бесп ечен ие  потребности  н а се л ен и я  в удоб 
ной, кр аси во й  и недорогой  м ебели  но вы х  к о нструкци й .

В п рои зводстве  м ебели  дол;к!!ы ш и р о к о  п р и м е н я т ь с я  
новые виды  м ат е р и ал о в ,  как-то: струж еч!!ы е  и д р е в ес н о  во­
локнисты е плиты , гну то -к л еены е  и г н у то -п р ес со в а н н ы е  д е ­
тали и и здел и я .  В бо л ь ш и х  о б ъ ем а х  д о л ж н ы  п р и м е н я т ьс я  
синтетические  м ат е р и ал ы :  пл а ст м ас сы ,  эластич!!ы е  лен ты ,  
листовы е деко р ативнь !е  пл астики ,  пле!!кн и т. i!. В прои.> 
водстве м ягкой  м ебели  необходи м о ш и р о к о  и с п о .п ы о за ть  
готовые эл е м ен ты  из  губчатой р е зи н ы ,  эл асти ч ! 1 ые г!оропла- 
сты и п енопласты , гу м м и р о ванн ь!е  и д р у ги е  м ат е р и ал ы .

В ф ан е р н о й  п р о м ы ш л е н н о с т и  требу!от р а з р е ш е н и я  во ­
просы х и м и зац и и  п рои зводства:  в п ер ву ю  о чер едь  процессов  
скл е и в а н и я  с п ереходом  на с и н тети ч еск и е  клеи ,  пороншооб- 
р а зн ы е  и, в особенности,  на  п л е н о чн ы е  клеи  вместо и;идк!!х 
смол. В б л и ж а й ш е е  в р е м я  д о л ж н о  п олучить  более  ши150кое 
разви ти е  производство  новы х видов  к лееной  ф а н е р ы  (с по­
кры ти ем  пл астм ассам и ,  л и с то в ы м  а л ю м и н и е м  и д р у ги м и  л)!- 
стовы м и м атери алам и) .  Н а р я д у  с этим  д о л ж н а  бы ть  у в е л и ­
чена вы работка  др евесно -сл о и сты х  м ат е р и ал о в ,  в том числе  
гнуто-клееных и ш та м п о в ан н ы х  д е та л ей  из  ф а н е р ы .

П ер в и чн ы е  о р ган и зац и и  Н аучно-технического  общ ества  
на п редпри яти ях ,  в ин ститутах  и констру |{торски х бю ро м е ­
бельной , ф а н е р н о й  и спичечной  п р о м ы ш л е н н о с т и  ведут  б о л ь ­
шую работу  по разв и ти ю  тво р ч еско й  и н и ц и а ти в ы  с п е ц и а л и ­
стов и рабочих  — н оваторов  пр о и зв о дств а ,  н а п р а в л е н н о й  на 
р еш ен ие  к о н к р е тн ы х  за д а ч  техн и ческого  у с о в е р ш е н с т в о в а ­
ния  прои зводства ,  к ом плексн ой  м ех а н и зац и и  и а в т о м а т и з а ­
ции п р о и зв о д с тв ен н ы х  процессов ,  а  т а к ж е  на изучен ие ,  
обобщ ение и р а с п р о с т р ан е н и е  передового  производственно-  
технического  опы та.

Т в о р ч ес к ая  и н и ц и ати в а  с п ец и а ли сто в  и р абочи х  д о л ж ­
на способствовать д о с р о ч н о м у  в ы п о л н ен и ю  пл ан а  п р о и з ­

водства, ш и р о к о м у  р а зв и ти ю  и вн едрению  новой техники, 
улучш е!!ию  о р ган и зац и и  п рои зводства  и тр у да  рабочих, ин- 
л{енеров, тех!!иков и с л \и ;а щ и х ,  д а л ь н е й ш ем у  увеличению 
п р 0 и з в 0 д п т е л ы ! 0 л и  тр у да  и сни;кению  себестоимости про-
д,\ 1;ци!!. Необходимо н а п р а в и ть  уси л ия  0 рга! 1 изаций НТО на 
реп1е!!ие ко1!1;ретпь!х воп |:осов  у л у ч ш ен и я  качества  В!зшу- 
скаем ой  м ебели ,  ф а н е р ы ,  спиче!; и другой !!родукции дере­
вообработки ,  !!а с 0 1 .!ер!1 !с!!ств 0 ва!!ие методов !;онтроля, гаран­
ти р у ю щ и х  !.'ачество и 1 !адеж ность  э 1 Х'!!л\'атации вы р аб аты ­
ваемой продукции.  Рес :!ублика!!ским и областны м  празле- 
н!1 ям  и совета,м первич!!ь!х о р ган и зац и й  НТО сов.местно с со- 
0 1  в ет с тв \ 'ю щ 1 !ми х о зя й ст в е н н ы м и  о р ган и зац и я м и  необходи­
мо р а з р а б о т а т ь  К01п;ретн1)!е .мероприятия по улучи1ению ка­
чества  проду!;ции и обсудить  их на технических  ко н ф ер ен­
циях  и со ве щ а н и я х .

Во!!росы к ач ес тва  пр о д у кц ии  и надеж н ости  изделий 
долж!!ы ч а щ е  р а с с м а т р и в а т ь с я  на ?!аучно-технических кон- 
ферен!Ц 1 ях  и созеща!!Иях. а та|;и;е на з а се д а н и я х  П равления 
о бщ ества  и общ их  с о б р а 1 !иях член ов  НТО.

Творческ 'ая а к т и в н о с т ь  ч л е н о в  НТО находит  свое яркое 
В 1 л р а ж е п и е  в ш и р о к ' о м  р а с п р о с т р а н е ! ! И И  !ia п р е д ! 1 р и я т и я х  
п р о м ь ! ш л е ! 11! о с т и  т а к и х  ф о р м  п р и в л е ч е н и я  с п е ц и а л и с т о в  и 
рабочих  к борьбе  з а  у с ко р ен и е  т е х н и ч е с к о г о  прогресса,  как 
о б щ е с т в е н н ы е  к о н с т р у к т о р с к и е  и т е х н о л о г и ч е с к и е  бюро, об- 
щ е с т в е н ! ! ы е  бюро Э 1 ; о н о м и ч е с к о г о  а н ал и за ,  о б щ е с т в е н н ы е  
и с с л е д о в а т е л ь с к и е  г р у п п ы ,  я в л я ! о щ и е с я  я р 1:и м  п р о я в л е н и е м  
! ; о м м у н и с т и ч е с к о й  с о з н а т е л ь н о с т и  с п е ц и а л и с т о в  и рабочих: 
н е о б х о д ! 1 м о ,  ч т о б ы  и х  л у ч ш и й  о п ы т  р а б о т ы  ш и р о ! ; о  распро­
с т р а н я л с я  во всех  о р г а 1Ш з а ц и я х  Научно-технического обще­
ства.

Р у к о в о д с т в у я с ь  П ро гр ам м о й  КПСС, ор ган и зац и и  Науч 
но-технического  общ ества  п р и зв ан ы  постоянно заботиться
о повы!пении ком м у нисти ческо й  соз! ;ательности своих чле­
нов, вь!ступать о р г а н и з а т о р а м и  соревпова!!ия  за  кол!муни- 
стический  труд,  пом огать  т р у д я щ и м с я  в ы р аб ат ы в а ть  навы ­
ки у п р а в л е н 1 !я го су д а р с тв е н н ы м и  и общ ественны м и  делами. 
а!;тивно у час тв о в ат ь  в пр оведении  к о н тр о л я  над мерой тру­
да  и потребле!!ия.

В аж н о е  место в борьбе  за  у ско р ен и е  технического про­
гресса  в промь!шле!!ности и досроч!!ое вы:!олнение проип- 
водствс!!ных планов  зан им а! 0 т тех н и ческ ая  ин ф о р м ац и я  и 
обмен п е р ед о в 1>1 м о!!ыто.м. Необходимо, 4to6i=i во iscex орга­
н и зац и я х  НТО бы ла  о бразц ово  п оставлен а  научно-техниче- 
с | ;а я  и н ф о р м ац и я ,  и з \ч е ! 1 ие и р асп р о с т р ан е н и е  отечествен­
ного и з а р \ 'б с 1 !:ного передового  опыта.  Надо чащ е  нап рав ­
л я ть  рабочи х п сп ец и а л и ст о в  на родственнь!с  предприятия.

О р ган и за ц и и  НТО о с я з а н ы  п о с т о я ! 1н о  з а б о т и т ь с я  о по- 
в15 |ш ен!!и  к у л ь т у р н о - т е х ! ! И ч е с к о г о  у р о в н я  и д е л о в о й  к в а л и -  
ф и к а ц и ! !  с п е ц и а л и с т о в ,  р а б о ч и х  и с л у ж а щ и х ,  ч а щ е  п р о в о ­
д и т ь  с е . м и н а р ы  и п ж о л ы  п о  и з у ч е н и ! о  д о с т и н с е н и й  н а \ к и  и 
т е х н и к и .  Повседневн о  о к а з ы в а т ь  !!0 .м0 щ ь  у д а р н и к а м  и 
б р и г а д а м  к о м м у н и с т и ч е с к о г о  тр>-да  в  р а з р а б о т к е  и сг-'едре- 
[(ИИ п р о г р е с с ! ! В ! ! о й  т е х н о л о г и и ,  а  т а к : к е  в п о в ы ш е н и и  их 
о б щ е о б р а з о в а т е л ь н о г о  и т е х н и ч е с 1; о г о  у р о в н я .

М ! 1 0 г и е  о р г а н и з а ц и и  НТО е щ е  н е  п р е д ъ я в л я ю т  д о л ж н о й  
т р с б о в а т е л ь п о : : т и  к  х о з я й с т в е н п ь ! м  р у 1; о в о д и т е л я м ,  несвое­
в р е м е н н о  в н е д р я ю щ и м  н о в у ю  т е х н и к у  и п е р е д о в о й  о п ь !т ,  не 
д о б и в а ю т с я  с в о е в р е ! м е н н о й  р е а л и з а ц и и  р е к о м е н д а ц и й  и 
п р е д л о и : е н и й  о б щ е с т в а .  Необходимо, ч т о б ы  0 р г а ! ! и з а ц и и  об ­
щ е с т в а  с и с т е м а т и ч е с к и  с л е д и л и  з а  с в о е в р е м е н н ы м  р а с с м о т ­
рением  и в н е д р е н и е м  в  п р о и з в о д с т в о  х о з я й с т в е н н ь ! М и  о р г а -  
на.ми р е к о м е ! 1д а ц и й  и п р е д л о ж е н и й  о б щ е с т в а .  Организации 
НТО д о л ж н ы  ш и р е  р а з в и в а т ь  б о р ь б у  с  к о с н о с т ь ю ,  с о  в с е м  
у с т а р е в ! п и м ,  т о р м о з я щ и м  в н е д р е н и е  в  п р о и з в о д с т в о  д о с т и -  
нгений науки  и т е х н и к и .

Р е ш е н и я  XXII с ъ е з д а  КПСС д е м о н стр и р у ю т  перед  всем 
м и р о м  н епобеди м ую  ж и зн е н н у ю  силу  учени я  М аркса  — Эн­
г е л ь с а — Л ен ин а ,  я в л я ю т с я  м аяк о м ,  у к а з ы в а ю щ и м  всем на­
р одам  путь к све т ло м у  б у д у щ е м у  ч е л о в еч еств а  — комму­
низму.

Т р у д я щ и е с я  д е р е в о о б р аб ат ы в а ю щ е й  пром ы ш ленности ,  
как  и весь  советский  народ,  не п о ж ал ею т  своих  сил дл я  тор­
ж е с т в а  д е л а  п о с т р о е н и я  к о м м у н и з м а  в н аш ей  стране.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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СТРУЖЕЧНЫЕ ПЛИТЫ — МАТЕРИАЛ ШИРОКОГО 
ПРИМЕНЕНИЯ

К а н д .  т е х н .  н а у к  Н.  В.  К Р А С Н О В С К И Й ,  и н ж .  Б.  Л .  М А Р А В И Н

В сесою зны й научно-исследовательский ин сти тут  новы х строительны х материалов АС и А СССР

Д
о настоящего времени еще не было опубликовано д о с та ­
точно полных данных, характеризую щ их стружечные 
плиты, изготовляемые в СССР. Задачей на сегодня я в ­

ляется спределение этих данных и на основе их решение вопро­
сов наиболее рационального использования стружечных плит 
в производстве мебели и в строительстве.

Д л я  сопоставления струж ечных плит, изготовленных у нас 
н за рубежом, приводим показатели этих плит.

В. Клаудитц (Ф Р Г )  сообщает  следующг^е показатели пре­
дела прочности однослойных стружечных плит, изготовляемых 
на пяти различных заводах  Ф Р Г  по способу периодического 
прессования (табл. 1).

Т а б л и ц а  1

Предел прочности при стптическсм изгибе 
{кг СМ-) плит, H3r0T0[!.-.CHiib'.x из  древесины

Объемный 
вес, г см '

бука

0,45
0,50
0,^0
0,70
0,80

230
300
400
500

170
200

2о0
350
480

280

березы
1о = 

ч н

ёо,

о 2
5 5а  =:

; О ё 
2
О О X -  са н 2 п о t r s

0 , 1 - 0 , 2 м м

100 1 40 _
140 ! 60 80 90
220 ; 160 170 170
320 2S0 290 280
440 380

1
480 —

Толщина стружек 0 , 2 - 0 , 3  м м

0,45 — 150 : _ ; 80 25 __ _
0,50 __ 180 __ 130 45 70 __
0,^0 i _ 240 — 200 140 150 —
0,70 ! — 340 — 290 240 2^0 __
0,80 I — 4:U.i — 420

1
! 350 370 —

Трехслойные стружечные плиты, изготовлявшиеся в Ф РГ  в 
1954— 1955 гг., по данны.м К лауди тц а,  характеризую тся  пока­
зателями, приведенными в табл. 2.

X. Фиклер и Е. Ю тш ук (Ш веп ия) ,  х арактеризуя  качество 
трехслойных стружечных плит с объе.мным весом от 0,5— 
0,7 г/см^, приводят следующие показатели этих плит.

Влажность, ............................................................. 7—8
Допуск по толщине,  м м .........................................Не более ±  0,3
Ведлгоглсщеннме после 24 час. сы.мачиваппя

в в од е ,", J ................................................................. 20—25
Разб.\хзиг.е по толщине после 24 час. пыма-

ч и в а п ) ; я  в  в о д е ,  ' .........................................................  1 2 — 15
Предел прочности, кг  см":

при статическом и з г и б е .......................  180
при растяжении ......................................... 80
при сдвиге параллельно п.юскости пли­
ты .....................................................................  12-16

Сопротивление выдерп;ванию ш\ рупов,к .> 'лл: 
ввернутых перпендикулярно плоскости
плиты ................................ • ........................ 5—9
ввернутых в кромку п л и т ы ................  4—7

Коэффициент теплопроводности,
KKut^M. час. г р а д ............................................  0,066-0 ,083

Звукоизолирутси1ая способность плиты 
толщиной 19 м м ,  до (в диапазоне 

100-3000 г ц ) .........................................................  31

Качество стружечных плит, изготовляемых на нащих пред­
приятиях, характеризуется  средними показателями, вы явлен­
ными нашим исследованием (табл. 3),

Разбухание  непарафинированных плит Череповецкого з а ­
вода по длине равно 22,4%. а по ширине — 0,6°,'о. Р е зк а я  р а з ­
ница в показателях  свойств одной и той ж е  плиты в разных

направлени ях  ее измерения объясняется  экструзионным спосо 
бом прессования плит.

Сопоставление показателей стружечных плит, изготовляе­
мых за рубеж ом и у нас, говорит о том, что качество наших 
плит пока еще значительно ниже, чем заграничных. Следует

Т а б л и ц а  2

о0CD
d
3 !
1 ZJ
о
о

2X
оеа<L>о.

S; о о.о  1 
С

Предел проч­
ности, к г с м ^

« = Э-
CS о
йР о
5 ®о С5
V S S X S « CS ^  X S

а  ю

Сопротивлени 

гвоздей, кг 'см-

е выдергиванию
j
1 шурупов, 

кг  м м

и
% «У 
s ' ?

U -
= SQ. О С ;

(У
ян

о. S с  X

| 1 |
о о з; 
С = н C-=L.i  ̂С/ в  О U й;

о
л  =е; но '-J
i s sс- о =: ес Ч с; C S C

Ш
4* О S С = Н С. =1. О с» в; о с  а;

о

0.0 S гаC C S

0.53 1 Ель 1 177 81 2,4 21,0 4,4 6,8 4,8
0,5) , i 135 65 5,1 14,6 6,5 6,2 3,5
0,Г'2 , j 197 117 2.9 2(',0 6,7 5,8
0,45 Сосна 100 43 2,6 6,2 3,9 4,0 2,3
0.57 188 85 3,9 21.1 6,7 в , 7 3,8
0,60 • 219 105 3,7 21,2 7,4 8,4 3.7

Т а б л и ц а  3
Усть-Ижор- 
ский фанер­
ный завод

2
S

г _ СЭ X ^

и
a s

Череповецкий 
фанерный завод

Показатели

1

ад
А

1 "
Ь:!О о  
о =

1
о

8= П О̂ Си о  (D X ОС»
f- =

У  « 

1 
“  == ю о 
о «=: 
> р |  
4 ' i

, -6-а> “О.-я

2 П О ^ О 
й» я п с= П S
«== с»

с  S ^
i  4)O S ' -

ш
s i - 1

<пX
4>
2
1 Iо сг; О. 
Со О

а>
2
CUноно
с

^ S la.

о о м =; cl5с !У л 
-

Об7.емныГ{ вес, к г ' м ^ . 670 690 720 610 630 560 360 620
Влажность, ' 'у . . . .  
Водопоглощенке по­

сле 24 час. вымачива­
ния в воле, ' 

парафин иросанные

; 5,7 5,7 5,0 6,7 7,4 7,6 7.5

ПЛИТЫ . . . . . .
пепарафи нирсвап-

45,6 40,5 31,9 30,6 — — — —

пые плиты . . . 
Разбухан ие по толщи­

не пос-7е 24 час. вы- 
мач1 ва/л я в воле, 

парафинированные

92,5 78,3 100,0 80,2 111,3 П1,3

плиты .....................
пепарафииирсван-

17,6 15,0 11,4 8,5 — — — —

ные плиты . . . 
Предел прочности при 

статическом изгибе,

Модуль упругости 
при статичсском из.

31,0

158

31,5

162

30,6

218

19,1

189

13,0

236

1,8

7,4*

58,8

1,8

7,4*

38,7

12,3*

75,4

ггбе-, 1 1 ,:с. кг  СЛ'  ̂ . . 
Проч 1!Ость при испы­

17,4 14,4 27,3 25.4 26,4 7,3 — —

тании на \д ар ,  с м  . 
Твердость поверхно­

29.3 47,0 37,5 — — — — —

сти, а:.’ ................
Сопротивление выдер­

гиванию гвоздей, 
забитых в пласть

536,0

i

673 348 433 150 71

плиты, к г  см"^ . . . 
Теплопроводность,

0,12 — 0,17 0,23 0,33 0,08 0,03 —

KKQ.1 м  • час  • град  
Звукопоглощаемость,

0 у.
прм частоте 250—

0,С92 0,83

4Г0 гц  . . . .
При частоте 50G—

0,097 0,097 т*

1000 гц  . . . . 0.15S — 0,178 —

•  D числителе указаны данные испытания на предел прочности при стати­
ческом и зги бе в иаправлеиии м о л ъ  плиты, в зы ш еи атеде—поперек олиты.
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Деревообрабат ывающ ая промышленность

отметить такж е,  что на каж дом  из обследованных нами н[)ед- 
приятий показатели изготовляемых стружечных плит резко кО' 
леблются. Пределы этих колебаний представлены в табл. 4.

Т а б л и ц а  4

Показатели

0.0, 
о  CU R1

S 5 S

•=

Е •=о «  2
о 0J =

=  о .
i ^

> о г  «Ч
;I -с-;

0 ( J

Влажность, ....................
Объемный вес, к г Ы ^  ■ ■ 
Разбухание по толщине 

после 24 час. вымачива­
ния в воде» 

парафииированпые
плиты ............................

непара Ьинирсванные
плиты ............................

Предел прочности при 
статическом изгибе, 
кг.сж’ .....................

4 , 1 - 7 , 3  
610-730

8 ,8 - 2 5 ,4

19 ,8 -42 ,2

90 ,5 -225 ,5

3 ,3 -В ,7
660-780

7 ,0 - 1 6 ,0

2 7 ,4 -3 4 ,0

130,0-305,2

550—G70

4 3 ,7 -1 3 ,3

102,6-275

570—69(1

160

4 -2 7 ,5

0 -312 ,0

Рис. L Предел прочности при статическом изгибе плит рач}1 0 гс 
объемного веса;

' -  плиты Костопольского Д СК; 2 — К лайпедского фанерного завода.
-  Усть-И жорского фанерного завод а;  4 — Дубровского ДСК

обратить внимание на соблюдение точных размеров толщины 
илит и особенно на уменьшение степени их покоробленности. 
Изготовляем ы е ныне на обследованных нами предприятиях 
стружечные плиты .мало отвечают этим требованиям, что видно 
из данны х табл. 5.

Н адо  полагать, что и эти недостатки стружечных плит объ 
яспяются лиш ь малым еще опытом их производства и приме­
нения в иащей стране и будут устранены по мере освоения это­
го материала  и роста требований к нему со стороны потребите­
лей.

Н ам и исследована стабильность веса (а отсюда и в л а ж ­
ности) стружечных плит, находивш ихся в комнате с водяным 
отоплением в течение 10 месяцев (с апреля 1960 г. по январь 
1961 г.). Стабильность веса плит характеризует график на 
рис. 2.

Сопоставление показателей качества стр\ жсчных плит, из 
гот-овляемых на обследованных на.ми предприятиях, с нормами 
ГОСТ 9381— 60 «Плиты стружечные» показывает,  что т р еб о в а ­
ния этого ГОСТа к качеству плит в основно.м выполняются все­
ми этими предприятиями. Но следует отметить, что очень пло­
хо обстоит дело с объемным весо.м плит, резко колеблю щимся 
да ж е  в разных местах одно 11 и той ж е плиты. Эти колебания 
объемного веса плит, являю щ иеся результатом неточной д о ­
зировки стружки, вызываю т соответствующее резкое колебание 
показателей их прочности при изгибе, что видно из графика  па 
рис. 1,

I i

I':' V V YS W  а  л  л  м  I
tf/anenuu плигт'. StytO !9би

Рис. Z. Изменение веса плит Дубровского Д С К  при длатель 
ном хранении в отапливаемом помещении:

- п арафинированны е  плиты толщиной 19 мм; 2 — непарафинироваи  
чые плиты толщиной 19 мм; 3 — парафинированные плиты толщиной 

12 мм: 4 — непарафинированны е плиты толщиной 12 мм

Д лительное  пребывание плит в помещении с водяным ото 
плением при разных температурно-влажностных условиях т а к ­
ж е незначительно сказы вается  и на степени водоноглощения и 
разбухания  стружечных плит (табл. 6).

Ш ирокйй ассортимент стружечных плит, изготовляе.мых за 
(1 убежом, как  по объемному весу (300— 1100 кг/.ч^), так и по 
отделке лицевой поверхности дает  возможность применять их 
во многих областях:  в производстве передвижной и встроенной 
мебели и дверных полотен, для  обшивки каркасных перегоро­
док и подшивки потолков, в покрытиях под рулонные кровли, 
для черных полов. Д л я  придания стружечным плитам водо­
стойкости их поверхности покрывают синтетическими смолами 
Сверхтвердые плиты, облицованные шпоном твердой древесины 
голщипои 3— 4 мм. в Ф Р Г  применяют да ж е  для настила чисто-

С ущ ествую щ ие методы примене­
ния парафина для придания стру­
жечным плитам влагостойкости не 
дают нужных результатов , ибо да ж е  
параф 1 тнированные плиты значптс.ть- 
но увлаж няю тся  и разбухаю т.

Следует отметить, что наш 
ГОСТ 9381— 60 «Плиты стружечные» 
предъявляет  по сравнению с за|>у- 
бежными стандартам и значительно 
меньщие требования к качеству стру­
жечных плит.
_  Сравнительна  низкие требования 
ГОСТ 9381—60 к качеству с тр у ж еч­
ных плит объясняются тем, что при 
составлении этого стандарта  У!ропз- 
водство стружечных плит в С С С Р еще 
Только начиналось и качество плит 
£ ы ло  ни зкие .  В цастояшее время ф а к ­
тические показатели изготовляемых у
нас плит уж е выше требований ГОСТа, а далее еще более 

4 ’лучш лтся_поэтх)му в_ ближ айшее время этот ГОСТ долж ен 
быть пересмотрен с увеличенис.м иормгтггвных требований к 

■качеству струж ечных "Плит хотя "бы до уровня зарубеж ны х 
. стандартов.

