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вающих предприятий и их норм ирование, 5 л. Ц ена 27 коп.

С и т х и н а  Д.  Е., А л т у х о в а  Е. К. Основы научной  
организации труда в м ебел ьном  производстве, 6 л. Цена  
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Т е й ф А. 3 . Нормативны й учет производственны х затрат 
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Ф и л ь к е в и ч  В. А. Д и н ам ика  лесопильных рам, 16 л. 
Ц ена 95 коп.

Ш и б а л о в  В. И. П е р ев о зка  лесом атериалов и м еханиза­
ция п огрузо чн о -р азгр узо чн ы х работ, 13 л., в перепл ете. Цена 
79 коп.

Библиотечка д ерево об раб отчика , сост. коллективом авто­
ров, 80 п., 17 б р о ш ю р . Ц ена 3 р. 04 к.

А ТЛ А С Ы , А ЛЬ БО М Ы , К А Т А Л О Г И , П Л А КА ТЫ

К у з н е ц о в  М . А. Атлас конструкций деревообрабаты ­
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З аявки  на указанную  литературу можно сдать в магазины  
местных книготоргов.

С подробными аннотациями на нужные Вам книги можно 
ознакомиться в тематическом плане издательства на 1958 г.. 
имеющемся во всех книжных магазинах.
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По страницам технических журналов

М е х а н и з а ц и я  н а  у ч а с т к е  о б р е з к и  д о ­
с о к .  Сотрудники С ибН И И Л П а А. И. Айзенберг,
A. И. Марыгин и гл. инженер Красноярского Д О З а  № 1
B. Л . Д егтярев пишут об испытаниях в лесопильном це­
хе завода экспериментальных образцов механизмов для 
разборки несформированных пачек досок (горбылей) и 
для накопления досок и горбылей перед столом обрез­
ного станка в виде однослойного ковра. В лесопильном 
цехе Д О З а  №  1 КрасноярскГЭССтроя распиливаются 
сосновые и лиственные бревна средним диаметром 62 см. 
Д л я  изготовления наклонного транспортера использова­
ны цепи, звездочки, узлы приводного вала и натяжного 
устройства от типового поперечного транспортера 
Г1РД36-5. Новое оборудование размещено непосредст­
венно перед обрезным станком. В первую очередь были 
смонтированы механизмы для разборки несформирован­
ных пачек необрезных досок и горбылей — наклонный 
цепной транспортер, оснащенный упорами специальной 
формы, и наклонная плоскость-склиз. М онтаж  наклонно­
го транспортера производился без остановки лесопильно­
го потока. П о окончании монтажа наклонного транспор­
тера и склиза был удлинен рольганг за  рамой 1-го ряда 
и изменено направление сброса с него досок. М ехани­
зация участка обрезки досок значительно улучш ила 'ус­
ловия труда рабочих, увеличила пропускную способность 
участка на 10415% . Пропускная способность устройства 
для разборки несформированных пачек досок отвечает 
наивысшему уровню производительности, достигаемому 
н£ лесопильных рамах Р Д  75-6.

Введение в эксплуатацию экспериментального 
устройства для поштучной подачи досок к  обрезному 
станку, усовершенствование станка путем увеличения 
его просвета и применения трех пил для раскроя досок 
шириной более 250 мм  дало экономию 53 тыс. руб. в 
год на один поток. Увеличением времени на осмотр и 
оценку доски достигнуто улучшение качества раскроя.

«Л есная пром ы ш ленность», 1967, №  8 .

П о с т а в к а  д р е в е с и н ы  в х л ы с т а х .  До 
недавнего времени деревообрабатывающ ие предприятия 
получали от лесозаготовителей древесину только в сор­
тиментах. З а  последние 5—6 лет, — пишет зам. нач. 
объединения «Свердлесдревнром» И . К азаков, — стала 
внедряться поставка древесины в хлыстах с 'разделкой 
их во дворе потребителя. На ряде деревообрабатываю ­
щих предприятий Свердловской области были построены 
разделочные эстакады, оснащенные погрузочно-разгру­
зочными механизмами. Таким образом были созданы ус­
ловия для приема и разделки хлыстов. В настоящее 
время по этой системе работают Серовский, Сотринский 
ДО Ки и Черноярский лесозавод, частично Першинский, 
Лобвинский, П^едтурский и Юшалинский деревообра­
батывающие комбинаты. Готовятся принимать хлысты 
Верхотурский лесозавод и Сосьвинокий ДО К. Получают 
древесину в хлыстах почти все лесозаводы объединения 
«Свердлеспром», а в целом уж е сейчас около 70% пило- 
Еочника, потребляемого лесопилыциками Свердловской 
области, они получают в хлыстах.

Практика показала, что новая система экономически 
выгодна как  лесозаготовителям, так и деревообработчи- 
кам. Новые цены на древесину еще сильнее подчеркнули 
экономическую целесообразность этой системы работы 
для  потребителей пиловочного сырья. П олучая сырье в 
хлыстах, лесопилыцики имеют возможность сами рас­
краивать их на любую, нужную им длину. Следует 
учесть и то обстоятельство, что только что срубленная 
и поставленная но железной дороге древесина имеет с 
точки зрения лесопилыцика значительные преимущества 
перед сцлавньгм лесом.

«Л есная пром ы ш лен ность», 1967, № 9.

И с с л е д о в а н и е  п р о ц е с с а  о к о р к-и л и ­
с т в е н н о й  д р е в е с и н ы .  Аспирант ЦНИИМ Э 
Л. Д . Фрид провел экспериментальные исследования 
окорки березы и осины с целью определения оптималь­
ных параметров короснимателей и режимов работы стан­
ков типа ОК с тупыми короснимателями. Анализ опыт­
ных данных показал, что для березы и осины с увеличе­
ние^ радиуса закругления короснимателя величина каса­
тельной составляющей силы окорки уменьшается особен­
но интенсивно при изменении радиуса закругления от
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

Л Е Р Е В О О Ш А Т Ы В А Ю Щ А Я

ПРОМЫШЛЕННОСТЬ
Н А У Ч Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К И Й  И П Р О И З В О Д С ТВ Е Н Н Ы Й  Ж У Р Н А Л

МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ, ЦЕЛЛЮЛОЗНО-БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

XVI ГОД ИЗДАНИЯ N2 12 Д Е К А Б Р Ь  1967

Научная организация труда на лесопильных предприятиях
Канд. экон. наук Л. Б. Ф А Б Р И Ц К И Й

У Д К 674:65.015

Н а современном этапе развитии механизации труда и ро­
ста творческой активности трудящихся вопросы научной 
организации труда (НОТ) приобретают исключительно 

важное значение.
Разработка и внедрение планов НОТ — серьезная и кро­

потливая работа. К ней должны быть привлечены не только 
специальные службы предприятия, но и все начальники цехов, 
мастера, технологи, конструкторы, механики, экономисты. Спе­
циальные службы призваны координировать эту работу, ока­
зывать методическую помощь другим подразделениям.

Д ля примера опишем опыт осуществления научной орга­
низации труда на двух деревообрабатывающих предприятиях.

Лобвинский лесокомбинат предусматривается сделать 
школой НОТ для всех друпих предприятий отрасли. На этом 
комбинате разработано три комплексных плана научной орга­
низации труда, охватывающих самостоятельные участки про­
изводства (лесопильный цех №  1, цех цементно-фибролитовых 
плит, участок строжки и раскроя на Д О Зе). План НОТ в ле­
сопильном цехе № 1, рассчитанный на 1966— 1967 гг., разрабо­
тала творческая бригада, руководимая гл. инж. Б. К- Соболе­
вым. В нее вошли технолог, экономист, механик, конструктор, 
инженер по технике безопасности, врач и новаторы производ­
ства. Внедрение этого плана обеспечит рост производительно­
сти труда на 10%, снижение трудоемкости изготовления про­
дукции на 5480 чел.-дней и себестоимости на 33,9 тыс. руб. 
Экономическая эффективность за вычетом затрат на внедрение, 
которые окупятся в течение года, составит 17,3 тыс. руб.

Проведенный членами творческой бригады анализ исполь­
зования основных промышленно-производственных фондов и 
предметов труда показал, что простои составляют 13,7% и в 
основном троисходят из-за неисправности оборудования, не­
своевременной 'подачи сырья, завалов и т. п. Д ля  сокращения 
простоев, улучшения качества ремонта оборудования и повы­
шения использования режимного времени в плане НОТ преду­
смотрено внедрение узлового агрегатного метода ремонта лесо­
пильного оборудования. Большое внимание уделено улучшению 
организации и обслуживания рабочих рамного потока. Так, что­
бы сократить непроизводительные затраты времени на управ­
ление тележкой и улучшить условия труда рамщика, бригада 
предложила установить на тележках электромагнитные гидро- 
золотники, управляемые с центрального пульта управления 
лесопильной рамой и околорамным оборудованием.

Брусоперекладчики П Р Д  между лесорамами № 1 и 2, 3 и 
4 управлялись от самостоятельной кнопочной станции, что со­
здавало неудобства в работе рамщика. Д ля снижения его 
утомляемости в плане НОТ предусмотрено перенести кнопки 
управления брусоперекладчиков на пульт управления лесо­
пильными рамами № 2 и 4, а управление рольгангом П РД-5-3 
также на пульт управления лесопильной рамой. Все рабочие

места обеспечиваются мерительным инструментом (предельны­
ми шаблонами, штангенциркулем, линейкой и др.) и специаль­
ными шкафами для его хранения. Д ля внедрения передовых 
приемов труда в плане НОТ предусмотрено разработать ин­
струкционные карты для всех рабочих мест с  учетом опыта 
передовых рабочих.

Важный элемент НОТ — рациональное использование ра­
бочего времени повременщиков. С целью контроля за своевре­
менностью выполнения работ .предусматривается ремонтным 
рабочим выдавать сменные наряды-задания. Уделено также 
внимание совмещению профессий. Так, одно из мероприятий 
плана НОТ — передача функции моториста окорочного транс­
портера машинисту рубильной машины. В результате высво­
бож дается три моториста скребковых транспортеров лесопиль­
ных рам. Предложено выполнять функции торцовЩика и бра­
кера на торцовочно-браковочном столе. Д ля обеспечения этого 
управление вторым торцовочным станком производить с рабо­
чего места бракера. Осуществление этого мероприятия позволит 
высвободить шесть человек.

Д ля совершенствования системы оплаты труда в плане 
НОТ предусмотрено после внедрения в эксплуатацию сорти­
ровочных площадок ПСП-36 труд рабочих-лесопилыцкков 
оплачивать в зависимости от количества и качества выпущен­
ных пиломатериалов, а не распиленного сырья.

В соответствии с планом НОТ лучшие приемы и методы 
труда передовых рамщиков Лобвинского лесокомбината вклю­
чены во вновь проектируемые трудовые процессы, которым 
обучаются все рабочие этой профессии в школе передового 
сщыта.

П ридавая большое значение влиянию психофизиологиче­
ских, санитарно-гигиенических, эстетических факторов на ра­
ботоспособность и здоровье трудящ ихся, члены творческой 
бригады наметили меры по оздоровлению условий труда, в ча­
стности по снижению утомляемости рабочих, ликвидации про­
изводственного травматизма, внедрению промышленной эсте­
тики и повышению культуры производства. Остановимся на от­
дельных из них.

Рабочий стул у пульта управления рамщика не регулиро­
вался по высоте и не гасил вибрации. По предложению твор­
ческой бригады он был изготовлен с антивибрационным си­
деньем. Д ля облегчения труда и сокращения продолжительно­
сти подъема пил рабочий стол на торцовочно-браковочном аг­
регате был расширен на 150 мм. Движение цепей рейкодержа- 
теля по стальным направляющим создает большой шум. По 
плану НОТ эти направляющие сделаны из текстолита и древес­
нослоистого пластика. О краска помещения лесоцеха № I вы­
полнена в соответствии с рекомендациями специального про 
сктно-конструкторского художественного бюро.
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Большую работу по совершенствованию организации тру­
да проводит Архангельский Л Д К  им. Ленина. На этом комби­
нате для выявления резервов роста производительности труда 
созданы совет НОТ и творческая бригада в составе 23 человек 
из ИТР, рабочих и служащих. Бригада провела всесторонний 
инженерно-экономический анализ организации труда и произ­
водства в лесопильном потоке №  5 и разработала план НОТ 
для этого потока, выполнение которого .позволит сэкономить в 
год 4150 руб. В результате его внедрения производительность 
труда на рамном потоке повысится на 6%.

Много сделано на комбинате по улучшению организации 
рабочих мест, облегчению и улучшению условий труда, внед­
рению передовых приемов работы. Так, например, ручное уп­
равление сбрасывателя бревен заменено кнопочным, что сокра­
тило длительность операции на 33%. Кроме того, пол на ра­
бочем месте комлевого обрезчика был поднят до уровня пола 
на рабочем месте вершинного обрезчика, а поддерживающие 
ролики перед столом обрезного станка были установлены на 
такой же высоте, как стол. Эти мероприятия позволили облег­
чить труд обрезчиков. Внедрена съемная площадка на рабочем 
месте обрезчика, теперь зму не приходится сильно наклонять­
ся. Установлены электромагнитные тормоза на обрезном 
стайке.

Изучение приемов труда рамщиков показало, что одина­
ковую операцию они выполняют за разное время. Так, опыт­
ный рамщик М. В. Олехов подает бревно в раму в течение 
14,24 сек, а П. Г. Суханов и Н. И. Самодуров, имеющие мень­
ший производственный стаж, на это затрачиваю т соответствен­
но 11,35 и 12,53 сек.

Затраты  времени (в сек) на ручные приемы при распилов­
ке одного бревна приводятся в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

ЛДК им. Л енина

Операции

П р одолж и тел ьн ость  оп ер ац и и  в с е к  
у  рамщ иков

М. В. О лехова
Н. И . С амо- 

дурова
П. Г. С уха­

нова

Навалка бр евна на т е ­
л еж к у  ...................................

Заж и м  б р е в н а ......................

Р а зв о р о т  бревна ..................
Подача бревна в л е со -

р а м у .......................................
Р азж им  к л е щ е й ..................
Откатка тел еж к и  . . . .

2 ,03
0,45

П ерекр

5 ,63
0 ,47
5 ,66

1,92
П ерекры ва

бр
ывается подачей

5,06
0,40
5 ,1 5

1,37  
ется  подачей  
евна 

бревна

4 ,73
0 ,39
4 ,76

И т о г о  .................. 14,24 12,53 11,25

Краме того, Суханов пилил брезна диаметром 16 см с по­
сылкой 38 мм, а Олехов и Самодуров — с посылкой 35 мм. 
В плане НОТ рекомендуется приемы Суханова широко внед­
рить в -производство.

Показатели работы отдельных рамщиков лесопильного 
потока № 5, где в 1966 г. внедрена НОТ, приведены в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Рамщики

Вы работка п илом ате­
риалов на р ам о-ч , м 3

П р остои  на рамо- 
см ену, м и н

1965 г. 1966 г. 1965 г. 1966 г.

М. В. О лехов ...................... 7 ,29 7,87 53,7 44,4
Н. И. С амодуров . . . . 7 ,79 8 ,03 58,9 44 ,5
П. Г. Суханов ...................... 7 ,76 8,20 49,0 41 ,3

Исследованиями установлено, что рост производительности 
труда в значительной степени сдерживается продольной об­
резкой и сортировкой досок. На этих операциях занято свыше 
30% рабочих. Д ля разработки мероприятий по улучшению 
организации труда на продольной обрезке досок творческая 
бригада и лаборатория НОТ в содружестве с ЦНИ ИМ О Дом 
последовали, как попользуется оборудование и рабочее время 
при двух различных схемах организации труда на однотипных 
технологических потоках (распиловка со 100%-ной брусовкой 
рамами при 1-м и 2-м проходах, торцовка позиционного типа, 
диаметр бревен 20—24 см). Эти схемы приводятся ниже.

За 7-часовую смену при распиловке бревен диаметром 
20—24 см на Л Д К  им. Ленина через обрезной станок проходит

П одач а д осок  на буф ерны й стол  
о б р е зн о г о  станка дв ухсторон н я я  (в 
п оп ер еч н ом  направлении цепным  
тр ан сп о р т ер о м , в продольном  — л ен ­
точны м т р ан сп ор тер ом )

Горбы ли п р опускаю тся  ч е р е з  о б ­
р езн о й  станок (нет  люка для их 
удаления)

Для т о ч н ости  установки доски  
п ер ед  е е  п о д а ч ей  в станок  р а б о ч е е  
м ест о  обр езч и к ов  обор у д о в а н о  св е-  
тотеневы м ^ аппаратом

Р уч н ое вклю чение подаю щ их  
тр ан сп ор тер ов  с пом ощ ью  кнопок, 
установленны х о т о р ц о в о й  п л оск о­
сти р а б о ч е го  стол а  на расстоянии  
650 м м  от уровня пола

Рукоятка и се к т о р  управления  
под в и ж н ой  пилой совм ещ ены  с 
фронтальной плоскостью  р а б о ч е го  
стола.

А рхангельский Э П З  .К расны й  
Октябрь*

П одача д осок  на стол о б р е зн о ­
го станка одн остор он н яя  (в п о п е­
р еч н ом  направлении)

М е ж д у  кронш тейнам и для сня­
тия д о со к , поступаю щ их в п о п е­
р ечном  направлении, и плоско­
стью  р а б о ч е го  стола им еется  
люк для сбр оса  горбыля на про­
дольный ленточны й транспортер

Д оска по к ор енной  пиле уста­
навливается „на глазок* по риске 
на верхнем  подаю щ ем  вальце об ­
р езн о г о  станка

Н о ж н о е  вклю чение п о п ер еч ­
н ого  т р ан сп ор тер а  подачи роли­
ком к он еч н ого  выключателя, 
р а сп о л о ж е н н о г о  на р абоч ем  м е­
ст е  к ом левого обр езч и к а  на р ас­
стоянии 10 м м  от  уровня пола

Р укоятка и м еханизм  управле­
ния п одв и ж н ой  пилой отст оя т  от 
фронтальной плоскости  р абоч его  
стол а на 330 м м .

в среднем 3746 досок, из «их 574 горбыля и 'Подгорбыльньк1 
доски, перерабатываемые на обапол, и 914 чистообрезных до­
сок. По данным хронометража, продолжительность прохожде­
ния горбылей через станок составляет 2,08 сек, а чистообрезных 
досок — 2,67 сек. Следовательно, время непроизводительной ра­
боты станка равняется 2,08 се/сХ574 +  2,67 се/сХ914 =  3630 сек, 
или 60,5 мин. Из них 20 мин затрачено на пропуск через ста­
нок горбылей. К общему машинному времени прохождения че­
рез станок всех пиломатериалов это время составит 
(60,5 мин : 160,5) X 100=37,6% . Таким образом, 37,6% общего 
времени загрузки обрезной станок используется нерационально.

Х рономегражные наблюдения на Э П З «Красный Октябрь» 
показали, что удаление одного горбыля через люк занимает в 
среднем 0,67 сек. Таким образом, на Л Д К  им. Ленина экономия 
времени на пропуск одного горбыля составила бы 2,08 сек — 
—0,67 сек =1,41 сек, а 574 горбыля — 810 сек, или 13,5 мин. 
Так как обрезчики пропускаю;' в минуту 10— 12 досок, произ­
водительность обрезного станка только в результате устрой­
ства люка возросла бы на 12x13,5 мин=Л62  доски в смену. 

162 х  100
или на - ------ а, , , = : Причем полезное использо-

о74о — (574 У14)
вание станка увеличилось бы на 8,4%.

Положительным в схеме Л Д К  им. Ленина следует считать 
удобное расположение механизма управления подвижной пи­
лой. В среднем рукоятку управления этой пилой перемещают 
за 0,8 сек, в то время как на ЭП З «Красный Октябрь» — за
1,2 сек.

Рационально и .применение светотеневого аппарата. На ус­
тановку доски по коренной пиле обрезчики на комбинате з а ­
трачивают 1 сек, а на Э П З «Красный Октябрь» — 1,4 сек.

На основании анализа приведенных схем организации 
труда на операции продольной обрезки досок творческая 
бригада Л Д К  им. Ленина рекомендовала в план НОТ лесо­
пильного потока включить следующие мероприятия: оборудо­
вать рабочее место обрезчиков люком для сброса горбылей; 
организовать одностороннюю подачу досок на стол обрезного 
станка цепным транспортером в поперечном направлении; руч­
ное включение кнопок подачи заменить ножным (с помощью 
ролика конечного вклю чателя).

Внедрение этих мероприятий способствовало увеличению 
производительности обрезного станка, устранению непроизво­
дительных затрат рабочего времени и облегчению условий тру­
да обрезчиков.

На основе изучения работы передовых торцовщиков и об­
резчиков отобраны лучшие приемы и методы их труда, кото­
рым обучаются все рабочие этих профессий. Раньше доски 
всех размеров по цепям сортплощадки двигались толстым сло­
ем и вытащить доску нужного размера было трудно. В резуль­
тате создавались завалы  досок. Д ля облегчения труда сорти­
ровщика поток толстых центральных досок был разделен на 
две секции, направленные в противоположные стороны. Б л а­
годаря этому слой досок на цепях стал тоньше, качество бра­
ковки и пропускная способность рамных потоков повысились.

2 Д ер ев о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п ром ы ш ленност ь, 1967112
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Т а б л и ц а  3

Основные
направления ;Мероприятия

С рок в н едр е­
ния, квартал  

1967 г.

У
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<Ъ 
П> ктивность внедрения  

роприятий в ц е х е

остальны е п ок аза ­
тели

Организация
трудовых

п р оц ессов

У становить счетчики кубатуры  
распиливаемых бр ев ен  на в сех  
потоках

П ереставить о б р е зн о й  станок  
№ 1 в ряд с остальными станками

Вы ровнять столы у м ногопиль­
ных станков  

Ввести подш лифовку зу б а  рам­
ных пил

Установить отм етчики д осок  
на потоках

Д ем онтировать две рубильные 
машины для ум еньш ения шума 
в ц ех е  и усо в ер ш ен ст в о в а т ь  си­
стем у тр ан сп ор тер ов  для сок р а­
щ ения подсобны х рабочих  

Расш ирить р ей к осбор оч н ую  
площадку 

Реконструировать узел  р а зб о р ­
ки коротких пиломатериалов  

Зам енить сор ти р ов оч н ое у ст ­
р ойств о щепы

Установить на сортплощ адк е  
дополнительны й тр ан сп ор тер  для 
подачи д осок  на п ер ео б р езк у  

У становить м еталлоискатель у 
рубильных машин

II

I

II

II

IV

II

II

II

II

В т еч ен и е  года

III

6600

6506

1759

7259

5507

11417

1,42

0 ,34

0 ,5

0 ,7

0 ,5

1,04

У лучш ение услови й  
труда

У лучш ение кач ества  
продукции  

У лучш ение п о л е зн о г о  
вы хода п и л ом атери а­

лов

У лучш ение условий  
труда и ув ел и ч ен и е  

выхода кондиционной  
щепы

У величение п о л е зн о г о  
выхода п и л ом атериа­
лов и устр ан ен и е п о ­

лом ок рубильных 
машин

Организация
р абоч его

места

С делать кнопочны е сбрасы ва­
тели на в сех  лесопильны х п о т о ­
ках

Н а запасных комлевы х т е л е ж ­
ках поставить седловинм  и крю­
ки

У становить зеркала у  л е с о ­
пильных рам для отр аж ен и й  кон­
ца бревна на бр ев н отаск е  

У о б р езн о г о  станка № 5 сд е ­
лать отк ос для удаления р еек  

С делать п едальное вклю чение 
цеп н ого  т р ан сп ор тер а  на о б р е з ­
ном станке № 5

II

III

III

III

III

4226

2152

972

0 ,02

0 ,5

0 ,2

С окращ ение врем ени  
рем онта

У лучш ение условий  
труда

Организация  
и обсл уж и в а­
ние р абоч его  

м еста

П ер ен ест и  кнопки включения  
бр евнотасок  на ги др отел еж ки  

С делать м остик над сор ти р о­
вочным двориком на п от ок е № 4 

В тоннелях бр ев н отасок  с д е ­
лать с одной стороны  дополни­
тельную  площ адку для сбрасы ва- 
н и я 'бр ев ен  при обры вах ц еп ей  
бр евнотаски на п отоке № 4 

И зготовить приспособлени я  
для пил, кор обинов , ручек с о ­
гласно рекомендации т ех н и ч е­
ской эстетики

I I —III  

II 

II

III

У лучш ение условий  
труда  

У лучш ение условий  
р ем он та  i 1 . j 

Т о ж е  1
. Л I J _ 1.  j

У лучш ение уел овий  
труда

Улучш ение 
условий труда

Утеплить цех

У становить крановы е ф онтан­
чики для питьевой воды  

Т ерриторию  вокруг сортпло- 
щадки покрыть ж е л е зо б е т о н н ы ­
ми плитами 

У становить ящ ики с цветами  
на сортплощ адк е  

С делать дополнительны й п е р е ­
ход в ц ех е  за  обрезны м и стан­
ками

В т еч ен и е  года 

III

В т еч ен и е  года  

II

В т еч ен и е  года

У лучш ение условий  
труда 

< г

Н ормирование, 
материальное 
стимулирова­
ние и в недре­

ние п ер едо­
вых приемов  

труда

Обучить рамщиков рациональ­
ным приемам труда в ш колах  
п ер ед ов ого  опыта 

В вести прем ирование р абочи х, 
заняты х перек атк ой  вагонеток, 
в зависимости от выработки  
техн ол оги ч еск ой  щепы  

О рганизовать систем атические  
ф отохр он ом етр аж н ы е н абл ю де­
ния для выявления узких м ест  
и улучш ения организации труда  
с обязательны м  о б су ж д ен и ем  
резул ьтатов  с рабочими ц еха

IV

III

Е ж ем ес я ч н о

У в ели чен и е выхода 
кондиционной щепы

Творческая бригада комбината 
разработала комплекс мероприятий 
по 'совершенствованию организации 
груда и составила план НОТ в лесо­
пильном цехе на 1967 г. (табл. 3). 
В настоящее время коллектив комби­
ната работает над внедрением более 
прогрессивной технологии, при кото­
рой окончательная торцовка выносит­
ся из лесопильного цеха и произво­
дится после естественной и искус­
ственной сушки на торцовочно-марки- 
ровочных машинах. При применении 
этой технологии повышается произво­
дительность оборудования на 5—8% 
за счет сокращения простоев из-за 
завалов на торцовочных столах, 
уменьшается численность рабочих, 
увеличивается выход пиломатериалов 
на 1,5—2 % ■

Руководители многих предприя­
тий понимают, какую важную роль 
играет научная организация труда
з совершенствовании производства. 
Тем не менее приходится констатиро­
вать, что в этом отношении сделаны 
лишь первые шаги, а на ряде пред­
приятий научной организацией труда 
по существу еще не занимаются. 
Анализ планов НОТ показывает, что 
хозяйственные руководители совер­
шенно не уделяют внимания вспомо­
гательным цехам. В планах НОТ 
предприятий м ало места отведено 
рациональной организации и обслу­
живанию рабочих мест, изучению 
и внедрению передовых приемов и ме­
тодов труда, снижению простоев 
оборудования, совершенствованию 
нормирования и заработной платы, 
организации школ передового опыта, 
улучшению условий труда и т. д. 
На 1ряде предприятий работа по науч­
ной организации труда зачастую 
ограничивается только 'созданием со­
ветов и творческих групп, которые 
практически бездействуют. Разрабо­
танные планы НОТ во многих случаях 
носят формальный характер. Вместо 
предварительного анализа трудовых 
процессов, определения основных на­
правлений совершенствования органи­
зации труда, обоснованных инженер­
ных расчетов в планы НОТ включа­
ются отдельные, разрозненные меро­
приятия общего порядка. Нередко 
планы НОТ предусматривают техни­
ческие мероприятия. Это неправильно. 
Конечно, организацию труда нельзя 
отрывать от организации производ­
ства в целом, но все-таки они не иден­
тичны. Н овая техника и технология — 
это составная часть обычных планов 
оргтехмероприятий или технического 
развития предприятия. Мероприятия 
же, осуществленные, например, рам­
щиком, которые позволяю т увеличить 
машинное время на лееораме за счет 
более точной установки пил и сокра­
щения времени простоев, связанных 
с правкой постава пил, а также в ре­
зультате уменьшения времени на об­
служивание впередирамного оборудо­
вания, можно отнести « научной орга­
низации труда.

