
даЮ ОШ БАтаВАЮ Щ А
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

2
9  6  5

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



/Зниманию инжене/гоб, н̂ехиик:ов, 
нова1но1го в  /г^оизбоЬс^пба!

в целях широкого привлечения организа
ций и членов НТО к активному участию а 
распространении лучших достижений пред
приятий и отдельных новаторов производст
ва Центральные правления НТО лесной про
мышленности и лесного хозяйства и НТО бу
мажной и деревообрабатывающей промыш
ленности

ОБЪЯВЛЯЮТ ВСЕСОЮЗНЫЙ КОНКУРС
на лучшую брошюру о передовом опыте 
работы на лесозаготовках, лесосплаве, 
в лесном хозяйстве, на лесопильно
деревообрабатывающих, целлюлозно- 

бумажных, лесохимических, гидролизных, 
мебельных и фанерных предприятиях.

Участники конкурса должны в првстой, до
ступной форме рассказать о борьбе передо
вых коллективов и отдельных новаторов про
изводства за высокую производительность 
труда, снижение себестоимости и повышение 
качества продукции, познакомить читателей с 
опытом освоения новой техники, механизации 
и автоматизации производственных процес
сов, применения прогрессивной технологии, 
рационального использования древесины.

Основное требование, предъявляемое к 
авторам брошюр, —  описание с глубоким 
знанием дела всего того ценного, что может 
стать достоянием других и принести значи
тельный экономический эффект.

Рукописи брошюр должны быть рассмот
рены и рекомендованы советом первичной 
организации НТО.

Объем брошюр 2— 5 авт. л. (50— 125 стр. 
машинописного текста) с 5 рис. на 1 авт. л.

Установлены следующие премии:

ЦП НТО лесной 4 первые по 300 руб.
промышленности 8 вторых » 200 »
и лесного хозяй- 16 третьих » 100 »
ства

ЦП НТО бумаж- 3 первые по 300 руб.
ной и деревооб- 4 вторые » 200 »
рабатываю щ е й  8 третьих » 100 »
промышленности

Премированные брошюры будут изданы 
издательством «Лесная промышленность» с 
выплатой полагающегося гонорара.

Рукописи с рекомендацией совета пер
вичной организации НТО в двух экземплярах 
(напечатанные через два интервала) следует 
направлять в издательство «Лесная промыш
ленность» по адресу: Москва, Центр, ул. Ки
рова, 40-а (с пометкой «на конкурс»).

Последний срок представления рукописей 
—  1 августа 1965 г.

Итоги конкурса будут опубликованы в пе
чати.

Ц П  Н ТО  лесной промышленности и лесного  
хозяйства. 

Ц П  Н ТО  бумажной и деревообрабатываю
щей промышленности. 

Издательство «Лесная промышленность».
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по СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ
М о с т о в о й  к а б е л  ь-к р а н  н а  в ы г р у з к е  

п и л о в о ч н и к а .  Директор Архангельского Л Д К  
им Ленина П. Н. Суслонов делится опытом двухгодич
ной эксплуатации мостового кабель-крана на складе 
сырья комбината. Д о установки крана выгрузка леса 
велась лебедками ТЛ-5 и Л-43 грузоподъемностью 
5 S  т.

В 1964 г. кабель-краном за лето было выгружено 
иа воды на зимний запас 195,5 тыс. пиловочника. 
Древесина уклады валась в штабеля высотой 10— 12 м 
без прокладок. Это увеличило емкость склада на 15®/о 
против емкости его при выкатке леса лебедками. Грузо
подъемность крана — 10 г. При рабочем цикле 3,5— 
4 мин  он поднимает в условиях комбината за семичасо
вую смену 1,2— 1,3 тыс. пиловочника и обеспечивает 
ежедневную выработку на человека 120— 130 древе
сины. Это в 2,5 раза выше выработки при выкатке 
лебедками Втрое сокращается расход троса, увеличи
вается устойчивость штабелей. Значительно (на 80%) 
снижается расход сырья на прокладки. Зимой мостовой 
кабель-кран подает пиловочник из штабелей к гидро- 
лоткам.

Однако при поступлении сырья в плотах из пучков 
в 20—45 л ’ операция выгрузки этих пучков мостовым 
краном осложняется.

П . Н. Суслонов ставит вопрос о необходимости 
создания переплоточной машины, так как переплотка 
пучков примитивными способами не позволяет полно
стью использовать мощности мостовых кранов.

О б р а б о т к а  р е ж у щ е г о  и н с т р у м е н т а  
д и с у л ь ф и д о м  м о л и б д е н а .  Сотрудник
Ц Н И И М О Д а В. Бызов пишет о проведении исследова
ний эффективности дисульфидо-молибденовой обработ
ки зубьев рамных пил. Пленкой покрывались вершины 
зубьев. Н а каж дой пиле замерялся износ 10 зубьев. 
Замеры велись по ширине лопаточки, по ширине полот
на пилы (точность ± 1  м к) и по радиусу закругления 
режущей кромки.

О брабатываемый материал — сосновые бревна 
диаметром 22 см. Высота бруса 180 мм. В результате 
исследований установлено, что покрытие пленкой ди
сульфида молибдена не оказывает существенного влия
ния на износ зубьев по ширине лопаточки. Износ же 
по высоте зубьев пил вдвое ниже, чем у стандартных. 
Радиус закругления режущей кромки за один упряг 
у стандартных пил изменялся от 14 до 57 мк, а у опыг- 
,ных пил — от 14 до 32 мк. Средний расход дисульфида 
молибдена (в сухом весе) на одну пилу составил 1,4 г. 
Изготовление оборудования и внедрение данного спо
соба в условиях шестирамного завода окупится менее 
чем за год. Существенно повышается качество пило
материалов и производительность оборудования.

Исходя из опыта промышленности и предваритель- 
1!ых результатов исследований Ц Н И И М О Д а, автор за 
ключаем, что применение обработки режущего инстру
мента дисульфидом молибдена (M0S2) на лесопильно
деревообрабатывающ их предприятиях целесообразно и 
эффективно.

П р о и з в о д с т в о  л е с н ы х  т о в а р о в  в Ф и н 
л я н д и и .  В статье о лесном экспорте в 1963 г.
Н. А. Л урье приводит сведения о лесозаготовках и 
производстве лесных товаров в Финляндии, где леса 
занимают более 71% территории страны (около 
22 млн. га). К середине 1964 г. на лесозаготовках и 
сплаве Финляндии работало 63,5 тыс. человек. В истек
шем сезоне лесозаготовки составили 52575 тыс. скл. м^ 
против 44700 в сезоне 1962/63 гг.

При некотором сокращении заготовок пиловочника 
значительно (на 35% в среднем) увеличилась заготовка 
балансовой древесины. Производство важнейших лес
ных товаров в Финляндии за последние годы характе-

Н аименование товара 1960 г. 1961 г. 1962_г, 1963 г.

П илом атериалы , ты с. м> .................
Фанера, тыс. м > ................................
Д ревесн о-волокн и сты е плиты ,

ты с. .......................................................
Д ревесно-струж ечны е плиты , 

тыс. ... ....................................................

8241
414

69

56

7928
406

74

64

7172
432

67

76

7195
468

69

79
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

ЛЕРЕВООШАТЫВАЮЩАЯ
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

ГОСУДАРСТВЕННОГО КОЛШТЕТА ПО Л ЕСН О Й , Ц ЕЛ Л Ю Л О ЗН О -БУ М А Ж Н О Й , ДЕРЕВО О БРА БА ТЫ ВА Ю Щ ЕЙ  
ПРОМ Ы Ш ЛЕННОСТИ И ЛЕСНОМ У ХОЗЯЙСТВУ ПРИ ГОСПЛАНЕ СССР И Ц ЕН ТРА Л ЬН О ГО  П РАВЛЕН ИЯ НТО 

БУМ АЖ НОЙ И Д ЕРЕВО О БРА БА ТЫ ВА Ю Щ ЕЙ  ПРОМ Ы Ш ЛЕНН ОСТИ

XIV год ИЗДАНИЯ №  2 Ф ЕВРАЛ Ь 1965

УДК 674:006.22

ЗАДАЧИ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКОГО ОБЩЕСТВА 
В СЕДЬМОМ ГОДУ СЕМИЛЕТКИ

с. г. ГОРЧЕНКОВ

Центральное правление НТО бумажной и деревообрабатывающей промышленности

В широких масштабах на предприятиях мебельной и де
ревообрабатывающей промышленности осуществляют
ся мероприятия по совершенствованию техники и тех

нологии производства. При активной помощи организаций На
учно-технического общества бумажной и деревообрабатываю
щей промышленности осваиваются автоматические и полуав
томатические линии, совершенствуются технологические режи
мы, внедряются прогрессивные нормы и новейшие достиже
ния науки и техники, применяются новые отделочные мате
риалы, механизируются тяжелые и трудоемкие работы.

Организации Научно-технического общества бумажной и 
деревообрабатывающей промышленности, насчитывающие в 
своих рядах свыше 4 0  тысяч специалисто'в и рабочих •—  
новаторов производства, активно участвуют в фор'ми'роваяии 
планов научных исследоваиий и внедрения в производство но
вой техники. Для внедрения в производство новой техники и 
передового опыта на предприятиях созданы творческие брига
ды, общественные конструктор|ские и технологичеекие бюро, 
бюро технической информации и другие творческие объедине
ния. Инженерно-техническая общественность разрабатывает 
предложения и рекомендации по совершенствованию техники  
и технологии производства и организует общественный конт
роль за их выполнением.

За последние пять лет нашим НТО было разработано и 
внесено на рассмотрение хозяйственных органов около 6 ты
сяч предложений и рекомендаций, из них внедрено в прои.з- 
водство более 5 тысяч с условной годовой экономической эф
фективностью свыше 4 0  миллионов рублей.

Исключительно важные мероприятия по совершенствова
нию техники и технологии производства осуществлены на ме
бельных предприятиях Москов'Ского городского совнархоза. За 
девять месяцев прошлого года на этих предприятиях было вне
дрено шесть поточных механизированных линий, создано со
рок единиц высокопроизводительного оборудования. Широко 
применяется технология отделки мебели полиэфирными лака
ми. Но этой технологии было изготовлено мебели более чем на 
3 миллиона рублей.

На Шатурском, Иравдинском мебельных комбинатах. Лю
берецкой мебельной фабрике освоены полуавтоматические ли

нии лакирования, нолировапия и шлифования щитов мебели, 
а также современная технология отделки мебели нитроцеллю- 
лозным лаком. Проведенные технические мероприятия на ме
бельных фабриках Московского совнархоза позволили сэконо
мить за год около 2 0 0  тысяч рублей.

Большой интерес представляет опыт работы Ростовского 
областного правления НТО. Его организации на мебельных 
предприятиях работают в тесном контакте с хозяйственными 
органами. Они совместно разрабатывают планы технического 
совершенствования предприятий. Эти планы выносят на ши
рокое обсуждение инженерно-технической общественности, а 
затем организуют творческие бригады по внедрению техниче
ских мероприятий и устанавливают постоянный контроль вы
полнения планов. Только за последнее время инженерно-тех
нической общественностью было разработано свыше 2 8 0  пред
ложений, реализовано 2 4 0  « aKOHOMnqeicKOH годовой эф
фективностью более 1 ,5  миллиона рублей. Ростовское обла
стное правление НТО обобщает передовой опыт и широко его 
пропагандирует через издаваемые им информационные лист
ки и плакаты, а также школы передового опыта.

В результате организационно-технических мер, проведен
ны х Управлением мебельной промышленности Северо-Кавказ
ского совнархоза при активной помощи НТО, из 59  мебель
ных предприятий создано 17  мебельных производственных 
объединений и одна экспериментальная фабрика. Концентра
ция предприятий и специализация производства позволили 
увеличить выпуск мебели на 18  процентов. В настоящее вре
мя на мебельных предприятиях этого экономического района 
осущ ествляется подетальная специализация производства.

В прошлом году на предприятиях мебельной и деревооб
рабатывающей промышленности страны значительные успехи 
были достигнуты при выполнении Государственного плана 
внедрения достижений науки и техники в производство. Так, 
план комплексной механизации и автоматизации тяжелых и 
трудоем'ких работ за девять месяцев 1 9 6 4  года был выполнен 
на 1 7 2 ,7  процента, план внедрения технологии производства 
клееных и стыкованных по длине пиломатериалов и деталей 
из маломерных обрезков древесины —  на 1 1 9 ,4  процента, 
план производства мебели, отделанной полиэфирными лака
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ми, —  на 1 1 0  процентов. Вместе с тем некоторые предприя
тия не выполнили план по внедрению новой техники. Так, 
работы по механизации окорки сырья перед распиловкой за 
тот же период выполнены лишь на 6 9 ,5  процента, план про
изводства клееных оконных и дверных короток —  на 2 1 ,7  
процента (Деревообрабатывающий комбинат Ленгорисполкома).

Одним из основных направлений в развитии мебельной 
промышленности на ближайшие годы приняты специализация 
и укрупнение мебельных предприятий, их кооперирова1ние со 
смежными отраслями. В связи с этим предусматривается тех
нологическая специализация и организация специализирован
ных предприятий и централизованных цехов.

Кооперированные связи мебельных предприятий намечает
ся развивать в направлении обеспечения их основными узла
ми, деталями, полуфабрикатами и материалами.

В области производства фанеры и древесных плит преду
сматривается: всемерное развитие вьгауска бакелизированной 
и водостойкой фанеры и фанеры с покрытиями из пленок син
тетических эмалей и лаков; организация производства клееной 
фаиеры из сосны либо с  серединками из древесины со<сны; 
внедрение технологии прессования древесно-стружечных плит 
без поддонов; модернизация оборудования на действующих 
предприятиях древесно-стружечных плит с целью увеличения 
их мощностей.

Успех дела дальнейшего совершенствования техники и 
технологии на мебельных и деревообрабатывающих предприя
тиях будет обеспечен в том случае, если к решению этих задач 
будет привлечена широкая инженерно-техническая обществен
ность. Поэтому привлечение 'специалистов, рабочих —  новато
ров производства, каждо'го члена НТО к  вьшолнению плана но
вой техники является первостепенной обязанностью всех  
правлений и ■совето'в первичных организаций Общества. 
Прежде всего лео^ходимо довести до каждого специалиста и 
новатора производства план новой техники, установленный  
предприятию на 1 9 6 5  год и на ближайший период.

Советам первичных организаций и правлениям НТО совме
стно с руководителями хозяйственных организаций необходи
мо разработать конкретные планы мероприятий по внедрению 
в производство новой техники. Эти пла1ны следует обсудить 
на собраниях членов НТО и правлениях Oбщeicтвa.

Советы первичных организаций НТО обязаны всемерно 
способствовать приобщению инженеров, техников, научных 
работников и новаторов производства к научно-техническому 
творчеству, повседневно направлять деятельность обществен
ных конструкторских и технологических бюро, бюро экономи
ческого анализа, лабораторий и групп научных исследований и 
других творческих объединений на решение актуальных во
просов совершенствования производства, роста производитель
ности труда.

Важную роль в деле технического прогресса промышлен
ности играют научно-технические конференции и совещания, 
организуемые НТО. На пих коллективно разрабатываются 
предложения и рекомендации по актуальным вопросам техники  
и технологии. За последние годы улучшилась подготовка к 
проведению этих мероприятий, вместе с тем имеют место и 
факты поспешности, когда рекомендации и предложения не 
продумываются глубоко. Необходимо в дальнейшем всемерно

повьппать научно-технический уровень разрабатьгеаемых реко
мендаций, добиваться, чтобы они были конкретными, содержа
ли практические предложения по развитию науки, техники и 
внедрению их достижений в производство.

Правления я  советы первичных организаций НТО должны 
осуществлять повседневный общественный контроль за вы
полнением плана новой техники и предложений научно-техни
ческой общественности по дальнейшему техническому совер
шенствованию производства, привлекать к этому делу отрас
левые секции и широкий актив Общества. Необходимо обсуж
дать вьтолнение плана новой техники на заседаниях прези
диумов и пленумов правлений и общих собраниях членов 
НТО, принимать меры к устранению причин, мешающих осу
ществлению плана.

Пропаганда достижений науки и техники и передового 
опыта имеет исключительно важное значение в ускорении 
темпов технического прогресса. Организации НТО должны 
всемерно улучшать этот участок деятельности Общества. Про
паганду достижений науки, техники и передового опыта сле
дует увязывать с требованиями производства, повьппать ее 
действенность и эффективность. С этой целью необходимо 
расширить сеть школ передового опьгга, курсов и семинаров 
по изучению достижений науки и техники.

Результаты научных командировок и производственных 
экскурсий следует рассматривать на советах НТО и намечать 
меры совместно с руководителями предприятий по использо
ванию заимствованного опыта.

В пропаганде передового производственно-технического 
опыта важ1Ное значение имеют печать, лекции и доклады 
на научно-технические и производственные темы. Необхо
димо, чтобы организации НТО для освещения передового тех
нического опыта шире использовали отраслевой журнал 
«Деревообрабатывающая промышленность», являющийся орга
ном Гослескомитета и Центрального правления НТО. Следует 
также организовать при правлениях НТО лекторские группы 
из специалистов и научных работников, привлекая их к чте
нию докладов и лекций на научно-технические темы на пред
приятиях.

За последние годы значительно возрос интерес широкой 
инженерно-технической общественности к  проводимым НТО 
конкурсам на лучшую научно-техническую работу. Сотни 
предложений, поступающих на конкурсы, помогают техниче
скому совершенствованию производства. Премированные твор
ческие работы, как правило, публикуются в отраслевых жур
налах или специальных брошюрах. Организациям НТО сле
дует и впредь повышать творческую активность инженерно- 
технической 0бщественн0(сти и  рабочих, развивать изобрета
тельство и рационализацию на предприятиях.

Центральное правление и местные организации НТО при
няли тематические планы работы на 1 9 6 5  год. В этих планах 
намечены мероприятия, вытекающие из Программы КПСС. 
Нет сомнения в том, что инженерно-техническая обществен
ность мебельных и деревообрабатывающих предприятий, 
институтов и конструкторских бюро приложит все свои твор
ческие усилия для ускорения технического прогресса произ
водства.
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УДК 674.815

ДОЗИРОВАНИЕ КОМПОНЕНТОВ СВЯЗУЮЩЕГО 
В ПРОИЗВОДСТВЕ ДРЕВЕСНО-СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ

Канд. техн. наук Г. М. ШВАРЦМАН

Ц Н И И Ф

В качестве связующих в производстве древесно-'стружеч- 
ных плит применяют главным образом мочевино- 
фот)мальдегидные 'Смолы типа М -60 и МФСМ. Для уста

рения полимеризации в эти смолы вводят отвердители. Наибо
лее распространенным отвердителем для мочевино-формальде- 
гидных ш о л  является хлористый аммоний, который может 
вводиться в смолу в виде порошка или водного раствора. 
С увеличением количества вводимого в смолу хлористого 
аммония (в определенных пределах) время отверждения  
связующего уменьшается, как это локазано на рис. 1.

Рис. Зависимость времени отверждения смолы М-60 
от количества вводимого в нее отвердителя;

I — ко.мбинированный отвердитель; 2 — хлористы й аммоний

Вме'сте с тем увеличение количества вводимого в смолу 
хлористого аммония влечет за собой уменьшение ж изнеспо
собности связующего, что особенно нежелательно в летнее 
время, когда температура связующего достигает 25°С  и более. 
С целью повьпнения жизнеспАСобности связующ его, а также 
осмоленной стружки рекомендуется применять комбинирован
ные отвердители, 'состав которых приведен в таблице.

Состав отверди теля , вес . части

Марка
смолы хлористый

аммоний
мочевина 25ЧЬ-ный рас

твор  аммиака
вода

м -60 15 30 20 35
МФСМ 20 — 20 60

Имеющийся в составе комбинированных отвердителей 
25% -н ы й  раствор аммиака способствует замедлению роста 
вязкости связующего (с момента его приготовления до сжатия 
пакета в горячем прессе). Мочевина в отвердителе для смо
лы М-60 связывает свободный фо'рмальдегид и тем самым 
ограничивает его выделение в процессе прессования плит.

С увеличением количества вводимого в смолу комбиниро
ванного отвердителя время отверждения связующего вначале 
уменьшается, а затем начинает возрастать, как это показано 
на рис. 1.

Таким о'бразом, чтобы время отверждения было определен
ным, что требуется по условиям производства древесно
стружечных плит, необходимо строго обеспечить заданное 
соотношение между смолой и  отвердителем. С этой целью 
производится предварительное смешивание смолы с отверди
телем в специальных клееприготовительных установках 
с последующим введением полученного связующего в струж
ку. Такие установки работают по принципу объемного или 
весового дозирования. Учитывая достаточную стабильность 
удельных весов смолы и отвердителя, можно считать прием
лемыми оба принципа дозирования.

Клеепритотовительная установка модели ДСМ 1-12 рабо
тает по принципу объемного дозирования. Смола, заранее раз
бавленная водой до требуемой концентрации ( 5 0 — 52®/о —  
для плоского прессования или 5 2 — 56®/о —  для экструзион
ного прессования), и отвердитель подаются в отдельные мер
ники. По'Сле наполнения мерников заданными количествами 
смолы и отвердителя соответствующие датчики, расположен
ные внутри мерниьпв, дают импульс для автоматического 
прекращения дальнейшего поступления смолы и отвердителя 
в мерники. После эт.^го отмеренные по объему количества 
смолы и отвердителя ;гз мер1Ников переливаются в смеситель
ный бачок, где они смешиваются, т. е. образуют связующее. 
Готовое связую щ ее из смесительного бачка переливается 
в расходный бачок. Эти бачки снабжены  мешалками для не
прерывного перемешивания связующего. Из расходного бачка 
связующее подается в коллектор, а из последнего с помощьк 
дозировочных насосов —  к форсункам смесителя, в котором 
связующее смешивается со стружкой.

Несмотря на кажущуюся простоту клееприготовительной 
установки ДСМ 1-12, в действительности она очень сложна. 
Автоматизм работы установки обеспечивается 16 клапанами. 
Случайное несрабатывание одного из клапанов приводит 
к нарушению работы и неправильной дозировке компонентов 
связующего. Опыт эксплуатации таких установок показал 
их ненадежность. Имеют место частые переливы или недоливы 
отвердителя. В связи с  этим возникла необходимость замены 
таких установок.

Более надежными являются установки, основанные 
на п р и н ц т е  весового дозирования (работают на Костополъ- 
ском, Карачаровском и некоторых других ДОКах)- Эти уста
новки представляют собой автоматические весы с несколькими 
бачками (по числу компонентов связующего). Компоненты 
в бачки подаются последовательно. После поступления задан
ного количества одного компонента весы автоматически от
ключают его подачу и включают подачу второго компонента, 
затем —  третьего. После того как все компоненты поступят 
на весы, оператор открывает вентили, и все компоненты 
из бачков переливаются в бачок-смеситель, где они переме
шиваются. Затем полученное связующее подается в расход
ный бак и из него поступает с помощью дозировочных насо
сов к форсункам. Установки с весовым дозированием проще и 
надежнее установок Д 0М 1-12 , но для них необходимы трех- 
компонентные автоматические весы с определенными пара
метрами, которые в настоящее время у нас не вьтускаю тся.

На некоторых предприятиях, вьтускаю щ их древесно
стружечные плиты, пытались своими силами изготовить упро
щенные установки, работающие по принципу весового дозиро
вания. В этих установках вместо автоматических весов при
меняли обычные циферблатные весы, а открывал и закрывал 
вентили, регулирующие подачу компонентов связующего 
в бачки на весах, оператор. Компоненты отвешиваются в тече
ние смены много раз. Поэтому неизбржны ошибки оператора и,
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как следствие, неправильная дозировка компонентов связую 
щего.