- -П ри налаживании проиэввдства етау.жещгых плит, следует

Т а б л и ц а  5

фактические показатели 
плит

Усть-И жор- 
ский фанер­
ный завод

Дубровский
ДСК

КлаПпедский
фанерный

завод

Костопольскгй
ДСК

Требования 
ГОСТ 9381-60

Диапазон колебаний раз­
меров плит, мм:

по толщине ................ ( l f ) ± l , 8 (19)±1 ,5 (22 )^2 ,0 (19)±1 ,1 ( 2 2 - 1 9 ) -Ю,7
(12)±0 ,7 (12 )^0 ,8 (1 2 )^ 1 ,0 (15)+0,9 (1<;-12> + 0.5

по длине ......................... (2500)±11,0 (2 4 b 8 ) i l0 ,0 (350й)±18,0 (3500) ±12,0 ('!5''0) + 7.0
(2500) ±6 .0

Разница в толщине в пре­
(22-19) до 1.8делах одний плиты, м м (19) до 1,6 (19) до 2,5 (22) до 1,3 (19) до 1,0

(12) до 1,6 (12) до 1.7 (12) до 1,1 ('16) до 0.9 (16-12) до 1.5
Косина реза,  м м  на

1 ппг. м  п л и т ы ................. до 3,1 до 3,8 ] до 3,0 до 2.0 ДО 3,0
Коробление, м м  на

до 1.81 пог.  м  п л и т ы ................ (19) до 5,4 (19) до 4,7 — ----

(12) до 5,6 (12) до 5,3
i ~1

— W 2.0

П р и м е ч а н и е .  В скобках указаны толщина и длина плит в миллиметрах

го пола. Кро.ме того, строительные организации используют 
стружечные плиты для подоконников, плинтусов, полок.

Сравнение свойств стружечных плит, изготовляемых у  нас 
и за рубежом, показывает, что наши плиты по виду лицевой 
поверхности и физико-механическим свойствам еще не достяг- 

-ЛИ- уровня  зар у беж н ы х  плит-. -Поэтому отечественные плиты, мо-Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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гут сейчас использоваться главным образом  в производстве м е­
бели и лишь частично в строительстве.

Д л я  рациопальпого использования струж ечных плит в м е­
бельной промышленности и строительстве следует правильно

Т а б л и ц а  6

Продол­
житель­

ность вы­
держки 
плит в 

отапливае­
мом псмс> 

шении, 
месяцы

Степень  во до п о г . 'ю т си п н  при 
вымачивании плит в те чен ие  

24 час.,  ' ;

Сте пепь  разбухания  после 
24 час. вымач 1 ;ваиия плит  

в воде,  '

пар а ф и н и р о ­
ванных

п с п ар аф и н и р о -j 
ванных I

пар а ф и н и р о ­
ванных

иеп араф ини ро -
ванных

1()
44
44
ЗУ
44

103
1С6
103
106
107

2^,4
25,3
25,8
24,5
24,2 I

31.5
35,,
34.5 
35,3 
34,0

организовать производство плит на наших предприятиях, ори­
ентировав одни из них на выпуск плит для  мебсльноЁ! промыш ­
ленности, а другие — на производство строительных влаго- и 
биостойкнх стружечных плит высокой прочности, с хорошем 
лицевой отделкой.

Стружечные плнты, выпускаемые фанерными з а в о ­
дами и домостроительными комбинатами , могут применяться и 
следующих областях промышленности и строительства:

1. Д л я  производства передвижной и встроенной мебели.
2. Д л я  конструкций и облицовки стен и перегородок жилых 

и общественных зданий (внутренняя отделка стен и навесных 
панелей наружных стен при условии дополнительной отделки 
строителями лицевой поверхности плит; внутренняя обш ивка 
каркасных и щитовых стен и перегородок деревянны х домов; 
бескаркасные перегородки в зданиях  Н и HI классов).

3. В конструкциях перекрытий ж илы х  и общественных з д а ­
ний (черный пол в деревянных каркасны х  домах; основание 
под чистый пол; подшивка потолка).

Череповецкий завод «Ф анеродеталь», изготовляющ ий стр у ­
жечные плиты со средним объем] 1 Ым весом 540 кг!м^, может 
рекомендовать их для производства передвижной и BCTpoeiiiioii

мебели, а т а к ж е  для  при.менеиня в следующих областях строи­
тельства:

1. В конструкциях и облицовке стен и перегородок (внут­
ренняя обл 1!цовка каркасных и щитовых стен и перегородок де ­
ревянных домов; бескаркасные перегородки в зданиях II и 
III классов) .

2. В подшивке потолков.
Пустотелые ж е  стружечные плиты, изготовляемые этим з а ­

водом с средним объемным весом 380 могут быть реко-
•мендованы для изготовления встроенной мебели, конструкций 
стен и перегородок (как средни!! !!золяц!1 оннь!й слой в ’трех­
слойных перегородках; для  бескаркасных перегородок в дере­
вянных дом ах  — с соответствующей обли!1,овкон поверхности 
плит; как  средни!! и золяц 1!0 1 !НЫ11 слой в навесных панелях н а ­
руж ны х стен) !1 для  П0ДШ!!ВК!1 потолков.

Бл! 1 жай!цей задачей предпр!!ят 1 !1 1 , выпуска! 0 Ш!!х струж еч­
ные плиты, является  орган!!зац!1я про!!Зводстиа спец!1альных 
плит для  строительства.  Эти плиты следует довсст!! до высокой 
степени влаго-, б!ю- и износостойкости. Д л я  этого можно пока 
реко.мендовать cтpoитeля^! покр!,1вать лицеву!о поверх!!оть и з ­
готовляемых ныне плит лаком  типа Л1Ч-26 lu ii  подобными л а ­
ками.

Наиболее  приемле.мы.ми для строительства являются трех- 
слойные плиты, поверхность которых по В!!ду II качеству неиз­
меримо лучше, чем поверхность однослойных плит, а п оказате­
ли прочности значительно выше.

CтpyжeчнlJle плиты, изготовляе.мые нашими предприятиями, 
пока не следует рекомендовать использовать для наружной от­
делки зданий, так как  эти плиты еще недостаточно стойки к 
воздействию морозов и влаги.

П роведенное нами исследование качества отечественных 
струж ечных плит показывает,  что длл широкого применения в 
строительстве качество этих плит долл'.по быть резко улучшено. 
Повы ш ена влаго- и биосто 1!кость, ув(:личена прочность плит, 
резко уменьшены отклонения от устаговленных размеров, рез­
ко снижены колебания объемного веса в одном типе плит, а 
лицевая  поверхность их д о л ж н а  быть отделана  соответственно 
назначению.

После прессования стружечных плит, а в возможных слу­
чаях и одновременно с ним, на том ж е  предприятии целесооб­
разно производить и отделку лицевой поверхности плит и даж е  
изготовлять из них готовые детали для мебели и строительства.

ОТДЕЛКА МЕБЕЛИ С ПРИМЕНЕНИЕМ МАТОВОГО ЛАНА
И.  А.  Д Р Ы Н О В А ,  Л .  Л .  К О Р Ш У Н,  Л .  А Ш Е И  НА,  И.  И.  Ш У Б И Н А

атовая отделка .мебели в зарубеж н ы х странах  осушеств-
I  ь  ляется при помощи матовых лаков, которые получаются 

в результате введения в растворы л ак а  матирующей д о ­
бавки. В качестве таких добавок  .могут служ ить вещества,  не 
соединяющиеся при обычной температуре  с ко.мпонентами л а ­
ка и находящ иеся в нем во взвешенном состоянии. В качестве 
таких веществ могут применяться соли жирных кислот (а л ю ­
миниевые, цинковые и др.).

М атирую щ ая добавка  образует  на поверхности покрытия 
при его выс!^!хании мельчайшие равномерно ;)аспределенные 
неровности, создаю щие .матовость.

Ц Н И Л Х И  и М Л Т И  р азработали  матовый терпено-коллок- 
силиновый лак, в качестве матирующ ей добавки к которому ис­
пользуется стеарат цинка.

С теарат  цинка хорошо растворяется  при нагревании до 
70—75° в окситерпеновой смоле и ксилоле, являю щихся компо­
нентами терпено-коллоксилиновых лаков,  а при охлаж дении до 
ко.мнатной температуры вы падает  в виде очень тонко!"! ди с ­
персии, придавая  лаку  и образуемым им покрытиям матовость.

Были разработаны  две рецептуры лака :  с б :З л ь ш 1!М и мень­
шим матирующим эффектом. Н и ж е приводятся компоненты л а ­
ков (в % ).

К о л л о к си л 1 ;н П С Ь ..........................
О кснтер псио в ая  смола .................
О П - 1 0 ....................................................
С теарат  цинка  ...................................
Этил ацетаг  ...........................................
Б у тп л а ц е т а г  .......................................
Этиловый спирт ...............................
Бутанол .............................................
ОкситерпеновыГ! рас тв о ритс . 1 Ь .
Ксилол ................................................

Опытные партии лаков,  изготовленные на фабрике «Дес­
хим», имели следую щ ею  характеристику.

Ллк  
Т K- i M-25, 27

Лак
Т К - М - 2 5 , 2 9

R.I' 8 , 2 5
•1,0 4 , 5 0
0, '^ 0 , 5
0 , 5 0 , 7
4 , 0 12, 0

12, 0 10,0
18 , 0 10, 9
10, 0 11, 15
2 , 0 2 , 0

4 2 , 0 3 4 , 0

Контактная
ПяЗКОСТ!  , Сухой ос­ Т в е р ­ те п л о ст о й ­

сск. таток ,  ' дость кость ,
град.

14,0 12,5 0,08 Вы ше 85
13,5 13,5 0,<i9 85

Л а к Т К -М -2 5 г2 7  
,  ТК -М -25;2 9

Производственные испытания этих лаков проводились л а ­
бораторией Ц П К Б  Мосгорсовнархоза на Московском мебельно- 
сборочном комбинате .V» 2 (Д\.\ \СК-2) и Московской мебель!ЮЙ 
ф абрике №  3.

Н а  М М СК-2 матовым лаком  отдел! 1шались платяные ш ка­
фы в собранном виде, на фабрике ЛЬ 3 — изделия мебели из 
набора СК Р-50  в деталях.  Все изделия были фанерованы ясе­
нем. П одготовка  поверхности .мебели при ее отделке соответст­
вовала  10-му классу чистоты (ГОСТ 7016—54).

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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О тдсл; ;а
Без применения MaTuiKM o лака
1-е л а к 1! | и  паиие л а к с м  горячего 

нане>.еиг.я ТК-11 (ис.'реь[ есшие)
С \ 1 1 1 ка лакопого  нок[}Ы1 ня
С\хое шлг.фсваиге ноне; хностн 

ШЛ1и* овальнин u i K\ J ' Ku i i  Л':
2-е , ак 1:]ч,11аиг.е л;м<ом гсрячсго 

нанесснчя Т 1\-1 i (lU'jtcKi'ec i hi. с)
С\ шка лакового нокрыи'я

Разравнивание лакового покры­
тия разравнива:<;щен ж 1:дкисть;о 
PM,il

Полиросание пилястр, колпака н 
скамейки

Выдержка

5елн Fa  ММСК-2
С применением матового лака
1-е лакирование лаком горячего 

иаиеоенкя ТК-11 (перекрестние) 
С>ни^а лакиииго покрытия 
Сххое шлифование поверхности 

шлифовалы'.ои ш к \р к о 11 Ли bi,i 
Лакирование матовым лаком 

ТК-;Л (перекрестное)
Полирование пилястр, колпака 

и скамеикн 
Выдержка

О т д е л к а  мебели  на М о с к о в с к о й  м е б е л ьн о й  ф а б р и к е  Xs 3

Б ез  применения матового лака 
Крашение сухим методом по- 

верхнис ги древесины раствором 
анилинового краси1еля

Лакирование лаком НЦ-312 
трехразивие нерек!)естное с про- 
меж\гочноН c\iiiK0 t'i и с_\хим 
шлифованием межд> покрыгинмн 
шлифовальной шкмжои 1?S0 

С\ш ка после 3-го лакирог.аил;я 
Разравнивание покрытия (после 

послелие 1 0  лаки^ован 1;я) распре- 
дели 1ельной жидкостью МЦ-313 

Выдержка
Освежение в деталях и после 

сборки в изделиях нитр<^шеллач- 
НОЙ П О Л И Т }рои

с  П р и м е н е н и е м  матового лака 
Крашение с \хим методом по- 

верхнисги д{)евесг.ны раствором 
анн.инового красителя

Лакирование лаком НЦ-312 
дв\хразивое перекрестное с про- 
меж\ точными с>шкамн и сухим 
шлифованием лакивых покрытий 
шли({)овальной шкуркой № 18U 

С \ш ка после 2-го лакирования 
.Чакирование однослойное ма­

товым лаком

Выдержка

В ы ш е  п р и в о д я т с я  т г х и о лс г ич сс к ие  схемы отде лки  мебели 
с и спольз г^ва ! тем м ат о в о г о  л а к а .  ; 1л я  cpaBi ic iniH т а к ж е  д а ю т с я  
с х е мы отделк!! ,  п;л 1 м о 1 1 я е мы с  в н а с т о я щ е е  в[ ' смя на у к а з а н ­
ных  п р ед п р и я т и я х .

И з д е л и я ,  о т д е л а н н ы е  м а т о в 1 лм л а к о м ,  у д о в л е т в о р я л и  т р е ­
б о в а н и я м ,  п р е д ъ я в л я е м ы м  к лакп]' 'оваиноГ! мебели.  1 е х п о л о 1 И- 
ческий ж е  процесс  о т д е лк и  в этом с лу ча е  у п 1 ) (яцаетея.

Т ех н ик о -э к о н ом и че с к и е  п о к а з а те л и  процессов  отде лки  с по- 
л уче ип ем  л а к и 1 -)ОвапноГ| пове р х ио ст п  без  приме не иия  ма т оз о -

Наимеиование
предприятия

Московская мебельная 
Фао11Ика .Ni 3 . . . . 

М М С К - 2 .........................

ем маг OBf.'i'o л а к а  п р ив о д я тс я  в таблице.

' ^,-4 ■ 5  —>
i1

. - ^ гз ' с г: ‘=: .
z  ~ D =  1

! ^  'S -  "  1 t  ~ P =: Г “О
—1 S.3 I 5  ^ 'w ^ vO

1  2 ! ( J  о ^ Cu S CO r u  S £

ПО существу:пщсй no экспериментальной
1 технологии техноло! iui

i  ■

1 0 , ( ‘(1,> ' 17,(к.1

I
t

().'П2 0,281 v,90
i 0,111 , C.'JT i ",'-’54 ,1 - l . Tu

К а к  ви дн о  из т а б л и ц ы,  з а т р а т ы  т р у д а  и с е б е с т о и мо с i ь 1 
о т д е л ы в а е м о й  по ве р х но с т и  при приме пе нии  м ат ов о г о  л а к а  
с н и ж а ю т с я .

СТАНКИ С ПРОГРАММНЫМ УПРАВЛЕНИЕМ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ДРЕВЕСИНЫ

К а н д .  т е х н .  н а у к  Н.  В.  М А К О В С К И Й

М о с к о и с к и й  л е с о т е х н и ч е с к и й  и н с т и т у т

Д а л ь н е й ш и й  п р о г р е с с  ц и ф р о в ы х  с и с т е м  п р о г р а м м н о г о  
у п р а в л е н и я  с т а н к а м н  с в я з а н  с п р и м е н е н и е м  в з а м е н  д е с я -  
ТИЧН011 ДВОИЧНО!! С!|С1СЛ!!>! СЧНСЛе]!|!Я. Дв0!!ЧН011 !!аЗЫ- 

в а ю т  C llC TeN !y  СЧ!!СЛеН1!Я, 0 н е р и р у |0 щ у ! 0  Т0Л!Н-;0 д в у м я  И[!ДСК- 
са.ми; нуле>! !i еди1!!!це!'1. С  п о м о щ ь ю  ЭТ!!Х зна!<ов ^!oж]!o  
и з о и р а з ! ! т ь  Л!оГюе ч и с л о ,  т а к  к а к  е г о  в с е г д а  n!o>ki!o п р е д с т а -  
В!!ть в в и д е  с ул !м ы  Ч1!сел, к а ж д о е  !13 к о т о р ы х  я в л я е т с я  с т е ­
п е н ь ю  д в о й к ! ! .  Напр!!?>!ер, Ч!!Сло 93=^ 1 • 2 ® + 0  • 2 '^ + 1  •2 '“+ 1  ■2" +  
+  1 • 2^ +  0 • 2 ‘ -:- 1 • 1 6 - 8  +  4 +  1 = 9 3 ,  т. о. в ДВ0!!Ч1!01! С!!-
сте.\!е о н о  б у д е т  !!N!i'Tb н е  д в а  р а з ] ) я д а  ( к а к  в д с с я т 1! ч н о 1| ) , а 
с е м ь  р а з р я д о в  и б у д е т  3a i ! ! i ca i io  с л е д у ю щ ! ! м  о б р а з о м :

VII разряд 

1

2 - 2 '  — 1 -  255 =  1 • 2 ’ +  1 •2 ' ’+ 1  -2^ 

1-2: 1-2-

-1 - 2 ^ - 1  • 2 ‘ -1  -2'-;

: 11111111 ( в о с ем ь  ед ! 1 ниц) .

Цписояисеп /V̂  раззяЗо5 (п) 
Ч ж ш а т

VI разряд V разряд IV разряд 111 разряд II разряд 1 разряд

0 1 1 1 0  1

т. е. д в о ! 1Ч1! ым ч!!сло'л 101 i 101 ( чи т а е т с я  к а к  сд!1ница,  нуль ,  три 
еД!!Н!!НЫ, 11уЛ1., СД 1! Н !1!!.'!) .

Начер!' 'а!!!!я nepiH. ix денят!!  Ч1!се.т л ес я ти ч ! юй  CiiereMb!,  а 
т а к я ; е  ч!1се i 93, 25Г, i! 162 !!ри!5сдены i!a pi!C. 6.

Дп01|4!!ая С!!СТеМЛ СЧ!!С 1еН!!Я ОЧСН!) у д о б н а  Д,-!Я з а пис и  чи- 
сс.т с помош1>!о перфоран!!!! .  Ьс.'П! у ч!!С.']а в да!!!1ом р а з р я д е  
С1о!!т hv.Hj. то !’и1 н.с|)(|)0рирс)!!а!1и0|"! к а р т е  в vTOM месте  отвер-  
СТ1!С от с ут сг вхе г ,  а е сл и ' ед нн нн ; !  --- на пер(|)(Н)ирпванно1"|  л е н ­
те 1 !мее!си o i i u ' p c r i i e  (с.м. pi! t .  6) .  К а к  в и д ! ! 0  из ])!1 сунка ,  д л я  
зап!!С!! к а ж д о г о  числа  о т в о д и т с я  од!1а горизо!1та,-!Ы!ая с т р о ч ­
ка.  Т а к  к а 1 ч !1 0 , !ная с у . п ' а  чисел р я д а  2 - 1 -2 . + 2 “
pa! i i !a  2 . 2 " - >  —  1, го при на,т!!Ч!1!!, напП1!мер,  в()С!>ми верт!!- 
ка .н .ных с т рок  дли  заппс!!  в 0 С1 ,м!!разряД!Н)Г 0  чис л а  (п =  8, 
С'.!, рис.  6) н аи б о Л 1 )1 нее ч!!сло, к от ор о е  д!ожно з а п и с а т ь  !!а 
т а к о й  ле!!те,  б уд е т  равно:

* Оконча!!ие.  Н а ч а л о  см.  ж \ ' рн .  
промышлснност!>»,  1961, Л “ 10,

:-ДК1 1 е в и о б р а б а т ы в а ! 0 щ а я

Д в о и ч н а я  c i ! c r e \ i a  с ч н с . 1е : 1!!я очс!!ь  у д о б н а  д л я  « ; ;ач о м и -  
н а н и я »  програ'.:, ' .!Ы с п о м о щ ь ю  р е л е ;  о т в е р с т и ю  на  л е н т е ,  т. е. 

едн!!!!це ,  б у д е т  с о о т в е т ­
с т в о в а т ь  за .м к ! !у то е  со-  
с т о я 1!!!е р е л е ,  а о т с у т с т -  
ви!о  о т в е р с т и я  —  !!улю ,  
б у д е т  с о о т в е т с т в о в а т ! )  
р а з о . \ !К н у т о е  с о с т о я  !!i!e.
Д л я  к а ж д о г о  р а з р я д а  
д о л ж ! ю  ! ! м е т ь с я  с а м о -  
с т о я т е л ы ! о е  р е л е .

Д л я  у и р о ! ! 1сн! !я  п е ­
р е в о д а  л ю б о г о  д е с я т и ч ­
н о г о  ч и с л а  в д в о н ч ! ! о е  
п о ; ! ! )Зую тся  ^ !C тoдoм п о ­
с л е д о в а т е л ь н о г о  дел с1 !и я  
е г о  н а  ч!!сло 2 с у ч е т о м  
о с т а т к о в  п р и  к а ж д о м  де -  
Ле!!1!И.

Д л я  п е р е в о д а  д в о и ч ­
н о г о  Ч!!сла в д с с я т ! ! ч н о е  
е г о  п р е д с т а в л я ! о т  в в и д е  
м н о г о ч л е ! ! а ,  у ч и т ы в а я ,  
ч т о  в ЛВ0ИЧ!!0!'! С ! ! С Т С М е  

е д п ! ! 1!и а ,  с т о я щ а я  в 
р а з р я д е ,  !^^iC!oщeм ! ю м е р  
п ,  о б о з н а ч а е т  ч и с л о ,  р а в ­
ное  2 " - ' .

И с п ол ьз ов а ! ! ! 1 е д в о ­
ичной с | | с т е м ! > 1  з аписн

Р!!с. 6. П е р е в о д  чисел и ф 1 !ксац!!м 
зап!1С!1 в дво!!чной системе  на 

1 !ерфорированио! ' ' !  ленте
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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программы в а п а л о г о в о й с х е м е  у п р а в л е н и я  д л я  
д в у х  к о о р д и н а т н о й  н а с т р о й к и  с у п п о р т а  с т а н -  
к а показапо на рис. 7,

Рис. 7. Схема аналогового программного управления станком 
от перфорированной леиты

Горизонтальная настройка суппорта 1 производится по­
средством ходового винта 2, приводимого электродви гате­
лем 3, а вертикальная настройка — посредством винта 4, 
приводимого электродвигателем 5. Направление,  вращений 
электродвигателей, а слсдовательно, и направление пере­
мещений суппорта зависит от того, к какому из ко нтак ­
тов (а или е, с или d) магнитных пускателей б, 7 будут 
подключены поляризованные реле 8, 9. Прекращ ение пе­
ремещений суппорта происходит при отключении реле от 
упомянутых контактов. Управление поляризованными р е ­
ле производится посредством электрических мостовых 
схем.

Рассмотрим мостовую схе.му горизоитальиого пере­
мещения суппорта электродвигателем  3 с помощью ре­
ле 8. К ак  известно, cboiictbo электрической мостовой 
схемы заключается в том, что при подаче напряж ен ия  
в одну из диаго} 1 а л с 11 моста — ) во второй ди агона ­
ли будет протекать ток в том случае, если сопротивле­
ния плеч моста этой диагонали неодинаковы. Это свой­
ство электрического моста используется для данной си­
стемы следующим образом. В два  нижних на схеме пле­
ча моста включены магазины сопротивлений 10 и 11, со­
стоящие из ряда сопротивлени!! R \, Rn, Rs, R i, Rs, Re,
Rj, Re, при этом величина каж до го  следую н 1,его сопро­
тивления в два раза  больше предыдущего.

Д ва  верхних на схеме плеча моста образованы  об­
щим потенциометром 12 длино 11 /, разделяем ы м  на две 
части (два плеча) /] и /г движ ком А. Этот дви ж ок  при­
соединен к суппорту и включен в диагональ  моста по­
следовательно с об.моткой 13 поляризованного реле 8 и 
контакта /Р В ]  реле Р В ь

Сумма сопротивлени!! R  каж до го  из магазинов р а в ­
на сопротивлснщо полной длины I потешиюметра. Вклю- 
4eiHie нужных величии сопротивлений магазинов произ­
водится с помощью реле Р\ — считывающего устрой­
ства (см. эскиз слева па рис. 7). Эти реле имеют две 
группы контактов с индексом /  и с индексом 2. Одна из 
групп подведена к магазину И ,  а вторая  — к м агази ­
ну 10. К а ж д а я  группа контактов реле мож ет  иметь два 
состояния: нормально-открытое и нормально-закрытое, 
при этом если контакт первой группы какого-либо но­
мера реле открыт, то контакт второй группы этого ж е ре­
ле закрыт. Б лагодаря  таком у устройству при включении 
любого набора сопротивлени]'! в к аж д о м  !13 х!агазннов их 
сумма будет рав!!а R, т. е. сопрот!!ВЛС!!ию всей дл!!ны по­
тенциометра. В этом случае, о ч е в ! 1Д!!о, ток, в дпаго!!али, п!1 - 
тающий обмотку промежуточного реле, будет протекать до 
тех пор, пока сопротивле!!ие правой части потенциометра 
не будет равно сопротивлению магазина 10.