В рекомендации Всесоюзного со­
вещания по организации труда под­
черкнуто, что научная организация 
груда неразрывно связана с техникой 
и технологией, организацией произ­
водства и управления, хотя они 
и не являются ее составными частями
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Высокотемпературная сушка лиственничных пиломатериалов
Л. Н. КРОТОВ, В. Н. О С Л О Н О В И Ч , С ибирский технологический  институт

У Д К  674.047.3:674.032.14

Р азвитие лесопильно-деревообрабатывающей 'промышлен­
ности Сибири и Дальнего Востока неразрывно связано с 
освоением наиболее распространенной породы древеси­

ны — лиственницы.
Древесина лиственницы обладает рядом ценных качеств, 

позволяющих .использовать ее в самых различных отраслях на­
родного хозяйства. Однако до сих пор огромные запасы этой 
древесины используются недостаточно. Существенным тормо­
зом широкого освоения лиственницы являются трудности, свя­
занные с ее сплавом и обработкой, а такж е с сушкой листвен­
ничных пиломатериалов и заготовок. Кроме того, что листвен­
ница сохнет очень медленно, она еще и растрескивается, чго 
приводит к непроизводительным затратам  труда и потере боль­
шого количества ценного материала. В этой связи важ ное зн а­
чение представляет изыскание таких режимов сушки, которые 
наравне с ускорением процесса обеспечивают сохранность лист­
венничных пиломатериалов.

В Сибирском технологическом институте разрабатываю тся 
и исследуются новые режимы сушки лиственницы и, в частно­
сти, режимы сушки в перегретом паре атмосферного давления 
и влажном воздухе высокой температуры. Н астоящ ая статья 
посвящена в основном результатам опытных сушек лиственни­
цы в перегретом паре. Опыты проводились в эксперименталь­
ной сушильной камере, объем которой позволяет загруж ать 
штабель размером 1200x400x600 мм. Скорость движения аген­
та сушки в штабеле 1,8—2 MjceK. Застекленная дверь и внут­
реннее освещение камеры позволяли вести наблюдение за со­
стоянием досок на протяжении всего процесса сушки. Н адеж ­
ная герметизация камеры и автоматическое управление про­
цессом обеспечивали заранее заданные параметры агента 
сушки.

Во время опытных сушек изучались поля влажности и тем­
пературные поля по сечению досок, определялось давление в 
толще древесины, велось наблюдение за изменением цвета дре­
весины и появлением дефектов сушки, определялась .величина 
остаточных напряжений и исследовалось влияние высоких тем­
ператур на 'механические свойства древесины.

Обычно при исследованиях такого характера наибольшую 
трудность представляет выбор режимов сушки. Однако при ис­
пользовании в качестве агента сушки перегретого пара эта за ­
дача несколько упрощается, так  как нижний предел темпера­
туры известен. В самом деле, полное насыщение пара (без 
примеси воздуха) при атмосферном давлении наступает при 
температуре 99— 100°С, т. е. в зависимости от величины этого 
давления. Это, собственно, и будет температура агента сушки 
по мокрому термометру. Что касается верхнего предела темпе­
ратуры (температура по сухому термометру), то ее величина 
назначалась, исходя из следующих соображений. При сушке 
пиломатериалов наиболее опасным с точки зрения образова­
ния наружных трещин является начальный период, когда внут­
ри досок сохраняется свободная влага, а поверхностные слои 
просохли до влажности ниже точки насыщения волокна и, сле­
довательно, по сечению досок возникают большие градиенты 
влажности. Д ля древесины лиственницы этот период особенно 
опасен. Поэтому вполне естественно в первой ступени режима 
иметь .минимальную разницу .между tc и tM , при которой отно­
сительная влажность агента сушки достаточно высока, а гра­
диенты влажности в древесине небольшие. При таких гра­
диентах влажности напряжения в поверхностных слоях досок, 
вызванные неравномерной усушкой, не будут превышать пре­
дела прочности древесины и вероятность появления наружных 
трещин снижается. М ежду тем малая разница между tc и t M 
снижает интенсивность передачи тепла .материалу. Кроме того, 
если температура перегретого пара незначительно превышает 
температуру насыщения, то пар, войдя в штабель, быстро из­
расходует теплоту перегрева и окажется неспособным испа­
рять нлагу из материала, что приведет к неравномерному про- 
сыханию штабеля. Чтобы этого не случилось, необходим такой 
запас тепла, который не израсходуется при движении агента 
через весь штабель. Учитывая сказанное, а такж е возможность 
регулирования процесса, не следует назначать температуру п а­
ра первой ступени режима ниже 106— 108°С. При сушке дре­
весины смесью пара с небольшим количеством воздуха эта 
температура может быть снижена.

В табл. 1 приведены разработанные режимы, которые ис­
следовались при сушке древесины лиственницы в перегретом 
паре. Первые два режима предназначались для сушки'тонких 
(до 25 мм) пиломатериалов, последующие — для сушки более 
толстых досок. Каждый из режимов проверялся несколько раз.

Т а б л и ц а  1

X» р еж и м а

I ступень 11 ступень

t„  °СCi ^ , ° С ' о ° С *м. ° С

0 115 9 9 -1 0 0 125 9 9 -1 0 0
1 110 9 9 -1 0 0 120 9 9 -1 0 0
2 103 9 9 -1 0 0 115 9Э-Ю 0
3 104 9 9 - 1 0 0 108 9Э-Ю 0

Наблюдения показали, что, несмотря на большую скорость 
сушки в перегретом паре, трещины как пластевые, так и тор­
цовые встречаются весьма редко. При известной склонности 
лиственницы к растрескиванию этот факт имеет исключитель­
ное значение. Поскольку образование наружных трещин яв­
ляется следствием чрезмерных внутренних напряжений, кото­
рые зависят от величины градиентов влажности, постольку 
следовало ож идать, что при сушке лиственницы перегретым 
паром градиенты влажности будут небольшими, так как доски 
остаются целыми. Кстати, многие исследователи объясняют 
отсутствие трещин именно этой причиной. Однако характер 
полей влажности по сечению лиственничных досок свидетель­
ствует о там, что при сушке перегретым паром градиенты 
влажности значительно больше, чем при сушке нормативными 
режимами (рис. 1). Поэтому точнее считать, что отсутствие 
трещин связано с такими факторами, как повышение эластич­
ности древесных волокон, расплавление смолы и, до некоторой 
степени, уменьшение величины усушки.

Н аблюдения за  цветом дре­
весины показали, -что она при 
сушке в перегретом паре, а так­
же во влажном воздухе с тем ­
пературой выше 100°С темнеет 
и тем заметнее, чем продолж и­
тельнее воздействие .высоких 
температур. Особенно заметно 
потемнение древесины у досок 
толщиной 60 мм (как показали 
специальные исследования, и з­
менение цвета связано с  физи­
ко-химическими превращ ения­
ми, которые влияют на механи­
ческие свойства древесины).

Чтобы выяснить, насколько 
отраж ается температурное воз­
действие на сопротивлении дре­
весины различным нагрузкам, 
были проведены сравнительные 
испытания на статический и з­
гиб, сж атие и скалывание вдоль 
волокон, а такж е растяж ение поперек волокон. Изготовление 
образцов и испытания проводились в соответствии с ГОСТ 
6336—52. Доски для образцов выпиливались из одного кряж а. 
Д ля одноименных испытаний служили образцы, изготовлен­
ные из соседних отрезков. Перед испытанием образцы 
атмосферной сушки и образцы высокотемпературной сушки 
с течение 6 месяцев выдерживались в одинаковых темпера­
турно-влажностных условиях. Однако, несмотря на весьма 
продолжительный срок выдерживания, влаж ность древесины 
высокотемпературной сушки оставалась все время ниже 
влажности древесины атмосферной сушки. Но сравнивать 
показатели прочности рекомендуется при одинаковой 
влажности древесины. Поэтому необходим пересчет, кото­
рый связан с использованием формул ГОСТ 6336—52, содерж а­
щих коэффициент а, полученный для древесины атмосферной 
сушки. Ясно, что приводить показатели прочности образцов 
высокотемпературной сушки к влажности контрольных образ­

Рис. 1. Поля влажности при 
сушке лиственницы перегре­

тым паром
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цов не 'Имеет смысла, как и пересчитывать /показатели прочно­
сти к 15% влажности. На наш взгляд, пользоваться ф ормула­
ми ГОСТ 6336—52 все же можно, но при этом следует приво­
дить показатели прочности контрольных образцов к влажности 
образцов высокотемпературной сушки. Такой способ позволяет 
попользовать коэффициенты, разработанные 'именно для дре­
весины, 'высушенной при низких температурах. Кроме того,

этот способ оправдывается еще и тем, что при сравнении по­
казателей прочности преследуется цель получить относитель­
ные данные, а не абсолютные. На рис.’2 представлены кривые 
изменения прочности древесины лиственницы в зависимости от 
продолжительности сушки при стационарном режиме. Пробы 
для испытаний отбирались из досок толщиной 50 мм  через 12, 
24, 48, 72 и 96 ч, а такж е после термовлагообработки. За 100% 
принималось значение показателей прочности древесины атмо­
сферной сушки. Графики рис. 2 показывают, что сопротивле­
ние статическому изгибу и сжатию вдоль волокон уменьш ает­
ся в течение начальных 20—30 ч сушки, тогда как сопротив­
ление растяжению поперек волокон и окалыванию вдоль воло­

кон продолжает сниж ать­
ся почти до конца сушки. 
Особенно беспокоит з а ­
метное снижение проч­
ности при растяжении 
поперек волокон, так как 
этот показатель у древе­
сины лиственницы вооб­
ще невелик. Приведен­
ные результаты относят­
ся к  пиломатериалам 
толщиной 50 мм, продол­
жительность сушки кото­
рых составляет 120—.

0,008 130 ч. При большей тол­
щине ДОСОК ЛрОДОЛЖИ- 

0006  тельность сушки возрас­
тает и действие высоких

0 0 0 4  температур сказывается 
' на физико-механических

свойствах заметнее. П о­
этому сушить в перегре­
том паре лиственничные 
сортименты ответствен­
ного назначения толщи­
ной более 60 мм вообще 
нецелесообразно. Что ка­
сается тонких досок, то 
они должны высуши­
ваться преимущественно 
при высокотемператур­
ном режиме О].

0010

пряжений в доске толщиной 50 мм после сушки перегретым 
паром (рис. 3). Как видно из графика, сжимающие напряж е­
ния в поверхностных слоях достигают 34 кГ/см2, а растяги­
вающие во внутренней зоне доски — более >14 к1 / см2. Приве­
денные данные характеризуют напряженное состояние древе­
сины после сушки режимом №  3 (ом. табл. 1). Еще большие 
напряжения наблюдаются при сушке досок толщиной 50 мм 
режимом №  2. Как известно, внутренние напряжения умень­
шаются при обработке древесины водой, воздухом повышен­
ной влажности и температуры, а такж е насыщенным паром. 
Термовлагообработка лиственничных досок осуществлялась 
последним способом. На рис. 4 представлена эпюра остаточ­
ных напряжений после 10-часовой обработки древесины насы­
щенным паром температурой 100°С. Хотя величина остаточных 
напряжений значительно меньше, чем до термовлагообработки, 
данные графики свидетельствуют о том, что 10 ч для устране­
ния напряжений в досках толщиной 50 мм недостаточно. Как 
показали опыты, продолжительность термовлагообработки, не­
обходимая для устранения остаточных напряжений в пилома­
териалах толщиной 50—60 мм после высокотемпературной 
сушки, составляет 12— г
16 ч. Продолжительность 
термовлагообработки пи­
ломатериалов других 6  г 
толщин указана в табл. 2. 4 
В этой же таблице при- 
ведены рекомендуемые * 
режимы сушки в перегре- 0  

том паре, а такж е ос- 2 
тальные данные, касаю- , , 
щиеся технологии сушки 
лиственничных пилома- ® 
гериалов [2].

Кроме рекоменда- ^  к  Г  
ций, содержащ ихся " "
в табл. 2, следует соблю­
дать некоторые дополни­
тельные условия, способ­
ствующие качественной 
сушке. Лиственничные 
пиломатериалы необхо­
димо загруж ать в камеру 
для сушки в день распи­
ловки, так как при хра­
нении досок на открытом
воздухе, особенно в солнечные дни, на пластях появляются 
мелкие трещины, которые во время сушки в камере 
увеличиваются. Во время прогрева материала, а также 
при выходе на режим не следует резко повыш ать температуру 
агента сушки по сухому термометру. При быстром п о­
вышении температуры в эти периоды появляются трещины 
и особенно в толстых сортиментах. При двухступенчатых 
режимах переход на вторую ступень осуществляется 
при средней влаж ности 20—22%, что соответствует примерно 
половине продолжительности сушки, указанной в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

10 10 30 4 0  50
Толщ ина д о ск и , м м

Рис. 4. Остаточные напряжения 
после термовлагообработки 

( tc  =  t M =  Ю0°С)

О 10 20 30 <*0 50
Т олщ ина Э оски , м м

Рис. 3. Остаточные на­
пряжения после сушки 
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Особое внимание при высокотемпературной сушке следует 
уделить устранению остаточных напряжений. Визуальные на 
блюдения за изменением формы зубцов силовых секций и пла­
стин показали, что при этом способе сушки материал приобре­
тает большие внутренние напряжения, не устранив которые, 
его нельзя пускать в дальнейшую обработку. Подтверждением 
сказанного служат также многочисленные эпюры внутренних 
напряжений после сушки, полученные по методу Б. Н. Уголе- 
ва [3]. В качестве примера приводится эпюра остаточных на-

Окончание процессов определяется по температуре древе­
сины. Измерение температуры по сечению досок показало, что 
независимо от толщины досок и их начальной влажности ха­
рактер изменения температурных полей при сушке перегретым 
паром и влажным воздухом остается одинаковым (рис. 5). 
Как в наружных слоях, так и в центре досок температура не­
прерывно повышается и к концу сушки при влажности древе­
сины 8—'10% практически оказывается равной температуре 
агента сушки. Эту закономерность и следует использовать для

Рис. 2. Снижение прочно­
сти древесины лиственни­
цы при испытании на: 
/  — статическ ий изги б; 2 — 
сж а т и е  вдоль волокон; 3  —  
р а ст я ж ен и е  поперек  в о л о ­
кон; 4 — скал ы вани е вдоль  

волокон
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определения момента окончания сушки. Только заделы вать тер­
мопары в контрольные доски рекомендуется не с торца, а с 
кромки досок, на расстоянии не менее 250 мм от торцов. П е­
ред термовлагообработкой .необходимо досуш ивать материал

_________ >
^ п------------ --------

—  / *

( i
/
Про­

Период
интенсивной.

суш ки

Период 
удаления обязанной 

благи

греб
С у  ш  к а

в р е м я

Рис. 5. Схема изменения температуры в древесине при высо­
котемпературной сушке

до заданной конечной влажности. Как пересушивание мате­
риала, так и его недосушка нерациональны. В нервам случае 
необоснованно удлиняется продолжительность цикла, что свя­
зано не только с непроизводительными затратами, но и со сни­
жением прочности древесины; во втором, “в связи с неравномер­
ным распределением влаги, в центре досок влажность древе­

сины остается высокой и, несмотря на длительную обработку 
насыщенным паром, сохраняется недопустимый перепад влаж ­
ности.

Проведенные исследования процессов сушки лиственнич­
ных пиломатериалов показали, что:

— при сушке перегретым паром продолжительность цикла 
(включая термовлагообработку) сокращ ается в 2—3 раза по 
сравнению с сушкой нормативными режимами;

— после высокотемпературной сушки обязательна ' термо- 
влагообработка для устранения остаточных напряжений в дре­
весине;

— разработанные режимы и технология сушки обеспе­
чивают полную сохранность материала;

— продолжительность воздействия высоких температур 
сказывается на физико-механических свойствах древесины, по­
этому при сушке перегретым паром следует учитывать назна­
чение пиломатериалов.
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Влияние конструкции и норм точности прессов ПР-6 и ПР-6А 
на отклонение по толщине древесностружечных плит
И нженеры  Г. О . КЛ О КО В , В. В. В О Л Ч А Н И Н О В , В сесою зное объединение «О р гбум д р ев»

Д
ля определения влияния конструкции и норм точности 
преосов ПР-6 и ПР-6А Ижорского завода им. Ж данова, 
изготовленных по техническому заданию ВНИИДМ АШ а, 

на отклонения древесностружечных плит по толщине авторы 
статьи провели поверочный расчет размерной цепи по методу 
максимума и минимума. Допуски на изготовление и отклоне­
ния от геометрической формы деталей и сборок пресса, входя­
щих в состав размерной цепи, взяты из рабочих чертежей 
КБ-1 Ижорского завода, карт операционного контроля ОТК 
того же завода, а также из действующих ГОСТов и ТУ.

На толщину древесностружеч- 
’ ной плиты влияют определенные 
детали и сборки пресса (рис. 1). 
В соответствии с этим в расчет 
заложены значения предельных 
отклонений по толщине дистан­
ционных планок 4, подвесных лис­
тов 3 и поддонов 1 . а также зн а ­
чения отклонений от геометричес­
кой формы (неплоскостность) обо­
гревательных плит 5.

Неплоскостность обогреватель­
ных плит в чертежах не оговорена, 
следовательно, она принимается 
равной полю допуска на толщину 
(± 1  мм), т. е. 2 мм. Эта вели­
чина значится и в картах опера­
ционного контроля ОТК Ижор- 
ского завода.

Подвесные листы и поддоны 
изготовлены из алюминиевого 
сплава Д16А-Т (ГОСТ 4784—65), 

сортамент — лист 4 (ГОСТ 1946—50), имеющий допуск в тол­
щине 0,37 мм.

Материал дистанционных планок — алюминиевый сплав 
Д1 (ГОСТ 4784—65), сортамент — прессованный профиль по 
АМТУ 482—61.

Рис. 1. Формообразова­
ние древесностружечной 

плиты:
/  — поддон; 2 — д р ев есн о ­
струж еч ная  плита; 3  — п о д ­
весной лист; 4 — д и ст а н ц и ­
онная планка; 5 — о б о гр е­

вательны е плиты

У Д К  674.815-41:674.052

В последнее время Ижарский завод изготавливал дистан­
ционные планки, позволяющие вырабаты вать древесностру­
жечную плиту с припуском под обработку 1,5 мм, т. е. для 
получения плиты толщиной 19 мм  применялись планки разме­
ром 24,5 мм. Отпрессованную плиту во всех случаях требо­
валось шлифовать.

Ранее Ижарский завод поставлял планки для прессования 
древесностружечных плит без припуска под шлифовку. Для 
получения плиты толщиной 19 мм применялась планка разме­
ром 23,2 мм. Последний взят из инструкции по эксплуатации 
пресса ПР-6. Допуск но толщине на планки указанного разме­
ра по АМТУ482-^61 равен ± 0 ,6  мм для профиля нормальной 
точности и ± 0 ,4  мм для профиля повышенной точности. Ижор- 
ский завод согласовал с заводом-поставщиком специальные 
технические условия на поставку планок, по которым допуск 
по толщине определен в ±0,45 мм. В дальнейшем эти планки 
Ижорский завод по высоте не дорабатывает.

Так как размерная цепь будет рассчитываться для слу­
чая получения нешлифованной древесностружечной плиты тол- 
Чциной 19 мм, то высота дистанционной планки принята
23,2 ±0,45 мм.

По установленным допускам составляющих звеньев рас­
считываем предельные отклонения замыкающего звена, в дан­
ном случае — древесностружечной плиты.

Как уже говорилось, расчет проводится методом макси­
мума и минимума. Вероятностный метод расчета здесь непри­
меним из-за малой серийности, небольшого числа составляю­
щих размерной цепи, т. е. деталей, непосредственно участвую­
щих в формообразовании древесностружечной плиты. Кроме 
того, хотя совпадение действительных размеров в цепи, выпол­
ненных равными предельным значениям, и маловероятно, но 
экономическая эффективность от изготовления перечисленных 
выше деталей и сборок с более широким полем допуска может 
быть сведена к нулю или перекрыта получением в процессе 
эксплуатации пресса определенного процента бракованных 
древесностружечных плит.
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Ввиду того, что в составе размерной цепи имеются значе­
ния неплоскостности обогревательных плит, то как расчету 
на максимум, так и .расчету на минимум будет соответство­
вать своя схема. В первом случае значения неплоскостности вы­
ступают как увеличивающие звенья (т. е. звенья, с увеличе­
нием которых увеличивается и замыкающее звено), во втором
— как уменьшающие.

Основное уравнение линейной размерной цепи:
т  п

Ъ В Ув ^ : В\1М = 0 »  (1)
1 1

где т  — число увеличивающих звеньев цепи;
п  — число уменьшающих звеньев цепи;

В у0 — увеличивающие составляющ ие звенья размерной 
цепи;

Вум — уменьшающие составляющие звенья размерной цепи;
— замыкающее звено размерной цепи.

Из решения основного уравнения (1) относительно B s сле­
дует, что его наибольшее предельное значение будет равно 

т  п

м а к с  =  ^  у  в .м а к с  2  В у м .м и н • (2 )
1 1

Рис. 2. Схема размерной цепи для расчета на максимум: 
д а  — зам ы к аю щ ее зв ен о  (толщ ина д р е в есн остр уж еч н ой  плиты ); В\ — 
м иним ально в озм ож н ая  толщ ина п од в есн ого  листа в р ай он е д р е в есн о ­
струж ечной плиты; В 2 — неп лоскостн ость в ерхней  обогр ев ател ьн ой  п л и ­
ты; В3 — м аксим ально в о зм о ж н а я  толщ ина п одв есн ого  листа в рай он е  
дистанцион ной планки; B t — м ак си м ал ь н о  в озм ож н ая  толщ ина д и с т а н ­
ционной планки; В$ — неп лоскостн ость ниж ней  обогр ев ател ьн ой  плиты;

В е — м иним ально в озм ож н ая  толщ ина п од д он а

На рис. 2 показаны вариант возможного сочетания на од­
ном из этажей пресса обогревательных плит с равными пре­
дельными значениями неплоскостности и соответствующая д ан ­
ному варианту схема размерной цепи.

Раскрывая уравнение (2), получаем

^ 2  макс ^ з - f ^ i  +  ^ o  —  ( ^ i  +  В с) ,

где 5 i =  3,63 м м  (4—0,37);
В 2=2 мм;
В3 = 4 мм (4—0,37);
5 4 =  23,65 мм  (23,2 ± 0 ,45);
В5 =  2 мм;
В 6 =  3,63 мм (4—0,37).
Подставляя в это уравнение значения, получаем 

В я макс =  2 + 4 4 - 2 3 ,6 5 4 -  2 — ( 3 ,6 3 +  3 ,6 3 )= 2 4 ,39 м м .

Находим наименьшее предельное значение замыкающего 
звена или, иными словами, наименьшее предельное отклоне­
ние по толщине девятнадцатимиллиметровой древесностружеч­
ной плиты (рис. 3).

Так же, «ак и в первом случае,
т п

^2  мин ~  Bye. мин В уМ'Макс, (3)
1 1

мин = ^з +  5 4— (Bi +  B2 +  B 5 +  B6), 
где =  4 мм  (4—0,37);

В 2 = 2  м м ;
В3= 3,63 мм (4—0,37);
В4 =  22,75 мм (23,2±0,45);
В5= 2  мм;
В6= 4 мм (4—0,37).

В% мин =  3,63+ 22,7о— i(4+2 +  2 +  4) =  14,38 мм.
Таким образом, если исходить из предположений, что со­

блюдены все технологические факторы, влияющие на отклоне­

ния размера древесностружечных плит по толщине, изложен­
ные в инструкции Ц Н И И Ф а, и что отсутствуют упругие де­
формации обогревательных плит, возникающие в процессе прес­
сования, то из расчета вытекает следующее: существующие
нормы точности прессов ПР-6 и ПР-6А не могут обеспечить 
100%-ного выпуска плит с отклонениями по толщине, соответ­
ствующими требованиям ГОСТ 10632—63.