В 'СВЯЗИ с ЭТИЛ1 были приняты решения об изыскании но
вых путей подготовки связующего и подачи его к форсункам 
смесителей.

Наиболее простым способом смешивания смолы с отвер-
Додибки

Рис. 2. Принципиальная схема установки для раздельного 
введения в стружку компонентов связующего

дителем является их перемешивание в процессе введения 
в стружку. При этом в смеситель подаются одновременно 
со стружкой (но по различным форсункам) смола и отверди- 
тель. Однако такой метод раздельного введения компонентов 
связующего вызывает серьезные возражения, так как отно- 
сителыно небольшое количество отвердителя не сможет равно
мерно снизить pH смолы, что необходимо для быстрого отверж
дения связующего.

Действительно, мало вероятно, 
чтобы при раздельном введении 
в 'смеситель компонентов связующего 
одновременно со смешиванием со 
стружкой можно было бы равномер
но распределить отвердитель в смо
ле. А излишек и недостаток отвер
дителя замедляют процесс отвержде
ния связующего.

Проведенные ЦНИИФом исследо
вания показали, что раздельное вве
дение в 1стружку отвердителя и смо
лы обеспечивает такое же качество 
древесно-стружечных плит, как и

подтвердило возможность перехода к новой технологии подго- 
Т01ВКИ связующего. В настоящее время некоторые предприятия 
(Витебский д е к , Ново-Вятский ДОК и др.) отказались от пред
варительного смешивания компонентов связующего и освоили 
их раздельное введение. Вместе с тем применяемое на этих 
предприятиях оборудование ввиду его несовершенства 
не обеспечивает стабильного соотношения отвердителя и 
смолы.

В связи с этим ЦНИИФ разработал принципиальную схему 
установки* для раздельного введения отвераителя и смолы 
ь стружку. Схема установки приведена на рис. 2.

Смола, отвердитель и различные добавки (гидрофобные, 
антисептические и т. п .)  из баков 1, 2 и 3 поступают в рас
ходные баки 4 , 5 и 6 , а из последних насосами 7, 9 и 10 
подаются через коллекторы И ,  1 2  и 13  к форсункам, уста
новленным на 'смесителе. При необходимости промывки на
соса 7 для смолы включается .тапасной насос 8 . Число оборо
тов, а следовательно, и производительность насосов регули
руются путем подбора шестерен в коробке 14  (связанной с ре
дуктором Г5 и электродвигателем 1 6 ), а также звездочек, 
непосредственно приводящих во вращение насосы.

Такая установка обеспечивает возможность раздельного 
введения в стружку н е только смолы и отвердителя, но и раз
личных добавок, улучшающих качество древесно-стружечных 
плит.

Для смолы могут 'быть рекомендованы шестеренные насосы, 
применяемые для подачи минерального масла, а для отверди
теля и добаво'К могут быть использованы насосы, выполнен
ные и з кислотостойких материалов.

Раздельное введение смолы и отвердителя (без гидрофоб
ных и других добавок) в настоящее время осуществлено на 
Московском экспериментальном заводе древесно-стружечных 
плит и изделий. Схема этой установки показана на рис. 3.

Смола '50— 52%-НОЙ концентрации через фильтр посту
пает к шестеренному насосу типа Ш ДН -12, вьпгускаемому 
Харьковским заводом «Гидропривод». Насос нагнетает смолу 
г коллектор и из последнего через форсунки —  в смеситель. 
Между насосом и коллектором установлен расходомер типа 
2CBIUC-25, показывающий коли'1ество поступающей в смеси
тель смолы. Для повышения надежности подачи смолы 
предусмотрен резервный насос для смолы с  соответствующей 
обводной линией, а также дополнительный трубопровод, 
позволяющий работать без счетчика.

Отвердитель подается к форсункам сжатым воздухом через

предварительное смешивание компо- Рис. 3. Схема установки для раздельного введения компонентов связующего в стружку 
нентов связующего и последующее Московском экспериментальном заводе древесно-стружечных плит и деталей:

их введение в стружку. Отвердитель, 
не будучи растворен 'В смоле, при

/  — расходом ер 2СВШ С-35; 2 — насосы  Ш ДП-12; 3  — энектродвигатели  (1 к<;т); 4 —  фильтры; 
5 — ротам етр  РС-3: S  — дроссель; 7 — соленоидный клап ан  СВМ-Ду-1Л

нагреве пакета переходит в парюоораэное состояние. 
При этом объем его резко увеличивается, что позволяет  
даже при небольшо'м его количестве сни,зить до требуемого 
предела pH смолы. Этому также способствует и низкий pH 
самой древе!сины ( 3 ,3 — 3 ,9 ) . Таким образом совместное воз
действие отвер'дителя и древесины обеспечивает необходимое 
снижение pH смолы (ее подкисление).

Проверка результатов раздельного введения отвердителя и 
смолы в стружку в производственных условиях полностью

соленоидный клапан типа СВМ -Ду-15, фильтр, дроссель, рота
метр типа РС-3 и коллектор. Дросселем регулируют количест
во подаваемого отвердителя, а ротаметром измеряют его 
расход.

* Установка разработана по техническому заданню 
ЦНИ И Ф а, по принципиальной схеме и эскизному проекту
ВНИ ИД М аш а, а опытный образец ее 
«Теплоавтоматика» Мосгорсовнархоза.

изготовлен заводом
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Ротаметр (рис. 4 ) представляет собой расходомер, осно
ванный на принципе постоянного перепада давления. Рабочая 
полость (корпус) 1 ротаметра выполнена в виде конической 

стеклянной тру&ки с малой конусностью. 
В конической трубке помещается поплавок 2 
из легированной стали, стойкой к воздействию  
агрессивной среды, какой является отверди- 
тель.

Принцип работы ротаметра заключается 
в противодействии силы, возникающей от

Рис. 4. Ротаметр

перепада давления на поплавок, весу поплавка. Перепад дав
ления соответствует скорости контролируемой среды. Попла
вок будет находиться в равновесии, если перепад давления

на поплавок, у.чноженный на площадь, будет равен весу 
поплавка. По1этому' каждой величине расхода отвердителя 
связующего будет соответствовать определенное местоположе
ние поплавка в конусной трубке, при котором силы, дей
ствующие на поплавок, уравновешиваются. Положение 
поплавка по отношению к шкале ротаметра показывает 
количество отвердителя, поступающего к форсункам.

Проверка работы установки для раздельной подачи компо
нентов связующего на Московском экспериментальном заводе 
древесно-стружечных плит и деталей показала ее хорошие 
качества. В настоящее время по типу этой установки Москов
ским заводом деревообрабатывающих станков и автоматиче
ских линий вьшускаются установки модели ДУС. Необхо
димо возможно быстрее оснастить таки.чи установками все 
линии по производству древесно-стружечных плит.

УДК 684.4.001.12

ПРОЕКТИРОВАНИЕ КОРПУСНОЙ МЕБЕЛИ И УНИФИКАЦИЯ 

ЕЕ ЭЛЕМЕНТОВ
Инж. Е. И. ХАРЬКОВА

Известно, что разнородность основных технологнчески.х 
позиций и типоразмеров элементов мебели затрудняет 
комплексную механизацию и автоматизацию производ

ственных процессов. Из всех конструкций корпусной мебели 
наиболее прогрессивными и, следовательно, наиболее приемле
мыми для массового производства является универсально-раз- 
борная и секционная мебель.

Конструкция универсально-разборной мебели позволяет 
организовать производство и продаж у ее отдельными элемен
тами, из которых можно получить большое количество разно
образных вариантов и композиционных сочетаний. П роизвод
ство, складирование и транспортировка универсально-разбор- 
ной мебели проще и дешевле на 20—30% по сравнению с обыч
ной мебелью.

Тшг1 Тип Л Тип Ш

Рис. 1

Вполне оправдало себя, например, произво'дство и реали
зация в элементах набора универсально-разборной мебели 
К58-114, выпускаемого Вильнюсским мебельным комбинатом 
Совнархоза Литовской ССР.

В настоящее время на Таллинской мебельной фабрике' 
«Стандарт» Совнархоза Эстонской ССР такж е осваивается на
бор универсально-разборной мебели для поэлементной про
дажи.

В 1963 г. Всесоюзным проектно-конструкторским и техно
логическим институтом мебели проведен анализ существующих 
конструкций и размеров универсально-разборной и секционной 
мебели и разработана единая система ее проектирования.

Для анализа были выбраны наборы универсально-разбор- 
ной и секционной мебели, премированные и рекомендованные к 
массовому производству 1-м и 2-м Всесоюзными конкурсами, 
а также наборы, экспонированные на Всесоюзной тематиче
ской выставке ВДНХ СССР 1963 г. «Лучшие образцы мебели

для жилых зданий». Некоторые результаты этого анализа 
приводятся ниже.

В универсально-разборной и секционной мебели основны
ми составляющими элементами являются: вертикальные щиты 
(боковые и средние стенки); горизонтальные щиты (полки, 
верхние и нижние щиты); дверки; задние стенки; основания 
(скамейки, плинтусы, ножки); отдельные детали (монтажные 
бруски, полозки, направляющие и др.).

^лима щитоб. ми

Рис. 2

Можно выделить три основных типа соединений верти
кальных и горизонтальных щитов, т. е. образования каркаса 
изделия (рис. 1): конструкция с прохо1Дными вертикальными 
щитами (тип I), конструкция с проходными горизонтальными 
щитами (тип II) и конструкция с монтажным бруском 
(тип III).
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Существуют такж е соединения комбинированные (в одном 
изделии типы I и II) и усовые. Например, в кухонной мебели 
или в отдельно стоящих предметах. Однако такие соединения 
встречаются редко, и их нельзя считать типовыми.

Д ля универсально-разборной мебели характерны соедине
ния 1 и III типов. Тип II встречается как исключение. Д ля сек
ционной мебели характерны соединения типов I и II.

Конструкции составляющих элементов отличаются боль
шим разнообразием и не унифицированы. Это прежде всего 
относится к упрочняющим деталям щитовых элементов из дре
весно-стружечных плит, к ящикам и полуящикам, креплениям 
задних стенок и др.

7070

Рис. 4

Подверглись анализу размеры щитов, так как щит являет
ся основным составляющим элементом универсально-разбор
ной и секционной мебели. За  типоразмер были приняты чисто
вые размеры (по длине и ширине) элементарного щита, ф ане
рованного по пласти и кромкам (при фанерованных кромках), 
с учетом реек и раскладок, упрочняющих конструкцию щита, 
но без учета декоративных деталей (пилястр, карнизов и дру
гих профилей).

а

а *110

а * п о

ЩГ а * 7 о _

а * п о

а - 70
ЩII 11

~ з ш . у 1
а*1Ю

разборной (сплошная линия) и секционной мебели (пунктир 
ная линия).

Как видно из графиков, размеры имеют большое рассеи
вание, при этом они отличаются между собой незначительной 
величиной. Количество 
размеров по длине щи  ̂ qQ
тов в секционной мр6р.пи .  1 1 М  0*70
(92) больше, чем в 
универсально-разбор н о й  УМЩ U
(58). Совпадений разме- 0 *210 
ров мало (19). II II

Размеры щитов по ^ 0  ** п+пт
длине имеют ясно выра-  ̂^  -Ш:
женные три основные 
группы: короткие —
400—600 мм\ средние —
800— 1100 мм и длин
ные — 1400— 1600 мм. . —

Размеров по ширине [ 230. Ц у
щитов в секционной а  *110
мебели (95) такж е боль- -  "й
ше, чем в универсально- У а
разборной (60).

Д ля ширины щитов 
характерно более равно
мерное распределение 
размеров. Общее коли
чество типоразмеров 
щитов в девяти проана
лизированных наборах 
универсально-разбор н о й
мебели составило 127 и U U
в девяти наборах сек
ционной мебели — 209. -ц ■ - тг

В каждом отдель- Рис. 6 U И
ном наборе имеется не
большое количество ти
поразмеров: 9—24 (для универсально-разборной), 18—37 (для 
секционной мебели).

Это объясняется тем, что унификация размеров пока осу
ществлена только в пределах каждой проектной организации 
или даж е каж дого набора.

В процессе работы установлено, что разница в размерах 
деталей и элементов незначительна, не вызывается архитектур
ными и функциональными требованиями и только усложняет 
технологию, затрудняет типизацию оборудования и специали
зацию производства.

Анализ конструкций и размеров элементов мебели, типов 
соединений, крепежной и лицевой фурнитуры подтверждает

а*70

а *210
4 I

а - 140

Jg g .H  П
а-70

TunL Junl

Д ля получения сравнимых показателей все наборы были 
приведены к условной расчетной единице, за которую был при
нят набор корпусной мебели для оборудования двухкомнатной 
квартиры.

Д ля определения частоты повторяемости и выявления наи
более характерных размеров были построены графики разм е
ров по длине и ширине щитов (рис. 2 и 3) для универсально

наибольшую прогрессивность универсально-разборной мебели, 
а такж е выявляет технологическую однородность универсаль
но-разборной и секционной мебели, что дает основание реко
мендовать для производства единый технологический процесс 
при условии проведения единой системы типизации и норма
лизации элементов. Более того, установлена технологическая 
однородность с мебелью стеллажного типа и однокорпусными
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Рис. 7

изделиями, что дает возможность распространить выводы на
стоящей работы на корпусную мебель в целом.

Секционную и однородную мебель целесообразно проекти
ровать разборной и реализовать в элементах.

На базе проведенного анализа была разработана система 
проектирования корпусной мебели и унификации ее элементов. 
В основу разработки принята модульная система, получившая 
широкое распространение в строительстве и архитектуре.

По модульной системе размеры элементов кратны опре
деленной величине, т. е. модулю.

В предлагаемой си
стеме за модуль (ш аг) 
принята величина, крат
ная размерам между 
центрами присадочных 
отверстий (модуль при
садки) в элементах ме
бели. В этом случае раз- 
к:еры элементов нахо
дятся в определенной 
зависимости от выбран
ного шага и имеют одну 
базу.

П рактика производ
ства разборной корпус
ной мебели показала, что 
из всех факторов, обе
спечивающих правиль
ную сборку изделий, 
наиболее важным факто
ром является точность 
размеров меж ду цент
рами присадочных отвер

стий (точность присадки).
Выбор величины шага обусловлен функциональными и 

эстетическими требованиями, предъявляемыми к мебели, а так
же анализом размеров присадки. С учетом всех выш еуказан
ных факторов было установлено, что наиболее целесообразный 
шаг между присадочными отверстиями находится в пределах 
60—70 мм.

По выбранному шагу присадки строится размерная сетка 
(рис. 4). Оси сетки принимаются за оси присадочных отвер
стий в элементах проектируемого изделия, секции или группы 
изделий (универсалькс-разборная мебель).

В зависимости от типа согдинений определяется длина 
горизонтальных и вертикальных щитов.

Тип I (рис. 5, а ). 
Длина вертикального 
шита

а„  =  М -л-|-Д, 
где йп —  длина щита,

ММ\
М  — шаг присадки, 

мм\
п  — количество ш а

гов, уклады 
ваемых по 
длине щита; 

Д — толщина щита 
(в расчетах 
принята рав
ной 20 мм). 

Длина горизонталь
ного щита

Ь„ = М -п — А.
. Тип П (рис. 5 ,6 ) . Длина вертикального щита 

а„ = М -п —Д.
Длина горизонтального шита

Ь „ = М -п  + А.
Тип П1 (рис. 5, в). Длина вертикального щита равна дли

не горизонтального щита
а„= Ь„ = М -п — А.

Рис. 8

С'М

муле
В результате размер длины щита определяется по фор-

а = М -п ± А .

Эта система универсальна для всех конструктивных реше
ний, встречаемых в мебели. Следовательно, по ней можно про
ектировать всю корпусную мебель.

Например, для комбинированного соединения (кухонная 
мебель или отдельно стоящие изделия), когда вертикальный 
щит соединяется с верхним по типу И, а с нижн11м — го типу
I, размер щита определяется по формуле

а= М -п .
Примеры сочетаний 

размеров длины верти
кальных щитов с разме- -s.
рами плинтусов и ска- LZLlM n
меек разных конструк
тивных решений приве
дены на рис. 6. ____

Размеры горизон- 
тальных и вертикальных ,
щитов по ширине опре
деляются такж е в зави
симости от принятого 
шага присадки по еле- / /  - f-
дующей формуле (рис.
7, 8, и 9)

Ь = с + м - п  + сх, 
где Ь — ширина щита, 

мм\
с и Cl — расстояния от 

присад о ч н ы х  
отверстии до 
передней и
задней кромок. Рис. 9
мм;

М  — шаг присадки, 
мм\

п  — количество шагов, укладываемых между центрами 
присадочных отверстий;

М -п  —  расстояние между центрами присадочных отвер
стий, мм.

Величины с и Cl могут быть следующих значений; с =  
=  С1 =  7гЛ^; c=Ci =  yW;-с =  V2M при Ci =  M, и наоборот.

С применением возможных вариантов сопряжений щитов 
по ширине выведены унифицированные размеры ширины го
ризонтальных и вертикальных щитов.

На основании установленных закономерностей может быть 
рекомендована таблица унифицированных размеров щитовых 
элементов.

Размеры дверок определяются в зависимости от размеров 
длины вертикальных и горизонтальных щитов, а такж е приня
тых конструктивных решений притвора и навески дверок (на
кладные, вкладные и др.).

Варианты схем построения наборов корпусной мебели 
осуществляются по размерной сетке.

М еняя глубину, ширину и высоту изделий в пределах раз
мерной сетки, проектировщики могут выбирать необходимые 
пропорции изделий с учетом заданных функциональных и ар
хитектурно-технических требований.

Поскольку в расчеты определения размеров щитов как со
ставляющий элемент входит толщина щитов, — этот размер 
должен быть нормализован.

П редложенная система проектирования мебели позволяет 
создать единую технологическую базу — присадочные отвер
стия и применительно к ней нормализовать такие узлы и 
элементы мебели, как ящики и полуящики, полки и др.

Постоянные нормализованные размеры между центрами 
присадочных отверстий для всех элементов мебели обеспечат 
наименьшее количество переналадок станков, возможность 
применения специализированного оборудования, что в свою 
очередь позволит достичь высокой точности обработки и, сле
довательно, снижения трудоемкости изделий.

В 1964 г. в развитие этой работы во ВПКТИМе была 
уточнена конструкция щитов и разработаны типовые техноло
гические процессы производств корпусной мебели.
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УДК 684.57:667.648.85

ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ ПОЛИЭФИРНЫХ ПОКРЫТИЙ 

к ПОЛИРОВАНИЮ
Инж. т. А. МАТВЕЕВА

Московский лесотехнический институт

Процесс облагораживания поверхности лаковых покрытий 
на мебели и других изделиях разбивается на две после
довательные операции: шлифование и полирование.

Шлифование выравнивает поверхность покрытия, прибли
ж ая ее геометрические формы к заданной, и создает микро
структуру поверхности, обеспечивающую быстрое и качествен
ное полирование.

Полирование окончательно сглаживает микронеровности 
шлифованного покрытия и придает ему полную прозрачность и 
блеск.

Наиболее эффективно подготовка лакового покрытия к по
лированию может быть выполнена путем последовательного 
шлифования, по крайней мере шкурками двух номеров зер
нистости, причем для первого шлифования долж на применять
ся шкурка, обладающ ая достаточно высокой производительно
стью, для последнего же шлифования — шкурка, обеспечиваю
щая высокую чистоту поверхности. Окончательное шлифование 
может выполняться и шлифовальными пастами, наносимыми 
на ленту полировального станка. В результате такой обработ
ки достигается возможность получения высококачественной 
полированной поверхности при минимальных затратах труда.

На некоторых мебельных предприятиях подготовка поверх
ности покрытий к полированию осуществляется в один прием— 
шлифованием на ленточно-шлифовальном станке шкурками 
№ 3, 4 или 5. При этом выполняется лишь одна из задач 
шлифования — выравнивание поверхности. При такой под
готовке поверхности к полированию микронеровности до ми
нимальной величины по существу не доводятся, что влечет 
за собой высокую трудоемкость процесса полирования, осо
бенно при обработке полиэфирных покрытий. Другим след
ствием однократного шлифования покрытий относительно 
грубой шкуркой является снижение качества полированной 
поверхности, так как даж е при длительном полировании рис
ки, оставленные отдельными* зернами шкурки, полностью 
не выполировываются.

С учетом отсутствия у нас производства рулонной шлифо
вальной шкурки более мелкой зернистости, чем №  3, на к а 
федре технологии изделий из древесины Московского 
лесотехнического института создана шлифовальная паста, 
пригодная для окончательного шлифования лакового покры
тия перед полированием.

В процессе работы* исследовалась чистота поверхности по
сле шлифования покрытий лака ПЭ-220 шкурками различной 
зернистости.

Хотя на чистоту поверхности при шлифовании влияют р аз
личные факторы: природа и крупность абразива, режимные па
раметры процесса и т. д., основны.м фактором, определяющим 
чистоту поверхности, является зернистость абразива шкурки. 
В нашей работе исследовалось влияние зернистости абразива 
на чистоту поверхности полиэфирного покрытия при шлифова
нии виброутюжком (удельное давление шлифования — 
25 rjcM^). Д ля шлифования применялись шкурки Челябинско
го завода шлифовальных изделий следующих номеров зерни
стости: №  6, 5, 4, 3 и Л^28. Оценка чистоты поверхности произ
водилась с помощью микроскопа МИС-11.

При рассматривании в микроскоп М И С-П  поверхности 
шлифованного покрытия наблюдается следующая картина. На 
фоне мелких равномерных неровностей резко выделяются от
дельные крупные впадины, достигающие в зависимости от но
мера шкурки глубины 3—9 мк. Относительная площадь этих 
впадин^ невелика, но именно они определяют трудоемкость 
дальнейшего процесса полирования. Параметром, характеризу
ющим чистоту поверхности шлифованного покрытия, может 
служить средняя величина максимальных неровностей Нср, 
оставленных зернами абразива.

Качество шлифованных поверхностей по величине неров

ностей определяется класса.ми чистоты поверхности от v 5 
до V 10 (по ГОСТ 2789—59). В результате измерений неров
ностей на поверхности шлифованных покрытий нами полу
чены следующие данные (см. таблицу).

№ ш курок
Величина 

зер ен  ш курок, 
м к

Величина
неровностей

Н ср  ■

Класс чистоты 
по ГОСТ 
27В 9-59

6(180) 8 0 - 6 3 8.6 V 6
5 (220) 6 3 - 5 0 6 ,8 V 6
4(280) 50.^40 5 .7 V 7
3(320) 4 0 - 2 8 4 ,8 V 7

М28 2 8 - 1 4 3,2 V 8

* Работа проводилась под руководством доктора техн. на
ук Б. М. Буглая.

Параллельно с лабораторными производились измерения 
чистоты поверхности мебельных деталей на предприятиях по
сле шлифования покрытий на ленточно-шлифовальных станках. 
Измерения показали, что при шлифовании покрытий лака 
ПЭ-220 шкуркой №  3 глубина максимальных неровностей до
стигает 9— 10 мк, шкуркой .№ 4 — 11— 13 мк, что объясняется 
влиянием режимных факторов на чистоту поверхности. Чакие 
поверхности оказываю тся практически непригодными к поли
рованию. Д ля подготовки к полированию необходимо шлифо
вание их шкуркой меньшей зернистости или специальной 
шлифовальной пастой.

П редназначенная для такой цели шлифовальная паста 
долж на обладать высокими шлифующими свойствами, способ
ностью не только быстро удалять неровности величиной 10 мк 
и более, но и не оставлять на поверхности покрытия царапи
ны. трудно поддающиеся выполировке. Другим, не менее важ 
ным требованием является следующее: паста должна хорошо 
удерживаться на шлифовальном органе — фетровой ленте, 
движущейся со скоростью около 20 м1сек.