П редполож им , что нам надо  установить суппорт в полож е­
ние, при котором дви ж ок  поте!!Ц!!о\!етра будет находиться на 
расстоянии /] от правого его ко 1 !ца. Допустим, что это соответ­
ствует cyN!N:e с о п р о т ! !в л е 1 !!!Й R 2 +  R 3 +  Rj- Тогда на перфорнро- 
ванно!! л с 1!те 14 долж ны  быть отверст!!я против пальцев реле 
Рг, Рз и P j, отвечающ! 1 е в дво!!Ч но 1 1  cncTeN!e положе!!И!о суппор­
та /i. Обмотк!! этпх реле будут з а м к 1!уты, в связи с че.\! нх кон­
такты  первой группы /Рг ,  /Р'з и 1Рт будут разомкнуты (сопро- 
т!!вле!Н!я правого магаз!!на в к л !о ч ен ы ) ,  а контакт!)! / P i ,  IP j, 
1?5, 1Ре, IP s  — 3aN!KHyTb! (соп роТ ! 1 ВЛеН!!Я выключен!)!). К о н ­
такты  второй группы реле будут !!аходнт 1>ся в противополож- 
!!0N! СОСТОЯН!!!!; 2Ро, 2Рз !! 2Рт буДуТ 33N!KI!yTb! (С0пр0ТИВЛе!!!!Я 
н!^кл!оче!!ы), а контакты 2Р^. 2 Р '. 2Рь, 2Рс, и 2Рв — разом кн у­
ты (сопротивления включены). Ксли суппорт в это вре\!Я не 
заним ает  положе!!!!я, когда дв!!жок Л !!аходится i!a расстоя­
нии It от конца поте!!Ц !10метра,  то в диагонали >!оста появляет­
ся э. д. с., намаг!!!!чивающая кату!нку поляризова!!ного р еле ,  в 
связ!! с чем его сердечник подкл!очается к контакту а ил ! 1  в 
магн!1тного пускателя 6 в зав!!С!!мости от  т ого ,  больше нл!! 
меньше велич!!Н!з! /] пр авая  часть потенциометра. Суппорт !!а- 
чинает перемещаться, причем его перемещение будет проис­
ходить до тех пор, пока он пс займет заданного положения, 
так  как только в этот момент на!!ряжен!!е в диагонали моста 
будет равно нул!о и поляризован!!ое реле отпадет.

Аналогично производится вертикальная  установка суп­
порта с помощью потенц!!ометра 15, расположенного вертикаль­
но. Д л я  настройки суппорта по новой программе перфориро­
ван н ая  лента  перемещается  на ш аг Я  от храпового ^!exaниз- 
ма 16.

Повышенме Т0Ч!!0СТ1! оп!!санной системы обык!!овенно до­
стигается применением специальных поте!!циометров и высоко­
чувствительных поляризованных реле.

Использован!!е н е р ф о р и р о в а н н ь ! Х  к а р т  в к а ч е ­
с т в е  п р о г р а м м о н о с ! 1 т е л е й п р !i з а п и с и  п р о ­
г р а м м ы  в д в о и ч н о й  с и с т е м е  для  управления гори-

(гррфпнарта)

Схема сраёни^ающего устройства РазЬертиа нодоШо барабапа
flecawu<jmp У / 2^2^2^2^2'2° Л^отное
^.'ЦГ.ЛО

Црло/р доли милпимртра

Cowotp Вопи миллим ет ра

т

Рис. 8. Схема цифрового програм>! 1!ого управлеи!!я станком oi 
перфорирован|!ой карпя

зо!!таль!!о-расточ!!ым с т а 1!ком (.модель 262 пр., завод  им. Сверд­
лова) показапо i!a р!!с. 8. Особе!!!!остыо этой системы является 
устройство датчика  обратно!! связи. Послед! 1 ий представляет 
собой так  назы ваем ы й «кодовый барабан», на цилиндрическойВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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поверхности которого воспроизведен натуральный ряд  чисел в 
двоичной записи. Воспроизведение ряда  осуществлено с по- 
мош,ью системы контактных полос, изолированных друг от д р у ­
га (см. развертку кодового бараб ан а  па рис. 8). Н а  том месте 
барабана ,  которое должно изо бр аж ать  цифру I, имеется кон­
тактная полоса, а там, где долж ен  быть отображ ен  нуль, — 
изолированны!! промежуток м еж ду  !1 0 Л0 самн. Этот датч!!К ме- 
ХЕН!1 ческ 11 СВЯЗЭ1! с ходовы.м BH!!TON! ПОДВИЖНОГО рабочего ор ­
гана, поэтому каж дом у  положе!п ! ! 0  рабочего opra!ia  соответст­
вует определенное положение кодового барабана.

Обшт блоп-сх9ш

Генератор импупьсоб

Даттип обратной cSsiiu 
С tern jffnucu па pemw

С ро1м^ающв*
ĉrvvoC-cmk

Tnud ■,uino импиг>ьса̂ ‘гн'решршеииг-
СпСРОСПН bcnuMOi.amentpoii' 

л оиамдс»

Рис. 9. Схема Ц !!ф рово 1 'о п р о г р а м м н о г о  управления станком 
от п с р ф о 1 ) 1 !р о в г н н о й  ле! 1 ты

Система работает следую щ 1!М образом. Записанное на пер­
форированной карте перемещение рабочего органа считывает­
ся программным устройством i! поступает в с р ав н 1!вающее 
устройство. Последнее представляет  собой многообмоточн!) 1 Й 
трансфор.матор Тю, 7Ц, Т н т. д., п 1!таюн!нй обмотк!! !!роме- 
жуточных реле Pi и Р ; ,  у п р а в л я ю 1!и!х ^!aгl!I!тным пускателем 
П М  электродвигателя Э  п одв !!Ж н ого  рабочего органа. Э л ектро­
двигатель работает  лищь в то>! случае, когда  замк!!уты оба ре­
ле Р\ и Рп. Маг!!нтные кат>! 1!кн эт!1 х реле обтекаются токо.м до 
тех пор, пока !!меется разница з состоянш! контактов /^ю, . '̂ii 
и т. д. реле, подключен! 1 ых к программному устройству, !i кон­
тактов g'lo, S'!! и т. д. кодового барабан а .  Когда  в момент окон- 
чан!!я отработки заданной программы датч! 1 кол! обратной связи 
наступает совпадение в состоян!!!! контактов, трансформатор 
ср ав 1!и ваю тего  устройства перестает питать обмотк!! реле Pi и 
P j  и электродвигатель рабоче!о  органа останавливается .

На р!!с. 9 пр!!ведена схож ая  с !i с т е \! а п р о г р а м м н о ­
г о  у п р а в л е н !! я п е р е м е щ  е и и е .м с у п п о р т а  т о ­
к а р и  о-р е в о л ь в е р 1 ! о г о  с т а  i! к а  (модель 1К-13, за!’.од 
« К рас 1!ый пролетар 1!Й») с п о м о щ ь ю  п е р ф о р и р о в а !i- 
н о й л е н т  !>!. Здесь  перемещение кодируется числом импуль­
сов и записывается в двоичной с!!стеме на !!срвы\ двух строч­
ках кадра лепты. Н а  третьей строчке к о д 1!руется скорость, а 
на четвертой — различные вспомогательные команды.

Зап!!сан!!ая программа !!3 прочитывающего устройства по­
дается  на запоминаю щ ее ycrpoiicTBO, представляю щ ее  собой н а ­
бор реле. Электродвигатель !!Остоя1!Ного тока Э  суппорта 
управляется мaгнитнь!^! пускателем П М , подключе!!ным к ср ав ­
нивающему устройству. Последнее соед! 1 нено с электронным 
счетчиком, котор!з!Й подсчит!,1вает ч 1!сло отработанны х суппор- 
то.м !!мпульсов, !1 р 1!нят!,1х датчиком обратной связи от генера­
тора импульсов. FeiicpaTop !!Мпульсов представляет  собо!! ци ­
линдр с прорезями, вращ аю щ ! 1 Йся заодно с ходовым валом 
суппорта. Электр!!чсская лампочка, н ах о дя щ ая ся  внутри цнл! 1 н- 
дра ,  пр!! вра!цсн 1!п цилиндра пос 1ллает свстов!,|е !П!пульсы ф о­
тоэлементу ФЭ, количество которых пропорц!!оналыю пере- 
мешепию суппорта. Когда в с р ав и 1!вающем устройстве число 
отработанных импульсог! будет равно Ч!!слу заданны х, будет 
подан сигнал на отключение магнитного пускателя и останов 
электродвигателя Э. Регулирование скорост!! дв! 1 жен!!я суппор­
та осуществляется с псп!ои1 ыо элсктром а 1пи! 1ного ус!!лителя 
Э М У , управляющ!!е опх-отки которого переключаются соглас­
но перфорации третье!"! строчки лс! 1ты.

К  ч и с л у  новейщ!!Х с!!стем п р о г р а м м н о г о  у п р а в л е н и я  с та н к а ­
ми относятся ш а г о в  о-н м п у л ь с !i ы е с х е м ы  с и с-

п о л ь з о в а н ! 1 е м  ш а г о в ы х  д в ! ! г а т е л е й .  Одна из та­
ких схем для управления тремя ^!exaнизмaми X , У п Z  приве­
дена на р!!С. 10 (автор — Э Н И .\ \С ) .  В качестве программоно­
сителя здесь используется магнитная лента. На !!ей в В!!де трех 
дорож ек  маги!!тной зап!!С!1 (по одной дорож ке  для каждого ме­
ханизма)  ф!!ксировано nepeN!emeHne ис!!0 лн 1!тельных ^!exal!из- 
мов станка. Количество !!.\!пульсов («штрихов») маг!1 итной за- 
п!!си у к а з 1)!вает на велич!!ну !!ере.мещения, а частота их — на 
скорость перемеще!!ия. Составлен!!е такой л с 1!ты обычно произ­
водится с помощью электронной ВЫЧ!!СЛИТеЛЫ!ОЙ ^!aЩl!ИЫ, в ко­
торую вводятся  соответствующие исходные данные, приведен­
ные на чертеж е или технолог!!ческой карте  обрабатываемой де­
тали.

Л ен топротяж н ы й  ^!exaн!!зм обеспеч!!вает с!1 нхронное дв!!- 
же! 1 ие магнитной ленты mhn!o трех звуковых головок, присоеди­
ненных к усил!!телям. Последние подают усиленные !!.\!пульсы 
напряжен!!я к N!exani!3MaM управления и от них — к шаговым 
электродвигателял!. Ш аговыми !!азыва!от такие электродвига­
тели, которые за к аж ды й  электрический и^!пyльc поворачивают 
свой вал  на строго дозирова!!ну!о, обычно !!ебольшую, величи­
ну. Принц! 1 п действия одного !1 з вариантов такого двигателя 
иллюстрируется схемой р 1!сунка 10. На статоре электродвигате­
ля  !iN!e!OTCH три электро.магн 1!та / ,  / / ,  / / / ,  расположенных не 
точно под yглo^! 120°, а так!!м oбpaзo^!, что каж ды й следующий 
элcктpo^!aг!!ит CN!e!Hen относительно такого положе! 1 ия на одну 
треть шага s м еж ду  зубца.М!! ротора двигателя. Тогда, очевид­
но, при последовательном включени!! элeктpo.^!aгн!!Toв за к аж ­
дый и.миульс вал  электродвигателя будет поворачиваться на 
угол, отвечающий повороту ротора па вел!!чи!!у 0,33.s, напри­
мер на ‘/2 °. Так как  н!аговый электродв!!гатель маломо!цен, вал 
иснол!!!!тельного меха!!изма станка присоеди! 1 ен не !!епосредст- 
ве! 1 но, а через г!!дравл 1!ческ!!Й ус!!л!1 тель и роторный гидродви­
гатель.

К несом! 1 енным преимуществам щагово импульсных с!!стем 
0Т!!0СИТСЯ BOЗ^!OЖHOCTЬ пр1!.\1ене!!ия более !!ростых разомкну­
тых схем управления без обрат!!ых связей.

Услов!!я для  с о з д а н и я  станков с прогр ам м !!ы м  управлен!! -  
ем в д е р е в о о б р а б о т к е  С!!ециф! 1 чны. В а ж н е 1 1 н!ие особен!!ости  
п р о г р а м м !!р о в а н и я  д е р е з о о б р а б а т ы в а ю щ ! ! Х  ст а н к о в  вытекают  
из их тех!!олог!!ческих ехе.м:

а) програ\!\!!!рован!!е деревообрабатываю щ их станков тре­
буется преимущ естве 1!но в наладочном релчнме (!!рограммная 
нал ад ка  и настройка ста!!ков);

б)  д л я  п р о г р а м м и р о в а н и я  д в и ж е н и й  ста!!Ков в paбoчe^! ре- 
жи.\!е  д л я  р езан !!я  х а р а к т ер ! !ы  ^!cнь!!!иc к о л и ч ест в а  и более  
п р о с т о й  за к о н  д в и ж е !!и й ;

в) д л я  д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и х  ста!!Ков т р е б у е т с я  значи­
т е л ь н о  ^!eньшaя по с р а в н е н и !о  с м етал л ор еж ущ !!> !и  с танк а­
ми (в с р е д н е м  в 10 р а з )  т о ч н о с т ь  перемещ ен!!Й р а б о ч и х  орга­
нов,  н о  з а т о  31!ачительно бол1>щая (в 10 р а з )  с к ор ость  iieiieMe- 
щсн!!Й; п о э т о \ ! у  требова!1!!я  к с к о р о с ти  сч!!Т!,1ва!!ия инфор.\!ации  
о ст а !о т ся  те.ми ж е ,  что и в ^ ! e т a л л o o б p a б o т к e ,  н а п р и м ер  при 
и с п о л ь з о в а н и и  !1Л!ПуЛЬС!!0Й С !!СТ еМ Ы  о к о л о  150— 250 и.\!пульсов  
в с е к у ! 1 д у .

блок-схема
Магмитмая пемта

Лентопротяжный 9^ у
Cteua шагового мвктро- 

оЬиютепя
механизм 

Усилители

Механизмы 
улрабления 
ШагоВые
электродвигатели 
Тidpoycunumenu
Исполнительные 
механазт/ станка

К испояните/шюму 
механизму стонка^-^^

Схема присоединения шагоки  
доигатвля к исполмителыюму 
иехамизыу станка

Шдгобый зяектр» 
' ooutamen

Роторный 
Шдродбматель' "Гидроусийитет

Р!!С, 10. Схема Ц!!фрового  ш а г о в о -и м п у л ь с ! !о г о  'программного  
уп р а в л ен !!я  СТа!!КОМ от N!ari!HTI!Oft ЛС!!ТЫ

в  з а в 1 !си.\!ости от  х а р а к т е р а  д в и ж е н и я  п е р е м е щ а е м ы х  ор- 
га!103 д л я  д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и х  ст а н к о в  в с т р еч а ет ся  необхо-  
Д!1мость в с л е д у ! о щ и х  с и с т е м а х  п р о г р а м м н о г о  уп р ав л ен и я .

!. Простейшее «старт-стопное» (коорди!!атпое или ступен­
чатое) управлен!!е. Эта система управле!!! 1я позволяет подвиж-
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ному органу занимать только отдельные заданны е  положения, 
без линейного перемещения м еж ду  ними в рабочем рея;име. 
Использоваться это управление будет в наладочном режиме.

И. Системы примолиненного управления, позволяющие пе­
ремещать рабочий орган в рабочем режиме от пункта к nyiHv- 
ту с линейным перемещением по прямой линии с постоянной 
скоростью, т. е. осуществлять прямолинеСнюе рабочее переме­
щение.

III.  Системы управления следящ его  типа, позволяюи 1 ие 
варьировать относительные положения детали и режущ его ин­
струмента, благодаря чему создается  криволинейная поверх­
ность детали (контурное управление).

К ак  показывают исследования, нрограммн^'ованне работы 
большинства существующн.х деревообрабатываю щ и х станков 
без изменения их конструкции нецелесообразно. Это объясняет­
ся неприспособлен 1!остью нх конструкции для програм ’.1 ирова- 
ния. Так, например, ряд  станков перед сменой инстру.меита т р е ­
бует разладки, механизмы настройки имеют люфты и т. п.

При конструктивной переработке деревообрабатываю щ их 
станков долж ны  б 1,1ть учтены следующие требования:

количество перемещаемых органов в станке долж но быть 
минимальным; для этого целесообразно несколько режущ их 
шпинделей заменить однн.м со сборным инструментом, увеличи­
вать длину контакта лезвия с материалом, применять новые 
виды режущих инструментов с меньшим количеством д в и ж е ­
ний; следует применять преимущественно проходную схему об­
работки, стремиться к использованию централизованной (блоч­
ной) настройки и наладки ;

смена режущ его инструмента не долж на  требовать пред­
варительной разладки и последующей подналадки стайка; это 
должно обеспечиваться беспрепятственным съемом ре.жущего 
инструмента н выдерживанием постоянных исходных координат 
его положения;

звенья механизмов перемещений рабочих органов, оказы­
ваю щ ие влияние на качество обработки, не долж ны  иметь 
лю фтов или упругих деформаций.

Работы  по программированию деревообрабатываю щих 
станков долж ны  вестись широким фронтом. Необходимо изыс­
кать и отработать  простые и надеж н ые старт-стопные устрой­
ства для программной размерной настройки силовых голопок 
агрегатных craiiKoa, а т ак ж е  р е ж у н т х  суппортов некоторых 
наиболее слож ны х станков, HaiipnMep сверлильно-присадочных, 
четырехсторонних строгальных, ншпорезных н других. П а р а л ­
лельно следует вести работы по изыскаиию рациональных форм 
прямолинейного и следящ его программн;)ования (последнее в 
первую очередь для бескопнрного двухкоо;;динатного управ­
ления фрезерными станкам и ).  Программирование режимов ра ­
боты деревообрабаты ваю щ и х ста 1 п<ов можно отнести к работам 
второй очереди.

К онструктивные формы устройств программного управле­
ния деревообрабаты ваю щ их станков трудно предвидеть. О д н а ­
ко ясно, что начинать надо с наиболее простых и надежно дей­
ствующих устройств. Весьма вероятно, что применение рацио­
нальных конструкций геометрических систем программирова­
ния, например упоров, барабанны х, кулачковых «запоминаю­
щих» устройств, несложных электроконтактных устройств 
и т. п., во многих случаях может оказаться  достаточно эф фек­
тивным. По-видимому, большой эффект может дать внедре­
ние современных копировальных устройств следяще-усили- 
тельного действия. Работы  по цифровому программному управ­
лению деревообрабаты ваю щ им и станками в ближайшее вре­
мя, очевидно, будут ограничены изысканием достаточно про­
стых схем и нх лабораторны ми исследованиям::.  Особое вни­
мание дол ж но  быть уделено долговечности программоносите-

0 МЕХАНИЗАЦИИ ГРУЗОПОДЪЕМНЫХ И ТРАНСПОРТНЫХ 
РАБОТ НА МЕБЕЛЬНЫХ ПРЕДПРИЯТИЯХ

л .  г .  ШЛАМЕД
Укргипромебель

На мебельных предприятиях для уменьшения ручного тр у ­
да при погрузочно-разгрузочных н транспортных р а б о ­
тах лесоматериалы и полуфаб|)нкаты на протяжении 

всего технологического процесса следует перевозить и хранить 
в пакетах (пачках) ,  на поддонах (платформах ,  скидах) или 
прокладках. Это позволит механизировать указанны е  работы.

Длинномерные пиломатериалы, поступающие на мебель­
ные гтредприятня в полувагонах н на платформ ах ,  долж ны  вы ­
гружаться механнз.мами, сснащеиными стрелой с крюком, на- 
;1 ри.мер автокранами, автопогрузчиками, башенными и козло- 
abiNHi кранами или передвижны.ми элсктроталями.

.Механизировать в ы г р у . ’ Ку черновых заготовок и отрезков 
досок, перевозимых в крытых вагонах без н |ю кладок в плотных 
сгопах, невозможно. Д о  решения B o i ip o c a  о перевозке таких 
г])узов на поддонах или в спецналыплх пакетах целесообразно 
1 'рименять электропогрузчик, оснащеп; 1 ьн| вилкой. В этом слу­
чае он въезж ает  в вагон, на вилки вручную у клады ваю т  пач­
ку  заготовок или отрезков досок, после чего погрузчик отвозит 
:1 ачку на .место сортировки или укладки и возвращ ается  за 
следующей пачкой.

Д л я  уме 1пзн1 ення количества перегрузок лесоматериалов 
доски и заготовки после выгрузки их из вагона нужно у к л а ­
дывать на складах воздуншой сушки в ш табеля ,  а на складе 
сухих материалов — на поддонах.

Высота штабелей пиломатериалов и черновых заготовок 
при подъеме нх с помощью погрузчиков долж н а  еоответстве:!- 
но равняться -1—6 и 1,6— 3 м.

Д ля выгрузки пиломатериалов из ваго}1 ов применяется а в ­
топогрузчик модели 4000 грузоподъе>пюстыо 3 г, а для 
гюдъема пиломатер 1!алов на и:табель и спуска с него, кроме 
указанного выи 1 е, — электропогрузчнкн 1'рузоподъемностью
1,5 т моделей ЗРЮ-02 п ПТШ-1,5. Первые два погрузчика 
:тоднимают груз на высоту 4 а последнпй — на высоту 4,9 м.

Д л я  подъема на штабель и спуска с него заготовок и о т ­
резков досок рекомендуется применять менее мощные электро­

погрузчики, т. е. такие, как  УП.^\б-.^\ и 4015, Л\ВШ-1, 4004 и 
4004 А, З И О -0 [ .  КВЗ-04  и самоходная тележка.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  э т и х  пог]: )у з ч и к о в  :п р и в е д е н а
Б т а о л .  1.

Т а б л и ц а  1

Л’одели
! Г1П-Я0 - 
; ПОП,- 151ЛС0ТП ' Л-чпм, ширина

Наимепь- 
uivAi внеш- Вес (без

norpv зчп- см- по п^емс), nnit ра IMVC груза),
ков Г.0 С1 ь, i 11 в ы с о т ,  м м

1 поворота, кг
IU 1 м м

4000 М 1,5 ! 757.-' 'jl:40; \Ч200 3500 5100

ПТПМ ,. !

(С 1-paiioiuM 
сгрс.'Юи)

1.- 1 гоп 3770 .1  " 0 ; ,'91Г) 24:^0 G000
4004 ' 1*> 0 2 Г'Пч 910-. 24о0 15‘0 1740

4 04Л Г'. 7' 0 2 КО . 91V : '̂(Ю 1--50 18Г)0
З И О -'''2 1.0 : -Т'о 29' ' ' ' .  liii'iO . 4<''''‘0 i 2100 2800
З И О -04 1.5 i l.'rO 2!ьО'. 1Г00:. 2̂75<) 1 2100 2Г50

У П М '-М 0,5 1 2''-Г0 21(-' . 102i'''-’2!'.5 1200 1Гэ70
4015 0,5 ■JOoO 920; 17 5 19^0 1100

М И1П-1 i о,я 1792 j 2.̂ 2^ -"1410v 2:'.P4 1255

(без бата­
реи) 
1570

КПЗ-  4 1.5 1500 1 2970.■ 1000: '1 ISO 2100 2650

При отсутствии автокрана  или авт(^погр\'зчика с крановой
ст р е л ой  д л я  в ы г р уз к и  п и л о м а т е р и а л о в  из в п : оно в ,  п о д ъ е м а  на 
П1табель и с пус ка  с пего м о ж н о  и с п о л ь з о в а т ь  п е р е д в и ж н у ю  
э ле к т р о та ль .

С кладские 1 1 аботы в аакрытьгх складах  (в том числе и на 
б \ф ориы х  скла,:ах) :ipn отсутств; 1 н электропогрузчиков могут 
б!,:ть мсхамизир1'Ва::!л посредством ;ioaBeciioii элсктпическон 
.'.Bj'xoiTopHoii ол:: 0 и.-1Л1 >ч1 1 0 1 < краи-балкн н электрокаров с подт=-
e.\i;ioii платформе]'!.

Техническая характеристика элект;юкаров приводится в 
табл, 2.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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М еж цеховое  транспортирование на мебельных предпри я­
тиях может осуществляться средствами непрерывного и перио­
дического действия в зависимости от расположения цехов, с вя ­
занных м еж ду  собой технологическим процессом.

При разобщенном расположении цехов применяют т р ан с ­
порт периодического действия, а т а к ж е  подвесные цепные 
транспортеры с подвесками для  груза.

Т а б л и ц а  2

Модели 
^лектрокар о»

j Наимень- 
Длина, ширина, ший внеш­

ний paii ivc  
Di.icoia, м.ч . поворота,

i м м

Вес Гбез 
г р \ з а ) ,  кг

ЭКБ1-75П . 
Э K Б -П -^50  
ЭКП -750 . 
ЭК2-П . . 
ЭК-2 . . .