Рис. 3. Схема размерной цепи для расчета на минимум:
В% — за м ы к а ю щ ее зв ен о  (толщ ина д р ев есн ост р уж еч н ой  плиты ); В\ — 
м ак си м ал ь н о в о зм о ж н а я  толщ ина п од в есн ого  листа в р ай он е д р ев есн о ­
стр уж еч н ой  плиты; В 2 — н еп лоск остн ость в ер хней  обогр ев ательн ой  пли- 
1ы; В3 — м и н и м ально в о зм о ж н а я  толщ ина п од в есн ого  листа в райони  
ди стан ц и он н ой  планки; — м и н и м ально в о зм о ж н а я  толщ ина д и ста н ­
ционной планки; В$ — н еп лоскостн ость ниж н ей  обогр ев ател ьн ой  плиты;

Бь — м ак сим ально в о зм о ж н а я  толщ ина п од д он а

Д ля определения оптимальных допусков на изготовление 
формообразующих деталей и сборок пресса, гарантирующих 
получение древесностружечных плит, удовлетворяющих требо­
ваниям ГОСТа, мы рассчитали размерную цепь по приво­
димым ниже данным (влияние технологических факторов и 
упругих деформаций обогревательных плит в данном случае 
не учитывается):

1. Неплоскостность обогревательных плит принята равной
0,2 мм  с учетом требований ГОСТ 10356—63 и ГОСТ 35—54.

2. Толщина листов, идущих на изготовление поддонов, при­
нята равной 4—0,1 мм (таи как по ГОСТ 1946—50 допуск по 
толщине на листы шириной 2000 мм  составляет —0,37 мм, 
необходимо при отправке поддонов заказчику комплектовать 
партию из листов с фактической разницей по толщине, не пре­
вышающей 0,1 мм).

3. Толщина подвесных листов принимается равной 4—
—0,1 мм в пределах каж дого листа (т. е. в партии могут быть 
колебания фактической толщины в пределах, регламентиро­
ванных ГОСТ 1946—50).

4. Толщина дистанционных планок долж на быть равной 
23—0,1 мм.

Проводим поверочный расчет по формулам (2) и (3):
а) на максимум — при В j = 3,9  мм, В2= 0,2 мм, В3= 4 мм, 

В 4 =  23 мм, #5 =  0,2 мм, 5 6 =  3,9 мм. В^ ^^^^  =  В 2 ~\~В^-\-В^-\-В^—
— (Bi +  Вд) =  0,2-|-4 +  2 3 + 0 ,2 — (3,9-1-3,9) =  19,6 мм;

б) на минимум — при В i =  4 мм; В2= 0,2 мм, В 3= 3,9 мм, 
В 4 =  22,9 мм, 65 =  0,2 мм, бд =  4 мм. В^ мин =  ^з +  ̂ 4— (fl|^ f l j- (-  
+  65 +  B q) = 3 ,9 + 2 2 ,9 —'(4 +  0 ,2 +  0 ,2+  4) =  18,4 мм.

Аналогичным образом может быть подсчитан размер ди­
станционной планки при фактических значениях толщины под­
донов, отличающихся от приведенного, но находящихся в по­
ле ^допуска (—0,37 мм) согласно ГОСТ 1946—50. Например, 
при толщине поддона, равной 3,9—0,1 мм, высота дистанцион­
ной планки будет 22,9—0,1 мм и т. д. Следовательно, толщина 
дистанционной планки принимается в каждом отдельном слу­
чае в зависимости от фактической толщины поддона. Причем 
разница фактической толщины всех поддонов, находящихся в 
производстве, не долж на превышать 0,1 мм, например, быть 
в интервале 3,7—3,8 мм  и т. п.

К подвесным листам таких требований не предъявляется. 
Толщина в пределах каждого отдельно взятого листа должна 
отличаться не более чем на 0,1 мм.

Существующими чертежами предусмотрено на каждую 
сторону обогревательной плиты пресса устанавливать по две 
дистанционные планки длиной по 1845 мм. Чтобы обеспечить 
выполнение предлагаемого допуска (— 0,1 мм), необходимо 
дистанционные планки изготавливать длиной не более 800— 
900 мм, что значительно повысит технологичность этих дета­
лей.
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Имеется и другой путь, который позволит осуществить 
принцип взаимозаменяемости. В данном случае не потребуется 
подбирать поддоны по группам и изготовлять дистанционные 
планки с корректировкой их по высоте. Это возможно, если 
из числа формообразующих деталей исключить подвесной лист, 
что сделано, например, на Карачаровском Д О К е №  3, Красно­
ярском ДОКе, Московском экспериментальном заводе древес­
ностружечных плит и деталей и др. Поле допуска замы каю ­
щего размера, т. е. древесностружечной плиты, при этом не­
значительно превысит 
ГОСТ 10632—63.

допуск, определенный по

Итак, как в первом, 
так и  во втором случае 
допуски формообразую ­
щих деталей превысили 
все поле допуска древес­
ностружечной плиты. На 
погрешности от техноло­
гии и упругих деф орма­
ций . ничего не остается. 
Еще больше ужесточать 
допуски формообразую ­
щих деталей уж е нецеле­
сообразно. К артина н е­
много улучшится, если 
исключить подвесные 
листы, а все остальное 
принять, как  во втором 
случае:

а) на максимум —
при В i= 0 , В 2 —0,2 мм,
В3 =  0, В 4 =  23 мм, В 5 =  
= 0 ,2  мм, В 6 = 3,9 мм. 
В 2макс =  В 2+ В 3 +  В 4 +  
+  ̂ 5 — (В\ +  Вб) = 0 ,2 +  
+ 0 + 2 3 + 0 ,2  — (0+ 3 ,9 ) =  
=  19,5 мм\

б) на минимум —
при £ i= 0 ,  5 2 =  0,2 мм,
Во, —0, Б 4 =  22,9 мм, В 5 = 
0,2 мм, Вб =  4 мм.
В  £ м и н  = В з  +  В 4 —  [В i +  
+  В 2 +  В 5 +  Bg) =  0 +  2(2,9— 

-^ (0  +  0,2 +  0,2 +  4) =  
=  18,5 мм.

Чтобы снять подвес­
ные листы, необходимо не только повысить класс чистоты 
обработки нижних поверхностей обогревательных плит с 4-го 
до 6—7-го, но и найти достаточно надежный и дешевый опособ 
защиты их от коррозии.

Одним из вариантов такой защиты может быть оксиди­
рование плиты. Однако это необходимо проверить в лабора­
тории на образцах металла обогревательных плит при данных 
условиях их эксплуатации.

При прессовании без подвесных листов дистанционные 
планки можно изготовлять не из деформируемого алюминие­
вого сплава (АД 1), а из низкоуглеродистой стали.

SSSS/SS/SSS r / / / '/ / / '/S 7 / r / 7 7 V 7 V 7 ,r / ? / T 7 7 7 7 ,

Рис. 4. Схема размерной цепи для 
расчета непараллельности травер­
сы и плиты, установленной на 
верхних поперечинах секций прес­

са ПР-6А:
/  — секция п р есса; 2 — пли та, у с т а ­
новленная на верхних поперечин ах  
секций; 3  — обогр ев ател ьн ая  плита; 
4 — д и стан ц и он н ая  планка; 5 — п о д ­
весной лист; 6 — п оддон ; 7 — тр аверса

Рис. 5. Крепление голов­
ки плунжера к траверсе:
1 — обогр ев ат ел ь н ая  плита;
2  — тр ав ер са ; 3 — стакан
траверсы ; 4 — р а зъ ем н о е
кольцо; 5 — сф ера; 6  — г о ­

ловка пл ун ж ер а

На отклонения древесностружечных плит по толщине 
большое влияние оказывает и непараллельность траверсы и 
плиты, установленной на верхних поперечинах секц и й  (рис. 4). 
Головки плунжеров притянуты к стаканам траверсы без зазо ­
ра (рис. 5), шаровые опоры не работают и траверса не может 
компенсировать погрешности взаимного .расположения, т. е. 
весь пакет обогревательных плит заж имается с одного края, со 
второго края появляется зазор из-за непараллельности травер­

сы и плиты, установленной на верхних поперечинах секций и 
непараллельности поверхностей самих обогревательных плит. 
Она может быть равной 2 мм, т. е. полю допуска на толщину 
обогревательной плиты.

Проведем поверочный расчет размерной цепи всего пакета 
из 10 обогревательных плит в сомкнутом состоянии. Сюда же 
входит 9 дистанционных планок и 9 подвесных листов (см 
рис. 4).

Так как число составляющих элементов размерной цепи 
достаточно большое, расчет выполняем вероятностным ме­
тодом.

При расчете исходим из предположения, что траверса и 
верхняя плита строго параллельны.

Линейные ошибки суммируются по формуле

_ — 1 / чK z V i

-t-л
V к \  & (4)

где — коэффициент относительной асимметрии и относи­
тельного .рассеивания отклонения замыкающего 
звена;

K i — то же, для каж дого из составляющих звеньев цепи; 
т, п  — число увеличивающих и уменьшающих звеньев (в 

данном случае я = 0 ) ;
б ; — половина допуска составляющих звеньев.
Поскольку число составляющих звеньев размерной цепи с 

однородными допусками в данном случае больше 8, то К % = 1 .
Значение Ki усредняем, принимая среднее значение 

Кг.Р=  1,5 (поданны м  приборостроения)*.
Формула (4) приобретает вид

/

т

?  ь‘
и при дальнейшем упрощении

I /  т  
К с р  у !

•*“ 1 7 = 2 ^  •V т  1

Погрешности такого упрощения компенсируются благода­
ря увеличению значения коэффициента (1,5 вместо 1,35).

Д ля нашего случая (см. рис. 4) формула (5) приводится 
ниже

(5)

Оу — Кср \ -

т 2

2
1

2/i 3 /i

Vm, Vt
где =  10

'Hi

2, i

V

2/1

4,2

количество обогреватель­
ных плит; 

m2= 9 — количество дистанцион­
ных .планок; 

т 3 — 9 — количество подвесных ли­
стов;

=  . . .  10 = 1 , 0  м м  — половина допуска

на непараллель- 
ность обогрева­
тельных плит;

2/2 =  . . .  о29 =  0 ,45  м м  — половина допуска на
толщину дистан­
ционных планок;

=  3; 1 = 3 /2 ' 9 =  0,185 м м — половина допуска на
толщину подвес­
ных листов,

5v =  1 ,5
f  1 ,0  х  10 0 ,45  х  9 , 0 ,185 X 9

V ю / 9 V  9
=  7 ,6  м м ,

т. е. разница между краями пакета будет 

оа =  2 о2 =  15,2 м м .

* А. С. С м и р и о в. Технологичность деталей в приборо­
строении. Л., Судпромгиз, 196!.
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Таким образом, поверки № 1 и 2, касающиеся выверки 
('ижпих плоскостей верхних поперечин секций пресса по гори­
зонтали и отклонений нижней плоскости подкладной .плиты от 
горизонтали (0,2 мм на 1000 мм), которые определены «Н орма­
ми точности ПР-6А-НТ», теряют всякий ■'смысл.

К аждая из запрессованных девяти древесностружечных 
плит в идеальном случае получит дополнительную погреш­
ность по разнотолщинности до 1,7 мм  (15,2 м м : 9).

Если ужесточить допуски на непараллельность обогрева­
тельных плит до 0,5 мм и допуски на толщину дистанционных 
планок до 0,1 мм, а такж е исключить подвесные листы, можно 
получить (рис. 6):

, ' /  0 ,25  х  10 , 0 ,05  х  9
оа =  Кср -------— —  +  — — — =

\  V 10 V  9
=  1 ,5 (0 ,7 9  +  0 ,15) =  1,41 м м ,  

с>2 =  2 ,82  м м .

Таким образом, дополнительная погрешность каждой из 
древесностружечных плит будет 0,314 мм  (2,82: 9), что состав­
ляет около 25% поля допуска на толщину, предусмотренного 
ГОСТ 10632—63.

Рис. 6. Схема размерной цепи для 
расчета непараллельности обогрева­
тельных плит без подвесного листа:
1 — п о д д о н , 2 — д р ев есн о ст р у ж еч н а я  п ли ­
та; 3 — тр авер са; 4 — ди стан ц и он н ая  

планка; 5 — о б огр ев ат ел ь н ая  плита

Естественно, что это не может быть принято. Следова­
тельно, остается сделать траверсу самоустанавливаклцейся, 
для чего нужно создать зазоры в узлах крепления к ней голо­
вок плунжеров. В случае необходимости можно врезать в ш ь 
тающие магистрали каждого цилиндра пресса дроссельные 
шайбы, протарированные на постоянный расход.

По данным анализа продукции Красноярского Д О К а, из- 
за непараллельности обогревательных плит, а такж е погреш­
ностей взаимного расположения траверсы и верхней опорной 
плиты древесностружечные плиты имеют разницу в толщине, 
равную в среднем 0,6 мм  (в технологических точках 5 и 3 по 
ГОСТ 10632—63) в пределах каждой плиты.

Принято решение о замене обогревательных плит толщи­
ной 100 мм на плиты толщиной 140 мм. Это позволит значи­

тельно уменьшить стрелу прогиба, хотя и не исключит пол­
ностью возможность появления упругих деформации. Установ­
ка 140-миллиметровых плит не требует изменения конструкции 
пресса в случае прессования древесностружечных плит толщи­
ной до 19 мм включительно. По нашему мнению, в техническое 
задание на изготовление новых плит необходимо включить вы­
шеуказанные требования к нормам точности пресса, в против­
ном случае даж е более жесткие плиты не смогут обеспечить 
получение качественной продукции.

В ы в о д ы
1. При существующих в настоящее время нормах точности 

изготовления формообразующих деталей и сборок прессов 
ПР-6 и ПР-6А невозможно добиться того, чтобы все выиускае< 
мые древесностружечные плиты удовлетворяли требованиям 
ГОСТ 10632—63.

2. Ужесточение допусков и требований к отклонениям от 
геометрической формы до значений, указанных в данной 
статье, вполне осуществимо, что подтверждается соответствую­
щими ГОСТами. То ж е самое можно сказать о подборе ли­
стов (из партии одной поставки), фактическая толщина кото­
рых долж на колебаться на величину не более 0,1 мм. При 
этом необходимо предусмотреть последующую корректировку 
размера по высоте дистанционных планок. Все это позволит 
приблизительно в  8,5 раза уменьшить возможные отклонения 
замыкающего разм ера от его номинального значения и, несом­
ненно, резко повысит качество древесностружечных плит.

3. Необходимо изготовить опытную партию формообра­
зующих деталей (обогревательных плит, дистанционных пла­
нок) для прессования древесностружечных плит без подвесных 
листов. При этом указанные детали должны удовлетворять 
следующим требованиям. О богревательная плита должна иметь 
толщину 140±1 мм, неплоскостность не более 0,2 мм  на всей 
длине и непараллельность 0,5 мм. И зготовлять ее следует из 
одной заготовки (без поперечных сварных швов), что вполне 
возможно в условиях Ижорского завода им. Ж данова. Чисто­
та обработки нижней плоскости плиты — не ниже 6-го класса. 
Поверхность ее долж на быть оксидирована. Дистанционные 
планки нужно сделать из низкоуглеродистой стали. Высота 
их 23—0,1 мм.

4. На серийном прессе ПР-6 или ПР-6А, траверса которого 
выполнена самоустанавливающейся, следует отпрессовать илн- 
гы с применением изготовленного комплекта формообразую­
щих деталей.

5. Д ля установления процента выхода древесностружечных 
плит, удовлетворяющих требованиям ГОСТ 10632—63, и уточ­
нения допусков на изготовление формообразующих деталей 
пресса полученные результаты отпрессовок необходимо обра­
ботать методом математической статистики.

6. По тем же данным на готовую продукцию в соответст­
вии с законом нормального распределения (Гаусса) следует 
установить группы точности и откорректировать 
ГОСТ 10632—63.

Способ рациональной сортировки толстых пиломатериалов
Канд. техн. наук В. Г. ТУРУШ ЕВ, Ц  Н И И М  О  Д

О дной из важнейших задач лесопильной промыш­
ленности в настоящее время является переход на новую 
технологию лесопиления, предусматривающую окон­

чательную торцовку пиломатериалов после их сушки. Б лаго­
даря этому создаются предпосылки для улучшения качества 
и увеличения выхода пилопродукции, а такж е повышения про­
изводительности труда.

Переход на новую технологию сдерживается в основном 
из-за отсутствия браковочно-торцовочного и сортировочно- 
пакетирующего оборудования. Опыт многолетней эксплуатации 
шведской браковочно-торцовочной установки Торно У-2 
на Л Д К  № 1 производственного объединения «Северолесо- 
экспорт» показывает, что ее производительность не превышает 
6—7 досок в минуту. Это же подтверждается практикой экспе-

У Д К  674.093:658

риментально-производственного завода Ц Н И И М О Д а, где ряд 
лет браковка и торцовка сухих пиломатериалов производится 
на торцовочной установке ЦТЗ-2М, выпускаемой заводом 
«Северный коммунар». Готовящ аяся к серийному изготовлению 
установка БТСМ-6, по-видимому, по производительности будет 
на уровне установки Торно У-2. Это предположение основано 
на том, что браковочно-торцовочный узел БТСМ-6, определяю­
щий ее пропускную способность, не совершеннее соответствую­
щего узла установки Торно У-2. М еханизация поворота досок, 
предусмотренная на установке БТСМ-6, вряд ли окажет 
существенное влияние на увеличение производительности. 
На предприятиях производственного объединения «Северолесо- 
экспорт» в настоящее время монтируется несколько десятков 
браковочно-торцовочных установок финской фирмы «Рауте».
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Можно ожидать, что и эти установки будут иметь производи­
тельность, сопоставимую с вышеуказанными установками. 
Для окончательной торцовки всех пиломатериалов после их 
сушки потребуется большое количество браковочно-торцовоч- 
ных установок. На обслуживании одной установки будет 
занято примерно пять человек в смену. Очевидно, правильно 
поступают те предприятия, которые намечают осуществить 
окончательную торцовку после сушки прежде всего толстых 
пиломатериалов.

Правомерность постановки вопроса о первоочередном вы­
носе из лесоцеха торцовки толстых пиломатериалов объясняет­
ся также свойствами древесины и особенностями сушки. Б р а ­
ковка сырых толстых досок затрудняется тем, что часть 
пороков в полной мере различима лишь после их сушки. Кроме 
того, толстые дооки, содержащ ие сердцевинную зону древесины, 
в процессе сушки подвергаются растрескиванию. Поэтому 
окончательная браковка и торцовка толстых досок после их 
сушки способствует сокращению числа производственных опе­
раций, т. е. увеличению производительности труда, и улучшает 
качество обработки пиломатериалов. Тонкие доски имеют 
более однородную по качеству древесину и меньше подвер­
жены трещинам из-за усушки. Поэтому вынос окончательной 
браковки и торцовки тонких досок из лесопильного цеха дает 
значительно меньший эффект по сравнению с окончательной 
браковкой и торцовкой толстых досок после сушки. Мы счи­
таем, что вопрос о целесообразности и эффективности оконча­
тельной торцовки тонких досок после их сушки следует рас­
смотреть с большей внимательностью, с учетом накопленного 
за последние годы опыта в СССР и зарубежных странах.

Многие лесопильные предприятия северо-запада и других 
районов СССР ведут подготовку к переходу, а некоторые уже 
частично перешли на окончательную торцовку толстых досок 
после сушки. О днако проектными организациями, ведущими 
реконструкцию предприятий, допускается серьезная ошибка. 
На предприятиях Архангельской области, например, преду­
сматривается двукратное пакетирование сырых толстых пило­
материалов. На сортплощадке лесопильного цеха намечается 
рассортировка досок по размерам поперечных сечений и уклад­
ка их в плотные пакеты (так называемые «головастики»). 
Плотные пакеты необходимы лишь для того, чтобы перевезти 
пиломатериалы к пакетоформирующим машинам. Эти машины 
на всех реконструируемых предприятиях монтируются или уже 
смонтированы на складах пиломатериалов и около сушильных 
камер. Плотный пакет, доставленный автолесовозом к пакето­
формирующей машине, подлежит разборке с помощью спе­
циальных механизмов. Сформированный сушильный пакет 
автолесовозом транспортируется к месту атмосферной сушки 
или же передается в сушильные камеры. Таким образом, про­
ектными организациями предусмотрено двукратное пакетиро­
вание сырых пиломатериалов и двукратное транспортирование 
их автолесовозом (при атмооферной сушке). М ожно с полным 
основанием утверждать, что переход предприятий на оконча­
тельную торцовку пиломатериалов после сушки по столь 
нерациональной схеме не приведет к увеличению производи­
тельности труда. На сортировке сырых пиломатериалов оста­
нется столько же рабочих, сколько их работает и в настоящее 
время, так как здесь предусмотрено формирование плотных 
пакетов.

В Ц Н И ИМ О Де разработана технологическая схема*, пол­
ностью исключающая необходимость формирования плотных 
пакетов пиломатериалов и транспортирования их автолесо­
возами. В основу этой схемы положен способ раздельной 
сортировки толстых и тонких пиломатериалов.

Из центральной части бруса, как правило, выпиливаются 
толстые доски не более одной-двух толщин. Эти доски авто­
матически отделяются от тонких боковых досок за лесопиль­
ными рамами второго ряда ножами позадирамного направ­
ляющего аппарата. Распределение этих досок на два сортиро­
вочных кармана (при сортировке досок только по размерам 
поперечных сечений) может быть осуществлено рабочим, зани­
мающимся предварительной торцовкой пиломатериалов (вы­
резкой гнили и отделением древесного брака).

Схема технологического процесса с раздельной рассорти­
ровкой толстых и тонких досок .показана на рисунке. Толстые 
доски от лесорам 2 поступают на браковочный стол 5, где они 
осматриваются рабочим. После вырезания явно выраженной 
гнили с помощью торцовочных станков 4 доски сталкиваются 
в сортировочные карманы 14. Распределение досок по карм а­
нам осуществляется шибером 13, которым управляет торцов­

* Схема разработана В. Д. Ивановым и автором статьи.

щик. Число досок, поступающих в сортировочный карман, 
учитывается счетчиком. После заполнения сортировочного кар­
мана доски высыпаются на питательный (поперечно-цепной) 
транспортер 1 2  пакетоформирующей машины 1 1 , где форми­
руется сушильный пакет. Пакет готов к передаче к месту 
камерной или атмооферной сушки.

Схема лесопильного цеха с раздельной сортировкой толстых 
и тонких пиломатериалов:

1 , 2  — л есоп и ль н ы е рамы ; 3  — о б р езн ы е станки; 4 — рольганги с вин­
товы м и роликам и; 5 — бр аковочн ы е столы ; 6 — станки д л я  торцовки  
толсты х д осок ; 7 — станки  д л я  торцовки тонких д осок ; 8  — ленточны е  
транспортеры ; 9  — сбр осн ы е полки; 10 — сор т п л ощ адк а; 11 — п ак ето­
ф ор м и р ую щ ая  м аш ина; 12 — п оп еречн о-ц еп н ой  тр ан сп ор тер  д л я  п о д а ­
чи н еор ган и зов ан н ы х пак етов  к п ак етоф ор м и р ую щ ей  м аш ине; 13 — ш и­
бер  д л я  р а сп р ед ел ен и я  д о со к  по сортировочны м  кар м анам ; 14 — со р ­

тировочны е карм аны

Из приведенной схемы видно, что полностью отпадает 
необходимость формирования сырых толстых досок в плотные 
пакеты и перевозки их лесовозами к пакетоформирующим 
машинам. Отсюда вывод: пакетоформирующие машины следует 
размещ ать не на складе пиломатериалов, как это делается 
на лесопильных предприятиях Архангельской области, а около 
лесопильного цеха, технологически увязы вая их с сортировоч­
ными установками. Этими же соображениями следует руковод­
ствоваться, выбирая место расположения пакетоформирующих 
машин при камерной сушке пиломатериалов.

Н а многих лесопильных предприятиях г. Архангельска 
(Л Д К  им. В. И. Ленина, Л Д К  №  3, ЭП З Ц Н И И М О Д а И др.) 
из центральной зоны бруса выпиливаются толстые доски только 
одной толщины. Это дает возможность еще больше упростить 
схему сортировки толстых досок по размерам поперечных 
сечений. В данном случае толстые доски вообще не требуют 
сортировки. Задача сводится к тому, чтобы не смешивать 
толстые доски, вырабатываемые разными потоками. При этом 
целесообразнее организовать централизованный узел** пред­
варительной торцовки толстых досок непосредственно перед 
загрузкой их в пакетоформирующую машину. При централизо­
ванной выборочной торцовке толстые доски рольгангом 4 
с винтовыми роликами автоматически сбрасываются в один 
из сортировочных карманов 14 (второй карман является 
оезервным). После заполнения сортировочного кармана доски 
высыпаются на приемный транспортер 1 2  пакетоформирующей 
машины. Здесь доски очередного неорганизованного пакета 
разбираю тся поштучно специальным механиз<мам и осматри­
ваются рабочим. При необходимости производится торцовка 
(вырезка гнили) досок. Здесь ж е с помощью шиберного 
устройства отделяется древесный брак. Если на каком-либо 
из потоков будут вырабатываться толстые доски нескольких 
толщин, то их распределением по соответствующим сортиро-. 
вочным карманам должен заниматься рабочий, а в дальней­
шем, по-видимому, эту операцию удастся автоматизировать.

На ряде предприятий размещение сортировочных карма­
нов и пакетоформирующей машины так, как показано на схе­
ме, будет связано с необходимостью некоторой переплани­
ровки лесопильных цехов. Весь сортировочно-пакетирующий 
узел толстых досок можно разместить между зданием лесо­
пильного цеха и сортплощадкой 10. Такая возможность имеет­
ся почти на каждом предприятии. Это связано с удлинением 
ленточных транспортеров для  передачи досок от лесорам к сор­
тировочным карманам.

** Предложение Р. В. Рванина.
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На экспериментально-ироизводственном заводе ЦНИИ- 
МОДа намечается разместить сортировочно-пакетирующий 
узел для толстых досок такж е между лесоцехом и соргпло- 
щадкой.

В будущем, по-видимому, широкое распространение полу­
чит комбинированная (камерная и атмосферная) сушка пило­
материалов. Раздельная сортировка толстых и тонких досок 
обеспечивает возможность специализации пакетоформирующих 
машин в зависимости от способов сушки.