Учитывая эти основные требования, было решено разрабо
тать шлифовальную пасту мазеобразной консистенции на 
эмульсионной основе. При разработке рецептуры пасты экспе
риментально решались две задачи: 1) выбор абразивного ма
териала и его оптимальной зернистости; 2) разработка состава 
эмульсионной связки пасты.

После испытания це
лого ряда абразивных 
материалов было уста
новлено следующее.

1. Лучшими шли
фующими свойствами по 
отношению к полиэфир- 7
ному покрытию обла
даю т порошки карбида 
кремния и природной 5
пемзы. | .

2. Ш лифование сво- «
бодным абразивом, как |  3 
это имеет место при шли- ^  
фовании пастами, отли- 
чается от шлифования 1
зернами, укрепленными 
на плотной основе. Сво
бодное зерно абразива, 
как правило, оставляет 
гораздо меньшие неров
ности, чем укрепленное 
зерно той же величины.

На рис. 1 представ
лены зависимости вели
чины максимальных не
ровностей от размера
зерна абразива при шлифовании полиэфирного покрытия 
шкурками (абразив — карбид кремния), порошком карбида 
кремния, смешанным с вазелиновы.м маслом, и порошком пем
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Рис. 1. Зависимость глубины не
ровностей Нмакс от величины зер

на абразива:
I — аб р ази в н ая  ш курка; 2 — карбид 

крем ния; 3 — пем за
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зы, также смешанным с вазелиновым маслом. Абразивные 
материалы брались следующих номеров зернистости: шкурки — 
№ 6, 5, 4, 3 и Л\28; карбид кремния — зеленый №  8, 6, 5, 4 и 3; 
порошок пемзы — №  8, 6 и 5. За  величину зерна принимался 
средний размер зерен основной фракции абразива (ГОСТ 
3647—59).

Как видно на графике, свободные зерна карбида кремния 
оставляют меньшие неровности, чем укрепленные на полотне 
шкурки. Еще меньшие неровности при той же зернистости 
оставляют зерна пемзы.

Рис. 2. Профиль поверхности покрытия после шлифования:
а  — абра.1ивиой ш куркой; б  — пастой

3. Структура поверхности, шлифованной свободным абра
зивом, отличается от структуры поверхности, шлифованной 
шкуркой. При рассматривании поверхности под микроскопом 
можно заметить следующее (рис. 2). Если при шлифовании 
шкуркой большую часть поверхности занимают гребни неров
ностей в виде площадок, то при шлифовании свободным абра
зивом преобладают впадины. Различие в структуре поверхно
стей объясняется следующим. Как в первом, так и во втором 
случаях глубокие впадины образованы крупными зернами аб
разива. В первом случае неподвижно закрепленное зерно дви
жется в определенном направлении, оставляя четкий след, ко
торый в сечении, перпендикулярном направлению движения 
зерна, выглядит как клиновидная впадина. Во втором случае 
зерно свободно может перекатываться под шлифовальным 
органом и поэтому оставляет след не в виде линии, а в виде 
площадки.

Структура поверхности имеет большое значение для по
следующего полирования. При одинаковой степени чистоты тю- 
верхности, определяемой параметром Яср, работа, затрачи
ваемая на удаление выступов во втором случае, будет значи
тельно меньше, чем в первом.

Проведенные эксперименты позволили выбрать в качест
ве абразива для шлифовальной пасты порошок пемзы зерни
стостью 40—80 мк.

В качестве связки для шлифовальной пасты была разра
ботана водно-масляная эмульсия, содерж ащ ая синтетическую 
жирную кислоту, вазелиновое масло, уайт-спирит и натровое 
мыло в качестве эмульгатора. Выбор эмульсии типа «вода в 
масле» был обусловлен тем, что в этой эмульсии внешней ф а
зой является масло, обеспечивающее хорошую адгезию ее 
к фетровой ленте полировального стайка.

Составленная по такому принципу и получившая условное 
название «Циклои-80», шлифовальная паста по внешнему 
виду представляет собой мазеобразную массу серого 
цвета. Перед началом шлифования паста наносится на чистую 
ленту и слегка втирается в нее. В процессе шлифования паста 
может наноситься на детали. Паста хорошо держится на лен
те и не сбрасывается с нее при скоростях 20 ,«/се/с и более. 
При высыхании пасты лента смачивается уайт-спиритом. 
В результате обработки шлифовальной пастой поверхность 
покрытий приобретает шелковистый блеск (чистота поверх
ности соответствует 9-му классу по ГОСТ 2789—59).

Лабораторные и производственные испытания показали, 
что применение разработанной пасты для шлифования покры
тий перед полированием позволяет резко сократить время по
лирования и в 2—3 раза сократить общую продолжительность 
процесса облагораживания полиэфирных покрытий.

При облагораживании покрытий существенное значение 
имеет чередование направлений, в которых ведется обработка 
поверхности. Рекомендуется следующий процесс облагоражи
вания покрытий полиэфирных лаков на мебельных деталях: 

шлифование покрытий шкуркой № 5 или №  4 на ленточ
но-шлифовальном станке с направлением шлифования вдоль 
волокон древесины;

шлифование покрытий шлифовальной пастой на ленточ
но-полировальном станке с направлением шлифования попе
рек волокон древесины;

полирование покрытий полировальными пастами на 6ap.i- 
банном станке с направлением полирования, совпадающим с 
направлением волокон древесины.

УДК 674.053:621.933.6

О точности РАСПИЛОВКИ НА ЛЕСОПИЛЬНЫХ РАМАХ
в. и. ПЛАКСИН

Ново-Вятский д е к

Н а Пово-Вятском домостроительном комбинате автором 
статьи были проведены наблюдения за рассеиванием 
размеров толщин пиломатериалов и за влиянием на рас

сеивание отдельных факторов. Наблюдения велись при работе 
лесопильных рам РД-75-2, пущенных в эксплуатацию с начала 
1962 г.

Применялись пилы толщиной 2,2 мм с угловыми парамет
рами плющеных зубьев: Р =  44°; 6=75°; у = '4 ° ;  а  =  31°; шаг 
зубьев 26 мм. Ширина плющения 0,7 мм на сторону. Диаметр 
распиливаемых еловых бревен 20 см, точность подбора бревен 
± 1  см, сбежистость 1: 100.

Все наблюдения проводились по истечении 1 ч от начала 
работы. Толщина досок замерялась в трех местах: 1; 2 и 3 л« 
от вершины. При каждом наблюдении замерялись 100 досок; 
не принимались во внимание доски с пилоблудом. Д ля расче
та бралась среднеарифметическая величина толщины каждой 
доски.

заправка бруса в раму — ручная. Наблюдения проводились 
за досками 32X100 одного крайнего ручья. При проверке 
направляюии1х пильной рамки и ползунов было обнаружено, 
что зазор между ними составляет 0,25—0,30 мм. Из 23 зубьев 
рамных пил, образующих контролируемый ручей, в рабочей 
части пилы у 6 были отклонения от уста)ювленных размеров 
ширин лопаточки па ± 0 ,2  мм. В табл. 1 приведен расчет стати
стических характеристик.

Х о т = = п = 1 0 0 ; 2 > m  =  3347,7; S (л: — m =  7,67.
Среднее значение размера М:

S atot 3347,7
=  33,47 а: 33 ,5  м м.

п  100

Квадратическое отклонение от среднего

^ = „ = ± l / l I < ^ Z L ^ ) M  =  ± - , / Z ^ Z = ±  0 ,2 7 8 .« ...
Р а с с е и в а н и е  р а з м е р о в  п р и  о б ы ч н ы х  п р о -  у  л — 1 у  99

р о д с т в е н н ы х  у с л о в и я х . Р1сследовалась паспилов-
н а с с е и в а н и е  р а з м е р о в  п р и  о о ы ч н ы х  п р о  

и з в о д с т в е н н ы х  у с л о в и я х .  Ркследовалась распилов
16 32 16

ка 100-миллиметрового бруса поставом ;
3 о о

п —  1

Предельное значение погрешностей обработки 

До =  6п  =  6 . 0 ,278 =  1,67 м м .
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Т а б л и ц а  1

границы  
и н тер 
валов 

голщи н, 
мм

С реднее 
в и н тер 

валах 
толщин X, 

м м

Число 
деталей 
т  в ин
тервале

Ч ас
тость

W
х - М

32.65

32.75

32.85

32.95

33.05

33.15

33.25 

33,35 

33,45 

33,55

33.65

33.75

33.85

33.95

34.05

34.15

34.25

32.70

32.80

32.90

33.00

33.10

33.20 

33,30 

33,40 

33,50 

33,60

33.70

33.80

33.90

34.00

34.10

34.20

1

2

2

3

4

5 

10 

15 

17 

17 

10

7

4

1

1

1

1

2

2

3

4

5 

10 

15 

17 

17 

10

7

4

1

1

1

32.7 

65,6

65.8

99.0

132.4 

166,0

333.0

501.0

569.5 

571,2

337.0

236.6

135.6

34.0

34.1

34.2

- 0 ,8  

- 0 , 7  

- 0,6 

- 0 , 5  

- 0 ,4  

- 0 , 3  

- 0,2  

- 0,1 

0,0 

+ 0,1 

+ 0,2 

+ 0 ,3  

+ 0 ,4  

+ 0 ,5  

+0,6 

+ 0 ,7

0,64

0,49

0,36

0,25

0,16

0,09

0,04

0,01

0,00

0,01

0,04

0,09

0,16

0,25

0,36

0,49

0,64

0,98

0,72

0,75

0,64

0,45

0,40

0,15

0,00

0,17

0,40

0,63

0,64

0,25

0,36

0,49

Р а с с е и в а н и е  р а з м е р о в  п р и  р а с п и л о в к е  с 
у л у ч ш е н н о й  п о д г о т о в к о й  п и л .  Распиловка прово
дилась при тех ж е условиях, что и в предыдущем случае, с той 
лишь разницей, что пилы перед распиловкой были подготовле
ны более тщательно, соблюдены все технические требования. 
При проверке из 23 зубьев, находящихся в рабочей зоне пи
лы, лишь у двух было обнаружено отклонение от установлен
ных размеров ширины лопаточки на ±0,1 мм и у  одного на 
—0,2 мм.

Результаты наблюдений (обработанные) даны в табл. 2. 
(Подробный расчет не приводится в целях сокращения объема 
статьи.) Расчет выполнен по аналогии с первым случаем

Х л:т  =  3350,7; 2  [(л: — Л!)^ ти] =  6,18;

3350,7
М  =  = 3 3 ,5 0 7  й! 3 3 ,5  м м ; о*

V  99

=  0 ,25  Дг =  6 • 0 ,25  =  1 ,5  л л .

Р а с с е и в а ' н и е  р а з м е р о в  п р и  р а с п и л о в к е  
н а  р а м е  с в ы в е р е н н ы м и  н а п р а в л я ю щ и м и  
п и л ь н о й  р а м к и .  Распиловка проводилась при обычных 
производственных условиях, тем ж е поставом; за 2 дня до рас-

Т а б л и ц а  2

Число деталей т  в и н тервале  при

С реднее 
в и нтер

валах 
толщин X, 

м м

улучш ен
ной под
готовке 

пил

в ы верен 
ных

н ап рав
ляющих
пильной

рамки

автом ати 
ческой
подаче

вы верен 
ных 

н ап рав
ляющ их и 
улучш ен
ной п одго
товке  пил

автом ати ч ес
кой подаче, 
вы веренн ы х 

направляю щ их 
и улучш енной 

п одготовке 
пил

32,80
32,90

1
2

1
2 1 1

33,00 2 2 1 2
33,10 Б 3 4 2 2
33,20 5 3 4 2 2
33,30 10 8 6 6 8
33,40 14 12 21 23 20
33,50 20 23 25 24 34
33,60 21 22 16 18 26
33,70 8 13 11 10 4
33,80 5 6 8 6 2
33,90 3 2 1 4 3
34,00 2 1 1 1
34,10 г 1 1 1

пиловки были выверены направляющие пильной рамки; плос
кости подшлифованы, сухари тщательно подогнаны. После вы
верки зазор между ползунами и направляющими составлял 
0,1—0,15 мм. Последняя выверка направляющих была сделана 
в мае 1963 г. Результаты наблюдений даны в табл. 2.

1:л:т =  3351; 2  [(лг — Af)’ т ]  =  5,47;

М  =  ^  =  33,51  «  3 3 ,5  мм;

у  99

100

■■0,237 мм; Да =  6 - 0 ,2 3 7 =  1,44 л л .

Р а с с е и в а н и е  р а з м е р о в  п р и  р а с п и л о в к е  н а  
р а м е  с а в т о м а т и ч е с к и м  п о д а ю щ и м  у с т р о й с т 
в о м .  Распиловка производилась на раме при обычных произ
водственных условиях. Брус в раму заправляли с помощью 
автоматического устройства (гидравлический манипулятор для 
выверки бруса и роликовое заправочное устройство: два роли
ка, меж ду которыми проходит брус). Все прочие условия 
те же, что и при первой распиловке. Результаты наблюдений — 
в табл. 2.

2л:/и =  3348,5; Х \{ х  —  М У  т \ =  А,\Ъ;
3348,5

Л1 =
100

=  33,485 «  33 ,5  мм;

V  99
= 0,204 м м ; Дг =  6 • 0 ,2 0 4 =  1,224 ж л .

JI? во 90 330 W го 30 ito 50 60 70 80 90 34.0 Ю 20 
Размеры, мм

Рис. 1. Диаграм ма рассеивания толщин при распиловке бруса:
а  — в обы чны х производственны х условиях; б — на рам е с автом ати
ческим подаю щ им  устройством , с вы веренными направляю щ им и пиль
ной рам ки , пилам и  с улучш енной подготовкой; в  — на рам е с вы верен
ными н ап равляю щ им и  пильной рам ки  и пилам и  с  улучш енной под

готовкой

Р а с с е и в а н и е  р а з м е р о в  п р и  р а с п и л о в к е  с 
в ы в е р е н н ы м и  н а п р а в л я ю щ и м и  п и л ь н о й  р а м 
к и  и п и л а м и  с у л у ч ш е н н о й  п о д г о т о в к о й .  Рас
пиловка проводилась с соблюдением двух условий, которые вы
держивались ранее в отдельности: с выверенными направля
ющими пильной рамки и пилами с улучшенной подготовкой. 
Результаты наблюдений — в табл. 2.

10
ДЕРЕВ О О БРА БА ТЫ В А Ю Щ А Я  П РО М Ы Ш Л Е Н Н О С Т Ь. 1965/5

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



32,7 М го 30 40 50
Размер!)!, ми

90 34.0 Ю

Рис. 2. Диаграмма рассеивания толщин при распиловке бруса:
3 — на рам е с автом атическим  подаю щ им устройством : д — на рам е 
с выверенными н аправляю щ им и пильной ра!лки; е —  пилам и с 

улучш енной подготовкой

2  АГ/И =  3350 ,8 ; l i X  [(д : —  МУ'_т\ =  4 ,3 5 ;

3350,8
Л1 =  -

100
= 33,508 »  33 ,5  ММ-.

< j g = ±  т /  §1®1 =  0,21 м м \ Дв =  6 - 0 , 2 1  =  1 ,26 м м .V 99
Р а с с е и в а н и е  р а з м е р о в  п р и  р а с п и л о в к е  н а  

р а м е  с а в т о м а т и ч е с к и м  п о д а ю щ и м  у с т р о й с т 
в о м ,  с в ы в е р е н н ы м и  н а п р а в л я ю щ и м и  п и л ь 
н о й  р а м к и ,  п и л а м и  с у л у ч ш е н н о й  п о д г о т о в 
к о й .  Распиловка производилась с соблюдением всех условий, 
которые выдерживались ранее в отдельности. Результаты на
блюдений — в табл. 2.

S х т  =^3350,8; 2’[(дг — М У  да] =  1,94;
3350,8

100
=  3350,8 й! 3 3 ,5  ММ-,

® 6 = ± l /  0,138 л л ;  Д б=6 . 0 ,138 =  0 ,83
V 99

По данным наблюдений построены диаграммы рассеивания 
(рис. 1, 2), где через А х  обозначено практическое поле рассе
ивания.

Анализируя полученные результаты и диаграммы, постро
енные на их основе, видим, что для данных условий распилов
ки приходятся погрещиости;

на некачественную подготовку пил

Л  — —  1 ,6 7 — 1,5  , j o o ^ 7  2o/o;100 =
1,67

на дефекты направляющих пильной рамки
F A g -A a  1,67,- П . 44

Да ■ 1,67
на несовершениость ручной заправки

100 =  13,8 »/о:

Д „ - Д ,
100 =

1,67 — 1,22

Дв ■ ■■ 1,67
При сочетании всех факторов, 

погрешностей на их долю падает

100 =
1 ,6 7 ь -'0 ,8 3  

1,67
100 =  50.5»/о:

арй сочегаийн первых двух фактОрО!»

1 ,6 7 — 1,26
. 100 =  -

1,67
■ 100 =  24,5*/о.

100 =  27»/о. 

по данным наблюдений.

Р а с с е и в а н и е  р а з м е р о в  п р и  р а с п и л о в к е  
в р а 3 в а л. При распиловке вразвал на рассеивание разме
ров досок по толщине оказывает существенное влияние поло
жение досок в поставе. По данным наблюдений, в соответствии 
с приведенной выше методологией, заимствованной у проф. 
Ф. М. М анжоса, рассчитаны параметры рассеивания. Наблю
дения проводились за распиловкой того ж е леса, что и в пер-

25
вых случаях, на тех ж е рамах, поставом — . Пилы перед рас

пиловкой были тщательно подготовлены и при проверке в ра
бочей зоне лишь у одного-двух зубьев каждой пилы были об
наружены отклонения от установленных размеров ширины 
плющения на ± 0 .1 —0,2 мм. Д ля  подачи бревен в раму ис
пользовалась впередирамная тележка. Наблюдения велись за 
всеми досками постава. Результаты наблюдений (обработан
ные) приведены в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

С реднее 
в и н тер 

валах то л 
щин JC, м м

Ч исло деталей т  в интервале

центральная
доска

п ервая  доска 
от централь

ной

вторая доска 
от централь

ной

тр етья  доска 
от централь

ной

25,4 1 1 1
25,5 1 1 1 1
25,6 2 2 1 1
25,7 3 2 1 1
25,8 3 4 2 3
25,9 6 5 4 4
26,0 17 11 4 2
26,1 18 18 7 6
26,2 18 17 12 10
26,3 14 17 15 14
26,4 10 15 16 16
26,5 3 4 17 16
26,6 2 1 14 16
26,7 1 1 3 8
26,8 1 1 1 1
26,9 1 1 1

Во всех случаях п=100.
Центральная доска

Х лгт =  2613,8; S [(дг — т ]  =  5,98;
2613,8

М  =
100

=  26,138 й: 26,1 ММ.

, =  ±  I  /  ^  =  0,246 м м .
V 99

йХи

2Ŝ  Ы 50 1 гт ю 20 30 ‘lO so so lo so
Разиерт. ми

Рис. 3. Д иаграмма рассеивания толщин при распиловке
вразвал:

ж —  центральной  доски; э — первой доски от центральной; и —  вто
рой доски ; к  — третьей  доски
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Первая доска от центральной

1л:/и =  2616,2; S [(д: — Ж )’ т ]  =  5,96; 
2616,2

М - -
100

=  26,162 «  26 ,2  мм \

, =  ±  1 /  ^  =  0,247 м м . V 99

Рис. 4. Схема отклонения образующей 
бревна в плане от оси в зависимости 

от сбежистости

Вторая доска от центральной

2 д :т  =  2632,8; I  [(л: — /и] =  7,39;

2632,8
М =  ^  =  26,328 ^  26 ,3  мм\

100

=  ±  | / =  0,273 м м .
99

Третья доска от центральной

2 лгт =  2651,7; S [(лг — Л1)’ /и] =  9 ,04; 

М =  =  26,517 а: 26 ,5  ММ-,
100

= 0 ,302 м м .

И з рис. 4 видно, что 
а

=  cos Р;
Ь —  а

I
=  ig a :

■ =  COS р, откуда * =  /? cos Р; а =  г  cos Р;

/? cos р — /• cos р 

I tg  я;
{R  —  г)  cos р

=  tg a ;

tg  а.

R  —  r  к
Обозначим ----- —̂  через К. тогда —  fl =  t g a , , где а —

расстояние от центра бревна.
Бревно, надвигаясь на пилу, своей образующей отжимает 

зуб в сторону. Сила, с которой бревно отжимает зуб пилы, 
равна

= Р ,  sin  а.

где А  — сила нажима бревна на зуб в момент входа его * 
бревно;

а  — угол отклонения образующей бревна от оси.

Н а зуб пилы во время его ^
входа в бревно действует сила 
отжима, зависящ ая от усилия 
:опротивления резанию (рис. 5).
Эта сила равна

^  =  P s l n  р.

Рис. 5. Схема влияния усилия 
сопротивления резанию на от

жим зуба

По данным наблюдений построены диаграммы рассеива
ния толщин (рис. 3). Среднее значение размеров по мере уда
ления доски от центра бревна сдвигается в сторону увели
чения. то же самое происходит и с погрешностью. Это объяс
няется влиянием сбежистости бревна и его круглой формой: 
происходит «скольжение» зуба пилы, так как сила приклады
вается не перпендикулярно к поверхности.

Рассмотрим влияние этих факторов. На рис. 4 изображ е
на схема отклонения образующей бревна в плане от оси в за.- 
висимости от сбежистости. При надвигании бревна на пилу от
клонение образующей заставляет пилу отклоняться в сторону.

где Р  — усилие сопротивления резанию, приходящееся на 
01ДИН зуб.

О бщ ая сила отжима

Роб =  Р ' + Р [ -

Отжим возрастает по мере затупления пил. Сцла натяж е
ния пил противодействует отжиму, вследствие чего образуют
ся колебания, влияющие на рассеивание толщин при распилов
ке вразвал. Степень погрешностей в этом случае можно умень
шить, применяя на краю постава пилы с большей жесткостью.

В ы в о д ы

И з проведенных наблюдений видно, что для данных усло
вий распиловки около 50% погрешностей приходится на факто
ры, которые могут быть устранены. Больший удельный вес по
грешностей падает на несовершенство ручного способа заправ
ки бруса в раму. Если применять автоматические и механиче
ские устройства для подачи брусьев в раму и сделать систему 
подачи более жесткой, погрешность обработки значительно 
снизится.

При устранении рассмотренных причин рассеивания раз
меров, при хорошем состоянии оборудования предельное зна
чение погрешностей намного меньше допустимых отклонений, 
предусмотренных ГОСТ 8486 — 57.

Ликвидация рассмотренных причин погрешностей позво
лит на 0,8— 1,0% повысить полезный выход при распиловке.

При распиловке вразвал степень погрешности зависит в 
значительной мере от жесткости пил. Следует в практике уси
ливать жесткость крайних пил.
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УДК 674.815:083.75

О НЕДОСТАТКАХ ГОСТа НА ДРЕВЕСНО-СТРУЖЕЧНЫЕ ПЛИТЫ 
ЭКСТРУЗИОННОГО ПРЕССОВАНИЯ

в. и. КОКОРЕВ

Д
ревесно-стружечные плиты, изготовленные экструзионным 

способом прессования, значительно дешевле плит плоско
го прессования. Их можно изготовлять из различных 

древесных отходов, вплоть до опилок. При этом требуется 
меньше связующих. Особенно ценно, что экструзионным спосо
бом можно получать пустотелые плиты значительной толщи- 
иы, не снижая производительности оборудования. Организация 
производства плит способом экструзии требует примерно вдвое 
меньших удельных капиталовложений по сравнению с произ
водством плит способом плоского прессования и обеспечивает 
вдвое большую выработку на одного рабочего.