0.75

100

100

2250ySG0vll70 
22SO • Ь60> 2700 
2 50 >: 860x1170 

1  2^91v:S70vl3G0 
'2720: Л150Х1310

2100
2110
2100
о200
3300

1000
1100
ЮЮ
1500
1500

II транспортных работ, необходимо сравнить экономическую 
эффективность применения различных транспортных средств.

В этом случае сравниваю тся основные показатели работы 
ручных и электрических тележек  при одном и том же расстоя­
нии перевозки — 20— 200 м  (табл. 3).

Т а б л и ц а  3

Наименование транспортного 
ооорулонания

а  п .
о  2 о  1

V а г*
сЗts са 

« 0  3-

^  -  2

к  н

5- -а 
“  о  ^ э  •=

с  с  5 & I I О  К

в  цехах, смежных по горизонтали, обычно используются 
ленточные, пластинчатые или роликовые транспортеры. В этом 
случае могут сочетаться т а к ж е  средства непрерывного и перио­
дического действия.

В цехах, смежных по вертикали, меж цеховое  транспорти­
рование осуществляется при помощи грузовых лифтов и вер ­
тикальных цепных транспортеров.

При разобщенном расположении цехов транспортные сред­
ства периодического действия выбираю тся в зависимости от ро­
да и длины перевозимых грузов, от средств механизации гру­
зоподъемных работ в крытых складах  и от дополнительных 
требовани!!, предъявляем ы х к отдельным цехам (противопо­
ж арны е  и др.).

Д л я  транспортирован ' 1 ч cvxiix пиломатериалов и заготовок 
из склада в последующие цехи можно использовать все элект- 
роногрузчикн (см. табл. I) и электрокары  (см. табл. 2).

Длинномерные пиломатериалы до массового изготовления 
погрузчиков с поворотными вилками долж ны  перевозиться н.а 
п[!|щепных тележ ках  вилочными погрузчиками, которые в д а н ­
ном случае выполняют грузоподъемные и транспортные работы.

Количество единиц оборудования зависит от среднесуточ­
ного грузооборота, сродней нагрузки манлины за один рейс и 
времени, затрачиваемого  на одну поездку. Оно определяется 
по следующей фо[)муле:

' k Q  Т  1
п =  — /С ---------  X ---- шт.,

q 420 т

Тележки ручн[.1с с неполъемпоГ! плат­
формой . .........................................................

Тележки ручные с подъемно!! платфор­
мой .........................................................................

У!коколейные вагоиетки ................................
[-Электрокар с непод1;Смной платформой . 
:-1лектр 0 1 ар с подъемной платформой . . 
Тали электрические передвижные моде­

ли Т. В..................................................................
Погрузчик с вилочпь'м захватом, приме­

няемый при длине пробега 100—luOO м

1,0 1,0 , 1,0 1.0

1,0 1,02 4,8 0,34
1,0 1,0 0,97 ; 1.06
0,75 1,07 : 1,Г-,9 S 0,71
0,75 : 1,15 ' 6,4 ; 0,22

1,0 0,.'33 ^ 3,5 0,12

1.5 : 2,52 5,9 1 0,63

П р и м е ч а н и е .  Пока:<ател1', относящиеся 
подъемной платформой, приняты за единицу.

к 1>учным тележкам с

где п — число необ.ходимых тележек;
к — к о эф ф 1щиент неравно.мериости грузопотока, обычно 

равны!! 1,2— 1,25;
Q — среднесуточный грузооборот, т;
q — средняя нагрузка  за рейс, т;

т  — число семичасовых рабочих смен в сутки;
Т — время, затрачиваем ое  на один рейс, мин.;
Г| — коэффициент использования машины, обычно р а в ­

ный 0,8.
Чтобы в к аж д о м  отдельном случае  вы брать  наиболее це ­

лесообразный вариан т  механизации погрузочно-разгрузочных

И з приведенных данны х видно, что наиболее неэкономич- 
ны.ми являю тся ручные телен<ки с неиодье.мной платформой н 
рельсовые тележки.

Э лектрокары  с подъемной платформой в 4,6 раза  произво­
дительнее электрокаров с неподъемной платформой, а себе­
стоимость перевозки 1 т груза в первом случае ниже в 3,2 ра ­
за ,  чем во втором.

С опоставлять  погрузчики с вилками и электрокары с подъ­
емной платформой нельзя, так как  они перевозят грузы на раз­
личное расстояние и имеют разную грузоподъемность.

И з  приведенных данных так ж е  видно, что наименьшая се­
бестоимость переработки 1 г груза получается у передвижных 
электроталей. Это можно объяснить тем, что их эксплуатаци­
онные расходы ничтожно малы по сравнению с остальным" 
транспортными механизмами.

Д л я  уменьшения трудоемкости и себестоимости грузоподъ­
емных и транспортных работ на мебельных предприятиях не­
обходимо:

— упорядочить укл ад ку  гтлом атери алов  и заготовок в 
вагоны при отгрузке на мебельные предприятия;

— м еханизировать разгрузку, укладку  и транспортирова- 
пне лесом атериалов  па мебельных предприятиях;

— ручные и электротележки с неподъемной платформой 
заменить тележ кам и с подъемной платформой;

— рельсовые тележки заменить электрокарами с подъем­
ной платформой или электропогрузчиками;

— шире применять при складских работах передвижные 
электротали;

— пиломатериалы и черновые заготовки хранить ка скла­
д ах  в пакетах, а детали и узлы на буферных складах — в 
^^нoгoяpycныx ш табелях  на поддонах (платформах) с торцо­
выми стойками.

первом десятилетии осуществится 
сельском хозяйстве,

На основе развития машиностроения в 
к о м п л е к с н а я  м е х а н и з а ц и я  в промышленности, 
строительстве, на транспорте, в коммунальном хозяйстве.

И з П р ограм м ы  Коммунистической партии Советского Союза.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru
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ИССЛЕДОВАНИЕ РАБОТЫ ВЫСОКОВОЛЬТНО-ВЫПРЯМИТЕЛЬНОЙ УСТАНОВКИ 
ПРИ НАНЕСЕНИИ ЛАКОКРАСОЧНОГО М АТЕРИАЛА НА ДРЕВЕСИНУ

К а н д .  т е х н .  н а у к  В.  А.  Ш Е В Ч Е Н К О ,  и н ж .  Г.  Е. И Н О З Е М Ц Е В
У крН  И И М О Д

О дн нм и з  н а и б о л е е  п р о г р е с с и в н ы х  с л о с о б о в  и а и е с е и и я  л а ­
к о к р а с о ч н ы х  м а т е р и а л о в  п а  п о в е р х н о с т и  л с т а л е ! !  и и з ­
д е л и й  и з  л р е в о с и п ы  я в л я е т с я  с п о с о б  н а п о с е и и я  и х  в 

э л е к т р и ч е с к о м  п о л е  в ы с о к о г о  п а п р я ж е ! 1 п я .
Этот  с п о с о б  с успехом п р и м е н я е т с я  д л я  о к р а с к и  м с т а л л ! ! -  

ческих издели| ' | ,  к о т о р ы е  х о ; ю ш о  п р о в о д я т  э л е к т р и ч е с т в о .  Ч т о  
ж е  к а с а е т с я  oKjiai'Kn и л а к п ш о в а н и я  изделн!'! и д ет а л е |" 1  из дре-  
Е е с и п ы .  я в л я н 1 И 1 е п с я  д и ч л е к т р и к о м ,  то  эт(>т с п о с о б  пока н е  вы- 

И'ел г а  п р е д е л ы  л а ' ' о р а т < : р п 1 !

Рпс.  1. Л аб о ра т о] >п ая  у с т а н о в к а  У к р Н И И Д Ю Д а  д л я  ианесе-  
1 ' ия  л а к о к р а с о ч н ы х  покрг.пп!!  в э л ек т р и ч е с к о м  иоле в ыс о к ог о  

п а п р я ж е : 1 пя:

/ - -  трлисфг'рмпто]-'  ц.пш'гжгир'.' ;  —  трл ыС'Ьормпт^'рьт яр.члтл Ki^noTpr.- 
иов: Я — к с 1:0 т];сч1ы ■/ ■ г:ул:,т > ;;рл''лош!'-:; — л.ч 'цитпап т и р -

— глт:г!ь:11 Г - .1,ггп-1 ; : ] «  г.-‘ ' v ’п, ' - : -  .-ц-Чпп-)-
;<)П 1) а с : ! ы л и т с л о 1(; б — выг’рямиг!.  л ь и п с  \ CTpoi'icTiio к '-^лс'ктролги'гатолп 
;1 .'Ч-:1 ыл!!тслп; 9 — pni'iii.i-[ите' i /■'? — \ч-: I'oficT-';.
I I  -  к о и п ю л ь п ы ! !  щ и т; /J  • •• в о н т ил яи ио н исм '  \ч':'П1'''!С1П'): /.'> - -  коч-  
г ч к ' р  с no;iROCK;iMii: / '  ч'уигмьиьте  nniio.'iif о ии ^ р р а к р а сн ы м и  и'-< 

■|уча 10. 1ИМИ; / )  — б л о к и р о п а н и ы о  }к\оды

С \ щ ! ю с т ь  его . з аключается  в с л е д \ 1 оиа ' м.  Г ел и  м е ж д у  д в \ -  
ми ' г^лектроламп имсетеи гаг^ность п от е н и пя л о в .  то  прос т ра пс т Бо  
\! 1. ж л у  ^тими элект:ч) ; 1 ами с т а н о в и т с я  элскт!м 1 чсским полем.  По-  
' лел! 1 ее х а р а к т е р и з у е т ’ч тем.  ’jTo част.ица.  о ; " лалаю!иая  элек-  
•■М1ЧССКИМ з а р я л г ) М .  ьм' . сенпая в п о л е ,  р о л  в л и я н и ем  л с ^ к т в у ю -  
:чИл сил поля  :чачииает и е р е л в и г а т ьс я  от о д ног о  э л е к т р о д а  к 
; р \ тому .  П р и  иодаие  в э л е к тр ич ес к ое  поле в ысоког о  и а п р я ж е -  
;ия р ас п ыл ен но го  л а ко к ра с о ч н о г о  м а т е р и а л а  ч а ст и цы  его,  п о ­

л у ча я  отрицательны! !  з а р я д .  у с т р е \ г л яю тс я  но силов!^ 1 м лини-  
■:м к элек т р од у ,  н а х о д я ! ц е м у с я  под  п о л о ж и т е л ы ! ы м  п о т е н ц и а ­
лом.

Н а  способност!!  ч а с т ! ! ! 1  л а к о к р а с о ч н о г о  м а т е р и а л а  приобре-  
Гс-т!> з а р я д  в э л е к т 1 М!ческJM поле  и оснг-.ван npo!iecc о краски .  
Эт от  з а р я д  они п р и о б р е т а ют  за  счет а д е о р б ! 1 р у ю и и ! Х с я  на их 
поверхности  попов.  При  этом э ф ф е к т и в н о с т ь  и р а в н ом е рн о ст ь  
ос е д ания  заряжен!! !лх ч а стиц  зав ! ! сят  но толь.ко от их з а р я д а ,  
по и от xai^au’Tcpa взaи^!oдeГ^cтвня з а р я ж е н ' и л х  ча стиц  с вяз* 
K 0 II В О ЗД У Ш Н О Й  средо!!.  а т а к ж е  от ф!! знческнх явлени!' !,  п ро и с­
х о д я щ и х  пр!! расн!-лленн ! 1  л а ко к ра с о ч н о г о  м а т е р 1 ! ала  и у з а ­
з е мле нног о  э л е к т р о д а  ( и з д е л и я ) .

Л а б о р а т о р и я  э л е к т р о те х н о ло г и и  У к р Н И П Л \ О Л а  п р о в о д и л а  
в 1958— 1959 гг. paooTi. i  по в ы я с н е н и ю  в озмож! ! ости  п р и м е н е ­
ния способа иа п ес е и ия  л а к о к р а с о ч н ы х  м а т е р и а л о в  на  п о в е р х ­
ности и зде лий  из л р св е с и н ы  в э . ^ектлическом поле  в ысоког о  

л оя ж е н и я .

Р а б о т ы  о с у щ е с т в л я л и с ь  иа у н ив е р с а л ь н о й  высоковольтно-  
в ы п р я м и т е л ь н о й  у с т а н о вк е  (рис.  1), п о з в о л я ю щ е й  п олуча т ь  
в ы с о к о е  паг!ряжер!ие в ш ир о к о м  л ! ! апаз оне  (от GO до  180 ?св).

К а к  п о к а з а л и  о п ы т ы ,  п р и м е н е н [ > е  с п о с о б а  о т д е л к и  и з д е л и й  
в п о л е  в 1 , ! с о к о г о  н а п р я ж е н и я  п о з г з о л я е т  1 ! о л у и и т ь  л а к о к р а с о ч ­
н о е  ПОКр!,!Т!Те О Л 1!ПаКО ВО Й ТОЛЩИН!,!.  УМе ! ! Ь Н! ИТЬ  р а с х о д  л а к о -  
к р г а с о ч п о г о  м а т е р и а л а  н а  40--Г>0^;о п о  с р а в н е и 1 ! ю  с обычш.гм 
с п о с о б о м  р а с п ! з 1 л е н и я ,  з в т о м а т и з ! ! р о в а т 1 >  п р о ц е с с  н а н е с е н и я  л а -  
к о к р а с о ч н ь ! х  м а т е р и а л о в  и у л у ч ш и т ь  с а н и т а ] п ю - г и г ! 1 с н п ч е с к и е  
у с л о в и я  т р у д а  р а б о ч и х - о т д с л о ч ! [ и к о в .

О п 1 л т ! , ! .  п р о в о д и в ш и е с я  
! [ а у ч н о - и с с л е д о в а т е л ь с к ! !  м  и 
и п ! Ч ) ! i з в o д c т в c н н ь [ ^ ^ и  о р г а -  
и и з а  ЦП я M!f,  б ы л и  н а  п р а в  л е -  
!П.1 ! i a  с о в е р ш е н с т в о в а н и е  
с п о с о б о в  р а с п ! . 1 л е и ! ! я  л а к о -  
к п а с о ч н 1 . [ х  м а т е р и а л о в  л р с -  
ц е и т х 'р ь у .  ч т о  ж е  к а с а е т с я  
п а : ' 'а > ч ^ Т ! ) о н  и с х е м ы  bi, i-  
п р я м л е н  и я э л е к т р и ч ? с к ( ) Г о  
т о к а  в ь ! с о к о г о  и а п р я ж е н  if я.  
т о  ЭТ)!  В ?Л И Ч !!Н !Л  о с т а в а л ! 1с ь  
пeиn!eннl.I^'и.

В с в я з и  с этим л а б о р а -  
Т 0 | ) и я  э л е к т р о т с х н о л о г и ^ !
У к р П И П . М О Л а  п о с т а ви л а  
свое!! з а д а ч е ! !  ! !З У ЧИ ТЬ  в л и я - 
Н1!0 р а з л ! ! ч н ы х  схем в ы ­
п р я м л е н и я  э л е к т р и ч е с к о г о  
т о к а  н а  р а с 1 ! ! , 1 л е н и е  л а к о -  
к р а с о ч н о ! ' о  м а т е р и а л а  в 
э л е к т р и ч е с к о м  п о л е  в ы с о к о ­
г о  п а п р я ж е н ! ! я .

Н е о б х о д и м о с т ь  этого 
и с с л е д о в а 1 !ия п о д т в е р ж д а ­
л а с ь  и тем.  что при при-
MCHCfiHH в ь : п р я м и т е л ь н ! > 1Х с х с ‘м  с б о л ь н : е й  п у л ь с а ц и е й  ч з -  
с т и ц ь !  р а с ' пчле ииого  л а к о к р а с о ч н о г о  м а т е р и а л а  н а х о д я т с я  
; ; л 1  л е й с т ; ; : к ' м  п о л я  в ь : с о к о г ! '  : 1а п р я / К * : н и я  б о л е е  д л и -  
.4 л : > : ! ( ' е  ! Г . ч ' м я .  С л е д о в а т е л | Р 1 1 ) .  - г к ' т н ^ и т  л а к о к р а с о ч н о г о  ^ta- 
I ' l p n i a . i a .  1 ! а х 1 ) Л Ч 1 и н е с я  в  з о н е  к о р о н н о г о  -[ ' .аз'ряда, иониз! !руются

Рис. 2. К о ! ! д ен са т о р на я  
выу!рямления  типа  

^<Стабнливолы:>

схема

ЛОЛМПИХ \ОЛН т в а х  в е д и н и ц у  вр 'Смени.  ч т о  п р и в о д и т  к
■ К1 ^аше! 1 ию в р ем ен и  пре иыва н] !я  их в э л ек т р и ч е с к о м  поле.

Pi!c. 3. Ф а к ел ,  п о л у ч а е м ы й  по дв \ - хп ол уп ер ио д н ой  схеме  в ы ­
п р ям л е н и я  npit н а п р я ж е н и и  140 к в  и числе  о б о ро т о в  чаши 

15ПГ) в MifHvry

Д л я  в 1 .1 я в л е ; 1 ;:я (>г.тнмальной электричсс ' кой с хемы выпрям-  
лен!!я т о к а  нсследс ' ва ; 1 ию подвергалнс! .  схемы:

а)  однокс! !отрон! 1 а я  од! !ополу пер й одна я ;
б) о д и о п о л у п е р и о д н а я  с у л в а 1 1 в ан не м  н а п р я ж е н и я ;
в) м о с ти к ов а я ;
г> типа  « С т а би л ив о л ьт у .Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Выпрямление по вышеуказанным схемам осуществляется  с 
использованием cBoiicTBa односторонней проводимости элек­
тронной л;'.мп[,1 . Если к ней подключить переменное н а п р я ж е ­
ние, то она будет пропускат!, ток только в течение той полови­
ны периода, когда анод ее окаж ется  под положительным по­
тенциалом, а во BTOpoii половине периода л ам п а  будет за п и ­
раться, и ГОК в  цепи прерывается. Таким образом, ток в цеии 
будет !1 :>от1 'кать только в одном нагн'авл^-мпн.

Рис. 4, Факел, получаемый при одиоиолупериодной схеме вы ­
прямления при напряж ении МО к в  и числе оборотов чаши 

1500 в минуту

Простс 1 1 1ная схема выпрямления тока — одионолупериод- 
ная. По этой схеме ток в цепи б\ 'дет проходить только в тече-' 
ние одной половины периода.

Выпрямление по мостиковой схе.ме позволяет использо­
вать обе полуволны переменного тока. Н аправлени е  тока в ц е ­
пи остается в течение обоих нолупе])иодов одинаковым.

iO
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Рис. 5. Зависимость то лщ и­
ны покрытия от напряж ения 
при постоянио.м числе обо­
ротов ч а т н  п]1 и однопол\ не- 
риодной схеме выпря.мле 1 1 Н' 1

т  т  W0 180 200220

Рис. 6. Зависим ость  то лщ и­
ны покрытия от н апряж ен ия  
при постоянном числе о бо ­
ротов чаши при дв \хнолупе-  
рподно 11 схеме выпрямления

другого полупериода, к аж ды й  раз  до максимального напряж е­
ния трансформатора .

Так как  оба конденсатора включены последовательно, то 
м еж ду  внещиими их обкладкам и образуется удвоенное напря­
жение.

Р а з р я д  конденсаторов будет происходить по прямой ли­
нии в течение времени м еж ду  двумя максиму.мами н ап р яж е­
ния трансф орм атора .  К а ж д ы й  раз,  когда напряжение транс­
ф орм атора  начинает превышать понизившееся напряжение 
конденсатора, от трансформ ато | 1 а забирается  энергия для за- 
пядки конденсатора. З а р я д к а  конденсатора длится до тех пор, 
пока напряж ен ие  трансформ атора  не достигнет максиму.ма. 
После этого конденсатор снова равномерно разряж ается ,  и 
процесс повторяется. Кривые выпря.млеиия показан!,i на рис; 2.

При исследовании вышеперечисленных схем выпрямления 
фиксировались: процент потерь лакокрасочного материала, 
толщ ина покрытия, равномерность распределения его на по­
верхности, качество покрытия и производительность установки.

' Л Р }(Г I---У^ЛЛЛ -̂УЛЛЛА

rr. ТГ2 и п

2206

Рис. 7. Принципиальная  схема высоковольтно-выпря.мительно- 
го устройства по двухполупериодной схеме выпря.млеиия:

Т А  II T f i  — высоковольтные обмотки трансформаторов; /СР-220 — 
кенотроны; ТР — трансформатор  регулировочный; ТС — трансф орм а­
тор сигнальный; Н — вариатор; А Р  — авторазрядчик; ОС — токоог­
раничительное сопротивление: Rp — регулировочный реостат: Рп —
пусковой реостат: И П  — и скропредупреждающ ее устройство; КГ  — 

контакты главного контактора; Б В  и Б Д  — блокировки

Опытные данные по определению оптимальной схемы вы­
прямления показали, что наиболее благоприятные результа­
ты получаются при выпрямлении, когда образуется наиболее 
спрямленная кривая  напряж ения ,  т. е. при '«сглаживании/> 
пульсации, которая получается по двухполупериодной схеме 
выпрямления.

По д в у х п о л \п е 1>иодной схеме выпрямления факел, полу- 
чаемы!! при распылении лакокрасочного материала ,  имеет стро­
го вы раж ен ны е  границы осаж дения частиц (рис. 3).  Покрытие 
изделия получается более равномеруюе, чем покрытие при од-

ПолучаемыГ! ток будет пря.мым, т, е. одного направления. 
:;о его нельзя назвать постоянным, так  как  он пульсирует по 
величине от гво(‘го максимального значения до нуля.

Одно:юлу; 1 ернодная схема с удваиванием  нап ряж ен ия  р а ­
ботает так же, как  и однополупериодная схема, но с той р а з ­
ницей, что максимальная величина напряж ен и я  по этой схс.че 
будет в два раза  больше.

Проблема получения напряж ения ,  близкого к постоянному, 
довольно полно решена с применением схемы, показанной на 
рис. 2. Она состоит из высоковольтного трансф орм атора ,  двух 
последовательип включенных конденсаторов и двух кенотро­
нов.

Один полюс высоковольтной обмотки трансф орм атора  
присоединяется к средней точке двух последовательно соеди­
ненных конденсаторов. Д р у г 0 1 1  полюс через два  кенотрона, 
включенных встрсчио. присоединяется к двум другим о бк л ад ­
кам конденсатора. Таким образом, один из этих конденсаторов 
за р я ж ается  во время одного полупериода. другой — во время

Рис. 8. В ысоковольтно-выпрямительное  устройство для  Ма- 
линской фабрики гнутой мебели

нополупериодном выпрямлении тока. Пустоты, которые вид­
ны на рис. 3 в центре, образовались ввиду того, что нанесе­
ние лакокоасочного материалэ  пооизводилось на неподвиж.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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ные изделия, а диаметр «пустой» зоны в центре факела  соот­
ветствовал диаметру чаши.

Факел же, получаемый при однополупериодпом вы прям ­
лении тока, получался расплывчатым. Толщина наносимой л а ­
кокрасочной плснкп была неравномерной (рис. 4).

При двухполупериодном выпрямлении тока наблю дались 
также наименьшие потери лакокрасочного материала. Эти по­
тери при переменном напряж ении и постоянном чнс.те оборотов 
распылителя не превышали 6,5%, в время как при однопо- 
лупернодном выпрямлении потери возрастали до 33,5%.

Преимущество дву.хполупернодного выпрямления вы я ви ­
лось }i при определении толщины нанесенного слоя , 1акокрасоч- 
ного .материала, которая составила  90- 100 .и/с, тогда как  при 
те.х же условия.х однополупернодное выпрямление тока обес­
печивало покрытие толщиноГ! только 35— Ю м.к (рис. 5 и 6).

Производительность установки при дву.\полупериодно 1 ( 
схеме выпрямления тока т а к ж е  возрастает  на 10— 15%.

К роме того, опыты показали, что качество окраски зависит 
от различных факторов, а именно: удельного сопротивления, 
удельной электропроводности, диэлектрической проницаемости, 
силы поверхностного натяж ен ия  частиц и т. д.

Таким образом, результаты нроведенны.х работ наглядно 
показали преимун 1 ество двухполупериодного выпрямления, что 
позволяет  рекомендовать его для промышленного применения. 
В связи с этим л аб о р ат о 1)ией электротехнологии были р азр а ­
ботаны новые схемы выпрямления электрического тока, одна 
из которых м аксимально использует существующее стандарт­
ное оборудование (рис. 7).

В ближ айш ее  время будет внедрена установка для отдел­
ки гнутых стульев в электрическом поле высокого напряж ения 
на .Малинской фабрике  гнутой мебели. Общий вид высоковольт­
но-выпрямительного устройства изображен на рис. 8.

Л аб о р ато р и я  электротехнологии изготовляет установку для 
М айкопского мебельного комб] 1 иата, внедрение и окончание 
м онтаж а  которой намечается в этом году.