На тех лесопильных предприятиях, где из центральной 
зоны брусьев одновременно выпиливаются доски более двух 
толщин, целесообразно изучить вопрос о возможности сокра­
щения их до одной-двух.

Лесопильный поток в настоящее время вырабатывает 
не более 4—5 толстых досок в минуту. Производительность 
пакетоформирующей машины типа ПФМ-10 — до 30 досок 
в минуту. Следовательно, для пакетирования толстых досок 
вполне достаточно одной машины для 4—8-рамного лесопиль­
ного цеха. Резерв в данном случае весьма желателен, так как 
выполняется последняя производственная операция лесопиль­
ного цеха.

Таким образом, на пакетировании толстых досок будет 
занято одинаковое число рабочих (три человека) в 4—6— 
8-рамном лесопильном цехе.

Д ля обслуживания участка выборочной торцовки и сор­
тировки по размерам поперечных сечений толстых досок необ­
ходим следующий штат рабочих:
а) По схеме, приведенной на рисунке:

1. Выборочная торцовка, отделение древесного брака, рас­
пределение досок по сортировочным карманам — п  чел.

2. Подсобные работы — 1 чел. Всего: л + 1  чел. (п — 
число лесопильных потоков).
б) При централизованной выборочной торцовке пиломатериа­
лов на загрузочном участке пакетоформирующей машины 
(когда из центральной зоны брусьев выпиливаются толстые 
доски одной толщ ины ):

1. Выборочная торцовка и отделение древесного брака —
1 чел.

2. Подсобные работы — 1 чел. Всего: 2 чел.
В том случае, когда на сортплощадке, например шест i- 

рамного лесопильного цеха, формируются плотные пакеты для 
сортировки толстых досок по сечениям, необходим следующий 
штат рабочих:

О бслуж ивание сбросны х полок  ..................................................... 1 ч ел .
С таскивание д о со к  с ц еп ей  с о р т п л о щ а д к и ..........................  3 ч ел .
Поправки д о со к  на п а к е т а х .............................................................. 2 ч ел .
Вы борочная торцовка и отд ел ен и е д р ев есн ого  брака . . 1—2 чел .

В с е г о  .................................................................. 7—8 чел.

Кроме того, необходимо содержание автолесовоза для 
перевозки плотных пакетов к пакетоформирующим машинам.

/ В ы в о д ы
Рассмотренный способ сортировки толстых пиломатериа­

лов по размерам поперечных сечений обеспечивает увеличение 
производительности сортировочных работ в  два—четыре раза 
по сравнению со способом, предусматривающим формирование 
плотных пакетов на сортировочной площадке лесопильного 
цеха с последующей перевозкой их к  пакетоформирующим 
машинам.

Шлифовальный станок модели ШлК8
Г. Л. Ш А Л И М О В

У Д К  621.925 674

С пециальное конструкторское бюро по проектированию 
деревообрабатывающих станков (СКБД-1 МСи ИП) 

разрабатывает ряд шлифовальных широколенточных 
станков, предназначенных для чистового сухого шлифования 
плоских параллельных поверхностей щитовых деталей, массив­
ных панелей и листовых материалов.

В апреле 1966 г. межведомственная 'комиссия приняла 
к серийному производству широколенточный шлифовальный 
станок модели ШлК8. В том же году Рыбинский завод дерево­
обрабатывающих станков (РЗД С ) выпустил 15 таких станков.

Шлифование на широколенточных станках, распространен­
ное за  рубежом, имеет ряд преимуществ: большую производи­
тельность, высокое качество обработки, удобство эксплуатации 
и обслуживания. На указанных станках, предназначенных 
для чистового шлифования, главным образом обрабатываются 
фанерованные изделия. Снимаемый с детали припуск при этом 
составляет 0,1—0,2 мм, что вполне достаточно для устранения 
микронеровностей, полученных в результате предыдущей 
обработки.

Чтобы тонкое покрытие (толщина шпона 0,6— 1 мм) 
не прошлифовать насквозь вследствие геометрических отклоне­
ний обрабатываемого изделия, шлифовать следует параллельно 
шлифуемой поверхности. В связи с этим при чистовом шлифо- 
згнии заготовка базируется по обрабатываемой поверхности. 
В случае базирования заготовки по поверхности, противопо­
ложной шлифуемой, при неплоскостности обрабатываемой 
поверхности и отклонениях заготовки по толщине наблю да­
лись бы прошлифовки.

На рис. (1 показана схема базирования заготовки при 
чистовом шлифовании и обработке изделия сверху. По такому 
принципу осуществляется шлифование на широколенточных 
станках, разрабатываемых СКБД-1.

Деталь /, подаваемая конвейером 2, проходя через ста­
нок, прижимается обрабатываемой поверхностью к плоскости 
базовых неподвижных губок 3. Поджим осуществляется в ре­
зультате того, что конвейер опирается на стол 4, который 
через систему передач подпружинен. При этом для  ̂ создания 
усилия прижима расстояние от базовых плоскостей губок 3

до поверхности конвейера долж но быть меньше номинального 
размера детали по толщине с учетом минусовых отклонений.

При таком базировании все отклонения но толщине от но­
минального размера у деталей воспринимаются подпружинен­
ным столом 4, который перемещается по вертикали, при этом 
рабочая поверхность стола остается в горизонтальной плоско­
сти. Усилие прижима детали к базам  долж но меняться очень 
незначительно. Контактная 
опора абразивной ленты 
при чистовом шлифовании 
долж на быть такой кон­
струкции, которая позволи­
ла бы ленте облегать шли­
фуемую поверхность. При 
этом для получения тонко­
шлифованной .поверхности 
необходима достаточная ве­
личина контакта между 
абразивной лентой и обра­
батываемым изделием. Н аи ­
более полно отвечает по­
ставленным задачам  кон­
тактная опора в виде утю ж ­
ка 6 , который действует 
с внутренней стороны на 
ленту 6 , двигающуюся но 
направляющим валикам.

Утюжок представляет 
собой резиновую камеру,
заполненную воздухом. В зоне контакта утюжка с поверхно­
стью ленты д л я  уменьшения величины трения скольжения с т а ­
вится прокладка с покрытием из стеклянных шариков (обкла- 
дочная лента). Утюжок описанной конструкции довольно 
эластичен и может прилегать к небольшим неровностям на 
поверхности изделия, копируя их. П ри этом давление прижима 
не меняется, в связи с чем шлифование осуществляется равно­
мерно по всей поверхности.

Еще одной особенностью широколенточного шлифования 
является осциллирующее движение абразивной ленты, которое

Рис.
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необходимо для предотвращения сползания ее с направляющих 
валиков. Осцилляция абразивной ленты повышает качество 
шлифуемой поверхности.

Станок модели Ш лК8 проходного типа имеет одну беско­
нечную абразивную ленту, расположенную над поверхностью 
изделия. С^О'/ктурнач схема его приведена на рис. 2.

Рис. 2

Станок состоит из следующих основных узлов: шлифоваль­
ного агрегата, конвейера, подающего изделие через шлифо­
вальный агрегат, утюжка, осуществляющего приж им абразив­
ной ленты к поверхности изделия, механизма перемещения 
утюжка по .высоте для предотвращения от прошлифовки углов 
передней и задней кромок изделия, командоаппарата, управ­
ляющего перемещением утюжка, механизма осцилляции шли­
фовальной ленты. Привод всех механизмов станка осуще­
ствляется от электродвигателей и сжатым воздухом.

Абразивная лента проходит через три направляющих ва­
лика шлифовального агрегата, оси которых расположены 
в виде треугольника. Верхний валик 1 холостой, а два ниж­
них 2 приводные. Привод их осуществляется от электродвига- 
теля через клиноременную передачу. Холостой валик натяжной, 
в связи с чем коромысло 15, на котором он укреплен, может 
перемещаться в вертикальной плоскости, а . такж е шарнирно 
поворачиваться для компенсации неточности склейки ленты. 
Последняя натягивается пружиной 3 , усилие которой регули­
руется. При замене абразивной ленты рукояткой через ры чаж ­
ную систему натяжение пружины снимается (пружина фикси­
руется в сжатом состоянии). Сменяется лента при снятой 
съемной опоре шлифовального агрегата.

Привод конвейера 4, рабочими элементами которого 
являются резиновые планки, осуществляется от регулируемого 
электропривода типа ПМС-1 (электромагнитной муфты сколь­
жения.) через клиноременную передачу и цилиндрический двух­
ступенчатый редуктор.

Вес конвейера через реечные 5 ,6  и червячные 7 передачи 
воспринимает пружина 8 , размещенная в станине. Этой же 
пружиной обрабатываемая деталь прижимается к базовым 
опорным губкам 1 0  и опорным холостьш -роликам 1 1 , закреп­
ленным на станине.

При подаче детали конвейер, отжимая через передачи 
пружину, опускается вниз на расстояние, равное разнице-меж ­
ду расстоянием от опорных губок до конвейера и размером 
детали по толщине. В этом случае червячные передачи рабо­

тают как реечные И вал с двумя червяками смещается в осевом 
направлении, передавая усилие через рычаг 9 на пружину 8 .

Конвейерная подача обеспечивает:
— равномерное прохождение обрабатываемых деталей 

через станок;
— хорошее сцепление поверхностей конвейера и обрабаты­

ваемой детали;
— равномерное распределение удельного давления при­

жима на поверхности детали, что предохраняет ее от дефектов.
Утюжок 12 находится между приводными валиками шли­

фовального агрегата и устанавливается на его направляю­
щую 13. Давление в резиновой камере утюжка можно изме­
нять, уменьшая или увеличивая тем самым удельное давление 
прижима абразивной ленты к  изделию и интенсивность шлифо­
вания. Контролируется давление манометром. Утюжок выпол­
нен съемным для замены обклздочной ленты при ее износе.

Перемещение утюжка вверх и вниз осуществляется от 
двухполостной пневматической камеры 14 через рычажную 
систему, связанную  с направляю щей 13. Величина хода утюжка 
устанавливается регулируемым упором. Чтобы изменить интен­
сивность шлифующего действия абразивной ленты, необходимо 
регулировать крайнее нижнее положение утюжка.

К омандоаппарат, управляющий перемещением утюжка 
по высоте, размещ ается на переднем столике станка и пред­
ставляет собой установленный на корпусе качающийся рычаг. 
На один конец рычага воздействует при движении боковая 
кромка шлифуемой детали. При нажиме детали рычаг откло­
няется и своим вторым концом нажимает на толкатель трех­
ходового клапана. В результате сжатый воздух, поступая 
з одну из полостей пневматической камеры 14, опускает утю­
жок вниз. Б лагодаря этому абразивная лента прижимаете;' 
к изделию.

Рычаг, освобождаемый кромкой детали при ее прохожде­
нии, и толкатель клапана под воздействием пружины возвра­
щаются в исходное положение, сжатый воздух поступает' 
в другую полость пневматической камеры и утюжок подни­
мается вверх. Командоаппарат устанавливается по направле­
нию подачи изделия в зависимости от ее скорости.

Механизм осцилляции абразивной ленты представляет 
собой пневмогидравлическое устройство. Гидроцилиндр 16 
со встроенным дросселем и компенсатором утечек служит для, 
обеспечения равномерного хода пневмоцилиндра 17 и регули­
рования скорости его перемещения.

Шток пневмоцилиндра шарнирно соединен с закрепленным 
на корпусе устройства рычагом 18, второй конец которого свя­
зан с вертикальной тягой коромысла 15 холостого валика 
шлифовального агрегата. Коромысло может шарнирно повора­
чиваться, меняя положение оси холостого валика в горизон­
тальной плоскости. Благодаря этому повороту совершается 
осциллирующее движение абразивной ленты в направлении, 
перпендикулярном подаче детали (вдоль осей валиков шлифо­
вального агрегата). Команда на управление осцилляцией 
дается от пневмодатчиков (сопел) 19, контролирующих край­
ние положения кромок абразивной ленты.

При смещении ленты в ту или иную сторону ее кромки 
перекрывают поочередно левое или правое сопло. При этом 
в магистрали перекрытого сопла создается давление, за счет 
которого производятся необходимые переключения .в системе 
управления пневмоцилиндром 17. Сжатый воздух, поступая 
в поршневую или штокозую полость пневмоцилиндра, пере­
мещает поршень и через рычаг 18 и вертикальную тягу коро­
мысла 15 поворачивает в горизонтальной плоскости холостой 
валик 1 шлифовального агрегата на определенный угол. 
При этом крайнее положение валика вызывает смещение аора- 
зивной ленты в противоположную сторону (от перекрытого 
сопла). В результате происходит ее осцилляция.

Работает станок следующим образом. На него вручную, 
или с загрузочного устройства подаются щиты. В станке щиты: 
перемещаются бесконечным конвейером, рабочей поверхностью- 
которого служ ат шипы резиновых планок. Конвейер подпру­
жинен и прижимает при подаче заготовки ее шлифуемую грь 
верхность к опорным губкам, осуществляя тем самым баащмь 
ьание детали.

Бесконечная абразивная лента, совершающая осциллирую­
щее движение в направлении, перпендикулярном подаче дета­
ли, расположена сверху и движется навстречу подаче, шлифуя 
поверхность заготовки. Прижимается лента к шлифуемой 
поверхности эластичным угюжком. При подаче деталей он под­
нят и опускается только тогда, когда шлифуемое изделие нахо­
дится под ним. Во время прохождения задней кромки изделия 
в зоне утюжка он поднимается в исходное положение.
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На выходе стайка установлен приводной валик .с круглой 
щеткой, которая очищает поверхность обработанного изделия 
от шлифовальной пыли. Удаление пыли в станке производится 
эксгаустерной системой через патрубок, расположенный над 
холостым .валиком шлифовального агрегата. В этом месте

лента изгибается, абразивные зерна несколько размыкаются 
промежутки между ними увеличиваются и воздушный поток 
вырывает частицы шлифовальной пыли наружу.

Прошлифованные детали приводными роликами станка 
транспортируются либо на разгрузочное устройство, либо 
на стол, с которого их снимают рабочие.

Техническая характеристика станка модели ШлК8
Н аибол ьш ая ширина обр абаты в аем ого  м атериала, м м  Д о 850
Толщ ина обр а б а т ы в а ем о ю  м атериала, м м ..........................  34-75
Н аим еньш ая длина обр абаты в аем ого  материала, м м  . . 350
Ш ирина и длина ш лиф овальной ленты , м м ....................... 900x2600
С корость ш лифовальной ленты , м /с е к  ............................  25
С корость подачи (бесступ ен ч атая ) м /м и  i ..........................  6— 24
М ощ ность элек тропривода ленты , к е т ...................................  10
Суммарная м ощ ность установленны х элек тродвигате­

лей, к е т ..................................................................................................... 11,7
Д авл ение в п н евм осети , к Г /с м 2 ..................................................... 4
Д авл ение в кам ере утю ж к а , кГ /см *  . А ...................................  0 ,1 4 -0 ,3
Р асстояние от р абоч его  стол а до пола, м м .......................  750—850
Д иам етр  эк сгаустер н ого  патрубка, м м  . . .............. .........  350
Разм еры  станка, м м :

д л и н а .........................................................................................................  1930
ш и р и н а ..................................................................................................... 1850
в ы с о т а .....................................................................................................  2100

В ес  станка, т:
б е з  э л е к т р о о б о р у д о в а н и я ............................................ ....  2 ,45
с э л ек т р о о б о р у д о в а н и ем ...................... • .................................... 2^65

При шлифовании фанерованных щитов лентами зернисто­
стью №  10— 12, удельном давлении шлифования 0,3 кГ/см 2 

за один-два прохода на станке чистота обработки соответ­
ствует требованиям РТУ 288—60. Ш лифование осуществляется 
равномерно по всей поверхности щита.

Из станков модели Ш лК8 можно скомпоновать автомати­
ческую или полуавтоматическую линию. Состав ее должен 
определяться в зависимости от требуемого количества прохо­
дов и числа шлифуемых сторон того или иного изделия. 
При шлифовании изделий с двух сторон в состав линии необ­
ходимо включать кантователь.

В ближайшее время предусматривается изготовить станок 
модели Ш лКб (ширина шлифования 600 мм) и станок модели 
ШлК12 (ширина шлифования 1200 мм).

Общий вид станка Ш лК8 показан на рис. 3.

Определение предельного радиуса изгиба шпона
В. Ф . Н А У М Ч У К

П
ри конструировании гнуто-клееных деталей важно знать, 
какую степень кривизны можно придать отдельным
слоям шпона, не вызывая его разруш ения. Д ля этого

нужно определить предельный радиус изгиба, т. е. такой ради­
ус кривизны изогнутого слоя шпона, при котором происходит 
его разрушение (излом, отщепы, сколы). Величина этого р а ­
диуса зависит от ряда факторов: направления волокон шпо­
на, его толщины и влажности, пароды древесины, качества из­
готовления, механических свойств, технологии гнутья и др.

В существующем производстве мебельных гнуто-клееных 
деталей влажность шпона, его качество, направление волокон, 
технология гнутья — величины постоянные, т. е. установившие­
ся на данном этапе, и их влияние на величину предельного ра­
диуса такж е постоянно. Следовательно, на величину предель­
ного радиуса изгиба в основном будут влиять толщина шпона 
и его (Механические свойства. Последние зависят главным об­
разом от породы древесины, из которой изготовлен шпон. 
Чтобы изучить влияние толщины шпона и его механических 
свойств, рассмотрим деформированное и напряженное состоя­
ние изогнутого слоя шпона большой кривизны. В этом случае 
может быть применена теория предельного состояния деревян­
ного стержня ори изгибе.

Расоматривая древесину как упруго-пластический мате­
риал и считая, что в растянутой зоне стержня материал ра­
ботает упруго, вплоть до разрыва крайних волокон, а в сж а­
той зоне — упруго-пластически, Ф. П. Белянкин [1] предло­
жил треугольно-трапецеидальную эпюру распределения нор­
мальных напряжений по высоте сечения стержня при значи­
тельных деформациях изгиба.

У Д К  674.028.б/.7.001

Дальнейш ее развитие эта теория получила в работах
В. Ф. Яценко [2]. Будем в первом приближении считать, что 
при изготовлении криволинейных деталей каждый слой шпона 
испытывает чистый изгиб. В связи с этим оправдывается ги­
потеза плоских сечений. Она действительна как в области 
упругих деформаций, так и за  пределами упругости, вплоть до 
разрушения крайних растянутых волокон.

Закон распределения относительных удлинений волокон по 
высоте сечения будет линейным. Математически это записы­
вается следующим образом:

где  е  —  относительное удли н ени е п родольны х ролокон;
г —  р а д и у с  кривизны .по н ейтральном у слою ;
z  — расстояние от нейтрального слоя до рассматриваемо­

го волокна.
Сечение стержня принимаем в виде прямоугольника, вы­

сота которого равна толщине шпона б, а ширина равна 1.
Механические свойства древесины шпона характеризуются 

модулем упругости при растяжении или сжатии вдоль воло­
кон Е, пределом прочности при растяжении вдоль, волокон о р 1 

и сжатии вдоль волокон
На рис. 1 показана схема распределения относительных де­

формаций е и нормальных напряжений а, наблюдающихся в 
предельном состоянии при изгибе слоя Шпона. На рисунке
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видно, что по высоте сечение разделяется на три участка: упру­
гих деформаций растяжения 6 У.Р , упругих деформаций сж а­
тия бу.с и пластических деформаций сж атия б п.с- Из теории 
предельного состояния изогнутого деревянного стержня из­
вестно, что

/
°у.р —

( 1 + 1 ) 3 ’
(2)

где 6 — толщина шпона.
Величина т] определяется из рис. 1 как отношение напря­

жений в крайних волокнах

пч
сж

“У-Р

У‘С
(3)

Так как три изгибе слоев шпона разрушение происходит 
из-за разрыва растянутых волокон, определим величину напря­
жения растяжения в крайнем волокне.

И г г
1 J§ /= = Лу ■----

к ж — gnOУсж

Рис. 1. Распределение по толщине слоя шпона относительных 
деформаций е и нормальных напряжений а  в предельном со­

стоянии:
а — ф актическ ая  эпю ра норм альны х нап р я ж ен и й ; б  — уп р ощ ен н ая  

т р еугол ь н о-т р ап ец еи д ал ь н ая  эпю ра

Радиус шаблона, при котором появляются следы разру­
шения шпона, принимался за  ориентировочный предельный ра­
диус изгиба. Н а этом шаблоне испытывалось 15 образцов, из 
них примерно 2/з должны иметь следы разрушений. В против­
ном случае опыт повторялся на шаблоне меньшего радиуса. 
Если же все образцы были разрушены при изгибе вокруг дан­
ного ш аблона, то опыт повторялся на шаблоне с большим ра­
диусом .изгиба.

В результате проведенных экспериментов был установлен 
коэффициент С из формулы (7) для некоторых древесных по­
род. Значения этого коэффициента вычислены такж е теорети­
чески по формуле (6). Механические свойства древесины при­
няты в соответствии с РТМ [3]. В таблице приведены расчет­
ные и опытные значения коэффициента для некоторых древес­
ных пород.

Ш пон

З н ач ен и е коэф ф ициента С

т е о р е т и ­
ч еск о е

ф актическое

лицевая с т о ­
рона шпона  

вогнутая

лицевая сто ­
рона шпона 

выпуклая

Б е р е зо в ы й  ........................... 3 6 ,0 3 5 ,0 28 ,0
О л ь х о в ы й ............................... 46 ,5 4 0 ,0 30 ,0
Осиновый ............................... 3 4 ,3 3 5 ,0
С о с н о в ы й ............................... 49 ,8 50 ,0 —

Из таблицы видно, что фактический предельный радиус 
изгиба несколько уменьшается против расчетного, если шпон 
изгибать таким образом, чтобы его лицевая сторона была вы­
пуклой, т. е. с растянутыми волокнами. Это можно объяснить 
следующим: при повышении чистоты поверхности уменьшает­
ся влияние концентрации напряжений в поверхностных трещи­
нах и лицевая .поверхность шпона имеет большую упрессовку, 
что повышает прочность поверхностного слоя, работающего на 
растяжение, и, следовательно, уменьшает предельный радиус 
изгиба.

Деформация этого волокна будет

£р  = ---------- >у г
я напряжение по закону Г ука определится по такой формуле:

У 'Р
Е . (4)

Подставив в формулу (4) выражение 8 у.р нз (2) и т] из 
(3) и решая ее относительно г, получим

2 Е
г = Ь. (5)

Обозначив

2 Е

пч
сж zm

с ж
+ 1

=  с , (6)

перепишем формулу (5) в  таком виде:

г  — С Ь, (7)

Коэффициент С можно определить теоретически по фор­
муле (6) или опытным путем. При определении предельного 
радиуса изгиба шпона из древесных пород с различными мо­
дулями упругости при растяжении и сжатии в качестве Е в 
формуле (5) нужно принимать модуль упругости при сжатии.

Опытные данные по установлению предельного радиуса 
изгиба были получены следующим образам. Из лущеного шпо­
на влажностью 8— 10% вырезали полосы шириной 50 мм и 
длиной 300—400 мм. Затем их медленно изгибали вокруг ш аб­
лона (оправки) на угол 90°. Вначале использовался шаблон 
с большим радиусом, а потом с меньшим.

3S
s'-70

3
*50м
х
•|Л>

|я
Лго

3 - )/

Л - •
Рис. 2. Зависимость предельно­
го радиуса изгиба от толщины 

шпона:
1 — теор ети ч еск ая  зависим ость;
2  — опы тны е дан н ы е д л я  б е р езо в о ­
го ш пона; 3  — опы тны е дан н ы е для

сосн ового  ш пона

0,3 05 07 05 U 13 1.5 
Толщина шпона о, мм

Если лицевая сторона шпона при изгибе была вогнута, 
т. е. со сж атыми волокнами, то расчетные значения коэффи­
циента С совпадаю т с опытными данными. Н а рис. 2 показан 
график зависимости предельного радиуса изгиба от толщины 
березового и соснового шпона при условии, что лицевая сто­
рона шпона вогнута.

В ы в о д ы

il. В результате теоретических и экспериментальных иссле­
дований было установлено, что для определения величины пре­
дельного радиуса изгиба в первом приближении можно поль­
зоваться формулами (5) или (7).

2. Данны е испытаний показывают, что на величину пре­
дельного радиуса изгиба в основном влияют упруго-прочност­
ные свойства шпона и его толщина.
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Влияние влажности древесины сосны на коэффициент длительной прочности 
и коэффициент длительного модуля деформаций при статическом изгибе
Б. Е. Р О Д И Н

У Д К  634.0.812

К
оэффициент длительной прочности при изгибе, равный от­

ношению предела длительной прочности к пределу крат­
ковременной прочности (при стандартных машинных ис­

пытаниях), определялся при влажности древесины 2,5; 6; 12;
14; 20; 23 и 33%.

Влажность образцов в процессе длительных испытаний 
сохранялась неизменной во влагоизоляционных пленочных фут­
лярах, герметически закрывающих образец с заранее придан­
ной необходимой влажностью. Придание необходимой влаж ­
ности образцам древесины производилось в гидростатах над 
растворами серной кислоты различной концентрации.

В результате испытаний древесины различной влажности 
были получены кривые ползучести при различных величинах 
нагрузок, а такж е кривые длительной прочности.

Ступени нагрузок в области предполагаемого предела дли­
тельной прочности (эта область устанавливалась для той или 
иной влажности древесины из предварительных испытаний 
продолжительностью 3 месяца) брались с интервалом 2—5% 
от предела кратковременной прочности с тем, чтобы непосред­
ственно из опыта более точно определить величину коэффи­
циента длительной прочности. Д ля нагрузок, отстоящих д ал ь­
ше от предела длительной прочности, величина ступени за- 
гружения бралась с интервалом, равным 5— 10% от кратко­
временной прочности. •

На поперечный изгиб всего было испытано 275 образцов, 
из них 95 было поставлено на длительные испытания под на­
пряжения от 0,3 до 1,0 Опч •

Кривые развития деформаций во времени снимались, в те­
чение 450 дней при напряжениях как ниже, так и выше преде­
ла длительной прочности. По кривым затухающей ползучести, 
полученным при напряжениях, меньших, чем предел длитель­
ной прочности, определяли длительные модули деформации, а 
по кривым, полученным при напряжениях выше предела дли­
тельной прочности, определяли время до разрушения.

Исследования проводились на малых чистых образцах, из­
готовленных только из ядровой части сосны. Образцы каждой 
градации влажности располагались в зоне одного возрастного 
периода, т. е. в пределах одних и тех же годовых слоев. О браз­
цы с разной степенью влажности находились в разных годовых 
слоях по радиусу сечения ствола кряж а.

Форма, длина, поперечные размеры и все допуски образ­
цов соответствовали ГОСТ 6336—52.

зать влагоизоляционную пленку, под винты подкладывали 
прокладки из прочной армированной пленки (совмещенный по­
лиамид) толщиной 0,5 мм.

Н агружение осуществлялось при помощи гидравлического 
и песчаного домкратов. Время загружения для песчаного дом­
крата не превышало 15—30 сек, а для гидравлического — 
10— 15 сек. Температура в помещении лаборатории в продол­
жение всего опыта оставалась постоянной: 20±1°С.

По результатам длительных испытаний на изгиб древеси­
ны сосны различной влажности на рис. 1 построены кривые

a tдлительной прочности в относительных величинах ------ . На
апч

рис. 1 показаны только две крайние кривые для влажностей 
2,5 и 33%. Кривые длительной прочности для остальных града­
ций влажности занимают промежуточное положение. Величи­
ны коэффициентов длительной прочности с интервалом изме­
нения влажности 5% указаны на кривой рис. 2.

1 1 !
Q_

V-2г / .

W-33%

Рис. 2. Зависимость коэффициента длительной прочности 
от влажности древесины при поперечном статическом изгибе

Д лительная прочность находилась Н. Л . Леонтьевым ус­
коренным методом, который основан на испытаниях не менее 
двух групп парных образцов при различных скоростях загру­
жения.

Влияние влажности на длительную прочность 
Н. Л . Леонтьев до получения более надежных дан­
ных считал возможным учитывать по формулам, 
применяемым для пересчета пределов кратковремен­
ной прочности древесины к влажности 15%. Иными 
словами, пересчетные коэффициенты на влажность 
при кратковременной и длительной прочности были 
приняты одинаковыми

k w  —
<*15

—  к Ч Г д л  —
°1 5  дл  

GWdA

/5 20 25 30 35 40 45 50 55 65 70 75 80 85 90 95 
t, сут ки

' 105 НО 1/5 /20 /25 /30 /35 /40/45150

Рис. Кривые длительной прочности при изгибе древесины 
сосны

Длительные испытания проводились на установках при не­
посредственном приложении груза. Н агрузка передавалась на 
образец в третях пролета через ролики диаметром 30 мм. П е­
редача давления от нажимных роликов до грузовой подвески 
ради шарнирности совершалась через систему трехгранных 
призм.

Прогибы посредине пролета измеряли индикаторами часо­
вого типа. Индикаторы крепились так, что их показания не 
включали деформации обмятия образцов на опорах. Ш тифт 
индикатора опирался на П-образную скобу, которая крепилась 
на середине высоты образца двумя винтами. Чтобы не проре-

Такое допущение привело к тому, что коэффи­
циенты длительной прочности при всех влажностях 
древесины оказались 'равными, т. е. зависимость &ал 
от влажности по ускоренному методу Н. Л . Л еон­
тьева вы раж ается прямой линией, параллельной оси 
влажности.

Из рис. 2 видно, что коэффициент длительной 
прочности при статическом изгибе не остается постоянным при 
изменении влажности. Таким образом, предположения 
Н. Л . Леонтьева о неизменности коэффициента длительной 
прочности при различной влажности древесины не подтверж­
даются нашими опытами.

Предел кратковременной прочности на изгиб при влаж но­
сти 15% в наших опытах был равен 725 кГ/см2. Продолжитель­
ность действия нагрузки в опытах была 450 суток. Коэффици­
ент длительной прочности, подсчитанный по методу Н. Л. Л е­
онтьева, равен: при /= 4 5 0  суток — 0,61; при /= 5  лет — 0,57; 
при /= 1 0  лет — 0,55,
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П о кривым затухаю щ ей  ползучести  д л я  древесины  р азл и ч ­
ной влаж ности  были определены  коэф ф ициенты  дли тельного  
м одуля деф орм ац ий

•-ил р. У «1%-жи '*ил --  -
Е'мгн Тполн

Мгновенные и полные прогибы брались из тех кривых з а ­
тухающей ползучести, для которых напряжение максимально 
приближается к пределу длительной прочности.

На рис. 3 показана зависимость коэффициента длительно­
го модуля деформации от влажности древесины. Эта зависи­
мость лучше всего выраж ается уравнением прямой линии

п дл. 15 =  пдл. W + « (U 7 — 15),

где пдл 15и Пдл w  — коэффициенты длительного модуля де* 
формаций древесины при влажности 
15% и при влажности 

а — поправочное число на влажность, равное 
0,013.

На рис. 3 приведена такж е зависимость k дл от влажности 
древесины. Из этого графика видно, что чем больше влаж ­
ность древесины, тем больше разница в величинах коэффици­
ентов длительной прочности и длительного модуля деформа­
ций.

Рис. 3. Зависимость коэффици­
ентов длительной прочности и 
длительного модуля деф орма­
ций от влажности древесины 
при статическом изгибе (точки 
относятся к зависимости Пдл)

Снижение модуля деформаций влажной древесины под 
длительной нагрузкой гораздо больше, чем снижение предела 
прочности. Это доказы вает первостепенную важность расчета 
по второму предельному состоянию, т. е. обеспечения требуе­
мой жесткости деревянных конструкций и их элементов.

И нф орм ация

Совещание по обмену опытом работы в новых условиях
У Д К  684.5:658.5

Д
ля успешного выполнения плана и повышения эф­
фективности производства в настоящее время реша­

ющее значение приобретает внедрение новой системы 
планирования и экономического стимулирования. Опыт 
предприятий, уже работающих в новых условиях, показал, 
какие огромные резервы мобилизует и приводит в дейст­
вие экономическая реформа. На этих предприятиях улуч­
шены все качественные показатели, а производительность 
труда за 9 месяцев 1967 г. возросла на 8% по сравнению 
с соответствующим периодом прошлого года, что на 1% 
превышает рост производительности труда по промышлен­
ности в целом.

Учитывая большое значение экономической реформы 
для выполнения плана 1968 г. и последующих лет пяти­
летки, Московское областное правление Научно-техническо­
го общества бумажной и деревообрабатывающей промыш­
ленности и Г л а вме бел ьп ром Минлесбумдревпрома СССР 
19 октября 1967 г. провели в Москве совещание, на кото­
ром были заслушаны сообщения о работе предприятий ме­
бельной промышленности, перешедших на новую систему 
планирования и экономического стимулирования, предло­
жения по нормативам отчислений от прибыли и премирова­
ния работников предприятий и другие вопросы, связанные 
с внедрением экономической реформы.

Совещание открыла зам. начальника планово-эконо­
мического отдела Главмебельпрома JI. В. Виноградская, 
которая сообщила, что из 212 предприятий, входящих в 
главное управление, на новую систему планирования и 
экономического стимулирования переведены 91 предприя­
тие и 4 производственных объединения. Э.ти предприятия 
и объединения выпускают 59% общего объема продукции. 
Все производственные объединения и предприятия, пере­
веденные на новую систему, успешно выполняют произ­
водственный план и имеют высокие технико-экойомиче- 
ские показатели. Так, реализация продукции на указан­
ных предприятиях возросла на 9,8%, прибыль — на 
23,8%, фонд поощрения увеличился в 2,1 раза. Рост про­
изводительности труда на всех предприятиях опережает 
рост заработной платы. Например, на предприятиях объ­
единения «Мосмебельпром» за семь месяцев 1967 г. про­
изводительность труда по сравнению с тем же периодом 
1966 г. возросла на 14,1%, а заработная плата соответ­
ственно — на 6,4%. В 1968 г. все предприятия Глав­
мебельпрома будут переведены на работу по новой си­
стеме. Однако к этому времени необходимо решить все 
вопросы, касающиеся платы за основные производствен­
ные фонды, и разработать гибкую систему материального 
поощрения применительно к предприятиям мебельной про­
мышленности.

Затем участники совещания заслушали доклады.

В докладе «Групповые нормативы отчисления от при­
были для образования поощрительных фондов и фондов 
развития производства при переходе предприятий на но­
вые условия планирования и материального стимулирова­
ния» (докл. Т. В. Блажей, ВПКТИМ) было указано на то, 
что опыт работы мебельных фабрик в новых условиях по­
казал, что принятая система отчислений от прибыли в по­
ощрительные фонды за каждый процент роста реализации 
и за уровень рентабельности имеет ряд недостатков (не­
заинтересованность в росте производительности труда, 
сложность расчетов и др.). Для устранения этих недостат­
ков ВПКТИМ предлагает перейти к системе прямых от­
числений от прибыли (за вычетом платы за основные про­
изводственные фонды) в поощрительные фонды и тем са­
мым усилить их стимулирующую роль. Предлагаемая си­
стема поощряет экономию заработной платы, так как нор­
мативы не устанавливаются в процентах к фонду заработ- 
норпплаты. Кроме того, при этой систе.ме более эффектив­
но будет действовать показатель платы за производствен­
ные фонды.

Об опыте осуществления хозяйственного расчета в 
трех звеньях — в аппарате объединения, на предприятии 
и в его внутренних подразделениях было сообщено в до­
кладе «Внутрихозяйственный расчет на мебельных пред­
приятиях объединения «Волгомебельдревпром» (докл. 
зам. начальника объединения A. JI. Цернес). При осущест­
влении хозяйственного расчета объединение приняло зада­
ние дополнительно реализовать продукции на сумму более
2 млн. рублей и увеличить против плана прибыль на 
23,5%. Эти задания объединением успешно выполняются. 
Принято также решение увеличить задание пятилетки по 
выпуску продукции на 10— 12% без увеличения средств 
по капиталовложениям.

< Предложения о распределении фонда материального 
поощрения и показателях премирования инженерно-техни­
ческого персонала, служащих и рабочих были рассмотре­
ны в докладе «О премировании работников предприятий 
при новых условиях планирования и экономического сти­
мулирования» (докл. Д. Е. Сит хин a, JITA).

Об опыте работы в новых условиях с сообщениями 
выступили представители Московского мебельно-сбороч­
ного комбината №  2 и ростовской мебельной фирмы 
«Дсн».

Совещание приняло рекомендации, в которых сумми­
рован опыт работы предприятий по новой системе и по­
ставлены задачи, решение которых позволит оставшейся 
части предприятий Главмебельпрома Минлесбумдревпро­
ма СССР успешно внедрить новую систему планирования 
и экономического стимулирования в 1966 г.

Л. С. Глебов
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Модернизированные лесосушильные камеры типа «Некар-ЛТА»
П. В. С О К О Л О В , Лесотехническая акедем ия им. С. М . Кирова, Г. Н. Х А Р И ТО Н О В , Ц  Н И И М  О  Д

У Д К  674.047.45.004.68

В промышленности в настоящее время эксплуа­
тируется около 90 туннельных лесосушиль­
ных камер, аналогичных «Некару», типовой 

проект которых был разработан еще в 1930 г. Они 
являются паровоздушными камерами непрерывного 
действия с естественной циркуляцией воздуха. 
По всей длине подвальной части туннелей распо- 
ложены каналы свежего воздуха, а вытяжные тру­
бы отработавшего воздуха находятся в сыром конце 
туннелей. Воздух движется в основном сверху вниз, 
но частично перемещается и от сухого конца тун­
неля к сырому.

При модернизации камер по схеме Л'ГА, пока­
занной на рисунке, сохраняются размеры сушиль 
ных туннелей, ограждения, траверсные пути и дру­
гие устройства. Вентиляторная и калориферная 
системы размещаются в подвальном помещении 
туннелей. В плоскости рельсовых путей делается 
герметичный, сплошной, железобетонный пол с дву­
мя проемами в сухом и сыром концах туннелей для 
циркулирующего агента сушки. В подвальной части 
камеры со стороны коридора управления устанав­
ливаются два осевых вентилятора серии В № 10 
(«=1450 об/мин), расположенных на общей оси 

с электродвигателями мощно­
стью 20 кет каждый, с общей 
подачей воздуха 80 тыс. мг/ч. 
Трубы калорифера монтируют­
ся поперечными рядами. Пло­
щадь поверхности нагрева ка- 

из ребристых труб— 
, вместо 840 мг до мо­

дернизации. В самой камере 
применена зигзагообразная ре­
версивная циркуляция сушиль­
ного агента. Материал при

Схема модернизации сушилки «Некар»:
потолочны е подвесны е экр аны ; 2, 3 — реш етки д л я  п р оход а  в о зд у х а ; 4 '— ср ед н и е  экраны ;

5 — боковы е экраны

Из-за невысокой скорости воздуха в штабеле 
высушиваемого материала ( ^ 0 ,2  м[сек) и недоста­
точной тепловой мощности туннелей сушилки «Не­
кар» имеют низкую производительность — камера, 
вмещающая 12 штабелей, пропускает в год около 
6700 ж3 уел. пиломатериалов. Кроме того, они про­
сыхают неравномерно. В связи с этим модернизация 
туннелей «Некар» должна прежде всего обеспечить 
значительное повышение их производительности 
и коренное улучшение качества сушки пиломате­
риалов.

этом укладывается плотными 
рядами без шпаций. Заданное 
зигзагообразное направление 
сушильного агента обеспечи­
вается соответствующим распо­
ложением экранов.

В данной камере использо­
вана система металлических 
поворотных боковых и верхних 
подвесных экранов, причем бо­
ковые экраны между штабеля­
ми и боковыми стенками ка­
меры, а также между штабеля­

ми устанавливаются под углом, что обеспечивает их 
постоянный прижим к штабелям под собственным 
весом. В камере располагается 12 штабелей разме­
ром 6,5X 1,8X2,5 м. Емкость модернизированной 
камеры — 170 м3 уел. пиломатериалов.

Реконструированная по схеме ЛТА камера «Не­
кар» третий год работает на Архангельском ЛДК 
им. Ленина. В настоящее время там проводятся 
работы по реконструкции всего блока из пяти 
камер.

Опыт комбината показал, что при сушке в такой
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камере экспортных пиломатериалов при низких 
температурах товарный вид их значительно улуч- 
шается, несмотря на уменьшение продолжительно­
сти процесса. Как установлено исследованиями 
ЦНИИМ ОДа, при сушке экспортных пиломатериа­
лов в реконструированной камере «Некар-ЛТА» 
на Архангельском Л Д К  им. Ленина процент досок 
без видимых изменений после сушки составил 80 
против 55 при сушке в камерах старой конструкции. 
Если до модернизации требовались дополнительные 
торцовка и обработка до 35% всех высушенных 
досок, то после реконструкций указанный процент 
снизился до 2. Технический брак после сушки 
уменьшился на 3%.

Улучшилась также равномерность сушки пило­
материалов по объему штабеля: по длине они про­
сыхают равномерно, максимальные отклонения 
влажности по высоте и ширине соответственно рав­
няются 3—3,6% и 3,1—3,3%. Перепад влажности 
по толщине материала в основном незначитель­
ный — максимум до 3%.

Для изучения работы реконструированной ка­
меры «Некар-ЛТА» и разработки рекомендаций 
промышленности сотрудники Ц Н И И М О Да 
Г. Н. Харитонов, В. Г. Преловская и М. М. Еетю- 
нина испытали ее на Ленинградском Д О Зе № 1, 
где реконструированы все шесть камер. Испытания 
проводились по единой методике сравнительных 
испытаний паровых лесосушильных камер, разрабо­
танной ЛТА. Сушке по ускоренному режиму (tc = 
=  105°С и tM =75°С) подвергались сосновые обрез­
ные доски толщиной 50 мм. Всего было просушено
7 штабелей. Влажность их приводится в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Н ом ер  ш табеля

С редняя влаж ность  
пиломатериалов, %

1 2 3 4 5 6 7

Начальная ...................... 70 41 ,5 35 ,8 67 ,5 77 ,0 65,5 37 ,5
Конечная .......................... 6 ,4 5 ,2 5 ,4 19,8 16,5 24 ,2 17,0

Срок суш ки, ч 87 113* 113* 48 61 55 55

* Н аблюдались явная п ер есуш к а материала и п е р е д е р ж к а  его  в 
кам ер е.

При каждой опытной сушке определялись сле­
дующие параметры:

1. Температура в камерах — логометром 
ЛПр-53 в комплекте с шестью датчиками, платино­
выми термометрами сопротивления. Четыре дат­
чика использовались для измерения температур 
и два — в качестве психрометра. Датчики для из­
мерения температур устанавливались на одном 
из опытных штабелей в различных его точках, 
т. е. при прохождении штабеля через камеру дат­
чики показывали температуру воздуха в различных 
зонах.

2. Давление пара в магистрали — техническим 
манометром, непосредственно на паропроводе к ка­
лориферам камеры (после вентиля).

3. Скорость циркуляции агента сушки в охлаж ­
денной камере — крыльчатым анемометром АСО-3 
с диффузором.

4. Качество высушенного материала и процент 
технического брака. Для установления равномерно­

сти конечной влажности по объему штабеля, выяв­
ления равномерности сушки по его толщине и нали­
чия внутренних напряжений в каждый опытный 
штабель закладывалось по соответствующей мето­
дике 13 контрольных досок. Влажность определя­
лась при помощи секций влажности, весовым мето­
дом. Технический брак при сушке устанавливался 
путем индивидуального осмотра каждой доски до 
и после сушки.

Испытания модернизированной камеры «Некар- 
ЛТА» показали следующее.

Установленная тепловая мощность калориферов 
вполне достаточна для поддержания ускоренных ре­
жимов сушки при паре давлением 3 ати.

Через 7 ч после включения калориферов в 
охлажденной камере устанавливается заданный ре­
жим, который поддерживается вручную с помощью 
вентилей на паропроводе и шиберов на приточно-вы­
тяжных каналах при среднем давлении пара 3 ати. 
Температура по поперечному сечению камеры рас­
пределяется равномерно, но постепенно уменьшает­
ся к сырому концу.

Скорость циркуляции воздуха измерялась в 36 
точках штабеля, находящегося в охлажденной ка­
мере. Средняя скорость составляла 1,1 м/сек, при 
этом минимальная — 0,53 м/сек, а максимальная — 
1,8 м/сек. Скорость воздуха в основном постоянна 
по высоте камеры.

Замеры скоростей у решеток со стороны входа 
агента сушки при закрытых дверях показали, что 
два вентилятора № 10 обеспечивают нагнетание 
воздуха в количестве 68 тыс. м3/ч  при проектно-рас­
четных 80 тыс. м3/ч, т. е. фактическая производи­
тельность кустарно изготовленных Ленинградским 
ДО Зом № 1 вентиляторов серии В (по чертежам 
ЛТА) на 15% ниже расчетной.

Годовая производительность камеры определя­
лась по формуле

П год =  Е п =  £  м3 уел. пиломатериалов,"^ (1)
ХФ

где Е —  емкость камеры, м3 пл. древесины (для 
данного случая — 170 м3 обрезных или 
113 м3 необрезных пиломатериалов); 

п — число оборотов камеры в год;
тф — фактическая продолжительность сушки, ч.
Фактическая продолжительность сушки т ф пере­

считывается на условия влажности W Ha4 =60%  и 
W KOH =  12% по формуле

, 60
g ' 2 °-7 у  (2)

* \ W K0H) * \ w KOH)

где тс — продолжительность сушки уел. материа­
ла при ускоренном режиме, ч.

Расчетом получена средняя продолжительность 
сушки условных (обрезных) пиломатериалов — 
90,2 ч, что соответствует проектно-расчетной произ­
водительности модернизированной камеры — 
15 тыс. м3 уел. пиломатериалов в год. С учетом ко­
эффициента использования по времени 0,9, П г0д 
равняется 13 500 м3 уел. пиломатериалов.
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Удельная производительность камеры или сьем 
сухого материала в кубометрах уел. материала в 
год с 1 м3 внутреннего объема камеры определяет­
ся по формуле

уу   П г0д  15 ООО   15 м 3 уел. пиломатериалов
Ок 1010 1 м 3 внутр. объем а

(3)
где Пгод — годовая производительность каме­

ры, м3\
О к — внутренний объем камеры, м3.

Удельная производительность — основной коли­
чественный показатель работы любой камеры. Н а ­
пример, у камер непрерывного действия этот пока­
затель таков: 10,9 м3/м3 (продольно-противоточная 
камера), 15 м3/м3 (ЦНИ И М О Д-32), 22 м3/м* 
(ЦНИИМ ОД—Гипродрев-56), 13,5 м3/м3 (газовая 
с зигзагообразной циркуляцией).

Из этого сравнения видно, что модернизирован­
ная камера «Некар-JITA» имеет удельную произво­
дительность выше, чем ряд камер непрерывного 
действия с принудительной циркуляцией.

Фактические величины измеренной влажности 
показывают, что по длине и ширине штабеля мате­
риал высох равномерно. Максимальная разница со­
ставляет 4% при средней конечной влажности 19%, 
при сушке до средней влажности 6% эта разница 
составила 2%. Такая же малая разница при сушке 
до низкой конечной влажности получается и по вы­
соте штабеля.

При сушке пиломатериалов до конечной влаж ­
ности не выше 12% неравномерность сушки по вы­
соте также весьма незначительна. При сушке же до 
19% влажности низ штабеля имел влажность на 
8% выше, чем верх его. Значения вариантов влаж ­
ности, подвергнутые статистической обработке, при­
ведены в табл. 2.

Равномерность сушки по толщине материала 
(50 мм) и внутренние напряжения растут по мере 
увеличения конечной влажности. Так, при конечной 
влажности 5—7% перепад влажности составляет 
1%, при влажности 10— 12% — до 3,5%, при вл аж ­
ности 18—22% — до 9%. Соответственно при низ­
кой конечной влажности напряжения минимальны 
или вообще отсутствуют, при высокой влажности 
они значительны. Однако их можно устранить 
путем конечной тепловлагообработки или выдерж­
ки пиломатериалов после сушки.

Измерение мощности, потребляемой приводом 
вентиляторов в камере, показало, что мощность

Т а б л и ц а  2

Н ом ер
ш табеля п М, % о. % т , % V, % р , %

1 38 6, 0 1,41 0,23 23 ,5 3 ,3
3 53 6 ,0 0,31 0,04 5 ,0 0 ,7
4 34 20 ,0 3 ,5 0 ,6 17,5 3 ,0
5 • 24 16,5 2 ,2 0 ,45 13,3 2 ,7
6 27 24 ,0 4 ,2 0,51 17,6 0 ,97
7 52 18,0 3 ,6 0 ,5 20 ,0 0,96

электродвигателей (20 кет) выбрана правильно. 
Два электродвигателя камеры фактически потреб­
ляют 36 кет. При емкости ее 168 м3 уел. пиломатери­
алов и средней продолжительности сушки 84 ч 
удельный расход равняется 18 квт-ч на 1 м3 пило­
материалов.

Результаты обследования и испытания действу­
ющих модернизированных камер «Некар-ЛТА» на 
двух предприятиях приводятся в табл. 3. Для срав­
нения даются показатели работы камеры «Некар» 
до модернизации.

Стоимость модернизации камеры «Некар» — 
20 тыс. руб. При реконструкции всех действующих 
в СССР камер «Некар» можно увеличить годовой

Т а б л и ц а  3

П ок азатели
Кам ера
„Некар*

Кам ера  
„Н екар-  

Л ТА*

Годовая производительность 12-шта- 
бельной камеры, м 3 уел. пиломате­
риалов .............................................................. 6700 13 500

П родолж ительность суш ки уел. пило­
материалов, ч ............................................ 144 90

Количество экспортны х досок после 
суш ки без видимых изменений их
качества, %  ................................................

С ниж ение технического брака от суш-

Колебания конечной влаж ности мате­
риала, « / о .........................................................

55 80

_ 3

± 4 —5 ± 1 , 5 - 2
С корость циркуляции воздуха по шта­

белю, м / с е к ................................................

соото

1 ,1— 1,8
Расход электроэнергии, к вт -ч /м 3 . . . 0 18

выпуск сухих пиломатериалов на 610 тыс. и сни­
зить стоимость сушки в камерах на 10%.

К сказанному следует добавить, что годовую 
производительность камеры «Некар» можно еще в 
1,3— 1,5 раза увеличить, если установить в ней тре­
тий вентилятор серии В № 10 и лучше разместить 
отражательные направляющие экраны.
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Реконструкция системы пневмотранспорта
И нж. А. Ф . Щ Е ТИ Н И Н , М осковский экспериментальны й завод д ревесно струж ечн ы х плит и деталей

У Д К  674.08:621.867.8

Пневмотранспорт в цехах древесностружечных 
плит является основным видом транспорта 
сырой и сухой стружки, возврата от люлек 

главного конвейера стружки, смешанной со связу­
ющим, отбора стружки с кромок поддонов, удале­
ния отходов из цеха.

От выбора системы пневмотранспорта, ее обору­
дования (циклонов, вентиляторов) и конструктив­
ного решения зависит расход древесины, связующе­
го и электроэнергии на 1 м 3 плиты, а также фракци­
онный состав стружки, которая в процессе прохож­
дения через систему пневмотранспорта может до­
полнительно измельчаться. От работы пневмотранс­
порта зависит санитарно-техническое состояние це­
ха, всего предприятия и окружающей территории.

что затрудняло их ремонт. Циклоны Гипродрева 
имели низкий коэффициент очистки воздушной сре­
ды, а циклоны «НИИОГАЗ Ц-740» вообще не удов­
летворяли никаким требованиям. Вентиляторы ЦП 
часто выходили из строя и дополнительно измельча­
ли стружку, особенно сухую.

Ввиду неудовлетворительной работы действую­
щего пневмотранспорта в 1964 г. инженерно-техни­
ческими работниками и конструкторским бюро за ­
вода была разработана техническая документация 
новой системы пневмотранспорта (см. рисунок).

При проектировании были учтены все недостат­
ки работающей системы, перспективы реконструк­
ции цеха древесностружечных плит и доведения его 
мощности до 40—50 тыс. мъ плит в год.

□ □ □ □ □ □  
□ □ □ □ □ □  

Склад готобой продукции

□ □ □ □ □ □ □  i  
о о о п ш ю о  U [ Q z O z g lz lQ  Я

Система пневмотранспорта цеха древесностружечных плит

Система пневмотранспорта цеха древесностру­
жечных плит нашего завода была выполнена по ти­
повому проекту Государственного проектного ин­
ститута № 2 и не удовлетворяла никаким санитар­
но-техническим требованиям. Большое количество 
стружки и древесной пыли выносилось в атмосферу, 
а затем оседало на крышах цеха, заводских строе­
ний, близлежащего жилого поселка.