Цехи по производству древесно-стружечных плит спосо
бом экструзии строятся сейчас в различных районах страны. 
Их число в ближайшие годы будет доведено до 15, О борудо
вание для них изготовлено на отечественных машиностроитель
ных предприятиях.

Объем производства древесно-стружечных плит способом 
экструзии у нас пока невелик (в 1963 г, выпущено около 
12 тыс. в 1964 г. — 22 тыс. ж’ ). Однако уже сейчас исполь
зование их связано с рядом трудностей, вызванных недоста
точной изученностью свойств этих плит и областей их приме
нения, несовершенной технологией переработки их в различные 
изделия и т, д. Все это отразил введенный с 1 июля 1964 г. 
ГОСТ 10632—63 «Плиты древесно-стружечные». Указанный 
ГОСТ содержит требования к плитам и экструзионного прес
сования. Однако эти требования, по нашему мнению, установ
лены неправильно.

По ГОСТ 10632— 63 предусматривается выпуск плит экст
рузионного прессования только облицованных. Действитель
но, эти плиты без облицовки имеют недостаточную прочность 
вдоль направления прессования как при изгибе, так и при рас
тяжении, Несмотря на это, в большинстве случаев нет необхо
димости поставлять экструзионные плиты в облицованном виде. 

Типовой проект цеха для производства древесно-стружеч
ных плит экструзионным способом, разработанный Проектным 
институтом № 2, предусматривает отделение облицовки плит. 
Однако оборудование для этой цели не выпускается. Времен
ные установки, подобные созданной на Тираспольском ДО Ке 
(Совнархоза Молдавской С СР), поставленной задачи не ре
шат, Во многих цехах целесообразно создать участки для об
лицовки плит, но для этого потребуется несколько лет, а ГОСТ 
на древесно-стружечные плиты уже действует.

По нашему мнению, плиты экструзионного прессования, 
предназначенные для изготовления мебели, облицовывать не 
следует, так как они, как правило, облицовываются шпоном 
ценных пород или текстурной бумагой на мебельной фабрике и 
предварительная облицовка приведет лишь к их удоро
жанию.

Мнение некоторых специалистов о невозможности транс
портировки необлицованных плит недостаточно обоснованно, 
так как уже имеется опыт успешной перевозки таких плит на 
сотни километров не только железнодорожным, но и автомо
бильным транспортом.

Чтобы не повышать себестоимость плит экструзионного 
прессования, ряд предприятий задерж ивает введение ГОСТ 
10632—63. Так, Совнархоз Эстонской ССР в мае 1964 г, утвер
дил технические условия, предусматривающие поставку необ
лицованных плит экструзионного прессования.

Совнархоз Белорусской ССР в феврале прошлого года вы
пустил инструкцию по применению в мебельном производстве 
плит экструзионного прессования, предусматривающую по
ставку их необлицованными. Благодаря этой инструкции и 
проведенной Управлением лесной, бумажной и деревообраба
тывающей промышленности этого совнархоза работе мебель
ные предприятия республики использовали около 7 тыс. ж’ 
плит экструзионного прессования без облицовки. В результате 
стоимость 1 плит для производства мебели снизилась при
мерно на 30 руб.

Планирующие организации такж е не всегда принимают во 
внимание ГОСТ 10632—63. Так, наряд, выданный в августе 
1964 г, Волого1Дским управлением Рослесоснабсбыта, преду
сматривает поставку плит по техническим условиям Черепо
вецкого завода «Фанеродеталь>, а не по указанному стандарту.

Сложившееся положение затрудняет сбыт древесно-стру
жечных плит экструзионного прессования, усложняет взаимо
отношения между потребителями и поставщиками их и, кроме 
того, может явиться причиной брака, так как технические тре
бования к необлицованным плитам ГОСТом не установлены.

Указанный стандарт имеет и другие недостатки. Известно, 
что с ростом толщины плит и диаметра каналов пустот общий 
объемный вес плиты экструзионного прессования снижается. 
ГОСТ 10632—63 дает значения объемного веса от 0,35 до 
0,50 г/см^, но не указывает, каким толщинам какой объемный 
вес должен соответствовать, В результате относительно тон
кая многопустотная плита (толщиной 30 мм) объемным весом
0,35 г/см* при принятых режимах облицовки бумагой разру
шается, При этом формально ГОСТ соблюдается.

При создании стандарта не были в достаточной степени 
учтены и возможности уже изготовленного отечественного обо
рудования.

Например, 'дистанционные планки прессов К-073 изготов
лены с плюсовым допуском по толщине, а ГОСТ установил 
толщину плит, равной номинальной толщине планок с допус
ком ± .  Так, для плиты толщиной 19 мм допускаются отклоне
ния ± 0 ,4  мм, а на любом из изготовленных 24 прессов нельзя 
получить плиты тоньше, чем 19,3 мм.

Д иаметр отверстий многопустотных плит недостаточно 
увязан с диаметром труб коллекторов прессов.

С тандарт устанавливает как для плит плоского прессова
ния, так и для сплошных плит экструзионного прессования ми
нимальный объемный вес 0,5 г/см’'. Д ля  сплошных плит экст
рузионного прессования целесообразно установить нижний 
предел объемного веса не менее 0,6 г/см’', что резко повысит 
их качество. Необходимо такж е установить чистоту поверхно
сти плит, облицовываемых бумагой. В ГОСТ 10632—63 следует 
ввести дополнительные показатели для плит, предназначенных 
для строительства и производства мебели.

Участники Всесоюзного семинара работников цехов дре
весно-стружечных плит экструзионного прессования, проведен
ного Гослескомитетом в сентябре 1964 г,, поставили вопрос 
о необходимости внести изменения в ГОСТ 10632—63, Но, по- 
видимому, целесообразно разработать и специальный ГОСТ 
на древесно-стружечные плиты экструзионного прессования, 
который учел бы условия их производства и использования в 
народном хозяйстве.
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СПОСОБЫ ПРЕДОТВРАЩЕНИЯ КРЫЛОВАТОСТИ ЛЫЖ
Канд. техн. наук К. К. АРСЕНЬЕВ

Рис. 1. Крыловатость двух 
склеенных пластин

Л ыжные заготовки, имеющие в наиболее тонких местах два 
или большее количество слоев по толщине, часто стано
вятся крыловатыми вскоре же после их склеивания. Л ы 

жи, сделанные из таких заготовок, касаются горизонтальной 
плоскости только ребром или в носковой, или в пяточной 
части. Предприятия затрачивают на выяснение причин этого 
дефекта много усилий и нередко безрезультатно. М ежду тем 
крыловатость таких лыж обусловливается следующим. Часто 
этот дефект возникает при неудачной конструкции или плохом 
состоянии вайм. Д ругая причина менее очевидна, ее можно 
вскрыть на примере склеивания двух пластин.

В пластинах волокна древесины, как правило, непарал
лельны геометрической оси. Когда волокна параллельны пла- 
стям и выходят под углом на кромку, очень вероятно, что при 
склеивании двух пластин пластями направление волокон не 
совпадет, т. е. образуется угол. В дальнейшем при изменении 
влажности древесины одна из пластин, как это показано на 
рис. !, сдвигает в сторону два диагонально противоположных 
угла а и б другой пластины, тогда как эта последняя оказы 
вает в свою очередь прямо противоположное воздействие 
на углы в п г  первой пластины.

Чем больше угол пере
сечения волокон, тем боль
ше крыловатость. П роявле
нию последней такж е спо
собствуют высокая влаж 
ность древесины перед
склеиванием и сильное ув
лажнение древесины клеем. 
Однако эти факторы не мо
гут вызвать крыловатость, 
если волокна в обеих пла
стинах проектируются на 
плоскость склеивания па
раллельными линиями.

Волокна могут откло
няться от оси пластины в результате косого выпиливания ее 
(искусственный косослой), искривления волокон под влиянием 
пороков, главным образом сучков, и, наконец, естественного 
косослоя. В лыжных заготовках, выпиливаемых под строгим 
контролем из высококачественной древесины, косых волокон 
из-за первых двух причин быть не может.

В радиально выпиленных заготовках волокна древесины 
при наличии естественного косослоя параллельны кромкам, и 
такие пластины не могли бы вызвать крыловатости лыж, так 
как направление волокон проектировалось бы на горизонталь
ные клеевые швы лыжи линиями, параллельными ее оси. Но в 
лыжном производстве принята тангенциальная выпиловка бол
ванок и брусков. Это необходимо для того, чтобы придать лы
же хорошие ходовые качества; волокна, перерезаемые при 
разделке косослойного кряж а, не выходят на скользящую по
верхность и поэтому не препятствуют движению лыжи. Кроме 
того, такое направление косослоя предохраняет лыж у от 
излома.

Значительную крыловатость имеют трехслойные лыжи, 
склеенные из двух тангенциально выпиленных пластин и сред
него клина. При изготовлении их для устранения крыловато
сти необходимо определять направление косослоя в каждой 
пластине (путем раскалывания пластины вблизи угла) и скле
ивать вместе пластины с одинаковым направлением косослоя, 
исключая таким образом образование угла в направлении во
локон.

При производстве многослойных лыж несколько брусков 
тангенциальной выпиловки (обычно четыре) склеивают вместе. 
Затем образовавшийся блок распиливают на лыжные пласти
ны. В результате последние состоят из нескольких склеенных 
кромка.ми узких полосок.

Крыловатость многослойных лыж, как правило, соответст
вует требованиям технических условий. Это объясняется тем, 
что каж дая из лыжных пластин после распиловки блока стала 
радиальной. Однако при устранении крыловатости таким обра
зом, т. е. путем исключения из конструкции лыж  пластин тан
генциальной выпиловки, ухудшаются другие их качества. Во
локна пересекают скользящую поверхность лыжи, что увели
чивает трение и учашает поломки лыж.

На ряде предприятий лыжные заготовки склеиваются из 
четырех полос шпона и среднего клина. Д ля устранения кры
ловатости таких лыж  нужно тщательно контролировать на
правление волокон в каждой полосе шпона. Необходимо при
резать шпон на узкие полосы не вслепую, а после предвари
тельного определения направления волокон в каждом куске 
его. Рубка шпона на полосы параллельно волокнам древеси
ны выправляет естественный косослой в листах шпона. Сейчас 
изготовляются только детские шпоновые лыжи, но, по-видимо
му, предприятия будут выпускать шпоновые лыжи такой кон
струкции и для взрослых. Следует отметить, что небольшая 
крыловатость шпоновых лыж хорошо выправляется путем вы
кручивания разогретой лыжи в направлении, противополож
ном крыловатости.

Шпоновые лыжи позволяют сохранить тангенциальность 
скользящей поверхности, поэтому они не ломаются. Но произ
водство шпоновых лыж указанным способом весьма трудоем
ко. Кроме того, из-за рыхлости шпона толщиной 1,5 мм  сколь
зящ ая поверхность лыжи быстро ворсится и изнашивается. 
В связи с этим некоторые специалисты считают, что шпон не 
должен нах01диться на скользящей поверхности.

Однако шпоновые лыжи, изготовленные по более совер
шенной технологии, хорошо скользят и сохраняются при экс
плуатации лучше, чем нешпоновые многослойные лыжи. Та
кая технология разработана ЦНИИФ ом и заключается в сле
дующем; вначале из полноформатного шпона склеиваются 
трехслойные листы, которые затем разрезаю тся на полосы — 
лыжные пластины. Отнесение пластины к верхней или нижней 
определяется ее качеством.

Шпоновые лыжные пластины, конечно, имеют крылова
тость. Своевременное ж е выявление взаимо'действия косослоя 
в трех склеенных листах шпона и позволяет, применяя крыло- 
ватые пластины, получать лыжи, не имеющие крыловатости. 
Д ля этого верхняя и нижняя крыловатые пластины склеивают
ся в лыжной заготовке таким образом, чтобы напряжениям, 
которые вызовет одна пластина, были противопоставлены на
пряжения, вызываемые другой пластиной. Эти напряжения 
должны быть равны по силе, но противоположны по направ
лению.

Так как характер кры
ловатости пластин разли
чен, то к каждой пластине 
всегда можно подобрать 
симметричную пару с про
тивоположной по направле
нию и величине крыловато- 
стью. На рис. 2 изображены 
две пластины с симметрич
ной крыловатостью, а так
ж е те ж е пластины, склеен
ные наполовину и полно
стью.

По этому способу на 
различных предприятиях 
изготовлено более тысячи 
пар лыж. Все они по крыло
ватости соответствовали 
требованиям технических 
условий.

Рис. 2. Пластины с симмет
ричной крыловатостью; 

а  — не склеенны е; б —  склеен 
ные наполовину; в  — склеен 

ные полностью

Изготовление шпоновых лыж по этой технологии позволя
ет резко снизить расход высококачественной березовой древе
сины. Если из 1 ж’ лыжного кряж а получают заготовки для 10 
пар массивных лыж или для 20 пар многослойных лыж, а 
ценные отходы при этом фактически отсутствуют, то из этой 
же древесины можно получить пластины для 50 пар шпоновых 
лыж II в качестве «отходов» еще 0,3 фанеры.
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МЕХАНИЗИРОВАННЫЙ ПИЛОШТАМП ПШ-ЗМ
/Д Н  b 7 4 .0 9 J .t

Инж. Е. Н. КОЩ ЕЕВ

В 1964 г. Кировский станкостроительный завод приступил 
к серийному выпуску малых пилоштампов модели 
ПШ-ЗМ, предназначенных для обрезки и насечки зубьев 

изношенных рамных, малых дисковых и узких ленточных пил 
в условиях деревообрабатывающих предприятий, а такж е 
в деревообрабатывающих цехах и цехах алюминиевого литья 
машиностроительных заводов.

Пилоштамп для обрезки и насечки зубьев модели ПШ-ЗМ 
(рис. 1) представляет собой закрытую конструкцию настоль
ного исполнения. Внутри станины 1 расположен механизм 
привода. На передней стенке станины в призматических на- 
иравляющих перемещается ползун 2 с  установленными в ниж
ней части пуансоном 3, а в верхней части подвижным но
жом 4. М атрица 5 покоится на выступающем приливе 6 ста- 
■ины в ее нижней части, неподвижный нож 7 крепится на 
кронштейне 8. смонтированном на выступающих приливах 9 
верхней части станины. Вверху станины на кронштейне 10 
установлен электродвигатель 11, со шкива которого тремя тек- 
сропными ремнями передается движение на маховик привод
ного механизма. Обрезка и насечка зубьев происходит за счет 
возвратно-поступательного движения ползуна, которое мо
жет быть непрерывным и одиночным.

нм . . 
ползу-

Наибо.1Ьшая то.1щина обрабатываемых пил,
м м .........................................................

Наибо.1Ы11Ий ди ам етр дисковы х пил 
М аксимальное усилие в конце хода

на, к г .....................................................
Ход пуансона и ножниц, м м . . ,
Число ходов ползуна в м инуту . . 
М ощность электродвигателя Л032-4,
Размеры пилош таипа, м м .................
В ес пилош таипа, к г .............................

кат  .

3
630

БООО 
8
50

1090X 595X710 
240

Рис. 2

Рис. I

Переход с непрерывной работы при обрезке пил на оди
ночный ход пуансона проиводится переключателем режим.ч 
ргботы; пуск и остановка алектродвигателя — соответствую
щими кнопками; включение и выключение хода ползуна — 
кнопкой (цикл) или электропедалью. Все кнопки расположены 
на одной панели 12.

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  
п и л о ш т а м п а

Пилоштамп оснащен приспособлением для обрезки и на
сечки дисковых пил 13 и направляющей линейкой для рам
ных пил 14. Приспособления в процессе работы поддерж ива
ются на штангах 15, 16 и 17.

Кинематическая схема пилоштампа показана на рис. 2. 
Механизм приводится в действие от электродвигателя 1. 
Д виж ение передается клиноременной передачей со шкива 2 
диаметром 63 мм на маховик 3 диаметром 310 мм. При вклю
ченной поворотной шпонке получает вращение вал /. С вала /  
через цилиндрические шестерни внешнего зацепления (4, 5), 
имеющие передаточное число /= 6 , сообщается вращение валу
II , который имеет на конце эксцентрик 6, соединенный при 
помощи камня 7 с ползуном 8, получающим возвратно-посту
пательное движение.

Д ля установки и креп- 
ления поддерживающих 
приспособлений при обрез
ке и насечке зубьев пил 
пилоштамп имеет специаль
ное устройство, которое 
крепится с правой боковой 
стенки станины на крон
штейнах.

Приспособление для 
дисковых пил обеспечивает 
обрезку и насечку зубьев 
дисковых пил диаметром 
от 200 до 630 мм  с числом 
зубьев, предусмотренным 
ГОСТ 980—63. Обрезка и 
насечка осуществляются за 
счет трех пар сменных дис
ков.

В корпусе приспособле
ния свободно установлена 
пустотелая ось, на верхний 
конец которой со шпонкой 
насаживаю тся сменные ста
каны, а на нижний — смен
ные диски в сборе.

При насечке рамных пил на ось в.место стакана устанав 
ливают направляющую линейку и крепят ее рукояткой, а по 
имеющимся направляющим пазам вручную перемещают об
рабатываемую пилу.

Н адежность работы пилоштампа обеспечивается механиз
мом включения поворотной шпонки.

Электрическая схема пилоштампа имеет два режима рабо
ты: одиночные и непрерывные ходы. Включением вводного вы
ключателя подается напряжение на рабочие цепи и цепи уп
равления.

При режиме одиночных ходов необходимо переключатель 
П Р  ставить в положение «один ход». Нажатием кнопки 2КУ 
«пуск» включается и ставится на самопитание магнитный пус
катель. Электродвигатель начинает вращаться, приводя во 
вращение маховик. Ползун приходит в движение и, совер
шив один двойной ход, останавливается в верхнем положении, 
так как при подходе ползуна к верхней точке срабатывает 
конечный выключатель В К  от кулачка эксцентрикового вала.

Д ля работы в режиме непрерывных ходов необходимо пе
реключатель П Р  поставить в положение «)1епрерывно». В этом 
случае схема работает аналогично, только с той разницей, что 
ползун совершает непрерывные возвратно-поступательные 
движения, так как контакт конечного выключателя постоян
но замкнут переключателем ПР. Д ля остановки ползуна в 
верхнем положении необходимо переключатель П Р  поставить 
в положение «один ход».

В электрической схеме предусмотрена защита электро
двигателя и аппаратуры: от коротких замыканий — плавкие 
предохранители; от перегрузки — тепловое реле; нулевая за 
щита — магнитным пускателем.

Д ля  обрезки зубьев служат два ножа: верхний и ниж
ний, длина которых обеспечивает обрезку дисковых пил в пре
делах 200—630 мм.

Д ля насечки новых зубьев на дисковых и рамных пилах 
пилоштамп комплектуется тремя сменными штампами, из ко
торых два служат для дисковых пил продольной и попереч
ной распиловки и один штамп — для рамных пил.
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КОЛЛЕКТИВНО-СДЕЛЬНАЯ ОПЛАТА ТРУДА 
НА МЕБЕЛЬНЫХ ПРЕДПРИЯТИЯХ

А. И. МИЛЮКОВ

На мебельных предприятиях страны в последние годы боль
шое распространение получила коллективно-сдельная 
оплата труда, при которой величина заработка каждого 

работника ставится в непосредствениую зависимость от общих 
достижений бригады, участка или цеха. Приведем данные, 
свидетельствующие о степени распространения коллективно- 
сдельной оплаты труда на мебельных фабриках некоторых 
экономических районов (количество рабочих на коллективно- 
сдельной оплате по отнощенню к общему числу рабочих-
сдельщиков):

М ебельные п редприятия Б елорусского
с о в н а р х о з а ....................................................  80%

М ебельные предприятия М осгорсовнар-
х о з а ....................................................................  55%

М ебельные предприятия М осковского
экономического р ай о н а .............................  75%

На ряде же крупнейших мебельных предприятий удель- 
:1ый вес коллективно-сдельной оплаты труда значительно вышг. 
Так, например, на Молодечненской мебельной фабрике, на Б о
рисовском деревообрабатывающем комбинате и Чеховском 
мебельном комбинате все рабочие-сдельщики находятся на 
коллективно-сдельной оплате, на Московском мебельно-сбо- 
рочном комбинате № 1 — 93%, на Бобруйской мебельной 
фабрике им. Халтурина — 99%.

Известно, что коллективно-сдельная оплата труда являет
ся составным элементом системы материального стимулиро
вания высоких показателей производства. В Программе КПСС 
сказано, что необходимо «усиливать коллективные формы 
материального стимулирования, повышающие заинтересован
ность каждого работника в высоком уровне работы предприя
тия в целом»*.

С внедрением в производство все более производительных 
машин и агрегатов, требующих коллективного обслуживания, 
результаты труда все более становятся плодом усилий кол
лектива, все более зависят от общей работы определенной 
группы рабочих. Кроме того, с внедрением новых машин и 
оборудования, с применением передовой технологии в мебель
ной промышленности значительно сокращается производствен
ный цикл обработки деталей. А чем короче производственный 
цикл, тем ощутимее выход продукции как результат труда 
данной группы рабочих, тем в большей степени труд имеет 
коллективный характер.

С внедрением комплексной механизации и автоматизации 
изменяется и роль рабочего в процессе производства**. 
В результате объединения на автоматическом оборудовании 
ранее раздробленных между отдельными рабочими производ
ственных операций важным элементом квалификации рабочего 
становится рост его ответственности за ход производственного 
процесса.

Таким образом, на мебельных предприятиях появляется 
объективная необходимость внедрения коллективной органи
зации и оплаты труда, которая имеет в этих условиях ряд 
преимуществ по сравнению с индивидуальной сде.льной опла
той. При коллективно-сдельной оплате;

* Программа КПСС, М., Госпол'итиздат, 1962, стр. 89.
** Об уровне механизации работ в деревообрабатывающей 

промышленности страны говорят следующие данные по про
фессиям: в 1962 г. из 195 тыс. столяров 52,8 тыс. выполняли 
работу при помощи механизированного инструмента, из 
119,3 тыс. плотников на механизированных работах было за 
нято 15,2 тыс. («Вестник статистики», 1963, № 8).

усиливается коллективная ответственность всех членов 
бригад за общие результаты труда, благодаря чему улучшает
ся качество выполняемых работ;

'устанавливается более рациональная организация трудо
вого процесса;

упрощаегся учет и расчеты по заработной плате, полно
стью ликвидируются возможности приписок;

устраняются «выгодные» и «невыгодные» работы; 
улучшаются условия для внутризаводского планирования 

и контроля за расходованием фонда заработной платы.
Все эти преимущества коллективно-сдельной оплаты в ко

нечном счете приводят к повышению производительности тру
да всего коллектива рабочих и каждого рабочего в отдель
ности. Сказанное подтверждается практикой ряда предприя
тий деревообрабатывающей промышленности.

На Бобруйской мебельной фабрике им. Халтурина, напри
мер, коллективно-сдельная оплата труда была внедрена 
в 1958 г. Начиная с этого года на фабрике значительно улуч
шена организация труда, упрощены нормирование и учет, 
упорядочено планирование производства, значительно усилил
ся контроль за расходованием фонда заработной платы и 
качеством продукции. Выпуск продукции при меньшем коли
честве людей увеличился. Если раньше на потоке 24 рабочих 
собирали в смену 50 обеденных столов, то сейчас 16 человек 
делают 60. Производительность труда повысилась в бригадах 
не только сборочного цеха, но и всего предприятия (табл. 1).

Т а б л и ц а  1

Выработка 1958 г. 1959 г. 19f0 г. 1961 г. 1962 г. 1963 г.