ЛЕНТОЧНО-ДЕЛИТЕЛЬНЫЙ СТАНОК ЛД-125
И н ж .  М.  М.  Г О Р Е Л И К

Новый ленточно-делительный станок модели ЛД-125 ,  со­
зданный вза.мен устаревшей модели Л Д - 140-2, выгодно 
отличается как  впешиим оформлением, так  и рядом 

принципиальны.х и конструктивных особенностей (см. рисунок).
Станок состоит из следующих основных узлов: станины, 

нижнего и верхнего шкивов, подвески вер.хиего ижива, п о д аю ­
щих вальцов, вариатора, гидро- и электрооборудования.

Л и тая  станина и \ 1еет достаточную жесткость, что сниж ает  
вибрации при работе стайка. С правой стороны станины уста- 
новле]1 а колонна, на которой кренятся  суппорты верхнего ш ки­
ва. Вращением маховичка суппорты перемеигаются в ертикаль­
но, создавая  натяж ение  пилы. Полное перемещение суппортов 
позволяет многократно использовать пилу без напайки.

Усилие натяж ения  обеспечивается набором грузов через 
рычажную систему. Верхний шкив, в отлич 1 1 е от прежней кон­
струкции, — сплошной, что снижает вентиляционные потери и 
шум. В нижней части станины с правой стороны установлен 
нижний шкив-маховик, который приводится через клиноремен­
ную передачу от главного двигателя, установленного рядом на 
салазках. Торможение нижнего шкива осуществляется торм о­
зом колодочного типа с приводом от гидронасоса. Тормозной

б арабан  конструктивно объединен с ведомым шкивом ремен­
ного привода, что значительно упростило конструкцию тормоза.

Т орм ожение обеспечивает плавную остановку станка за 
15—20 сек., в то время как  свободный выбег составляет 6 мин.

Подача  материала  осуществляется тремя парами привод­
ных вальцов. Л е в а я  группа рифленых вальцов, обеспечиваю­
щ ая  прнжим м атериала ,  установлена на каретке,  которая сво­
бодно перс.мещается на пшрпковых направляющих.

В нижней части каретка  жестко связана  со штоком гидро­
цилиндра  и тягой механизма дел еш 1 я. При работе каретка пе­
ремещ ается  от гидроцилиндра, а при наладке  - -  от ш турвала 
механизма деления через реечную передачу.

Крайние вальцы качаю тся относительно оси среднего в ал ь ­
ца, что обеспечивает равномерный прижим в случае обработ­
ки неровного м атериала .  П р а в ая  группа гладких приводных 
вальцов служ ит  базовой плоскостью. Каретка  правой группы 
вальцов т а к ж е  свободно перемещается огногптельно станины 
посредство.м тяги механпз.ма деления. .\ \еханизм деления имеет 
лимб, который указы вает  т о л п и т у  отиплипасмого материала. 
При зацеплении сразу  обеих ка;!еток (п 1 турвал  подается впе­
ред) происходит о л 1П!аковое пе;ч>:,1е 1понпе их относительно пи­
лы. Это дает  возможность распиливать материал надвое.

Привод вальцов осуществляется  через винтовую передачу 
и нынцевый валик, CBnsaiinbiii uiapni;po:\i Гука с выходным ва­
лом вариатора .  Планстарньп! ва'^иатор диффере!щиального ги- 
па с двумя степенями свободы обеспечивает скорости подачи 
в п.ределах 5— 40 м^мин.

Н ап р ав ляю щ и е  пилы (текстолит) установлены в столе и 
на колонке, которая,  перемещаясь вертикально, ]1 егулирует в ы ­
с о т у  расположения верхних па; 1 )'а 1!ля 1оии 1 х над столом в за- 
внснмостп от высоты материала .

Гидрооборудовапие смонтировано в баке, который входит 
в HHHiy станины. Кран управления, д|)оссель скорости, масло- 
\к а за т е л ь ,  заливная  горловина расположены на передней па­
нели бака. Гидропривод обеспечивает автоматический подвод 
пг.ижимных вальцов, зан^им заготовки и то;)моженпе станка.

Ш к аф  электрооборудования находится в 1 !нше стан 1П1 ы, с 
левой стороны. Электросхема обеспеч; 1 взет полную безопас­
ность работы на станке. Так, без включения гидронасоса нельзя 
включить электродвигатель пнл 1 .1, а без последнего — двига­
тель подачи. В случае обрыва пилы схема обеспечивает авто­
матическое отключение стайка  и его торможение.

Органы управления станком сосоелоточепы в зоне рабоче­
го места. Управление отводом вальцов — дистаициониого ти­
па, от педали.

К р а т к а я  т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а с т а н к а
Лиаметр тки всв ,  м м .......................................................................................... IC.iO
Ы а и б о л ь п ' п я  п ы с п т л  п р о п и л а ,  м . \ г ................................................................................... 4'>0
На и б ОЛЫ! И| Я  (ПИрПНП Пр<Ч!!!Л:1, м . ц ................................................................................... 3,"(3
Скорость подичи, м МП ...............................................................................5—40
Суммарная мощность электродвигателей, квгп .22,7
Вес станка, т .................................................................................................................  5
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МАЙКОПСНИЙ КОМБИНАТ УВЕЛИЧИВАЕТ ВЫПУСК 
МЕБЕЛИ

F. Н. П О Н О М /  P F P ,  Н. Ф.  И В А Н К И Н А

М а й к о п с к и й  м ебельны й ко м бин ат

3 за м еча тельн ы е  перспективы,  намс'чснпые в 
новой П р о г р а м м е  нашей партии,  в ы зв ал и  
новую волну т р у до во 11 активности в к о л л е к ­

тиве Майкопского  мебельного  ко мбин ата .  Ст ре мяс ь  
внести свой ДОСТОЙНЫ!! вк л ад  в великое  дело  по­
строения  материально-техническо!!  баз ы  к о м м у н и з ­
ма, труженики ко м бин ат а  uiiipoKo ра зв е р н у л и  со­
циалистическое  соревнованне  за  досрочное  в ы ­
полнение плана  третьего  года семилетки.

Успешно вы по лня я  з ад ан и е  семилстиего  плана ,  
комбинат  непрерывно н а р а н и 1 в ает '  выпуск  мебели,  
что видно из данных,  приведенных в таблице .

Выпуск D CCil п р одук-  ! Выпуск  мобсли,
Годы mili,  тыс. ])\ 6." T1.IC. руб .

1059 I 7(Ti2,2 4274 ,4
I960 7914,0 4 5f '3 ,l
1961 (план) 9358,5 6409,0

В цехе корпусной мебели выпуск вллозой про­
дукции растет  из года в год. Так,  в г. цех вы­
полнил план по в а л у  на сумму 1561,-М тыс. руб.. а 
план 1961 г. п р ед у см ат р и вает  вы п \с к  иродуки;!;! I'a 
сум.му 1823,4 тыс. руб. Этот ро;т  но с пчаен. Он 
являе тся  результатом c,Ta>Kein!oii ;);'.б'ть! i?:ero ко л­
лекти ва  цеха,  творческого oт^^oш■cиiI^l рабочих, мас­
теров,  а дм и ни стра ци и к вынолнению .мроизводствсп- 
ных заданий.

Р а ц и о н а л и з а т о р ы  цеха во главе  со старшим ме­
хаником Д .  Я. Соколовы.м CKOHOTjiyiipor.aTii, изгото­
вили и внедрили много хороших станков и приспо- 
соб.тений. Внедрение только пятпи 1Г!И1пел!)Пого 
с тан ка  д ля  сверловки отверстт"! в пилястрах и 
двер к ах  ш к а ф а  дал о  экономию 2950 руб. в гол. 
В цехе ско нс труир ован и внедрен ряд вайм с элскт- 
роподогрево'м для  ф а н е р о в а н и я  деталет! мебели, что 
привело к зна ч ит ел ьн ому росту производительности 
т ру да  и улучше нию качества  ск л е 1 1 кн. Го.юза.я ,эко-

Н а  ком бинате  в 1959— 1960 гг. были внед рены в 
производство новые виды мебели;  стул с трапгцие-  
вндной царгой,  м а л о г а б а р и т н а я  ку хонная  мебель.  
К роме  того, освоен выпуск  клееной фанеры.  
В 1960 г. ее изготовлено 3084 м ,̂ а планом  1961 г. 
предусмотрено выпустить  5500 м'К

З н ач и т е л ь н а я  часть  при роста  продукции п о л у ч е ­
на за счет повы шения п р о 1Г",водительностн труда .  
Большой в к л а д  в дело  соверш ен ств ова ния  прочз 
водства  ко мб ин ата  внесли наип! рацноиали.заторы и 
изобретатели:  ими был р а з р а б о т а н  и изготовлен ряд 
станков и приспособлений,  ул уч ш ена  те хнология  и 
облегчен труд  рабочих на тех или иных операцип.х.

Так,  в цехе гнутой мебели Л'° 2 П. М. Ветрюков,
А. П. Д еточ ка ,  А. В. Д о р и н  и В. А. Л евчен к о  р а з ­
ра ботали и изготовили пневматический станок  для 
гнутья дет алей стула  (рис. 1). Внедрение  ст анка  
на ком бинате  д ал о  эк оно мию  в су мме 1,65 тыс. руб. 
в год.

Применение  шипорезного  стан ка  д ля  зашипо вк и 
передней но жки стула  повысило пр о и зв о ди те л ь­
ность труда  на этой операции в два  раза .

В цехе гнутой .мебели №  1 р а ц и о н а л и з а т о р ы  
сконструировали и внедрили пн евматический с т а ­
нок д ля  заб ив ки  передних н о ж е к  стула ,  сдел али 
ряд приспособлении,  зна чительно повысивших п р о ­
изводительность т руд а  и ку льтуру  произво.дст?.а

F’ lic, I. О б щ и й  в и д  г н у т а р н о го  пневмятиче- .кого стзгжа

но.\тия ОТ внедрения  этих вайм составляет более 
3200 руб. О р г а н и з а ц и я  комплексных бригад в це.хс 
л и к в и д и р о в а л а  необходимость  в контролерах каче­
ства продукции;  контроль осуществляется  членами 
бп! 1 га дыВологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Решения июньского  (1959 г.) и июльского  
(1960 г.) Пленумов  Ц К  К П С С  по дче рк ива ли острую 
необходимость расши рен ия  ра бо т  по внедрению но­
вой техники и повьппения уровня  раз вит ия  пр ои з­
водства.  В связи с этим на ко мб ин ате  создан эк сп е­
риментальный цех, на базе  которого про водятся  з н а ­
чительные работы по внедрению передовой т е х н и ­
ки. В цехе сконструированы,  изготовлены и впед- 
рены в производство вай м ы  д ля  склейкп деталей 
стула из ujnoHa с использованием для н агрева  т о ­
ков высокой частоты,  сд елан ы  четыре  пресса  для  
ск ле 1 1ки дв\л-;ратно 1"1 за готовки зад!Кто бруса  т р а ­
пециевидной царги и два  пресса для  склейки ве р х ­
него бруса стула нз отходов  фанерног о  п рои зв од­
ства. Внедрение  этого обор улоиа иия  позволило к о м ­
бинату сэкономить более 32 тыс. руб.

Общий вид установки для  cK.Tei'iKn заднего  бруса  
трапециевидной царги  в поле  Т В Ч  пре дставлен на 
рис. 2.

В цех корпусной мебели экспериментальны!! !iex 
передал BaiiMV д ля  приклейки с при.менением Т В Ч

Рис.  2. Общи| ' |  в ид  у с т а н ов к и  д л я  
т | 1 а п с ц и е в и д и о | ' 1  ца])ги

ки в потоке лу щ е н и я  шпона ,  что дало  1368 р\б.  
экономии.  На  ф а н ер остр огальн ы х ст анках  внед 1зе- 
ны специальные п р 1 !способления  (гребенки)  для 
закреп.ления ванчесов на столе,  что увеличило вы ­
ход продукции.

C K .T e iiK ii з а д н е г о  б р \ с а  
в и оле  Т В Ч

пилястр К крайней дверк е  !1 , ' !атя!юго ш к а ф а  i! 
пресс для  прессования  П!уто-клееной пол\Ки ку хо н­
ного стула  из отходов фа не рн ого  про1!Зводства. 
К этим прессам и в ай м ам  подключены генераторы 
ТВЧ тина Л Г Е - З Б .

По проекту П. П. К а л м ы к о в а  коллек тив  э к с п е ­
риментального цеха  в содруж естве  с р а ц и о н а л и з а ­
торами комбин ата  р а з р а б о т а л  и изготовил поточ­
ную линию для  прессования круглых ца рг  гнутого 
стула из струл<ечной массы.  Сейчас  п р о д о л ж а ю т с я  
работы по усове ршенствованию линии.  П уск  линии 
на полную мощность  даст  условную годовую э к 0 1 !0 - 
мию около 199 тыс. руб.

Фо тографи я макета  поточной линии прессования 
царг  по ка зан а  на рис. 3.

Н а  к о м б 1!нате пров одятс я  зн ач ительны е работы 
по м оде рн 1!зацин существующего оборудования .  
В фанерном цехе р а ц и о н а л и з а т о р ы  В. В. Несынов,
Н. М. Лебедев,  М. А. Сивков  и др. р а з р а б о т а л и  и 
ввести в э к с пл уата ц ию  трансп орт еры -пе тле ук лад чи-

Рис. 3. М акет  поточной линии ирсссоваиия царги стула из 
опилок и стружск:

/  - -  б у н к е р  д л я  о п и л о к ;  2 —  ш н е к о в ы й  т р а н с п о р т с р :  3 —  с у ш и л ь н ь ; с  
б а р а б а н ы ;  4  —  д о 5 а т о р ;  5 —  i i i - ni cMHUi i  б у н к е р  п о с л е  с м е с и т е л л ;  
в —  т р а н с п о р т с р ;  7 —  п р е с с - ф о р м а ;  S —  н о п о р о т н о е  п р и с п о с о б т е н м о ;  
9 -■ г и д р ; . 1 1 5 л и ч с с к и п  п р е с с  х о л о л и о 11 п о л п р е с с о п к п ; !/> —  з а г р у з о ч и ; ! я  
^ т а ж е р к . ) ;  / /  —  г и д р а в л и ч е с к и й  п р е с с  г о р я ч е г о  п р е с с о в а н и я ;  12  о х л а ­
д и т е л ь н а я  к а м е р а ;  /•/ —  р . к ’ н р с с с о в о ч и ы й  с т а 1; о к ;  I I  — с м о л о . м е 1и а л к а ;

13 - в е н т и л я т о р

О р а з м а х е  дви ж е н и я  ра!и!Оиа,Т!!заторов и изоб­
ре тателей на ко мбин ате  красноречиво говорят еле- 
ду!Ощие цифры.  З а  1960 г. впедрено 239 рац!!онали- 
заторс ких  пред.тожений,  д ав ш и х  экономию 170 тыс. 
руб.,  а за д евят ь  месяцев  1961 г. — 145 иредложени!! 
с экономией в 200 тыс. руб.

По  всему к о м б и 1 !ату широко развернул ось  со­
циалистическое  соревнован!!е за досрочное  выпо.т- 
не!!ие годового плана .  Р я д  цеховых коллективов 
борются  за  зв ан и е  цеха к о м м у 1!и^'тического труда 
(паркетный цех, р е м о н т 1>о-механический, лесоцех) ,  
59 бр иг ад  добиваю тся  п рава  нос 1!ть высокое зва!!ие 
коллект ива  коммунистического  тр\-да. Семи б риг а ­
д ам  (б рига диры И. В. Попова ,  Л.  Е. Самойлова ,
В. Л.  Р 1ЛЖК0 В, А. И. Мучу,  Л. Д. П п щ ё л к а  и др.) 
у ж е  присвоено это почетное з в а н 1!е.

В о з п а м е н о в а н 1 !е открыт1!5! XXII  съезда К П С С  
к о л л е к т 1!в ко м бин ат а  реп 1 !!л выполнить  план 10 м е ­
сяцев  26 ок т я бр я  1961 г. и вы зв ал  на социал!!стиче- 
ское  соревнов ани е  ко лл ект ивы  Краснод арско го  и 
Армавир ско го  мебе льн о-д ер ев ообр аб аты ваю щи х  
комбин атов .  Это о б язате льство  м ож ет  быть выпо л­
нено при неустанном совершен ств овани и техники. 
А совершен ств ова ние  техн1!К!1, внедрение  новой, 
прогрессивной технологии н евозм ож но  без повыше­
ния технического  об р аз о в ан и я  трудя щихс я .  Этот 
вопрос на ком бинат е  все время стоит в центре вни­
м ани я парт!!Йных и общественн ых организаций.  
С а м ы е  различ ные  виды обучения  !!спользуются для 
этой цели: школ ы по изучен!!ю передовых методов 
труда ,  обучению втор| , 1 м профессиям,  курсы целево­
го назначен!!я,  университет  технического о б р а з о в а ­
ния, в котором уч атся  все инженерно-технические 
рабо тни ки к о м б и н ат а  и лу чш ие  передовики произ­
водства .

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Многие члены нашего  кол лект ив а  по выш ают  
общее  об разован ие  в ш к ол ах  рабочей молоде жи ,  
в вечерних и заочных техникумах,  институтах.

Перед  коллективом к о м б и н ат а  стоят  большие 
задачи,  выполнение  которых во многом зависит  от 
технического,  экономического  и обшего  о б р а з о в а ­
ния рабочих и с л у ж а щ и х .  В теку щей семилетке  на 
комбинате  вступит в строи цех ст ру ж ечн ы х  плнт 
производительностью 25 тыс. плит  в год и цех

гарнитурной  мебели с выпуском продукции на сум­
му 3 млн. руб. в год. В цехе гнутой мебели Л» 2 бу­
дет сдан в э к с п л у а та ц и ю  конвейер для  отделки сту- 
..1 ьев в поле токов высокого  напряжения.  Цех кор­
пусной мебели освоит  отделку платяного шкафа в 
у зл ах  и д е т а л я х  на л а к он али вн ой  машине.  В лесо- 
пи.тьно-раскроечном цехе будут введены две поточ­
ные линии по ра с к р о ю  пиломат ериал ов  на летали 
д л я  мебели.

ПРОИЗВОДСТВО ПАРКЕТНЫХ ДОСОК НА 
КОСТОПОЛЬСКОМ д е к

£. Н. С Т Г Ц Ю К

К остопольски11 д е к

Р а з р а б о т к а  и освоение технологии п рои зв одс т ­
ва паркетных досок на Костопольском  д о м о ­
строительном ко мбин ате  начато  в 1958 г.

Опыт  показа л ,  что ко мбин ат у  це лесообр азн о 
окончательно о тка за тьс я  от про изводства  пла но ч но ­
го паркета  и перейти полностью на производство  
паркетных досок с вы работ ко й около 500 тыс. м- в 
год, для  чего необходимо осуществить  р а з р а б о т а н ­
ный на ком бинат е  проект реконструкции цеха.

В настоящее  время па рк етн ая  доска  клеится  ф е ­
нольным клеем КВ-3 при темп ера ту ре  прессования  
95— 100° и прод олжит ельно сти вы д ер ж к и  в прессе 
15 мин.

С учетом работы цеха в две смены по 7 час. 
(40-часовая  ра бо ч ая  н ед ел я) ,  времени,  нео б хо ди мо­
го на ка питальн ый ремонт  обо рудова ния ,  в ра зм ере  
6% от режимного  ка л ен д ар н о го  времени,  и числа 
рабочих дней в году 307 годовой фонд рабочего  в ре ­
мени в часах составит  7'-=-2(3!)7Х7— 5 2 X 2 — 4 X 2 )  >< 
Х0.94 =  3830 час.

При продолжите.и>ности ци кла  пре ссования  t =  
=  15 +  3 =  18 мин. съем с 15-этажного  пресса за одну 
запрессовку (шесть досок 150X3000  мм в к а ж д о м  
э таж е)  составит

Q =  1 5 Х б Х  1 5 0 x 3 0 0 0  =  40,5 .и'-'.
Годовая  производительноегь  пресса при к о э ф ф и ­

циенте использования  его 0,95 выраз ит ся  в 
7'-ео 3830-60

--------- О ' 0 , 9 5 = -------- ^  4 0 ,5  0 , 9 5 ^ 4 9 0 ООО л2.
t  18

Поскол ьку расчет ная  про из водительность  пр ес ­
са почти в три раза  больш е достигнутой в 1960 г., 
необходимость проведения реконстр ук ции  п а р к е т ­
ного цеха д е к  очевидна .

Проект  реконструкции,  разработаиньи' !  на Д С К  
автором статьи,  рассчи тыв ается  па производство  
паркетных досок в соответствии с Г О С Т  862— 60: 
размер кроющей поверхности 150X300 0 мм,  рису ­
нок покрытия «ш ашк ой»  П 5 0 Х 1 5 0  .w.n) из д о щ е ­
чек шириной 30 мм.

О р г а н и з а ц и ю  этого процесса  намечается осуще­
ствить на базе  имеюще гося  производства планочно­
го пар к ета  с м а к с и м а л ь н ы м  использованием обору­
дован ия ,  м од ернизаци ей некоторых станков и изго­
товлением не стандартног о  оборудования,  предло­
ж енного  автором,  по зв ол яю щего механизировать и 
а в т о м а т и з и р о в а ть  трудоемки й процесс набора пар­
кетных досок.

р 1К'. 1. Подао!! ДЛЯ ilaoopli |[ npCvJCOBaHHSl паркетных досок

в  целях  макс им альн ог о  использования  площади 
плит пресса П-797 в к а ж д о м  пр омеж утке  прессуют­
ся три пар ке тные доски двукра тной шири;ны, что, в 
свою очередь,  значительно облегчает  набор досок и 
их комплектование .

Д л я  этого на Д С К  изготовлены 45 специальных 
металли че ских поддонов  (рис. 1).

Н а б о р  пар ке тных досок в поддоны производится 
лице вы м покрытием вниз, что позво.тяет мсханизгг 
рог.ать процесс  и улучшить  условия  склеивания,  так 
как  клей наносится  на дощечки покрытия (ри:. 2).Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Технологический процесс  про изводства  пар ке т­
ных досок  по оп и сыва ем ом у  методу скл ад ы вае тся  из 
производс тва  чистовых заготовок ,  наб ор а  доски в 
поддоны и пре ссования  и око нчательной обработки 
продукции.

П ро из водство  чистовых за готовок  (рис. 3) р а з ­
дел яется  на изготовление дощеч ек  долевой шаш ки  
( 7 x 3 i x l 5 0  мм)  и дощечек  поперечной ш аш к и 
( 7 X 3 0 X 3 1 0  мм)  соответственно на ст ан ка х  по л у ав ­
томат ических линий /  н II, а т а к ж е  на изготовление  
реек  основания.

SZ5

РаспилиВание и обработка

Рис. 2. П ар к етная  доска двукратной ширины, набранная  в 
п о д д о н  ( п о п е р е ч н о е  с еч ен и е )

Д о щ е ч к и  про и зв од ятся  из черновых заготовок-  
брусков,  т олщ ин а  которых 34 мм,  ш ирина  50 мм  и 
более,  а д ли на  325, 650 и 980 мм.

З а г о т о в к и  крат ной  длины до поступления на л и ­
нию торцуют ся  на од но кр атны е  на специальных тор ­
цовочных с тан ка х  облегченного  типа.  Р ейк и ос нов а­
ния из готовл яю тся  из низкосортных п и ло м а т е р и а ­
лов,  деловы х отходов и пр о к л ад о к  сушильных ш т а ­
белей толщ ин ой 22 мм. Р ейк и н аб и р аю тся  в к о м ­
плекты на м е х ани зи ро ванн ы х ли ни ях  III.

Готовые до щеч ки -п окр ы тия  под аются  сортиров­
щ иц ами в соответствующие м агази н ы  агрегата 
А Н Ш  д л я  н аб ор а  покрытия пар к етн ых  досок  ш а ш ­
кой, а готовые комплек ты  реечного основания  пода­
ются  в на к опите ль  или непосредственно в питатель 
агрегат а ,  которьп! у к л а д ы в а е т  их в поддоны.

Н а б о р  досок  и прессование  происходят  на полу­
а втомат ической  линии IV  в следую ще м порядке.

П е р е м е щ а е м ы й  тран сп ор тером поддои поступа­
ет в а гре га т  А П Ш ,  где при помощи толк ате лей в 
к а ж д ы й  из трех пролетов поддона  у к л ад ы вает ся  по 
20 шаш ек,  которые с м а з ы в а ю т с я  клеем.  З а т е м  под­
дон подается  в а гр е га т  для  ук л а д к и  комплектов ре­
ечного основания.  К а к  только  поддон подан на т р е ­
буемую глубину,  а грегат  вкл ю чае тся  и подает из пи­
т ате л я  на спец иа льный  металлич еский лист-прием­
ник ком пл ект  реек, а затем  про ’̂ ал кивает  поддон на 
7з его ширины, с т ал к ив ая  одноврем енно в поддон 
к омпл ект  реек. С кажды.м поддоном эта операция 
по вторяется  три раза .