Для сбора отходов была построена станция пе­
рекачки с системой батарейных циклопов и бункер­
ным хозяйством, которая работала плохо. Все на­
ружные циклоны и трубы были теплоизолированы, 
что давало дополнительную нагрузку на перекрытие 
и портило внешний вид предприятия.

В стружечном отделении, сушильном и в отделе­
нии возврата осмоленной стружки трубы пневмо­
транспорта были смонтированы внутри помещения,

Приняты новые циклоны (конструкция которых 
доработана нашим заводом), соответствующие про­
изводительности оборудования и обеспечивающие 
полную очистку выбрасываемой воздушной среды. 
Использованы новые, надежные вентиляторы, обе­
спечивающие минимальное истирание древесины и 
хорошую балансировку крыльчаток. Вентилятор и 
электродвигатель расположены ка одной раме, что 
дает возможность облегчить фундамент (большин­
ство Еентиляторов с хорошей балансировкой ста­
вится без фундамента, прямо на основание пола).

Конструкторское бюро завода пересчитало диа­
метр всех воздуховодов в соответствии с производи­
тельностью вентиляторов и необходимой скоростью. 
Спроектированы все переключающие и переходные 
устройства, вводы в циклоны. Для повышения на­
дежности и долговечности циклоны выполнены из
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2—3-миллиметровой стали, трубопроводы — из 
2-миллиметровой. Колена, подверженные интенсив­
ному истиранию, выполнены из стали толщиной
3 мм. Вентиляторы — из стали толщиной 3—4 мм.

Были спроектированы циклон-сборник отходов, 
вместо станции перекачки с бункерным хозяйст­
вом и батареей циклонов — циклоны-сепараторы 
сухой стружки, которые в настоящее время допол­
нены вытяжными устройствами для удаления пыли 
во взвешенном состоянии и расположены непосред­
ственно над бункерами сухой стружки.

Конструкторское бюро перепроектировало систе­
му пневмотранспорта от обрезки плиты на станке 
ДЦ-3, спроектировало новую систему забора струж­
ки с кромок ковра на поддоне, систему пневмо­
транспорта для уборки галерей ленточных транс­
портеров, для передачи стружки, смешанной со свя­
зующим, от смесителей к формирующим машинам.

В отделении подготовки сырья пневмотранспорт 
подведен к четырехпилыюму станку (опилки отби­
раются от каждой пилы) и к пильному агрегату 
Зеленкова. Установлен один вентилятор № 6 с элек­
тродвигателем мощностью 10 кет, от которого опил­
ки по трубопроводам подаются в циклон-сборник 
отходов. Вторая нитка пневмотранспорта идет от 
двух трехиильных.ленточных Станков. Здесь уста­
новлен вентилятор № 5 и электродвигатель мощ­
ностью 7,5 кет. Опилки по трубам подаются в цик­
лон-сборник.

Стружка от деревообрабатывающего цеха систе­
мой пневмотранспорта передается от циклона-сбор­
ника у цеха деревообработки в циклон, установлен­
ный над бункером стружки для среднего слоя плит 
(поток Б ) .

Привозная стружка принимается через шнеко­
вое устройство с двумя вентиляторами № 6 (элек­
тродвигатели по 10 кет) и поступает по трубопрово­
дам в циклоны сырой стружки обоих потоков или 
раздельно в зависимости от качества стружки и по­
требности в ней.

Стружка от стружечных станков отбирается ин­
дивидуальными вентиляторами № 5 собственного 
изготовления с электродвигателем 7,5 кет. Оста­
лась и часть вентиляторов ЦП-6 с электродвигате­
лем мощностью 14 кет. В зависимости от потока 
стружка поступает в соответствующий циклон бун­
кера сырой стружки. Приняты циклоны № 24 соб­
ственного изготовления, каждый — на шесть вво­
дов с учетом увеличения производительности цеха 
(по одному вводу в резерве).

Отбор отходов от стружечных станков осущест­
влен по разветвленной универсальной системе с од­
ним вентилятором № 8 (электродвигатель 40 кет, 
потребляемая мощность 32 кет). Отходы подаются 
по трубопроводам в циклон-сборник отходов.

Молотковые мельницы ДМ-1 из-за конструктив­
ных недостатков и ненадежной работы заменены на 
вентиляторы № 6 с электродвигателем мощностью 
14 кет.

Каждый вентилятор оснащен переходным уст­
ройством для работы на две ветви, что позволяет

регулировать поДачу стружки в сушильные бараба­
ны в зависимости от потребного ее количества.

В сушильном отделении па каждом сушильном 
агрегате установлены циклоны № 24 с четырьмя 
вводами для приема стружки от любого вентилято­
ра стружечного отделения.

Из циклона №  24 стружка но трубопроводу с 
дозатором поступает в сушильный агрегат. Сухая 
стружка вентилятором № 8 с электродвигателем в 
40 кет передается в циклоны-сепараторы № 24 и 20, 
установленные над бункерами сухой стружки. Ци­
клон-сепаратор имеет в конусной части сетку с 
ячейками 1,5 мм, внизу расположено отсасывающее 
устройство для пыли. С двух циклонов-сепараторов 
пыль собирается вентилятором № 6 с электродвига­
телем 14 кет и подается в циклон, установленный 
над топкой.

Отходы в цехе древесностружечных плит и от­
делении подготовки сырья собираются при помощи 
циклона-сборника № 30 с восемью вводами. Сюда 
поступают отходы от четырехпильного станка и аг­
регата Зеленкова, от трехпильных ленточных стан­
ков, отходы от стружечных станков, от станка ДЦ-3, 
отходы с полов цеха и галереи наклонных ленточ­
ных транспортеров, древесная пыль от шлифоваль­
ных станков.

Под циклоном-сборником размещен вентилятор 
№ 6 с электродвигателем мощностью 14 кет, кото­
рый передает все отходы по трубопроводам в цик­
лон № 24, установленный над топкой. Отсюда отхо­
ды поступают во взвешенном состоянии в топочное 
устройство и сжигаются, газы тонки используются в 
сушильных агрегатах.

За трехлетнюю эксплуатацию описанная систе­
ма пневмотранспорта вполне себя оправдала. Со­
вершенно исключен выброс стружки и древесной 
пыли в атмосферу, ликвидированы непроизводи­
тельные расходы по вывозке стружки и пыли с тер­
ритории завода, улучшились санитарно-технические 
условия на производстве и в заводском поселке, 
повысилась культура производства. Сократился 
расход древесины, связующего, электроэнергии. Все 
отходы цеха идут на топливо.

Учитывая положительный результат реконструк­
ции системы пневмотранспорта, многие деревообра­
батывающие И мебельные предприятия (Москов­
ский деревообрабатывающий завод, Московская 
мебельная фабрика № 14, ММСК-1) заимствовали 
наш опыт. Мы выслали техническую документацию 
на оборудование для системы пневмотранспорта 
28 предприятиям.

В настоящее время Гипродревпром полностью 
закладывает нашу систему пневмотрансцорта в ти­
повые проекты цехов древесностружечных плит. 
В помощь предприятиям, реконструирующим систе­
му пневмотранспорта, завод организовал цех не­
стандартного оборудования. Готовится комплект 
оборудования для Ленинградского мебельного и 
Поволжского фанерно-мебельного комбинатов.
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Опыт работы по системе бездефектного изготовления продукции
Ю . Б. БОРИСОВ, А рм авирский м еб ел ьно-дерево обр абаты ваю щ ий ком бинат

Подготовка комбината .к .переходу в 1965 г. на 
работу по предложенной саратовцами системе 
■бездефектного изготовления продукции и сда­

чи ее ОТК с первого предъявления началась еще в 
конце 1964 г.

Были разработаны мероприятия, положения, 
техническая документация, инструкции по подго­
товке и внедрению этой системы. Проверено и дове­
дено до паспортных точностей все технологическое 
оборудование, проведены обучение и переаттеста­
ция рабочих, контролеров ОТК и ИТР. На период 
внедрения системы за каждым мастерским участ­
ком были закреплены группы по оказанию помощи 
на месте но главе с ведущими специалистами ком­
бината.

С января 1965 г. по апрель все цехи по мере го­
товности перешли на сдачу продукции ОТК по пер­
вому предъявлению. В цехах и заводоуправлении 
установлены еженедельные «дни качества». В этот 
день на совещании в заводоуправлении начальник 
ОТК докладывает о сдаче продукции по первому 
предъявлению. Если в течение месяца один из цехов 
или участков имел неудовлетворительную оценку 
по чистоте производственного помещения и приле­
гающей территории за одну из недель, то здесь же, 
на совещании, выносится решение о частичном ли­
шении премии всего коллектива цеха или участка.

На «днях качества» обсуждаются претензии 
торгующих организаций и покупателей, намечаются 
мероприятия по улучшению качества продукции, 
которые заносятся в протокол. В 1966 г. из 300 
внедренных мероприятий особенно благотворно ска­
зались на качестве выпускаемой продукции следую­
щие:

— механизированная отделка кромок столов;
— грунтование щитов методом налива;
— изменение узла крепления ножки с бобыш­

кой в ряде изделий;
— переход с долевого фанерования брусковой 

царги стола на ростовое и т. д.
На цеховых «днях качества» докладывают стар­

шие мастера ОТК цехов. Также намечаются цехо­
вые меры по улучшению качества выпускаемой про-, 
дукции и составляются заявки техническим служ­
бам предприятия. К виновникам появления брака 
здесь же применяются меры наказания (лишение 
премий, административные взыскания).

После внедрения системы бездефектного изго­
товления продукции (БИП) значительно укрепи­
лась технологическая дисциплина предприятия. Л ю ­
бое отклонение в технологическом процессе произ­
водится только письменным распоряжением дирек­
тора комбината с указанием, на какой промежуток 
времени разрешено отклонение (за 1966 г. было 
только три таких распоряжения).

Внедрение системы БИП коренным образом 
улучшило качество изготовляемой предприятием 
продукции (см.таблицу).

Как организована работа по системе БИ П  на 
комбинате?

УД К 674:658

На каждом участке установлен финальный 
пост, где продукция предъявляется аппарату ОТК. 
Таких постов в основных двух цехах по шести (уча­
сток сушки и раскроя, машинной обработки, гидро­
прессов, вторичной обработки, отделки, монтажа и 
упаковки изделий). За каждым участком закреплен 
контролер ОТК.

П оказатели
Годы

1963 1964 1965 1966

Количество рекламаций................ 27 23 4 2
Потери от рекламаций, тыс. руб. 5 ,5 25,5 0,5 0,45
Потери от внутризаводского бра­

ка, тыс. руб................................... 48 47 18,5 0,9

Бригадиром или мастером участка подготов­
ляются партии для предъявления. Количество 'де­
талей в партии зависит от их габаритов (от 20 до 
200 единиц). Партия предъявляется с сопроводи­
тельным листом, имеющим три отрывных талона. 
Контролер ОТК обычно проверяет 15—20%! деталей 
партии. При обнаружении деталей с дефектами вся 
партия возвращается для доработки и от сопрово­
дительной записки отрывается талон № 1. При по­
вторном предъявлении сопроводительная записка 
подписывается начальником цеха или смены. Нуж­
но сказать, что случаев возвращения продукции 
после второго предъявления на комбинате не было.

Внедрение системы БИ П  значительно повысило 
ответственность рабочего за качество выполняемых 
работ, так как по положению системы за брак от­
вечает не только тот рабочий, который его допустил, 
но и тот, который пропустил брак. Сейчас уже* не 
говорят, что брак допущен из-за неисправного стан­
ка, инструмента, а в каждом случае брака конкрет­
но указывается фамилия допустившего брак.

Ежегодно практикуется техминимум рабочих по 
системе БИП, а по тем участкам, где имеются слу­
чаи нарушения системы, производится и переаттес­
тация рабочих. Большое внимание на комбинате 
уделяется повышению квалификации рабочих. 
В 1966 г. повысили квалификацию 184 человека.

Одним из стимулов успеха системы БИП яв­
ляется материальная заинтересованность рабочих. 
За бездефектное изготовление продукции и сдачу 
ее QTK с первого предъявления рабочим выплачи­
вается премия. Основанием для выплаты премий 
служит оправка ОТК о количестве продукции, сдан­
ной с первого предъявления. В цехе заводится ли­
цевой счет для каждой бригады по установленной 
форме, который заполняется контролерами ОТК на 
основании ежедневной сдачи продукции с первого 
предъявления. Лицевой счет подписывается началь­
ником цеха и мастером ОТК и утверждается на­
чальниками ОТК. Премия начисляется по месячным 
результатам работы за фактически отработанное 
время, в соответствии с рекомендациями Главме- 
бельпрома, согласованными с ЦК профсоюза, от 
28 мая 1966 г.
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Наладка и эксплуатация пресса модели К-073
И. Г. БАТАЛОВ

П ресс модели К-073 предназначен для произ­
водства древесностружечных плит экструзи­
онным способом. В данной статье приводятся 

основные правила наладки и эксплуатации этого 
пресса.

Механизм загрузки пресса должен быть на­
строен таким образом, чтобы обеспечить равномер­
ную засыпку древесностружечной массы по ширине 
плиты и в одинаковых объемах с обеих сторон пу­
ансона. Достигается это следующим образом 
(рис. 1). При помощи десяти винтов 2 регулировоч­
ные листы 3 поднимаются в верхнее положение.

Рис. 1. Схема механизма загрузки пресса:
/  — нож -отсекатель; 2 — винт; 3 — регулировочны й лист; 4 — м а х о ­

вичок; 5 — дози р ую щ и й  валик

Маховичками 4 ножи-отсекатели 1 опускаются вниз 
до получения зазора, равного 2—4 мм, между ними 
и дозирующими валиками 5. Затем между ножом 3 
и валиком винтами 2 устанавливается равномерный 
по длине зазор величиной 2 мм. Таким образом 
обеспечивается равномерность щели по всей ши­
рине механизма. Требуемый объем засыпаемой 
стружки устанавливается либо изменением размера 
щели 5  при помощи маховичка 4 , либо перестанов­
кой дозирующих валиков на два или три паза. 
Несмотря на то, что механизм загрузки снабжен 
двумя маховичками 4, регулировать объем засыпки 
можно любым из них, так как их синхронное вра­
щение обеспечивается цепной передачей.

При эксплуатации необходимо:
— не допускать попадания стружки более круп­

ной фракции, чем это определено технологией, 
и тем более металлических предметов (гаек, бол­
тов, проволоки и т. п.), что может привести к вы­
ходу из строя регулировочных листов, муфт пере­
ключения, механизма загрузки, а также нагрева­
тельных плит, деталей узла привода;

— не реже одного раза в неделю менять смазку 
в подшипниках дозирующих и рыхлительных валов.

Число оборотов выходного вала, а следователь­
но, и число ходов подвижной траверсы пресса регу­
лируется путем поворота рукоятки 1 вариатора, 
показанного на рис. 2, до тех пор, пока не будет 
достигнута требуемая величина, которая контроли­
руется по прибору, установленному на электро­
шкафе. Пределы регулирования числа ходов в ми­
нуту — 90— 135.

В процессе эксплуатации необходимо:
— контролировать сумму размеров а и в  между 

внутренними дисками 3 на обоих валах, которая

должна равняться 26 мм  (у вариаторов выпуска 
1967 г. — 86 мм). Указанные размеры устанавли­
ваются поворотом рукоятки 2 при ослабленном на­
тяжении ремней;

— следить за симметричным относительно вер­
тикальной оси вариатора положением комплекта 
дисков на обоих валах, чтобы избежать смещения 
дисков со шлицев;

— контролировать исправность тахогеператора 
и показывающего прибора;

— регулярно смазывать подшипники.
Перед первоначальным

пуском пресса, а также по­
сле перестройки его на про­
изводство древесностружеч­
ных плит другой толщины 
необходимо подготавливать 
и налаживать нагреватель­
ные плиты следующим об­
разом (рис. 3).

При установке дистанци­
онных планок и нагреватель­
ных плит требуется тщатель­
но очистить от окалины, смо­
лы и пыли поверхности сты­
ка, т. е. боковые поверхности 
дистанционных планок и 
прилегающие к ним места 
плит пресса. Все заусенцы и 
неровности на указанных 
поверхностях должны быть 
удалены.

Основные болты, стягивающие нагревательные 
плиты, затягиваются последовательно, начиная 
с верхней пары. Балки 4 и 5 затягивают рычагом, 
имеющим плечо 2 — 2,5 м, два-три человека, бал­
ку 6 затягивает один человек, а балку 7 поджимают 
вплотную к плитам.

После затяжки основных болтов необходимо 
установить толкатель 2 , проверить его положение 
относительно нагревательных плит и дистанцион­
ных планок. Между плитами и толкателем с помо­
щью клиновых направляющих выдерживается за ­
зор, равный 1 мм, с каждой стороны. Зазор между 
толкателем и планками должен быть 1—2 мм 
с каждой стороны. При этой регулировке суммар­
ный, зазор между направляющими подвижной тра­
версы и станины выдерживается в пределах 0,2— 
0,3 мм.

Нагрев плит пресса осуществляется путем посте­
пенной подачи перегретой воды соответствующими 
вентилями в течение 1,5—2 ч. Если нагрев неравно­
мерен или нагревательные плиты имеют низкую 
температуру, следует продуть каналы плит для 
удаления воздушных подушек. Перед пуском пере­
гретой воды в пресс необходимо проверить ее дав­
ление и температуру. Они должны соответственно 
равняться 12— 14 атм и 175— 180°С.

У Д К  676.2.052.657:674.815-41

Рис. 2. Схема вариатора:
1, 2 — р егулировочны е в а­
лики; 3 — внутр енние диски
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Рис. 3. Схема получения 
древесностружечных плит 

экструзионным методом:
J — п од в и ж н ая  тр авер са; 2 — 
толкатель; 3 — нагревательн ы е  
плиты; 4—7 — балки ; в  — д у г о ­
вые напр ав ля ю щ ие; 9, 10 — ре- 
1улировочны е винты: 11 — д и ­
станци онны е планки; 12 — д о ­
зир ую щ и й  валик м ехан и зм а  з а ­
грузки; 13 — направляю щ ий

ж е л о б

После разогрева плит требуется проконтролиро­
вать зазор между пуансоном и этими плитами, 
а также между направляющими подвижной травер­
сы и станины. Перед пуском пресса между нагре­
вательными плитами закладывается бумажный

жгут, легко проходя- 
t щий между ними, но но
2 падающий иод собст-
3 венным весом. Не раз­

решается закладывать 
деревянные и металли­
ческие рейки, так как

j- они могут вызвать по­
ломку пресса. Чтобы 
выходящая из пресса 
древесностружеч н а я 
плита свободно прохо-

7 дила между направля­
ющими, следует осво­
бодить зажимные бал-

8 ки дуговых направляю­
щих 8.

В начале работы пресса необходимо через каж ­
дые 25—30 ходов с помощью кулачковой муфты 
прекращать подачу в него стружки на 2—3 мин для 
полимеризации связующего и отверждения древес­
ностружечных плит. Непрерывная работа пресса 
начинается с момента выдавливания плит из нагре­
вательных плит.

После выхода древесностружечной плиты из 
пресса нужно равномерно подтянуть балки 6' и 7 
с обеих сторон, чтобы исключить перекос полотна 
плиты относительно оси пресса. Далее, подтягивая 
нижнюю балку пресса и зажимая дуговые направ­
ляющие равномерно с двух сторон, добиться тре­
буемой плотности плиты, которая не должна превы­
шать величины, указанной в технической характе­
ристике пресса (0,5—0,62 г/см3').

Перед пуском пресса насос густой смазки з а ­
правляется солидолом, после чего система смазки 
вручную прокачивается до появления солидола 
в точках смазки. Если солидол поступает в количе­
стве, большем или меньшем требуемого, то объем 
его регулируется винтами, находящимися внутри 
насоса под каждой пробкой, расположенной на его 
лицевой стороне. Пробка закрывает один регулиро­
вочный винт, приходящийся на пару точек смазки.

В процессе эксплуатации необходимо особенно 
тщательно следить за чистотой солидола, так как 
при его загрязнении может засориться маслопровод 
и выйти из строя насос.

Работоспособность пресса К-073 в большой мере 
зависит от фракционного состава стружки, влаж ­
ности древесностружечной массы, состава связую­
щего и теплового режима прессования.

Для обеспечения своевременной полимеризации 
клея и получения древесностружечных плит к на­
гревательным плитам каждого пресса должно быть 
подведено не менее 100 тыс. ккал/ч, что при имею­
щихся размерах внутренних каналов плит можно 
обеспечить, только применяя горячую воду, а не 
пар, как это делают некоторые предприятия. Д ру­
гая причина недостаточного количества тепла — 
неправильный нагрев плит и возникновение паро­
вых подушек в каналах. Указанные обстоятельства 
приводят к смещению зоны полимеризации связую­
щего ниже расстояния, разного 600 мм  (см. рис. 3). 
В результате происходит то же, что и в предыдущем 
случае.

Из изложенного выше следует, что надежная и 
ритмичная работа прессов модели К-073 обусловли­
вается не только правильной их наладкой и соблю­
дением правил эксплуатации, но и в большой мере 
четкой работой всего технологического оборудова­
ния. Неточная работа дозирующих устройств (бун­
керов сухой стружки, смесителей, весов, сушилок 
и т. д.), приводящая к значительным изменениям 
параметров подаваемого в пресс сырья, а также 
несоблюдение технологических режимов, недоста­
точный обогрев плит пресса вызывают резкое сни­
жение его работоспособности и производитель­
ности.

В линиях экструзионного прессования приме­
няется также технологическое оборудование, как 
и в линиях плоского прессования. Совершенно оче­
видно, что при плоском прессовании даже значи­
тельные отклонения от требуемых параметров стру­
жечной массы не оказывают существенного влия­
ния на работоспособность горизонтальных прессов, 
тогда как при экструзионном методе параметры 
должны строго выдерживаться «в определенных пре­
делах. В связи с этим в данном случае к агрегатам 
линии должны быть предъявлены более жесткие 
требования, обеспечивающие соблюдение норм и 
стабильность параметров сырья. Кроме того, их не­
обходимо строго контролировать.

На Гомельском фанерно-спичечном комбинате, 
а также на Тартуском лесокомбинате благодаря 
строгому соблюдению правил эксплуатации прессов 
К-073 достигли проектной мощности установок. 
Предприятиям, осваивающим прессование древес­
ностружечных плит экструзионным способом, реко­
мендуется ознакомиться с условиями эксплуатации 
прессов и технологическим процессом па указанных 
комбинатах.
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Установка для ремонта пил, оснащенных пластинками твердого сплава
А. И. Ш ЕВЧЕНКО, И. К. КУЧЕРОВ, Уральский лесотехнический институт

Н аиболее эффективное средство повышения износостой­
кости дереворежущих инструментов — оснащение их 
пластинками твердого сплава. Они крепятся к корпусам 

режущих инструментов в основном методом напайки.
Опыт показывает, чго при эксплуатации пил с этими пла­

стинками последние иногда разрушаются. Особенно часто это 
случается лри обработке древесностружечных плит. Выкраши­
вание пластинок происходит из-за попадания в плиты металли­
ческих или других твердых частиц. И ногда пластинки 
отрываются из-за некачественной напайки. Поэтому важно 
не только совершенствовать технологию оснащения режущих 
инструментов твердыми сплавами, но и разработать способы 
ремонта такого инструмента.

На кафедре станков и инструментов Уральского лесотех­
нического института создана установка для ремонта пил мето­
дом электроконтактной напайки (см. рисунок). Эта установка 
изготовлена на базе суппорта 1  для заточки ножей от рейсму­
сового станка СР6-6. На продольных направляющих суппор­
та 2  закреплена стойка 3 с двумя алюминиевыми шайбами, 
между которыми устанавливается пильный диск 4. Н еподвиж ­
ная шайба 5 укреплена на оси 6  тремя винтами и является 
электродом. (Вывод трансформатора присоединяется к  шайбам 
винтом 7. Шайбы изолированы от корпуса суппорта посред­
ством гетинаксовых прокладок 8 . Посадочный диаметр оси 6  

равен 32 мм.

Схема установки для ремонта пил, оснащенных пластинками 
твердою  сплава

Д ля установки пил с другими диаметрами отверстий можно 
использовать переходные кольца. Пильный диск зажимается 
в шайбах винтом 9.

На поперечных салазках 10 суппорта закреплена стой­
ка 11, на которой смонтирован второй электрод 12. На элек­
троде укреплена сменная планка 13 со специальным вырезом. 
В него укладывается пластинка твердого сплава. Форма , и 
размер выреза в планке зависят от формы и размера этой 
пластинки.

Д ля точного базирования указанной пластинки относи­
тельно корпуса зуба пилы электрод 1 2  может перемещаться 
в трех взаимно-перпендикулярных направлениях. Продольное 
перемещение параллельно плоскости пилы осуществляется 
от винта 14. Перемещение, перпендикулярное плоскости пиль­
ного диска, производится винтом 15. Вертикальное перемеще­
ние осуществляется в два приема: вначале электрод вручную 
грубо устанавливается на стойке 1 1  и фиксируется винтом 16, 
затем электрод точно устанавливается по высоте рукояткой 17 
путем перемещения его с ползуном 18 в направляющих 19.

Д ля нагрева зуба и расплавления припоя используется 
трансформатор переменного тока, имеющий мощность 2 ква, 
напряжение первичной и вторичной обмоток соответственно

У Д К  674.053.004.67

220 и 3 в. М ожно применять такж е трансформаторы от свароч­
ных машин, например АТП-10, АТП-25, МТП-25 и др.

Пилы подготавливаются к ремонту следующим образом. 
С них удаляю тся остатки разрушившихся пластинок твердого 
сплава, затем в зубьях пилы на пилоточном станке типа 
ТчПА-3 делаю тся гнезда. Абразивный круг должен быть пред­
варительно заправлен так, чтобы поверхность пайки была 
строго прямолинейной, а радиус закругления угла гнезда был 
меньше фаски на грани пластинки твердого сплава. Это обе­
спечивает плотное прилегание поверхностей пайки. Заусенцы 
на острых кромках снимаются напильником.

Поверхность напайки пластинки твердого сплава зачи­
щается наждачным кругом. Применяются такж е круги электро- 
корундовые белые или из карбида кремния зеленого.

В качестве припоя используется латунь Л 62 в виде фольги 
толщиной 0,15—0,25 мм, зачищ енная наждачной шкуркой 
фольга .нарезается ножницами по форме и размерам пластинки 
твердого сплава.

Поверхности пайки на пильном диске и указанной пла­
стинке, а такж е припой должны быть тщательно обезжирены 
авиационным бензином, четыреххлористым углеродом или 
ацетоном.

Пластинки твердого сплава припаиваются к зубу пилы 
следующим образом. Пластинка с припоем укладывается 
в вырез сменной планки 13. Пильный диск укрепляется между 
шайбами, затем пластинка точно базируется относительно 
зуба пилы. После этого пила фиксируется винтом 9. Рукоят­
кой 17 пластинка с припоем поджимается к зубу и одновре­
менно к месту пайки подсыпается флюс (обезвоженная бура), 
затем тумблером включается ток от трансформатора. После 
расплавления припоя трансформатор отключается, пластинка 
остается (поджатой до полного остывания. Д л я  устранения з а ­
калки зуба и снятия термических напряжений после остывания 
места спайки необходимо произвести отпуск. С этой целью 
кратковременно вклю чается трансформатор и зуб нагревается 
до температуры 400—500°С. После этого электрод 12 отводит­
ся винтом 14, а пила поворачивается на следующий эуб. Далее 
цикл повторяется. Режим пайки: температура нагрева У30—
940°С, продолжительность нагрева 6—8 сек.

Д ля удобства проверки качества паяного шва пластинки 
напаивались на образцы, изготовленные из пил. Н а этих образ­
цах отрабаты вался реж им пайки и испытывался шов на раз­
рывной 'машине типа Р5. Опыты показали, что прочность шва 
на срез при принятом режиме пайки равняется 20—25 кГ/мм2. 
Были проведены такж е опыты по изучению и устранению к о ­
робления пильных дисков после напайки. Установлено, что 
пильный диск не деформируется от температурных напряже­
ний при величине зоны термического влияния, не выходящей за 
пределы пазухи зуба. Л окализация зоны термического влияния 
в пределах высоты зуба при указанных выше условиях пайки 
получена благодаря длине паяного шва, равной ]/г—2/з высо­
ты з у б а , и большой скорости разогрева.

На описываемой установке были восстановлены аварийно 
изношенные пластинки твердого сплава на пилах Горьковского 
завода и пилах, импортируемых из Чехословакии. Все они 
в течение длительного времени эксплуатируются на свердлов­
ской мебельной фирме «Авангард» и Первоуральской лыжной 
фабрике.

Производственные испытания пил показали хорошее каче­
ство шва припоя. Кроме того, при испытаниях не наблюдалось 
ни одного случая нарушения целостности оснащенных зубьев.

Рассматриваемая установка имеет простую конструкцию 
и может быть сд ел ан а  на любом деревообрабатывающ ем пред­
приятии. В настоящее время по чертежам Уральского лесотех­
нического института ее изготовляет свердловская мебельная 
фирма «Авангард».

Эта установка проще и дешевле установки с нагревом 
токами высокой частоты. Она может быть использована на лю­
бом предприятии независимо от его мощности и числа эксплуа­
тируемых пил, оснащенных пластинками твердого сплава.
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В ЗАВОДСКИХ ЛАБОРАТОРИЯХ И КОНСТРУКТОРСКИХ БЮРО

Декоративные пленки на основе совмещенных смол
Г. А. ЛИТВИНЦЕВА, М М С К - 1

И
з данных зарубежных и отечественных исследований из­

вестно, что совмещение феноло-формальдегидных и моче- 
вино-формальдегидных смол с синтетическими латекса- 

ми (каучуками) приводит к повышению эластичности клеево­
го шва. В мебельной промышленности совмещенные смолы для 
пропитки декоративной бумаги пока не применяются.

Лаборатория Московского мебельно-сборочного комбината 
№ 1 провела работу по получению декоративных пленок на 
основе совмещенных смол и изучению их физико-технических 
свойств.

Пропитка бумаги в чистых растворах латексов не дала по­
ложительных результатов из-за их низкой пропитывающей 
способности. Поэтому различные синтетические латексы вво­
дились в состав мочевино-меламииовых смол. Хорошие ре­
зультаты были получены при сочетании меламиновых смол с 
эмульсией бутилметакрилата БМА, с латексами ПММА и 
ДММА-65-1ГП (типа бутакона). Самым дешевым и недефи­
цитным из них был латекс ПММА. Кроме того, пластифици­
рованная водная дисперсия полиметилмстакрилата, принадле­
ж ащ ая к группе термоплавких полимеров, позволяет получать 
покрытия, хорошо формирующиеся в процессе горячего прес­
сования и обладающие высокой светостойкостью. Д екоратив­
ное покрытие на основе латекса ПММА отличается гибкостью, 
высоким глянцем и сопротивлением истиранию.

Для удешевления пропиточного состава вместо смолы 
ММП была использована мочевино-формальдегидная смола 
без меламина марки МФПС-1, которая, проклеивая бумагу в 
процессе пропитки, создает при прессовании нерасслаивающую- 
ся основу покрытия.

Нашими исследованиями установлено, что совмещать смо­
лы целесообразнее всего при комнатной температуре и соот­
ношении смолы МФПС-1 и латекса ПММА, как 2 :  1. Приме­
няемый в качестве отвердителя хлористый аммоний необходи­
мо вводить только в смолу, так как он вызывает коагуляцию 
латекса. Д ля предотвращения этого отвердитель со смолой сле­
дует тщательно перемешивать, после чего вводить латекс 
ПММА небольшими дозами.

Ниже приводятся свойства двух видов совмещенных смол.

С войства смолы

С оотн ош ен и е смолы  
М ФПС-1 и латекса ПМ М А

1 : 1 2 : 1

С одер ж ан к е сухих вещ еств . % ................................... 5 2 - 5 5 4 9 - 5 3
Вязкость по ВЗ-4, с е к  .................................................... 1 2 -1 6 1 2 -1 4
Значение pH среды ............................................................. 6 ,5 - 7 , 5 6 , 8 - 7 , 5
Ж и зн есп особн ость , сутки:

5 - 6с 1 % хлористого аммония ....................................... 3 - 5
с  0 , 2 % , ,  ....................................... 9 - 1 5 8 - 1 2

С корость отв ер ж ден и я  при 100°С, мин:
с  1 % хлористого аммония ....................................... 6—8 5—6
с 0 ,2 % .  ..................................................... 2 5 - 3 5 2 5 - 3 5

С одерж ан ие св ободн ого  форм альдегида, % . . . 0 ,13 0 ,25

Эти смолы представляют собой однородную жидкость мо­
лочного цвета. В воде они растворяются полностью. Срок хра­
нения их 1,5—2 месяца.

Результаты исследований показали, что совмещать смолу 
и латекс лучше при соотношении их 2 : 1 ,  так как свойства 
смол мало зависят от соотношения их компонентов, хотя в пер­
вом случае ( 1: 1)  стоимость смолы гораздо выше.

Д ля выявления технологических свойств совмещенной смо­
лы исследовалась ее структура. Сделаны попытки установить 
характер взаимодействия совмещенных мочевино-формальде- 
гидных смол с латексами путем инфракрасной спектроскопии, 
химического анализа смол в жидком и отвержденном состоя­
нии.

УДК 684:667.657.1

Инфракрасный спектр вещества представляет собой ряд 
полос поглощения, изучение спектрального положения, интен­
сивности и поляризации которых позволяет делать выводы о 
строении вещества. По числу и положению пиков на спектро­
грамме можно судить о природе вещества (качественный ана­
лиз), а по интенсивности полос — о его количестве (количе­
ственный анализ). Спектры мочевпно-формальдегидной смолы 
МФПС-1, латекса ПММА и совмещенной с латексом мочевино- 
формальдегидной смолы получены с помощью инфракрасной 
спектроскопии на спектрофотометре И К С -14. На основании 
работ, проведенных в Японии, сделано предположение о моле­
кулярной структуре образующихся смол, о качественном ха­
рактере взаимодействия совмещенных смол и о последова­
тельности протекающих при этом реакций.

Как видно из полученных спектров, полосы, характерные 
для метиленэфирных связей —СН2ОСН2 — (808, 1012), кото­
рые такж е типичны для карбамидных смол, резко уменьша­
ются в совмещенной смоле. В последней почти исчезают поло­
сы эфирных групп, свойственные латексу (1284, 4720). По-види- 
мому, в структуре смолы происходит частичная поликонден­
сация по наиболее реакционноспособным эфирным группам 
—СООСНз латекса.

Кроме того, снятые спектры показывают, что в смоле 
МФПС-1 образую тся метиленэфирные связи —СН2ОСН2— и
—NH—СО— N— , а такж е метиленовых мостиков N H —CH2NH. 
Следовательно, реакция конденсации прошла в самой смоле 
МФПС-1 довольно глубоко с образованием димеров и частич­
но тримеров из мочевины, метилол- и диметилол'мочевины.

В смолообразных продуктах конденсации мочевины и 
формальдегида имеются как метилольные группы (—СН2ОН), 
так и метиленовые группы (—СН2— ). От соотношения их за ­
висят вязкость, стабильность при хранении, скорость отверж­
дения и другие свойства смолы. Нами определено, что в чистой 
мочевино-формальдегидной смоле 13— 15,5% метилольных 
групп и 27—29,5% метиленовых. Количество метилольных 
групп в совмещенной смоле сокращается до 7,1—8,2%, а мети­
леновых — до 16,7—>18. Содержание свободного формальдеги­
да в совмещенной смоле уменьшается с 1—0,8% до 0,25— 
0,13%. Суммарное содержание формальдегида в смоле 
МФПС-1 равняется 42—46% , а совмещенной — 24—26,3%. 
Уменьшение метилольных, метиленовых групп и свободного 
формальдегида свидетельствует о том, что смола частично раз­
бавляется, а такж е частично поликонденоируется по метилоль- 
ным группам.

Проводились такж е работы по выявлению характера вза­
имодействия совмещенных смол при отверждении. Предвари­
тельно отлитые на стекле пленки латекса ПММА и совмещен­
ной смолы растворяли в ряде органических растворителей. 
Пленка чистого латекса растворяется в дихлорэтане, ацето­
не, этилацетате, бензоле, пленка же совмещенной смолы не 
растворяется и не набухает в течение суток.
< На основании полученных данных можно сделать предпо­
ложение, что в совмещенной смоле проходит поликонденсация 
по метилольным группам в смоле МФПС-1 и эфирным группам 
в латексе ПММА с выделением метилового спирта и образова­
нием сложноэфирной группировки. Эта же реакция подтверж­
дается качественным исследованием отгона при отверждении 
совмещенной смолы.

Декоративную  пленку получали путем пропитки бумаги 
разной плотности (80— 150 г/м2) термореактивной совмещенной 
смолой и сушки ее до плавкой и растворимой стадии.

Д ля этой цели применялись растворы совмещенных смол 
разной вязкости (11; 12; 13,5; 15; 16; 17; 18,5 и 20 сек по вис­
козиметру ВЗ-4) и с неодинаковым соотношением компонентов 
(1 : 1, 2 : 1, 5 : 1, 10: 1, 20 : 1). Лучшие результаты после на­
прессовывания пленки получены при использовании текстур­
ной бумаги весом 80 г/м 2 и кроющей бумаги весом 150— 
160 г/м2, пропитанных совмещенной смолой с соотношением 
смолы и латекса 2 : 1 .  При пропитке бумаги плотностью 80—

26 Д ер ев о о б р а б а т ы в а ю щ а я  пром ы ш ленност ь, 1967112

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



160 ejM2 наиболее рационально применять совмещенную смолу 
вязкостью 15— 16 сек по ВЗ-4, дальнейшее увеличение вязко­
сти смолы не дает желаемого эффекта. Декоративные пленки 
на основе текстурной бумаги при расходе смолы 115— 125 г/ж2 
и на основе кроющей бумаги при расходе смолы 175—212 г/м 1 

имели срок хранения не менее 2,5—3 месяцев. Пластичность н 
другие первоначальные качества пленки за это время не изме­
нились.

Декоративные пленки напрессовывались на древесностру­
жечные и столярные плиты на гидропрессе с применением по­
лированных металлических прокладок. Оптимальный режим 
прессования следующий: удельное давление прессования 15— 
16 кГ/см 2 при температуре 130— 135°С в течение 10 мин с по­
следующим частичным охлаждением под давлением до тем­
пературы 60—50°С в течение 8 или 15 мин с последующим воз­
душным охлаждением. Так как плиты пресса полностью не 
охлаждаются, цикл прессования сокращается, а следователь­
но, производительность пресса увеличивается.

Отделка шлифованных и нешлифованных столярных и 
древесностружечных плит декоративной пленкой повышенной 
плотности равноценна лаковой отделке II класса. При обли­
цовке древесностружечных плит декоративной пленкой плот­
ностью 80 г/ж2 с лицевой стороны их следует напрессовывать 
дополнительную подложку из 2—3 листов бумаги, пропитан­
ной смолой МФПС-1, а с обратной стороны — березовый 
шпон для устранения коробления. Коробление плит с двусто­

ронней облицовкой пленкой или с облицовкой внутренней сто­
роны их уравновешивающим шпоном толщиной 1,15 мм соот­
ветствует ГОСТ 10632—63. Декоративные пленки на основе 
совмещенный смол водо-, тепло- и светостойки ;и прочно склеи­
ваются с древесной плитой.

После проведенных испытаний на пленке не осталось пя­
тен от воды, трещин или шелушения от воздействия темпера­
туры. Ц вет ее после облучения лампой ПРК-2 в течение 48 ч 
почти не изменился. Пленка не отслаивается в точке пересече­
ния линий надреза острием ножа. Содержание смолы в пленке 
55—59%, содержание летучих 3,5—5,5%. Влажность декоратив­
ного покрытия — не более 9%.

Как показывают расчеты, трудовые затраты при отделке 
древесностружечных плит декоративной эластичной пленкой 
значительно меньше, чем при отделке нитроэмалями. Так, при 
одновременном напрессовывании на плиты декоративной плен­
ки и подслоя из шпона (первый вариант) и раздельном их на- 
иресеовании (второй вариант) эти затраты  на производство 
100 медицинских тумбочек соответственно снижаются на 70 и 
57%. Кроме того, уменьшается и стоимость материалов: при 
первом варианте отделки — на 35%, при втором варианте от­
делки — на 30,4%.

Декоративные пленки на основе совмещенных смол можно 
применять для облицовки деталей корпусной мебели, встроен­
ной, детской и кухонной, а такж е строительных деталей и тор­
гового оборудования.

Аннотации работ ЭКБ Минлесбумдревпрома БССР, выполненных в 1966 г.
Наряду с конструированием новых, 

улучшенных моделей корпусной и ре­
шетчатой мебели экспериментально-кон­
структорское бюро Министерства лесной, 
целлюлозно-бумажной и деревообраба­
тывающей промышленности БССР 
в 1966 г. занималось разработкой реко­
мендаций по технологическим процес­
сам, созданием нетипового оборудова­
ния и некоторых методических мате­
риалов. Краткие аннотации на эти р а­
боты приводятся ниже.

Применение композиционных пласти­
ков в производстве мебели. Приводятся 
краткая характеристика, классификация 
и физико-механические свойства древес­
ных пластиков, а такж е схемы техноло­
гического процесса их производства. 
Описывается применение прессованных 
изделий и деталей в СССР и за рубе 
жом. Д ается перечень мебельных дета­
лей и узлов, которые рекомендуется 
изготовлять из древесных пластиков.

Рекомендации по сокращению номен­
клатуры мебельной фурнитуры. Описы­
вается фурнитура, применяемая на ме­
бельных предприятиях БССР, даются 
рекомендации по сокращению некоторых 
ее видов, а такж е по специализации из­
готовления этой продукции. Подсчитан 
экономический эффект от использования 
рекомендаций.

Рекомендации по применению поро- 
заполнителя на основе стеклопорошка.
Порозаполнитель КФ-1 заменяется поро­
за полнителем па основе стеклопорошка, 
разработанного УкрНИИМ ОДом. П ри­
водятся состав и способ приготовления 
норозаполнителя, даются рекомендации 
по его использованию.

Пружинные блоки из двухконусных 
пружин малого диаметра, соединенные 
спиралями. Мебельные пружины непре­
рывного плетения быстро проседают,

трудоемки в изготовлении, и процесс 
производства их сложно механизировать. 
Приводятся рекомендации по изготовле­
нию двухконусных пружин, не имеющих 
указанных недостатков, спиралей, рамок, 
по сборке пружинного блока, а такж е 
методика построения технологического 
процесса.

Положение о центральных лаборато­
риях мебельных предприятий Минлес­
бумдревпрома БССР. В разработке 
освещаются задачи, структура и штаты 
центральных лабораторий, права и обя­
занности их работников, а такж е приво­
дятся положения о ведении документа­
ции и перечни оборудования, приборов 
и химической посуды.

Отработка конструкции бортов из 
резины и рекомендации по их примене 
нию. Сформированный из ваты или в а ­
тина борт в изделиях мягкой мебели 
не обладает достаточной упругостью, 
па краях его образуется большое коли­
чество вмятин и неровностей. В связи 
с этим разработаны два типа бортов 
из резины марки 39—03 < (ТУ 233—54р) 
и рекомендации по их применению. П од­
считана экономическая эффективность 
внедрения данного предложения.

Пособие для лабораторий мебельных 
предприятий по методам испытаний ма­
териалов. Пособие составлено на основе 
ГОСТов и ОСТов, технических условий 
по методам испытаний клеевых и л ак о ­
красочных материалов. Оно окажет 
практическую помощь работникам лабо­
раторий предприятий.

Тележка-стеллаж для ящиков трюмо 
(проект МА-52-00-00). Состоит из полок 
с вырезами, меж ду которыми поме­
щаются стенки подвешенных ящиков 
трюмо после отделки. М ожет быть ис­
пользована для подвешивания ящиков 
других изделий.

Д лина, ширина и высота ее соответ­
ственно составляют 1465, 930 и 1475 мм. 
Расстояние между полками стеллажа по 
высоте — 360 мм. Полки изготовлены 
из многослойной фанеры толщиной 
12 мм. Вес тележки — 80 кг.

Тележка с подъемной платформой 
(проект М-72-00-00). Состоит из непо­
движной и подвижной платформ, свар­
ных, из швеллера. Рукоятки и т я ги ‘изго­
товлены из труб. Тележка имеет три к о ­
леса (одно ориентирующее). Высота 
подъема платформы 100 мм, вес 65,2 кг. 
Длина и ширина тележки соответственно 
равняются 1170 и 650 мм. Высота ее до 
уровня платформы 420 мм. Грузоподъ­
емность — 250 кг.

Станок для обтяжки мягких элемен­
тов диванов-кроватей (проект
МА-58-00-00). Н а станке можно обтяги­
вать сиденья шириной 600 мм, спинки 
шириной 500 мм при длине этих элемен­
тов 1850 мм. В нем использованы два 
пневмоцилиндра диаметром 150 мм  с хо­
дом поршня 300 мм и усилием на штоке 
600 кг и один пневмоцилиндр диаметром 
100 мм  с ходом поршня 75 мм и уси­
лием на штоке 265 кг. Вес станка 
860 кг. Длина, ширина и высота его — 
соответственно 2550, 1240 и 1485 мм.

Стапель поворотный для сборки ку­
хонного буфета (проект МВ-69-00-00). 
На сварной конструкции основания 
установлена поворотная рама, на кото­
рой и собирается изделие с помощью 
одного шневмоцилиндра диаметром 
200 мм  с ходом поршня 75 мм и пяти 
пневмоцилиндров диаметром 200 мм 
с ходом поршня 50 мм. Вес стапеля 
200 кг. Высота, длина и ширина соби­
раемых деталей — соответственно 1600, 
1000 и 445 мм. Высота, длина и ширина 
стапеля — соответственно 1500, 218(1 
и 500 мм.

И. П. Новак
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Международная научная конференция

С 19 по 22 сентября 1967 г. в г. Зволен (ЧССР) со­
стоялась Международная научная конференция, посвя­
щенная 160-летию высшего лесного образования и 20-ле­
тию высшего образования специалистов по механической 
технологии древесины в Чехословакии. В конференции 
приняли участие 380 специалистов из Австрии, Болгарии, 
Венгрии, ГДР, Канады, Норвегии, Польши, Румынии. 
СССР, ФРГ, Чехословакии, Швеции, Югославии.

Работа конференции проходила в трех секциях: дере­
вообработки, биологической и технической.

Делегация Советского Союза включала 23 представи­
теля лесотехнических вузов (из Москвы, Ленинграда, 
Минска, Львова, Архангельска). Министерства лесной, 
целлюлозно-бумажной и деревообрабатывающей промыш­
ленности СССР, Института леса и древесины СО АН 
СССР и ЦНИИМОДа,

В секции деревообработки наибольшее количество до­
кладов было посвящено вопросам древесиноведения (строе­
ние клеточных стенок; свойства, проявляющиеся при взаи­
модействии древесины с влагой; реология и внутренние 
напряжения; неразрушающие испытания; пороки древеси­
ны и др.). Много внимания было уделено и вопросам ле­
сопиления, сушки, технологии фанеры, древесностружеч­
ных и древесноволокнистых плит, использованию отходов.

В нескольких докладах получили освещение экономиче­
ские проблемы деревообработки.

От Советского Союза с докладами выступили проф. 
А. Н. Песоцкий — «Современные научные проблемы в ле­
сопилении СССР», проф. П. С. Серговский — «Исследо­
вания в области сушки пиломатериалов» и доц. Б. Н. Уго- 
лев — «Некоторые вопросы исследования физических 
свойств древесины». Кроме того, были представлены ре­
фераты докладов акад. А. И. Калниньша и И. К. Иевинь- 
ша — «Использование сучьев и маломерных материалов 
лиственных пород» и проф. Т. С. Лобовикова и А. П. Пет­
рова — «Методика оценки доступности низкосортной дре­
весины и древесных отходов».

В дискуссии с сообщениями выступили ректор Бело­
русского технологического института проф. В. Е. Вихров, 
заведующий лабораторией сушки ЦНИИМОДа К. Ф. Дья­
конов и доц. АЛТИ Е. М. Боровиков.

Участники конференции ознакомились с крупнейшим 
в Чехословакии комбинатом по переработке древесины бу­
ка «Бучина» и некоторыми другими деревообрабатываю­
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ными различных стран.

Б. Н. Уголев
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с илл. Цена 1 р. 22 к.
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9 32

С.

6 - 8

22 

22 

30 — 31 

3 1 —32 

12

2 5 —27
24

19 — 20 

16

1—3

2 6 —27

25 

2 6 —27 

20— 21

3 — 4 

14— 15

26

27 — 28 

6 —8

1 6 — 17

2 6 —27

7 — 8 

18

28 — 29

23 — 24 

27

1 —  2 

22 23

24 -2 5

5

16 18

23

28 29

2 4 —25

2 0 —21

— 3-я с. 
обл.

7 — 8
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№
ж урн

Щ е г л о в  Г. В. — М ебельная п ром ы ш лен ­
ность А з е р б а й д ж а н а ....................................................................10

ПРОИЗВОДСТВО ДРЕВЕСНЫХ ПЛИТ И ФАНЕРЫ
В сесою зн ое сов ещ ан и е работников промы ш - 

дениости др ев есн о стр у ж еч н ы х  п л и т .........................8

Г а р а с е в и ч  Г. И. — П рессование издели й  
и.з изм ельченной древесины  пульсирую щ им  сп о ­
собом ..................................................................................................

Г о н ч а р о в  Н. А. — К в оп р осу  оп ределен и я  
модуля упругости  при статическом  и зги бе д р ев е с ­
н оструж ечны х п л и т ....................................................................

Г о н ч а р о в  Н. А. — Н омограмма для р а сч е ­
та расхода  клея при изготовлении д р ев е сн о с тр у ­
ж ечны х п л и т .....................................; ..........................................

Д е м и д о в  Ю. М.,  П о п о в а  Г. А. — И споль­
зован ие струж к и -отходов  в п р ои зв одстве т р е х ­
слойны х д р ев есн остр уж еч н ы х п л и т ...............................

Д е м и д о в  Ю. М. — И сп ользован ие к усковы х  
отходов л есопиления и дер ев ообработк и  в п р о и з­
водстве тр ехслой н ы х д р ев есн о стр у ж еч н ы х  плит .

Д е н и с о в' О. Б., С о с н и и М. И. — О собен­
ности изм ен ен и я  тем п ературы  и давления п ара в 
др евесн остр уж еч н ы х плитах больш ого ф орм ата
при и х прессовани и  . ........................................................

Д о р о х о в  С. В. — Опыт освоен ия  п р оектной  
мощ ности ц еха  др ев есн о стр у ж еч н ы х  плит

Ж у к о в  В. П. — Р авн овесная  влаж ность д р е ­
в есн остр уж еч н ы х п л и т .............................................................

З а б р о д к и н  А. Г. — С интетические клеи  
для склеивания ф анеры  б е з  вы суш ивания н а м а за н ­
ны х сер еди нок  ................................................................................

З а в р а ж н о в  А.  М.,  К о р ч а г о  И. Г. — 
У м еньш ение р азнотолщ инности  плит эк ст р у зи о н ­
ного п рессования ..........................................................................

З в я г и н  Б.  Н., Д р о з д  о в А.  Л.,  Ц ы г а н о в
В. П. — М еханизация участк а  подачи  чураков к
лущ ильны м с т а н к а м ....................................................................

Л е д н е в  А. Н. — На ф ан ер н ы х за в о д а х
Ф инляндии ......................................................................................

М о р д о в и и  К. Я.,  С у ш к о в  А.  Д.,  Т и х о ­
м и р о в а  В. Е. — О б-увел ич ени и  п р ои зв одства
болы неф оом атной  ф а н е р ы .................................................

Н а у  м ч у  к В. Ф. — О пределение п р едел ь н о­
го радиуса  и згиба ш пона . . . . . . . . . .

Н е м ч е н к о  Н. М.,  Р е м б е р т о в и ч  Р.  М.,  
М а л а х о в  М. П. С ы ч е в  В. В. — П рибор для  
определения прочности др евесн ов ол ок н и сты х плит
б ез  их р а з р у ш е н и я ....................................................................

О с и п к о в  В. П. — С пичечной ф абр и к е <?Ма-
-  50 л е т ................................................................................

П р а в е д н и к о в  М. М. — П роизводство и з ­
делий из др евесн ого  т е р м о п л а с т и к а ...............................

Р а к и и А. Г.. Б е р з и н ь ш  Г. В.,  Д о р о н и н  
Ю. Г. — О повы ш ении ф и зик о-м ехан и ч ески х
свойств др евеснослои сты х пластиков .........................

Р е м б е р т о в и ч  Р.  М..  Ф о м и ш и н  В. А. 
А втоматический изм еритель степ ен и  разм ола м а с­
сы в потоке производства др евесн остр уж еч н ы х
плит . . . . .  ..........................................................................

С е в а с т ь я н о в  К. Ф. — И нститут ф анеры
— к ю билею  Октября ..............................................................

С е р г е е в  В. П. — Линия пропитки ш псна
с м о л о й ...................................................................  . . . .

С м и р н о в  А. Н. — П ерм ский г} анериы й
комбинат — к р упнейш ий в Е в р о п е ...............................

С v  ш к о в А. Д.. М о р д о в и и  К. Я.,  К а р а ­
с е в  В. С. — С равнительная эф ф ек ти в н ость  р а з ­
личны х сп особов  защ иты  ф ан ер н ого  сы оья .

С у ш к о в  А.  Д..  М о р д о в и и  К. Я. — Опыт 
склеивания м ногослойной  ф ан ер ы  м арки ФК из
ш пона с лож ны м  я д р о м .......................................................

Т е м к и н а  Р. 3. — К арбам идная см ола
М19 — 6 2 ............................................................................................

Ф р и д м а н  В Ш. — Д р евесн остр уж еч н ы м
плитям — отличное к ачество ...........................................

Х о м е н к о  Е. И..  Ш е п т у х а  Г. Ф — П ро­
изводство ш пона и к леен ой  ф ан еры  из др евесин ы
тополя ..................................................................................................

Ш в а р ц м а н  Г. М. — У м еньш ение разнотол- 
ш инности др евесн остр уж еч н ы х плит — п ер в о о ч е­
р едная задача п о о м ы ш л е н н о с т и ...............................

Ш е в ч е н к о  В. А..  К а н а  ш к и н  И. А. — 
Технология изготовления и прим енения рулон-
йой rfiqueooпленки . . .  .................................................

Щ е т и н и н  А. Ф. — Р екон струкц и я систем ы  
пневмотранспорта .....................................................................

ЛЕСОПИЛЕНИЕ И ДЕРЕВООБРАБОТКА
Б у р а в  л е в  М. И. — А рхангельский  ордена

Ленина ЛДК им. В. И. Л е н и н а ...........................................
В а р а з а ш в и л и  В. Н. — Л есная и д ер ев о ­

обрабаты ваю щ ая промы ш ленность Грузии за  годы
Советской власти ..........................................................................

В е р е м е е н к о  В. И., Р и м к у  с А. И. — До­
стиж ения деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш ленно­
сти Литовской ССР за  годы С оветской власти .

В и н о г р а д о в  Е. Г. — Техника безоп асн ости  
на деревообрабаты ваю щ их п редп ри яти ях . . . .

В л а с о в Г. Д. — Новое в автом атизации л е с о ­
пильных предприятий .............................................................

В о е в о д и н  В. М., К а р е т н и к о в  В. В. — 
Контроль ш иповы х соеди нени й  столярны х и зд е ­
лий ........................................................................................................

С.

2 — С

2-я с. 
обл.

5 9 — 12

3 12 — 13

7 13 — 14

4 4 — 6

9 24 — 25

8 11

1 2 3 —25

10 14— 15

8 8 — 9

9 5 — 7

5 2 2 - 2 4

7 30 — 32

9 3 — 5

12 1 3 — 14

1 11 12

5 18

1 27 — 28

3 8 —9

6 8 - 1 0

11 25 — 26

5 3 — 4

3 16

2 22

7 25

3 3 - 6

1 28 — 29

1 7 9

4 1 - 4

1 5 — 7

12 20 — 21

7 1 9 —22

10 1 —2

5 16 — 17

8 27 — 28

10 15 — 16

6 19 — 20

№ С. 
ж урн.

В ь ю с о в С. С., К а п л а н  В. И. — Вопросы  
техн ич еск ой  эстети к и  в л есопи льной  и д ер ев о о б р а ­
баты ваю щ ей п р о м ы ш л е н н о с т и .....................................1 12__14

Г а н и ч е в  И. А. — Д ом острои тельны е п р ед ­
приятия ф ирм ы  « В е й р » ..................................... . . . .  4 2 9 __31

Г л е б о в  А. С. — Д ер евообр абаты ваю щ ей  п р о­
м ы ш ленности  — в ы сок оп р ои зв оди тел ьн ое о б о р у ­
дован и е .................................................................................. .... g 29

Г о н ч а р е н к о  Н. Т. — П одготовка сы рья
для техн ол оги ч еск ой  щ епы  в Я п о н и и ............................ 2 3 0 —-31

Г о р ш к о в  Н. М. — . П акетирование деталей
дер ев ян н ы х д о м о в ....................................................................3 2 0 —21

Г р а ч е в  А. В. — Л есопильная и дер евооб-  
раоаты ьаю ш ая пром ы ш лен ность за  50 лет  С овет­
ской  в л а с т и .......................................................................................  2__ 5

Д у р д и н е ц  П. П. — Д еревообрабаты ваю щ ая  
пром ы ш лен ность У краины  к 50-летию  Октября . 11 6 — 9

Е р ш о в  И. Л. — Д верны е п олотна и з п л аст­
м а с с .........................................................................................................10 17 — 19

Е р ш о в  И. Л. — И н дустр и альн ое п р ои зв од ст ­
во столя р н ы х и з д е л и й ..............................................................ц  2 1 — 22

Ж о д  з и ш с к и й Г. А. — У правляю щ ее у с т ­
р ой ство для автом атич еск ой  сортировк и  пилом а­
териалов  .............................................................................................  5 — б

3  е л ь н и ц к и й Н. Н., С а х а р о в  М. Д. — 
М ехан и зи ров ан н ое п р ои зв одство  двер ей  . . . .  5 24 — 26

Из н а уч н о-и ссл едов ател ь ск и х  работ Укр-
НИИМОДа, вы полненны х в 1965 г............................ ...... . 2 27 — 28

Л а л а я н М. Л. — Л есная и д ер ев о о б р а б а т ы ­
ваю щ ая пром ы ш лен ность  А рм ении за  годы  С овет­
ск ой  в л а с т и .......................................................................................... g 17_______ 20

Л а п и н  П. И. — И нтенсиф икация работы
рам ны х п и л .................................................................................... 2 1_______ 4

Л и в е р о в  В. А. — Д еревообрабаты ваю щ ая
пром ы ш лен ность  К а з а х с т а н а ...........................................3 16 — 17

О н и щ е н к о  Ю. П. — Северны й К авказ — 
крупны й ц ентр  дер ев ообрабаты ваю щ ей  пром ы ш ­
л ен н ости  ..............................................................................................  и  10— 13

О сновны е н аправлен и я  р азвити я и р а зм е щ е­
ния д ер ев ообр абаты ваю щ и х отр аслей  пром ы ш ­
л ен н ости  .............................................................................................7 2 -я с.

_  обл.
Р о г о в  К. А. .  П о р х а л о  Е. Н. — Р ек он ст­

рукция и к ом п лек сн ая  м ехан и зац и я  би р ж и  сы рья 4 22 — 23
С е  н ь к  и н И. М. — Л есопильная и д ер ев о о б ­

рабаты ваю щ ая п р ом ы ш ленность  В осточн ой  Сибири 11 23 — 24
Т е р е щ  е н-к о В. И. — Головной и нсти тут по 

п роекти рован и ю  дер ев ообр абаты ваю щ и х п р ед ­
приятий . ...................................................................................... 8 14 — 16

Т у р у ш е ' Ь  В. Г. — С пособ рациональной  со р ­
тировки толсты х п и л о м а т е р и а л о в .....................................12 9 — 11

Ф а б р и ц к и й  Л. Б. —. К п ер ех о д у  л есоп и л ь­
ной пром ы ш ленности  на пятидневную  рабочую
н е д е л ю ...................................................................................................7 i _______ 4

Ф е д о р о в  А. А. — Д еревообрабаты ваю щ ая  
пр ом ы ш ленность  Э стонской ССР за  годы  Совет­
ск ой  в л а с т и ................................................................................  4 1 8  — 21

Х и т р о в о  Д. Ф. — Р азви тие и достиж ен ия  
дер евообрабаты ваю щ ей  пром ы ш ленности  Б ел ор ус­
сии за  годы Советской в л а с т и ........................................... 11 14— 17

X р у л  е в  В. М., 3  а й в и й В. А. — Склеива­
ние древесины , пропитанной  п олиэф ирной  см олой 8 12 13

Ц в е т к о в  В. М. — М еханизация столярны х
р а б о т ...................................................................................................9  2 1 —23

Ш е в ч е н к о  В. А. — Работы  УкрНИИМОДа
за  последн и е г о д ы ....................................................................11 29 —30

Щ е г л о в  В. Ф. — П роизводительность п ак е­
тоф орм и рую щ и х м а ш и н ........................................................7 11— 12

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИЕ СТАНКИ, ИНСТРУМЕНТ, 
ОБОРУДОВАНИЕ 

Б а л а х о в с к и й  Л. М. — И спользование  
св ерли льно-при садочн ы х головок в производстве
м е б е л и ...................................................................................................  10 2 4 —26

Б а р а б - Т а р л е  М. Е., Б р о д с к и й  Л. ИГ ,
П е к а р ь  Э. Л. — П олуавтомат для р азр езан и я
блока на ц а р г и ................................................................................ 2 26

Б а т а л о в  И. Г. — Н аладка и эксп луатац и я
п р есса  м одели К-073 .................................................. ...... . 12 23 — 24

Б е л о з е р о в  И. Л. — К ом п рессор ная  у ст а ­
новка с автом атическ и м  р егули р ован и ем  да в л е­
ния .........................................................................................................  10 29 — 30

Б у с ы г и н  Г. М.,  Ш у п л е ц о в  Г. А. ,  Л е й н -  
п е б-е р Э. А. — У становка для склеи вани я  д в у х ­
сл ойн ы х лы ж  в п оле Т В Ч ..................................................  3 24 — 26

Б у х т и я р о в  В. П. — Станки для отделки
м ебельн ы х щ и т о в .......................................................................... 6 4 — 6

В е й н б е р г  И. П. — О строзаточенн ы е ф р езы
для н а р езан и я  зу б ч а т ы х  ш и п о в .....................................6 10— 12

Г о л ь д е н б е р г  Ш. А. — Ротационны й н о­
ж ер езател ь н ы й  с т а н о к ............................................................. 9 10 — 12

Г р и н ь к о в  В. П. — Причины возн ик н ове­
ния ш ум а при работе дисковы х п и л .........................1 9 — 10

Г р у  б е А. Э., С а н е в  В. И., П а ш к о в  В. К.
— П овы ш ение кач ества  распиловки путем  охл аж ­
ден ия  дисковы х пил в одовоздуш н ой  см есью  . . .  3 6 —8

Г р у  б е А. Э., С а н е в  В.  И.,  П а ш к о в  В. К.
— А втом атическое р егули рован и е тем п ературны х
напряж ени й  в дисковы х п и л а х ...................................... 8 4 —6

Д е м и н В. А. — У правление гидравлическим и
п р ессам и  с общ его п у л ь т а ................................................. 5 28

Д е р г а л и н  Д. Н. — К антователь щ итов на
ш лиф овальной л и н и и ..............................................................5 29

Д о л  к а р т  Ф. 3. ,  К о з у п и ц а  С. В. — Станок  
для отделен и я ф орточки  от створки в сп аренн ом  
оконном п е р е п л е т е ....................................................................2 23
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Сила р езан и я  в диско-3  а в о й с к и х  Г. И. 
вой рубильной м аш ине

З а й ц е в  Н. А. ,  С м о л и н  М. Д. — Об и зн о ­
се  дисковы х пил при расп ил овк е д р е в е с н о с т р у ­
ж ечны х п л и т ................................................................... ...... .

З а х а р е н к о  И.  П., Ф е д о с е е в  Л. А., 
Г а м а н ю к М. П. О бработка алм азны м и к р уга­
ми дер ев о р еж у щ и х  нож ей , о сн ащ ен н ы х п ласти н ­
ками твердого сплава .................................................  „

И л ь т ю М. В. — П рим енение ф тороп л аста
улучш ает работу с м е с и т е л е й ............................................

И о ф ф  е А. Р. — Ш лифовальны й стан ок  с п и ­
тателем и укладчиком  ............................................

К а  р е  е в  А. С., К у р  б а к о в  В. В. — Стан­
ки для изготовления ручек  к и н стр ум ен ту  . . .

К а р п о в и ч  В. С. — Два стан ка н аш и х
рационализаторов ......................................................................

К л о к о в  Г. О., В о л ч а н и н о в  В. В. — 
“ ™ я н и е конструкции и н о Рм точности пр ессов  
ш-’-ь и JIP-6A на отклонение по толщ ине д р ев ес
н оструж ечн ы х п л и т ................................................ Г .

К о р е н е в  Н. И., Г о р о д с к е в и ч  А. И." — 
М одернизация к леесм еси тельн ой  установки  в це
хе дрепесноструж еч ны х п л и т ............................... ......

К р а с н и к В. В. — П овы ш ение эконом ич  
ности электропривода ун и в ер сал ьн ой  си стем ь
пневм отранспорта ...................................................

_ К р у г л о в  А. В. — Трехпильны й ф орм атн о
оор езн ой  станок  ЦТЗФ- 1 .................................................

К у р е н е  А.  Ф.,  П е т р о в  а с А.  В., К и р  
л е н е  В. 3. ,  П л а х о в  А.  А. ,  Я р г и н  Е. А. — 
П олуавтоматическая линия отделки м ебельн ы х
щ и т о в ............................................................................................

Л у т о в и н о в  С. А. — Л енточнош лиф оваль
ный станок п р оходн ого  типа ......................................

М е р  г и н Э. П., Б е й з и т е р с  И. Я.  
П о с т е  И. Е. — Станок для полирования кро
мок м ебельны х щ и т о в .......................................................

М и х е е в  И. И. — О повы ш ении к л асса  точ
ности станков ...................................................................

М о р д о в и и  К. Я„ П о л я к о в а . М. — Р аз  
грузочное устр ой ств о  для суш илки СРГ-50 . .

М о р о з  Н. Ф. — К онструкцию  лы ж ны х  
прессов  н еобходим о улучш ить

Н е м ч е н к о  Н. М., Д р о з д о в  А.  Л.  
Г о л у б е в  В. В. — Тиристорны е элек троп ри во-

для ч еты р ехстор он н ей  обработки
.......................................

Е. С. — М одернизация

ра-
при

№
кури

С.

4 12 — 14

2 8 —10

3 1 8 — 20

7 27

7 25 — 26

6 21—22
4 28

12 6 — 9

10 26 — 28

12 — 13

1 14 — 15

1 1 9 —21

2 20 -  21

10 22
3 10 — 12

1 26

9 31

-10 6 — 8

3 23 — 24

3 22

10 11 — 13

•4 27

7 4 — 7

8 23 — 24

1 25

10 28 — 29

3 28

6 23

2 24

8 24 — 27

3 29
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УНИВЕРСАЛЬНЫЙ МОДЕЛЬНЫЙ 
ФРЕЗЕРНЫЙ СТАНОК F M A -U

для изготовления моделей и сердеч­
ников из дерева, цветны х металлов, 
пластических масс и серого чугуна. 
Для обработки деревянны х моделей 
диаметром до 8 м со станком  постав­
ляется вращ аю щ ийся стол. Его преи­
мущ ествами являются: легкое и проч­
ное крепление модели,- высокая про­
изводительность и безопасная экс­
плуатация. Удобному обслужива­
нию стан ка  способствует пере­
носный пульт управления. По 
ж еланию  за ка зч и ка  стан ок поставля­
ется с центральны м креплением ин­
струм ента. Заж им ная  поверхность  
стола 1400 X 800 мм, вылет ш пинде­
ля — расстояние от оси ш пинделя до 
направляю щ ей поверхности станины  
— 1000 мм, плавно регулируем ы е по­
дачи находятся в диапазоне 0,08 — 
1,45 мм/мин, а обороты ш пинделя — 
90 — 2800 в м инуту.

Завод - изготовитель 
ТОС, н. п. Свитавы

ilrojimporl

Прага — ЧССР

Станок FMA-U экономичен, обладает высокой производительностью 
и точностью обработки
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0,5 до 1 мм. С  ростом коэффициента перекрытия от 2,0 
до 5,0 величина касательной составляющей силы окорки 
уменьшается по параболической зависимости (особенно 
сильно — при коэффициенте от 2,0 до 3,0). Наилучшее 
качество окорки имеет место при переднем угле 0°. Угол 
встречи в плане не оказывает существенного влияния на 
качество окорки. Лучшее качество окорки наблюдается 
при работе простым короснимателем с радиусом закруг­
ления 1,5 мм  (для березы и осины) и фасонным коросни­
мателем с  .переменным радиусом закругления копирую­
щего лезвия 1,5 мм  для березы и 2,0 мм для осины '(ра­
диус закругления острого лезвия — 0,5 мм). С повышс- 
и'ием ширины короснимателя составляющ ие силы окор­
ки и усилия подачи растут по прямолинейной зависимо­
сти, что вызывается увеличением ширины снимаемой 
стружки коры и сил трения лезвия о древесину.

А н т и ф р и к ц и о н н ы е  т е п л о п р о в о д н ы е  
д р е в е с н ы е  к о м п о з и ц и и .  Чтобы выяснить ус­
ловия улучшения теплопередачи цельнопрессованиых 
древесных пластиков на основе древесных отходов, канд. 
техн. наук В. В. Янов (Лесотехническая академия) п ро­
вел эксперименты по введению размельченного металла 
и графита в пресскомпозицию. Образцы изготовляли п у ­
тем прессования (в компрессионных и переносных пресс- 
формах) совместно с тепловой обработкой. Введение в 
пресскомпозицию размельченного металла и графита 
улучшает теплопроводность и антифрикционные свойст­
ва цельнопрессованных древесных пластиков. При этом 
снижаются коэффициент трения и контактные темпера­
туры, что позволяет увеличить грузоподъемность п од ­
шипникового узла. Размер частиц (металла в металлона­
полненных композициях не должен превышать 0,5 мм. 
Количество вводимого в прессмассу графита долж но 
быть в пределах 5— 10% от общего количества пресс- 
массы.

«И звестия в узов . Л есной  ж ур н ал » , 1967, №  4.

Б о л г а р с к и е  • п о д ъ е м н  о-т р а н е  п о р т н ы е  
м а ш и н ы .  Во .многих государствах работаю т болгар­
ские погрузчики и ш табелеры, тележки, тягачи, тельфе­
ры и другое подъемно-транспортное оборудование. Ж у р ­
нал приводит описание последних образцов, среди кото­
рых для наших читателей особый интерес представляют 
электроштабслеры, электро- и автопогрузчики.

Д ля складских работ в Болгарии выпускаются н е­
сколько типов электроштабелеров. Ш табелеры с рукоя- 
точным управлением с пола, когда водитель идет рядом 
с механизмом (ЕВ210 и ЕВ351), имеют грузоподъем­
ность 630 кг. Трехопорный штабелер ЕВ602 имеет отлич­
ную маневренность; его привод — от двух электродвига­
телей. Выпускается четыре вида четырехопорных штабе- 
леров грузоподъемностью 1 г и с высотой подъема 
3200—4500 мм.

Электропогрузчики изготовляются на трех и четырех 
опорах с фронтальными и боковыми вилами, грузоподъ­
емностью от нескольких сот килограммов до нескольких 
тонн. Все четырехопорные погрузчики работаю т от акку­
муляторных батарей свинцового типа различной емкости. 
Электропогрузчики с боковым выдвижным грузоподъем­
ником ЕВ452 и ЕВ456 предназначены для транспорти­
рования и штабелирования длинномерных грузов — пи­
ломатериалов, труб и т. д. Грузоподъемность машин со­
ставляет соответственно 11250 и 1000 кг, высота; подъема 
груза — 3200 и 4500 мм, внешний радиус поворота — 
29 000 мм. Скорость движения с грузом у погрузчика 
F.B452 равна 13,5 км/ч, а у погрузчика ЕВ456 — 
14,5 км/ч. Обе машины работаю т от аккумуляторных б а ­
тарей емкостью 250 а-ч.

Болгарской промышленностью выпускаются такж е и 
автопогрузчики с бензиновыми и дизельными двигателя­
ми: БВ2705, БВ2733, ДВ1761. Погрузчик БВ2705 оснащен 
сервоуправлением.

«М еханизация и автом атизац и я  производства» ,
1 9 6 7 , №  8 .

О ц е н к а  в ы р а в н и в а н и я  п о в е р х н о с т и  
д р е в е с и н ы  и э ф ф е к т и в н о с т и  е е  з а п о л ­
н е н и я  п о р о з а п о л н я ю щ и м и  с о с т а в а м и .  
Г И. Кутянин и Н. IB. Андреева предлагаю т за основной 
критерий оценки выравнивания поверхности принять так 
называемые коэффициенты выравнивания Ка и K v и за 
критерий оценки степени заполнения пор — коэффици­
ент Км •
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Ка и Kv показывают, во сколько раз уменьшилась 
изменчивость глубины тюр после обработки поверхности 
древесины норозаполняющими составами. Км показыва­
ет, во сколько раз уменьшилась средняя глубина пор 
после порозаполнеиия. Авторы предлагают формулы 
для определения значения этих коэффициентов, а резуль­
таты расчетов коэффициентов для различных порозапол- 
няющих составов и пород древесины сводят в таблицу. 
Глубина пор замеряется .микроокопом МИС-11. Из д ан ­
ных таблицы видно, что по величине коэффициентов Ка , 
Kv и Км можно судить о степени выравнивания поверх­
ности и о степени заполнения пор. Чем выше значения 
коэффициентов Ко и Kv, тем лучше выравнивается по­
верхность. Степень заполнения пор, характеризуемая ко­
эффициентом Км,  во всех случаях практически одинако­
ва. Следовательно, по величине коэффициентов выравни­
вания Ко «  Kv можно судить о характере выравнива 
ния поверхности древесины после нанесения порозапол- 
няющих составов.

«Л акокрасочны е м атериалы  и и х  п рим енен и е» ,
1 9 6 7 ,  №  3 .

Рефераты публикаций 
по техническим наукам

ь

УДК 674.047.3:674.032.14

Высокотемпературная сушка лиственничных пило­
материалов. Кротов Л . Н., Ослонович В. Н. «Деревооб­
рабатываю щ ая промышленность», 1967, 16, №  12, 4—6.

С татья посвящена результатам опытных сушек 
лиственницы в перегретом паре. Исследования показали, 
что продолжительность цикла (включая термообработ­
ку) сокращ ается в 2—3 раза по сравнению с сушкой 
нормативными режимами; после высокотемпературной 
сушки обязательна термовлагообработка для устране­
ния остаточных напряжений .в древесине; разработанные 
режимы и технология сушки обеспечивают полную 
сохранность материала; продолжительность воздействия 
высоких температур сказывается на физико-механиче­
ских свойствах древесины, поэтому при сушке перегре­
тым паром следует учитывать назначение пиломатериа­
лов. Таблиц 2. Иллюстраций 5. Библиографий 3.

УДК 674.028.6/.7.001
Определение предельного радиуса изгиба шпона.

Наумчук В. Ф. «Деревообрабатываю щ ая промышлен­
ность», 1967, 16, №  12,.13— 14.

Описаны экспериментальные работы по определению 
различных радиусов изгиба березового и соснового 
шпона. Анализируются экспериментальные данные. 
Автор предлагает уравнение (формулу) связи между 
радиусом кривизны и толщиной шпона. По этому урав­
нению можно вести расчет радиуса кривизны деталей 
различной конфигурации при Их производстве. Таблиц 1. 
Иллюстраций 2. Библиографий 3.

УДК 634.0.812

Влияние влажности древесины сосны на коэффи­
циент длительной прочности и коэффициент длительного 
модуля деформаций при статическом изгибе. Родин Б. Е. 
«Деревообрабатываю щ ая промышленность», 1967, 16,
№ 12, 15— 16.

Рассматриваю тся результаты опытов по изучению 
влияния влажности на отношение предела долговремен­
ного сопротивления к пределу кратковременной проч­
ности (при стандартных испытаниях на статический 
изгиб), а такж е на отношение длительного модуля упру­
гости к  мгновенному модулю упругости. Снижение 
модуля деформаций влажной древесины под длительной 
нагрузкой гораздо больше, чем снижение предела проч­
ности. Это доказы вает важность расчета по второму 
предельному состоянию, т. е. обеспечения требуемой 
жесткости деревянных конструкций и их элементов. 
Иллюстраций 3.
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Высокопроизводительный четырехсторонний 
строгальный станок завода ТОС, н.п. Свитавы 
предназначен для поточного серийного произ­
водства планок и брусьев прямолинейной и 
криволинейной формы

FT4S150
ПРЕИМ УЩ ЕСТВА СТРО ГАЛЬНО ГО  С Т А Н К А  F T  4S 150:

Шесть рабочих валов, обеспечиваю щ их 
высокую чистоту поверхности 
обрабатываемых деталей.
Дистанционное управление подачей 
материала.
Высокие обороты  инструмента, 
позволяющие достичь вы соко го  качества 
обрабатываемых поверхностей.

В о зм ож но сть  работы с и нструм ентом  из 
тверд о го  сплава.
Наличие устройства для предварительного  
выравнивания обрабатываемых деталей. 
К н опо чно е  управление станком  со щита 
управления и т. п.
Размеры обрабаты ваем ого  материала: 
ширина 25— 150 мм, высота 15— 100 мм.

Чехословацкие но­
вейшие деревообра­
батывающие станки 
и комплектное обо­
рудование постав­

ляет

iVroj import

Прага —  ЧССР
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