На 1 работаю щ его, руб. 
В % к преды дущ ему го

3077 3370 3806 4001 4270 4292

ду ................................. — 109 115 105 106 101
В % к 1958 г .......................... 100 109 123 130 139 140

О р г а н и з а ц и о н н  о-т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я
в н е д р е н и я  к о л л е к т и в н о - с д е л ь н о й  о п л а т ы  
т р у д а .  Выбор участка для внедрения коллективно-сдельной 
оплаты должен определяться соответствующими организа
ционно-техническими условиями.

На мебельных предприятиях к таким организационно
техническим условиям можно отнести:

во-первых, наличие тесной связи трудовых операций 
одного технологического процесса, зависимость затрат труда 
каждого рабочего от общего темпа работы и нецелесообраз
ность стимулирования поэтому индивидуальной выработки 
каждого. Это прежде всего относится к конвейерным и поточ
ным линия.м. Конвейеризация ряда участков по изготовлению 
мебели способствует внедрению коллективно-сдельной оплаты 
труда. На конвейере КОС-32 (Чеховский мебельный комби
нат), на конвейерной линии сборки шкафов Московского 
мебельно-сборочного комбината № 2, на конвейере по изготоэ- 
лению диванов-кроватей Московской мебельной фабрики 
«Лира» и других успешно применяется коллективно-сдельная 
оплата;

во-вторых, организационно-технические условия, при кото
рых работа сводится к обслуживанию оборудования и конт
ролю за ходом технологических процессов (термические цехи 
и участки, химические процессы, сушильные камеры и т. д .).
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ь третьих, opi анимационно-геАническик условии, требую 
щие группы рабочих для обслуживания 1 грегатных машин, 
например гидравлических прессов, у которых работают 
по 6— 10 человек, многопильных станков и т. д.;

в-четвертых, организационно-технические условия, требую
щие совмещенного труда (станочника и наладчика, токаря и 
фрезеровщика) и выполнения смежных операций (машинная 
обработка деталей, отделка мебели, сборочные операции
и др.);

в-пятых, организацпонно-технические условия, когда 
индивпдуальнын учет выработки невозможен или же очень 
трудоемок. К ним можно отнести заготовительные участки, 
где за смену проходит несколько тысяч деталей.

Когда ставится вопрос о применении коллективно-сдель- 
ной оплаты, важнейшим условием ее внедрения должно быть 
совершенствование нормирования и организации труда. В усло
виях упорядоченного нормирования труда коллективно-сдель
ная оплата получает широкое распространение. Это подтверж 
дается опытом работы мебельных фабрик Московского сов
нархоза (табл. 2)***.

Т а б л и ц а  2

Маименование предприятий
Процент 

технически  
обоснован
ных норм

Процент рабочих, 
находящ ихся на 

коллективно-сдельной  
оплате (к общ ему 
числу основны х 

рабочих)

Д ороховская мебельная ф а б р и к а . . 
Коломенская м ебельная фабрика . . 
Правдинскин мебельный комбинат 
Пуш кинская фабрика мягкой мебели 
Люберецкая мебельная фабрика . . . 
Сходненская мебельная фабрика . . ■
Ярцевская фабрика п и а н и н о ................
М ытищинская мебельная фабрика . .

86
87 
67
88 
43 
75 
24 
66

80
96
68
75
32
68

50

Кроме упорядочения нормирования труда, для применения 
коллективно-сдельной оплаты необходима четкая организация 
труда и ритмичное производство. Большое значение приобре
тает устранение несоответствий в мощности между отдель
ными участками производства, так как только в этом случае 
можно обеспечить его бесперебойность и ритмичность. Посколь
ку теперь даж е в планах по труду заклады вается определен
ный процент невыходов на работу, немалую роль играет такж е 
совмещение профессий.

Во многих случаях переходу на коллективно-сдельную 
оплату труда долж на предшествовать кропотливая разъясни
тельная работа среди рабочих. Рабочие должны убедиться 
в том, что пооперационный учет выработки и индивидуальная 
оплата труда при изменившихся условиях организации произ
водства отрицательно сказываю тся на результатах работы 
коллектива в целом, приводят к увеличе1# 1ю простоев обору
дования, нарушению рит.ча производства, к увеличению брака, 
а в итоге — к снижению заработной платы.

Практика работы мебельных предприятий показывает: 
там, где организаторы производства занимаются изучением 
развития и внедрения наиболее целесообразных форм оплаты 
труда, коллективно-сдельная оплата занимает значительное 
место. На тех ж е предприятиях, на которых этому вопросу 
не уделяется должного внимания, положение обратное. Так, 
например, на ряде мебельных фабрик М осгорсовнархоза пре
обладает индивидуально-сдельная оплата. Не применяется 
коллективно-сдельная оплата на Московских мебельных ф аб
риках №  12 и 13, на мебельных фабриках № 5 и 7 на коллек
тивно-сдельной оплате находится менее 30% рабочих-сдель- 
щиков, на мебельной фабрике «Лира» — около 20%. В машин
ном и сборочном цехйх фабрики «Лира», например, распро
странена индивидуально-сдельная оплата со всеми присущим.и 
ей недостатками: сложностью учета, приписками, загромож де
нием деталями производственных площадей у рабочих мест, 
отсутствием ритмичной работы, стремлением рабочего «про
толкнуть» брак и т. д. В то же время объективные условия 
организации производства и труда в этих цехах требуют при
менения коллективно-сдельной оплаты.

В ы б о р  п о к а з а т е л я  о п л а т ы  т р у д а .  При вы
боре показателя оплаты труда коллектива необходимо решить

*** В таблицу не включены новые мебельные предприя
тия (Чеховский мебельный комбинат. Ш атурская мебельная 
фабрика), имеющие ряд особенностей в организации труда.

вопрос: 410 брать в основу для определения заработка коллек
тива — результаты работы данной смены или «сквозную» 
работу двух (трех) смен. Этот вопрос встает всякий раз, 
когда речь идет о результатах работы участка при много
сменной работе.

По нашему мнению, применение суточных показатглей це
лесообразно в двух случаях: во-первых, когда выполняемая 
работа связана с введением непрерывных аппарагурпых про
цессов или с длительным циклом обработки деталей (здесь, 
как правило, организуются «сквозные» комплексные бригады, 
заработок которых зависит от работы всех смен); во-згорых, 
когда внедрение общего показателя оплаты вызывается усло
виями снабжения материалами или организацией труда.

Характерным является выбор суточного показателя опла
ты труда на Бобруйской мебельной фабрике нм. Халтурмна. 
Здесь в клеильно-прессовом отделении оргачи.-!0!’ана одна 
комплексная бригада, выполняющая следующие операции: 
разметку, прифуговку и набор рубашек на стан к 1х. Бригада 
работает в две смены. К аж дая смена получает задание и от
читывается за его выполнение. М ожет случиться гак, что одна 
смена окончила свою работу на промежуточной онсргпии. 
В этом случае вторая смена, приступая к работе, продолжает 
выполнение неоконченных операций предьгдущей см1*ны.

Устраняются, таким образом, «выгодные» и «невыгодные» 
работы, значительно сокращается учет деталей и высвобож
даются производственные площади.

Применение суточных показателей оплаты приводит к зна
чительному сокращению межоперационных заделов, а следова
тельно, к ускорению оборачиваемости оборотных средств и вы
свобождению производственных площадей, а такж е к трое
кратному сокращению учетных работ.

Вместе с тем к применению суточных показателей оплаты 
труда необходимо П0дх01дить очень осторожно, так как в этом 
случае можно снизить ответственность данной смены, данной 
бригады за результаты своей работы, что, как правило, приво
дит к снижению производительности труда. Особенно важно 
устанавливать посменные показатели работы коллектп:!а в 
случаях, когда выпускаемые изделия требуют высокой точно
сти обработки, и необходимо строго следить за качеством про
дукции, изготовляемой каждой сменой.

Посменные показатели работы наиболее целесообразно 
устанавливать такж е при обработке на участке большого ас
сортимента деталей. В этих случаях за каждой сменой закреп
ляются определенные изделия, которые изготовляет только 
коллектив данной смены. Эффективность применения односмен
ных показателей повышается здесь в связи с усилением специ
ализации работ, выполняемых определенной группой рабочих.

Так, например, на участке фанеровки на Бобруйской ме
бельной фабрике им. Халтурина весь комплекс операций по 
всем изделиям раньше выполняла бригада рабочих в количе
стве 40 человек. Рабочие работали в две смены, оплата труда 
производилась по одному показателю: сколько продукции
было произведено коллективами двух смен. В таких условиях 
оплаты отсутствовала ответственность каждой смены за ре
зультаты своей работы и применение коллективно-сдельной си
стемы было неэффективно. Производительность труда на этом 
участке была значительно повышена с распределением дета
лей по сменам. В настоящее время каж дая смена выпол!1яет 
весь комплекс операций, но только по закрепленным для нее 
изделиям. В результате повышена производительность труда 
за счет усиления специализации и за счет усиления ответствен
ности и контроля за ходом работы в каждой смене, в каждом 
коллективе.

Все вопросы по установлению наиболее эффективного по
казателя работы коллектива (и определение самого измерите
ля выработки, численности коллектива, суточных или од1юсмен- 
ных показателей работы) необходимо решать в комплексе. 
Примером комплексного решения этих вопросов является ор
ганизация коллективной оплаты труда в цехе по изготовлению 
стульев и крышек столов для швейных машин на Гомельском 
ДОКе. В 1957 г. в цехе вначале были организованы комплекс
ные бригады по 50 человек с двухсменной работой и оплатой 
по одному показателю. При этом не был правильно решен во
прос о показателе оплаты, который для такой большой груп
пы рабочих не был обоснован, что снизило призводительность 
труда. Д ля  устранения такого положения общий показатель 
результатов труда двух смен был заменен показателем опла
ты для каждой смены. Бригады были поэтому уменьшены 
вдвое, н коллектив каждой бригады перешел на изготовление 
деталей только для сборки изделий в своей смене. Но еще не 
был решен вопрос специализации каждой бригады на обработ-
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k t  определейяыА д с 1 алеА, ч1й сдсржиьало poci яроязводпгело 
яости труда. В 1958 г. в цехе перешли к специализации ком
плексных бригад, причем бригады насчитывали не более 10—
12 человек. Вопрос установлеиия односменного или двухсмен
ного показателя работы был решен дифференцированно: в од
них случаях заработок определяется для коллектива по резуль
татам работы только их смены, в других — по результатам 
работы двух смен; величина заработка для одних бригад оп
ределяется только по выходу продукции из цеха, для других— 
по выпуску деталей бригадой, но с учетом итогов работы цеха. 
Общая схема коллективной организации и оплаты труда в этом 
цехе показана в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Специализация комплексны х бригад, 
находящ ихся на коллективно

сдельной оплате

Бригада по обработке задней ножки
стула (в две с м е н ы ) .............................

Бригада по обработке передней
ножки с т у л а .............................................

Бригада по обработке спинки сту
ла (в две с и е н ы ).....................................

1-я бригада по обработке царги . . .
2-я бригада по обработке царги . , .
Бригада по сборке остова стула . . . 
Бригада по машинной обработке ку

зова для крышки стола к ш вей
ной м а ш и н е .............................................

Бригада по фанерованию крыш ки
стола (в две с м е н ы ) .............................

Бригада по обработке крыш ки стола 
Бригада по машинной обработке

я щ и к а .........................................................
Бригада по фанерованию ящ ика . . . 
Бригада по обработке ящ ика после

фанерования .............................................
Бригада по армированию стола . . . 
Бригада по располировке стола . . , 
Бригада по отделке узлов стола . . .
1-я бригада по склейке блоков стула
2-я бригада по склейке блоков стула
3-я бригада по склейке блоков стула 
Бригада по отделке стула (в две

смены) ........................................................
Бригада по располировке стула (в две 

смены) ........................  .............................

Ч и слен 
ность

бригады

О пределени е заработ
ка по вы пуску 

продукции
бригадой цехом

12

12
11
11
11

10
10

5
3

3
10
3 
8
4 
4 
2

20

2

+
+
+

+
+
+
+

+
+
+
+
+
+
- 1-
+

'+
+

Такое решение вопросов коллективной организации и опла
ты труда на Гомельском ДО Ке в значительной степени способ
ствовало постоянному росту производительности труда в цехе: 

1959 г. I960 г. 1961 г. 1962 г. 1963 г.
Выработка на одного 

работающ его в цехе 
по изготовлению  
стульев и кры ш ек 
столов к швейным
машинам, р у б . .  . . 7323 8382 8390 9566 9203

Снижение выработки в 1963 г. объясняется изменением 
ассортимента выпускаемой продукции.

Поскольку техническая оснащенность цеха в основном за 
эти годы не изменилась и оставался прежний ассортимент про
дукции, рост повышения выработки объясняется внедрением 
обоснованной системы коллективно-сдельной оплаты труда.

Таким образом, из опыта работы мебельных предпр;1ятий 
следует, что суточные или посменные показатели для оплаты 
труда необходимо применять дифференцированно, исходя из 
наличия приведенных выше условий. Наибольший эффект дают 
малочисленные бригады (10— 12 человек); при организадии 
комплексных бригад целесообразна максимальная их специа- 
лнзацчя на обработке определенных видов деталей. При выбо
ре показателя для определения заработка (выпуск продукции 
бригадой или цехом) необходимо точно знать, в какой степе
ни игоги работы цеха зависят от деятельности данной бригады.

Р а с п р е д е л е н и е  з а р а б о т к а  м е ж д у  ч л е н а м и  
к о л л е к т и в а .  Эффективность применения коллективно
сдельной оплаты в значительной мере определяется правиль
ным распределением общего заработка между членами кол
лектива. В основе расчетов с рабочими при коллективно-сдель- 
ной оплате труда должен леж ать социалистический принцип 
распределения по количеству и качеству затраченного труда.

При коллективно-сдельной оплате важнейшим средством 
увязки индивидуальных усилий работника и коллективных ре
зультатов производства является разряд, присвоенный рабоче
му тарифно-квалификационной комиссией. Заработок между 
рабочими распределяется в этом случае по тарифному разря

ду А 0 1рабо 1 аяпому лйждым рабочим ьрепеня. Пояячяо, что 
если рабочие имеют одинаковый разряд, то величина заработ
ка определяется только с учетом отработанного времени. Этот 
порядок распределения заработка! дает положительный эффект 
в том случае, если тарифный разряд рабочего соответствует 
разряду выполняемой работы. Кроме того, должен соблюдать
ся принцип подбора членов бригады с более или менее одина
ковой производительностью труда.

Известно, однако, что в практике работы предприятий со
блюдение этих условий зачастую невозможно. Распределение 
коллективного заработка по присвоенным рабочим тарифным 
разрядам  в этом случае приводит к разрыву между индиви
дуальными затратами труда и суммой заработка. Там, где 
расхождения значительны, необходимо искать новые методы 
распределения заработка. К таким методам можно отности 
распространившиеся на мебельных предприятиях присвоение 
«бригадного» разряда рабочему или определение «бригадного» 
коэффициента на вид выполняемой работы, который обычно 
называют коэффициентом участия.

Если первый метод касается уточнения тарифного разря
да, присвоенного рабочему, то второй метод связан с уточне
нием тарификации работ применительно к конкретным усло
виям данного предприятия и данной бригады. Общее между 
ними в том, что тот и другой методы служат для того, чтобы 
установить соответствие между индивидуальными затратами 
труда и величиной заработной платы.

Определение условного бригадного разряда для рабочего 
применяется в основном на тех участках, где имеется разрыв 
меж ду квалификацией рабочих и тарификацией выполняемых 
работ. Особенно это относится к новым предприятиям, поэто
му не случайно указанный метод получил большое распрост
ранение на Чеховском мебельном комбинате.

Определение решением бригады коэффициентов участия 
производится в тех случаях, когда тарифно-квалификационный 
справочник имеет большие расхождения с фактическими за
тратами труда на выполнение отдельных операций. В бригаде 
отделения повторной машинной обработки (цех №  2) Бобруй
ской мебельной фабрики им. Халтурина были установлены 
бригадные коэффициенты на выполнение отдельных работ, по
казанные в табл. 4.

Т а б л и ц а  4

Н аименование проф ессий

Тарификация работ 
по тарифно-квалиф. 

справочнику

разряд коэффициент

К оэффици
енты, уста
новленные 
бригадой

4в 1,48 1,48

2в 1,13 1.0

Зв 1,29 1,29
5в 1,72 1,48

2в 1,13 1,03
4в 1,48 1,29

2в 1,13 1,03
4в 1,48 1,29

2в 1,13 1,03
Зн 1,29 1,16
4н 1,48 1,33

5н 2.0 1,48

Зн 1,29 1,16

Станочники (трехбарабанные ш лифо
вальные станки) .....................................

Помощ ники станочников (трехбара
банные шлифовальные стан к и ). . .

Станочники (ленточно-ш лифоваль
ные стай к и ).................................................

Станочники (ф резерные станки № 1)
Помощ ники станочникош (фрезерны е

станки № 1 ) .................................................
Станочник (фрезерный станок М 2)
П омощ ник станочника (ф резерны й

станок № 2 ) .................................................
Станочник (фрезерный с ганок № 3)
Помощник станочника (фрезерный

станок № 3 ) .................................................
Станочники (ленточная п и л а ).................
Станочники (присадочный станок) . .
С толяры по ремонту комбинирован

ной м е б е л и .................................................
С толяры  по ремонту комбинирован

ной мебели .................................................

Приведенные данные говорят, что по отдельным профес
сиям бригада в значительной степени уточнила участие каж 
дого работника в фактическом выполнении работ по сравне
нию с тарифно-квалификационным справочником.

По нашему мнению, такие уточнения разряда рабочих или 
тарификации работ необходимо рекомендовать для всех участ
ков, где имеется разрыв между индивидуальными затратами 
труда и размером получаемого вознаграждения. В конечном 
счете эти меры способствуют проведению в жизнь принципа 
оплаты по труду.

Правильное решение всех вопросов применения коллек
тивно-сдельной оплаты и соблюдение всех условий ее внедре
ния, кроме экономического эффекта, усиливают моральные сти
мулы труда, так как коллективно-сдельная оплата, особенно 
работа по одному наряду, воспитывает дух коллективизма, то
варищеской помощи и в наибольшей степени соответствует 
жизнеутверждающему нравственному принципу морального ко
декса строителей коммунизма: каждый за всех, все за одного.
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УДК 645.475.2

СПЕЦИАЛИЗИРОВАННЫЙ ЦЕХ ПО ПРОИЗВОДСТВУ 

ПРУЖИННЫХ БЛОКОВ
Инж. В. Я. ВАСИЛЬЕВ

ЦКБ бумдревпроАла Совнархоза Латвийской ССР

При организации специализированного цеха мяг
ких элементов мебели (в соответствии с пла
ном специализации всей мебельной промыш

ленности Совнархоза Латвийской ССР) необходи
мо было найти наиболее целесообразную и недоро
гую конструкцию мягких сидений.

Пружинные блоки, собранные из небольших 
двухконусных пружин с помошью спиральных пру
жин, являются наиболее удачной конструкцией мяг
ких элементов мебели как с точки зрения их каче
ства, так и с точки зрения возможности закончен
ного механизированного изготовления в специали
зированном цехе.

Поскольку блок из двухконусных пружин не 
обеспечивает рациональной конструкции всех видов 
мягкой мебели, в производстве была оставлена так
же и пружина типа «змейки» для некоторых видов 
изделий.

От применения пружин непрерывного плетения 
мы решили отказаться, несмотря на то, что это д а 
ет определенную экономию металла. Процесс изго
товления блоков путем непрерывной навивки пру
жин выполняется вручную, что требует больших 
трудозатрат, и, кроме того, такие блоки имеют неко
торые недостатки в эксплуатации.

Пружинный блок (рис. 1) окантован по периме
тру рамкой из стальной полосы, которая крепится 
к пружинам с помош,ью специальных скобок.

Размеры пружин, из которых набирается блок, 
и размеры блоков унифицированы. По высоте 
блоки изготовляются трех размеров: 142 мм  — для 
сидений диванов и матрацев, 112 и 80 мм  — для 
прочих, более низких элементов мягкой мебели.

Диаметр опорных колец двухконусных пружин 
(86 мм) принят одинаковым для всех блоков как 
КЗ соображений унификации самих пружин и гото
вых блоков, так и упрощения механизации сборки 
блоков. Материалом для двухконусных пружин слу
жит стальная ,проволока I I I  класса по 
ГОСТ 9389—60 диаметром 2,2 и 2,5 мм, диаметр 
проволоки связывающих спиральных пружин — 
1,4 мм. В зависимости от размеров блоков и харак
тера распределения нагрузок сиденья варьируется

сочетание двухконусных пружин из проволоки диа
метром 2,2 и 2,5 мм. Материалом для окантовыва
ющей рамки служит «плющенка» сечением 2,1 X 
X 10 мм  из стали марки 65Г.

Поверхность сиденья мягкой мебели с пружин
ными блоками более эластична, чем сиденья из 
отдельных двухконусных пружин, переплетенных

Рис. 1

шпагатом, так как на одинаковых участках площа
ди сиденья в лервом случае работает большее ко
личество пружин, связанных более прочно (и бо
лее эластично) не только между собой, но и с со
седними участками. При этом пружинные блоки 
могут выдержать вдвое большую нагрузку, чем 
пружины, связанные шпагатом. Монтаж блоков в 
изделиях значительно проще и менее трудоемок, 
чем монтаж отдельных двухконусных пружин.

При испытании изделий с пружинными блоками 
на специально созданном для этой цели станке (рез
кие нажимы двумя грузами по 80 кг, действующи
ми на площадь 250X 250 мм  каждый) после 110 тыс. 
ударов никаких недопустимых деформаций или 
снижения прочности пружин и упругих свойств из
делия обнаружено не было.
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Все Э1И положительные качества пружипныА 
блоков после тщательного предварительного анали
за как с технической, так и с экономической сторо
ны дела определили целесообразность затрат на 
создание централизованного производства пружин
ных блоков и быструю их окупаемость. Практика 
полностью подтвердила наши расчеты.

В настоящее время технология изготовления 
пружинных блоков в специализированном цехе 
опытного завода ЦКБ Управления бумажной и д е 
ревообрабатывающей промышленности Совнархоза 
Латвийской ССР состоит из следующих операций;

— навивки двухконусных пружин;
— загиба концов пружин;
— осадки пружин;
— навивки спиральных пружин;
— сборки двухконусных пружин в блоки путем 

сшивки спиральными пружинами;
— изготовления рамок для окантовки блоков;
— изготовления скоб для крепления рамок к 

блоку;
— установки рамок на блоках (окантовка).
Для выполнения этих операций в ЦКБ было

спроектировано и изготовлено следующее нестан
дартное оборудование:

— три станка для навивки двухконусных пру
жин;

— девять станков для загиба концов пружин;
— станок для изготовления спиральных пру

жин;
— приспособление для изготовления окантовоч- 

ных рамок;
— два автомата для изготовления скоб.
Стоимость изготовления всех этих станков со 

ставила около 15 тыс. руб., и окупились они при
близительно в течение года.

Кроме того, в цехе имеются 14 специальных ме
таллических столов, на которых осуществляется 
сборка (сшивка) пружин в блоки (пока вручную), 
и десять столов, на которых производится окантов
ка блоков (также пока вручную). Участок заготов
ки двухконусных пружин показан на рис. 2, а уча
сток сборки блоков — на рис. 3.

Изготовление пружинных блоков начинается с 
навивки двухконусных пружин. Навитые пружины, 
уложенные в пачки, передаются к концезагибочным 
станкам, на которых концы пружин загибаются и 
заделываются.