П ос ле  ук л а д к и  трех комп лектов  основания  пол­
ностью на б р ан н ы й  поддон пер едается  системой 
т ра нсп орт еро в  в за гру зо чн ую  э т а ж е р к у  пресса 
П-797.

В течение 15 мин. ко м пл ект ую тся  таким образом 
15 поддонов ,  после чего лини я остан авлив ается  на 
вр е м я  передачи поддонов с э т а ж е р к и  в пресс и воз­
вр а т а  э т а ж е р к и  в исходное положение.
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После  15 мпп. прессования  поддоны поступают 
на разгрузку .  В ыг руж енн ые доски отвозя тся  э л е к ­
тропогрузчиком на п л о щ а дк у  д ля  24-часовон в ы ­
д ер ж ки  в c ionax.

Око н ча тельн ая  о б ра ботка  досок  происходит  на 
полуавтоматическо!! линии V, где внач але  они р а с ­
пиливаются вдоль на пар к етн ые  доски однократно!! 
LunpHHbi, причем прав ые  по ходу из полученных 
двух досок ра зв о р а чи в а ю т с я  на 180° д ля  поступле­
ния в четырехсторонни!!  ст рогальн ый ст ано к  опи- 
ленаюй кромкой к нап]завляющей линейке .

На участках,  обозначенных на схеме планиров ки 
оборудо вани я  цифрой VI, пр ои зво дят ся  пе ре работк а  
на дощечкн-покрьггня  (ишшкн)  нек ондиционных з а ­
готовок,  пе рер аб отка  дощечек ,  о т бр а к о в ан н ы х  сор ­

т 1!ровщица ми у агрегат а  А НШ , набор покрытия 
вручную из этих дощеч ек  и исправление дефектов 
готовых пар к етн ых  досок.

О писан ны й проект  реконструкции паркетного 
!iexa прпнят  к внедрению и в 1959 г. частично осу­
ществлен.  Ок он ча н ие  внедрения  проекта заплани­
ровано  на 1961 г.

В р езу льт ат е  осуществлени я  проекта реконструк­
ции цеха  основные производственные показатели его 
значительно  ул уч ш атся .  Так,  за траты  труда на еди­
ницу про дукции (1 лг)  снизятся  с 1,20 до 
0,48 чел. -дня,  себестоимость  еди щщы  продукции 
снизится с 4,27 руб. до 2,73 руб., или на 36%, а съем 
про дукции с 1 лг  ̂ производственно!' ! нлон 1 ади возрас­
тет до 251 т. е. почти в два  раза .

СТАНОК ДЛЯ ВЫБОРКИ ПАЗОВ И ТОРЦОВКИ 
ТАРНЫХ ДОЩЕЧЕК

Н. в .  в  А Т  А Ш  ЕВ А

М о с к о в ск и й  л е с о т а р н ы й  завод  2

Н
а Московском лесотар но м за вод е  2 треста  

« П р о м т ар а »  выборка  пазов  в д ощ ечка х  го­
ловок  и боков ящи ко в пр ои зводи лась  на о б ы к ­

новенном круглопильном стайке  в один прием по 
одной дощечке;  при это.м т04}юсть ра зм е р о в  ширины 
ii глубины прорезки пазов не обеспечивалась .

В I960 г. лесотарны!! за в о д  приступил к пр о и з­
водству ящи ков  для  Московского  пивоваренного  з а ­
вода. На  этом зав оде  смонт иро вана  лнния «Шелл»,  
па которой бутылки автома тиче ски  в к л а д ы в а ю т с я  в 
гнезда решетки янтика. О д н ако  ящики,  из го т о в л я в ­
шиеся по сущ ествую щем у  ГОСТу,  не отвеча ли ус л о ­
виям автоматического  з а т а р и в а н и я  продукции в в и ­
ду неточности ра зм еро в  гнезд ящиков.

С лесар ь  А\осковского лесотарног о  за в о д а  Лд 2 
И. А. З ы к ов  п редложи л изготовить станок,  на кото­
ром ^^oжнo производить  торцовку и выб ор ку  назон 
одновременно трех дощечек .  Р а ц и о н а л и з а т о р с к о е  
пре дложение  было одобрено техническим советом 
завода .  Ст ан ок  изготовлен и в н астоящее  врелтя э к с ­
плуатируется .

Стано к И. А. З ы к о в а  (см. рисунок)  отличается  
от обычного круглопильиого  станка  подъемной р а ­
мой стола,  подвижной кареткой,  кре плением на 
пильном вале  трех или четырех нил для  прорезки 
пазов и пил на к о 1щ ах  в а л а  д ля  торцовки  дощечек .

Высота станины ст анка  750 см, длина  его 110 см, 
ширина 840 см. На  станине  пом еш аетс я  по д ъе мна я  
рамка  стола.  Поперечные пер ек ла дин ы ра мк и сде­
ланы из квад ратно й стали,  пр одольные —  из к р у г ­
лой стали д иа метр ом  50 мм.  При помощи ш ай б  про­
дольные пер екладины  можн о повернуть  в люб ую  
сторону.

Сталь ные  c t o i ' i k h  стола  — круглые,  с на резн ым п 
пинтами. Д л я  получения  т р е б \ ’е м о 1"1 глубины пазов  
рамка  стола посредство.м болтов  передвигается  
вверх и вниз (до 25 см).

Н а  кр углы х пр одольных перекладинах paMKii 
стола  уст ан овлен а  п о д в и ж н а я  каретка ,  которая дви­
же тся  на ролик ах-по дш ипник ах .  Круглые продоль­
ные п ере к ла д ин ы  не з а д е р ж и в а ю т  опилок, и поэтому 
колея  д в и ж е н и я  роликов  всегда  чистая,  скольжение 
ка ретки  равном ерно е .  Ролики-полшипншн! каретки 
поставлены т а к ж е  н с боков продольных перекладин.

С т а н о к  д л я  в ы б о р к и  па-  
ЗОВ и т о р ц о в к и  T a p i i b i x  

лоше чс к :
1 —  CTaHHfia; 2 - н а п р а в ­
л я ю щ и е  к а р е т к и :  3 - -  c io f i -  
ки р а м к и  с т о л а ;  4 — пи ль-  
иы и вал;  J — y n o p u b i i i  кои-  
ucBCii и1арик0гюл111и11них:

—  п о л в и ж и а я  к а р е т к .к  
7 —  э л е к т р о д в и г а т е л ь  с рс -  
м с н и о й  п е р е д л ч е й ;  8 - п р и ­
ж и м  п о л  пи ж  и Oil к а р е т к и ;

.9 — щ и т о к  ( м -р а ж л е и и я

Д н о  к аретки  состоит из нгестп стальных полос.
В передней части каретки по обеим сторонам по­

ставлены угольники,  которые передвигаются  по ва­
лику и ус т ан а в ли в а ю т с я  на зад ан ну ю д л и н у .

Д л я  и р ед о тв р ащ ен н я  смещения дощечек в ка­
ретке  смонтиро ван спе циальный прижим с прорсзи- 
кенными ремнями.

К а р е т к а  позво ляет  прор еза ть  пазы в дощечках 
длиной от 30 до 60 см, в зависимости от типоразме­
ров из готовл яем ых ящиков.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Пильиыи вал диаметром 50 мм с пи лам и и у с т а ­
новочными кольцами р а с п о л о ж е н  посредине  с т ан и ­
ны. П;'лы на концах вала  обеспеч! 1 Бают точную при- 
торцоику дощечек.

Вся система пил и колец з а ж и м а е т с я  болтом 
справа, ilpii смене пил на правый конец ва ла  н а с а ­
живается И0 ДЦ1 ИПИИК. Л\ежду валом и подшипнико.м 
вкладывается цанга  с дву мя  распор ами.  Бо.тт перед 
впитом имеет конусо образн ую форму.  При з а в е р т ы ­
вании болт распирает  цангу,  отчего подшипник по­
лучает прочную осадку,  и ви браци я  его при работе  
стайка исключена.  Кроме того,  цан га  позволяет  от ­
вертывать н снимать подшипники без за т р а ты  и з ­
лишних усили 1'| и вре.менн.

Для  безопасности работы режущиГ! инструмент  
станка огражден щитками.  Один из щитков  з а к р е п ­

лен спередн станка,  другой — на подвижной к а р е т ­
ке  сверху.

Р а б о т а е т  станок  следу ю щи м обр азом.  После  
устано вки  пил р а м к а  стола  стан ка  регулируется  на 
высоту,  нео бход 1 !мую д ля  прорезки пазов  зад анной 
глубины.  Три дощечки у к л а д ы в а ю т  на подвиж ную 
ка р е гк у  и з а к р е п л я ю т  пр ижимо м,  затем включа ют  
эле ктр од ви га те ль ,  и станочник н ад ви гает  кар етк у  на 
пилы.

З а  смсну станочник о б р а б а т ы в а е т  363 ком плекта ,  
тогда  к а к  на круглопн льном  станке,  т. е. по старой 
технологии,  но рма вы работ ки  станочника  был а  в 
среднем около 35 ящ и чн ых  комплектов.  Таким о б р а ­
зом, производите льнос ть  труда  на этой операции 
возр осла  в 10 раз.

ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ ПОДПРЕССОВКИ СТРУЖЕЧНОЙ МАССЫ
И н ж .  Н. И.  Г О Р Б УН О В

Meee.JiDHafl ф а б р и к а  , Л ю к с “

На мебельной ф абр и к е  «Люкс»  (М осква )  н и ж ­
няя часть дверок  д ля  книж н ых ш к а ф о в  з а ­
полняется  стружечно!!  массой,  которую п р е д ­

варительно смешивают со смо.юй К - 17 и подпрес- 
совывают в .механическо.м прессе.

Стружечную массу  вл а ж н о с т ь ю  8— Ю'],, т щ а ­
тельно пер емешивают в смесителе со смолой К-17 
(12— 15% от веса стружечной массы)  в течение 
4—5 мин. и подают к .механическому прессу для 
подпрессоики.

Подготонлениал  таким  об разом  ст р у ж ечн ая  м а с ­
са насыпается  слоем толщиной 60 мм в с п е ц и а л ь ­
ные деревянные формы-присп особлен ия  и нодцрес- 
совывается в прессах до т о л щ 1шы 31— 35 мм.

На nanieii (])абрнке па нласти двер ок  рамочно!! 
конструкцин перед облицовко!! нх строганой фане- 
poii наклеииастсл  шпон под углом 45" по отношению 
к длине бруск() 1 1. что п р ед о тв р ащ ает  поя вление  т р е ­
щин на стыках  брусков,  пе рекр ывает  трещин ы и 

заделки брусков.  П о д п рес сован н ая  ст ру ж ечн ая  
масса з а к лады вает ся  в нижнюю часть  дверки в п р о ­
цессе наложения шпона на пласти дверки.  В прессе к 
дверке приклеивается  ншон и одновременно под- 
прессованная струж еч н ая  масса прессуется  до т ол ­
щины брусков дверки,  т. е. до 26 мм.

Форма-приспособление  для  подпрсссовки стр \ -  
жечной массы (см. рисунок)  пр ед ст ав ляет  couoi’i 
деревянную ра.мку. к которой с нижней стороны 
прибито листовое  железо .  Вну тренн яя  часть рамки 
разделена на 10 равных ячеек.  Д л и н а  и ширина  
каждой яче 1 1 ки на 4 мм меньше,  чем длина  и ш и ­
рина участка  в нижней части дверки,  по д л е ж а щ е го  
заполиению нодирессованно!!  стружечной .Maccoii. 
Высота ка ждо й ячейки составляет  60 мм и толщ ина 
всех внутренних брусков  форм ы в нижнем ос н о в а ­
нии на 4 мм, а внешних на 2 мм больше, чем в

верхнем,  что облегчает  выем подпрессованной м а с ­
сы из ячеек формы.  В ли стовом ж е л е з е  посредине  
к а ж д о й  ячейки сделано отверстие  р а зм е р о м  150Х 
X I 50 мм  д ля  удобст ва  извлечения  под,прессован­
ной струж ечн ой .массы из ячеек  формы.

Д е р е в я н н а я  ф о р м а - н р н с н о с о б л с п н е  д л я  п одпрс с с ов ки  с т р у ­
ж е ч н о й  массы:

и о т п е р с г ш '  в . '(Ж'топом ж е л с . з е  нп д н е  я ч е 11ки; б  - -  нп д н о  яч ей ки  
т ю /ю ж е ) !  . incT n.i n . !ю м и п и я ;  в  — я ч е 11ка '^апо.’п ю н а  с т р у ж е ч н о й  м а с с о й  
з а н о д л и п о  с в е р х о м ;  <’ n o i ic p x  с т р у ж е ч н о й  м а с с ы  п о л о ж е н  П1,ит из 
с т ()Л ир но11 п л и г ы ;  <> • щ и т  п.; с т о л я р н о й  пл и т ы  п о с л е  п о д п р е с с о в к и  

с т р у ж е ч ь  ой  м а с с ы

Поверх  стружечной массы,  насыпан ной в к а ж ­
дую ячейку деревянно)"! фор.мы, н а к л а д ы в а е тс я  щит 
из сто.тярио!! 1ттиты ТОЛЩИНОЙ 25 мм, к нижней ч ас ­
ти которого прикреплен пгурупами алюминиевый 
ЛИСТ толщиной 1,5 мм.

Такой ж е  а.тюминиевьп’! лист  кл адетс я  на дно 
ячейки,  перед за пол нен ием  ее стружечной массой. 
П о д п р е с с о в ан н а я  ст р у ж е ч н а я  масса  выни мается  из 
ячейки вместе  с ал ю мин ие вым листом.
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НОВЫЙ СПОСОБ ВСПЕНИВАНИЯ КЛЕЯ К-17
с. А. СРЛЬСКИЙ

Ф рунзенский мебельны й комбинат

И
нжене ры Фру нзенского  мебельного  ко м б ин ат а  

Издебскнй,  Го рл ов а  н Д о м о г а л ь с к а я  в
1959 г. п р е д л о ж и л и  к а р б а м и д н ы е  клеи вспе­

нивать  с ж а т ы м  воздухом в открытых сосудах.
Испо льзуе мые  д ля  этой цели цилиндричес кие  с о ­

суды из оцинкованной ж ести  имеют д и ам етр  
150 мм  и высоту 1400 мм. Они з а п о л н я ю тс я  на 
7з высоты клеевым раствором.  В последний п о г р у ­
жае тся  м ета л л и ч еска я  т р у бк а  диа м е тр о м  6 мм, 
з а к а н ч и в а ю щ а я с я  внизу плоской с пи ра лью  с о т в е р ­
стиями ди ам етр ом  0,3 мм, р а с п о л о ж е н н ы м и  на  р а с ­
стоянии 8— 10 мм друг  от друга .  Н и ж н и й  конец 
трубки заглушен,  верхний соединен ш ла н го м  с в о з ­
духопроводом, в котором нах одится  с ж а т ы й  воздух 
давлением 2,5— 3 кг/см^.

После  открытия  вентиля  с ж а т ы й  воздух у с т р е м ­
ляется  в отверстия по пер иметру сп и рали и, п ро хо ­
дя через слой жидкости,  создает  бурное  пенообра- 
зование.  Через  25— 35 .мин. объе.м клеевого  раств ор а  
вследствие  пен оо бр азо вани я  во зр астае т  в два  раза ,  
затем в течение короткого  вре.мсни у.меньшается до
1,8— 1,7, а при объеме около 1,5 к на чаль ном у 
объему жидко сти  пен огашение  пра ктически прекра-  
ш,ается.

Подвергае .мый контр олю вспененный клей в те ­
чение 12 час. у м е н ь ш а л ся  в объеме очень медленно 
(в рабочих условиях клеи д о л ж н ы  быть исп оль зо ­
ваны в течени-е не более 8 час .) .

Вспенивание клеев  К-17 у к а з а н н ы м  способом 
имеет следующие п реи му щества  по ср авне ни ю с 
вспениванием в а п п ар атах .

О б о р у до в а н и е  в работе  безопасно, так как со­
суды не н ах о д ятс я  под давлением,  изготовлять его 
просто,  не требуется  
спе циаль ны х механиз-  
•мов (на мебельных 
п р е д пр ия тия х  имеются  
ком пр ессорн ые  у с т ан о в ­
ки) .

К р о м е  того, о т п а ­
д а е т  необходимость  в 
о х л а ж д е н и и  водой 
(вспениваемы!! в о з д у ­
хом клей не н а г р е в а е т ­
ся) .

Н а  рисунке  п о к а з а ­
но устройство  пенооб­

щих с п ом ощ ью с ж а т о ­
го воздуха .

В спе ниванию  п од ­
вергаетс я  клей,  сос то я ­
щий из с.молы МФ-17,  
ал ь б у м и н а  и х л ори сто­
го а м м о н и я  (отверди-  
т е л ь ) .

П о с л е  введения  а м ­
мония ж и з н е с п о с о б ­
ность клея  соста вляет  
8 час.

Схема пенообразователя:
/  — цил и ндр  из оцинкованной 
ж е с т и ;  2 — м еталлическая трубка 
д и а м е т р о м  G м м :  3 — шланг рези­

новый

О РАЦИОНАЛЬНОМ ИСПОЛЬЗОВАНИИ ПЕНОПОЛИУРЕТАНА 
В ПРОИЗВОДСТВЕ МЯГКОЙ МЕБЕЛИ

п .  и .  КО'^ЯКОВЦЕВ

В целях  улучшения упругих CBoiicTB нас тил а  из 
пенополиуретана  (порол она)  на Л е н и н г р а д ­

ской мебельной ф аб р и к е  №  7 внедрен ориг и­
нальн ый способ обраб от ки  листов  пенополиуретана .

Сущность  этого способа з а к л ю ч а е т с я  в с в е р л е ­
нии в листах  полиур етана  отверстий диа метр ом  
76 мм. С верлени е  производится  на в о с е м н а д ц а т и ­

шпин дел ьно м сверлильно.м станке цилиндрическими 
сверлами .  В ысверлен ны е ци линдры располагаются 
по листу  л о л и у р е т а н а  в ш ах м атн ом  порядке в про- 
мел<утках м е ж д у  отверстиями (см. рисунок). Креп­
ление  цилинд ров  про изводится  либо путем приклеи­
вани я  их клеем К-88, либо путем сварки. Последняя 
о сущ ествляет ся  при помощ и электрического паяль­
ника  круглой ф о р м ы  диа метр ом 80 мм.. Температу­
ра на грева  п а я л ь н и к а  350— 400“. При касании па­
яльник ом  одноврем енно плоскости крепления ци­
ли н д р а  и плоскости листа ,  на которую привари­
вается  цилиндр,  пено'полиуретан оплавляется, что 
обеспечивает  очень прочное крепление  цилиндра к 
поверхности листа .

В ре зул ьтате  пол учается  мат  в два раза толще 
исходной Т0 ЛЩ1ШЫ листа .

Д л я  при да ни я  прочности полученному мату его 
продольны е и поперечные борта  усиливаются по- 
лоска.ми пол иу ретана  шириной 50 мм из отходов, 
п о луч аю щ и хся  при раскрое.  Крепление бортовых 
полосок  о су ще ст вл яет ся  так  же ,  как  и крепление 
цилиндров.
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СИСТЕМЫ ПНЕВМОТРАНСПОРТА С ГОРИЗОНТАЛЬНЫМИ 
ПЫЛЕСБОРНИКАМИ

А. Д. ЗА БЕЛ КИН
М осковский мебельно-сборочны й комбинат № 2

Н
а Московском мебельно-сборочном комбинате  

№  2 успешно э к с пл уа ти ру ю тся  системы пнев­
мотранспо рта  с гориз он тал ьно  р а с п о л о ж е н ­

ными пылесборниками.
Такие  системы даю т во зм ож н ость  у с т ан а в ли в а ть  

станки на о б служ ив аем ой  п л о щ а д к е  в любом месте 
без нарушения р еж и ма  ра бо ты  пневмотранспорта .

П ри ра зм е щ е н и и  го ри­
зонта пьного пы лесборника  
у потолка  или около колонны 
с верхним расп ол оже н ие м  
патру бк ов  пол цеха о с т а е т ­
ся незан яты м,  так ка к  сбо р ­
ный воздуховод проходит  
под потолком к р а с п о л о ж е н ­
ному па улице  вентилятору.

Мспытание этой системы 
показало ,  что отходы раз-  
л! 1 чных ф р а к ц и й  проходят  
пылесборннк со скоростью 
23 м'сек,  что н а д е ж н о  об ес ­
печивает  их полное  у д а л е ­
ние и но р м ал ьн у ю  скорость 
в местах  отсоса от станков  
в пред елах  19— 23 м!сек.

У к а з а н н а я  установка  
пн евмотранс по рта  н а х о д и т ­

ся в помещении п л о щ а дь ю  3 0 X 1 8  м и высотой 
4 м, где установлено 12 станков  с 18 -приемниками. 
Пылесборник имеет круглое  сечение  диа метром  
1200 мм. Высота его 1000 мм.  Пе реход  на сборный 
воздуховод т а к ж е  имеет кру глое  сечение диа метром  
480 мм. Д и а м е т р  входных па трубк ов  пы лесборника  
составляет 150 мм  (рис. 1).

Установку о б сл у ж и ва ет  вентилятор  типа  ЦП 7- 40  
•\'о 8. При полном напоре,  равно м 292,9 кг!м?-, у с т а ­
новка работает  удовлетворительно.

Рис. 1. Схема устройства 
пылесборника

ОТ №  1 до №  7 с учетом числа приемных п а т р у б ­
ков (табл .  1).

В ц ел ях  более  раци она льног о  использования 
вентил ято ра  в н астоящ ее  время эксп луатируется  
у стан ов ка  с одним вентил ято ром типа ЦП 7-4 0  №  8 и 
с д в у м я  го риз он та льн ым и пы лесбо рн иками на раз-

Рис 2. Пылесборник веерного типа

ных э т а ж а х ,  ко т о р а я  о б с л у ж и в а е т  станочное  об о­
рудован ие  к л е ил ьн о-ф ан ер овальн ог о  цеха  и участка  
наборов .  Н а  перво;м э т а ж е  устан овлено 10 станков

Т а б л и ц а  1

г« сбор­
ников

' Количество 
1 патрубков

Размеры , мм
Располож ение патрубков

И я , 1 ^ 11 ь  11 S  i /■ 1 Л 1 Е 1 3

1 6 500 350 900 1750 300 300 150 200 200 150 1000 200 О днорядное
■> 8 600 400 1100 2100 350 300 200 250 300 150 1200 200
.3 10 650 400 1300 2300 350 350 200 300 300 150 1200 300
4 ...700- 450 1400 2550 3 7 5 450 300 3 5 а 3G& "450 V40G-- 350- - ------------Двухрядное
5 14 750 475 1500 2725 400 450 300 350 300 150 1500 400
6 18 800 500 1600 2900 400 450 300 350 300 150 1600 450

■20
j

900 600 1800 3300 500 450 350 400 350 150 1800 500 ■

Н а  нашем ко мб инате  на шли применение  системы 
пневмотранспорта  с гор из он тал ьн ым р а с п о л о ж е ­
нием пылесборника  веерного  типа  ка  ра зн ое  к о л и ­
чество приемных патрубк ов  (рис. 2 ).  Д л я  удобс тва  
изготовления и о б сл у ж и в а н и я  гориз он тал ьны х пы- ■ 
лесборников--нам41- -раз.рабш'-ан.ы- - 4 Ж 1 оразм«ры--

с 12 при емн иками ,  на второ.м э т а ж е  — 5 станков  
с 8 п ри емн ик ам и (рис.  3 ).

И сп ы тан и я  этой установки п о к а з а ли  работу  вен­
тилятора .  в соответствии с . к а т а л о ж н о й  характери-  
СТИК.& Й (табд.  2).. П ри полученной производительно-  

-сти-вен-тиляторов .в .местных-отсосах  обеспечивают-Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



26 Д еревообрабат ывающ ая промышленность Л о 11

Т а б л и ц а  2

«е
i

Точки замера
Размер

!

Сечение
Напоры, кг'м}

Скорость Расю д

мм
в озд ухов ода , 

м^
полный

стати­
ческий

динами­
ческий

в о з д \ха, 
м сек

воздуха,
часj

1 П еред  в е н т и л я т о р о м .......................................... 520 0 , 2 1 2 224 ,5 250 2 5 ,5 2 0 ,4 ! 18892
2 За в ен ти лято р о м  .................................................... 4 8 0 x 4 8 0 0 ,2 3 141,8 120 21 ,8 18,85 18892
3 К онтрольная  ............................................................. 540 0 ,229 133,2 165 21 ,75 18,83 18892
4 На го р и зо н тал ьн о м  у ч а с т к е  ............................ 425 0 ,1417 130,88 143,5 12,62 14,35 7300
5 На в e p т и к a л tн J м  у ч а с т к е  . • ........................

Станки

425 0 ,1417 120,03 135,0 14,92 15,6 7920

6 Р е й с м у со в ы й  ............................................................. 150 0 ,0177 — — 2 4 ,7 20 ,05 1275
7 К р у г л о п и л ьн ы й  ........................................................ 150 0 ,0177 — — 31,58 2 2 ,7 1447
8 Ф у г о в а . - ^ ь и ы й ............................................................. 150 0 ,0177 — — 3 4 ,0 23,28 1500
9 Ф р е з е р н ы й ................................................................. 150 0 ,0177 — — 31 ,2 22 ,25 1430

10 К р у гл о п и л ьн ы й  ........................................................ 150 0 ,Ы 7 7 1 — 1 — 27 ,6 2 1 ,2 1350
И Ф у г о в а л ь н ы й ........................................................................... 150 0 ,0177 — — 21 .8 18,82 1200
12 Ф р е з е р н ы й ................................................................................. 150 0 ,0177 — — 18,3 17,3 1100
13 150 0 ,0177 — — 18,3 17,3 1100
14 150 0 ,0177 — — 17,5 16,5 1050
15 Л ен то ч н о -ш л и ф о вал ьн ы й  ......................................... 150 0 ,0 1 7 7 — — 11 , 2 13,41 850
16 150 0 , 0 1 7 7 — — 1 1 , 2 13,41 850
17 150 0 ,0177 — — 10,0 12,75 810
18 150 0 ,0177 — — 10,0 12,7 810
19 Шлифовальный т р ех б а р а б а н н ы й ....................... 180 0 , 0 1 9 5 — — 13,0 15,7 950
20 . . . . 180 0 ,0195 — — 13,1 15,9 970
21 К о н ц е р а в н и т е л ь ..................................................................... 150 0,0177 ~ — 18,3 17,3 1100
2 2 150 0 ,0177 — — 18,3 17,3 1100

П р и м е ч а н и е .  Тем п ер ату р а  в о з д у х а  25“

opujonwafib/fbiu 
lowpchpnuff 2 зталср

Рчс. 3. Схема системы пнев­
мотранспорта с горизон­
тальными пылесборниками

ся достаточные расчетные скорости д ля  удаления  
отходов от станков.

Горизонтальный пылесборник состоит из трех 
частей (см. рис. 2 ) ;  полуокр ужно ст и с пат рубка ми,

средней пря моугольной части и конуса.  Число па ­
трубков  к а ж до г о  пылесборника  делается  по числу 
о б сл у ж и в а е м ы х  приемников с учетом производи­
тельности вентилятора .  Кр оме  того, имеются 
1— 2 зап асн ы х  пат рубка ,  используемых при под­
ключении дополнительных стапков-

Все входные патрубки имеют одинаковый диа­
метр,  соответствующий диа м етр у подводящих труб. 
Д л я  удобства  подключения местных отсосов к 
входным п ат р у бк ам  последние  в плане  распола­
гаются веерообразно.  П л о щ а д ь  квадратного  сече­
ния выходного пылесборника  рассчитана  на ско­
рость воздуха  20— 22 м!сек.

Н а  комб ин ате  продо лжите льн ое  время эксплуа­
тируются  шесть ук аза н н ы х пылесборников,  имею­
щих от  8 до 22 входных патрубков  ка к  с одноряд­
ным, т а к  и с двух ря дны м их расположением.  Пы- 
ле сборники не забив ались ,  установки работают 
удовлетворительно.

П Р О Д О Л Ж А Е Т С Я  П О Д П И С К А  НА 1962 ГОД

Н А  е ж е м е с я ч н ы й  н а у ч н о -т е х н и ч е с к и й  и  п р о и з в о д с т в е н н ы й  ж у р н а л

„Д ЕРЕВ О О Б РАБ АТЫ В АЮ Щ АЯ  ПРОМЫШЛЕННОСТЬ**
Условия подписки на год (12 н о м е р о в ) .............................6 руб.

» > иа 6 мес. (6 н о м е р о в ) ............................. 3 руб.

П о д п и с к а  п р и н и м а е т с я  в о т д е л е н и я х  « С о ю з п е ч а т и » ,  н а  почте ,  а т а к ж е  о б щ е с тв е н н ы м и  
у п и л н о м о ч е н н ы м и  по  п о д п и с к е  н а  ф а б р и к а х ,  з а в о д а х ,  в у ч р е ж д е н и я х  и у ч е б н ы х  з а в е д е н и я х .

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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СОВЕЩАНИЕ ПО ВОЛРОСАМ О РГАНИ ЗАЦ И И НОРМИРОВАНИЯ И ОПЛАТЫ Т Р У Д А  
В Д ЕРЕВ ОО Б РАБ АТЫ В АЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ и н ф о /г м а 14,и я

Н овая П рограмма Коммунистической партии Советского 
Союза намечает грандиозную  задачу  повышения м ате ­
риального благосостояния советского народа.

Решение этой задачи самым тесным образом связано  с 
;1епрерывным повышением производительности труда  во всех 
отраслях социалистической экономики. Основным путем до­
стижения высокой производительности труда  было и будет 
совершенствование техники, технологии и организации произ­
водства. Но наряду  с этим в период построения материально- 
технической базы коммунизма большую роль долж на  сы­
грать хорош ая организация технического нормирования и 
оплаты труда на предприятиях.

«Необ.ходи.мо постоянно улучш ать  техническое нормиро­
вание, систе.мы оплаты труда и премирования, — говорится в 
Програм.ме КПСС, — контроль рублем количества и 
качества работы, не допускать уравниловки,  усиливать к о л ­
лективные формы материального стимулирования,  п овы ш аю ­
щие заинтересованность каж до го  работника  в высоком уровне 
работы предприятия в целом».

Коммунистическая партия считает, что принцип м атери­
альной заинтересованности в течение предстоящего д в а д ц а ти ­
летия останется основной формой удовлетворения м атер иал ь­
ных и культурных потребностей трудящихся.  Поэтому п р а ­
вильная организация оплаты труда  приобретает исключительно 
важ ное значение.

Чтобы подвести итоги работы по переводу на сокр ащ ен ­
ный рабочий день и упорядочению заработной платы рабочих 
и служ ащ их, а такж е  разработки дальнейш их мероприятий по 
улучшению организации нормирования и оплаты труда  на 
предприятиях деревообрабатываю щ ей промышленности, Ц е н т ­
ральный комитет профсоюза рабочих лесной, бум аж н ой  и де­
ревообрабатывающей промышленности. Всероссийский совет 
народного хозяйства.  Ц ентральное  правление НТО бум ажной 
и деревообрабатываю щей промышленности, совнархоз Л а т в и й ­
ской С С Р совместно с Государственным комитетом по труду 
и заработной плате при Совете А Ъ тистров  С С С Р провели в 
сентябре этого года в г. Риге совещание.

В работе совещания приняли участие представители пред­
приятий, совнархозов, В Ц С П С , Госпланов республик, научно- 
исследовательских институтов и др.

На совещании были заслуш аны  доклады  отраслевых у п р а в ­
лений, объединяю щ их предприятия деревообрабаты ваю щ ей 
промышленности, совнархозов Л атвийской С С Р, Д\осковского 
городского. Архангельского и Ленинградского. Кроме того, с 
докладами выступили представители Белорусского республи­
канского комитета профсоюза, К алуж ского  спичечно-мебель- 
ного комбината и Усть-Ижорского фанерного завода .

Затем  состоялись прения, во время которых участники со­
вещания поделились опытом работы по нормированию труда 
на предприятиях и внесли много ценных предложений.

Совещание отметило, что хозяйственные и профсоюзные 
организации деревообрабатываю щ ей про.мышленностн в пе­
риод подготовки и перевода рабочих и с лу ж ащ и х  на семича­
совой рабочий день и новые условия оплаты труда осущ ест­
вили ряд организационно-технических мероприятий, которые 
позволили при сокращенном рабочем дне увеличить объем про­
изводства, повысить производительность труда  и снизить се­
бестоимость продукции. Так, например, по предприятиям сов­
нархозов Российской Ф едерации в первом полугодии 1961 г. 
по сравнению с первым полугодием 1960 г. выпуск мебели в о з ­
рос на 17,4%. фанеры клееной — на 5,1%, стружечных плит — 
на 51%. древесно-волокнистых плит — на 20,57о и пиломате­
риалов — на 2,1%.

Наиболее успешно в первом полугодии 1961 г. справились 
с производственными заданиям и деревообрабаты ваю щ ие пред­
приятия Ленинградского, Московского городского и областно­

го совнархозов,  а такж е  совнархозов Л атвийской и Л и т о в ­
ской ССР.

В результате  упорядочения заработной платы количество 
технически обоснованных норм выработки ча предприятия.х 
деревообрабаты ваю щ ей промышленности увеличилось, удель­
ный вес тариф а  в заработной плате рабочих возрос с 30—40 
до 70%- Это позволило повысить заработную  плату рабочих, 
инженерно-технических работников и служ ащ их. Значительно 
возросла заработ} 1 ая плата  у группы низкооплачиваемых р а ­
бочих.

Вместе с тем в деле упорядочения заработной платы и нор­
мирования труда  совещание вскрыло и серьезные недостатки. 
В частности, некоторые управления совнархозов, ведающие 
деревообрабаты ваю щ ей промышленностью, отдельные област­
ные, краевы е и республиканские комитеты профсоюза ослаби­
ли дальнейш ую  работу  в этой области. Это привело к невы­
полнению производственных планов отдель} 1 ыми предприятия­
ми, превышению темпов роста средней заработной платы ра­
бочих над темпами роста производительности труда, наличию 
большого количества заниж енны х норм выработки и др. Нор- 
м ативно-исследовательская  работа  по труду  в деревообраба­
тываю щей промышленности в настоящ ее время проводится еще 
неудовлетворительно.

В целях быстрейшего устранения недостатков в деле о рга­
низации заработной платы и нор.мирования труда  совещание 
рекомендовало:

— руководителям предприятий и фабрично-заводским ко­
митетам профсоюза р азр аб о тать  и в кратчайшие сроки прове­
сти дополнительные организационно-технические мероприятия, 
обеспечивающие выполнение производственных планов;

— обратить особое внимание на всемерное улучшение ор ­
ганизации труда  рабочих, внедрение высокопроизводительной 
техники, прогрессивных технологических процессов, механиза­
ции тяж ел ы х  работ и автом атизации производства;

— усилить работу по развитию изобретательства и рацио­
нализации, р азр аб о тать  тематические планы по изобретатель­
ству и рационализации ,  направить творческую деятельность 
изобретателей н рационализаторов  на успешное разрешение 
производственных проблем;

— провести на всех предприятиях в 1961 г. общественные 
смотры организации труда  и производства, организовать ш, 1 - 
рокое проведение рабочими самофотографий рабочего дня;

— улучшить руководство социалистическим соревнова­
нием.

С овещ ание рекомендовало для  обмена передовыми метода 
ми труда  широко использовать м еж заводские  школы, органи­
зуемые совнархозам и  и научно-техническим обществом.

О траслевы м  управления.м совнархозов  совещанием реко­
мендовано организовать систематическое повышение квалиф и­
кации нормировщ иков и счетных работников, занятых расче­
тами по вы плате  заработной платы рабочим и служ ащ им, а 
фабричио-заводски.м комитетам профсоюза — усилить конт­
роль за правильностью применения утверж денны х условий 
оплаты труда,  соблюдением трудового законодательства  и за 
расчетами по заработной плате.

Совещ анием приняты т а к ж е  рекомендации по дальнейш е­
му улучшению нормативно-исследовательской работы, методи­
ческое руководство которой долж но  осуществлять Ц ентраль­
ное бюро промышленных нормативов по труду, а т ак ж е  при­
влечению к этой работе научно-исследовательских институтов 
деревообрабаты ваю щ ей промышленности.

Осуществление мероприятий, разработанны х совещанием, 
послужит дальнейш ему улучшению дела организации норми­
рования и оплаты труда  на предприятиях деревообрабаты ваю ­
щей промышленности и успешному выполнению их производ­
ственных планов.

Новая техника и сокращение рабочего дня требуют перехода к более в ы ­
с о к о й  с т у п е н и  о р г а н и з а ц и и  т р у д а .

Из Программы Коммунистической партии Советского Союза.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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НОВЫЕ К НИГ И

Ш м а к о в  А.  Т.  и Г а й ц г о р и  Ш. 3 .  Справочник ме­
ханика мебельных предприятий. П о я  общ, ред. А. М. Стронги- 
на. М., К О И З ,  1960. 631 стр. с илл., табл. Ц ен а  1 р. 90 к.

Справочник содерж ит  основные сведения об оборудовании 
мебельных предприятий, те.хническом обслул-сивании и ремонте, 
о станочном и деревореж ущ ем  инструменте и у.ходе за  ним. 
Прицеленные данные основаны на действую щ их государствен­
ных общесоюзных ста н д а р та х  и ведомственных технических 
условиях. Предназн ачен  для  инженерно-технического персона^ 
ла и квалиф ицированны х рабочих.

Ф а б р н ц к и й X. Б. и Л  ю б м а н С. М. Справочник 
нормировщика мебельного производства. М.—Л.,  Гослесбумиз- 
дат, 1961, 280 стр. с илл., табл. Цена 1 р. 07 к.

В справочнике приводятся  основные полож ения методики 
технического нормирования, технические расчеты скоростей по­
дачи, а т ак ж е  указывается  порядок разработки  нормативов. 
Справочник мож ет  служ ить  практическим пособием при н о р ­
мировании и организации труда  на мебельных предприятиях. 
Предназначен д л я  инженерно-технических работников произ- 
иодствеиных и проектных организаций.

Б а ц я К., В н т к о в с к и й Б, и В и т к о в с к и й И. 
Руководство для обойщиков мягкой мебели. Сокращ. перевод 
с нольск, м .  А, Ш ахнаровнча .  М .— Л., Гослесбумиздат ,  1961, 
182 стр. с илл. Цена 71 коп.

Книга охваты вает  большой круг вопросов, связанны х с 
мебельно-обойным делом, начи>1 ая  с истории развити я  мягкой 
мебели. Описываются оборудование  и инструменты, обойные 
и покровочные материалы, фурнитура ,  пружины, сетки, т ех ­
нология изготовления отдельных предметов, хранение, у п а к о в ­
ка и транспортировка  мебели.

Рассчитана  на инженерно-технических работников и ква 
лифицированных рабочих.

Н е X а м к и н Н. О. Точность обработки древесины и ее  
обеспечение. Л екц и я  по курсу «Технология изготовления и з ­
делий из древесины» (для студентов фак, механ, технологии 
древесины). Л .,  1961, 42 стр. с илл. ( В З Л Т И ) .  Цена  14 коп.

В брошюре имеются следую щ ие разделы; базирование  д е ­
талей, точность механической обработки древесины и настрой­
ка станков. М о ж ет  быть полезна т а к ж е  инженерно-техниче­
ским работникам деревообрабаты ваю щ и х предприятий.

Н е X а м к и н Н. О. Припуски в деревообработке. Л е к ­
ция по курсу «Технология изготовления изделий из д р е в е т -  
ны» (для студентов фак. механ. технологии дре.'зесииы). Л .,  
1961, 33 стр. с илл. ( В З Л Т И ) .  Цена  12 коп.

В брошюре содерж ится:  определение понятий и удельное  
значение припусков; операционные припуски и порядок сум ­
мирования их "погрешностей; класси ф икац ия  погрешностей и 
установление их величин; припуски на усушку; методы оп ре­
деления припусков статическими и расчетно-аналитическими 
способами; организационно-технические мероприятия по у с т а ­
новлению оптимальных припусков; задан ие  для  эксперим ен­
тальной работы в производственных условиях. Реком ендуется  
так ж е  инженерно-техническим работникам  д е р ев о о б р аб аты ­
вающих предприятий.

Н е х а м к и н  И. О. Технология производства изделий из 
древесины. Метод, указан ия ,  контрольные з а д а ш ш  и р у ковод­
ство к выполнению курсовой работы (для  студентов фак, м е ­
хан, технологии древесины). Л .,  1960. 85 стр. с илл. (В ЗЛ ТИ )..  
Цена 30 коп.

В брошюре даю тся  методические у к аз ан и я  по общим во­
просам технологии, по продукции де ревооб раб аты ваю щ и х про­
изводств, выпускаю щих готовые изделия, по теоретическим 
основам технологии механической обработки древесины и по 
технологии производства  изделий из древесины. П р е д н а зн а ­
чается т а к ж е 'д л я  инженерно-технических работников.

Н е х а м к и н  Н. О. Технология отделки древесины. М е ­
тод. у к а з а ш 1 я и контрольное задание  (для студентов VI к ур­
са  фак. механ. технологии древесины, специализирующихся по 
технологии деревообработки) .  Л.,  1960. 42 стр. (В З Л Т И ) .  Ц е ­
на 20 коп.

Бро ш ю р а  содерж ит  общие методические указания,  у к а ­
за н и я  по отдельным темам (лакокрасочные материалы, мето­
ды их нанесения, сушка лакокрасочных покрытий и др,) ,  по 
лабо р ато р н ы м  работам  и контрольным заданиям.

Указания по высокочастотному склеиванию деревянных 
конструкций и деталей. М., Госстройиздат, 1960. 46 стр. с илл. 
( .^кад, строит-ва и архитектуры СС С Р. Ц Н И И  строит, кон­
струкций).  Цена  9 коп.

В брошюре описывается технология склеивания древесины 
при помощи токов высокой частоты. Приводятся  основные по­
л о ж ен и я  этого метода склеивания. Описывается оборудование, 
используемое для  этой цели. У казы вается  область примене­
ния метода  и правила  эксплуатации  высокочастотных устано­
вок. П редн азн ач ена  для  инженерно-технических работников.

Ч е р н о в а  В.  И.  и Т н х о н р а в о в а  Г. Г. Гидротер­
мическая обработка древесины. .Метод, руководство к ку р ­
совому проектированию (для студентов фак. механ. техноло­
гии древесины ).  П од  ред. П. В. Соколова. Л.,  1960, 80 стр, 
с илл. (В З Л Т И )  Цена 50 коп.

Б ро ш ю р а  содерж ит  методические у казания  по проектиро- 
вапию  воздуш но-паровых суншльпых камер периодического 
действия ,  с принудительной циркуляцией воздуха, воздушно­
паровых сушильных камер  непрерывного действия с принуди­
тельной циркуляцией воздуха, газовых сушильных камер пе­
риодического действия, а т а к ж е  пример расчета воздушио-па- 
ровой эжекционно-реверсивной сушильной камеры периодиче­
ского действия с двум я  внутренними осевыми вентиляторами. 
Р еком ен дуется  так ж е  инжеперам-нроектировщ икам.

Изготовление и соединение деталей мебели. М., 1961,
19 стр. (Г Н Т К  СС С Р, Ц Б Т И  бум. и деревообраб. пром-сти). 
Ц ен а  34 коп.

В статье А. П. Ш а п о в а л а  (УкрНИИ.МОД) описывается 
технология производства задних ножек стула, склеенных на 
зубчатый шип, которая  позволяет увеличить выход заготовок 
и сократить расход  досок более чем на 30%, механизировать 
и автом ати зи ровать  процессы работы и обеспечить высокую 
прочность деталей в местах склеивания. Приводятся  подроб­
ные данные о конструкциях шипорезных головок, резцов и 
приспособлений для  изготовления и шлифования резцов.

В статье С, А, Ильинского и 3. И, Чижовой (ЦНИИ.МОД) 
на основе экспериментальных исследований института даются 
рекомендации по рациональному выбору основных параметров 
ш кантовых соединений деталей. Эти рекомендации представ­
ляю т  большой интерес д л я  работников столярно-механических 
цехов.

Ж у к о в  Е.  В. ,  К о р ш у н  Л . Л .  Терпеноколлоксилино- 
вые лаки для  отделки древесины. М., 1961, 15 стр. (ГНТК 
С С С Р, Ц Б Т И  бум. и деревообраб. пром-сти). Цена 20 коп.

В брошюре описаны основные свойства и технология при­
менения для отделки мебели терпено-коллоксилиновых лаков 
ТК-3 (холодного нанесения),  Т К -И  (горячего нанесения),  
ТК-М-23 и ТК-.^1-25 (для матированной отделки) и грибоус- 

'тойчивого л ак а  21-ТС, предназначенного для  отделки изделий 
из древесины, направляем ы х в тропические страны.

Стружечиые плиты и связующие материалы. Труды Все­
союзной научно-технической конференции по производству и 
прим-енению древесно-волокнистых материалов и пластиков 
(г. А рхангельск) .  М., 1961, 244 стр. (ГН Т К  СССР, Ц Б Т И  бум 
и деревообраб, пром-сти).  Ц ена  3 р. 13 к.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Древесные пластики. Т руды Всесоюзуюм научно-техниче­
ской конференции по производству и применению древесио- 
В0Л0 К1И1СТЫХ материалов и пластиков (г. Архангельск),
1961, 96 стр. (Г Н Т К  СССР. Ц Б Т И  бум. и дсревообраб. пром­
ети). Цена 1 р. 30 к.

О т л е в  И. Л. Из.менение влажности древесных частиц 
при производстве стружечных плит. М., 1961, 19 стр. (ГНТК 
СССР Ц Б Т И  бум. и деревообраб . нром-сти).  Цена  25 коп.

В брошюре описываются результаты  работ Ц Н И И Л Ю Д а  
по выбору оптимальной влаж ности стружечую-клсевой смес!: 
перед началом прессо1:ан)!Я, позволяю щ ей регулировать  ре ­
жим прессования плит, улучнкать iix физико-мехапические по­
казатели и избегать образован.ия дефектов (разры в плит, к а ­
ровые пузыри, «голодная проклейка» и др.) .

Г у л я е в  В. И. Автоматизация отделки столярных плит
II щитов, м. ,  1961, 85 стр., 5 вклеек. (Ц И Н Т И  бум. и дерево- 
сбраб. пром-сти). Цепа 2 р. 18 к.

В брошюре подробно описаны полуавтоматические  отде 
.точные линии, разработанны е  Гипродревпромом и установлен­
ные па московских мсбельч 0 -сб0 р 0 ' 1 ных кг'мОинатах Л» 1 и 2- 
Дается характеристика  у]1 иверсальных агрегатов, входящ их 
п полуавтоматические линии и рассчитанных на использова­
ние в самых различных комбинациях при компоновке авт о м а ­
тизированных потоков для  обработки изделий разны х р а зм е ­
ров, а так ж е  на применение их отдельно в л ю б ы х  условиях 
производства.

Р  е б р и н С. П. Автоматические цехи стружечных плит 
на отечественном оборудовании. М., 1961, 60 стр. (Ц И Н Т И ' 
бум. и деревообраб. пром-сти).  Ц ена  1 р 72 к.

В брошюре описываются разраб отан ны е  Государствен­
ным проектным институтом Л» 2 М иш!стерства строительства 
Г’С Ф С Р  типовые проекты автоматических цехов по производ­
ству 25 тыс., 12 тыс. и 3 тыс. стружечных плмт в год. Р а з ­
бираю тся технология, оборудование и технико-экономические 
показатели  этих цехов.

Д  а в и д е н к о П. .\.  Производство прессованных изде­
лий из измельченной древесины, 1961, 42 стр, (Ц И Н Т И  
бу.м. и деревообраб . пром-сти). Ц ена  55 коп.

Обзор работ по изготовлешпо прессованных изделий из 
измельченной древесины в С С С Р  и за  рубежом, В часиюсти, 
описывается опыт работы Московского мебельно-деревообра­
баты ваю щ его  комбината  по прессованию различных изделий 
из стр у ж ек  и опилок.

К р е й н  д л и н  Л .  Н. М еханизация производства щито­
вых дверей. М ., 1961, 21 стр. 4 вкл. (Ц И Н Т И  бум. н дерево­
обраб. пром-сти).  Ц ена  52 коп.

В брош ю ре описан м еханизированный процесс производ 
ства щ итовых дверей с разреж енной  серединкой из реек по 
проекту, разр аб о тан но м у  Г инростандартдомом. Описываются 
конструкции оборудования,  включенного в состав п олуавтом а­
тических линий по производству щитовых дверей

ПРЕССОВАНИЕ ФИГУРНЫХ МЕБЕЛЬНЫХ 
ДЕТАЛЕЙ ИЗ ДРЕВЕСНОЙ СТРУЖКИ РЕФЕРАТЫ

Н  едорогис пресс-фор.мы, изготовлен- 
*■ *• ные из листов котельного ж елеза ,  и 
надежное регулирование влаж ности сме­
си являются основными чертами нового 
материала и процесса фор.мования д е т а ­
лей, которые были показаны недавно на 
выставке мебели в Чикаго.

Новому материалу присвоено н а з в а ­
ние «делвуд», и детали из него в насто я­
щее время изготовляют на полузавод- 
ской установке. Д л я  составления смеси 
используется осиновая струлчка, изруб­
ленное на короткие отрезки стекловолок­
но и полиэфирная смола. Этот материал 
хорошо держ ит гвозди, шпильки, скобы 
и шурупы: в нем можно сверлить отвер­
стия для шкантов.

Детали прессуются под давлением 
от 20 до 35 кг!см^ и имеют на излом 
прочность, равную прочности древесины 
твердого клена.

Д л я  получения стружки нсокорен- 
ные бревна р аскряж евы ваю т  на чураки 
длиной 1,22 м, которые затем измель­
чают в щепу или струж ку,  а последняя 
подается транспортером на сита, р ас ­
сортировывающие се по размерам. П о ­
сле рассортировки материал подается к 
миксеру специальной конструкции, пред­
назначенному для смешивания сухих и 
влажных материалов, где и п р евращ ает­
ся в смесь ж елаемой пропорции путем 
добавления к щепе или струж ке  требуе­
мых количеств изрубленного стеклово­
локна и полиэфирной смолы

Н а описываемом предприятии для 
прессования деталей использован 
65-тонный пресс, снабженный одинарным 
гидравлическим цилиндром. Н и ж н я я  
матрица пресс-формы выдвигается  из 
пресса при р а з 1 )Сме его плит. Один чело­
век м ож ет  о бслуж и вать  четыре пресса в 
зависимости от вида  и количества д е т а ­
лей, прессуемых в к а ж д о м  из них. При 
прессовании менее крупных деталей в 
одну пресс-форму можно закл ады вать  
материал на две детали.

Тип смолы, применяемой при изго­
товлении прессованных деталей по опи­
санному способу, является  более доро- 
ги.м, чем смола, используе.мая в произ­
водстве обычных струж ечных плит. О д ­

нако точное регулирование количества 
добавляем ой в прессуемую массу смолы 
и удельного веса получаемого материала 
обеспечивается путем применения спе­
циального процесса смешивания компо­
нентов.

Б л а го д а р я  тому, что для  прессова- 
[|ия деталей используют пресс-формы 
точных размеров, после окончания про­
цесса полимеризации смолы необходимо 
самое минимальное количество операций 
по обработке  деталей на станках.

Прессованные детали обладаю т хо ­
рошей сопротивляе.мостью действию в л а ­
ги и более легкие по весу, чем подобные 
им детали из .массивной древесины.

Такой способ прессования позволяет 
вы раб аты вать  детали весьма сложной, 
формы, в том числе и пустотелые, при- 
минимальной стои.мости и обеспечивает 
возможность получения точности разме­
ров.

Подобные детали особенно пригод­
ны в производстве мягкой мебели. О дно­
образие  формы и размеров деталей иг­
рает в этих изделиях большую роль.

На рисунке показана  рама  дивана  с 
подлокотником, изготовленная из дре­
весной струж ки описанным способом 
прессования.

„■^ с̂юс! a n d  W ood Products" , 1961, 
V ol. 66, N o. 2, II, p. 48, 86. 4 ill.
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АВ ТОМ АТКЧЕСК КЙ САМ ОПИШ УЩ ИЙ 
ПРИБОР ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 

ЭФФЕКТИВНОСТИ РАБОТЫ СТАНКОВ

В журнале «В уд энд В уд Продакст» 
(Л'о 2 за 1961 г.) сообщается об ав­

томатическом самопишущем приборе, ко­
торый может следить за работой лю бо­
го количества станков в течение рабоче­
го дня; это выполняется при помощи но­
вой системы записи.

Эта система, производящая запись 
данных об общей производительности и 
о скоростях подачи станков, степени эф ­
фективности их работы и анализирую­
щая данные о простоях станков, имеет 
главную диаграмму, на которой напеча­
таны графики размером 101,6X152,4 мм, 
по одному на каждый работающий ста­
нок.

На графиках регистрируются сле­
дующие данные:

1. Общее количество деталей в пог. м. 
обработанных на данном станке с нача­
ла рабочего дня или с.мены.

2. Скорости подачи, при которых 
были выработаны эти детали, в пропор­
циональном соотношении к скоростям, 
являющимся нормальны.ми для данного 
станка.

3. Когда возникли простои у любого 
из станков.

4. Как долго длился простой станка 
и причина его возникновения.

В дополнение к детально.чу произ­
водственному графику, вычерченному 
для каждого станка, самопишущий при­
бор составляет суммарные данные об 
общей длительности простоев в мащино- 
минутах.

Ключом, обеспечивающим чтение 
производственных графиков, является 
ступенчатый метод нанесения на них 
данных, в которых величины производи­
тельности отмечаются по отношению к 
показателям времени. Таким образом, 
подъем вверх кривой общего итога в те­
чение всего периода работы образует  
ступенчатую кривую, причем крутизна 
ступеней показывает или характеризует 
величину производительности. Кривая 
простоя, имеющая вид горизонтального 
участка ступенчатой кривой, повторяется 
в более детальном виде на отдельных 
графиках простоев.

График простоя показывает не толь­
ко время возникновения и длительность 
простоя, но также и причину его, кото­
рая устанавливается автоматически или 
оператором-станочником.

Рядом с листом диаграммы разме­
щены цифровые указатели. Шесть из них 
накапливают количества машино-минут 
простоев, получаемые от каждой из ше­
сти причин возникновения простоев. Д р у ­
гие указатели повторяют в цифровой 
форме данные подсчета производитель­
ности, начиная или с момента пуска 
станка в начале рабочего дня, или с мо­
мента выполнения каждого вида работы.

„W ood a n d  W ood Products" , 1961. 
Vol. 66, No. 2, II, p. 18. 20. 1 i ll

ПРИМЕНЕНИЕ ТОНКИХ ПОПЕРЕЧНЫХ 
ПРОКЛАДОК ПРИ СУШКЕ ДРЕВЕСИНЫ

р? настоящее время а Северной Амери- 
^  ке наблюдается тенденция к при­
менению более тонких поперечных про­
кладок при сушке пиломатериалов, хотя 
срок использования таких прокладок б о ­
лее короток, чем у прокладок обычной 
толщины. Причиной этого является 
стремление повысить производительность 
сушилок за счет увеличения их емкости 
и повышения скорости циркуляции воз­
д уха , достигае.мых благодаря уменьше­
нию общей площади промежутков м еж ­
ду  рядами досок.

Изучение вопроса о влиянии приме­
нения более тонких прокладок на про­
цесс сушки показало постепенное и ус ­
тойчивое повышение скорости циркуля­
ции воздуха через штабель пило.материа- 
лов, а именно: при применении прокла­
док толщиной 25,4 мм  скорость цирку­
ляции воздуха равнялась 1,864 MjceK,  а 
при толщине 19,1 и 12,7 мм  соответствен­
но 1,976 и 2,306 м!сек.

Емкости сушилок при загрузке их 
штабелями среднего размера, уложенны ­
ми на сушильную вагонетку длиной 
3,35 м, изменяются в зависимости от тол­
щины высушиваемых пиломатериалов и

т о л щ и н ы  п р и м е н я е м ы х  п р о к л а д о к  и х а ­
р а к т е р и з у ю т с я  \к а за :нн ы м и  н и ж е  к о л и ч е­
с т в а м и  гор)13онтальны х р я д о в  д о с о к  в 
ш т а б е л е .

Толщина 
пилом ате­

риалов, мм

Количество рядов при толщине 
прокладок, мм

25,4

1

19,1 12,7

25,4 Сб 75 88
38,1 52 59 63
50 ,8 44 4S 1 63

Среднее количество воздуха, прохо­
дящ его через штабель пиломатериалов, 
как сообщ ает автор статьи, было более 
высоким при применении тонких прокла­
док, что обусловлено увеличением силы 
статического давления, возникающего в 
результате увеличения сопротивления 
прохождению воздуха через штабель пи­
ломатериалов. Однако дополнительная 
величина противодавления вызывает не­
обходимость увеличить потребное коли­
чество энергии.

„C an ad ian  W ood W orker", 1961, Vol. 
61, N o. 1, I, p. 10.

СТАНОК ДЛЯ ЗАКРУГЛЕНИЯ УГЛОВ 
КРОВАТНЫХ РАМ

С танок для закругления углов кро­
ватных рам (см, рисунок) представ­
ляет собой стальную сварную раму, 

на двух углах которой смонтированы  
шпиндели ножевых головок и электро­
двигатели. Рабочее место станочника 
расположено на противоположном конце 
станка по отношению к ножевым голов­
кам.

Станочник укладывает кроватную ра- 
.му на стол станка, прижимая ее к упо­
рам. зате.м проталкивает на расстояние 
в 152.4 м м, и ножевые головки обраба­
тывают углы рамы с соответствующим  
радиусом закругления.

Д ерж атели ножевых головок и элек­
тродвигатели имеют качательное движ е­
ние на рычагах с шарикоподшипниками. 
Прижимные кольца, расположенные ни­
ж е резцов ножевых головок, заставляют 
шпиндели последних следовать форме 
стальных направляющих, находящ ихся  
под обрабатываемой кроватной рамой и 
передвигающихся вместе с нею. Н аправ­
ляющие определяют величину радиусов  
закругления и настолько гибки, что сж и ­
маются и разжимаются и тем самым 
компенсируют все отклонения в разм е­
рах обрабатываемых рам.

В станке имеется поворотный стол,

управляемый педалью. При помощи пе­
дали производится подъем рабочего сто­
ла станка и кроватной рамы, а также по­
ворот ее под углом в 180°, необходимый 
для обработки углов противоположного 
конца рамы.

г-

Электродвигатели мощностью 1.5 к в 1 
(3600 об/мин) приводят во вращение 
шпиндели ножевых головок, которые 
вращаются со скоростью 5800 об/мин. 
Резцы ножевых головок изготовлены из 
быстрорежущей стали и имеют спираль­
ную форму.

„F u rn itu re  a n d  W oodw orking", 1961 
Vol. 7. N o. 1, I, p. 34, 1 ill.
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ВЫСТАВКА ОБРАЗЦОВ МЕБЕГ.И, ПРЕД СТАВ Л ЕННЫ Х НА ВТОРОЙ ВСЕСОЮЗНЫЙ КОНКУРС
П роведенный п 1958 — 1959 гг.  Г осстрое м  СССР п е р в ы й  

Всесоюзный к о н к у р с  на л у ч ш и е  о б р а з ц ы  м еб ел и  д л я  т и п о в ы х  
кварти-р о дносем ейного  з а с е л е н и я  и в ы с т а в к а  о б р а з ц о в  м ебели  
для о б щ еств ен н ы х  зд ан и й  в 19о9— 1960 гг. о п р е д е л и л и  о с н о в ­
ное н а п р ав л ен и е  в п р о е к т и р о в а н и и  и с о з д а н и и  к о н с т р у к ц и й  
современной эк о н о м и ч н о й  м ебели  в н а ш е й  ст р а н е .

В р е з у л ь т а т е  п ервого  к о н к у р с а  б ы л и  о т о б р а н ы  и р е к о м е н ­
дованы для м ассового  п р о и з в о д с т в а  19 н а б о р о в  м еб ел и ,  6 к о м ­
плектов ку х о н н о й  м ебели  и .'3 к о м п л е к т а  о б о р у д о в а н и я  в с т р о е н ­
ных ш каф ов .  В 1960 г. в ы п у с к  с о в р е м е н н о й  э к о н о м и ч н о й  м е ­
бели со ста ви л  19.7% от o 6n ie ro  о б ъ е м а  п р о и з в о д с т в а ,  а  о ж и ­
даемый в ы п у с к  ее  в 1961 г. с о с т а в и т  не м е н е е  27%.

С целью  более  полного у довлетню рения р а з н о о б р а з н ы х  з а ­
просов н а с е л е н и я  с у че том  м е с т н ы х ,  н а ц и о н а л ь н ы х  и к-лима- 
тических о со бенностей  о т д е л ь н ы х  р а й о н о в ,  а т а к ж е  д а л ь н е й ­
шего р а с ш и р е н и я  а с с о р т и м е н т а  в ы п у с к а е м о й  м еб ел и  Госстрой  
СССР в 1960 г. о б ъ я в и л  второй  В с е с о ю з н ы й  к о н к у р с  м е ж д у  
предприятиями м еб е л ь н о й  п р о м ы ш л е н н о с т и .  п р о е к т н о -к о н ­
структорскими и научно  и сследов ательск -и м и  о р г а н и з а ц и я м и  
и у'. 'ебными з а в е д е н и я м и  на р а з р а б о т к у  л у ч ш и х  о б р а з ц о в  м е ­
бели для ж и л ы х  и о б щ е с т в е н н ы х  зд аний.

Во втором  к о н к у р с е  п р и н я л и  у ч а с т и е  м е б е л ь н ы е  п р е д ­
приятия, п р оектно-конструкторск-ие  о р г а н и з а ц и и  и у ч е б н ы е  
заведения Р о сси й ск о й  Ф ед ер ац и и .  У к р а и 1!Ы. Б е л о р у с с и и ,  Л а т ­
вии, Литвы. Эстонии, Гру.>ии и А рм ении ,  к о т о р ы е  п р е д с т а в и л и  
57 наборов м е с е т и  для  т и п о в ы х  к в а р т и р .  8 н а б о р о в  м еб ел и  
для к в а р т и р  гостиничного  типа .  2.3 к о м п л е к т а  к у х о н н о й  м е б е ­
ли, 6 наборов  м ебели  для с т у д е н ч е с к и х  о б щ е ж и т и й  и 5 н а б о ­
ров для ном еров  гостиниц.

Из п р е д с т а в л е н н ы х  57 н а б о р о в  м е б е л и  для  м е б л и р о в к и  
одно-, двух- и трехь-омнатны х  к в а р т и р  9 н а б о р о в  м е б е л и  у ж е  
вы пускаю тся п р е д п р и я т и я м и .

В ч и с л е  у ч а с т н и к о в  к о н к у р с а  в  к а ч е с т в е  а в т о р о в  и  с о а в т о ­
ров  в ы с т у п и л и  32 м е б е л ь н ы х  п р е д п р и я т и я .  Это п о з в о л я е т  п о ­
л а г а т ь ,  что  м а с с о в о е  п р о и з в о д с т в о  м е б е л и  н о в ы х  о б р а з ц о в  б у ­
д е т  о р г а н и з о в а н о  в б о л ее  с ж а т ы е  сроки .

П р е д с т а в л е н н ы е  у ч а с т н и к а м и  к о н к у р с а  о б р а з ц ы  мебе.ли 
э к с п о н и р о в а л и с ь  в с е н т я б р е  — о к т я б р е  этого  го д а  а т и п о в ы х  
к в а р т и р а х  к о р п у с а  80А в 77-м к в а р т а л е  В е р х н и х  М невник ов  
(Москва), а  о б р а з ц ы  м е б е л и  для  к в а р т и р  г о с т и н и ч н о го  типа,  
с т у д е н ч е о г и х  о б щ е ж и т и й  и г о с т и н и ц  б ы л и  р а з м е щ е н ы  в з д а ­
нии м а г а з и н а  в б о к са х ,  с о о т в е т с т в у ю щ и х  п л а н и р о в о ч н ы м  р а з ­
м е р а м  т и п о в ы х  з д а н и й  го с ти н и ц ,  с т у д е н ч е с к и х  о б щ е ж и т и й  и. 
до м о в  г о с т и н и ч н о г о  т и п а .

П о к а з а н н ы е  на  в ы с т а в к е  о б р а з ц ы  м е б е л и  б л а г о д а р я  м а к с и ­
м а л ь н о й  у н и ф и к а ц и и  э л е м е н т о в  и зд е л и й  о т л и ч а ю т с я  т е х н о л о ­
ги ч н о с т ь ю .  П о это м у  в ы п у с к  т а к о й  м еб ел и  м о ж е т  б ы т ь  о р г а ­
н и з о в а н  и н д у с т р и а л ь н ы м и  м е т о д а м и  с в ы с о к о й  с т е п е н ь ю  м е ­
х а н и з а ц и и  п р о и з в о д с т в е н н ы х  п р о ц ессо в .

Б о л ь ш о й  и н т е р е с  у  п о с е т и т е л е й  в ы с т а в к и  в ы з в а л и  о б р а з ­
ц ы  м еб ел и ,  п р е д с т а в л е н н ы е  о р г а н и з а ц и я м и  В ологодского,  
П е р м с к о го  и Ч е л я б и н с к о г о  с о в н а р х о з о в .

Д ля р а с с м о т р е н и я  и о т б о р а  л у ч ш и х  из  п р е д с т а в л е н н ы х  
о б р а з ц о в  м е б е л и  с о з д а н  С овет  ж ю р и  к о н к у р с а  под п р е д с е д а ­
т е л ь с т в о м  д е й с т в и т е л ь н о г о  ч л е н а  А к а д е м и и  с т р о и т е л ь с т в а  и 
а р х и т е к т у р ы  СССР А. В. Власова .  В с о с т а в  ж ю р и  в х о д я т  а р х и ­
т е к т о р ы ,  п р е д с т а в и т е л и  п р о м ы ш л е н н о с т и ,  т о р г о в л и ,  п л а н и р у ю ­
щ и х  и д р у г и х  о р г а н и з а ц и й .

З а  л у ч ш и е  о б р а з ц ы  м е б е л и  у ч а с т н и к и  к о н к у р с а  по р е ш е ­
ни ю  С овета  ж ю р и  б у д у т  п р е м и р о в а н ы .

П о д а в л я ю щ е е  б о л ь ш и н с т в о  о б р а з ц о в  м ебели ,  п о к а з а н н о й  
н а  в ы с т а в к е ,  о т в е ч а л о  т р е б о в а н и я м  к о н к у р с а ,  и в н е д р е н и е  их 
в м а с с о в о е  п р о и з в о д с т в о  п о з в о л и т  с д е л а т ь  н о в ы й  ш а г  в р а з ­
в и т и и  м е б е л ь н о й  п р о м ы ш л е н н о с т и  н а ш е й  с т р а н ы .
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СИЛА
ВЕС ГАБАРИТ

Подъем Тяги в кг в см

Супер Т 13 1,5 Т 2,5 Т 17 60X30X15
Супер Т С5 3 Т 5 Т 23 /2х£2х14

ЭТИ МЕХАНИЗМЫ, ИЗОБРЕТЕННЫЕ ВО ФРАНЦИИ, ИМЕЮТ НЕОГРАНИЧЕННОЕ 
ПРИМЕНЕНИЕ. ИХ КОНСТРУКЦИЯ ОТЛИЧАЕТСЯ ПРОСТОТОЮ, ПРОЧНОСТЬЮ И НА­
ДЕЖНОСТЬЮ ДЕЙСТВИЯ. ИХ ПУСК В ХОД ПРОИСХОДИТ МГНОВЕННО; ОНИ РАБО­
ТАЮТ ПРИ ЛЮБОЙ ОРИЕНТИРОВКЕ И С ТОЧНОСТЬЮ, ВЫРАЖАЮЩЕЙСЯ В МИЛ­
ЛИМЕТРАХ.

М е х а н и з м ы  н а ш е й  ф и р м ы  д е м о н с т р и р о в а ­
л и с ь  н а  Ф р а н ц у з с к о й  в ы с т а з к е  в  М о с к в е .

T B A C T E L S A
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Материалы из древесины
изготовляются 

и облагоражаваются

■а высокопроизводительных установках 
фирмы Беккер и Ван Хюллев

Фанерные плиты, 
k.ii-1-M.iH ({мнера

В 1959  г. мы поставили в
СССР 5 автоматических установок для
производства струкечны х плит
Мы строим комплектные автоматвзированвые 
установки для выработки

клееной ф анеры  
струкечны х плит 
твердых древесно-волокнистых 
плит ламинированных 
клееных /материалов

стружечные плиты, 
твердые древесно-волокнистые плиты

установки для производства ламинированных 
клееных/материалов.

Запрашивайте наши проспекты или предложения.

BECKER & VAN HULLEN /  KREFELD
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



На Клайпедском фанерном заводе ведутся работы 
по облагораживанию стружечных плит. ВНИИНСМ  
АС и А СССР по договору с заводом начал работы по 
проектированию и освоению производства плит, облицо­
ванных слоистым пластиком. Эти плиты будут исполь­
зоваться в первую очередь в кухонной мебели, выпуска­
емой Шилутским мебельно-деревообрабатывающ им ком­
бинатом, для универсально-разборной мебели, выпускае­
мой Вильнюсским мебельным комбинатом (дверки сек­
ретера, лицевые дверки в секциях для посуды , книг), а 
также для дверок шкафов и буфетов Клайпедской м е­
бельной фабрики, И оновского мебельного комбината, 
комбината «Бярж ас», для крышек обеденных столов 
Капсукской мебельной фабрики.

За счет поставок фанерованных и облицованных 
пластико.м стружечных плит на многих мебельных пред­
приятиях производственные мощности увеличатся на 
1 5 -2 5 % .

Стружечные плиты, которые будет выпускать Клай­
педский фанерный завод для строительных организаций 
республики (для щитовых дверей), будут обклады вать­
ся брусками, образующ ими рамку, а затем покрываться 
укрывистыми красками.

Т е х н и ч е с к о е  н о р м и р о в а н и е  и о р г а н и ­
з а ц и я  о п л а т ы  т р у д а  в у с л о в и я х  с о к р а ­
щ е н н о г о  р а б о ч е г о  д н я .  Основным содерж ани­
ем подготовительной работы к переходу на новые усло­
вия оплаты труда на Л1ебельных предприятиях Л атвий­
ского совнархоза, — пишет В. Телепа, — было выявле­
ние производственных резервов, возможностей сокращ е­
ния численности персонала для обслуживания станков 
и в связи с этим техническое обоснование норм выра­
ботки и норм обслуживания. В этой работе принимали 
участие все отделы заводов и комбинатов, к ней при­
влекались широкие круги рабочих и инженерно-техниче- 
ских работников.

С целью создания большей заинтересованности ра­
бочих в повышении производительности труда была ре­
комендована ступенчатая шкала премирования при 
сдельной и повременно-премиальной системах оплаты 
труда.

Реш ающ ее значение в проводимом упорядочении 
заработной платы имела более высокая тарифная став­
ка, которая вводилась одновременно с переводом пред­
приятий на семичасовой рабочий день.

В связи ,с механизацией многих технологических лро- 
цессов на 1мебельном комбинате №  5 была разработана и 
внедрена более прогрессивная операционная техноло­
гия и достигнуты лучшие результаты по техническому 
нормированию и организации оплаты труда среди пред­
приятий бумаж ной и деревообрабатывающ ей промыш; 
ленности Латвийского совнархоза.

Н а предприятиях, где внедрены технически обосно­
ванные нормы времени, производительность труда зна­
чительно выше, чем на тех, где в большинстве руковод­
ствуются опытными и опытно-статистическими нормами 
времени. Так, на однородны х работах и при одинаковой 
технической оснащенности на участках механической о б ­
работки деталей производительность труда рабочих 
мебельного комбината №  5 на 69% выше, чем рабочих 
мебельного комбината №  1.

Большим недостатком в организации оплаты труда 
является то, что многие предприятия распространяют 
сдельно-премиальную систему «а те участкп работ, ко­
торые не имеют решающего значения и на которых д ей ­
ствуют опытно-статистические нормы времени.

Чтобы улучшить техническое нормирование и орга­
низацию оплаты труда, рекомендуется провести следую ­
щие мероприятия:

— уточнить технологическую документацию и отра­
зить в ней современное состояние техники и передовой  
опыт, достигнутый на других предприятиях;

—  разработать план организационно-технических 
мероприятий, обеспечивающих соблюдение на предприя­
тиях технологических процессов, заложенных в техни­
чески обоснованные нормы времени, и создание рабо­
чим условий, необходимы х для выполнения норм выра­
ботки в течение семичасового рабочего дня.

С борник технич еской  и нф ор м ации  НТК С овета М и­
нистров Л атв ийской  С С Р «Л есн ая , б у м а ж н а я  и д е р е в о ­
о б р абаты в аю щ ая  пром ы ш лен н ость» , 1961, №  2.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Э л е к т р о п а я л ь н ы й  а п п а р а т  П Л- 6 д л я
с о е д и н е н и я  к о н ц о в  с т о л я р н ы х  л е н т о ч ­
н ы х  п н л. В Ц Н И И М О Д е создан электропаяльный ап­
парат типа П Л-6 для соединения концов столярных лен­
точных пил (ГОСТ 6532— 53). Аппарат предназначен для 
соединения концов пил шириной до 60 мм  методом  
электрического сопротивления и состоит из литого чу­
гунного или силуминового корпуса, внутри которого по­
мещен силовой сварочный трансформатор с кратковре­
менной мощностью до 3 кет. Концы вторичной обмотки 
трансформатора имеют электрическую связь с контакт­
ными столиками, которые замыкаются пилой. Контакт­
ные столики изолированы друг от друга и от корпуса.

Спаиваемые концы пилы закрепляются на контакт­
ных столиках при помощи накладок и зажимных вин­
тов. Для обж има соединения служит рычажный заж им , 
который находится в одной (строго горизонтальной) 
плоскости с контактными столиками.

Аппарат прост по устройству и недорог в эксплуа­
тации. Его может обслуживать рабочий невысокой ква­
лификации на любом предприятии. Производительность 
аппарата — не менее 12 паек в час.

Электропаяльный аппарат П Л -6 будет серийно вы­
пускаться Рыбинским механическим заводом  деревооб­
рабатывающих ^станков.
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