Рис. 2

Рис. 3

Затем пружины осаживаются путем трехкрат
ного полного сжатия и передаются на столы для 
соединения в блоки спиральными пружинами. 
Спиральные пружины охватывают смежные участ
ки соприкасающихся опорных витков из обоих ря
дов двухконусных пружин.

Затем пружинный блок окантовывают металли
ческой рамкой, заготовленной под соответствую
щий размер блока, и скрепляют скобками с верхни
ми кольцами двухконусных пружин. Обжим скобо'к 
производится плоскогубцами со специально зато
ченными губками.

После этого устанавливают распорки и заделы
вают концы спиральных пружин.

Концы пружин и спиралей заделывают таким 
образом, чтобы они были обращены внутрь блока.

Несмотря на то, что при изготовлении пружин
ных блоков еще используется ручной труд, эконо
мические показатели производства говорят как об 
эффективности самой технологии изготовления 
пружинных блоков, так и эффективности примене
ния их при выпуске мягкой мебели.

В настоящее время на опытном заводе ЦКБ при 
двухсменной работе в течение года выпускается 
125 тыс. пружинных блоков на общую сумму 
560 тыс. руб. Мягкой мебели с этими блоками выпу
скается на 4000 тыс. руб. (при общем объеме выпу
ска мягкой мебели на 7200 тыс. руб.). На изготов
ление этого количества блоков расходуется около 
720 т металла (проволоки и «плющенки»).

В специализированном цехе пружинных бло
ков занято 100 рабочих, выработка на одного чело
века составляет 7800 руб. (1700 блоков). С ква
дратного метра производственной площади сни
мается продукции на 930 руб. (220 готовых бло
ков).

Если сопоставить два одинаковых изделия мяг
кой мебели на обычных двухконусных пружинах и 
на пружинных блоках (матрац арт. 1650), то полу
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чаются следующие данные: экономия проволоки — 
2,16 кг\ экономия в материалах при изготовлении 
самого 1матраца — 8,64 руб.; экономия по зарплате 
при изготовлении матраца — 0,48 руб. Общая эко
номия составляет 9,12 руб.

При замене матов из пружин непрерывного пле
тения на пружинные блоки в диване-кровати 
aipT. 4229 экономия на каждом изделии будет рав
на 1,75 руб.

Общая экономия по предприятиям Управления 
бумажной и деревообрабатывающей промышлен
ности Совнархоза Латвийской ССР в связи с при
менением пружинных блоков при изготовлении мяг
кой мебели составила в 1963 г. 105 тыс. руб., в 
1964 г. в связи с увеличением выпуска пружинных 
блоков — около 200 тыс. руб.

На 1965 г. утверждены сниженные (в среднем на 
20%) отпускные цены на пружинные блоки, и в

связи с этим, а также и в связи с увеличением объе
ма их производства экономический эффект достиг
нет 300— 320 тыс. руб.

Эти показатели говорят о том, что применение 
пружинных блоков из двухконусных пружин при 
изготовлении их в специализированном цехе эконо
мически оправдывается и может быть рекомендова
но для мебельной промышленности других экономи
ческих районов.

Сейчас ВПКТИМ и наше ЦКБ заняты механиза
цией технологических процессов изготовления пру
жинных блоков. Заканчивается разработка доку
ментации на станок для окантовки блоков и уже 
изготовлен и проходит стадию наладки и доводки 
комбинированный станок для изготовления спи
ральных пружин и одновременной сшивки пружин 
в блоки. С помощью этих станков будут механизи
рованы наиболее трудоемкие операции при изготов
лении пружинных блоков.

У Д К 643.432.2

УНИФИКАЦИЯ ДЕТАЛЕЙ ОБЕДЕННЫХ СТОЛОВ 
НА МОСКОВСКОЙ ФАБРИКЕ «ЛИРА»

Инж. М. А. СУХАНОВ

Головное предприятие Московского объедине
ния по производству мебели и музыкальных 

инструментов «Лира» наряду с музыкальными 
инструментами вырабатывает три типа обеденных 
раздвижных столов, которые по внешнему виду, 
размерам и устройству значительно отличаются 
друг от друга.

Вначале фабрика освоила полуовальный стол— 
проект № 04-00-42 (рис. 1), крышка которого имеет 
размер 1200X850 мм, в раздвинутом виде — 1700Х  
Х850 мм.

Затем был освоен прямоугольный стол с тремя 
вкладышами и с разрезными продольными царга- 
ми — проект № Ксо61-66 (рис. 2). Размеры  
крышки: без вкладышей — 1100X850 мм-, в раздви
нутом виде с одним вкладышем длина — 1467 мм, 
с двумя — 1834 мм а с тремя вкладышами — 
2200 мм.

И, наконец, был запущен в производство прямо
угольный стол — проект № СРРЛ-1, с раз
мером крышки 1100x730 мм  и в раздвинутом ви
де — 1450X730 мм. Высота столов — 760 мм.

Все три стола однородны по конструкции и со
стоят из подстолья, четырех ножек, двух полукры- 
шек, одного или трех вкладышей и ходовой части.

Ножки столов — отъемные, изготовляются из 
древесины хвойных пород, крепятся к подстолью  
восемью болтами (по два болта на каждую ножку).

Ходовая часть у овального стола и прямоуголь
ного с одним вкладышем одинакова и состоит из 
центральных и боковых ходов. Центральные ходы

двигаются в пазах поперечных царг, а поперечные 
ходы — в пазах долевых царг подстолья. Ходы при
креплены к полукрышкам клеем и шурупами.

Рис. 1

Прямоугольный стол с тремя вкладышами имеет 
составные продольные царги. Подстолье этого стола 
по длине делится на две части и вместе с полукрыш- 
ками может раздвигаться на размер одной, двух и 
трех вкладных досок. Взаимное перемещение обеих 
частей подстолья осуществляется на четырех ходо
вых и двух направляющих полозках, прикреплен
ных к полукрышкам.
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при организации массового производства трех 131 детали для трех столов количество унифициро-
описанных столов в целях наиболее полного исполь- ванных деталей и узлов составляет 88, для двух
зования оборудования и создания общих технологи- столов — 14 и деталей, имеющих общее сечение
ческих потоков возникла необходимость проведения (или диаметр) н одну общую толщину, — 22. Не-

Т а б л и ц а  1

Наиыенование деталей н узлов

Количество общих 
деталей и узлов 
для трех столов

Количество общих 
деталей и узлов 
для двух столов

Количество, деталей и 
узлов, частично имею- 

1 щих общие размеры
Разные
детали

Общие размеры 
деталей и узлов, мм

?и

S!
S

S

Sо.
U

1и
X

1 Sо.
и

§и

SI
S
S

iо.
о

щ

соо
XJ

?!
8
S

1
и

тя
S

3

а
X
Xо.
X
3

тш

3н

Н о ж к а ................................................... 4 4 4 737 57 44
Ц арга п р о д о л ь н а я .......................... 2 2 2 964 100 32
Угловая б о б ы ш к а .......................... 4 4 4 178 100 32
Боковой ход (бобышка крыш ки) -10 4 4 70 40 27
Шканты присадочн ы е...................... 12 8 8 35 9,0
Узел сопряж ения нож ек ",с ^ко

робкой подстолья . . . . 4 4 4 178 135 100
Ц арга п о п е р е ч н а я .......................... 2 2 2 614 100 25
Центральный х о д .............................. 2 2 485 30 12
Коробка п о д сто л ья .......................... 1 1 1 1017 760 100
Средник (поперечны й брусок

направляю щ его полозка) . . . 2 2 2 640 40 27
П о л у к р ы ш к а ....................................... 2 2 2 22
Вкладная д о с к а ................................... 3 1 1 22
Ш кант останова! (шкант^ оси п о

ворота) ............................................... 4 2 11
Ось п о в о р о т а ................................... 1
Ходовой п о л о з о к .............................. 4
Направляю щий полозок . . . . 2

И т о г о .................. 36 26 26 — 7 7 14 5 3 6 1 —

Т а б л и ц а  2

Рис. 2

максимальной унификации узлов и деталей столов 
как по конструкции, так и по отдельным размерам. 
Там, где не удалось создать общих деталей и узлов 
для трех столов, ограничились двумя столами.

Результаты проведенной унификации показаны 
в табл. 1. Как видно из приведенной таблицы, из

Типы  столов 1962 г. 1963 г.
1

План 
1964 г.

Выпущено
в

1964 г.

Стол п о л у о в а л ь н ы й .................. 44061
1
61895 51000 46130

Стол прямоугольный с тремя
вкладышами . . . . . . . . 3156 6009 10000 7759

Стол прямоугольный с одним
в к л а д ы ш е м ............................... 15840 23000 29887

унифицированных деталей только 7 штук из 131, 
т. е. 5,3%.

Унификация позволила сократить количество 
применяемого оборудования, уменьшила потреб
ность в изготовлении нетипового оборудования, при
способлений, шаблонов и т. д. Одновременно уда
лось создать высокий уровень механизации произ
водства и обеспечить массовый выпуск столов.

Выпуск столов нашим объединением характери
зуется данными, приведенными в табл. 2 (в шт.).

Производительность труда за девять месяцев 
1964 г. выросла по сравнению с 1963 г. на 11,5%.

22 ДЕРЕВОО ВРА ВА ТЫ ВА Ю Щ А Я П РО М Ы Ш Л Е Н Н О С Т Ь. 1965/9
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



УДК в84.59:бв7.б4».8»

ИЗ ОПЫТА ПОЛИРОВАНИЯ НИТРОЛАКОВЫХ ПОКРЫТИЙ
с . п. ТЮРНИН

Л Д  ебельные предприятия непрерывно увеличива- 
У ^ Y*CT выпуск полированной мебели, отделка ко

торой очень трудоемка. В связи с этим необ
ходимо разрабатывать новые, более прогрессивные 
технологические процессы полирования и соответ
ствующее оборудование.

На Московской мебельной фабрике № 6 Мосгор- 
совнархоза уж е более двух лет детали и узлы мебе
ли полируются по новой технологии. Для этой це
ли на предприятии были изготовлены полироваль
ные двух- и однобарабанные станки с приводными 
каретками, имеющими возвратно-поступательное 
движение. Полирование нитролаковых покрытий 
осуществляется пастой №  290.

Скорость подачи каретки изготовленных на ф аб
рике станков равна 1,5 м]мин, окружная скорость 
барабана — 16 мюек,  амплитуда колебания вала 
барабана по оси — 20 мм, частота колебаний — 90 
в минуту, удельное давление при полировании —  
80 FfcM^. Диаметр барабана — 300 мм.

В качестве материала для полировальных дис
ков были испробованы бязь, тик, фланель, фетр и 
войлок. Указанный материал крепился по-разному. 
На рабочий вал надевались вырезанные диски нуж
ного диаметра с внутренним отверстием, равным 
диаметру вала, а также пучки (по нескольку дис
ков), между которыми помещались кольца из кле
еной фанеры. Затем весь набранный материал плот
но крепился планшайбами с резьбой на самом валу.

Изготовлялись барабаны с кругами, в которых 
полирующий материал располагался, как листы 
книги. Материал по длине вала гофрировался в ви
де складок, затем вся полоса из 2— 3 слоев мате
риала перегибалась вдвое и прикреплялась к валу. 
Полосы ткани вырезались из куска материала под 
углом 45° к его длине.

Однако описанные барабаны имели недостатки. 
Так, например, барабаны с войлочными и фетро
выми кругами для нитролаковых покрытий оказа
лись грубыми, барабаны с кругами из бязи — сла
быми, барабаны с кругами-пластинами из тика 
и фланели быстро выкрашивались и осыпались, в 
результате полирование замедлялось.

Барабан с кругами, в которых полирующий ма
териал располагался в виде листов книги, полиро
вал быстрее, но при работе его из-за ударов ткани 
по полируемой площади создавался сильный шум.

В апреле 1963 г. на собрании московских ме

бельщиков проф. Б. М. Буглай поделился своими 
впечатлениями о посещении мебельных фабрик 
Франции и продемонстрировал образец полирующе
го материала, используемого на полировальных 
станках. Это учли работники нашей фабрики и 
изготовили веерные матерчатые диски, которые 
мы используем с тех пор при полировании.

Веерные диски из фланели (арт. 520) набирают
ся на рабочие валы, а между дисками прокладыва
ются фанер.ные кольца. Способ изготовления таких 
дисков описан в журнале «Деревообрабатывающая 
промышленность» (1963, № 10, стр. 27).

Барабаны, собранные из веерных фланелевы.ч 
дисков с прокладками из фанерных колец, более 
долговечны и экономичны, чем барабаны, собран
ные из кругов, вырезанных из этой ж е фланели. 
Так, на барабан, собранный из кругов для вала дли
ной 600 мм, требуется 80 м^ материала. Срок служ
бы такого барабана 4 месяца. На барабан, собирае
мый из веерных дисков, расходуется всего 20 м^ 
ткани. Срок службы его 2 месяца. Фланелевая 
ткань раскраивается без отходов. Кроме того, от
работанные диски легко распускаются в полосы- 
ленты, ставшие после работы в два раза уже. Но эти 
ленты можно сшить по одной из кромок и получить 
вновь ленту нужной ширины. Полосы фланели ре
жутся под углом 45° к длине раскраиваемого мате
риала, и нитки утка и основы не распускаются, а 
изнашиваются одинаково ровно.

Замечено также, что диаметр вала, на который 
набирается полирующий материал, должен быть ра
вен 7з диаметра полировального барабана. Фанер
ные прокладки толщиной 10 мм  следует ставить 
между каждым диском. Такой барабан наиболее 
экономичен.

На фабрике лаковые покрытия полируются по
лировочной пастой № 290. Чтобы после полирова
ния масло из пленки отполированных щитов не вы- 
полировывать, в пасту № 290 вводится мыльная 
эмульсия и керосин. На 1 кг  пасты расходуется 
140 г керосина и 220 г  мыльной эмульсии, приготов
ленной из ядрового мыла и воды (из расчета на 
1000 г воды 80 г  мыла, растворенного нагревом, а 
затем охлажденного до желеобразного состояния). 
Лаковая пленка после полирования такой пастой 
остается сухой, обезмасленной (на описанную пасту 
выдано авторское свидетельство № 159914 от 30/Х 
1963 г.).
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УДК 667.643.;^

новый ПОРОЗАПОЛНИТЕЛЬ ЛК
г. А. КЕДРИНА, Е. С . РАЙХМАН, В. В. ШАБАЛИН

Одним из основных условий получения высоко
качественных прозрачных лаковых покрытий 
на изделиях из древесины является тщатель

ная подготовка поверхности. Качество подготовки 
поверхности в большой мере зависит от применяе
мых грунтов и порозаполнителей, которые, запол
няя поры древесины, создают на ее поверхности за 
щитный слой, препятствуюншн в дальнейшем про
седанию лаковой пленки.

Мебельные предприятия испытывают острую 
нужду в хороших порозаполнителях, так как приме
няющиеся в настоящее время марки грунтов и по
розаполнителей обладают существенными недостат
ками. Так, марки ЦНИИМ ОД-54, ГМ-11 и ГМ-12 
имеют продолжительный срок высыхания, вызыва
ют поднятие ворса на обрабатываемой поверхности 
древесины, что приводит к необходимости ее тща
тельно шлифовать, порозаполнитель КФ-1 на по
верхности светлых пород древесины окрашивает 
поры в черный цвет.

Бийским лакокрасочным заводом разработана 
рецептура и освоен выпуск новой группы пороза
полнителей — ЛК. Эта группа порозаполнителей 
состоит из номеров ЛК-2 и ЛК-3 (для дуба и ясе
ня), ЛК-4 (для красного дерева), ЛК-5, ЛК-6 
и т. д. (цветные).

Для более темных пород древесины порозапол
нитель ЛК может подкрашиваться битумным ла
ком.

Лабораторией новых материалов и отделки ме
бели СПКБ Гослескомитета проведено испытание 
этого порозаполнителя и отработаны режимы его 
применения.

Порозаполнитель ЛК представляет собой пасто
образную суспензию, состоящую из 45— 55% осно
вы (жидкости ЛК) и 44—45% наполнителя.

Рецептура порозаполнителя (в о/о)
П репарированное растительное масло
Резинат кальция .......................................
Растворитель (50®/о уайт-спирита и 50“/о

с к и п и д а р а ) ....................................................
С иккатив (свинцово-марганцевы й и ко 

бальтовый, изготовленный по инструк
ции В Н И И Ж )...............................................

Каолин ............................................................ ....
Н екаль (см ачи вател ь_ .Н Б )..........................

12— 13
7—8

18— 19

2
4 5 - 5 5

1— 2

В зависимости от номера пасты (ЛК-2, ЛК-3, 
ЛК-4, ЛК-5, ЛК-6 и др.) в состав порозаполните
ля входят земляные пигменты (охра, мумия), краси
тели или органические пигменты.

Порозаполнитель ЛК может применяться для 
подготовки поверхности к отделке как крупнопори
стых, так и мелкопористых пород древесины, причем 
номер пасты выбирается в зависимости от породы 
древесины.

Цветные порозаполняющие пасты с успехом мо
гут использоваться для порозаполнения и одновре
менного окрашивания нефанерованных древесно

стружечных плит, которые после отделки лаками 
приобретают красивую искристую поверхность.

Порозаполнители марок ЛК поставляются заво- 
дом-изготовителем готовыми к употреблению и мо
гут храниться в закрытой таре в течение года.

На поверхность древесины порозаполнитель на
носится с помощью широкой кисти — флейца или 
поролоновой губки и втирается в поры древесишл 
круговыми движениями тканевого тампона вруч
ную или на плоскополировальных станках типа 
ППА.

Излишки порозаполнителя удаляются с поверх
ности путем тщательной протирки ее сухой или 
слегка увлажненной жидкостью ЛК тряпкой.

Время высыхания порозаполнителя на поверх
ности древесины составляет 2 ч при температуре 
18— 20°С и 30— 40 мин  при температуре 45—60°С.

Применение порозаполнителя марки ЛК исклю
чает необходимость шлифования поверхности дре
весины перед лакированием, так как при примене
нии этого порозаполнителя ворс не поднимается, а 
наоборот, приклеивается.

Лабораторные и производственные испытания 
показали, что порозаполнитель равномерно наносит
ся и легко втирается в поры древесины. Ж изнеспо
собность порозаполнителя практически неограни
ченна, так как вязкость его не изменяется в течение 
нескольких суток. В случае загустевания порозапол
нитель легко разводится жидкостью Л К.

При правильном нанесении порозаполнителя по
лучается гладкая, ровная поверхность равномерно
го цвета с незначительным блеском и хорошо прояв
ленной текстурой древесины.

Были проведены испытания лакового покрытия, 
нанесенного на порозаполнитель ЛК, по следующим 
параметрам:

адгезия — методом решетки;
светостойкость — облучением ультрафиолетовой 

лампой;
теплостойкость — по методу станка с горячен во

дой;
водостойкость — методом лужицы;
долговечность — путем выдержки образцов при 

температуре от + 7  до -Ь20°С и относительной влаж
ности 70—98% в течение 8 месяцев.

Результаты испытаний показали, что порозапол
нитель Л К  не дает усадки, имеет хорошую адгезию 
как к древесине, так и к пленке лакового покрытия.

Применение порозаполнителя Л К сокращает 
расход лака на 18—20% по сравнению с отделкой 
без порозаполнителя.

Новый порозаполнитель малотоксичен. Летучая 
часть, входящая в состав порозаполнителя, состав
ляет 18— 19% от состава порозаполнителя; в нее 
входят 50% уайт-спирита и 50% скипидара.

Условия работы с порозаполнителем ЛК, с точ
ки зрения техники безопасности, производственной 
санитарии и пожарной безопасности, такие же, как 
и с порозаполнителем КФ-1.
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УДК 674.07

ЗАДЕЛКА МЕЛКИХ ТРЕЩИН НА ФАНЕРОВАННЫХ 

ПОВЕРХНОСТЯХ
А. И. ДУБАНЕВИЧ

Из-за различной влажности строганой фанеры 
и фанеруемой основы (щитов), а также не
равномерной относительной влажности возду

ха и температуры в цехах па лицевых поверхностях 
мебельных изделий, в основном фанерованных бу
ком, нередко появляются мелкие трещины. Особен
но нежелательно появление этих трещин в собран
ных изделиях перед отделкой. И з-за двух-трех тре
щин приходится менять узел.

В настоящее время на Минской мебельной фаб
рике крупные трещины заделываются «волосками» 
из однородной по породе и цвету фанеры на клею, а 
мелкие трещины (длиной 0,5— 1,5 см) и другие 
мелкие механические повреждения заделываются 
пастой. Последняя состоит из 100 вес. частей смолы 
МФ-17, 50—60 вес. частей каолина сухого обогащ е
ния и 20—25 вес. частей 10%-ной щавелевой кис
лоты.

Паста приготовляется простым способом. Отве
шивается нужное количество смолы. При переме
шивании добавляется каолин. Смесь перемешивает
ся до получения однородной массы сметанообраз
ной консистенции. Перед употреблением в нее д о 
бавляется щавелевая кислота.

Заделывающий состав втирается шпателем. И з
лишки снимаются сухой ветошью. Сушка поверх
ности продолжается 15— 20 мин, после чего заде
ланные места слегка шлифуются шлифовальной 
шкуркой.

Этот состав имеет хорошую адгезию к древеси
не и по цвету совпадает с цветом бука. Для крас
ного дерева вместо каолина применяется техниче
ский тальк в той же пропорции. При правильном 
нанесении состава заделанные места под покрытием

лакового слоя нельзя отличить от остальной фане
рованной поверхности.

Мелкие дефекты в виде трещин на фанерованной 
поверхности часто проявляются и после отделки 
изделий лаком, так как при интенсивной сушке ла
ковой плепки древесина подвергается влиянию 
повышенной температуры. В этом случае приме
няется «карандаш». Он приготовляется следующим 
образом.

В металлическую посуду заливается 0,5 л воды 
и добавляется 200 г шеллака. Эта смесь нагревает
ся до температуры 90— 100°С. Когда шеллак рас
плавится, добавляется 3— 4 г литопонных белил. 
Размешивание производится деревянной палочкой. 
После того, как вода станет прозрачной и осветлит
ся шеллак, расплавленная масса вынимается из во
ды при помощи палочки. Тягучая масса разрезает
ся на части и после некоторого охлаждения скаты
вается в виде карандашей. Последние при охлаж
дении отверждаются.

Трещины по лаковому слою заделываются ка
рандашом следующим образом. Карандаш крошит
ся ножом и смешивается с нитролаком в соотноше
нии 1: 1.  При помешивании крошка карандаша 
растворяется и получается однородная масса, кото
рая с помощью шпателя хорошо заполняет трещи
ны. После сушки и шлифовки заделанных участков 
требуется разовое покрытие лаком.

Заделанные места не дают просадки и не отли
чаются от общей поверхности мебельных изделий 
1-го класса. Применение заделывающего состава и 
шеллачных карандашей не ухудшает качества от
делки мебели, намного облегчает ее изготовление и 
позволяет бережно расходовать строганую фанеру.

УДК 674.815-41

СПОСОБ УПЛОТНЕНИЯ КРОМОК СТРУЖЕЧНОГО КОВРА 
ПРИ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОЙ ПОДПРЕССОВКЕ

И. Е. СЕЛИВАНОВ

1~ ¥  ри обрезке древесно-стружечных плит из-за
I недостаточной плотности их кромок получа

ются большие потери. Эти потери на отдель
ных предприятиях достигают 7—8% от общей пло
щади плиты. Для уплотнения ковра как по высоте, 
так и по кромкам его подвергают предварительному 
прессованию. Уплотнить кромки, а следовательно, 
уменьшить потери при окончательной обработке 
плит можно путем подпрессовки в рамке и с по
мощью боковых планок, приводимых в движение 
гидравликой. Кроме того, широко применяется об
резка ковра специальным прижимным устройством.

При производстве плит из стружки-отходов от 
деревообрабатывающих станков последний способ 
не пригоден из-за специфичности строения ковра.

Уплотнение кромок при помощи подвижных пла
нок, установленных на прессе 783А, не нашло при
менения из-за того, что планки отходят одновре
менно с подъемом пуансона.

При предварительном прессовании ковра древес
ные частицы сжимаются под действием давления; 
после снятия его под действием упругой деформации 
ковер приобретает прежние размеры по высоте и 
расползается в стороны, в результате чего линия
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кромок становится неровной. Это прежде всего от
носится к однослойным плитам из стружки-отхо
дов, толщина частиц которых равняется 2— 3 жж.

Автор статьи разработал и внедрил в производ
ство подвесную рамку для уплотнения кромок одно
слойных древесно-стружечных плит при изготовле
нии их из отходов от деревообрабатывающих стан
ков.

Рамка, показанная 
на рис. 1 и 2, состоит 
из 4 частей, соединен
ных сваркой. Д ве из 
них (длинные) — ко
робчатой конструкции 
из неравнобокого угло
вого ж елеза размером  
4 0 x 6 3  мм  и две другие 
(короткие) — из угло
вого железа размером  
7 0 x 1 1 0  иш, имеющие 
постоянный угол 15° к 
вертикали.

Рамка подвешена к 
пуансону пресса при 
помощи стержней, по 
которым свободно пе
ремещаются втулки. 
Головки стержней дер 
жат поперечные уголь
ники рамки.

В коробчатой части рамки крепятся на шарнирах 
на всю длину пластины размером 6 X 5 0  мм, которые 
оттянуты на угол 20° при помощи тросика, другой 
конец их прикреплен к пуансону.

Уплотнение осуществляется следующим обра
зом. Пуансон идет вниз, вместе с ним опускается 
подвешенная рамка. После того как рамка торцо
выми угольниками коснется поддона, втулка пере
мещается по стержню, тросик ослабевает и ролик, 
закрепленный на пуансоне, перемещается вниз по 
каналу коробчатой части рамки и ставит пластину 
вертикально, приблизив ее вплотную к ковру. В это 
время ковер уплотняется по вертикали. После сня

Рис. 1. Узел подвески рамки 
к пуансону;

/  — стерж ень; 2 — н ап равляю щ ая 
втулкр; 3 — п.тастина; 4 — пуан 
сон; .5 -  торцовая  часть рам ки  из 

углового ж елеза ; в  —  поддон

тия давления пуансон идет вверх. Когда он прохо
дит путь, равный разности высоты рамки и ковра 
в начальном подпрессованном виде, рамка находит
ся на поддоне и ковер плотно прижимается к бо
ковым пластинам.

Д алее ролик подни
мается вверх. За время 
прохождения им отрез
ка, равного 20—25 мм, 
от шарнирного соеди
нения тросик оттяги
вает пластины от 
ковра также на 20—
25 мм. Не нарушая уп
лотненной кромки, рам
ка также поднимается.
На этом процесс уплот
нения и выравнивания 
кромок заканчивается.

Величина А  (см. 
рис. 1), характеризую
щая расстояние между  
нижними точками по
перечного угольника 
рамки и подвижной 
пластиной в закрытом 
виде, должна быть не 
менее 10 мм. Только в
этом случае обеспечивается формирование ковра 
точно по заданному периметру и предотвращается 
осыпание его углов.

Размер В  должен быть равен размеру С (см. 
рис. 2 ). Соблюдение этого условия при наладке рам
ки гарантирует хорошую ее работу.

При использовании подвесной рамки требуется 
формировать ковер точно по периметру. Кроме того, 
необходимо устанавливать поддон под пуансон 
пресса.

Применение подвесной рамки с боковыми по
движными пластинками позволит уменьшить коли
чество отходов при любом способе производства 
плит. Изготовить ее очень просто.

Рис. 2. Узел закрывания рамки:
I —  ш веллер; 2 — стойка; 3 — пу
ансон; 4 — ролик; 5 — продольная 
часть  рам кн; 6 — ш арниры ; 7 — 
п одви ж н ая  пластина; 8 — пуансон; 

> — ковер: 10 — поддон

УДК 674.056:621.912.25

ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ ЛИНИЯ ДЛЯ СТРОЖКИ 

И ТОРЦОВКИ досок
в. и. ЕРОХИН

Горьковский автомобильный завод

В деревообрабатывающем цехе Горьковского 
автомобильного завода создана и внедрена 
полуавтоматическая линия строжки и тор

цовки досок. Д о внедрения 'полуавтоматической 
линии строжка и торцовка досок производились 
на четырехстороннем строгальном станке и конце- 
равнителе, которые обслуживались шестью рабо
чими.

Теперь линию обслуживают трое рабочих.
Для обеспечения синхронной работы строгаль

ного станка и концеравнителя применяется меха
низм ускорения заготовки (рис. 1), который состоит 
из двух узлов, взаимно связанных друг с другом 
шарнирно-втулочной цепью. На раме 1 монтируют
ся кронштейны 2, в которых вверх и вниз переме
щаются ползуны 3. Перемещение ползунов ограни
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чивается регулировочными болтами 4, которые 
обеспечивают зазор для проходящей доски. В пол
зунах 3 на подшипниках качения вращаются ро
лики 5 и 6 разных диаметров. Диаметры роликов 
подбираются в зависимости от скорости подачи 
станка. В кронштейнах 7 установлены такие ж е  
ролики.

Рис. 1

Механизм укладки полуавтоматической линии 
устроен следующим образом (рис. 2 ). На неподвиж
ной части направляющей цепи 1 у концеравнителя 
установлен пневмоцилиндр 2, на котором локоится 
площадка 3, микровыключатель 4 с рычагом 5 и 
пружина 6.

На подвижной части направляющей цепи 7 уста

новлен пневмоцилиндр 8 с площадкой 9. Пневмо
цилиндр 2 с  площадкой 3 должен быть установлен 
так, чтобы от верхней кромки рычага 5 до нижней 
кромки ролика 10 был зазор, равный толщине дос

ки. Пневмоцилиндр 8 должен быть установлен 
на уровне лневмоцилиндра 2. Заготовка I I ,  «посту
пая с механизма ускорения, ложится на площадку 
цилиндров 2 я 8, нажимая на рычаг 5.

В это время кулачок 12 перемещается по на
правляющей цепи 1 и касается конечного выключа
теля 13. Электропневмоклапан 14 срабатывает, 
площадки цилиндров 2 и 5 одновременно опускают
ся вниз, а заготовка 11 ложится на цепь и захваты
вается кулачком.

Площадки цилиндров находятся в нижнем поло
жении до тех пор, пока заготовка 11 не коснется 
конечного выключателя 15, после чего цилиндры 
поднимаются в первоначальное положение, и цикл 
повторяется.

Обработанная заготовка И ,  выходящая из че
тырехстороннего строгального станка 16, подается 
в механизм ускорения 17.

Механизм ускорения приводится в движение 
за счет подачи строгального станка и трения, созда
ваемого плоскостью заготовки и поверхностью ро
ликов 5 н 6 (см. рис. 1). Сила трения поддерживает
ся пружиной сжатия.

Заготовка, пройдя через механизм ускорения, 
отрывается от последующей заготовки. Отрыв про

исходит за счет разности 
диаметров роликов 5 н 6. 
Затем заготовка попадает 
на рычаг 5 (см. рис. 2), 
связанный с конечным вы
ключателем 13, и своим 
весом замыкает его кон
такты.

Движущаяся со скоро
стью 8— 12 м/мин  цепь по
дачи концеравнителя ка
сается кулачком 12 конеч
ного выключателя 13, ко
торый включает магнит 
электропневмоклапана 14. 
Цилиндр 2, поддерживаю
щий заготовку, опускает
ся, и она ложится на дви
жущуюся цепь подачи.

Выйдя из зоны действия 
механизма ускорения, за 
готовка касается конеч

ного выключателя 15, цепь электромагнита разры
вается и цилиндр поднимается в первоначальное 
положение. Механизм готов к повторению следую
щего цикла.
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УДК 674.053:621.934

СТАНОК ДЛЯ ВАЛЬЦОВКИ ДИСКОВЫХ пил
Ю. м. СТАХИЕВ

Проковка дисковых пил в настоящее время производится 
вручную с использованием молотков различного веса и 
стальной наковальни. При этом в диске создаются на

чальные напряжения определенного знака и величины в зави
симости от размеров подготавливаемой пилы и условий ее по
следующей работы. Основными недостатками ручного способа 
обработки пил являются следующие: большая трудоемкость, 
низкая производительность, зависимость качества подготовки 
пил от квалификации пилоправа, трудность выработки стан- 
дартны.х приемов подготовки пил из-за неопределенности силы 
ударов и их количества.

Ш

Рис. 1

Работами Ц НИ ИМ О Да, Московского лесотехнического ин
ститута и некоторыми зарубежными институтами доказана це
лесообразность вальцовки дискового ннструмента при его под
готовке. Так, в опытах Е, Барц (Научно-исследовательский ин
струментальный институт в Ф РГ) пилы обрабатывались мо
лотками, имеющими бойки продолговатой и круглой формы. 
Установлено, что в случае применения молотка с бойком про
долговатой формы II распределения ударов в тангенциальном 
направлении значительно проще обеспечить необходимое на
пряженное состояние диска, чем при радиальном распределе
нии ударов или применении молотка с бойком круглой формы. 
Исходя из этого, был сделан следующий вывод: проковку мож 
но заменить бесшумной вальцовкой непрерывного действия.

На основании результатов исследований, проведенных в 
ЦНИИМ ОДе на экспериментальной установке для вальцовки 
дисковых пил, а такж е опыта эксплуатации модернизирован
ного станка ПВ-5 при обработке круглых пил на Шумерлин- 
ском деревообрабатывающем комбинате сотрудники 
ЦНИИМ ОДа спроектировали специализированный вальцовоч
ный станок*.

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
Д иаметр обрабатываемых пил, м м ................  300— 900
Толщина пил, м м ..................................................... До 5,5
О круж ная скорость вращ ения рабочих ро 

ликов, м  м и н ......................................................... 10
Усилие приж има рабочих роликов, к Г  . . . 0—3140
Размер рабочих роликов, м м '

д и а м е т р ................................................................. 70
радиус с ф е р ы ....................................................  60

Рабочее давление в гидросистем е, кГ 1м ^. . 30—40
Общая установленная мощ ность элек тро

двигателей, к е т ........................................ 2
Разм еры станка, м м ................................................. 1500x 525x1350
Вес станка, к г ............................................................  550

На станке можно обрабатывать пилы, используемые прак
тически на всех круглопильных станках лесопильно-деревооб
рабатывающих предприятий. Шпалорезные пилы, а такж е пи-

* Авторами конструкции станка являются С. М. Хасдан, 
Ю. С. Воронцов, Ю. М. Стахиев, В. С. Патрикеев и Д . Н. Ду- 
летов.

лы больших диаметров (1000 мм и более) для поперечной рас
пиловки бревен вальцевать на станке нельзя. Д ля этих пил 
должен быть выпущен станок другой модификации.

Общий вид станка показан на рис. 1. Станок имеет свар
ную станину 1, на которой смонтирован вальцовочный меха
низм 2. Внутри станины расположен гидробак с насосом 3. 
Обрабатываемая пила устанавливается в горизонтальном по
ложении на шпиндель каретки. Последняя перемещается с по
мощью ходового винта и устанавливается в таком положении, 
чтобы пила нахо>дилась между рабочими роликами. Нижний 
(неподвижный) и верхний (подвижный) рабочие ролики—при
водные. Верхний ролик перемещается в вертикальном направ
лении на расстояние 10 мм. Прижим его к пиле осуществляет
ся через шток гидроцилиндра. Давление в гидросистеме 4 со
здается гидронасосом производительностью 5 л1мин. Сила при
жима ролика к пиле регулируется редукционным клапаном. 
Контроль за величиной силы прижима осуществляется с по
мощью манометра. Д ля стабилизации давления в напорную 
магистраль перед гидроцилиндром включен дроссель. Управле
ние станком осуществляется с одного щита.

При вальцовке сначала устанавливают требуемое давле
ние в гидросистеме. Затем включают последовательно гидрозо
лотник (с электрическим управлением) прижима верхнего ро
лика к пиле и привод роликов. Диск под действием роликов 
начинает вращаться. После двух-трех оборотов верхний ролик 
поднимается, каретка с пилой перемещается в новое положе
ние, и вальцовка производится по новой концентрической 
окружности.

Экспериментальный образец станка для вальцовки диско
вых пил изготовлен Соломбальским механическим заводом Се- 
веро-Западного совнархоза. В 1963 г. ведомственная комиссия 
этого совнархоза провела сравнительные испытания вальцо
вочного и проковочного** станков.

Испытания показали, что станок вальцовочного типа бо
лее совершенный. Он практически бесшумен в эксплуатации и 
позволяет изменять напряженное состояние обрабатываемого 
инструмента в необходимых пределах.

Рис. 2

Этот станок рекомендован для серийного производства. 
В настоящее время в Ц НИИМ ОДе разрабатываются режимы 
работы вальцовочного станка и объективные способы оценки 
качества обработки пил.

Станок позволяет облегчить труд пилоставов, значительно 
повысить качество подготовки дисковых пил и их устойчи
вость.

Д о организации серийного производства специализирован
ных станков вальцовочного типа обработка дисковых пил диа
метром до 600 мм может производиться на станке модели 
ПВ-5 с дополнительной приставкой (рис. 2). Техническая до
кументация на приставку к станку ПВ-5 высылается 
ЦНИИхМОДом по запросу предприятий.

** Подробное описание проковочного станка дано в журн. 
«Деревообрабатывающая промышленность», 1962, № 4, стр. 24.
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ВСЕСОЮЗНАЯ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКАЯ КОНФЕРЕНЦИЯ 
РАБОТНИКОВ МЕБЕЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

Центральное и Ростовское областное правления Научно- 
технического общества бумажной и деревообрабатыва
ющей промышленности совместно с Государственным 

комитетом по лесной, целлюлозно-бумажной, деревообрабаты
вающей промыщленности и лесному хозяйству при Госплане 
СССР провели 8—9 декабря 1964 г. в Краснодаре научно-тех- 
ническую конференцию на тему: «Освоение производственных 
мощностей, пути дальнейшего технического прогресса и спе
циализации мебельной промышленности».

Заседание конференции, на которой присутствовало около 
200 представителен промышленности, научно-исследовательских 
и проектно-конструкторских организаций, открыл зам. пред
седателя Центрального правления НТО В. А. Сизов. Он под
черкнул важность поставленных на обсуждение вопросов и 
призвал участников конференции направить свои усилия на 
дальнейшее повышение качественных показателей работы ме
бельной промышленности, продукция которой предназначена 
для удовлетворения возросших потребностей населения нашей 
страны.

В докладе «Выполнение плана ввода и освоения производ
ственных мощностей, пути дальнейшего технического прогрес
са и специализации мебельной про.мышленности» М. А. П оно
марев (Гослескомнтет) сообщил, что мебельная промышлен
ность по объему выпуска продукции значительно превысила 
задание семилетки. За 1959— 1963 гг. было выработано мебе
ли на 657 млн. руб. больше, чем предусматривалось планом. 
Однако качество выпускаемой мебели еще не соответствует 
предъявляемым к ней требованиям, и мебельщикам необход i- 
мо на каждом предприятии усилить борьбу за высокое каче
ство продукции. Касаясь вопроса нового строительства и ре
конструкции действующих предприятий, М. А. П ономарев о т 
метил крайне неудовлетворительные темпы ввода новых 
мощностей и реконструкции действующих предприятий. Так, за 
1959— 1963 гг. было введено лишь 45% производственных мощ
ностей. Неудовлетворительно шла работа по вводу новых 
мощностей и в 1964 г. Кроме того, введенные в строй действу
ющих новые произво'дственные мощности осваиваются очень 
медленно. Отраслевые управления совнархозов недостаточно 
уделяли внимания этому вопросу. Во многих совнархозах не 
были использованы средства, выделенные на строительство и 
реконструкцию мебельных предприятий. Особенно неудовле
творительно выполнен план ввода новых мощностей в 1964 г. 
в Российской Федерации.

В заключение своего доклада М. А. Пономарев остановил
ся на вопросах специализации, подчеркнув, что сосредоточе
ние основной части мебельных предприятий страны в ведении 
совнархозов создало благоприятные условия для осуществле
ния специализации и кооперирования в мебельной промышлен- 
чости. Он рассказал о разработанном Гипродревпромом плане 
специализации мебельной промышленности и этапах его осу
ществления.

Начальник Управления мебельной и деревообрабатываю 
щей промышленности Северо-Кавказского совнархоза Д. Г. Б ез
руких  в докладе «Мероприятия по дальнейшему повышению 
технического уровня и улучшению качества мебели» рассказал 
о больших структурных изменениях в мебельной промышлен
ности совнархоза в результате осуществления предметной спе
циализации. В 1963— 1964 гг. Управление создало на базе 59 
мебельных предприятий 17 объединений и комбинатов и одну 
экспериментальную фабрику. Все предприятия Управления в 
настоящее время централизованно получают из специализиро
ванных цехов изготовленные из синтетических материалов 
раскладки и фурнитуру, а такж е бумажный пластик, пружин
ные блоки, шлифовальную шкурку, черновые и чистовые з а 
готовки и т. д. Управлением совместно с предприятиями раз
работаны мероприятия по осуществлению технологической 
специализации, которую решено проводить по ссудам государ
ственного банка, хотя это и связано с большими трудностями 
в обеспечении материалами. Это позволит в 1965— 1967 гг. пе
рейти к созданию базовых предприятий с подетально-техноло

гической специализацией и сборочно-комплектовочных пред
приятий. Создание базовых предприятий уже начато, и неко
торые из них выпускают детали для мебели. Однако для ус
пешного осуществления намеченных мероприятий необходимо, 
чтобы Краснодарский филиал Гипродревпрома ускорил разра
ботку нужной технической документации.

Касаясь вопросов внедрения новой техники и прогрессив
ной технологии, Д. Г. Б езруких  сказал, что на 9 пред
приятиях Управления в настоящее время внедрена отделка 
мебели полиэфирными лаками, на 15 предприятиях отделка 
мебели производится с помощью лаконаливных машин, произ
водство выклейных деталей достигло 5 тыс. древесно-стру- 
жечные плиты в производстве мебели используются в количе
стве 50 тыс. м^, организовано производство ящиков, каркасов 
мягкой мебели, каркасов стульев и других деталей и изделий 
из синтетических материалов. Д. Г. Б езруких  критиковал про
ектные организации за то, что они не знакомы с сельскич 
строительством, не знают размеров и типов квартир, которые 
строятся, например, в деревнях и станицах Северного Кавказа, 
и не создали конструкций мебели для них. А станицы и де
ревни Северного К авказа потребляют 50% мебели, выпускае
мой предприятиями совнархоза.

С докладом о мероприятиях по повышению технического 
уровня производства и улучшению качества мебели на конфе
ренции выступили такж е главный инженер Управления ме
бельной промышленности М осгорсовнархоза А. П. Алексеев 
и зам. начальника Главного управления лесной, мебельной, 
целлюлозной, бумажной и деревообрабатывающей промыш
ленности СНХ УССР К- М. Лобода.

Перспективам развития средств механизации и автомати
зации для мебельной промышленности был посвящен доклад 
В. П. Бухтиярова (В Н И И Д маш ). Он сообщил, что институ
том разработан план создания оборудования на период 1965— 
1970 гг. Этим планом определены номенклатура и параметры 
оборудования как единичного, так и входящего в состав авто
матических линий. Докладчик указал, что разработка перспек
тив плана развития средств механизации и автоматизации ос
новывалась на учете перспективной технологии в деревообра
батывающей промышленности, развития зарубежного машино
строения и последних достижений науки и техники. Затем он 
рассказал об отдельных станках и линиях, а такж е привел их 
характеристики и примерные сроки серийного выпуска.

Зам. директора Всесоюзного проектно-конструкторского и 
технологического института мебели П. А. Д авиденко  в докла
де «Внедрение на мебельных предприятиях прогрессивной тех
нологии» сказал, что по указанию Гослескомитета ВПКТИМом 
в 1964 г. проведена регистрация и индексация всей выпускае
мой в стране мебели. В результате этого из рассмотренных 
3326 моделей мебели рекомендованы к производству 110 набо
ров и 762 изделия. Это в значительной степени способствовало 
внедрению в мебельную промышленность прогрессивной техно
логии. Кроме того, институтом разработаны и утверждены 39 
технологических режимов изготовления мебели. Значительную 
часть своего доклада П. А. Давиденко  посвятил рассмотрению 
вопросов применения синтетических клеев при изготовлении 
мягкой мебели, новых облицовочных тканей с применением 
синтетических волокон, эластичных оснований и отделки ме
бели.

Большой интерес у участников конференции вызвал док
лад «Основные направления развития техники отделки мебе
ли», прочитанный доктором техн. наук Б. М. Буглаем  (М ЛТИ). 
Он сказал, что практическое применение в настоящее время 
имеют лишь два способа создания отделочных покрытий на 
древесине: с помощью лакокрасочных материалов и с помо
щью отделочных пленок. Однако пленочные материалы вряд ли 
смогут в ближайшие годы получить широкое распространение 
и вытеснить лакокрасочные материалы из области прозрачной 
отделки мебели. Затем Б. М. Б углай  подробно рассмотрел ос
новные направления и задачи развития техники отделки мебе
ли с помощью лакокрасочных материалов. Он проанализиро
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вал применяемые в нашей промышленности лаки как с точки 
зрения физико-механических свойств покрытий этими лаками, 
так и с точки зрения технологии их нанесения и экономично
сти. Он отметил, что внедрение лаконаливных машин позволи
ло по сравнению с методом пневматического распыления в не
сколько раз повысить производительность, снизить потери л а 
кокрасочных материалов и экономить растворители. Поэтому 
применение лаконаливных машин должно стать основным 
направлением механизации нанесения лаков и красок на щиты 
и детали. Однако отечественные лаконаливные машины необ
ходимо непрерывно совершенствовать. Необходимо такж е 
шире внедрить метод нанесения лаков на детали в электри
ческом поле высокого напряжения.

В заключение своего доклада Б. М. Б углай  подробно рас
смотрел вопросы техники и технологии сушки и облагораж и
вания лакокрасочных покрытий. При ответах на многочислен
ные вопросы участников конференции он дал  ряд практических 
советов по технологии отделки мебели и лакокрасочным м а
териалам.

После докладов и выступлений на конференции были 
приняты рекомендации, в которых определены основные 
направления по дальнейшему техническому прогрессу и спе
циализации предприятий мебельной промышленности.

Конференция обратилась к Гослескомитету и Центрально
му правлению НТО с просьбой созвать в 1965 г. совещание, 
на котором широко обсудить тематику работ научно-исследо
вательских, проектных и конструкторских организаций дерево
обрабатывающей промышленности.

На конференции были показаны два кинофильма о меха
низации процессов опделки мебели на Московской мебельной 
фабрике № 16 и Мовковском мебельно-сборочном комбинате 
№  2. Д ля участников конференции были организованы экскур
сии на Краснодарский мебельно-деревообрабатывающий ком
бинат, Алшеронский деревообрабатывающий комбинат и М ай
копский мебельно-деревообрабатывающий комбинат.

На конференции демонстрировались стенды предприятий 
Управления мебельной и деревообрабатывающей промышлен
ности Северо-Кавказского совнархоза, на которых была по
казана работа организаций НТО и рационализаторов. Следует 
отметить, что на всех мебельных предприятиях первичные ор
ганизации НТО, объединяемые Ростовским областным прав
лением Общества (председатель П. М. Успенский), активно 
участвуют в совершенствовании техники, технологии и органи
зации производства. Примером может служить первич
ная организация Общества на Краснодарском мебельно-дере
вообрабатывающем комбинате. Первичная организация НТО 
осуществляет на комбинате функции общественного производ
ственного совета. Ею организовано 5 секций и 34 творческие 
бригады, которые в 1963 г. разработали и внедрили 24 меро
приятия. На общественных началах работают бюро экономи
ческого анализа, бюро технического нормирования. В общест
венном конструкторско-технологическом бюро работает 20 чле
нов НТО. Это бюро в первом полугодии 1964 г. разработало
13 творческих тем. Значительно выросло количество членов 
НТО на деревообрабатывающ их предприятиях Северо-Кавказ
ского совнархоза, составляющее сейчас более двух тысяч че
ловек.

/̂ /ги/ника и библиог/гафия
ПОЛЕЗНЫЙ УЧЕБНИК ПО НОРМИРОВАНИЮ ТРУДА

Т ехническое нормирование является важнейшим условием 
повышения производительности труда и основой орга
низации заработной платы в соответствии с социалисти

ческим законом распределения по количеству и качеству 
труда.

В лесообрабатывающей промышленности вопросы техниче
ского нормирования и организации труда разработаны срав
нительно недостаточно. Поэтому вьптущенный Гослесбумизда- 
том (ныне издательство «Лесная промышленность») учебник 
для лесотехнических вузов Д. Е. Ситхиной* призван воспол
нить известный пробел в литературе по техническому норми
рованию труда на предприятиях лесопильной, деревообраба
тывающей, бумажной, лесохимической и гидролизной про
мышленности. Книга полно излагает важнейшие вопросы тех
нического нормирования, правильно обобщает передовой опыт 
в этой области.

Учебник Д. Е. Ситхиной состоит из двух частей: общей, 
где рассматриваются методы нормирования труда, и специ
альной, посвященной применению этих методов при нормиро
вании отдельных операций лесопильного, мебельного, ф анер
ного и других видов деревообрабатывающих производств.

Основные методические положения изложены доходчиво, 
рекомендации имеют практическое значение.

В лесообрабатывающей промышленности нормирование 
труда имеет ряд особенностей, вытекающих из характера тех
нологического процесса. Например, нормирование операции 
распиловки бревен на лесопильной раме отличается от общего 
>асчета норм для машинно-механизированных операций. 
г1ормирование машинно-ручных операций на станках с ручной 
подачей имеет такж е свои особенности. Наличие большого ко 
личества ручных операций предъявляет повышенные требова
ния к качеству проведения и обработки фотохронометраж- 
яых наблюдений. Автор с глубоким знанием дела изложил 
эти особенности в главах V—VHI, посвященных основным 
методическим положениям технического нормирования.

В этих главах подробно освещаются методы проведения 
фотографии рабочего времени, хронометража, фотохрономе
траж а и фотографии рабочего процесса, методика разработ
ки нормативов по труду.

* Д. Е. С и т X и н а. Техническое нормирование труда на 
предприятиях лесообрабатывающей промышленности. Учебник 
для лесотехнических вузов. М., Гослесбумиздат, 1963. 363 стр. 
Цена 85 коп.

Удачно написана важ ная глава IX, посвященная методи
ке расчета норм, в том числе разделы об особенностях нор
мирования в массовом и серийном производстве, о расчете 
норм на операции, выполняемые на аппаратах непрерывного 
и периодического действия, о расчете норм на машинно-меха
низированные, машинно-ручные операции и др. Просто и до
ходчиво изложен материал в X—XIV главах.

Недостатком учебника Д . Е. Ситхиной, на наш взгляд, 
является то, что она не уделила должного внимания изучению 
передовых методов труда, а такж е практике распространения 
и широкого внедрения их, роли технического нормирования 
в этом деле.

Автор не рассматривает вопрос о методике разработки 
нормативов численности вспомогательных рабочих в условиях
лесообработки. Вопрос этот особенно важен, так как
около 50% рабочих заняты вспомогательными работами,
а нормирование вспомогательных работ по-прежнему осталось 
«узким местом» в лесообрабатывающей промышленности.

Известно, что деревообрабатывающие предприятия теперь 
располагают большим парком технологического оборудования, 
который ежегодно пополняется модернизированными станка
ми и машинами, а такж е новым оборудованием. В улучшении 
нормирования важное значение имеет правильное ведение тех
нологических паспортов оборудования. В учебнике ничего 
не говорится о паспортизации оборудования. Но, как
известно, без паспортизации оборудования невозможно разра
батывать и внедрять технически обоснованные нормы време
ни на предприятиях.

В учебнике нет такж е такого важного материала, как 
расчет норм на основные операции производства древесно
стружечных и древесно-волокнистых плит, спичечного произ
водства.

Н ельзя умолчать о досадных опечатках, которые не во
шли в список «замеченных».

1. Стр. 53-я, 3-я строка сверху, напечатано: «На перекры
ваемое время по обслуживанию рабочего места», а должно 
быть: «Неперекрываемое время на обслуживание рабочего
места».

2. Стр. 77-я, 12-я строка снизу, напечатано: «Состав брига
ды 4 человека», а должно быть: «Состав бригады 3 человека», 
и в связи с этим сводка одноименных затрат рабочего време
ни по бригадной фотографии рабочего времени, помещенная 
на стр. 77-й, долж на быть соответственно переделана.
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3. Стр. 209-я, формула 114, напечатано;
612000Л^т;

Д =  . ........... .—  мм.

а должно быть:
612000ЛГ7) 

~  К'^МпКг

4. Стр. 316-я, формула 278, напечатано: 

Т’си^вр • ц^эап • 9l
в̂ыр — / +  0,2

Л-*.

а должно быть;

^выр — М̂ ./ +  0,2
Несмотря на отмеченные выше недостатки, в целом книга 

Д . Е. Ситхиной заслуж ивает большого внимания и является 
несомненно ценной работой по нормированию труда. Приве
денный материал базируется на правильных научно-методи 
ческих установках, преподан просто и интересно.

Учебник Д . Е. Ситхиной несомненно найдет широкий круг 
читателей и среди заводских работников, он будет служить им 
в качестве руководящего материала при решении основных 
теоретических и практических вопросов технического норми- 
ровалия.

Канд. экон. наук X. Б. Ф АБРИ Ц КИ И

РЕФЕРАТЫ
М Е Х А Н И З А Ц И Я  И А В Т О М А Т И З А Ц И Я  П Р О И З В О Д С Т В Е Н Н Ы Х  

ПР О Ц ЕС С О В НА Ф А Н Е Р Н Ы Х  З А В О Д А Х  США и К А Н А Д Ы

М  а фанерных заводах компании «Ве- 
^ * стерн Плэйвуд» (США) осуществле
на модернизация оборудования на всех 
участках технологического потока, начи
ная с биржи сырья и кончая отгрузкой 
готовой продукции потребителям.

Рис. 1

Лесотаска для подачи кряжей на око
рочный станок и распиловочная станция 
объединены в один узел, обслуживаемый 
двумя рабочими и выполняющий следую
щие операции: подачу кряжей на окороч
ный станок, окорку, сортировку и р а з
делку кряжей на чураки и подачу чура- 
ков в один из девяти отделений или не
посредственно на завод к лущильным 
станкам.

Лущильные станки имеют телескопи
ческие шпиндели, позволяющие умень
шить диаметр карандашей до 10— 11 см, 
и устройства для ограничения прогиба 
чураков. Последние загружаю тся на ста
нок автоматически. Шпон в листах су
шится в многоэтажных (24- и 12-секцион
ных) сушилках, оборудованных меха
низмами запрузки и выгрузки (рис. 1). 
Кроме того, сушилки снабжены электри
ческими влагомерами, отмечающими 
красными чернилами листы шпона с по
вышенной влажностью. Эти листы под
вергаются дополнительной сушке. Темпе
ратура сушки 175—210°С.

Склеивание фанеры производится в 
24-этажных прессах при температуре 
прессования 167— 170°С. После склеива
ния листы фанеры обрезаются на круг
лопильных станках, снабженных автом а
тизированными подающими устройства

ми. Обрезанные листы фанеры поступа
ют на сортировочный транспортер, имею- 
ющий автоматическое устройство, кото
рое поворачивает листы фанеры так, что
бы можно было осматривать сразу обе 
их стороны. Затем листы в зависимости от 
сортности направляю тся в соответстВ(у- 

ющее отделение (всего их 
пять).

Н а участке шлифования 
установлены скоростные широ
коленточные шлифовальные 
станки с (Устройствами для ав 
томатического переворачива
ния листов фанеры для шлифо
вания другой стороны. Снача
ла листы фанеры подвергаются 
грубому шлифованию, затем 
шлифуются окончательно. Д ля 
починки готовой фанеры на за 
воде действуют две одинако
вые линии, на которые посту
пает вся фанера после грубого 

шлифования. Мелкие дефекты (сучки) 
заделываются специальными замазками, 
трещины заделываются вставками из 
шпона. При этом на одном станке уда
ляются дефектные места, а на другом

Рис. 2

производится вставка заплаток из шпо
на. Затем листы фанеры подвергаются 
окончательному шлифованию и транс
портируются на склад готовой продук
ции.

На фанерном заводе компании «Ка- 
надиан Коллириз Рисорсиз» (К анада) 
пущена в эксплуатацию поточная линия 
на участке склеивания фанеры. Она 
включает два клеенамазывающих валь
ца, пресс для холодного (предваритель

ного) поессования и горячий 30-этажный 
пресс фирмы «Онсруд—^Бертельсон» с 
полуавто.матическнми загрузочными и 
автоматическими разгрузочными устрой
ствами.

От клеевых вальцов пакеты, уложен
ные в пачки, по транспортеру подаются 
к холодному прессу. При этом пачка, по
ступающая от одних клеевых вальцов, в 
середине линии поднимается гидроподъ
емником с вилочным захватом, а пачка

Рис. 3

пакетов от других клеевых вальцов под
ходит по рольгангу позже и оказывает
ся под поднятой пачкой (рис. 2). Ви
лочный захват опускает первую пачку 
на вторую и отходит назад, а пачка по 
транспортеру направляется к холодному 
прессу, откуда по транспортеру nocTiyna- 
ет к загрузочному устройству горячего 
пресса. После прессования склеенные ли
сты фанеры автоматически выгружаются 
из пресса на подъемник для транспорти
ровки на следующий участок.

Н а том же заводе установлены но
вые станки для починки дефектных мест 
на готовой фанере (рис. 3), сконструиро
ванные указанной выше компанией и 
компанией «Дюран Машин Верке». Р а
бочий при помощи кнопок на пульте lyn- 
равления выбирает заплатку нужной дли
ны и ширины (имеются две ширины и 
четыре длины). Дефектное место авто
матически удаляется и производится 
вставка из шпона. Починенный лист 
фанеры поступает в 8-этажный горячий 
пресс для окончательного уплотнения.

« Wood, a n d  W ood P ro d u c ts  »•, 1963, 
No. 10, p. 37—39, il l  6; « F o re s t  In d u 
s tr ie s » , 1964, No. 3, p. 105, ill. 3.
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КОМБИНИРОВАННАЯ 
ЛИНИЯ ОТДЕЛКИ 

ЩИТОВ НИТРО- 
И ПОЛИЭФИРНЫМИ 

ЛАКАМИ

ГУ омбини'раванная линия отделки со- 
стоит из устройства на'несения л а 

ков и сушильных установок для сушки 
покрытий.

Участок нанесения лака включает 
подо:лреватель, первую лаконаливную 
машину, сушилку для грунтовки, вторую 
лаконалквную маш'ин'у и тра.нспортерное 
устройство.

Участок сушки включает обдувку, 
сушку, охлаждение и транспортерные 
устройства.

Отделка изделий на линии произво
дится по следующей технологии.

Для полиэфирных покрытий: 
.подогревание изделий до температу

ры 60“С;
яанесение груитовки по 80 г/л^; 
сушка в течение 1,5 мин при темпе

ратуре канвекциониого воздуха 60°; 
нанесение лака 400—4.20 г/ж^; 
обдувание воздухом температуро!) 

35“С в течение 10 мин-,
сушка в течение 8 мин при теми';- 

ратуре конвекциониого во.адуха 70°; 
охлаждение в течение 2 мин; 
штабелирование готовых деталей.

Для нитролаковых покрытий:
подогревание изделий до температу

ры 60°С;
нанесение бы-строшлифуемой грунтов

ки 50 г/м^;
сушка при температуре воздуха Ы)°С 

в течение 0,8 мин;
нанесение лака 80 г1м^\ 
обдувание в течение 5 мин конвек

ционным воздухам температурой 25— 
ЗО^С;

■сушка в течение 4 мин при темлера- 
туре воздуха 60°С;

охлаждение в течение 1 мин\ 
штабелирование готовых деталей.
■При отделке деталей нитролаком 

вместо промежуточной полировки стали 
применять после сушки грунтовки то̂ н- 
кую шлифовку. При этом достигается 
экономия лака и обеапеч.чвается то.нкое 
шлифование поверхности, что имеет 
особенное 31начение для внутренних по
верхностей мебели.

« H olz techn ik  ». 1963, N r. 11, S. 486.

ПЕРЕНОСНЫЕ 
ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ ПИЛЫ

Высокоскоростные круглые пилы с телескопическим ниж
ним оградительным устройством имеют вытягивающийся ры
чаг для облегчения нарезки гнезд. Пилы фирмы «Блек эид 
Декер» регулируются на любую глубину (вплоть до указан
ного ниже максимума) и на любой угол реза (в пределах от 
О до 45°). Винтовые шестеренки с густой смазкой дают воз
можность перевернуть пилу и использовать ее как кругло
пильный станок. Выпускается четыре модели для работы с 
большой нагрузкой, а именно: модели U62, U70, U80, U90
и одна пила легкого типа — модели U430.

Д и ам етр  пил 152 мм 165 мм 177 мм 203 мм 228 мм

U62 U430 U70 U80 U90
0—51 0 - 5 9 0 - 5 9 0 -7 1 6 - 8 2

4,7 4,7 5 .2 6 ,4 7.1

Фирма «Блек энд Декер» изготовляет также полный к о а л -  

плект электроинструментов для деревообрабатывающей про
мышленности: шлифовальные, заточные, сверлильные, шуру
позавертывающие, резьбонарезные станки, молотки, ножни
цы, фасоннофрезерные, полировальные станки и оборудова
ние для ремонта электродвигателей.
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в  финском экспорте сокращен удельный вес пило- 
чгтериалов, сортиментов круглого леса и фанеры и 
соответственно увеличена доля продукции целлюлозно- 
бумажной промышленности.

«Л есная пром ы ш ленность», 1964,’ № 12.

С к л а д н о й  с т о л .  П. М. Куцкий (авторское 
свидетельство № 166120) предложил конструкцию склад
ного стола, состоящего из крышки-столешницы, прямо
угольной царги и шарнирных ножек. Стол отличается 
том, что для упрощения конструкции в царге парал
лельно двум противоположным планкам укреплены 
два бруса на расстоянии, равном толщине ножки. 
В промежутках между брусами и планками царги 
помещены оси с подвешенными на них ножками, закреп
ляемые в рабочем и сложенном положениях штырями- 
фиксаторами, входящими в отверстие бруса и парал
лельной ему планки царги.

Крышка-столешница выполнена складной, съемной 
с поворотом на среднике (по типу ломберных столов).

П р и б о р  д л я  о п р е д е л е н и я  т е п л о с т о й 
к о с т и  л а к о к р а с о ч н ы х  п о к р ы т и й  н а  
д р е в е с и н е  отличается тем, что для повышения 
точности измерения он выполнен в виде пластинки из 
прозрачного термостойкого стекла с токопроводящим 
с.'гоем и шарикового щупа для погружения в пленку, 
укрепленного на планке, связанной с рычажной систе
мой автоматического регулирования перемещения щупа.

Авторы изобретения — И. И. Блоштейн и Е. Г. Кли
мов (авторское свидетельство №  166154).

«Б ю ллетень изобретений и товарны х зн ако в» , 1964, № 21.

П и л ь н а я  ц е п ь  д л я  р е з а н и я  д р е в е 
с и н ы .  Сотрудникам Центрального научно-исследова
тельского института механизации и энергетики лесной 
промышленности В. А. Кононову, В. С. М уратову, 
Л. Н. Исаеву выдано авторское свидетельство № 166819 
на изобретение пильной цепи для резания древесины.

Пильная цепь включает резцы с криволинейными 
режущими кромками, боковые и центральные соедини
тельные звенья и отличается тем, что с целью повыше
ния уравновешенности цепи и упрощения ее эксплуата
ции резцы выполнены в виде съемных цилиндрических 
Етулок с двусторонними торцовыми режущими кром
ками. Втулки установлены в боковых соединительных 
2ьеньях, их можно поворачивать вокруг оси при затуп- 
,пении рабочей части режущей кромки. В плоскости 
/•езания втулки повернуты на величину заднего угла.

Центральные соединительные звенья изготовлены 
с ограничителями толщины снимаемой стружки, обеспе
чивающими одновременно фиксацию резцов и вынос 
и:1 пропила стружки, образованной впереди идущим рез
цом.

С т а н о к  д л я  в ы р а в н и в а н и я  п р о в е с о в  
о с т о в а  б о ч к и .  Изобретателям О. А. Бунтовскому 
и К. А. Елфимову выдано авторское свидетельство 
№ 152732 на станок для выравнивания провесов остова 
бочки.

Д ля сохранения стандартной толщины клепки п 
механизации процесса выравнивания провесов станок 
Еыполнен в виде двух консольно установленных (один 
над другим) приводных от электродвигателя горизон
тальных валов с укрепленными на них фигурными роли
ками. Нижний ролик служит для надевания остова 
бочки. Он имеет профиль внутренней поверхности бочки. 
Верхний ролик предназначен для обкатывания наруж 
ной поверхности бочки. Его профиль соответствует этой 
поверхности.

Верхний горизонтальный вал смонтирован так, что 
его можно перемещать в вертикальном направлении 
с помощью подвижных подшипников, винта и рукоятки.

«Бю ллетень изобретений и товарны х зн ак о в» , 1964, № 23.

Р е н т г е н о в с к и й  м е т о д  и с с л е д о в а н и я  
к и н е т и к и  п р о ц е с с о в  п р о п и т к и  д р е в е 
с и н ы.  Существующие методы исследования различ
ных видов пропитки древесины, — пишут А. И. Быхов- 
ский, Н. А. Осиач, С. Г. Чудновец, — не даю т полной 
картины хода процесса. Общий их недостаток — плохой 
контроль за ходом пропитки и невозможность разр а 
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ботки таких технологических схем, которые обеспечи
вают ее большую скорость и полноту.

Сущность метода, предлагаемого авторами, заклю
чается в использовании таких пропиточных растворов илл 
в подмешивании к другим пропиточным растворам 
таких веществ, которые сильно поглощают рентгенов
ские лучп (по сравнению с самой древесиной), и затем 
в просвечивании древесины с пропиточным раствором 
рентгеновскими лучами. Был использован для пропитки 
насыщенный раствор азотнокислого свинца в воде.

Рентгеновский метод исследования оказался также 
пригодным для выяснения особенностей процессов про
никновения пропиточного раствора в направлении, по
перечном относительно волокон древесины.

«И звестия вы сш их учебны х заведен ия. Лесной жур
н ал » , 1964, № 5.

К о н т р о л ь  в л а ж н о с т и  с т р у ж е ч н о й  
м а с с ы  п р и  п р о и з в о д с т в е  д р е в е с н о - с т р у 
ж е ч н ы х  п л и т .  А. П. П ознаев и Г. К. Коржук пи- 
Ц1ут, что для непрерывного автоматического измерения 
влажности высушенной стружки в потоке в УкрНИИ- 
ЛЮДе разработан дистанционный влагомер. Влажность 
стружечной массы определяется по ее электрическим 
свойствам в переменном электромагнитном поле повы
шенной частоты’. В измерительное устройство, без раз
деления составляющих полного сопротивления, емкост
ный датчик с материалом входит как комплексное соп
ротивление без разделения его активной и реактивноИ 
составляющих. Используется явление резонанса в коле
бательном контуре со сосредоточенными постоянными, 
влажность материала определяется при изменении 
параметров контура. Применена схема с гетеродинным 
частотным детектором, дающим на выходе напряжение, 
величина которого зависит от изменения влажности 
материала в датчике.

Влагомер выполнен а виде двух блоков, соединен
ных кабелем со стандартными разъемами. Первый блок; 
емкостный датчик п высокочастотная часть измери
тельной схемы. Во второй блок входит силовой транс
форматор, выпрямитель со стабилизаторами тока п 
напряжения, показывающий прибор. Влагомером можно 
измерять влажность измельченной древесины на первом 
диапазоне в пределах 1,5—25%. Прибор успешно испы
тан на Костопольском д е к .

О б о р у д о в а н и е  д л я  п р о и з в о д с т в а  и з 
д е л и й  и з  л о з ы .  Опытно-конструкторское бюро 
Укрглавбыта изготовило три станка для обработки 
ивового сырья, необходимого в производстве плетеной 
мебели. Ю. А. Колесников и Л . И. Шенкер приводят 
краткое описание этого высокопроизводительного обо
рудования.

Технологические характеристики станков приведены 
в таблице.
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мм

Для очистки
прутьев Л З-4 . . 5 00 - 4-15 .0,5 2.8 1600Х550Х

—600 кг Х900
Для раскалывания

лозовых палок
С Л -1................... 5600- 10-22 0 ,4 5 - 0,6 850Х475Х

-11200 - 0 ,9 Х1200
пог. м

Для строгания ло
зовых лент ЛС 3500- 0 ,5 4 - 0,27 800Х415Х

-6300 -0 ,9 7 Х1200
пог. я

520

135

123

Н аучно-технический сборник И нститута техинформа- 
цни Госкомитета Совмина УССР по координации науч
но-исследовательских работ «Б ум аж н ая  и деревообраба
ты ваю щ ая  промы ш ленность», 1964, Ns 4 (20).
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л и н и я  „АИРА“ НЕПРЕРЫВНОГО ПРОИЗВОДСТВА 
СТОЛЯРНЫХ ПЛИТ и  ТРЕХСЛОЙНОЙ ФАНЕРЫ
РАУ-ТЕ, после более десятилетней исследовательской и экспериментальной работы, создала непрерывный способ производства 
столярных плит и трехслойной фанеры. Производственная линия ,.АНРА ‘ образует серединный слой из реек или продольных кусков 
шпона, накладывает поперечные куски шпона и. соединяя их. образует прочный шов, производит горячую запрессовку подвижным 
прессом, а также обрезает кромки непрерывной ленты продукта и разрезает ее на куски заданной длины.

Стандартными размерами по ширине линий являются 1220, 1830 и 2440 мм, но также изготовляются по желанию заказчика линии 
и другой специальной ширины.

Касательно производительности пусть будет упомянуто, что, например, при производстве плит толщиной в 18 мм на линии в 1220 мм, 
наибольшей производительностью будет ок. 10 куб.м/час, или при одной рабочей смене ок. 20.000 куб.м год.

Потребностью в рабочей силе является 6 человек. Отходы при распиловке на 50 %  меньше сравнительно с применением старых 
методов. Шпон любой ширины подходит для изготовления плит „А Н РА  \ длина реек 300—900 мм.

Линии „А Н РА “  работают в Финляндии и в Италии. Кроме того в Ф РГ  запродана одна линия.

С Ш и П ё )
А/о Л АХ ДЕ Н  РАУ ТАТЕОЛЛИСУУС

г. Лахти — ФинляндияВологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru




