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В издательстве «ЛЕСНАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ» выходит и поступает 
в продажу следующая литература по деревообрабатывающей
промышленности

А ф а п а с ь с в П. С Станки и инструменты д е ­
ревообрабаты ваю щ их предприятий. 30 л. Ц епа  
1 р. 20 к.

Б е р д н и к о в  В. 11. Сжатый воздух в дерево­
обрабаты ваю щ ей промышленности. Изд- 2-е, пере- 
раб.  и доп. 14 л. Ц е н а  85 коп.

Г о л о в а ч А. Ф. Электрические машины дерево­
обрабаты ваю щ их предприятий. 20 л. Ц е н а  1 р. 16 к.

Д а н и  ц к и й И. С. Таблицы объемов и площ а­
дей клееной фанеры, фанерных ящиков и плит.
15 л. Ц е н а  95 коп.

Д  с м ь я н о в с к и й К 11. Износостойкость ин­
струмента для фрезерования древесины. 9 л. Цепа  
48 коп.

И в а н о в  А. И. Руководство по изготовлению  
образцов из древесины. 6 л. Ц е н а  32 коп.

И л ь и н с к и й С. А. Д опуски и посадки в д е ­
ревообработке. Изд. 2-е, испр. и доп., 20 л. Цена  
1 р. 26 к.

К о в а л ь ч у к  Л.  М. Склеивание древесных  
материалов с пластмассами и металлами. 15 л. Ц е ­
на 90 коп.

К о л е с н и к о в  10. А. Прогрессивная техноло­
гия изготовления мебели из лозы. 5 л. Ц е н а  25 коп.

К у ч е р о в  И. К. Ремонт лесопильных рам. 8 л. 
Ц е н а  42 коп.

Л  н т в  и п н о в  а Г. Л. и др.  Химические м ате­
риалы, применяемые в мебельной промышленности.
16 л. Ц е н а  99 коп.

М о е к  в и т и п Н. И. Склеивание полимеров. 
20 л. Ц ена  1 р. 24 к.

П и н д ж о я и  М. Л .  Д екоративная фанера. 4 л. 
Ц е п а  20 коп.

С н т х и и а Д.  Е., А л т у х о в а  Е. К. Основы 
научной организации труда в мебельном производ­
стве. 6 л. Ц е п а  32 коп.

С е р г о в с к и й П.  С. Гидротермическая обработ­
ка и консервирование древесины. Изд. 2-е, перераб.  
и доп. 28,5 л. Ц е н а  1 р. 21 к.

Т с й ф  А. 3.  Нормативный учет производствен­
ных затрат в мебельной промышленности. 6 л. Ц е ­
на 33 коп.

. Ф и л ь к е в и ч  В. А. Д инам ика лесопильных рам.
16 л. Ц епа  95 коп.

Ш и  б а л о в  В. И. Перевозка лесоматериалов  
и механизация погрузочно-разгрузочных работ.
13 л. Ц ена  79 коп.

Литература, имеющаяся на складе из­
дательства

А к с е н о в  П. П. Теоретические основы раскроя 
пиловочного сырья. 216 с. Ц е н а  1р. 04 к.

Б а в е л ь с к и й М. Д.  Полуавтоматы для за д ел ­
ки сучков в древесине. 110 с. Ц е н а  31 кои.

В а с и л ь е в  II. Н. Производство фибры. 70 с. 
Ц епа  52 коп.

В а щ е в  14. В. Влияние влажности воздуха  
и древесины на прочность клеевых соединений. 88 с. 
Ц ена  26 коп.

В е р н е р  А. У. П роизводство картонных ящиков. 
314 е. Ц е н а  1 р. 06 к.

В о р о б ь е в  И.  В. ,  С и м о н о в  М. Н. Опыт ра­
боты на окорочных станках ОК-35 Исакогорского  
леспромхоза. 18 с. Ц ен а  3 коп.

К а р н а у х о в 3.  М., Е л ь к и н Г. А. Альбом по­
ставов для распиловки бревен на строительные пи­
ломатериалы. 164 с. Ц ена  1 р- 44 к.

К о с о в с к и й Г. Н ., П е т р у ш а  А. К. и др. 
Опыт эксплуатации автоматических линий в дерево­
обработке. 78 с. Ц е н а  23 коп.

Л а п и н  П. П. Гидропривод деревообрабаты ва­
ющих станков и его эксплуатация. 68 с. Ц ена  
20 коп.

Л  а щ а в е р С. М., Н и к о л а е в  Л .  Н. Л есопиль­
ная промышленность зарубеж ны х стран. 200 с. Ц е ­
на 20 коп.

Л е о н т ь е в  Н. Л.  Длительное сопротивление 
древесины. 132 с. Ц е н а  43 коп.

Л е о н т ь е в  Н. Л .  Техника статистических вы­
числений. 250 с. Ц е н а  84 коп.

М а н ж о с  Ф. М. Точность механической обра­
ботки древесины. 216 с. Ц е н а  95 коп.

М а с л е н н и  к о в А. М. Ремонт и монтаж двух­
шатунных лесопильных рам легкого типа. 118 с. Ц е ­
па 19 коп.
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

ЛЕННОСТЬ
РОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

И Ю Л Ь  1968

рабатывающих производств
УДК 674.05

Основные технические данные:

К о л и ч е с т в о  к о р о с н и м а т е л е й    , ® 7  „
Скорость пода чи, м/мин   ....................................  21 5 -2 9  0 -4 3  5

М ощ ность привода, к е т ........................................  30
Разм еры  станка с рольгангами, мм:

д л и н а ........................................................................
1 ш и р и н а ............................................ ........................

‘ в ы с о т а .....................................................................
Вес станка, к г ............................................................

Окорочный станок ОК-36 (рис. 2) роторного типа предна- 
зпачен для окорки' сортиментов древесины различного н а зн а ­
чения, заменяет окорочный станок модели ОК-35. Отличается

Рис. 2. Окорочный станок ОК-36

■ своего предшественника более совершенной конструкцией 
я а н и з м а  подачи. Имеется гидравлическая  система прижима 
чроснимателей. Все это значительно улучш ает качество 
:орки. Станок р азработан  Центральным научно-исследова- 
тьским институтом механизации и энергетики лесной про- 

дшленности (Ц Н И И М Э ) и изготовляется _ Новозыбковским 
анкостроительным заводом. Пущен в серийное производство 
1937 г.

Основные технические данные:

Д иаметр окариваемого сырья, с м   Д ° 36
Н аименьш ая длина одариваемых бревен , м  . . . 1,5
Скорость подачи, м 1 м и н ....................................  ^  о

М ощность гривода, к е т ................................................. 24,7/27,7
Разм еры  станка, мм: гпп

д л и н а ................................................................................  « 6 0 0
ш и р и н а ............................................................................. ‘о™

■ в ы с о т а ..............................................................................  “ 40
Вес станка, к г ...........................................•
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В издательстве «ЛЕСНАЯ ПРОМЫШ
в продажу следующая литература и 
промышленности

А ф а н а с ь е в  П. С. Станки и инструменты д е­
ревообрабаты ваю щ их предприятий. 30 л. Ц епа  
1 р. 20 к.

Б е р д н и к о в  В. И. Сжатый воздух в дерево­
обрабаты ваю щ ей промышленности. Изд  2-е, пере- 
раб.  и доп. 14 л. Ц ена  85 коп.

Г о л  о в а ч А. Ф. Электрические машины дерево­
обрабаты ваю щ их предприятий. 20 л. Ц ена  1 р. 16 к.

Д  а н и ц к и й И. С. Таблицы объемов и площ а­
дей клееной фанеры, фанерных ящиков и плит.
15 л. Ц е п а  95 коп.

Д  е м ь я п о в с к и й К И. Износостойкость ин­
струмента для фрезерования древесины. 9 л. Цена  
48 коп.

И в а н о в  А. И. Руководство по изготовлению  
образцов из древесины. 6 л. Ц е н а  32 коп.

И л ь и н с к и й С. А. Д опуски и посадки в д е ­
ревообработке. Изд.  2-е, испр. и доп., 20 л. Цена  
1 р. 26 к.

К о в а л ь ч у к  Л.  М. Склеивание древесных 
материалов с пластмассами и металлами. 15 л. Ц е ­
па 90 кой.

К о л е с н и к о в  10. А. Прогрессивная техноло­
гия изготовления мебели из лозы. 5 л. Ц е п а  25 коп.

К у ч е р о в  И. К. Ремонт лесопильных рам. 8 л. 
Ц е н а  42 коп.

Л п т в н н ц е в а  Г. Л. и др. Химические м ате­
риалы, применяемые в мебельной промышленности.
16 л.  Ц е п а  99 коп.

М о с к в н т и н  Н. И. Склеивание полимеров. 
20 л. Ц ена  1 р. 24 к.

П п н д ж о я  н М. Л.  Д екоративная фанера. 4 л. 
Ц е п а  20 коп.

С п т х и н а Д.  Е., А л т у х о в а  Е. К. Основы 
научной организации труда в мебельном производ­
стве. 6 л. Ц ена  32 коп.

С е р  г о  в е к и  й П. С. Гидротермическая обработ­
ка и консервирование древесины. Изд.  2-е, перераб .  
и доп. 28,5 л. Ц е н а  1 р. 21 к.

Т с й ф  А. 3.  Нормативный учет производствен­
ных затрат в мебельной промышленности. 6 л. Ц е ­
на 33 коп.

Ф н л ь к е в п ч В. А. Д инамика лесопильных рам.
16 л. Ц ена  95 коп.
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

ПРОМЫШЛЕННОСТЬ
НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ, ЦЕЛЛЮЛОЗНО-БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

XVII Г О Д  И З Д А Н И Я  N2 7 И Ю Л Ь  1968

Обзор оборудования для деревообрабатывающих производств
Н. К. ЯКУНИН, директор  В Н И И Д М А Ш а

УДК 674.05

от своего предшественника более совершенной конструкцией 
механизма подачи. Имеется гидравлическая  система прижима 
короснимателей. Все это значительно улучш ает качество 
окорки. Станок р азработан  Центральным научно-исследова­
тельским институтом механизации и энергетики лесной про­
мышленности (Ц Н И И М Э ) и изготовляется Новозыбковским 
станкостроительным заводом. Пущен в серийное производство 
в 1937 г.

Основные технические данные:

З аводы  деревообрабаты ваю щ его  машиностроения ежегодно 
осваиваю т новое оборудование для деревообрабаты ваю ­
щих, лесопильных, мебельных предприятий, цехов др е ­

весностружечных плит и других производств.
Многие из деревообрабаты ваю щ их станков, разработанны х 

Всесоюзным научно-исследовательским институтом деревообра­
батываю щего машиностроения, Головным конструкторским 
бюро деревообрабаты ваю щ и х станков, Специальными конструк­
торскими бюро деревообрабаты ваю щ их станков №  1 и №  2 , 
серийно выпускаю тся станкостроительными заводам и  и поль­
зуются спросом у  потребителей. К  таким станкам относятся 
окорочные, лущильные, строгальные, полировальные и другие.

В 1967 г. станкостроительные заводы  Министерства станко­
строительной и инструментальной промышленности С С С Р ос­
воили р я д  новых станков для  деревообрабатываю щ их произ­
водств. К раткие  характеристики некоторых из них приводятся 
ниже.

Окорочный станок ОК-63 (рис. 1) роторного типа предна­
значен д л я  окорки пиловочного сырья и других сортиментов, 
имеющих длину не менее 3 м  и диаметр не более 63 см. В от ­
личие от прежних окорочных станков имеет увеличенное коли­
чество короснимателей и новую конструкцию механизма по­
дачи. С танок  р а зр аб о тан  Головным конструкторским бюро 
деревообрабаты ваю щ их станков ( Г К Б Д )  и выпускается Н о в о ­
зыбковским станкостроительным заводом  (г. Н овозыбков Б р я н ­
ской области).  Пущ ен в серийное производство в 1967 г.

Основные технические данные:

К олгпество коросним ателей .....................................  8
С корость подачи, м /м ин  .  8 ,4 -11 ,4  — 17.0 —

2 1 ,5 -2 9 ,0 - 4 3 ,5
М ощ ность привода, к е т ...............................................  30 .
Разм еры  станка с рольгангами, мм:

д л и н а ......................................................................... 18 305
Г ш и р и н а ...........................................................................  2130

в ы с о т а ...........................................................................  1810
Вес станка, к г ...................................................................  8270

Окорочный станок ОК-36 (рис. 2) роторного типа предна­
значен для окорки сортиментов древесины различного н а зн а ­
чения, заменяет  окорочный станок модели ОК-35. Отличается

Рис. 2. Окорочный станок ОК-36

„ Рис. 1. Окорочный станок ОК-63

Диаметр окариваемого сы рья, см  ............................  До 36
Наименьш ая длина окариваемых б ревен , м .  . . 1,5
С корость подачи, м ! м и н .................................................9 ,0 —12,0 —

18,0—24,0
М ощность гривода, к е т ...............................................  24,7/27,7
Разм еры  станка, мм:

л л и н а ................................................................................  14 ООО
ш и р и н а .................................................................................  1665
в ы с о т а .................................................................................. 1325

Вес станка, к г ...........................................• 2230
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Одноэтаж ная лесопильная рама Р65-4М  (рис. 3) предна­
значена для распиловки бревен и брусьев на доски в лесопиль­
ных цехах  малой мощности, в подсобных цехах, на строитель­
ных дворах  в колхозах .  Л есопильная  р ам а  Р65-4М р азработана  
конструкторским бюро Даниловского  станкостроительного з а ­
вода ,  где и изготовляется . Э та  лесопильная рама  заменила 
лесопильную р ам у  модели Р65-4 и отличается от нее улучш ен­
ным механизмом подачи, увеличенным ходом пильной рамки 
и применением подшипников качения. Будет  пущена в серий­
ное производство в 1968 г.

Основные технические данные:

Н аибольш ий диам етр распиливаемых бревен , с м . . . 53
Н аим еньш ая длина распиливаемых бревен  и брусь­

е в , м .....................................................................................................  3
П р о свет  пильной рамки, м м ........................................................ 630
Число оборотов главного вала в м и н у т у ..................................250
Ход пильной рамки, м м .................................................................... 400
М ощ ность электродвигателя главного вала, к о т . . 30
Р азм еры , м м :

д л и н а .................................................................................................  2000
в ы с о т а .............................................................................................  2700
ш и р и н а ...............................................................................................2100

В ес, к г .....................................................................................................  5520

Рис. 4. Ребровый станок Ц Р -4А

Торцовочный станок ЦМЭ-3 ш арнирно-маятникового типа 
с механизированной подачей (рис. 5) предназначен для  попе­
речной распиловки пиломатериалов под различными углами, 

Основные технические данные:

Н аибольш ее сечение распиливаемого м атери ала,
м м .................................................................................................. 120X400

Д иаметр пилы, м м .........................................................................  500
М ощ ность привода, к е т .........................................................  3 ,2
Число оборотов пильного вала в м и н у ту ........................ 2900
С корость подачи (бесступенчатое регулирование),

м / м и н .......................................................................................... 0 —22
Рабоч ее  давление пневмоаппаратуры ' а т ц ........................ 4
Разм еры  стан ка , мм:

д л и н а ............................................................................................  1250
ширина ....................................................................................  1020
в ы с о т а .........................................................................................  1760

Вес станка, к г .................................................................................. 480

Рис. 3. О д н о эт аж н а я  лесопильная рам а  Р65-4М

Ребровый станок Ц Р-4А (рис. 4) предназначен дл я  распи­
ловки горбылей на доски и толстых досок на более тонкие 
пиломатериалы. С танок  используется в лесопильных ,4 тарных 
цехах  и на домостроительных предприятиях. Он заменил ранее 
выпускавшийся станок модели Ц Р -4  и, в отличие от него, 
имеет меньшие разм еры , вес и улучшенные эксплуатационные 
качества. С танок  разр аб о тан  Специальным конструкторским 
бюро деревообрабаты ваю щ и х станков №  1 (С К Б Д -1)  и изго­
товляется  Тюменским станкостроительным заводом. П ром ы ш ­
лен ная  серия будет  выпущена в 1968 г.

Основные технические данные:

Н аим еньш ая длина распиливаемого м атери ала, м  . 1,25
Н аибольш ая вы сота пропила, м м ...................................... 'Д о  300
С корость подачи, м / м и н . .........................................................15—60
Д иам етр дисковых пил, м м ....................................................  800
М ощ ность привода, к е т .......................................................  29,7
Разм еры  станка, мм:

д л и н а ............................................................................................  1210
ш и р и н а ........................................................................................  2195
в ы с о т а ........................................................................................ 2450

В ес станка, к г ................................................................................  2000

а т а к ж е  дл я  вы пилива­
ния поперечных и угло­
вых пазов в заготовках 
и деталях.  П и ла  надви­
гается на распи­
ливаемый материал по­
средством специального 
пневмогидравличес к о г о  
механизма, р азр аб о та н ­
ного В Н И И Д М А Ш ем . 
П рименяется на пред­
приятиях, выпускающих 
мебель, деревянную т а ­
ру, строндетали и т. д.

С танок разработан  
конструкторским бюро 
Белебеевского завода  
деревообрабатываю  щ  и х 
станков, там  ж е  и изго­
товляется  (г. Белебей, 
Б аш кирская  С С Р ) .

Рис. 5. Торцовочный ста ­
нок ЦМ Э-3

Торцовочный станок
ЦМЭ-2М ш арни рно-м а­
ятникового типа (рис. 6 ) предназначен д л я  поперечной распи­
ловки пиломатериалов под различными углами, а т ак ж е  для 
выпиливания поперечных и угловых пазов  в заготовках  и д е ­
талях. П и ла  на м атериал  надвигается  рукой рабочего. П ри м е­
няется на предприятиях, выпускающих мебель, стройдетали, 
тар у  и другие изделия из древесины. С танок  разр аб о тан  кон­
структорским бюро Белебеевского за в о д а  дерево о б р аб аты ваю ­
щих станков, там ж е  и  изготовляется.
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Основные технические 
данные:

Н аибольш ее сечение
распиливаемого ма-
тери ала, м м . ' .  . . 120X500

Д иаметр пилы, м м  . . 500
Число оборотов пиль­

ного вала в минуту 2900
М ощ ность привода,

кет  ............................. 3,2
Разм еры  станка, мм:

длина ........................ 1355
ш и р и н а .................... 1020
вы сота ..................... 1760

Вес станка, кг . . .  . 450

Рнс. 6 . Торцовочный ста ­
нок ЦМ Э-2М

Пакетоформирующая машина ПФМ-10 (рис. 7) предна­
значена д л я  форм ирования  пакетов пиломатериалов, поступаю­
щих для естественной или искусственной сушки. Применяется 
на лесопильных заводах ,  но м ож ет  быть полезной на п р ед ­
приятиях вагоностроения, автостроения, сельхозмаш инострое­
ния, имеющих дело с большими объем ам и пиломатериалов. 
М ашина р азр аб о та н а  Г К Б Д  и изготовляется заводом «Север­
ный коммунар»  (г. Вологда)  серийно с 1967 г.

О сновные технические данные:

Р азм еры  формируемого пакета (наиболь­
ш его) м .....................................................................  С,8X 1 ,9X 1 ,5

П роизводительность, д о с о к /м и н ..............................  До 30
М ощ ность привода, к е т .........................................  33,8
Разм еры , мм:

д л и н а ...............................................................................  25000
ш и р и н а ...........................................................................  17250
в ы с о т а .....................................................................  4100

Вес машины, к г ............................................................... 32500

Рис. 8 . Рейсмусовый станок СР8-00 

Основные технические данные:

Н аибольш ая ширина строгания, м м ............................ 800
Наименьш ая толщина обрабаты ваем ого м атер и а­

ла, м м .........................................................................................  10
Н аибольш ая толщ ина обрабаты ваем ого м атери а­

ла, м м .........................................................................................  200
С корость подачи, м /м и н ..........................................................  5 —25
Число оборотов ножевого вала в м и н у т у ................. 4360
М ощ ность привода, к е т ......................................................... 12,0
Разм еры  станка, мм:

д л и н а ......................................................................... 1250
ш и р и н а .....................................................................................  2050
в ы с о т а .....................................................................................  1560

Вес станка, к г .............................................................................  2300

Кромкошлифовальный станок Ш лНСВ (рис. 9) предназн а­
чен для ш лифования кромок деталей и щитов. Применяется 
в мебельном и других деревообрабатываю щ их производствах. 
Кроме кромок, на станке могут ш лифоваться  стенки ящиков, 
ф утляров  и других изделий. П од ача  механическая или ручная.

Рис. 9. К ром кош лиф овальный станок Ш л Н С Р

С танок разработан  С К БД -1  и изготовляется Рыбинским з а в о ­
дом деревообрабатываю щ их станков серийно с 1967 г. 

Основные технические данные:
Разм еры  обрабаты ваемых щ итов, мм:

д л и н а .............................................................................  470—2200
ш и р и н а .......................................................................... 150—850
т о л щ и н а ........................................................................ 3—50

Скорость подачи, м /м и н ......................................... 8 - 1 2 - 1 6 - 2 4
М ощ ность привода, к е т .................................................. 5
Разм еры  станка, м м :

д л и н а ................................................................................ 2560
ш и р и н а ............................................................................  1330
в ы с о т а ............................................................................  1470

Вес станка, к г .................................................................... 1150

(О кончание следует)

Рис. 7. П акетоф орм ирую щ ая  маш ина ПФМ-10

Рейсмусовый станок СР8-00 с односторонней обработкой 
(рис. 8 ) предназначен д л я  строгания деталей  на заданны й 
разм ер  по толщине. Он входит в гамму рейсмусовых станков, 
о бл адает  бесступенчатым изменением скорости подачи и м ех а ­
низированным перемещением стола. И м еет  специальное при­
способление д л я  заточки ножей. Прим еняется  в различных д е ­
р евообрабаты ваю щ и х производствах  (мебель, стройдетали 
и т. д .) .  Станок  разр аб о тан  конструкторским бюро ставрополь­
ского за в о д а  «Красный металлист», там  он и изготовляется 
серийно с 1967 г.
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Новые образцы мебельной фурнитуры
А рхитектор  А. И. БЕЛОРУССКИЙ, В П К Т И М

УДК 684.419

п о зв о л и л и  о тказаться  от ряда  устаревших конструкций. По­
иск новых приемов художественного обогащения мебели, при 
помощи которых можно было бы преодолеть некоторую схо­
жесть форм, выявил необходимость наделения фурнитуры не 
только конструктивными, но и дек о ­
ративными функциями, способными 
активно влиять  на индивидуализацию 
мебели массового производства.
Поэтому проектировщики, р а зр аб ат ы ­
вая  новые виды фурнитуры, начали 
использовать новые материалы и м е­
тоды художественного конструирова­
ния.

В П К Т И М  в содруж естве  с Т у ль­
ским филиалом П К Б  по механизации 
и автоматизации производственных 
процессов со здал  серию новых видов 
мебельной фурнитуры, которая з а м е ­
нит многотипные изделия и обеспечит 
основные конструктивные соединения 
современной мебели.

Д л я  сборных соединений элементов корпусной мебели, в 
которой не допускается выход крепежных элементов на лице­
вые поверхности, р азработан а  скрытая винтовая  стяжка 
(рис. 1). С т я ж к а  имеет три исполнения: дл я  угловых соедине­
ний отдельно стоящих изделий с применением разноплечной

1
к + 1  I 
1 { - V  I
| 4^1  I

--- — -А -

Рис. 3

-У- — А -

-А - -А-

Рис. 1, б
Московский за в о д  мебельной фурнитуры, например, вы пу­

скает фурнитуру  6 6  наименовании, Ростовский зеркально- 
фурнитурный ком бинат  —  33, Окуловский завод мебельной 
ф урнитуры — .53 наименования и т. д. В результате  о б р а зо в а л ­
ся неоправданно  большой ассортимент однотипной фурнитуры.

В настоящ ее врем я предприятия выпускают 29 различных 
типов стяж ек  вместо 3— 4 необходимых, 42 типа петель вместо 
4— 5 , 31 тип -полкодержателей вместо 2— 3, 2 0  типов д е р ж а т е ­
лей зер кал  вместо 3— 4 и т. д.

Н ачаты е  в 1965 г. работы по нормализации мебельной 
ф урнитуры полож или начало упорядочению ее ассортимента и

пластинки или с применением заершеннои гаики из пластм ас­
сы (рис. 1 ,а )  и для  серединного соединения с -применением 
той ж е  разноплечиой пластинки (рис. 1 ,6 ) .  П ластинка  крепит­
ся дву м я  шурупами большого диаметра . Применение разн о ­
плечной пластинки вызвано необ­
ходимостью обеспечить несовпаде­
ние шурупов в случае крепления 
стяж ки  с двух сторон среднего 
элемента мебельного изделия 
(рис. 1 ,6 ) .  В стяж ке  применены 
пластмассовые ш айба и заглушн- 
на, что позволит значительно со ­
кратить затраты  металла, облег­
чить установку с тя ж к и  и улуч­
шить -внутренний вид изделия.
Испытания двухшуруиной плас­
тинки показали ,  что усилия, отры ­
вающие ее, находятся  в пределах 
усилий, отрывающих пластинку, 
прикрепленную четырьмя ш уру­
пами меньшего диаметра.

Д л я  сборных соединений эле ­
ментов корпусной мебели, в к ото­
рой допускается выход к реп еж ­
ных элементов на лицевые поверх-

На качестве выпускаемой мебели отрицательно сказы вает­
ся недостаточный технический уровень применяемой 
фурнитуры, к оторая  определяет внешний вид изделий и 

ряд  их эксплуатационны х качеств.
В  современной мебели, которая характеризуется  просто­

той форм, роль фурнитуры значительно возросла, т ак  как  на 
фоне гладкой  поверхности современного мебельного изделия 
лю бая ,  сам а я  м ел к ая  де та л ь  фурнитуры обращ ает  на себя вни-

Исполнение I

Исполнение Л.

Рис. 1, а

мание.
В ы р аб ат ы ва е м ая  ф урни­

тура  массового производства 
в техническом и эстетическом 
отношениях не -полностью отве ­
чает современным требованиям 
по качеству применяемых м а ­
териалов, по форме, -по чистоте 
обработки лицевых поверхно­
стей декоративным покрытием 
II прочности.

Н а  проведенном Главмс- 
бел ш р о м о м  смотре мебельной 
фурнитуры из 430 представлен­
ных изделий было одобрено 
менее 25%.

В чем ж е причина невы­
сокого качества мебельной
фурнитуры?

П роизводство мебельной 
фурнитуры осуществляется на 
основе многочисленных заявок 
на мелкие серии от мебельных 
фабрик. Это привело к о бр азо ­

ванию непомерно большого
ассортимента изделий, выпус­
каемого к аж д ы м  -предприя­
тием, изготовляющим ф урни­
туру-
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ности, разраб отана  откры тая  винтовая  с тя ж к а  (рис. 2 ),  кото­
рая  отличается от аналогичных тем, что в ней используются 
стандартный винт и пластм ассовая  гайка, упрощ ающ ие из­

готовление и установку стяж ки  в изде-
._____ — Л-*.  лии. К роме того, пластмассовая  гайка
I улучш ает  внутренний вид изделия.
>  Г ’г: Ч» С т я ж к а  м ож ет  быть установлена в угло­

вых соединениях, применяющихся в от­
дельно стоящих изделиях, и в середин­
ных соединениях мебели универсально­
сборной конструкции (стеллажного ти ­
па) при креплении смежных горизон­
тальных элементов с уступом не менее 

чем на толщ ину элемента.

т

и
->ч--

- К г -

н

к

Рис. 5

К створчатым дверкам  накладной конструкции р азр аб о та ­
на ш там пован ная  пятниковая металлическая  петля (левая  и 
правая)  дл я  элементов, изготовляемых из плит толщиной 16 
и 19 мм  (рис. 3). П етля  отличается тем, что незначительно вы­
ступает на лицевые поверхности изделия и легко у станавли­
вается на изделии (на дверке  — в прорезь, на боковой стен­
ке — по месту внакладку)  и крепится шурупами. Установка 
петли предусм атривает  вариант, позволяющий многократную 
разборку изделия. Д л я  этой цели на боковой стенке за к р еп ­
ляется пластинка на шурупах, а к ней на винтах прикрепляет­
ся одна кар та  петли (другая  кар та  заран ее  крепится на д в ер ­
ке).

Д л я  створчатых две­
рок накладной конструк­
ции разработаны  два ви­
да стержневых петель из 
пластмассы (рис. 4 и 5). 
Стержень петли (рис. 5) 
армирован металличес­
кой штампованной п лас­
тинкой. Петли устан ав ­
ливаю тся в круглые 
гнезда дверки и боковой 
стенки и с внутренней 
стороны фиксируются 
пурупамн. Оба вида 
петель отличаются друг 
от друга тем, что одна 
из них (рис. 5) имеет 
левое и правое исполне­
ния, а другая  — одно. 
Кроме того, петля, изо­
браж ен н ая  на рис. 4, 
имеет бортик, перекры­
вающий место с о п р я ж е­
ния петли с древесиной,

------------- / ----------------* - |

г З
---- / ------------Г-* _____________1

Рис. 6

что значительно улучш ает внешний вид изделия.
Д л я  серединных дверок накладной конструкции, применя­

ющихся в универсально-разборной мебели, разработана  с тер ж ­
невая петля из пластмассы (рис. 6 ). П етля  устанавливается  
центральным стержнем в средний элемент изделия, а двумя 
боковыми — в смежные дверки. Центральный стержень петли 
армирован металлической штампованной пластинкой. Д в а  бо­
ковых стержня, не испытывающих усилий на изгиб, выполнены 
из одной пластмассы. С внутренней стороны дверки стержни 
петли фиксируются шурупами.

Д л я  откидных элементов (секреторных крышек) н а к л а д ­
ной конструкции разработана  петля, которая состоит из метал-

лического (проволочного) стержня, закрепленного на оси в 
пластмассовой колодке (рис. 7). П етля  отличается тем, что не 
выступает на лицевую поверхность изделия (при поднятом 
элементе) и позволяет устанавли вать  откидной элемент (кры ш ­
ку) вровень со смежным стационарным элементом без сущест­
венных зазоров  м еж ду  ними. В стационарном элементе петля 
устанавливается  стержнем 
в круглое гнездо и фикси­
руется шурупом. В отки д­
ном элементе колодка з а ­
крепляется в специально 
проделанный выбор в кромке 
и закрепляется  двумя ш уру­
пами.

Д л я  шарнирного соеди­
нения смежных зеркал 
в туалетных столах служит 
стержневая петля (рис. 3) 
из пластмассы. Ее  стержни 
армированы металлической 
ш тампованной пластинкой 
Петля мож ет  быть правой и
левой. Отличается тем, что обеспечивает небольшой зазор меж-' 
ду зеркалами, проста в изготовлении н легко устанавливается.

Д л я  опоры откидных элементов мебели (крышек секрете­
ров, баров) накладной конструкции разработан  кронштейн с 
пластмассовыми опорными колодками и прутковой штангой 
(рис. 9).
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Пластм ассовы е  упорные колодкн облегчают установку 
кронштейна (вместо крепления шурупами колодкн запрессовы­
ваю тся с клеем) и улучш аю т внешний вид изделия.

Д ругой  вари ант  пластмассовой гайки (рис. 13) рассчитан 
на за к л ад к у  металлической стандартной гайки при сборке и з ­
делия. В этом случае с тя ж к а  с внутренней стороны за к р ы в а ет ­
ся соответствующей пластмассовой заглушипой.

Аналогично стяж ке,  изображенной на рис. 12, разработана  
с тя ж к а  д л я  наклонных нож ек  (рис. 14). Н а  верхней плоскости 
гайки имеется риска, о пределяю щ ая направление уклона гайки, 
и к о сая  ш айба, предназначенная  д л я  придания нож ке соответ­
ствующего уклона.

В качестве вариан та  (для опытного применения) можно 
реком ендовать гайку из пластмассы, не армированную  м етал ­
лом: д л я  вертикальных нож ек  (рис. 15) и дл я  наклонных но­
ж ек  (рис. 16) ш пилька д о л ж н а  быть завинчена в гайку не м е­
нее чем на 3— 10 мм.

С тяж к и  с металлическими фланцам и рекомендуются для 
изделий, в  которы х фланцы не вы ходят  на видимые (н а р у ж ­
ные или внутренние) поверхности (ш каф ы  на скамейках, изде­
ли я  мягкой мебели и т. п.). С тяж к и  с пластмассовыми арм иро­
ванными гайкам и м ож но  применять во всех изделиях корпус­
ной и мягкой мебели, а т а к ж е  в столах, стульях и табуретах. 
В этом случае предусмотрен выход плоскости пластмассовой

гайки на лицевые (внутренние и наружны е) поверхности. П ри ­
менение стяж ки  с пластмассовой гайкой и заглушиной реко­
мендуется в изделиях корпусной и мягкой мебели, где она мо­
ж ет  устанавливаться  с заглуш иной или без нее.

Д л я  изготовления всех видов стяж ек  с пластмассовыми 
гайками следует применять высокопрочные пластмассы (поли- 
аминную смолу П-6 8 , первичный капрон и т. п.).

Преимущ ества описанных стяж ек  состоят в том, что они 
легко устанавливаются, имеют унифицированное применение и 
могут быть использованы в изделиях из плит толщиной 16 мм.

Д л я  соединения отъемных (подсадных вертикальных и н а ­
клонных) н о ж ек  мебели предлагается  ряд  стяжек:

а) с металлическим фланцем, состоящим из двух  шайб, 
скрепленных точечной сваркой (рис. 10);

б) с металлическим штампованным фланцем (рис. 11);
в) с пластмассовой конической гайкой (рис. 12) ,  при вы- 

прессовке которой за к л ады в ается  стан дартн ая  металлическая 
ш естигранная гайка.

Рис. 16 Рис. 17

&
&г , ;;-

Н ем аловаж н ое  значение имеет предохранение изделий с 
проходными (опирающимися на пол) боковыми стенками от 
влаги. Д л я  этой цели р азработана  опора (наконечник) из 
пластмассы, которая  круглым шипом закрепляется  в отверстии 
нижней кромки стенки (рис. 17). О т  проворачивания опору 
предохраняю т д в а  выступа, входящ ие в кромку при запрес­
совке.

Д л я  вертикальных 
трубчатых ножек круг­
лого и квадратного сече­
ний разработаны  опоры 
из пластмассы (рис. 18 
и 19). Особенность опор 
состоит в том, что бл а ­
годаря  заерш ениям они 
плотно закрепляю тся 
в трубах различной точ­
ности исполнения (в пре­
делах  отклонений, пред­
усмотренных ГОСТом).

П редлагается  так ж е  
галстукодержагель.  Он 
легко устанавливается  
на детали изделия любой
™ р и н ы .  - Рис. 18 Рис. 19

Возросшие требова­
ния к качеству мебели
обусловливают необходимость коренного улучшения мебель­
ной. фурнитуры. В первую очередь необходимо повысить класс 
чистоты ее обработки и качество покрытий.

3 0

Рис. 20

Повышение художественно-технического уровня мебель­
ной фурнитуры долж но быть осуществлено на основе органи­
заций специализированных производств и применения качест­
венных материалов.

Особое внимание следует обратить на производство ф у р ­
нитуры методом точного литья  и на изготовление некоторых 
изделий с использованием металлического профильного пою - 
наж а .  Н а р я д у  с этим широкое применение д олж ны  получить 
новые защитно-декоративные покрытия, в частности л атуни ро­
вание этилендиаминовым электролитом.

Н орм ализация  фурнитуры, применение для  ее изготовле­
ния современных материалов, освоение прогрессивной техно­
логии и организация специализированных предприятий даст  
возмож ность перевести производство фурнитуры на индустри­
альную основу.
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Производство паркетных досок на ДОКе №  13
В. К. СОВЕТИН

Н а Д О К е  №  13 Главмоспромстройматериалов в течение 
р я д а  лет эксплуатируется  оборудование  шведской ф и р ­
мы «АЬ С ш з Ы  КаЬг», на котором изготовляются п а р ­

кетные доски, соответствующие ГОСТ 862— 60. Лицевое  покры­
тие шириной 161 м м  набрано  из планок твердых пород с по­
перечным по отношению к длине  доски направлением волокон. 
Толщина лицевого покрытия в готовом изделии 5,5 мм, общ ая 
толщина склеенной и обработанной доски 24,5 мм.

Д л я  компенсации набухания  древесины в процессе экс­
плуатации в реечном основании доски делаю т продольные 
пропилы почти на всю толщ ину основания (не доходя  3 мм  
до клеевого ш ва ) .  Рейки  основания друг  с другом по кромкам 
не склеиваются. П а з  и гребень на кром ках  доски имеют с л о ж ­
ный профиль, обеспечивающий точный контакт  с лицевым 
покрытием соседних досок. П а з  или гребень формируются 
на кром ках  основания, клеевой шов находится  выше. Н а  попе­
речных кром ках  досок паз и гребень располагаю тся на р а с ­
стоянии 8 ,8  м м  от лицевого покрытия, тогда  как  на продоль­
ных кр о м ках  —  на расстоянии 6,75 мм. Л и ц е в ая  поверхность 
доски шлифуется  и тр иж д ы  покрывается  лаком.

Сырьем для  изготовления паркета  слу ж а т  пиломатериалы 
хвойных и тверды х лиственных пород. Автопогрузчики подают 
их в раскроечное отделение паркетного цеха, где производится 
предварительный раскрой перед сушкой и формирование 
штабелей.

Главной особенностью производства паркетных досок 
на Д О К е  №  13 является  применение специального обор у д о ва ­
ния, объединенного в полуавтоматические  линии, выполняю ­
щие определенный законченный комплекс операций (см. ри ­
сунок).

Технологическая схема производства паркетных досок (ш три­
ховые линии —  поток подготовки основания, пунктирные — 
поток подготовки лицевого покрытия, штрихпунктирные — 

поток сборки и обработки паркетных досок):
I — раскроечное отделение; I I  — суш ильное отделение; I I I  — загото- 
вительное отделение; I V  — сборочное отделен ие и участок от­
делки; I — поточная линия р аск роя  пилом атериалов; 2 — камеры  
для  суш ки хвойны х пилом атери алов; 3 — кам еры  д л я  суш ки тверды х 
лиственных п илом атери алов; 4 — четырехсторонний строгальны й ста ­
нок; 5 — полуавтом ати ческие линии заготовки  планок лицевого покры ­
тия; 6 — полуавтом ати ческие линии сборки и склейки паркетны х досок; 
7 — п оточная лин и я рем онта паркетны х досок; 8 — полуавтом ати ческая 
линия механической обработки  паркетны х досок; 9 — п олуавтом ати че­

ск ая  линия л аки рован и я  паркетны х досок

Раскроечное  отделение включает три поточные линии. 
На двух линиях  производится раскрой пиломатериалов хвой­
ных пород для  основания паркетных досок. К а ж д а я  линия 
состоит из торцовочного станка ЦПА-2, рейсмусового односто­
роннего станка  СР6-2, многопильного станка  К К И  (Чехослова­
кия) для  продольной распиловки и приводных роликовых 
транспортеров, передаю щ их детали от одного станка  к д р у ­
гому в указанной  последовательности.

Торцовочный станок Ц П А -2 оснащен пневматическим 
прижимным устройством, консольным рольгангом со сбрасы ­
вающим механизмом и упором с конечным выключателем. 
П одаю щ ий рольганг и консольный рольганг, расположенный 
за пилой, установлены на уровне стола торцовочного станка. 
Следующий рольганг и все последующие станки и транспор­
теры укреплены на более низком уровне. Б л а го д а р я  этому 
отрезанная часть доски сбрасываю щ им механизмом сталки ­
вается с консольного рольганга  на следующий транспортер 
очень быстро и обеспечивается возмож ность дальнейшего 
перемещения доски до ее полного раскроя. С танок может
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работать в автоматическом или полуавтоматическом режимах.  
Это позволяет при раскрое  досок осуществлять вырезку 
дефектных мест. После  поперечного раскроя заготовки длиной 
от 600 до 3000 мм  перемещаются по рольгангу к рейсмусовому 
станку.

Н а  рейсмусовом станке заготовки калибрую тся до  тол­
щины 25 ±  1 мм.

Продольный раскрой заготовок на детали заданной  ш и­
рины (127 или 65 м м) выполняется на многопильном станке 
К К 1Ч с гусеничным механизмом подачи и утапливаемой в зоне 
пил гусеницей. Станочник, обслуживаю щ ий эту машину, ориен­
тирует доски при подаче в станок, з а д а в а я  тем самым полож е­
ние пропилов на к аж д о й  из них. И сходя  из требуемой произ­
водительности, хвойные пилом атериалы  р аскраиваю т  на двух 
линиях. С обеих линий детали передаются транспортерами 
на накопительный стол. По обе стороны стола смонтированы 
подъемники с платформой 1,3X3,0 м. Н а  платформ е имеются 
рельсы для  вагонеток, на которых производится формирование 
ш табеля для  сушки в паровых сушильных камерах .  П о д ъ е м ­
ники обеспечивают постоянный уровень укладки  заготовок. 
У клады ваю т  их на прокладках  толщиной 16 мм  без шпаций. 
К аж д ы й  слой хвойных заготовок л еж и т  на четырех п роклад­
ках.

П илом атериалы  твердых лиственных пород раскраиваю тся  
на^ третьей линии, отличающейся от описанных более мощным 
рейсмусовым станком. Недостатком проекта раскроечного 
отделения является  установка рейсмусового станка в линии 
раскроя твердых лиственных пород перед многопильным стан ­
ком. Березовые, ясеневые или дубовые доски шириной 
до 600 мм  имеют часто значительную покоробленность, крыло- 
ватость. При толщине 30 мм  и более и длине до 3000 мм  
обработка их на рейсмусовом станке затруднительна.  Ц елесо­
образнее рейсмусовый станок с секционными прижимными 
валиками устанавливать  за  многопильным.

П илом атериалы  твердых лиственных пород с целью по­
вышения полезного вы хода  раскраиваю тся  на заготовки 
шириной как  87, так  и 62 мм. Они у клады ваю тся  в ш табеля 
с помощью двух  подъемников. Н а  к аж д о м  формируется 
ш табель заготовок одной ширины. П ри этом прокладок в к а ж ­
дом ряду  — шесть.

Д л я  изготовления основания паркетных досок наряду  
с необрезными пиломатериалами хвойных пород комбинат  
получает черновые заготовки.
I Заготовки твердых лиственных и хвойных пород, получен­

ные в готовом виде или в результате  раск р о я  досок, у к л ад ы ­
ваются в ш табеля длиной 3000 мм, высотой 2000 мм  и ш ири­
ной 1100 мм. С помощью траверсной тележки они подаются 
к сушильным камерам. Из восьми камер непрерывного дей ­
ствия половина приспособлена для  сушки заготовок твердых 
лиственных пород, остальные четыре —  хвойных пород. 
Суш ильная камера  для заготовок хвойных пород состоит по 
длине из семи зон. Зоны не отделены друг от друга, но к а ж д а я  
из них имеет определенное количество секций ребристых труб 
для нагрева  воздуха. Н а д  к аж д о й  зоной установлены по два  
вентилятора, обеспечивающих поперечную циркуляцию во з­
духа. Крыльчатки насаж ены  непосредственно на валы  элект­
родвигателей. Таким образом в к аж д о й  зоне поддерж иваю тся  
свои параметры агента сушки.

Н а  к аж д о м  из двух узкоколейных путей в сушильной к а ­
мере для сушки заготовок хвойных пород стоят  14 вагонеток 
длиной по 3 м. Таким образом  в к а ж д о й  зоне находятся  
четыре штабеля. В первой зоне состояние агента сушки 
не регулируется. Температура и влаж ность  воздуха  здесь 
устанавливаю тся примерно с таким ж е  перепадом по сравне­
нию со второй зоной, как  и м еж ду  двумя любыми соседними 
зонами. Реж и м ы  сушки хвойных заготовок  приведены 
в табл. 1.

Н а д  первой зоной установлен вакуум-вентилятор. Он осу­
ществляет слабую продольную циркуляцию воздуха  в н а п р а в ­
лении от  последней зоны к  первой. Влага ,  испаряю щ аяся  
из древесины, перемещается к первым зонам. Это способствует 
перепаду влаж ности воздуха  с увеличением от последней зоны 
к первой.

Хбойные

Хбойные
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Т а б л и ц а  1

Зона

П оказания терм ом етров , °С
О тносительная 

влаж ность 
воздуха, %сухого мокрого

1 П рогрев _
2 37 33 70
3 40 31 07
4 43 35 50
5 45 36 50
6 50 37 43
7 53 38 39

М ягкие режимы, с одной стороны, ведут к снижению про­
изводительности камер, с другой — обеспечивают высокое 
качество сушки. Последнее особенно важ но при сушке твер ­
дых лиственных заготовок. Сушильные камеры, в которых 
производится их сушка, состоят из девяти зон. Конструкция 
этих камер и работа  не отличаются от описанных выше. Вен­
тиляторы  создаю т поперечную циркуляцию воздуха, как 
и в суш илках  для хвойных заготовок, со средней скоростью
3,5 м/сек. Р еж и м ы  сушки твердых лиственных заготовок при­
ведены в табл. 2 .

Т а б л и ц  а 2

Зона

П оказания терм ом етров . °С
О тносительная

влаж ность
воздуха, %сухого мокрого

1 1 [рогрев
2 40 ; 8 89
3 41 38 83
4 43 33 73
5 45 39 08
0 4 > 40 .58
7 5° И Г-2
8 57 42 42 ‘
9 00 42 35

Интересно устроены двери сушильных камер. К а ж д а я  
кам ера  закры вается  двум я полотнами. Они подвешиваются 
на специальных кронш тейнах так, что своим весом п о д ж и ­
маю тся к проему, окантованному войлочной прокладкой. 
О ткры ваю тся  и закры ваю тся  двери вручную, легко, не зани ­
м ая  при этом производственной площади.

Н а  четыре сушильные кам еры  для сушки твердых лист­
венных заготовок  имеются две  четырехпутные камеры конди­
ционирования, которые так  ж е герметичны, как  и сушильные. 
Они оснащены вентиляторами. В них поддерж ивается  темпе­
ратура  по сухому термометру 4(ГС, по мокрому 27°С (относи­
тельная влаж ность  воздуха  35% )- Продолж ительность в ы д е р ж ­
ки в кам ер ах  кондиционирования дубовых заготовок состав ­
ляет  172 ч, продолжительность сушки — 420 ч. Суш ка хвой­
ных заготовок  длится 150 ч. В процессе сушки влаж ность 
хвойных заготовок доводится от 70 до 11%, твердых листвен­
ных —- от 60 до 7— 8 %. Через сушильное отделение может 
пройти 2 0  тыс. м 3 хвойной древесины в год и около 10 тыс. м 3 
твердой лиственной.

В заготовительном отделении все хвойные заготовки стр о ­
гаются на четырехстороннем станке, к которому штабель з а ­
готовок подвозят  по узкоколейному пути. Затем  с помощью 
электротсльфера  штабель переставляется на неприводной н а ­
польный рольганг и по нему передается на наклонный р а з ­
грузчик. Сдвиг слоя заготовок на стол с разгрузчика  осущест­
вляется  под действием их веса. Со стола станка рабочий 
по одной подает  заготовки в станок, который строгает их 
с четырех сторон в размер  по толщине и ширине. Толщина 
строганых реек 19,4_0,2 мм. Ш ирина м ож ет  быть 56,4 мм

или 42,32°,’ 2 мм. Если на станке обрабаты ваю тся  заготовки
двойной ширины, пятый (горизонтальный) рабочий вал с уста ­
новленной на нем круглой пилой делит их пополам. Строганые 
рейки длиной от 600 до 3000 мм  далее  подаются к линиям 
сборки и склейки паркетных досок.

Д л я  обработки сухой твердой лиственной древесины в з а ­
готовительном отделении установлены три полуавтоматические 
линии. В состав к аж д о й  входит  следующее оборудование: 
круглопильный станок для  поперечного раскроя, паркето­
строгальный станок, многопильный станок для продольного 
деления заготовок  и транспортные устройства, соединяющие 
эти машины. П еред  первым станком линии установлена тор­
цовочная пила. Н а  ней длинные заготовки разделяю тся  на две 
части по длине с одновременной вырезкой дефектных мест.

Круглопильный станок для поперечного раскроя с тремя 
пилами имеет барабанны й механизм подачи. Ось шестигран­
ного барабан а ,  приводимого во вращение, параллельна  пиль­
ному валу. Н а  к аж до й  грани бараб ан а  имеются устройства 
для з аж и м а  заготовок с помощью пневмоцилиндров. О т  з а ж а ­
тых заготовок за один оборот бараб ан а  отпиливаются по две 
детали длиной 1652о’з м м - Д ля  продолж ения раскроя длин­
ных брусков они вручную проталкиваю тся до упора, затем 
опять заж и м аю тся  и продвигаются мимо пил. Так продол­
ж ается  до полного раскроя заготовок на заданны е отрезки. 
Отклонение торцов от перпендикулярности допускается не бо­
лее 2 мм  по толщине заготовки. Короткие заготовки падают 
на ленту транспортера и переносятся к строгальному станку, 
который конструктивно выполнен подобно паркетострогальным. 
После строжки с четырех сторон заготовки накапливаются 
в вертикальном магазине, откуда  подаю щ ая гусеница много- 
нилыюго станка  вы дает  их к пильному валу. Н а  валу  уста­
новлено до десяти пил. Расстояние  м еж ду  пилами обеспечивает 
толщину получаемых планок 5,7 ±  0,1 мм. Д л я  того чтобы 
обеспечить сквозной пропил заготовок пилами, расположен­
ными над  подающей гусеницей, к последней прикреплены алю­
миниевые планки. Некоторые из них имеют упоры, которыми 
заготовки проталкиваются под прижимным устройством. Алю­
миниевые планки изготовляются и устанавливаю тся без про­
резей для пил. После установки на минимальной подаче рабо­
тающими пилами производится их прорезка на глубину около 
2 мм. На станке после деления заготовок не образуется  обрез­
ков. Специальные, установленные по бокам постава пилы 
осуществляют дробление припуска заготовки.

З а  многопильным станком расположено рабочее место 
сортировщицы, которая отделяет бракованные планки от кон­
диционных, а последние в зависимости от цвета разделяет 
на темные и светлые.

Д ал ее  планки пневмотранспортом передаются в накопи­
тельные бункера. Д венадцать  деревянных бункеров являются 
буферным складом м еж ду  заготовительным и сборочным от­
делениями, обеспечивающим гибкую связь  м еж ду  ними, кото­
рая  делает работу последующего отделения независимой от 
ритмичности работы предыдущего. В к аж до м  бункере хранятся 
планки определенной кондиции. Установленные в группы 
по четыре, бункера снабж аю т планками три сборочные полу­
автоматические линии.

К а ж д а я  из этих линий начинается оригинальным устрой­
ством, где планки, подаваемые ленточным транспортером «на­
валом», ориентируются параллельно  друг другу последова­
тельными рядами, удобными для сортировки. Здесь  осущест­
вляется так ж е  отсортировка бракованных планок. Д ал ее  план­
ки передаются ритмично, ряд  за рядом, на ленточный транспор­
тер и расклады ваю тся  в непрерывную лепту лицевого покрытия 
паркетных досок. Л ента  проходит мимо последней сортиров­
щицы, осуществляю щей окончательный контроль качества 
планок, к прессу. Н а  транспортере, расположенном под опи­
санным, рабочий из реек хвойной породы по три или четыре 
в ряд  (в зависимости от ширины реек) набирает  бесконечную 
ленту основания паркетных досок. Эта лента, проходя через 
клеенамазы ваю щ ие вальцы, встречается с верхней лентой лице­
вого покрытия. З а  вальцами происходит сборка непрерывной 
по длине паркетной доски, которая  затем подается под плиту 
пресса. Движ ение ее прерывистое. После загрузки пресса 
(длина плиты 2440 мм) подача прекращ ается . Во время подачи 
планки лицевого покрытия принудительно посредством пнев­
матического колеса, которое приводится от пневмодвигателя, 
поджимаю тся друг к другу. В результате  исключаются зазоры 
м еж ду  планками лицевого покрытия. Нанесение клея на рейки 
основания с помощью клеенамазы ваю щ их вальцов позволяет 
экономно расходовать  клей. Р а с х о д  клеевого раствора  с отвер- 
дителем составляет 130 г /м 2. Клей, применяемый при сборке 
паркетной доски, состоит из смолы М-60, сложного отверди- 
теля и наполнителя. Вязкость клея 120 сек по ВЗ-4.

О дноэтаж ны й гидравлический горизонтальный пресс р а з ­
вивает давление на склеиваемую лоску 12— 14 кГ /см 2. Пресс 
оборудован высокочастотной установкой. Л ам п овы й  генератор 
потребляет 26 кет электроэнергии. Он рассчитан на 
частоту тока 13,56 Мац. Поле  ТВЧ создается  в нужном 
пространстве благодаря  соответствующ ему расположению 
электродов относительно паркетной доски. Длина электродов 
соответствует длине плиты пресса. П еред ви ж н ая  стальная 
плита, через которую гпдроцилипдры осущ ествляю т сжатие  
паркетной доски, имеет на нижней плоскости специальные 
пластины из хорошего изоляционного материала .  К этим 
пластинам приклеены плитки из специальной резины для ком-
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прнсации неровностей лицевой поверхности паркетных досок. 
Из такой ж е  резины выполнена транспортерная лента,  осу­
щ ествляю щ ая загрузку  и разгрузку  пресса. Пресс работает  
в периодическом режиме, полное время цикла 2 0  сек , в том 
числе врем я вы держ ки  15 сек. Н а  выходе из пресса установ­
лена торцовочная пила, к оторая  автоматически раскраивает  
непрерывную ленту на доски длиной 2413 мм. Здесь  ж е  р а ­
ботница на втором торцовочном станке производит вырезку 
из доски бракованны х мест. После склейки доскн у клады ваю т  
в ш табель и по напольному рольгангу н аправляю т  к линии 
механической обработки. М е ж д у  склейкой и механической 
обработкой ш табеля  в ы держ иваю тся  до нескольких часов.

Н а  линии обработки у  паркетных досок вначале  ш ли­
фуется лицевая  поверхность, к оторая  является  базовой для 
обработки на последующих двустороннем шипорезном станке 
и четырехстороннем строгальном. При шлифовании на трех­
цилиндровом ш лифовальном станке с конвейерной подачей 
доски по д аю тся  по четыре в ряд. Н а  двустороннем ш ипорез­
ном станке на поперечных кром ках  досок выбирается шпунт 
или гребень, чему предшествует оторцовка дисковыми пилами. 
Четырехсторонний строгальный станок с семью шпинделями 
осуществляет: выборку компенсирующих прорезей на основа­
нии паркетной доски пилами, установленными на верхнем 
горизонтальном рабочем валу; подрезку кромок по клеевому 
слою с помощью фрез  на вертикальных валах ;  выборку ш пун­
та и гребня на этих кром ках  следующими вертикальными 
валами с соответствующ ими фрезами; обрезку лицевого по­
крытия «в разм ер»  дву м я  пилами на нижнем горизонтальном 
валу; с трож ку  основания доски фрезой на верхнем горизон­
тальном вал у  до толщины 2 4 ,6 * д ’|  мм. Заготовки  в станок 
подаются гусеничным механизмом. Р еж у щ ий  инструмент для 
обработки твердой лиственной породы оснащен пластинками 
твердого сплава.

После  склейки паркетных досок, а так ж е  после м ехани­
ческой обработки  определенная часть их бракуется. И спр ав ­
ляется брак  на поточной линии ремонта, состоящей из верти­
кально-фрезерного и торцовочного станков, пневмопреоса, 
столов с нагревательной установкой и одностороннего шипо­
резного станка.

Полностью  обработанны е доски подаются на участок 
отделки. П о луавтом ати ческая  линия лакирования  паркетных

досок включает трое последовательно расположенных л а к о ­
наносящих вальцов, перед к аж ды м и  из которых смонтирована 
термоэлектронагревательная установка. После  первого покры­
тия поднявшиеся ворсинки на поверхности паркетных досок 
удаляю тся  щ етками ш лифовального станка  с конвейерной 
подачей. П ередаю тся  доски от одного агрегата  к другому 
ленточным транспортером. Л иния скомпонована так, что при 
движении вдоль технологического оборудования на доски 
наносится лаковое  покрытие,  а при движении по цепному 
конвейеру параллельно технологическому потоку, но в о б р а т ­
ном направлении, — доски вы держ иваю тся  в условиях цехо­
вой атмосферы. В конце конвейера рабочие снимают доски 
и вручную увязы ваю т в пачки.

Принятый технологический процесс изготовления паркет­
ных досок имеет недостатки, обусловленные конструкцией 
доски и современным техническим уровнем обработки древе­
сины. В процессе раскроя  твердой лиственной древесины 
из 3 м 3 необрезного пиломатериала  только 0,55 м 3 превра­
щается в лицевое покрытие для  100 м 2 пола. При выпиливании 
планок лицевого покрытия только на многопильном станке 
(на к аж д о й  из трех линий в заготовительном отделении) 
около 36% качественной сухой древесины превращ ается  
в опилки. Существенно уменьшить величину пропила, применяя 
общепринятые методы деления древесины, не представляется  
возможным, так  как  дисковые пилы с разведенными зубьями 
толщиной менее принятых 1,4 мм  будут недостаточно жестки 
и не смогут обеспечить нужное качество распиловки. К  без­
условным преимуществам описанной технологии относится 
обработка заготовок на проходном оборудовании. Д а ж е  сборка 
паркетных досок производится в ритмично-проходном режиме.

При 190 работаю щ их в паркетном цехе годовая  производ­
ственная мощность его составляет 700 тыс. м 2 паркетных д о ­
сок. В ыработка  на одного работаю щ его р авн а  18 730 руб. 
Фактическая заводская  себестоимость квадратного  метра п а р ­
кетных досок составляет 4,93 руб. С опоставляя  ее с п о к а за ­
телями для других видов паркета,  нуж но учитывать затраты  
на настилку и окончательную обработку, которые для  п аркет­
ных досок минимальны.

Описанное производство паркетных досок по технико­
экономическому уровню отвечает современным требованиям 
строительной индустрии.

О прочности угловых соединений мебели на стяжках
Ю. Г. Л А П Ш И Н , М Л Т И

УДК 684.58

В н астоящ ее время при изготовлении корпусной мебели 
применяются разборны е угловые соединения на с т я ж ­
ках. О днако  для  этих соединений не имеется достаточно 

разработанны х методик расчета и испытаний различных видов 
угловых соединений. П р о во ди м ая  на каф едре  строительной 
механики М Л Т И  р абота  по исследованию прочности корпус­
ной мебели вклю чает в качестве одного из разделов рассмот­
рение данного вопроса.

Угловые соединения на с тя ж к ах  относятся к прочно-плот­
ным, предварительно напряж енны м  соединениям. П р едв ар и ­
тельное н апряж ение  этих соединений требуется для  обеспече­
ния необходимой ж есткости конструкции и для  включения в 
работу больших зон м атериала .

Расчет  соединений начнем с анализа  внутренних усилий в 
углах мебельной конструкции, при этом будем полагать , что 
задняя  стенка не воспринимает усилий (отсутствует или неж е­
стко соединена с боковыми стенками).

В этом случае  упрощенный анализ  внутренних усилий м о ж ­
но свести к расчету плоских, статически неопределимых стерж ­
невых систем. Д л я  примера на рис. 1 показана  расчетная схе­
ма и эпюры внутренних усилий, возникающих при перемещении 
платяного ш каф а  горизонтальной силой.

К ак  следует из приведенного примера, в углах данной 
трижды статически неопределимой рам ы  основным (по вели­
чине вызываемых напряж ений) силовым фактором является  и з ­
гибающий момент М х . Влиянием нормальной и перерезы ваю ­
щей силы на прочность м ож но пренебречь из-за  малой вели­
чины образую щ ихся от этих ф акторов  напряжений.

Исходя из сказанного, можно обосновать размеры  о бр аз ­
цов и метод экспериментального определения прочности угло­
вых соединений. Учитывая, что ширина конструкций корпусной 
мебели колеблется от 40 до 60 см, а в угле ставятся  обычно 
две  стяжки, следует принять для  изготовления эксперименталь­
ных образцов разм еры  плит, равные ( 3 x ^ X 1 . )  20 Х 2 5 0 Х  
Х250 мм  (рис. 2), а испытание проводить на поперечный 
изгиб.

Р,-25кг Р,'25т

3125

Л  X
33

щъ

Е Е

24

26

125

Рис. 1. Расчетная  схема и эпюры внутренних сил, возникающих 
при перемещении платяного ш каф а

Деревообрабат ы ваю щ ая промыш ленност ь, 1968/7

2 -1 9 4 6
9Вологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



Проведем  расчет величины усилия предварительного н а тя ­
жения, а т а к ж е  прочности соединения и отдельных его эле­
ментов для  соединения с металлической полосой (см. рис. 2 ) 
при воздействии на него изгибающего момента А1.х.

Обозначив усилие пр е д в а ­
рительной за тя ж к и  Я , запишем 
условия прочности и нераскры- 

(г тия стыка

М х  Я  
№  ' г [°]с

■ М х я _ _ п
<*мин — —  г, — 0 . 0 )

где 117 =

И7 Р  

6 5 2 —  1Ь2

Рис. 2. С хема углового 
соединения:

1 — м еталли ческая  полоса; 2 — 
в и т ;  3 — ш ай б а; 4 —- шурупгл

М х  =

мент сопротивления поверхно­
сти контакта  плит;
6 = 6 5 —6 6  —  площ адь контак­
та  плит;
|[а]„ — контактная  прочность 
материала .

Р е ш ая  совместно уравн е­
ния ( 1), получим: 

величина допустимого изги­
бающего момента

^  М,-

величина усилия предварительной затяж ки

М доп =  —-  (6  — 0 , 8 ) 0,,,, =  (1 ,5 — 0 ,8 )  • 3 2 0 0 = 6 4  кГ -с М .

А но условию предварительной за тя ж к и  нуж но М и = 
=  750 кГ  ■ см^> М  доп. Таким образом , требуется значительно 
увеличить прочность пластинки. К роме того, требуется  уве­
личить число шурупов, крепящих пластинку к плите. Иссле­
дования, проведенные нами по определению сопротивления 
шурупов длиной 2 0  мм  выдергиванию из древесностру­
жечной плиты, даю т  значение этой величины, равное примерно 
60 кГ. Если д а ж е  считать, что усилие м еж ду  всеми шурупами 
распределится равномерно, то для  прочного соединения по­
требуется по меньшей мере восемь шурупов.

Д л я  создания оптимальной конструкции стяж ки  нужно 
добиваться  равной прочности всех элементов соединения. П о ­
этому из условия контактной прочности древесностружечной 
плиты необходимо изменить разм еры  шайбы под винтом. Д а ­
ж е  самый упрощенный расчет показывает,  что диаметр гнезда 
(см. рис. 2) нужно увеличить до 5 см и соответственно увели­
чить размеры шайбы.

(0

О
Я

5  [в]

570 

2  • 60
5 с м ,

где 6 > — диа.’летр гнезда, см;
8  — толщина плиты (условно считаем, что гнездо сквоз- 

ное);
[а],, —  контактная  прочность древесностружечной плиты при 

смятии вдоль волокон шпона, р а вн ая  60 кГ /см 2.
Д л я  проверки получерных рекомендаций были проведены 

сравнительные испытания на прочность и жесткость норм ализо­
ванных угловых соединений и соединений на стя ж к ах  увели­
ченной прочности, которые п о к азали  целесообразность увеличе­
ния жесткости пластинки и числа шурупов.

Вычислим указанны е величины при следующих разм ерах  
элементов: 1 = 2 5  см; 8  = 2 см, 1= 8 см; 6 = 1 ,5  см; [а]с=  
=  30 кГ /см 2 —  ко нтактн ая  прочность облицованных древесно­
струж ечных плит (определенная экспериментально) с учетом 
запаса .прочности .  Получим

Я — 570 кГ , М х = 225 кГсм.

К а к  видно из данного расчета, нельзя обеспечить проч­
ность мебельной конструкции только за счет прочности угло­
вого соединения. Необходимо ставить достаточно жесткую 
задню ю  стенку. О днако  при некоторых видах  нагрузок, у д а ­
ленных от  задней стенки, часть усилий все ж е  будет переда­
ваться  на угловые соединения, и необходимо обеспечить их 
м аксим альную  прочность и жесткость.

П роведем  дал ее  расчет на прочность металлической поло­
сы. Расчетную  схему представим в виде неразрезной балки на 
четырех упругих опорах  (рис. 3 ) ,  шурупы будем считать как  
упруго-податливые опоры. Р ассчиты вая  данную  балку, после 
преобразований д л я  определения усилия Т2 в опоре 2, получим

я Г а , “3 , Е .П
8 6 к Р  ] г *

Е 1  а2 (1 —  2) * Г‘ ~  2
к Р  4 12

(2)

где 6  =  210е кГ /см 2 —  модуль упругости стали;
6 6 3

/ =  •— момент инерции поперечного сечения

стальной полосы;
6 = 2 0 0 0  кГ /см  —  коэффициент податливости опор (опре­

делен экспериментально для  шурупов 
длиной 2 0  м м ) .

Если принять а = 0 , 2 5  и 6 = 3  мм  (что соответствует выпу­
скаемым промышленностью стяж к ам )  и вычислить изгибающий 
момент М и в середине пластинки, то получим

М и =  1,25 Я к Г -с м = 7 5 а  кГ /см .

Определим теперь несущую способность пластинки с уче­
том отверстия под резьбу М 8 , полагая  предел прочности стали 
апч = 3 2 0 0  кГ[см 2.

Рис. 3. Расчетная  схема м е­
таллической полосы, пред­
ставляющей неразрезную 
балку на упругих опорах

р

1̂ ,
» — *;й_ ■___:
1777'/7'/777/

1 Т, 2 Т2 3 т2 т,

*се ре ре асе
е

Испытания проводились следующим образом. Образец  
углового соединения с разм ерам и ( 5 X 6 x 6 )  = 2 0 Х  150Х 150 од­
ним концом жестко закрепили на опорной колонке стенда. Н а  
другой конец на расстоянии 15 мм  от края  подвесили грузы. 
Таким образом, изгибающий момент в соединении был равен
12,5 О кГ -см , где О —  вес грузов в кг. О бразцы  подвергались 
действию увеличивающейся нагрузки с периодическими р а з ­
грузками до нуля, при этом индикатором фиксировалось пере­
мещение. О бразцы  с промышленной стяж кой  при нагрузке  в 
7 к Г  (М х — 87,5 к Г -см )  приобретали остаточную деформацию, 
соединение расш аты валось  и становилось нежестким. О конча­
тельное ж е  разрушение происходило при нагрузке  в 22 кГ , при 
этом имело место расслаивание  плиты, а шурупы вы дергива­
лись.

Таким образом, у ж е  при нагрузке  7 к Г  норм альная  р а б о ­
та  соединений на исследуемых с тя ж к ах  невозм ож н а,  в то вре­
мя к ак  прочность основного м атериала  (древесностружечной 
плиты) соединения еще не исчерпана. «Расш аты вание»  соедине­
ния при такой незначительной нагрузке  объясняется  о б р а зо в а ­
нием значительных пластических деформаций в средней части 
металлической полосы. После  разборки  соединений, нагр у ж ен­
ных силой 7— 8  кГ , остаточный прогиб полосы легко наблю дать 
визуально.

При испытаниях ж е соединений на с тя ж к ах  с металличе­
ской полосой толщиной 7 мм, крепящейся шестью шурупами, 
«расшатывание» соединения (остаточная деф орм ация)  наблю ­
далось при нагрузке  12 кГ , что в полтора р а з а  вы ш е нагруз­
ки, испытываемой стяж кам и ,  применяемыми в производстве.

Таким образом  прочность и ж есткость соединений узлов и 
деталей мебели на с тя ж к а х  описанного вида  м ож но  повысить, 
увеличив прочность и ж есткость металлической полосы, а т а к ­
ж е  число шурупов, крепящих эту  полосу к плите.

10 Д еревообрабат ы ваю щ ая промышленность, 196817
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Выбор метода определения твердости лаковых покрытий на древесине
Инж. И. И. Ш У Б И Н А , М осковский лесотехнический институт

Т вердость — один из важнейших показателей лакокрасоч­
ных покрытий, во многом определяющий их свойства.
П оэтому для нормализации требований к покрытиям, а 

также для нормализации технологических процессов отделки 
мебели и других изделий необходимо выбрать наиболее совер­
шенный метод определения этого показателя.

Из многих способов, предлагавшихся для установления 
твердости разных материалов, наибольшего внимания заслуж и­
вают:

а) способы, основанные на измерении времени затухания  
качаний маятника, опирающегося на испытываемое покрытие;

б) способы, основанные на определении глубины внедре­
ния в покрытие недеформирующ егося наконечника под опреде­
ленной нагрузкой.

У нас в стране для установления твердости лаковых по­
крытий пользуются приборами, основанными на методе зату­
хания качаний маятника (ГОСТ 5233— 50), хотя для определе­
ния твердости металлов, стекла, керамики и минералов приме­
няются методы вдавливания.

В ряде зарубеж ны х стран (СШ А, Англия, Ф РГ) метод  
вдавлирания широко используется и для определения твердо­
сти лаковых покрытий с помощью различных микротвердо­
меров.

Опыты, проведенные в Ленинградском технологическом ин­
ституте [1], показали, что для этой цели можно применить оте­
чественный прибор ПМТ-3 для определения микротвердости 
металлов и минералов.

В 1962— 1963 гг. в Московском лесотехническом институте 
были проведены сравнительные испытания маятникового при­
бора М-3, переносных приборов ПТК-3 и типа «Свард», а 
также твердомера ПМТ-3. Краткое описание их приведено 
ниже*.

Маятниковый прибор М -3 стандартизован, широко приме­
няется и достаточно известен. Различные варианты этого при­
бора: МЭ-3, М-4 и другие принципиальных отличий не имеют. 
Приборы позволяют определять лишь твердость покрытий от­
носительно твердости стекла, принятой за единицу.

Твердость покрытия Н,  выражаемая в долях единицы, по 
маятниковым приборам устанавливается как отношение вре­
мени затухания качаний маятника, опирающегося своими опо­
рами на испытываемую поверхность 1п в диапазоне от 5 до  2° 
шкалы прибора, ко времени затухания качаний того ж е маят­
ника в том ж е  диапазоне, опирающегося на стеклянную под­
ложку ,

Н  — ■—  '
*с

где 1С — стеклянное число прибора;
{ п —  время затухания качания маятника на испытуемой 

поверхности.
Переносные приборы типа «Свард» и ПТК-3 также осно­

ваны на принципе изменения времени затухания качаний маят­
ника в зависимости от твердости опорной поверхности.

Приборы позволяют установить также лишь твердость 
покрытия по отношению к твердости стекла.

Прибор ВНИИТМ АШ а ПТК-3, как и аналогичный прибор 
ТМЛ-1, разработанный в М ЛТИ, представляет собой модерни­
зированный вариант аппарата типа «Свард» (качающееся 
колесо диаметром 100 мм, состоящ ее из двух колец) и отли­
чается, в основном, автоматическим механизмом отсчета коли­
чества полуколебаний. Эти переносные маятниковые приборы 
позволяют устанавливать твердость покрытий непосредственно 
на изделиях в цехе, в результате чего отпадает необходимость  
в приготовлении специальных образцов. Вместе с тем они 
имеют площадь соприкосновения качающегося колеса с испы­
тываемой поверхностью во время замеров во много раз боль­
шую, чем прибор М -3 с шариковыми опорами. Это может при­
водить к бблыиему влиянию на время затухания колебаний 
различных неровностей, шероховатостей, коробления поверх­
ности и снижать точность измерений.

Прибор для измерения микротвердости на металле ПМТ-3 
(рис. 1) основан на методе вдавливания в испытываемую по-

* Работа выполнена на кафедре технологии изделий из 
древесины под руководством проф. Б. М. Буглая.

Рис. 1. Прибор для измерения ми­
кротвердости на металле ПМТ-3

УДК 674:667.64/65.001

верхность под малыми нагрузками (1—200 г)  индентера в ви­
де алмазной пирамиды и измерении с помощью микроскопа и 
винтового окуляр-микрометра полученных отпечатков.

На основании микро­
скопа 1 располагается  
колонка 2, несущая 
кронштейн 3  с  верти­
кальным тубусом 4.
Кронштейн может пере­
мещаться с помощью  
кремальеры, грубой по­
дачи и микроподачи.
Сверху на вертикальный 
тубус 4 устанавливается 
наклонная окулярная 
трубка 5 с  винтовым ми­
крометром, а снизу —  
кронштейн индентера.
Поворотный предметный 
столик 6  имеет кресто­
образное перемещение.
Винтовой окуляр-микро­
метр 15-кратного увели­
чения 7 со  специальной 
сеткой насажен на верх­
ний конец наклонного 
тубуса. Кронштейн ин­
дентера с  подъемным  
устройством 8  закреплен 
в нижней части тубуса.
Индентер 9 несет на 
нижнем конце оправку 
10 с четырехгранной ал­
мазной пирамидой, име­
ющей квадратное осно­
вание и угол при вершине м еж ду гранями 136±1°. Специ­
альный осветитель закреплен на кронштейне индентера.

К прибору прикладываются два объектива: Р 6 ,1 6  А— 0,65 и 
Р23,2А—0,17 (прибор дает возможность получить два увели­
чения —  487 х  и 135 х ) и набор съемных грузов от 1 до 200 г.

Твердость покрытий на приборе измеряется следующим  
образом. Испытываемый образец с нанесенным на верхнюю  
сторону покрытием помещают на предметный столик прибора 
под тубус микроскопа и закрепляют с помощью пластилина. 
М еханизмом грубой и тонкой наводки настраивают микроскоп 
так, чтобы намеченный участок оказался в поле зрения. Затем  
предметный столик плавно разворачивают за рукоятку на 180° 
до  упора для подведения испытываемого участка под шток ин­
дентера. В нижний конец штока вставлена оправка с алм аз­
ной пирамидой. Выбранный груз помещают на специальную  
площадку штока. П еред началом замера шток с грузом слег­
ка приподнят над испытываемой поверхностью. Для получе­
ния отпечатка его плавно опускают поворотом ручки аретира 
на |180° до упора. После выдержки в течение 5— 10 сек  ручку 
аретира возвращают в исходное положение, вновь поднимая 
шток над поверхностью. Шток укреплен на двух пружинах, 
расположенных в корпусе индентера, которые отрегулирова­
ны так, что без нагрузки при опущенном аретире алмазная пи­
рамида не остА л яет  видимого отпечатка при увеличении в 
500х . Отпечаток появляется лишь при нагружении штока, и 
размеры его зависят от твердости покрытия и величины при­
кладываемого груза.

После получения отпечатка предметный столик поворотом  
рукоятки назад до упора возвращают в исходное положение, 
перемещая отпечаток под объектив микроскопа для измерения 
его диагонали (при поворотах предметного столика алмаз дол­
жен быть поднят, шток аретирован).

Прибор ПМТ-3 отцентрирован таким образом , что отпе­
чаток, получаемый от вдавливания алмазной пирамиды при 
повороте предметного столика на 180° до упора, размещ ается 
в центре поля зрения.

Диагональ отпечатка измеряется с помощью винтового 
окулярного микрометра АМ-9-Ш . Последний снабж ен непо-
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ДВиЖнои сеткон, на которой нанесены через 1 мм  штрихи с 
оцифровкой и неподвижный угольник /  (рис. 2). Вершина его 
с овп адает  с делением «О». Кроме того, окуляр снабжен отсчет- 
ным приспособлением. Оно состоит из винта, отсчетного б а ­
рабанчика  и каретки с подвижной сеткой, на которой нанесе­
ны пунктирный угольник 2 с прямым углом и две риски 3. 
Угольник сл у ж и т  для зам ера  отпечатка, а риски — для о т ­
счета.

Определение вЛийнйя случайных погрешностей позволило 
найти минимальное количество замеров для каж дого  прибора, 
обеспечивающих получение достоверных результатов с точ­
ностью ± 5 % .  С этой целью твердость сухих покрытий толщи­
ной 100— 150 м к  измерялась последовательно каж ды м  прибо­
ром на одних и тех ж е  образцах. Покры тия после нанесения 
предварительно высушивались в одинаковых условиях в тече­
ние трех месяцев.

Плоскостность образцов была строго выверена, замеры 
проводились в условиях, исключающих сотрясения и толчки, 
Н а к аж до м  приборе производилось по 150 замеров. Необходи­
мое количество повторенцй, обеспечивающих заданную  точ­
ность, получено в результате  статистической обработки опыт­
ных данных (см. таблицу).

Рис. 2. С хема измерения отпечатка с помощью окуляр-микро-
метра

Д л я  зам ера  вращением винтов предметного столика отпе­
чаток подводится  к неподвижному угольнику так, чтобы вер­
шина угольника и его стороны совпадали с крайней левой вер­
шиной отпечатка  и его сторонами. З атем  вершина угольника 
подвижной сетки 2 посредством вращ ения микрометренного 
б ар аб ан а  окуляра  подводится к противоположному углу отпе­
чатка (рис. 4) так ,  чтобы его вершина и стороны совместились 
с правым  углом и прилеж ащ им и сторонами отпечатка. Отсчет 
производят  по перемещению рисок и делениям микрометрен­
ного барабана .

Истинную величину диагонали устанавливаю т  делением 
полученного отсчета на увеличение объектива.

Число твердости подсчитывают по формуле
1854 Я  

Н  =  к Г \ м м 2,
С 1

где Н  — твердость, кГ /м м 2;
Р  —  нагрузка,  г;
С  —  ди агональ  отпечатка, р авн ая  Ь  е, мк;
Т —• длина диагонали, в зятая  как  отсчет по микрометру; 
е —- величина, о братн ая  увеличению.

Д л я  сравнительной оценки рассм атриваем ы х приборов бы­
ли вы браны  следующие критерии:

1. Чувствительность прибора к изменению твердости по­
кры тия (полезная чувствительность).

2. Чувствительность прибора к влиянию на его показания 
таких  посторонних факторов, к ак  толщ ина покрытия, твер­
дость подлож ки,  ш ероховатость поверхности и другие случай­
ные и систематические погрешности.

3. М инимально необходимое количество замеров, обеспечи­
ваю щ их заданную  точность.

4. Время, затрачиваем ое  на измерение.
В результате  экспериментов было установлено, что мини­

м альн ая  толщ ина лаковой пленки, исключающая влияние твер­
дости подлож ки на показания  приборов типа «Свард», ПТК-3 
и М-3 (основанных на методе кач ан ия) ,  составляет  ~ 5 0 — 
60 м к\ при толщ инах  п л е н к и < 5 0  м к  твердость подложки с к а ­
зы вается  на р езультатах  измерений. Опыты проводились на 
обр азц ах  стекла, дуба, березы при толщ инах  пленок 3 0 ± 5 ;  
5 0 ± 5 ;  60— 70; 100— 110 и 200 мк. При работе  с твердомером 
ПМ Т-3 м иним альная  толщ ина покрытия, исклю чаю щая вл и я­
ние твердости подлож ки на показания  прибора, зависит от 
глубины погружения индентера в испытываемую пленку.

К ак  установлено экспериментами, твердость подлож ки на 
показания  прибора не влияет, если толщ ина лаковой пленки 
больше глубины погружения индентера не менее чем в 3— 
4 р а за .  Глубина погружения составляет  примерно ‘/ 7 ве_ 
личины диагонали отпечатка для четырехгранной пирамиды с 
квадратны м  основанием и углом при вершине м еж ду  гранями 
136°. П ри величине диагонали 100 м к  глубина погружения 
индентера составляет 15 м к, и в  этом случае  достаточна тол ­
щина пленки 60 мк. При необходимости м ож но работать  и с 
более тонкими пленками, уменьш ая глубину погружения ин­
дентера подбором меньших грузов.

В наших опытах толщины лаковы х пленок превышали глу­
бину погружения индентера не менее чем в 7— 8  раз.

Прибор
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Аппарат типа „Свард* . . 6 ~  0,5 ~ 3 9 - 0 , 3 3 - 4
М аятниковый переносный

прибор П Т К - 3 ................ 2 ~1 ~2 4 ~1 ~ 3
М аятниковый стационар­

ный прибор М-3 . . . . 2 4 - 5 8 -1 0 3 4 - 5 12-15
Твердомер П М Т -3 . . . . 2 0 ,3 -0 ,5 ~1 2 0 ,3 -0 ,5 ~1

Как видно из таблицы, прибор ПМТ-3 обеспечивает наи­
лучшую повторяемость результатов (требует наименьшего ко­
личества зам еров) .  Кроме того, продолжительность замеров на 
нем наименьшая.

Рис. 3. Изменение твердости покрытия в процессе высыхания 
по зам ерам  различными приборами 

(сушка в сушильном шкафу)

П о лезная  чувствительность приборов определялась на об­
разцах, покрытых лаком  ТК-3 методом распыления. Толщина 
пленок после высыхания р авн ял ась  150—200 мк.

Первый замер образцов, высыхаю щих в комнатны х усло­
виях, производился через 1— 1,5 ч и затем, с определенными 
промежутками, в течение 10  суток.

Н а образцах, высыхающих в сушильном ш каф у  при тем ­
пературе воздуха  40—50°С, замеры проводились в течение су­
ток. П еред  зам ерам и образцы охлаж дал ись  в течение часа.

Р езультаты  испытаний приведены на рис. 3 и 4
К ак  видно из рисунков, наибольшей полезной чувстви­

тельностью обладает  прибор ПМТ-3. Если взять  в качестве 
критерия полезной чувствительности отношение максимальных 
значений твердости покрытий, достигнутых в процессе вы сы ха­
ния, к минимальным в начальный момент сушки, измеренных 
практически одновременно на одних и тех ж е  покрытиях с  по­
мощью разных приборов, то эти отношения составят: 
0,2  0,22

 — — 1,6  (прибор типа «Свард»);  ~ — 2,0 (прибор П Т К -3);
0 ,1 3  0 ,11
0 ,5 6  10,5

.2 ,3—2,4 (прибор М-3);  -------
0 ,2 4 1,28

8 ,3  (прибор ПМ Т-3).
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Экспериментами доказано ,  что полезная чувствительность 
твердомера ПМ Т-3 в 3— 4 раза  выше, чем маятникового при­
бора М-3, наиболее чувствительного из рассмотренных прибо­
ров этого типа.

Рис. 4. Изменение твердости 
покрытия в процессе высыхания 
по зам ерам  приборами ПМТ-3 
и М-3 (сушка в естественных 

условиях)

М аятн иковы е  приборы позволяют определить лишь при­
мерные значения твердости, т ак  как  на время затухания,  к ро­
ме твердости покрытия, существенно влияет  характер поверх­
ности, причем, чем больше площ адь соприкосновения м аятн и­
ка с опорной поверхностью, тем больше погрешность измере­
ния, ни ж е  чувствительность к изменению твердости.

К ак  показали  опыты, прибор ПМТ-3, основанный на м ето­
де вдавливани я ,  значительно лучше воспроизводит результаты, 
чувствительнее к изменению твердости и позволяет быстрее, 
чем маятниковые приборы, определить твердость лаковы х по­
крытий.

При работе с твердомером ПМ Т-3 было установлено, чго 
при разной глубине погружения индентера в одну и ту ж е  л а ­

ковую пленку получаются неидентичные расчетные величины 
твердости. Это можно объяснить различной твердостью плен­
ки по ее толщине.

Д л я  оценки степени высыхания покрытия и сравнения 
твердости различных покрытий необходимо все замеры прово­
дить при одинаковой глубине погружения индентера, т. е. при 
одинаковой величине отпечатка, что без труда  достигается 
подбором соответствующего груза.

К ак  установлено работами М. М. Хрущева и Е. С. Б ер к о ­
вича [2], точность измерения твердости прибором ПМТ-3 во з­
растает  с величиной отпечатка. Это подтверж дается  следую ­
щими данными:

Л ли на ди агонали  отпечатка, м к  . . 5 10 20
Н аибольш ее возмож ное отклонение 

значения твердости, % ......................+20 +10 +  6

У казанные данные п о к азы ваю т  преимущества применения 
относительно крупных отпечатков. Кроме того, работа  с м алы ­
ми отпечатками приводит к  измерению твердости в самом 
верхнем слое пленки, что не всегда характерно, особенно для 
полимеризующихся покрытий. Поэтому для определения твер­
дости лаковы х покрытий рекомендуются отпечатки величиной 
50—'100 мк. Это соответствует глубинам погружения 7— 15 лис.
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В статье  приводятся  результаты  исследований режимов не­
прерывного прессования строительных погонажных изде­
лий из древесностружечной массы, проведенных 

В Н И И Н С М о м  совместно с каф едрой  «Машины и оборудование 
заводов для производства  стройматериалов» В З И С И .

Исследование осуществлялось на экспериментальном экс­
трузионном прессе для получения погонажных изделий из др е ­
весных струж ек  и растительных отходов с помощью тензоме- 
трической аппаратуры  и на приборе для  определения коэфф и­
циента внешнего трения. Н а  рис. 1 дан а  схема пресса, действу­
ющего следующим образом. Горизонтальный поршень периоди­
чески подает  порции массы, предварительно подпрессованной 
вертикальным поршнем, в формующий к ан ал  (полимеризацион- 
ную кам ер у ) ,  поперечное сечение которого соответствует форме 
прессуемого изделия. З а те м  эти порции термомеханически 
соединяются в погонажное изделие. Полимеризационная к а ­
мера состоит из сплошной удлиненной стальной плиты 1 и не­
скольких стыкуемых п о  длин е  форм 2, которы е скреплены с 
плитой ш пильками 3. П од  плитой и над  к а ж д о й  из форм р ас ­
положены электронагреватели 4. Н а  станине установлен гори­
зонтальный гидравлический цилиндр 5  со сменным пуансо­
ном 6 и вертикальный гидравлический цилиндр 7 с  пуансо­
ном 8. Оба пуансона при перемещении входят  в  устье полиме- 
ризационной кам еры , соединенной с загрузочным бункером 9. 
Конечные выключатели 10 обеспечивают перемещение поршней 
в следующем цикле: прям ой  ход  вертикального порш ня — 
прямой ход горизонтального поршня —  обратный ход верти­
кального — обратный ход горизонтального порш ня —  о бр ат ­
ный ход вертикального —  обратный ход горизонтального 
поршня.

Вертикальный поршень предназначен для  получения изде­
лий достаточной прочности при сравнительно малом количест­
ве термореактивного связующего. В массе, подлеж ащ ей  прессо­
ванию и представляю щ ей собой смесь струж ки и терм ореак­
тивной смолы, частицы струж ки располож ены  хаотично.

Рис. 1. Схема экспериментального экструзионного пресса ЭП-1

П о д  действием вертикального поршня одновременно с 
предварительной подпрессовкой происходит ориентация стр у ­
ж ек  в плоскостях, параллельны х горизонтальному основанию 
полимеризационной камеры. В результате  этого в готовом п о ­
гонажном изделии анизотропия частиц в горизонтальных плос­
костях обеспечивает повышенную сопротивляемость его на и з ­
гиб силам, направленным перпендикулярно продольной оси 
изделия.

Деревообрабат ы ваю щ ая промыш ленност ь, 1968/1 13.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Давление, необходимое для непрерывного формования и 
продвижения прессуемого изделия по каналу полимеризацион- 
ной камеры (давление прессования), создаваемое на массу го­
ризонтальным поршнем, расходуется на деформацию этой мас­
сы при горизонтальном уплотнении и на преодоление сил тре­
ния ее о стенки канала. Вертикальный поршень в достаточной 
степени уплотняет массу и располагает частицы стружки, по­
крытые пленкой связующего, в горизонтальном положении 
(первоначальное формование). П оэтому расход давления прес­
сования на деформацию сжатия при уплотнении массы горизон­
тальным поршнем незначителен, что дает возможность опре­
делить необходимое давление прессования главным образом с 
учетом возникающих сил трения в зонах, прилегающих к сте­
нам полимеризационной камеры.

Зависимость нормального давления с1ч на каждый беско­
нечно малый контактный участок стенок канала от коэффи­
циента бокового давления е ,  выражается уравнением

^ ч  —
где й р —  удельное давление прессования на бесконечно ма­

лый контактный участок.
После интегрирования по длине прессуемого изделия полу­

чим значение осевого давления Р,  требуемого для прессования

Р = р [ 1 - е ~ ш* * * )  +  С ,
где р  —  удельное давление;

р — коэффициент внешнего трения (трения массы о стен­
ки кан ала);

5  —  площадь поверхности формующей камеры;
С — постоянная интегрированная, в данном случае зави­

сящая от силы предварительного прессования верти­
кальным поршнем.

И з формулы следует, что наиболее важными параметрами 
для расчета режимов прессования и пресса являются р и е*.

Коэффициент трения р. определялся на приборе ТР-3, а 
боковое давление в полимеризационной камере, образованное 
в процессе формования массы и продвижения ее по камере, 
устанавливалось путем изменения деформации растяжения 
восьми отшлифованных шпилек, скрепляющих камеру.

Испытаниям подвергались композиции, состоящие из стру­
жек следующ их размеров (в мм):  1 X 1 X 0 ,2  (нулевая фрак­
ция); 9X1,8X0,4 (фракция №  1), 16,5X4X0,5 (фракция № 2 ), 
30X6,3X0,75 (фракция №  3). Связующим служил раствор мо- 
чевино-формальдегидной смолы марки М-60 с отвердителем —• 
хлористым аммонием в количестве 1—1,5%' к весу смолы. М о­
чевина, составляющая 2% от массы формальдегидной смолы, 
применялась для того, чтобы связать при прессовании свобод­
ный формальдегид и этим самым понизить загазованность по­
мещения во время данного процесса.

При измерении на приборе ТР-3 скорость скольжения стру­
жечно-клеевой массы по диску была 10 м/мин. Применяемые 
обоймы имели площадь 2 и 1 см2.

Рис. 2. График зависимости р  от ^

На рис. 2 дана зависимость коэффициента внешнего тре­
ния от удельного бокового давления <7 при изменении количе­
ства связующего С. Испытания проводились на фракции № 3 
при влажности композиции 4% и температуре нагрева 453СК.

И з графика видно, что, при прочих равных условиях, с 
увеличением <7 происходит уменьшение р. Это объясняется тем, 
что под действием нормальной силы, действующей на образец  
в процессе его трения, жидкая фаза выжимается на поверх­
ность трения и является смазкой, уменьшающей коэффициент 
трения. Однако эффект смазки сказывается до определенного 
предела. Чем больше связующего на поверхности трения, тем 
больше число молекулярных контактов композиции с  диском. 
П оэтому с увеличением С  коэффициент трения увеличивается. 
Последнее подтверждается исследованием зависимости р от С 
при изменении I. Испытания проводились на фракции №  3, 
имеющей 117=7% при Р = 7 8 ,4 -1 0 4 н/м2.

Было установлено, что с увеличением фракции происходит 
уменьшение р  с изменением С при № = 7 % ,  ?=423°К  и Р =  
= 7 8 ,4 - 104 н/м2. Это объясняется следующим: стружки имеют 
коэффициент трения меньший, чем связующ ее —  расплав тер­
мореактивной смолы. Как показало определение зависимости р 
от С  при изменении влажности, увеличение последней вызыва­
ет уменьшение коэффициента трения.

В  результате тензометри- 
ческих измерений было уста­
новлено, что зависимость
удельного бокового давления <7 
от удельного осевого давления 
Р  (рис. 3) при различном ко­
личестве связующего является 
линейной. Это обусловлено ^  ^
следующим. Чем больше С, ^  
тем композиция ближе подхо- & $в8 
дит к жидкости, подчиняю- ев­
шейся закону Паскаля, по ко­
торому ц —Р. Испытания про­
водились на фракций № 1 при 
УР=Щг  и /=423°К - По анало­
гичной причине с  увеличением 
температуры прессования уве­
личивается и коэффициент бо­
кового давления е„. Это было 
установлено при изучении за ­
висимости г ,  от С. П о­
вышение температуры распла­

ва связующего увеличивало 
степень воздействия бокового 
давления на стенки канала.

Опыты также показали, что напряжение в шпильках, а 
следовательно, и боковое давление повышается при уменьше­
нии фракции наполнителя, увеличении температуры прессова­
ния и процентного содерж ания связующего в композиции.

И зделия (плинтусы) прессовались при различных сменных 
пуансонах.

Прочность готовых изделий на статический изгиб опреде­
лялась на машине фирмы «ОНо 1Уо1рег1-\уегке».

Чтобы погонажные изделия, получаемые из древесных 
стружек методом непрерывного прессования, имели достаточ­
ную прочность, изготовлять их нужно при количестве термо- 
реа'ктивной смолы, не превышающем 12— 15%, и удельных осе­
вых давлениях до 4 5 -10е— 9• 107 н/м2.

Оптимальная длина полимеризационной камеры должна 
быть выбрана, исходя из значений коэффициента внешнего тре­
ния прессуемой массы о стенки полимеризационной камеры р 
и коэффициента бокового давления е„, которые, в свою оче­
редь, зависят от процентного содерж ания связующего, размера 
и влажности стружек, температуры прессования.

Установлены зависимости коэффициента внешнего трения 
от удельного давления и процентного содержания связующего, 
а также коэффициента бокового давления в, от последнего. 
Кроме того, определена прочность изделий на изгиб в зависи­
мости от формы горизонтального пуансона и процентного со­
держания связующего.
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Изменение прочности склеивания древесностружечной плиты 
при прессовании

М. И. СО СНИН, Институт леса и древесины СО АН СССР
О. Б. ДЕНИСОВ, Сибирский технологический институт

Прочность склеивания стружечного пакета предопределяет­
ся глубиной поликонденсации связующего и повышается 
в процессе прессования. Скорость поликонденсации з а ­

висит от температуры. Поскольку продолжительность прессо­
вания весьма ограниченна, то скорость поликонденсации опре­
деляет  своевременность достижения необходимых сил сцепле­
ния (склеивания) струж ек ,  направленных по нормали к плос­
кости древесностружечной плиты. Силы сцепления Рскл  ко м ­
пенсируют к моменту сняти я  удельного давлени я  разры ваю щ ее 
усилие от внутреннего давления  парогазовой смеси Р„  и непо­
гашенных сил упругости древесных с труж ек  Р у . Разность  м е ж ­
ду силами сцепления Р Скл и суммарным разры ваю щ им уси­
лием от Р„  и Р у, отнесенная к  единице площ ади,  восприни­
мается  в условиях  горячего прессования к а к  предел прочности 
на растяж ени е  перпендикулярно плоскости древесноструж еч­
ной плиты

’ _  Р с к л  —  ( Р п ~ \ - Р у )
р

где Р  — площ адь плиты.
П оэтом у изучение изменения прочности склеивания в про­

цессе прессования позволит предупреж дать  разнотолщинность 
и расслоение древесноструж ечных плит.

П редел  прочности о х определялся по методике испытаний 
плит (Г О С Т  10637— 63), в которую были внесены некоторые 
изменения. Склеивание  древесностружечной плиты и ее испы­
тание в ходе прессования производились в  универсальной ис­
пытательной машине УМ-5, имеющей обогреваемые стальные 
плиты с медными нак л адк ам и  вместо зах вато в  (рис. 1). Д л я  
выравнивания  температуры нагревательных плит питание их 
осуществлялось через два  автотрансф орм атора  таким образом, 
чтобы относительное врем я отключения плит было м инималь­
ным. Регулирование, контроль и запись температуры проводи­
лись с помощью электронных потенциометров ЭПВ-11А и 
Э П П -09  в комплекте с хромель-копелевыми термопарами. С тру­
жечный пакет  разм ерам и 130X130X20 мм  в сжатом  состоянии 
ф орм ировался  из сосновой струж ки фракции 10/1 от станков 
типа Д С -2  в смеси с 10% смолы М-60. Средние размеры стру­
ж ек  17,5x3,5x0,25 мм, в лаж ность  5,5%. Концентрация смолы 
61%, вязкость 62° ФЭ. Отвердитель —  10%-ный раствор хло­
ристого аммония в количестве 1 % к жидкой смоле. В лаж ность 
стружечно-клеевой смеси 12%, температура  прессования 160°С.

Рис. 1. Схема прессования (а) и испытания древесностружеч­
ных плит (б) на предел прочности при растяжении перпенди­

кулярно  плоскости плиты в машине УМ-5:
/  — н агревательн ы е плиты ; 2 — струж ечны й пакет; 3 — динам ом етр;

4 —  коробка

Д л я  учета влияния усушки стружечного пакета  на проч­
ность склеивания прессование производилось с контрольными 
планками и без них. В последнем случае толщина пакета уста ­
навливалась  с точностью до 0,05 мм  с помощью автоматиче-
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ского устройства отключения двигателя испытательной м аш и­
ны. В озможность приложения растягиваю щих усилий к п аке ­
ту обеспечивалась путем предварительного наложения на его 
поверхность марлевых прокладок, пропитанных клеем БФ-2, и 
приклеивания их затем к пакету и нагревательным плитам 
пресса.

Древесностружечные плиты испытывались на разры в сле­
дующим образом. Сформированный стружечный пакет с терм о­
парой в среднем слое помещался м еж ду  горячими плитами, 
смонтированными на зах в ат ах  машины УМ-5. В процессе с ж а ­
тия и вы держки пакета записывались изменения удельного д а в ­
ления прессования Руд  и температуры. Изменения Р Уд авто ­
матически записывались специальным преобразовательным 
устройством ЭМП-209.

К ривая  изменения Р уд  (рис. 2) х а рактеризовала  умень­
шение упругих сил пакета в результате  компенсации деф о р м а­
ции усушки и уплотнения его.
  21 ”

Рис. 2. Изменение преде- ^ 18 
ла  прочности 1 , удельно- ^ 
го давлени я  2 и темпера- 
туры среднего слоя 3 
(прочность клеевого ш ва |
4) при прессовании и ис- 9 
пытании горячей древес- ^  
ностружечной плиты ^ °
(температура плит прес- 1 3 
са 160°С, плотность паке-

та  700 кг/м 3) 35 Ч
-----------------------------    0 3 8 9 12 -1 ! 18 21

Время, мин

П о достижении заданной температуры в среднем слое п а ­
кета или заданной продолжительности прессования включался 
обратный ход машины. П араллельно  регистрировалась на д и н а ­
мометре типа ДП У -05 разр у ш аю щ ая  образец  нагрузка.  С к о ­
рость деформирования пакета при его сж атии  или растяжении 
составляла  10 м м/мин. Древесноструж ечная  плита, как  правило, 
р азруш алась  по наиболее слабому месту, т. е. по среднему- 
слою. Д л я  контрольных испытаний часть плит исследовалась 
при комнатной температуре по методике ГОСТ 10637—63 через 
5 суток после прессования. В связи с ограниченностью ф о р м а ­
та нагревательных плит внутреннее давление парогазовой сме­
си Р п не превышало сотой доли атмосферы, и величину преде­
ла прочности 0 ^  в проводимых экспериментах определяла  р а з ­
ность сил склеивания Р ск л  и сил упругости Р у.

Эксперименты показали (см. рис. 2 ) ,  что на изменение пре­
дела прочности склеивания отопри прессовании влияет  не толь­
ко глубина поликонденсации связующего, но и упругие силы 
Р у, вызывающ ие увеличение толщины плиты при распрессовке 
и ее расслаивание. Так, при температуре 75°С небольш ая глу­
бина поликонденсации и высокое значение упругих сил пакета 
обусловливают небольшую величину предела прочности о ^ =  
=  0,22 кГ /см 2. После стабилизации температуры на уровне 
104— 107°С (при малом ф орм ате  плит) переход смолы из ж и д ­
кого в твердое состояние, по-видимому, заканчивается ,  но пре­
дел прочности п родолж ает  возрастать,  что м ож но объ яс ­
нить постепенным уменьшением упругих сил Р у. Н е  случайно 
эксперименты с исключением воздействия упругих сил Р у на 
предел прочности путем р азры вания  двух  заран ее  отпрес­
сованных, повторно нагретых и склеенных древесностружечных 
плит не показали нарастани я  0 ^  после стабилизации тем пера­
туры в плоскости склеивания.

По данным А. Н. М ихайлова  [1], соотношение продолж и- 
.тельности углубления поликонденсации ( 1-й э тап ) ,  перехода из 
жидкого в твердое состояние (2 -й этап) и повышения водостой­
кости (3-й этап) дл я  карбам идны х смол равно 8:1:3. Таким 
образом, смола М-60 переходит из жидкого в твердое состоя­
ние при Ю0°С за 5 сек. Поскольку у ж е  при 75°С в среднем слое 
пакета наблю дается  процесс перехода в твердое состояние, о 
чем указы вает  небольшая прочность склеивания (0,22 кГ /см 3),
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то через 6  м ин  от начала  прессования к моменту стабилизации 
температуры (см. рис. 2 ) 1-й этап  формирования клеевого со ­
единения долж ен  закончиться.  П родолж ительность ж е  2-го 
этапа  весьма невелика. Аналогичные выводы могут быть п олу­
чены при анализе  материалов,  опубликованных Г. М. Ш в а р ц ­
маном 1[2 ].

Изменение предела прочности стх в зависимости от плот­
ности горячей древесностружечной плиты, прессуемой в тече­
ние 14 м ин, приводится ниже:

П лотность, кг/м з . . . 500,0 600,0 700,0 700,0* 790,0
П редел прочности,

к Г /е м 2 ........................... 0,82 0,92 1,6 1,06 1,86
П оказатель точности, 

о/0 ..................................... 2,44 2,17 3,18 3,96 3,5

* О бразцы  прессовались с дистанционными планками.

К ак  видно из этих данных, предел прочности склеивания
составляет  в конце прессования 27,0— 62,0% минимального 

значения с г ^ = 3 , 0 — 3,5 кГ /см 2 (по ГОСТ 10637— 63). При при­
менении ф орсированных режимов прессования прочность склеи­
вания, благодаря  усиленному воздействию непогашенных сил 
упругости Р у, еще более уменьшится.

П редел  прочности сг^ при ж есткой фиксации толщины 
стружечного пакета  на дистанционных планках ,  по-видимому, 
сниж ается  (см. приведенные выше данные) из-за уменьшения 
сил сцепления древесных частиц ввиду их усушки.

Сравнительные испытания а  , ,  проведенные по ГОСТ 
10637— 63 через 5 суток после прессования, показали значи­
тельный прирост прочности холодных образцов (при плотности 
700 кг /м 3 <7д_= 4,93 кГ /см 2),  что находится  в соответствии с из­
вестными данны ми (3] о упрочнении клеевого ш ва при осты ва­
нии.

К ак  величина сил упругости Р у, так  и давление п арогазо ­
вой смеси в известной мере предопределяются параметрами ре­
ж има прессования (размером, плотностью, влаж ностью  стру­
жечного пакета,  толщиной древесных частиц, температурой 
плит пресса и т. д .) .  Поэтому основным фактором, позволяю ­
щим предсказать  возмож ность расслаивания  горячей древесно­

стружечной плиты, является критерий запаса  прочности склеи­
вания К, равный

где Р к = 0 х -К — нагрузка, р а зр у ш аю щ ая  образец.
При К > 1 ,0  расслаивания плиты не произойдет и при 

К < 1 .0  оно неизбежно. Эксперименты, проведенные на установ­
ке ДСП31-59 Красноярского Д О К а ,  показали, что давление 
парогазовой смеси внутри пакета к моменту перехода на вы­
держ ку  в прессе с нулевым удельным давлением весьма высо­
кое ;[4]. Таким образом, критерий запаса  прочности склеивания 
К  при форсированных реж им ах  прессования близок к 1,0 , и не­
значительные нарушения технологии могут привести к увели­
чению толщины и расслоению древесностружечной плиты.

В ы в о д ы

Прочность склеивания стружечного пакета  зависит от ве­
личины отрицательного воздействия на клеевой шов суммарно­
го разрываю щ его усилия от сил упругости древесных частиц 
и давления парогазовой смеси внутри пакета.  Д л я  ослабления 
этого воздействия на прочность склеивания необходимы меры 
по переводу упругих деформаций составляю щ их древесины в 
остаточные (например, обработка  струж ек  аммиаком) и выбор 
рациональной формы стружек, способствующей увеличению па- 
ропроницаемости пакета.
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Об отражательной способности древесины 
в инфракрасной области спектра

Я. А. Д О Л АЦ И С , Латвийская сельскохозяйственная академия

С. Г. ИЛЬЯСОВ, М осковский технологический институт пищевой

В последнее время инфракрасное  излучение успешно приме­
няется в различных отраслях  промышленности. М еж ду  
тем исследования по его воздействию на древесину, 

которые проводились ранее, касались в основном интеграль­
ного излучения, что не удовлетворяет  ни исследователей, 
ни производственников. Необходимо более обоснованно решать 
задачи,  связанны е с воздействием терморадиации на древе­
сину. П ри этом в первую очередь следует изучать- оптические 
свойства ее (отраж ательны е,  поглощательные и пропускатель- 
ные) в инфракрасной области спектра.

Авторы статьи исследовали спектральное отраж ение  в д и а ­
пазоне длин волн 0,4— 15,0 м к  древесины сосны толщиной 
0,46 мм, бука толщиной 0,48 мм  и красного дерева —  кайи 
толщиной 0,60 мм  (рис. 1) и спектральное отраж ение в д и ап а ­
зоне длин волн 0,4— 2,6 м к  древесины осины толщиной 0,09; 
0,22; 0,90 и 2,30 м м  (рис. 2) и ф анеры  сосновой трехслойной 
толщиной 3,61 мм, березовой трехслойной толщиной 3,89 мм  
и дубовой пятислойной толщиной 4,77 мм  (рис. 3). И сследо­
вания проводились в спектрофотометрической лаборатории 
каф едры  физики Московского технологического института 
пищевой промышленности.

С пектральная  о тр аж ат ел ь н а я  способность различных по­
род древесины в области длин волн 0,4— 1,2 м к  измерялась 
на спектрофотометре  СФ-4А с приставкой ПД О-1. Последняя

промыш ленности

УДК 674.031/.034:543.42

позволяет определять отраж ательную  способность светорассеи- 
вающих материалов. Основной ее частью является  зеркальный 
эллипсоид вращения, который собирает излучение, диффузно 
отраженное образцом, на приемник энергии. Измерения про­
водились относительно эталона  по методу замещения. Э тал о ­
ном служ ило стекло МС-14, абсолютная о т р аж ател ь н ая  спо­
собность которого в зависимости от длины волны известна.

Измерения в области длин волн 1— 15 и 0 ,8— 2,6 м к  осу­
ществлялись соответственно на инфракрасных спектрофотомет­
рах ИКС-12 и И К С - 14 с помощью специальной приставки 
к монохроматору, основным элементом которой является  зер ­
кальная полусфера.

М етод зеркальной полусферы позволяет  учесть рассеянное 
материалом излучение. Н а  приемник собирается  полусферичес­
кое отраж енное излучение от  образца  или эталона.  Последним 
служило зеркало  с внешним покрытием, которое было изго­
товлено путем испарения в вакууме алюминия на стеклянную 
поверхность. С пектральная  о т р аж ател ь н ая  способность этало н­
ного зеркала  была измерена ранее.

При определении спектральной пропускательной способ-, 
ности бумаги, тканей, пищевых продуктов и других м атери а­
лов обнаружено, что они весьма значительно рассеиваюту 
падаю щее излучение в инфракрасной области спектра. Поэтому- 
значения пропускательной способности, установленные прибо-.
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рами, не учитываю щими рассеяние, могут быть в десятки раз 
меньше истинных. Так, например, значения пропускательной 
способности перечисленных материалов,  полученные на  при­
борах СФ-4 и И КС-12 обычным способом при толщине слоя
1,0 мм  в области  длин волн 0,3— 5,0 м к, не превышали 2 — 3%. 
При использовании ж е  специальных приставок к м онохром а­
торам, созданны х в спектрофотометрической лаборатории  М ос­
ковского технологического института пи щ евой промышлен­
ности, эти величины возрастали  до 60— 70%. Т ак ая  ж е  картина 
наблюдается при измерениях отраж ательной  способности м ате ­
риалов на приборах  без соответствующих приставок.

90
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Рис. 1. Спектры о траж ения  различных пород древесины 
в ди апазоне  длин волн 0,4— 15,0 мк:

I — бук толщ иной 0,48 мм; 2 — красное дерево — кайя  толщ иной
0,60 мм; 3 — сосна толщ иной 0,46 мм

П-оэтому при исследовании о траж ательной  способности
древесины т а к ж е  было учтено рассеяние данным материалом
радиации с помощью специальных приставок к приборам СФ-4, 
ИКС-12 и ИКС-14, упомянутых выше. Результаты  проведенных 
исследований представлены на рис. 1— 3.

О траж ение  древесины в видимой области спектра (А= 
= 0 ,4 — 0,77 м к)  приведено лиш ь для  иллюстрации того, что она 
имеет довольно высокий коэффициент  отраж ен и я  в видимом 
диапазоне. Основной ж е  целью исследований являлось уста ­
новление х ар ак тер а  спектральной о траж ательной  способности 
древесины различных пород в инфракрасной области спектра

Н а  рис. 1 видно, что з а ­
висимость спектральной от ­
р аж ательной  способности 
от длины волны исследован­
ных образцов древесины сос­
ны, бука и красного дерева 
имеет одинаковый х а р ак ­
тер. О бразцы  обладаю т 
значительным отражением 
в ближней инфракрасной об­
ласти (в диапазоне  длин 
волн до 2,5 м к) и сильным 
поглощением в дальней ин­
фракрасной области спект­
ра.

Полосы селективного по­
глощения вблизи длин волн 
1,5; 1,95; 3,0 и 6,0 м к  объ яс ­
няются наличием влаги в 
образцах. Последние нахо­
дились в воздушно-сухом 
состоянии, т. е. их в л а ж ­
ность соответствовала р а в ­
новесной при температуре 
20— 22°С.

Н а  рис. 1 так ж е  видно, 
что о тр аж ател ьн ая  способ­
ность древесины в ближней 
инфракрасной области спек­
тра  от  0,77 до 1,0 м к  резко 

возрастает, достигая  максимума при длине волны 1,1 мк. З а ­
тем наблю дается  спад  с интенсивными полосами поглощения,

личных толщ ин в  диапазоне  
длин в олн  0,4— 2 ,6  мк:

1 — толщ ина 0,09 мм; 2 — толщ ина 
0,22 мм; 3  — толщ ин а 0,90 мм; 

4 — толщ ина 2,30 мм

и вблизи длины волны 3 м к  отраж ение  резко падает.  В интер­
вале длин волн 4,0— 5,3 м к  обнаруж ено второе, менее сильное 
возрастание отраж ения с резким спадом вблизи длины волны
6,0 мк. При длине волн от 6,0 до 15,0 м к  отраж ен ие  пример­
но постоянно, однако в интервале длин волн 10,0 — 12,0  м к  н а ­
блюдается небольшое увеличение отраж ательной способности.

Особенно следует остановиться на полосе сильного 
поглощения вблизи длины волны 3,0 мк. К ак  известно, 
длине волны 2,92 м к  соответствует основная валентная

Рис. 3. Спектры отраж ения  фанеры в диапазоне  длин волн 
0,4—2 ,6  мк:

1 — д уб ов ая  пятислойная толщ иной 4,77 мм; 2 — березовая  трехслой ­
ная толщ иной 3,89 мм; 3 — сосновая трехслой ная  толщ иной 3,61 мм

полоса поглощения воды, ответственная за  колебания 
0  =  Н. И з-за  значительной полярности данной связи поглоще­
ние в этой области  велико.

Н а  рис. 2 приведена зависимость спектральной о т р а ж а ­
тельной способности от длины волны в диапазоне  0,4— 2 ,6  м к  
древесины осины толщиной 0,09; 0,22; 0,90 и 2,30 мм. Известно, 
что из общего количества лучистой энергии, падаю щ ей на об ­
лучаемое тело в единицу времени, часть поглощается ,  часть 
отраж ается  и часть пропускается.  И з  рис. 2 видно, что чем 
меньше толщ ина образца ,  тем меньшую часть падаю щего 
излучения он о траж ает .  Характер  зависимости спектральной 
отраж ательной способности осины такой же, как  у сосны, бука 
и красного дерева (рис. 1).

Характер отраж ен и я  ф анеры  из древесины различных 
пород (рис. 3) аналогичен хар актер у  отраж ен ия  указанных 
выше пород древесины. К ром е того, с увеличением плотности 
древесины фанеры при достаточной ее толщине, когда  про­
пускание излучения мало  (у сосны 0,54 г/см 3, березы 0,62 г/см 3 
и дуба  0,67 г/см 3) ,  о тр аж ат ел ь н а я  способность уменьшается. 
Однако  это не относится к исследованным образцам  древесины 
из-за сравнительно м алы х  толщин их, т ак  к а к  часть п а д а ю щ е ­
го излучения еще пропускается,  что видно из рис. 2 .

Н а  основании проведенных исследований мож но сделать 
следующие выводы:

1. Характер зависимости спектральной о траж ательной  спо­
собности древесины различных пород (сосны, бука, осины 
и красного дерева  — к ай и ) ,  а т а к ж е  ф анеры  о т  длины волны 
одинаков, как  и у  других материалов растительного проис­
хождения.

2 . Д л я  древесины характерно селективное отраж ение,  
т. е. зависящ ее от длины волны падаю щего излучения, что 
подтверж дает  необходимость его изучения спектрофотометри­
ческими методами.

3. С увеличением толщины образца  древесины увеличи­
вается спектральное отражение, что объясняется  ее рассеи­
вающей способностью. Кроме того, это свидетельствует о про­
никновении ин фракрасного излучения в толщ у м атериала .
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Экономика и планирование
Экономическая эффективность применения древесных отходов 
в производстве древесностружечных плит
Канд. экон. наук Е. С. ГУХМ АН , инж. В. В. ТЮТИН, Ц Н И И Ф

К качеству  древесного сырья при изготовлении древесно­
струж ечны х плит предъявляли сь  требования относитель­
но менее строгие, чем к деловой сортиментной древесине 

или к сырью дл я  получения волокнистых полуфабрикатов. П о ­
этому в производстве  древесностружечных плит предусматри­
валось  использовать главным образом отходы деревообработ­
ки. О дн ако  в действительности отходы  основных деревообра­
баты ваю щ их производств применяются еще недостаточно.

В 1965— 1966 гг. на предприятиях отрасли фактически было 
израсходовано  на плиты 37% дров, 27% деловой древесины 
(низкосортной),  25% отходов фанерного производства,  11% 
отходов лесопиления и деревообработки.

М е ж д у  тем более широкое использование на древесностру­
жечные плиты отходов ф а н е Р н ы х > лесопильных и мебельных 
предприятий даст  возм ож ность  не только увеличить сырьевую 
базу, но и снизить себестоимость продукции, повысить р ента­
бельность производства. Ран ьш е  недостаточное применение от ­
ходов обусловливалось отсутствием необходимых стружечных 
станков, дробильных установок и мельниц, позволяю щ их полу­
чать с труж ку  требуемого качества.  В настоящ ее время про­
мышленность вы пускает  указан ное  оборудование.

При широком использовании отходов в производстве др е ­
весностружечных плит технология подготовки сырья для этой 
цели д о л ж н а  у станавливаться  в зависимости от  вида  использу­
емых отходов. Так, например, при применении дровяной древе­
сины требую тся окорка и гидротермообработка,  выколка  гни­
ли. Эти операции исключаются при использовании карандаш ей .  
В результате  за тр а ты  по разделке  во втором случае сни ж аю т­
ся. Ш пон-рванину, так  ж е  к ак  горбыли и рейки, успешно м о ж ­
но переработать  в рубильной маш ине на щепу, из которой на 
струж ечны х станках  центробежного типа получается струж ка  
для  среднего слоя плит. Д оп олн ительная  окорка  сырья в по­
следнем случае д а ет  положительный эффект. Так, в фанерном 
производстве окорка березового сырья позволяет  повысить про­
изводительность лущильных станков до 8 %, улучшить качество 
шпона, удлинить срок служ бы  реж ущ его  инструмента и т. д.

С таночную  стр у ж к у  предприятий мебельной и деревообра­
баты ваю щ ей промышленности не требуется измельчать, но ее 
следует  более тщ ательно  сортировать,  а т а к ж е  подсушивать.

Совершенно очевидно, что экономика производства плит в 
значительной степени зависит от вида используемых в нем о т ­
ходов  древесины.

Д л я  определения вероятного суммарного ф актора ,  воздей­
ствующего на себестоимость 1 м 3 древесностружечных плит, н а ­
ми применен так  назы ваем ы й метод соизмерения относитель­
ных единиц. С ущ ность  его состоит в том, что уровень з атр ат  по 
статьям  себестоимости для  к аж до го  вида  сырья соизмеряется с 
некоторой базой и в ы р аж ае т ся  в относительных индексах. 
В результате  суммируются не затр аты  в денежном выражении, 
а взвешенные по удельному весу в базовой себестоимости ин­
дексы по статьям  расходов. Иными словами, используется 
ф орм ула

п
2  к [ ч 1 , 
1=1

УДК 674.815-41:674.08.004.8

где К ит — итоговый индекс или коэффициент изменения 
полной себестоимости 1 м 3 древесностружечных 
плит по виду сырья

Ку! — индекс изменения з атр ат  по х-й статье себестои­
мости /-го вида сырья;

<7; — удельный вес за тр а т  по х-й статье себестоимости 
по базовому виду сырья.

Конкретные расчеты с использованием указанного метода 
по основным видам отходов деревообработки представлены 
в табл. 1 .

В качестве базы  для  сравнения нами принят уровень сред­
неотраслевых затр ат  по себестоимости трехслойных шлифован­
ных древесностружечных плит объемным весом 0,65 г/см 3, учи­
тывающий влияние новых цен и применение, только дровяной 
древесины. П о  этой себестоимости определены исходные значе­
ния показателей удельного веса з атр ат  <7,-.

Анализ данных табл. 1 показывает, что величина снижения 
себестоимости плит зависит от вида  используемых отходов дре­
весины.

Наибольшим изменениям подверглись затраты  по статье 
«сырье», которые требуют некоторой дополнительной расшиф­
ровки.

Т а б л и ц а  2

Вид сырья

Н орма расхода сырья Заготови тельная  стои­
мость сырья

м*!м3 коэффи­
циент руб/м.*

коэффи­
циент

Дрова .................................... 1,85 1,0 8,44 1,0
К ар ан д аш и ............................ 1,47 0,80 8,15 0,97
Ш п о н -р в а н и н а .................... 1,53 0,83 3.40 0,40
Горбыли и рейки ................ 1,89 1,02 3,30 0,39
С таночная струж ка . . . 1,81 0,98 1,27 0,15

В связи с применением отходов для  производства древес­
ностружечных плит требуется изменить нормы расхода  сырья 
на 1 м 3 плит и цены на отходы. В наших расчетах  изменения 
расходных нормативов по сырью определялись в соответствии 
с действующей инструкцией Ц Н И И Ф а  по к аж д о м у  виду отхо­
дов. При этом учитывались пооперационные потери и средний 
породный состав сырья. Цены  ж е  приняты нами на уровне 
среднеотраслевой заготовительной стоимости, полученной в ре­
зультате  обработки данны х 2 2  предприятий древесностружеч­
ных плит. У станавливать  цены таким образом , (по наш ем у мне­
нию, наиболее правильно. Тем более, что оптовые цены на го­
товые плиты так ж е  определялись на основе среднеотраслевой 
себестоимости.

Исходные данные для  расчета з а тр а т  и коэффициенты их 
изменения по видам  сырья приведены в табл. 2 .

Итоговые индексы по статье  «сырье» в табл. 1 получены 
как  произведение коэффициентов изменения норм расхода  и 
стоимости по видам сырья.

Т а б л и ц а  1

Вид сырья

О тносительны е индексы изменения затр ат  по статьям  себестоим ости древесн оструж еч н ы х
плит

Полная
себ естои ­

мость
(100%)

С ниж ение 
себестоимости 

плит по 
сравнению  с 
себестоим о­

стью  плит из 
технологи че­
ских дров , %

др евесн ое
сырье
(20,7%)

основны е
материалы

(26,2%)

элек троэн ер ­
гия и пар 

(8,8%)

зарп лата с 
отчислениями 

(11%)

цеховы е
расходы
(26,6%)

прочие
накладные
расходы
(6,7% )

Т ехн ологически е дрова . . . 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 100 _
К арандаш и ................................ 0,77 1,04 0,8 0,92 0,94 1,0 91,9 8,1
Ш пон-рванина ........................ 0,34 1,04 0,82 0,90 0,96 1,0 82,6 17,4
Горбыли и рейки ........................ 0,41 0,96 0,82 0,90 0,96 1,0 82,0 18,0
С таночная с т р у ж к а ................ 0,15 1,0 0,65 0,88 0,94 1,0 76,4 23,6
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Рассчитанные показатели снижения затр ат  на производст­
во плит относятся  к случаям изготовления древесностружеч- 
ных плит полностью из того :или  иного вида отходов. Однако  
такие отходы, к ак  шпон-рванина,-  горбыли и рейки, а т ак ж е  
станочная с труж ка,  могут быть использованы лишь для  вну­
треннего слоя трехслойных плит. Кроме того, количество др е ­
весных отходов на отдельных мебельных или дёревообрабатьГ- 
вающих предприятиях  м ож ет  о казаться  недостаточным для 
удовлетворения полной потребности в сырье современных це­
хов древесноструж ечных плит.

У казанны е  причины вы зы ваю т  необходимость комбиниро­
вания различных видов используемого сырья на одном пред­
приятии. При этом эффективность такого комбинирования не­
одинакова.

Р ассм отрим  несколько наиболее вероятных случаев исполь­
зования сырья в цехе древесностружечных плит мощностью 
35 тыс. м 3 в год.

I вариант. Ц ех  работает  на отходах  фанерного производ­
ства. М о ж е т  строиться на фанерных зав о дах  мощностью свы­
ше 50 тыс. м 3 фанеры  в год. Отходы  в виде карандаш ей  ис­
пользую тся на изготовление струж ки для  наруж н ы х слоев 
плит, ш пон-рванина идет на с труж ку  для  внутреннего слоя. С 
учетом количества струж ки,  расходуемой на соответствующие 
слои, себестоимость производства  по сравнению с цехом, р а б о ­
таю щ им только на дровах ,  м ож ет  быть сниж ена  на 14— 15%.

II вариант. Ц ех  работает  главным образом  -на о тходах  л е ­
сопиления и деревообработки в виде горбылей, обрезков и реек, 
используемых на струж ку  для  внутреннего слоя плит. Сырьем 
для н ар у ж н ы х  слоев является  дополнительно поставляем ая

дровяная  древесина. В этом случае возм ож но уменьшение из­
дер ж ек  на 12— 13%.

III вариант. Предприятие  располагает  ресурсами станоч­
ной стружки-отходов в объеме до  2 0 % общ ей потребности 
в сырье. Э та  стр у ж к а  используется в виде добавки  во вну­
тренний слой трехслойных плит.

Потребность в недостающем сырье м о ж ет  быть удовлетво­
рена за счет дровяной древесины, поставляемой на предприя­
тие в объеме 80% нужного количества, а т а к ж е  за счет отхо­
дов фанерного производства (например, на  крупных фанерно­
мебельных ком бин атах) .  В первом случае экономия по себе­
стоимости составит примерно 4— 5% , а во втором 15— 16%. 
С ледует  отметить, что в последнем случае отходы в виде к а ­
рандаш ей будут использованы на с труж ку  для  наруж н ы х сло­
ев; во внутренний слой, кроме станочной струж ки,  будет д о ­
бавлено сырье, изгтовленное из шпона-рванины.

В конкретных условиях каж до го  предприятия указанны е 
цифры могут меняться. О днако  очевидно, что повышение 
удельного веса отходов в общем объеме используемого сырья 
приведет к снижению производственных затрат .  Но для  этого 
необходимо ввести единые общесоюзные цены на древесные о т ­
ходы, которые не до л ж ны  превыш ать сложивш ийся среднеот­
раслевой уровень.

Значительное расширение переработки древесных отходов 
особенно в аж н о  для  действующих типовых цехов древесно­
стружечных плит, так  как  при этом достаточно лиш ь рекон­
струировать и дооборудовать  существующие участки подачи 
струж ки без дополнительного строительства специальных цехов 
подготовки сырья. В указанном случае н ар я ду  со снижением 
себестоимости изготовляемой продукции уменьш аю тся на 12— 
15% потребные капитальные вложения.

О планировании показателей производительности труда и средней 
заработной платы в новых условиях хозяйствования
Канд. экон. наук Д. Е. СИТХИНА, Лесотехническая академия им. С. М. Кирова

В новых условиях  планирования и экономического стиму­
лирования  предприятиям централизованно планируется 
фонд заработн ой платы. Остальные показатели по труду 

р а зр аб аты ваю тся  самими предприятиями, которые долж ны  
предусмотреть опереж аю щ ий рост производительности труда 
против роста заработной  платы. В связи с тем, что в среднюю 
заработн ую  плату  в новых условиях, кроме вы плат  из фонда 
зарплаты , включаются выплаты премий из фонда  м атер и ал ь­
ного поощрения, необходимо при р азработке  техпромфииплана 
составить план пересмотра норм и определить сумму экономии 
фонда  Зарплаты  от снижения сдельных расценок.

П лановы й размер  повышения норм на предприятии н ахо­
дится  в зависимости от намечаемых мероприятий по повыше­
нию производительности труда.  В техпромфинплане предприя­
тия имеется специальный раздел,  посвященный повышению э ф ­
фективности производства, в который включаются мероприя­
тия по снижению трудоемкости изготовления продукции. П ос­
ле составления этого р аздела  техпромф ииплана м ож но устано­
вить плановый уровень производительности труда  и плановый 
рост производительности труда  в проценте к предыдущему 
году, используя следующие формулы:

сниж ение трудоем кости равно
2  Т ,  
2  7\

X  1 0 0 °/о;

рост производительности тр у д а  равен

УДК 658.5

Если нормативов полной трудоемкости нет, то рост про­
изводительности труда  в проценте следует определить, исходя 
из численности персонала. Вначале  нуж но установить, сколько 
высвободится чел.-ч 2,Тв в связи  с проведением мероприятий 
по росту производительности труда.  Затем ,  зн ая  среднее к о ­
личество часов работы одного человека за  год Т р, определя­
ем, сколько можно высвободить из производства рабочих

2 „ =

а так ж е  и рост производительности труда:

7 X 100,
%сп  ^

1 00  X % снижения трудоемкости 

1 0 0  —  % сниж ения трудоемкости ’

где Ъ Тв —  количество чел.-ч, вы свобож даю щ и хся  в связи с 
. .: проведением организационных и технических м е­

ро п р и ятий ,  способствующих росту производитель­
ности труда;  \  ~

ЕЕ] —- трудоемкость планового ассортимента вы р аб аты ­
ваемой продукции по действующим нормам пол­
ной трудоемкости (до пересмотра),

где 7.с.п — списочная численность промышленно-производст­
венного персонал'а на плановый объем работы при 
отчетной производительности труда.

Например, по плану повышения эффективности производ­
ства намечено снизить трудоемкость продукции за  год на 
90 000 чел.-ч. Известно, что к аж д ы й  рабочий в течение года о т ­
р а баты вает  по 1800 ч. Следовательно, в результате  планируе­
мых мероприятий можно высвободить из производства
90 000
• ^  = 5 0  человек. Если на выполнение планового объем а  р а ­

боты при отчетной производительности труда  требовалось 
1650 человек, то при сокращении количества их на 50 произво­
дительность труда возрастет  на 

5 0 - 1 0 0

1 6 5 0 - 5 0  “  ’ 0/о'

Рост  производительности труда  и снижение трудоемкости 
изготовления продукции могут быть достигнуты в результате  
сокращения численности И Т Р , служ ащ их , М О П, вспомогатель­
ных рабочих-повременщиков, заняты х  обслуживанием произ­
водства,  а т ак ж е  путем улучшения использования рабочего 
времени, совершенствования техники, технологии и о р ган и за ­
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ции труда. Необходимый разм ер  повышения норм в связи с 
проведением мероприятий по увеличению эффективности про­
изводства  можно определить следующим расчетом:

(2 Тв - И  Тв, ) -  1003
и  =

а  =

И Т а  

100 • Ц
юо— и ’

где V  —  среднее снижение трудоемкости работ  сдельщи­
ков, %;

2 Тв —  количество чел.-ч  (человек),  вы свобож даю щ ихся  из 
прои зводства  по плану повы ш ения его эф ф ектив­
ности;

И Т в 1 —  количество чел.-ч  (человек) И Т Р ,  служ ащ их ,  М О П  и 
рабочих-повременщиков, намечаемых к сокращению;

ИТ  —  количество чел.-ч  (человек) по отчету;
«  — сдельщ ики в численности промышленно ̂ производст­

венного персонала, %; 
а — среднее повышение норм сдельщиков, %.

Например, на предприятии для  выполнения планового о б ъ ­
ема работы  по отчетной трудоемкости требовалось 1650 ч е л о ­
век, а в плане повышения эффективности производства нам е­
чено сократить число И Т Р  и слу ж ащ их  на 3 и, кроме того, 5 
рабочих-повременщ иков при общем снижении трудоемкости в 
объеме работы, выполняемой 50 рабочими (причем рабочие- 
сдельщики составляю т 60% промышленно-производственного 
персонала) .  В этом случае

(5 0 — 8) • 1003 ^  42 • 100 • 100 _  700 

~  1650 • 60 “  1650 - 60 165 — ' °/с’

100 • 4 ,2 4  

100 —  4 ,2 4
=  4 ,5 % .

Средняя зарп лата  в новых условиях рассчитывается по 
формуле

Ф З  +  Ф М »
3? —  >

где Ф З  — плановый фонд зарплаты;
Ф М 1 —  сумма средств из фонда  материального поощрения, 

предназначенная для  премирования промышленно­
производственного персонала (кроме единовремен­
ных премий и премий по итогам соцсоревнования);

И СПг —  плановая  численность промышленно-производствен­
ного персонала.

Если предприятию по плану выделен ф онд зарплаты  в 
сумме 1700 тыс. руб. и при распределении фонда м атериально­
го поощрения на премирование запланировано  использовать 
2 0 0  тыс. руб., то при численности персонала 1600 человек сред­
няя зарплата  в год составит

1700 +  200 1900

~  16001600
1188 р у б .

З н а я  среднюю зарп лату  за  отчетный год З ц  можно опре­
делить плановый рост зарплаты , который долж ен  быть не­
сколько ниже, чем рост производительности труда

( § Н
100<  процента роста производительности труда.

Следовательно,  действующие нормы выработки рабочих- 
сделыциков м ож но  увеличить в среднем на 4,5% или снизить 
нормы времени на 4,24%. О дн ако  средний процент повышения 
норм вы работки окончательно м ож но установить после того, 
к ак  будет рассчитана  средняя плановая  зар аб о тн ая  плата ,  со­
сто я щ ая  из фонда  зарплаты  и фонда  материального поощ ре­
ния, выделенного для  премирования.

Если по расчету рост заработной платы получится выше, 
чем рост производительности труда,  то необходимо план по­
вышения эффективности производства дополнить м ероприятия­
ми, способствующими росту  производительности труда ,  и уточ­
нить план пересмотра норм. Когда  это сделать невозможно, 
нуж но уменьшить фонд материального поощрения, передав 
часть его в ф онд социально-культурных мероприятий и ж и л и щ ­
ного строительства или на единовременное премирование.

Если по расчету средняя зар п л ата  будет ниж е  отчетной 
или рост ее будет значительно меньше роста производительно­
сти труда, то нужно увеличить фонд материального поощ ре­
ния, перечислив в него часть (до 2 0 %) фонда  социально-куль­
турных мероприятий и жилищ ного строительства.

Издательство «Лесная промышленность» в 1968 г. выпустит следующие 
учебники и учебные пособия:

С е р г о в с к и  й П. С. Гидротермическая обработка  
и консервирование древесины. Изд. 2-е, перераб. и доп.
28,5 л., в переплете. Ц е н а  1 р. 21 к.

В учебнике объединен материал двух  курсов: «Г и д­
ротермическая  обработка  древесины» и « Защ и та  и кон­
сервирование древесины». И злагаю тся  основы теории 
и технология процессов гидротермической обработки д р е ­
весины (тепловой обработки, сушки, кондиционирования 
влаж ности ) .  Описывается  оборудование, применяемое 
в деревообрабаты ваю щ ей промышленности дл я  этих про­
цессов. Рассм атриваю тся  расчет и проектирование  уст­
ройств д л я  указан ной  цели.

Учебник предназначен д л я  студентов и преподавате­
лей высших лесотехнических учебных заведений.

В а к и н  А. Т. и др. Альбом пороков древесины. 
20 л., в переплете. Цена  3 р. 40 к.

Руководство  по порокам древесины, наблю даемым 
в растущ и х  деревьях, круглых и пиленых л есом атериа­
л ах  и фанере, составлено в соответствии с ГОСТ 
2140— 61 на основе оригинальных материалов и м еж д у ­
народных рекомендаций по порокам древесины. В а л ь ­
боме даны  классификация и описание  пороков древе­
сины, алф авитны й ук азател ь  пороков и описок необходи­
мой литературы. Подробно описаны пороки древесины 
ствола  растущего дерева, пороки формы ствола, строе­
ния древесины, вызванные грибковыми заболеваниями, 
а т а к ж е  пороки, появляю щ иеся  в срубленной и мертвой 
древесине. П оказаны  повреждения,  вы зы ваемые древес­
ными вредителями. Текст иллюстрирован цветными и 
ч ер и о - бел ы м и р еп р о ду  кция м и.

Альбом предназначен д л я  специалистов лесного хо ­
зяйства, лесной промышленности и всех отраслей н а р о д ­
ного хозяйства,  потребляющих древесину. Необходим 
для  лесных и лесотехнических вузов и  техникумов, науч­
но-исследовательских и проектных организаций.

К у з н е ц о в  М. А. Атлас конструкций деревообра­
батывающих станков. Изд.  2-е, испр. и доп. 70 л., в пере­
плете. Ц ена  5 р. 75 к.

Во втором издании из атласа  исключено устаревш ее 
оборудование и включено новое. Атлас с о дер ж и т  к р а т ­
кое описание, технические характеристики, кинематичес­
кие схемы, чертежи общих видов и главных узлов типо­
вых станков общего назначения (лесопильных рам, 
круглопильных, ленточнопильных, строгальных, ф резер­
ных, шипорезных, сверлильных, долбеж ны х и ш ли ф о­
вальных станков).  Рассмотрены принципиальные элект­
рические схемы и схемы приводов станков, подающих 
механизмов, а т а к ж е  силовых агрегатных головок. П р и ­
ведены данные ГОСТа на основные п арам етры  и р а з ­
меры станков с указанием норм точности.

Атлас рассчитан на инженерно-технических работни­
ков лесопильных и деревообрабаты ваю щ и х предприятий; 
он необходим преподавателям  и студентам  лесотехни­
ческих вузов и техникумов, конструкторам, а т а к ж е  ме­
ханикам  по эксплуатации оборудования.

За ка зы  на перечисленны е учебники  и учебны е посо­
бия  принимаются всем и книж ными м агазинам и. В  случае  
отказа принять за я в к у  В ы  можете ее направить 
по адресу: М осква , Ж -428, ул . М и ха й ло ва , дом  28/7, м а­
газин  №  125, отдел «К нига  — почтой».
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Калибровое хозяйство на Московском мебельно-сборочном комбинате №  1
П. Л. БОЙКО

Все калибровое хозяйство М М СК №  1 находит­
ся в ведении лаборатории реж ущ их инстру­
ментов, которая занимается разработкой д о ­

кументации на калибры.
П осле поступления в лабораторию  чертежей на 

новые изделия, запланированны е к выпуску, к аж до­
му набору мебели или отдельному изделию  присва­
ивается индекс (бук в а). П о каж дом у набору м ебе­
ли делается выборка деталей с указанием их наи­
менования, размеров и индекса согласно чертежу. 
Сюда входят: вертикальные стенки (крайние и 
средние), горизонтальные щиты (плинтус, колпак, 
средний горизонтальный щит, полки вставные и 
прочие), дверки, задние стенки.

Н а основании этих  
данны х составляется ве-48

30

•Л 1 X 4 5 ' 1X45"
/

&
!■*- \ т 7

И

§ / 1 X 4 5 ’
10

Рис. 1. П робка проходная

значением посадок, доп у­
сков по ГОСТ 6449— 53 и 
схем. На схем ах указы ва­
ются предельные разм е­
ры калибров и допуски  
на изготовление. К а ж д о ­
му калибру присваивает­
ся марка. Н апример, тре­

буется составить ведом ость и схем у на изготовле­
ние предельного калибра для контроля размеров  
по длине и ширине средней вертикальной стенки 
С-21. И зделие —  комод №  90 из набора УМ З. Д л и ­
на детали 440 мм, ширина детали 389 мм. П осадка  
на длину дА,  ширину д А х (табл. 1).

Т а б л и ц а  1

Номинальные размеры 
и допуски

Наименование измеряемого 
узла или детали № калибра

ра
зм

ер допуск

ра
зм

ер допуск

Стенка средняя С-21 
вертикальная —  конт­
роль размеров по дли­
не и ш ирине . . . . ГС-21-05 4 4 0 д А - (-0 ,7 3 8 9 (ЭД+0,35

Н а основании ведомости и схемы производится 
настройка калибра на размеры при помощи универ­
сальных средств измерения: штангенциркуля, мик-

' г
По А-А

УДК 684:621.753.3

рометрического нутромера и концевых мер (плит­
ки Й оган сон а).

Калибры изготовляются в одном экземпляре  
(так называемые рабочие калибры) и сдаю тся в 
центральную инструментальную кладовую. О тсю да  
их выписывают цеховые инструментальные кладо­
вые и хранят в специальных стеллаж ах в вертикаль­
ном положении.

В стеллаж ах калибры  
расставлены группами по 
изделиям и наборам ме­
бели; над каждой груп­
пой калибров висит спи- ^  
сок, в котором у к а за н о 2ч 
назначение калибра, его 
марка, размеры контро­
лируемых деталей и у з ­
лов, ряд и номер ячейки, 
где находится калибр. На 
ячейке справа указан но­
мер калибра и размер  
контролируемой детали, 
кроме этого, у  самой
ячейки на гвоздике висит ж етон рабочего или 
другого лица, получившего калибр. Кажды й р або­
чий, бригадир или работник ОТК в конце смены  
обязан сдать калибр в чистом и исправном состоя­
нии.

4 1 -

Р ис. 2. Калибр для провер­
ки отверстий п од  шкант 

в боковине:
1 — уголок; 2 — винт; 3 — проб-

Рис. 3. Пробка для проверки отверстий в царте стула:
/  пробка проходная; 2 — винт; 3 — ручка; 4 — пробка непроходная; 

5 — дю ралю м и ни евая  п ластин а; 6 — винт

Практика показала, что имеющиеся в литерату­
ре таблицы рекомендуют слишком большие доп у­
ски на расстояния м еж ду центрами отверстий. П о ­
этому нам пришлось разработать заводские допуски
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на меж осевы е размеры , которые приводятся в 
табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Номинальные разм еры

Допустимые отклонения, м м

на размеры  
от базы 
до 1-го 

отверсти я

на размеры  
м еж ду ц ен тра­
ми отверстий 

диаметром 
от 3 до 10 мм

на разм еры  
м еж ду ц ен т­
рами о тв ер ­
стий диам ет­

ром ОТ 10 
до 50 мм

От 3 до 100 +  0, 1 ± 0 , 1 5 ± 0 ,2 5
,  101 , 500 ± 0 , 1 5 ± 0 ,2 0 ± 0 ,3 0
,  501 ,  1000 ± 0 ,2 0 ± 0 ,2 5 ± 0 ,3 5
.  1001 . 1500 ± 0 ,2 5 ± 0 ,3 0 +  0 ,4 0
„ 1501 , 2000 ± 0 ,3 0 ± 0 ,3 5 ± 0 ,4 5
.  2001 „ 3200 ± 0 ,3 5 ± 0 ,4 0 ± 0 ,5 о

190

Рис. 4. Калибр для проверки толщины щитов 
, (против каж дой ступени клеймится указанный размер)

К роме этого, мы разработали заводские доп у­
ски на настройку металлических калибров для кон­
троля присадочных размеров на деталях мебели:

Номинальные 
разм еры , м м

От з
и
19
31
51
81

121
261
501
801
1251
2001

ДО 10 .
18 . 
30 . 
50 . 
80 . 

120 . 
260 . 
500 . 
800 . 

1250 
2000 
3150

Допуск на 
изготовление 

калибра

± 0 ,0 6
± 0 ,0 6
± 0 ,0 7
± 0 ,0 7
± 0 ,0 8
± 0 ,0 9
±0,10
±0,11
±0,12
± 0 , 1 4
± 0 , 1 7
±0,20

ческие Пробки для диаметров отверстий, м еж ду ко­
торыми надо контролировать размеры. Диаметры  
пробок для соответствующ их отверстий мы рассчи­
тываем по формуле

й к = й — А /,

где (1К — диаметр пробки, мм;
Л — диаметр отверстия, мм;

Л/ — допуск на размер м еж ду осями отверстий.
Н аблю дение за правильным применением калиб­

ров на производстве осущ ествляет лаборатория ре­
ж ущ их инструментов. О бщ ая проверка калибров 
производится один раз в месяц. Проверка наиболее 
ходовых калибров —  два раза в месяц. Д ля этого 
калибры из цеховой инструментальной кладовой 
переносятся частями в центральную лабораторию. 
Кажды й калибр подвергается внеш нему осмотру, 
чтобы выявить механические повреждения, затем  
проверяются размеры калибра согласно схеме, име­
ющейся в ведомости. В предельных калибрах про­
веряются проходной и непроходной размеры и ре­
зультаты проверки заносятся в паспорт. П осле про­
верки на калибр наносится клеймо, удостоверяю ­
щее, что он проверен.

Как известно, для настройки Калибра на приса­
дочные размеры необходим о изготовить цилиндри-

Рис. 5. Регулируемый калибр для проверки межосевых рас­
стояний:

/ — ш танга; 2 — кронш тейн к  к али брам ; 3 — м ери тельн ая  губка; 
4 — винт; 5 — м аркировочная ш ай б а; 6 — винт

П осле легкой смазки калибры возвращ аются в 
цех. Размеры  на калибрах изменяет только работ­
ник лаборатории, ответственный за калибры. Осно­
ванием для этого служ ат соответствующ ие доку­
менты (изменения в чертеж ах, листок изменения  
и т. д .) .

Н а рис. 1— 5 показаны некоторые из калибров, 
применяемых на нашем комбинате.
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Фирма «Юг» работает по новой системе
планирования и экономического стимулирования производства
Т. М. БУЛЫЧЕВА

В ыполняя решения XXIII съ езда КПСС, мостов- 
ская мебельно-деревообрабаты ваю щ ая фир­
ма «Юг» более года н азад  перешла на новую  

систему хозяйствования.
Чтобы обеспечить работу предприятия в новых 

условиях, создать фонды материального поощрения, 
развить производство и жилищ ное строительство, 
а такж е обеспечить плату за  производственные фон­
ды, фирма взяла повышенные обязательства на 
1967 г. Реализацию  продукции предусматривалось  
увеличить на 130 тыс. руб. и себестоимость ее сни­
зить на 324 тыс. руб., что позволило бы получить 
дополнительно 360 тыс. руб. прибыли. Эти об я за ­
тельства и мероприятия по их выполнению были 
включены в план.

Во время подготовки к переходу на новую систе­
му хозяйствования партийные и профсоюзные орга­
низации провели больш ую разъяснительную  работу  
по вопросам хозяйственной реформы и организова­
ли экономическую учебу кадров, программа которой 
включала вопросы, связанные с деятельностью пред­
приятий в новых условиях. Был составлен и утверж ­
ден техэкономсоветом фирмы комплексный план 
улучшения экономической работы.

З а  первый год работы в новых условиях пред­
приятия фирмы реализовали сверхплановой продук­
ции на 476 тыс. руб., что на 12% больше, чем 
в 1966 г.

В 1967 г. фирма увеличила выпуск основной про­
дукции по сравнению с 1966 г. на 994,8 тыс. руб., 
или на 28,7% (м ебел ь ), на 3977 м3, или на 17,8% 
(древесноструж ечны е плиты), и на 77 тыс. м 3, или 
на 1,6% (строганая ф анер а).

При плане 1653 тыс. руб. фактически балансовая  
прибыль за  1967 г. составила 1898 тыс. руб. По срав­
нению с предыдущ им годом в сопоставимых ценах  
прибыль возросла на 664 тыс. руб. В результате 
государство дополнительно получило за счет сверх­
плановой прибыли 106 тыс. руб.

В 1967 г. фирма создал а  фонды (в тыс. руб.):

а) материального поощрения за счет при­
были ...........................................................................  266,2

б) развития производства, всего . . . .  274 
в том числе за  счет прибыли . . . .  189
за счет реализации основных средств. 25
за счет амортизационных отчислений . 60

в) соцкультмероприятий и жилстроитель­
ства........................ .............................................................. 76

Всего создан о фондов на 616 тыс. руб., тогда  
как в 1966 г. они составили 112 тыс. руб. Р ентабель­
ность производства возросла на 17%.

Что ж е  позволило так улучшить работу пред­
приятий фирмы? Это, п реж де всего, внедрение 
во всех основных и вспомогательных цехах более  
действенного внутрицехового хозрасчета, показа­
тели которого увязаны с сущ ествующ им полож е­
нием о премировании из поощрительных фондов.

Основным недостатком деятельности предприя­
тий за предыдущ ие годы был значительный перерас­
ход сырья на производство продукции. Д л я  ликви-

УДК 674:061.5:658.5

дации этих потерь технологические службы  вместе 
с экономическими проделали больш ую работу по ра­
циональному использованию сырья и утилизации  
отходов. Р азработана система премирования за  эко­
номию сырья и материалов, что дал о положитель­
ные результаты. Если в 1966 г. фирма на производ­
ство изделий деревообработки перерасходовала бо ­
лее 1000 м3 пиломатериалов, то за  1967 г. было 
сэкономлено 28 м 3.

В результате внедрения новой техники и м одер­
низации действую щ его оборудования план произво­
дительности труда выполнен на 103,7% . Так, напри­
мер, в цехе древесноструж ечны х плит усоверш ен­
ствовали сушильные барабаны  и пресс, в производ­
стве мебели пустили в эксплуатацию  линию лако- 
налива и т. д.

З а  счет фонда развития производства заменяется  
устаревш ее оборудование более прогрессивным, 
улучшаются условия труда работаю щ их, строится 
инструментальная, расширяются котельная и про­
водятся другие мероприятия.

З а  счет средств ф онда соцкультмероприятий и 
жилстроительства оборудуется библиотека и озел е­
няется поселок, построен пионерлагерь «Д р уж ба»  
на 120 мест и т. д.

Ф онд поощрения полностью используется на по­
ощ рение и оказание материальной помощи. Так, 
за  1967 г. выдано премий дополнительно к фонду  
зарплаты в сумме 212,8 тыс. руб., из них 126 тыс. 
руб. за  годовые результаты работы. Такую тринад­
цатую  зарплату получили, например, оператор  
В. П. Ф илобоков (144 р уб .), рабочий А. Ф. Гайдай  
(169 р у б .), столяр Г. Т. Б еззубко и станочник  
Я- А. Герасименко (по 138 р у б .), отделочница  
А. Г. Коневцова (131 руб.) и многие другие.

Д л я  успеш ной работы по новой системе пред­
приятия должны  быть обеспечены сырьем, что, к со ­
ж алению , осущ ествляется не всегда. Так, из-за  его  
недопоставки не справились с производственным  
планом за 1967 г. М остовский и П себайский л есо ­
пильные цехи фирмы. Это сдерж ивало дальнейш ий  
рост ее экономических показателей. К роме того, 
коллективы указанны х цехов получили премий 
из фонда поощрения на 50% меньше, чем работники  
других цехов и подразделений. Аналогичное поло­
жение наблю дается и в 1968 г. Н апример, при пла­
новой потребности пиловочника на производствен­
ную программу I квартала, равную 24,5 тыс. м3, 
выдано фондов на пиловочник только 22 тыс. м3. 
В результате план производства изделий дер ев о­
обработки мож ет быть сорван.

Н е лучше обстоит Дело и с обеспечением сырьем  
цеха древесноструж ечны х плит. Оно поставлялось  
с перебоями, поэтому план по изготовлению данной  
продукции не был выполнен.

Указанный цех технологическое сырье получает  
с Урала и из Сибири.

Н еобходим о пересмотреть план обеспечения  
предприятий сырьем с учетом максимального ис­
пользования местного сырья.
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Антикоррозийные покрытия деталей сушилок в колодочном производстве
И. М . ПОДГАЙНЫ Й, Н. Н. ТЮЛЕНЕВА, Л. Я. ТЫРКАСОВА, Г. М. ОТОПКОВ

Отдельные предприятия в настоящ ее время за ­
щ ищ ают от коррозии металлические и другие 
детали сушильных установок масляными 

красками и нитропокрытиями, другие — при помо­
щи кузбасслака, третьи — вообщ е никаких мер про­
тив коррозии деталей сушильных камер не прини­
мают. Покрытия на деталях и конструкциях су ­
шильных установок практически через 1— 2 месяца 
выходят из строя, а сами детали и конструкции р аз­
руш аются. П оэтом у необходим подбор антикорро­
зийных покрытий, могущ их служить больший срок.

Д л я  изыскания было выбрано несколько вариан­
тов покрытий на основе эпоксидных, феноло-форм- 
альдегидных, поливинилбутиральных и кремний- 
органических смол.

А дгезия покрытий к подлож ке и их защитные 
свойства в большой степени зависят от состояния  
поверхности, поэтому вопросу подготовки поверхно­
сти к защ итному покрытию придавалось первосте­
пенное значение.

П одготовка металлических поверхностей прово­
дилась тремя способами:

1. Тщ ательная очистка образцов от ржавчины  
наж дачной бумагой до  металлического блеска с по­
следую щ им обезж ириванием  уайт-спиритом и под­
сушкой.

2. Грубая механическая очистка от толстых сло­
ев ржавчины и тщ ательная очистка с помощью пре­
образователя ржавчины на основе ж елтой кровяной 
соли и ортофосфорной кислоты. При толщине рж ав­
чины до 50 мк  на 1 часть соли бралось 4 части кис­
лоты, при толщ ине ржавчины 50— 100 мк  на 1 часть 
соли —  6 частей кислоты и при толщ ине ржавчины  
100— 150 м к  количество кислоты увеличивалось до  
8 частей.

3. Тщ ательная очистка с помощью преобразова­
теля ржавчины на основе спиртовых растворов тан- 
нидов ивы и синтетического дубителя СПС совмест­
но с ортофосфорной кислотой (2 части спиртового 
20% -ного раствора таннидов и 1 часть 80% -ной ор­
тофосфорной кислоты).

Испытываемые системы покрытия наносили на 
стальные стерж ни длиной 80— 100 мм, диаметром  
12— 15 мм  и на стальные пластины размером 70Х  
X 150 мм, толщиной 0,8— 1,2 мм.

Испытания на скорость образования коррозии  
проводились в лабораторны х и производственных  
условиях. П оявление коррозии определялось визу­
ально.

Ускоренным методом образцы  в лабораторны х  
условиях испытывались в модернизированном су ­
шильном ш кафу с терморегулятором ленинград­
ского зав ода «Электродело» при температуре 90—■ 
105°С. В нижней части ш кафа был помещен откры­
тый сосуд с 5%-ным раствором кислоты (3% -ной  
уксусной и 2% -ной муравьиной). Эти кислоты в не­
сколько раз меньшей концентрации выделяются 
при суш ке древесины. О бразцы осматривали через 
каж ды е 4 дня.

Д л я  испытания покрытий в производственных  
условиях на Армавирской каблучно-колодочной фа-
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брике была изготовлена клеть из деревянных пла­
нок, обтянутых проволочной сеткой. Образцы  раз- , I 
мещались в клети таким образом , чтобы к каждому  
из них был свободен доступ окружаю щ ей среды. 
Клеть помещ алась в камеру для сушки древесины  
в зоне с наибольшей циркуляцией воздуха, где об­
разцы с покрытиями подвергались тем ж е воздейст­
виям, что и металлические части сушильной уста­
новки. Осмотр образцов происходил через каждый 
цикл сушки (45— 50 д н е й ).

Испытания показали, что из 16 проверявшихся 
систем покрытий наиболее стойкими к созданным  
условиям оказались покрытия на основе эпоксид­
ной грунтшпатлевки ЭП -0010, поливинилбутираль- 
ной эмали В Л -515, феноло-формальдегидной эмали 
Ф Л -723 и на основе эпоксидной смолы Э Д -6  в сме­
си с битумной смолой №  4. О бразцы  с покрытиями 
на основе этих композиций после 16 месяцев испы­
таний в лабораторны х условиях не имели никаких 
видимых изменений.

Вид подготовки поверхности влияет на стойкость 
испытываемых покрытий. Наилучшей подготовкой  
является механическая очистка поверхности с по­
следующ им обезж ириванием уайт-спиритом. В еро­
ятно, следует провести дополнительные работы по 
исследованию возмож ности применения преобразо­
вателей ржавчины для очистки металлических по­
верхностей сушильных установок.

Д л я  определения предполагаемого срока сл уж ­
бы указанны х покрытий высчитывался коэффициент 
пересчета м еж ду производственными и лаборатор­
ными испытаниями покрытий, получаемый путем 
деления срока испытаний в производственных усло­
виях (до появления коррозии) на время испытания 
в лабораторны х условиях (до появления коррозии). 
Этот коэффициент имеет значения от 1,5 до 6 в за ­
висимости от вида покрытия.

Приняв средний коэффициент равным 3, можно  
предположить, что покрытия, выдержавш ие л абор а­
торные ш естнадцатимесячные испытания, в произ­
водственных условиях могут вы держать свыше 45 
месяцев (применяемые обычно покрытия практиче­
ски через 1— 2 месяца выходят из строя).

В настоящ ее время образцы  вышеуказанных по­
крытий имеют хороший внешний вид.

Применение этих покрытий дает  возможность  
получить значительный экономический эффект. Так, 
например, если все затраты, отнесенные к одному  
году службы  защитных покрытий, по данным А рма­
вирской колодочной фабрики, составляют при одно­
слойной окраске кузбасслаком 1,33 руб. на 1 м2 ме­
таллической поверхности, то затраты при примене­
нии рекомендуемых материалов составят соответст­
венно: очистка и трехслойная окраска грунтшпат- 
левкой ЭП -0010 — 0,33 руб., очистка и трехслойная  
окраска поливинилбутиральной эмалью  В Л -515 —  
0,34 руб., очистка и четырехслойная окраска ф ено­
ло-формальдегидной эмалью  Ф Л -723 — 0,48 руб., 
очистка и четырехслойная окраска композицией на 
основе битумной №  4 и эпоксидной Э Д -6  смол — 
0,52 руб.
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Об опыте Туринской спичечной фабрики по переходу 

на непрерывную работу при пятидневной рабочей неделе
С. В. КРУТИКОВ

К ол лект ив  Турин ско й спичечной ф а бр и к и  одним 
из перв ых  (в 1963 г.) пе решел на пя ти дне в­
ную ра бо ч ую  н ед елю с д в у м я  выходными 

днями.  П о э т о м у  опыт ра бо ты  ф абрики,  до бивш ейс я  
вы рабо тк и 194,4 тыс.  я щ и к о в  на  устан овлен ный  а в ­
томат ,  з а с л у ж и в а е т  в н и м ан ия  работников  спичечной 
промышленности.

Во вр емя  подготовки к переходу на пятидневку  
была  провед ена  р а з ъ я с н и т е л ь н а я  и о р г а н и з а ц и о н ­
ная р а б о т а  в б ри гада х ,  смена х  и ц ехах  фабрики.  
Б ы л  р а з р а б о т а н  г р а ф и к  раб от ы  смен и цехов.  В з в е ­
шены в озм ож н ос ти  столовой и буфетов ,  которые 
д о л ж н ы  бы ли  обеспечить  ра боч их  за  20-минутный 
перерыв обедом.  К р о м е  того, б ы л а  измен ена  работа  
некоторых вспо мо гател ьн ых  цехов,  ремонтных 
сл у ж б ,  а т а к ж е  упр авленч еског о  а п п а р а т а  фабр ики 
и И Т Р .

П о с л е  широког о  обсу ж д е н и я  этих  мероприятии 
к ол лекти вы  основных цехов  переш ли на пя тиднев ­
ную ра бо чую  н ед елю с д в у м я  выходными д н ям и  при 
со к р ащ ен и и  до  м и н и м у м а  ночных смен по с л е д у ю ­
щ ем у  графи ку:

—  ут ре нн яя  смена  начин ает  ра бот у  в 8 ч и кон­
чает  в 16 ч 20 мин;

— ве че рн яя  смена  начин ает  работу  в 16 ч 20 м ин  
н кончает  в 24 ч 40 мин;

—  ноч ная  смена  на ч инает  р або ту  в 24 ч 40 м ин  
и кончает  в 8 ч утра.

Н очн ы х  смен в течение месяц а  бы вае т  не более 
5— 6, т. е. к а ж д а я  смена  д в а  р а з а  в ме сяц  работа ет  
в ночные часы.

П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  работ ы первой и второй с м е ­
ны по 8 ч, а ночной —- 7  ч.

К а к  ж е  изменили сь  условия  тр у да  рабочих при 
пятидневке?

Если до  перех од а  ф а бр и к и  на  пятидневку  к а ж ­
д а я  р або тн и ц а  р а б о т а л а  по 12 ночных смен в месяц 
п одряд  и им ел а  толь ко  один выходной день  — вос­
кресенье,  то те перь  р а бо тни ца  р а бо т а е т  две  ночные 
смены в месяц (одну в начале ,  др уг ую  в конце) и
после  ночных смен,  к а к  правило,  имеет  2— 3 в ы х о д ­
ных дня .  Р а н ь ш е  д л я  ремонта  обору довани я ,  кроме 
воскресенья ,  не  было  времени,  что в ы н у ж д а л о  нас, 
если бы ли неп ол адки  с оборудо вани ем ,  «тянуть» 
ка к- ниб удь  до выходного  (ремонтного)  дня .  Теперь 
ж е  на  ф а б р и к е  почти все ночные смены свободные 
и механи ки  могут  в л ю б у ю  из них ре монти ров ать  
и регу лир ов ать  оборудование ,  а не д о ж и д а т ь с я  вос ­
кресенья.

В резу л ь т ат е  перехода  на пятидневку  зн а ч и т е л ь ­
но повысились  все п ок аза те ли работы фабрики.

По  реко м ен даци и Г л а в ф а н с п п ч п р о м а  в м ае  и
июне про шл ого  года  в п ор яд ке  изучения опыта у
нас на  ф а б р и к е  п об ы ва ло 8 дел ега ци й с других спи­
чечных фа бр ик ,  которые озн ак ом ил ис ь  с р а з р а б о ­
танным нами гр а фи к о м  пятидневки и работой ф а б ­
рики. Они убедились ,  что гр а ф и к  и пятидневка  впол ­
не ус т р аи в а ю т  всех рабоч их и с л у ж а щ и х  фабрики.

УДК 662.53:658.5

Н о  все ж е  ра зр а бо т а н н ы й  нами г р а ф и к  имеет  и 
некоторые недостатки,  за к л ю ч а ю щ и е с я  в том,  что в 
р езул ьтате  трехсменной работ ы выходные дни не 
совп адаю т  с субботними и воскресными днями.  Это 
создае т  неудобство  и разноб ой в отдых е  членов  се­
мей рабочих и с л у ж а щ и х .  О д н а к о  одна  из смен все 
ж е  отды хает  периодически в субботу  и воскресенье.

В праздничные дни о т ды хаю т  все вместе.
Администрац ией и общест венны ми о р г а н и з а ц и я ­

ми ф абри к и  приняты меры и по органи за ц ии  о т д ы ­
ха в выходные дни. Д л я  этого был з а л о ж е н  к о л л е к ­
тивный фруктовый сад  (120 уч астков  по 4 сотки),  
где рабочие прово дят  большую часть своего св о бо д ­
ного времени,  сочетая  активный отдых с трудом.  Р е ­
гулярно органи зую тс я  походы в театр ,  кино, к о л л е к ­
тивные выезды на рыбную ловлю,  в лес по грибы. 
Од н ако  в этом нап равлен и и предстоит  еще много 
поработать .

В д ек а б р е  1966 г. на пятид невку  с д ву мя  в ы ход ­
ными дн ями  были переведены и рабоч ие  вс по мо га ­
тельных цехов,  инженерно-технические  работники и 
с л у ж а щ и е  управлени я .

К а к  известно,  количество автом атов  оп реде ляет  
мощность  фабр ики,  от их ритмичной рабо ты  зависит  
и производительность  труда  рабочих.  П оэт ом у  к р а ­
боте автоматов ,  их техническому состоянию мы пр и ­
ковывае м вни ман ие  рабочих и механиков,  о б с л у ж и ­
ва ю щ и х  их.

З а  последние  годы мы достигли хороших р е з у л ь ­
татов  по в ы ра бо тк е  спичек па автомат ,  что видно из 
сл еду ю щи х данных:

Голы
Выработано, 

тыс. ящиков

* Ограничение

В 1967 г. ежем есячно при плане  в 15— 16 тыс. 
ящи ко в  па а вто мат  в месяц ф а б р и к а  в ы р а б а т ы в а л а  
по 16— 17 тыс. ящиков,  а в октябре ,  но яб ре  и д е к а ­
бре  соответственно 17,3; 18,1 и 20,5 тыс. ящиков,  или 
по 30,5 я щ и к а  в час при расчетной мощности а в т о ­
мата  28 ящиков.

Н а  ф а б р и к е  установлены ав тома ты «Фойт» м о ­
дели 1949 г. (н е м о д е р н и з и р о в а н н ы е ) . П л а н к и  р а с ­
считаны на ф о р м а т  4/4, а ра бо т а е м  с соломкой ф о р ­
мато м 3/4, имеющей меньшее  сечение.  Н есоответст ­
вие плано к при нятому сечению соломки с н и ж а е т  ко ­
эф фици ент  их за пол нен ия  (0,86— 0 ,9 0 % ) .  К  тому ж е  
планки не менялись  со дня  установки автоматов .  
Они имеют большой износ в пя тк ах  и н а п р а в л я ю ­
щих. Это приводит  к простоям автоматов .  О д н а к о  
высокой выработк и на автомат ,  особенно в 1967 г., 
мы добились  за  счет ритмичной рабо ты  автома тов  и 
уплотнения их рабочего  времени.  Д л я  этого мы 
уко мп лект овал и постоянные б риг ады  рабочих.

Н а  два  а втом ата  численный состав  бр иг ады  был 
установлен в количестве  7 человек при норме 6,5 че­
ловека :  м а к а л ь  — 1, н а л а д ч и к  1, съ ем щ и ц ы -п е ­

н к и  1965 1966 1967

178 ,6  157* 171,7 194,-1
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ретирщицы — 4,5, укладчик путанки — 0,5 челове­
ка. П оследняя полусменная единица осущ ествляет 
подмену во время обеденны х перерывов и сдачи  
смены.

В каж дой бригаде проведено обучение смежным  
профессиям (для взаим озам еняемости и разн ообра­
зия приемов тр у д а ), что облегчает труд рабочих и 
дает возмож ность делать перерыв на обед  без оста­
новки автоматов, так как наладчик мож ет работать  
на всех переделах и в лю бой момент заменит работ­
ницу, уш едш ую  на обед.

Съемщицы и перетирщицы работаю т по 4 ч в 
день на той и на другой работе, меняясь рабочими  
местами. Укладчица путанки м ож ет работать м ака­
лем, съемщ ицей и перетирщицей. И ногда бригады  
зарядку кассет производят ночью для следующ ей, 
утренней смены.

В се наладчики основного производства переведе­
ны на сдельную  оплату труда, а наладчики автома­
тов включены в бригаду, обслуж иваю щ ую  автомат. 
В результате их заработок  зависит от выработки ав­
томатов и они материально заинтересованы  в их 
безаварийной работе.

Чистка наборов планок автоматов производится  
теперь по мере необходимости, в лю бую  свободную

от работы ночь, а не затягивается д о  воскресенья, 
как это было раньше. Это повышает коэффициент 
заполнения планок.

Большую роль в достигнутых фабрикой успехах 
сыграло широко развернутое социалистическое со­
ревнование, оперативность в подведении его итогов 
и широкая их гласность.

В се описанные мероприятия позволили коллек­
тиву фабрики увеличить выпуск спичек и вырабо­
тать в 1967 г. 194,4 тыс. ящиков на автомат.

Таким образом , при ритмичной работе автома­
тов в три смены по наш ему графику м ожно вырабо­
тать более 190 тыс. ящиков в год на один автомат, о 
чем и свидетельствует опыт работы нашей фабрики.

Выполнение плана этого года туринские спичеч- 
ники начали успешно. При плане выработки 
180 тыс. ящиков на автомат за три первых месяца 
мы выработали 10 тыс. ящиков сверх плана, пере­
выполнив на 5 тыс. ящиков годовое дополнительное 
задание.

Выработку на автомат за три месяца довели до 
51,3 тыс. ящиков вместо 46,2 тыс. ящиков по плану, 
превысив на 5,1 тыс. ящиков, или 1,7 тыс. ящиков в 
месяц. Это позволит фабрике выработать в 1968 г. 
194— 195 тыс. ящиков спичек на автомат.

Отбеливание древесины в производстве мебели
УДК 684.59:667.7.42

Отбеливание улучш ает декоративный вид и зде­
лий, фанерованных древесиной ясеня и бер е­
зы. Д л я  отбеливания рекомендуется следую ­

щий состав (единицы объ ем а):
П ерекись водорода (ГОСТ 177— 55)

20% -ной концентрации . . . .  100' I  ̂
Аммиачная вода (ГОСТ 647— 41)

20% -ной концентрации . . . .  10

Состав м ожно наносить вручную тампоном или 
на станке типа П П А -3. При ручном способе его на­
носят за  два раза с промежуточной выдержкой 
10 мин, при нанесении на станке — за один раз. 
Р а сх о д  100 г/иг2.

О бработанные составом поверхности перед нане­
сением лака высушивают при 18— 20°С в течение 
3 ч или при 45— 50°С в течение 1 ч, с выдержкой па 
стеллаж ах (после сушки) в течение 48 ч.

Отбеливающ ий состав пригоден для использо­
вания в течение 7 ч. Д л я  лакирования отбеленной  
древесины используют светостойкие бесцветные л а ­
ки. Л аковое покрытие обл адает хорош ей адгезией  
к древесине. Ф изико-механические свойства покры­
тия не изменяются.

Отбеливающий состав применяется на Ш атур­
ском мебельном комбинате и на предприятиях ме­
бельной фирмы «Рига».

(И з  материалов В П К Т И М а )

Карбамидно-латексный клей для склеивания древесины
УДК 634.0.824.339

Карбамидно-латексны й клей получают путем 
модификации карбамидны х смол каучуко­
выми латексами, которые выпускаются про­

мышленностью. Основные из них —  латексы сопо­
лимера хлоропрена и метилметакрилата, сополи­
мера дивинила и метилметакрилата, а такж е латек­
сы хлоропреновой группы (Л Н Т-1, Л -4, Л -7 и д р .). 
К арбам идная смола совмещ ается с латексом в со ­
отношении 70:30.

К арбамидно-латексны й клей можно применять 
для приклеивания декоративного бум аж но-слоисто­
го пластика, при фанеровании мебельных щитов, а 
такж е для склеивания древесины. Клей обладает  
хорош ей клеящей способностью  и образует эластич­
ный водо- и теплостойкий клеевой шов. В клее со ­

держ ится в 2 раза меньше свободного формальдеги­
да, чем в чистом карбамидном клее.

При модификации карбамидной смолы латекса­
ми в большинстве случаев вязкость уменьш ается  
более чем в 4 раза, что значительно удлиняет срок 
использования смолы в условиях производства. Р а с ­
ход этого клея на 1 м 2 поверхности по сравнению с 
карбамидным сокращ ается на 30%'.

При использовании карбамидно-латексного клея 
уменьш ается коробление щитов и значительно сни­
ж ается пробитие клея при фанеровании. Стоимость 
карбамидно-латексного клея, расходуем ого на скле­
ивание 1 м 2, на 35— 40%' ниже, чем чисто карбамид- 
ного.

(И з  материалов В П К Т И М а )
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Фрезерно-шлифовальный станок
В. А . ЧЕРНОВОЛЕНКО, завод «Красный металлист» (г. Ставрополь)

К алибрование  древесностружечных плит в мебельной про­
мышленности в настоящ ее время приобретает важ ное 
значение. Необходимость этой операции вызывается  тем, 

что применяемые для  получения древесностружечных плит 
прессы, к ак  отечественные, так  и импортные, прессуют плиты, 
толщина которых отклоняется от номинальной на ± 1— 3 мм  и 
более.

Д л я  того чтобы устранить указанный недостаток, мебель­
ные предприятия вы нуж ден ы  калибровать  древесностружечные 
плиты. К алибрование  обычно осуществляется многократным 
шлифованием на барабан ном  ш лифовальном или на рейсмусо­
вом станке  с последующим шлифованием на обычных стан ­
ках (для  получения необходимой чистоты поверхности).

К алибрование  на рейсмусовом станке ведется при подаче 
не более 8  м/м ин. П ри самы х благоприятных условиях о б р а ­
ботки плит срок служ бы  ножей не превыш ает 40 м ин, а их з а ­
мена (без переточки) заним ает  20—25 м ин, т. е. около одной 
трети рабочего времени. При калибровании древесноструж еч­
ных плит на рейсмусовом станке шум превыш ает санитарно­
технические нормы.

Н а  С тавропольском станкостроительном заводе  «Красный 
металлист» спроектирован и изготовлен опытно-промышленный 
образец фрезерно-шлиф овального станка модели Ф Ш л 8 для  
одностороннего кали брования  раскроенных древесноструж еч­
ных плит по толщ ине с последующим их шлифованием (рис. 1).

УДК 674.055:621.914.3

К а ж д а я  ф реза  15 имеет четыре но ж а  22, оснащенных п л а ­
стинками из твердого сплава.  Эти нож и могут перемещаться  в 
осевом и радиальном направлени ях  (к оси ф резы ) .  Н о ж и  уста ­
навливаю т при помощи специального приспособления, п о став ­
ляемого со станком.

П од ача  древесностружечных плит при калибровании и 
шлифовании производится обрезиненными вальцами (ролика­
ми) 2, 5, 9, 13, 20. Д л я  получения калиброванны х плит требуе­
мой толщины последние при калибровании плотно п ри ж им аю т­
ся к базе  17 передними 18 и задними 14 прижимами. Задн и е  
прижимы одновременно выполняю т роль заборников эксгаус- 
терной системы. О б раб аты ваем ы е  плиты к столу прижимаю тся 
т ак ж е  обрезиненными роликами 2, 5, 9, 13, 20  за  счет пружин, 
установленных на опорах роликов.

20

Рис. 1. С танок  Ф Ш л 8

Опытный образец  станка  Ф Ш л 8 прошел заводские испы та­
ния и в декабре  1967 г. принят государственной комиссией к 
серийному производству.

К алибрую щ им  органом станка  являю тся  четыре ф резер­
ных шпинделя 16 (рис. 2 ) ,  располож енных в ш ахм атном  поряд­
ке. О т  двух  электродвигателей мощностью по 10 кет ф резер­
ные шпиндели при помощи клиноременной передачи при водят­
ся во вращ ательное  движение.

Ш лифую щ им органом станка  сл у ж а т  два  шлифовальных 
барабана  7 и 11. Если на выпускаемых ранее шлифовальных 
станках для  мягкой подкладки  на б а р аб ан ах  применялся тех ­
нический войлок или фетр, то в новом станке ш лифовальные 
барабаны обрезинены. Это новшество увеличивает стойкость 
шлифовальной шкурки, долговечность смягчающей подкладки 
и повышает класс  чистоты ш лифованных поверхностей.

Стол станка  Ф Ш л 8 представляет  собой ж есткую  литую р а ­
му 19, на которую крепятся  плиты 17, 23, 24, 25, 26, 27. Эти 
плиты составляю т зеркало  стола. Н а  раму стола установлены 
поддерживающие вальцы 1, 4, 6, 8, 10, 12, 21, образую щ ие ко­
торых выставлены выше зеркала  стола на 0,25— 0,30 мм. П л и ­
та 17 является  основной базой д л я  кали брования  фрезами.

П ри вод подачи и привод механического перемещения сто ­
ла  осуществляется от асинхронной муфты скольжения типа 
ПМ С-2 через понижающ ий редуктор и цепную передачу. С к о ­
рость подачи регулируется бесступенчато от 4 до 16 м/мин.

Ш лиф овальные барабан ы  (цилиндры) 7 и 11 имеют инди­
видуальные приводы от электродвигателей мощностью 7,5 кет. 
Возмож ность регулировки цилиндров по высоте позволяет ш ли­
ф овать  любым одним или одновременно двум я ш лиф овальн ы ­
ми цилиндрами, а при невысоких требованиях  к чистоте по­
верхности — совершенно отказаться  от ш лифования и откл ю ­
чить ш лифовальные цилиндры.

Д л я  удаления  мелкой струж ки предусмотрена щетка  3, 
приводимая во вращение вторым цилиндром.

Р езультаты  заводских испытаний показали, что о бщ ая  раз- 
нотолщинность партии плит, откалиброванны х на ф резерно­
шлифовальном станке модели Ф Ш л 8 , колеблется в пределах 
0,1— 0,3 мм.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  [ с т а н к а
П роизводительность, ж 3 п л и т ............................................. 42860
Чистота обработки плит (класс):

ф р е з а м и ........................................................................ 5-й
со ш ли ф овани ем ........................................................  6-й

Н аибольш ая ширина обрабаты ваем ого изделия, м м  800
Н аименьш ая длина обрабаты ваем ого изделия, м м  780
Толщ ина обрабаты ваем ого изделия, мм:

н а и б о л ь ш а я ................................................................ 130
н а и м е н ь ш а я ................................................................ ю

Д иаметр ф резерны х головок, м м ................................ 220
Число оборотов ф резерны х головок в минуту . . . 2920
С корость резания ф резерны х головок, м /сек  . . . 33,6
Д иаметр ш лифовальных цилиндров, м м .................... 280
Число оборотов шлифовальных цилиндров в минуту 1590
С корость резания шлифовальных цилиндров, м /с е к  23,2
Число осевых колебаний ш лифовальных цилиндров

в м и н у т у ................................................................................ п о
Величина осевого перем ещ ения шлифовальных

цилиндров, м м ..................................................................... 10
Д иаметр щ етки, м м ............................................................  172
Число оборотов щ етки в м и н уту ................................ 735
В ес станка без электрооборудования, к г ................ 4700
Вес станка с электрооборудованием , к г ................  5300
Общая установленная мощ ность электродвигателей,

к е т ............................................................................................  34,7
Разм еры  станка, мм:

длина ................................................................................. 2450
ширина ............................................................................. 2230
в ы с о т а ............................................................................ 1450
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/3  научно -иссиедобатпеиьских инапшпу*пах
Обзор научно-исследовательских и конструкторских работ ВНИИдрева

Всесоюзный научно-исследовательский институт дере­
в о обрабаты ваю щ ей  промышленности (В Н И И др ев)  о рга ­
низован в 1963 г.

В институте имеются 16 лабораторий: деревообработки,
древесноволокнистых плит, древесностружечных плит, сушки 
древесины, спичечного производства,  автоматизации,  модифи­
кации древесины, радиоизотопных средств, экономических ис­
следований, организации производства, резания и инструмен­
тов, стандартизации  и нормализации, научной организации тру­
да. склеивания и отделки, техники безопасности, технической 
информации.

В состав конструкторско-технологического бюро института 
входя:  отделы по проектированию экспериментального обору­
дования для производства столярно-строительных изделий, 
древесных плит и спичек, а так ж е  технологический отдел, па ­
тентный сектор, отдел стандартизации и нормализации и др.

Экспериментальная фабрика  включает механический цех, 
цехи для производства спичек, фанеры, столярных изделий и 
литографию; имеются различные вспомогательные службы.

По р азраб откам  лабораторий  института конструкторско- 
технологическое бюро выполняет проекты механизмов, которые 
изготовляются механическим цехом фабрики и испытываются 
в ее производственных цехах. В этих же цехах имеется воз­
можность проверять технологические рекомендации л аб о р ат о ­
рий н КТБ.

З а  время существования В Н И И др ева ,  кроме производст­
венного корпуса площ адью  около 5000 м 2, построено второе 
здание института площ адью  4200 м 2 (рис. I) ,  жилые дома, в 
которых имеется более 320 современных благоустроенных 
квартир, детский комбинат  на 280 мест. Ведется строительство 
70-квартирного жилого дома и экспериментально-производст­
венного корпуса площ адью около 10 тыс. м2.

УДК 674.001.5(047)

дящийся в стадии утверждения. Институт принимал непосред­
ственное участие в разработке  ГОСТ 11214— 65 «Окна и бал­
конные двери деревянные для жилых и общественных зданий» 
и нормалей на окна.

С оздана  полуавтоматическая линия Д Л -38Л  для окраски 
столярно-строительных изделий способом струйного облпва с 
последующей выдержкой в парах растворителя (ем. журн. 
«Деревообрабаты ваю щ ая промышленность», 1968, ,\1> 1).

Рис. 1. Главный корпус В Н И И др ева

В области столярно-строительных изделий основное внима­
ние сотрудников института было направлено на:

— изучение новейших конструкций окопных блоков, их ис­
пытания, совершенствование;

— р азр аб о тк у  и внедрение экспериментального производ­
ства дверных блоков с полотнами из многопустотных экстру­
зионных древесностружечных плит;

— р азработку  современных способов механизированной о т ­
делки столярно-строительных изделий.

Одновременно велись исследования рационального расхо­
дования сырья на производство столярно-строительных из­
делий.

Институтом р азработана  методика механических испыта­
ний столярно-строительных изделий, изготовлены стенды, про­
ведены технические испытания оконных и дверных блоков, по­
ступивших от многих предприятий, расположенных в разли ч­
ных районах страны. В результате  составлен проект М РТУ 
«Двери деревянные. Методы механических испытаний», нахо-

Рпс. 2. Установка для пастила волокнистого ковра

О тработана  и внедрена технология изготовления дверных 
блоков с полотнами из многопустотных экструзионных древес­
ностружечных плит. Изготовлено более 50 тыс. м 2 дверных 
блоков, эксплуатирующихся в разнообразных условиях и пока­
завших высокую надежность. Эта работа  м ож ет  быть реко­
мендована к внедрению. Институтом испытаны в производст­
венных условиях и внедрены на Д О К а х  №  6  и 3 Главмоспром- 
стройматерналов улучшенные карбам идны е клеи УКС и ММФ. 
Разр або тан а  новая  методика лабораторны х испытаний клеев.

Основным направлением творческих поисков, которые ве­
дет институт в области производства древесностружечных плит, 
является разработка  технологии и создание оборудования для 
изготовления древесностружечных плит сухим способом.

Институтом создано принципиально новое оборудование: 
сушилка и сепаратор волокна, вакуум -ф орм ую щ ая машина, 
ленточно-валкоьый форпресс,  установка для настила ковра 
(рис. 2) и др. С озданн ая  во В Н И И др ев е  вакуум -ф орм ую щ ая 
машина с обрезной шириной настила ковра 1800 мм  опередила 
и по срокам изготовления, и по технической характеристике  не­
которые зарубеж ны е образцы.

В 1966 г. институтом разраб отан а  модернизация действую­
щих заводов древесноволокнистых плит путем перевода их с 
мокрого способа производства на сухой при увеличении произ­
водительности каж дого  с 5 до 7, а в перспективе п до 
10 млн. м 2 плит в год. Это предложение осуществляется  на 
Д О К е  Л» 4 Главыоспромстройматсрналоп. К 50-летию Совет­
ской власти были получены первые в С С С Р промышленные об­
разцы плит, изготовленных по сухому способу.

Дальнейш ие работы по этой теме намечаются в направле­
нии совершенствования технологии производства, разработки 
новых видов плит, расширения их" номенклатуры и области 
применения. Во В Н И И др еве  начат м онтаж  промышленного 
пресса па экспериментальном потоке для производства дре­
весноволокнистых плит сухим способом (в том числе и огне­
защитных) производительностью 500 тыс м 2 плит в год. Ф ор­
мат выпускаемых плит будет равен 3000X2000 мм. Работы  по 
сухому способу изготовления древесноволокнистых плит ведут­
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ся совместно с лесотехнической академией им. С. М. Кирова, 
Гипролеспромом и другими научно-исследовательскими ор га ­
низациями.

В институте разр аб аты ваю тся  способы использования т а ­
ких древесных отходов, как  станочная струж ка  и опилки, в 
производстве древесностружечных плит. Д о к а за н о  такж е,  что 
для плит экструзионного прессования в неограниченном коли­
честве м ож ет  применяться так ая  м алоиспользуемая промыш ­
ленностью порода древесины, как  осина. Технология производ­
ства экструзионных плит из осины была разработана  л а б о р а ­
торией древесностружечных плит В Н И И др ев а  н внедрена в 
производственном объединении «Гигант».

Н а основании исследований лаборатории сушки древесины 
созданы два  опытных сушильных аппарата  для спичечной про­
мышленности (рис. 3 ) ,  позволяю щ их интенсифицировать п р о ­
цесс сушки соломки не менее чем в 3 раза ,  а коробков — не 
менее чем в 5 раз. Экономический эф фект  аппаратов  — около 
25 руб. на к аж д у ю  тысячу учетных ящиков спичек. Такие су ­
шилки у ж е  эксплуатирую тся на спичечных фабриках.  Институ­
том вы даны  т а к ж е  рекомендации по наиболее рациональным 
аэродинамическим системам сушильных камер периодического 
и непрерывного действия.

Рис. 3. Аппарат  для  сушки спичечной соломки

И з работ  в области спичечного производства следует упо­
мянуть о внедрении заменителей муки и крахм ала:  К М Ц  (кар- 
боксим етилцеллю лозы ), клея  для  приклеивания этикеток — 
жидкого стекла. П роводились работы по механизации подго­
товки химикатов для  заж игательн ой  массы, предлож ена и вне­
дрена стекломойка в производственном объединении «Гигант», 
что позволило  значительно улучшить условия и повысить про­
изводительность труда  в цехе. Усовершенствована техника и 
технология пропитки спичечной соломки, в результате  чего 
предложен, а на отдельных предприятиях внедрен более эко­
номичный способ — опрыскивание.

Д л я  улучшения технологии изготовления зажигательной п 
фосфорной массы и повышения качества спичек в 1965 г. пред­
ложен новый способ сухого разм ола  химикатов спичечных масс 
па струйной мельнице. Этот способ внедрен на эксперименталь­
ной ф абрике  В Н И И д р е в а ,  в производственном объединении 
«Гигант» и на спичечной фабрике  «Комета».

Р а зр а б о т а н а  поточная линия коробкоразборка  —  этикети- 
ровка —  набивка. Эта линия р аботает  на экспериментальной 
фабрике В Н И И д р е в а .  Н а  рыбинской спичечной фабрике «М а­
як» успешно эксплуатирую тся 9 этикетировочных машин, я в л я ­
ющихся узлами этой линии.

Н а ш а  л аб оратория  автом атизации создала  р я д  приборов 
для контроля технологических процессов. Например, счетчик 
коробков на коробкоклеильных машинах, измеритель в л а ж н о ­
сти ковра  в производстве древесноволокнистых плит (сухой 
способ), комплект приборов для  контроля степени размола  во­
локна, прочности и толщины плит, толщины ковра  в процессе 
производства древесноволокнистых плит мокрым способом. 
Приборы сданы Межведомственной и Государственной комис­
сиям, и первая  серия их, изготовленная на экспериментальной 
фабрике В Н И И д р е в а ,  внедрена на 14 предприятиях.

В Н И И др ев  р азработал  ряд  тиристорных электроприводов, 
позволяющих плавно регулировать скорости механизмов в д е ­
ревообрабатываю щей промышленности. Тиристорные электро­
приводы В Н И И др ева  внедрены па лущильных станках трех 
спичечных фабрик, па роликовых сушилках фанерного шпона 
трех предприятий, па экструзионном прессе Тираспольского 
Д О К а.  Н а тиристорный привод подачи переводятся восемь ле ­
сопильных рам М аклаковского  лесокомбината.

В институте создана база  для  проведения основных видов 
механических испытаний древесины при статических н агруз­
ках, определения ряда  ее физических свойств, а так ж е  для 
проведения работ  по микроскопии древесины. Ведутся работы 
по созданию новых древеспопластнчееких материалов на осно­
ве древесины мягких лиственных пород н полимера с примене­
нием радиации.

Работам и  В Н И И др ева ,  проведенными совместно с ф и л и а ­
лом Научно-исследовательского физико-химического института 
им. Л. Я. Карпова,  по радиационно-химической модификации 
древесины мягких лиственных пород (осина и береза) было по­
казано, что свойства древесины можно улучшить Так, напри­
мер, получено увеличение прочности осины в 1,5 — 3  раза ,  ее 
твердости —  в 4— 8 раз ,  снижено влаго- и водопоглощение в 
3— 10 раз  по сравнению с натуральной древесиной. М одиф и­
цированная древесина хорошо окраш ивается ,  хорошо склеи­
вается и обрабатывается .

Улучшение свойств осины, ольхи, липы, березы н других 
мягких лиственных пород позволит заменить в ряде случаен 
древесину таких ценных и к настоящ ему времени дефицитных 
пород, как  дуб, бук, граб, ясень и многие другие. Паркет ,  из­
готовленный из модифицированной древесины осины, вполне 
может конкурировать с дубовым н буковым. Причем, как  по­
казали предварительные экономические расчеты, себестои­
мость такого паркета при массовом его производстве будет 
близкой к себестоимости дубового паркета,  а срок экспл у ата ­
ции — более продолжительный.

В 1965— 1966 гг. институтом были изучены перспективы ис­
пользования отечественной радиоизотонной техники в столяр- 
по-строителыюм производстве и производстве древесноволок­
нистых и древесностружечных плит. Использование р а д и о а к ­
тивных изотопов в контрольно-измерительной аппаратуре  р ас ­
сматривалось в случаях, когда другие контрольные средства не 
могли быть применены совсем или когда  последние не обеспе­
чивали требуемой точности, быстроты действия и т. п.

Д л я  проведения разведывательны х работ  изготовлены 
опытные образцы радионзотопных толщиномеров укрывистых 
покрытий, регулятора  уровня стружечной массы в питателе 
экструзионного пресса и сигнализатора  уровня волокна в ф о р ­
мующей машине. Особый интерес может  представить то лщ и­
номер покрытий, специально сконструированный для  измере­
ния слоя эмалей и красок  на древесных материалах .  О п ерати в­
ный контроль толщины покрытий без разруш ения последних —• 
основное его преимущество перед остальными подобными из­
мерительными средствами.

Рис. 4. Н ож евой вал  с винтообразными пазам и  и тонкими
нож ами

Кроме внедрения у ж е  созданных образцов ра- 
диоизотопной аппаратуры, институт проводит широкие иссле­
дования по неразрушаю щим испытаниям прочности древесины 
и древесных материалов с помощью радиоактивных изотопов.

Л аб о р ато р и я  резания и инструментов за прошедшие годы 
разраб отала  и исследовала конструкции нож евых валов  для 
рейсмусовых станков и цилиндрических сборных фрез  с винто­
образными пазам и для  четырехсторонних строгальных станков. 
Фрезы оснащены тонкими плоскими серповидными нож ам и 
(толщиной до 1 м м ), принимающими при закреплении винтооб­
разную форму (рис. 4). Н ож евы е  валы и фрезы, оснащенные 
тонкими винтообразными ножами, прошли производственные 
испытания и опытное внедрение на экспериментальной фабрике 
В Н И И др ева  и ярославском комбинате «Стройдеталь».
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Р а зр а б а т ы в а ю т с я  конструкции дисковых деревореж ущ их 
пил с повышенной твердостью (в том числе трехслойных) и 
технология их изготовления. Р а зр а б о т ан а  конструкция станка 
д л я  р а зв о д а  зубьев дисковых пил с повышенной твердостью. 
Эти пилы прошли производственные испытания и внедрены на 
Д О К е  №  4 Главмоопромстройматериалов,  М М С К  №  1, Н ели­
довском Д О К е ,  Д О З е  №  1 Л енстройм атериалов ,  Ж а рковском  
Д О К е ,  И вановском  мебельном комбинате  и на других пред­
приятиях.

Институтом выполнен р я д  работ  по созданию стандартов. 
Всего р азр аб о тано  14 стандартов  и технических условий.

По экономической тематике институтом выполняется ком п­
лекс работ. Р а зр а б а ты в ае т ся  общесоюзный классификатор про­
дукции народного хозяй ства  в лесопильно-деревообрабатываю ­
щей и спичечной промышленности. В настоящее время ведется 
исследование по конкретному использованию классификатора  
во внутризаводском  планировании.  Ра зр а б а ты в аю тс я  м атрич­
ные техпромф инпланы  лесопильно-деревообрабатываю щих 
предприятий с целью изыскания путей увеличения их р ен та ­
бельности экономико-математическими методами с применени­
ем средств вычислительной техники. Проведено програм м иро­
вание и решены конкретные задачи  по механизации расчета 
техпромфинплана П етрозаводского  лесопильно-деревообрабаты­
ваю щ его ком бин ата  и экспериментальной ф абрики института. 
С оздан  унифицированный метод экономических анализов в 
области  производства  и потребления древесноволокнистых и 
древесноструж ечных плит дл я  стран —  членов СЭВ (совмест­
но с Ц Н И И Ф о м ) .  В Н И И д р е в  являлся  координатором и веду­
щим исполнителем этой темы, в выполнении которой участво­
вали  институты шести социалистических стран.

Конструкторско-технологическим бюро института р а зр аб о ­
тано  нетиповое оборудование  дл я  потока дверей из многопус­
тотных экструзионных древесностружечных плит, в том числе:

—  вайм ы  для  приклейки горизонтальных и вертикальных 
о бкладок  к дверным полотнам с обогревом ТВЧ;

—  околопрессовая  механи зация  к прессу П-797;
—  приспособление д л я  зарезки  гнезд под петли;
■— ленточношлифовальный станок;
—  восьмишпиндельный станок для  сверления отверстий 

под шканты.
Конструкторско-технологическое бюро института проводит 

работы  по внедрению новой техники и технологии на дерево­
о брабаты ваю щ и х предприятиях  Советского Союза. В частно­
сти, спроектированы и изготовлены десять станков для  о бр а ­
ботки элементов оконных и дверных блоков. Н а  Д О К е  №  13 
Г лавм осп ром стройм атериалов  работает  механизированный у ч а ­
сток проварки ф анерного сырья, внедряю тся линия лущение— 
р у бк а— сушка шпона и м еханизированная  линия д л я  сортиров­

ки пиломатериалов и подачи их в раскроечное отделение. Р а з ­
работана  технология прессования ф рам уг  из измельченных от­
ходов древесины. Спроектирована, изготовлена и смонтирована 
на Д О К е  №  4 поточная линия прессования ф рам уг  мощностью 
150 тыс. штук в год. Ра зр а б а ты в аю тс я  технологические режи­
мы изготовления оконных и дверных блоков и альбомы рабо­
чих чертежей оконных блоков по ГОСТ 11214— 65.

Д л я  спичечной промышленности конструкторы института 
предложили установку автоматической загрузки спичечных ав­
томатов, созданную на базе  двух изобретений (авторы  —• изо­
бретатели Борисовского фанспичкомбината и В Н И И древа) .  
Эта установка внедрена на всех спичечных предприятиях стра­
ны. Подъемно-центрирующее устройство к лущильным стан­
кам, чертежи которого были р азработаны  В Н И И др ево м ,  внед­
рено т ак ж е  почти на всех спичечных предприятиях.

Экспериментальная ф абрика  наряду  с выполнением про­
изводственной программы выпустила отдельными образцами 
или малой серией р я д  механизмов, испытала и о тработала  не­
которые опытно-промышленные машины и технологические про­
цессы.

О б щ ая  расчетная эффективность работ  института за  четы­
ре года существования составляет более 8200 тыс. руб. (по 
второму году внедрения).

М ы  полагаем, что в дальнейшем основной курс должен 
быть принят на выполнение и внедрение крупных работ, обес­
печивающих, к ак  правило, значительный экономический эф ­
фект:

—  разраб отка  и внедрение наиболее интенсифицирован­
ных и механизированных методов склеивания древесины как 
для  производства столярных изделий, так  и строительных кон­
струкций;

—  участие в строительстве цехов по производству древес­
новолокнистых плит сухим способом на отечественном обору­
довании и перевод части цехов с мокрого способа на сухой;

—  использование так  назы ваем ы х мягких отходов дерево­
обработки (стружек, опилок) и применение их в производстве 
древесностружечных плит плоского и экструзионного прессо­
вания;

— дальнейшее повышение степени механизации и авто м а­
тизации спичечного производства,  расширение ассортимента 
спичек и улучшение их качества;

—  разр аб о тка  применения экономико-математических ме­
тодов в производстве и управлении, внедрение этих методов в 
ж изнь  (в первую очередь в п лан и р о в ан и е ) ;

—  создание автоматизированной системы сбора, накопле­
ния и обработки информации в производствах  столярных изде­
лий и древесноволокнистых плит для  учета и технологическо­
го контроля.

За /к/Зежом

Перспективы развития мирового производства и потребления
древесных плит и фанеры

Оценке перспективного развития  мирового производства и 
потребления лесных материалов (в частности, древесных 
плит и фанеры) различными меж дународны м и о р ган и за ­

циями й конференциями уделялось за  последние пять  лет д о ­
вольно много внимания. Так, эти вопросы особенно подробно 
обсуж дались ,  например, на  М еж дународной  конференции по 
древесным пл и там  в Ри м е  в 1963 г. и на конференции членов 
специального в этой отрасли промышленности к артеля  « Е вро­
пейская  федерация  древесных плит» в Цю рихе 28— 30 июня 
1967 г. В меньшей степени эти вопросы были затронуты  на 
VI М ировом лесном конгрессе в М адр и де  в июне 1966 г.

П ерспективам  развити я  мировой промышленности древес­
ных плит были посвящены также и отдельные работы Лесных 
комитетов Продовольственной и Сельскохозяйственной органи­
зации Объединенных Н ац ий  (ФАО О О Н ) и Экономической к о ­
миссии ООН д л я  Е вропы  ( Э К Е ) .

УДК 674.815-41(100)

Н а основании обработки и краткого  анализа  статистиче­
ских материалов этих м еж дународны х, периодически созы вае­
мых конференций и постоянных организаций м ож но сделать 
довольно интересные выводы.

Изменения в мировом производстве древесноволокнистых и 
древесностружечных плит по сравнению с конкурирующ ими с 
ними пиломатериалами и клееной фанерой за последние 15 лет 
представлены в табл. 1.

Отдельные отрасли первичной обработки древесины (лесо­
пильная, ф анерная  и древесных плит) имеют почти одних и 
тех ж е  потребителей. В основном —  это строительство и ме­
бельная промышленность. Вследствие этого происходившие в 
1950— 1965 гг. изменения в темпах роста этих отраслей в тех ­
нико-экономическом отношении о т р аж аю т  к а к  взаимную  кон­
куренцию м еж д у  отраслями и конкуренцию со стороны других 
строительных и поделочных материалов,  т ак  и те изменения в
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Т а б л и ц а  1
Плиточные материалы, млн. м 3

П илома­ в том числе;
Год тери алы ,

млн. м 3 всего
ф анера плиты

1950 246 9,3 6,1 3,2
1955 303 16,6 10,9 5,7

(1950-1955) (23%) (79%) (79%) (79%)
1960 358 25,2 15,4 9,8

(1955-1960) (18%) (52%) (41%) 173%)
1965 370 43,0 24,0 19,0

(1960-1965) (3,5%) (72%) (56%) (94%)

П р и м е ч а н и е .  В скобках темпы роста производства за  пятилетие.

объеме и характер е  спроса, которые имели место в строитель­
стве и мебельной промышленности. Исключительно высокие 
темпы роста  продукции наблю дались в 1950— 1965 гг. в про­
мышленности древесностружечных плит: за  1955— 1960 гг. — 
рост в 4,6 р аза  и за 1960— 1965 гг. —  в 3 р аза  (по весу).  З н а ­
чительно меньшие темпы роста в промышленности древесново­
локнистых плит: за  1955— 1960 гг. — в 2,05 р а з а  и за 1960— 
1965 гг. —  в 1,4 раза .  Более  того, в некоторых капиталистиче­
ских странах ,  в отличие от  социалистических, неоднократно 
ставился вопрос о перепроизводстве древесноволокнистых плит 
и о сокращ ении их производства,  что и произошло в 1966 г. в 
целом р я д е  стран — в США, Швеции, Ф РГ ,  Финляндии.

Больш ие  успехи в развитии промышленности древесностру­
жечных плит в капиталистических странах  по сравнению с 
промышленностью древесноволокнистых плит в основном о б ъ ­
ясняются большей выгодностью производства,  что, в первую 
очередь, п о д тверж дается  сравненном стоимости валовой про­
дукции заводов  древесных плит со стоимостью строительства 
этих заводов ,  например в Англии, в период развернутого их 
строительства. Стоимость строительства и валовой продукции 
заводов  древесных плит в Англии в 1959 г. в пересчете на д о л ­
лары показана  в табл. 2 (составлена по « Б орд  милл сэрвей» — 
Лондон, 1959 г.).

Т а б л и ц а  2

М атериалы
М ощ ность

Стоимость (на 1 ш 
суточной продукции)

заводов, 
тп в сутки строи­

тельства продукции

Д ревесноструж ечны е плиты:
3/4" 33,5 54,3 44,8
3/4" 67,0 38,4 37,2

Д ревесноволокнисты е плиты:
тверды е 1/4” 35,0 57,6 31,0

1/4" 70,0 55,2 31,0
пористые 1/2" 30,0 103,0 46,0

1/2" 60,0 73,7 46,0

Выгодность производства древесностружечных плит косвен­
но т а к ж е  п о д тверж дается  и теми изменениями, которые проис­
ходят  в структуре  использования сырья промышленностью д р е ­
весных плит (табл. 3 ) .  Промыш ленность древесностружечных

Т а б л и ц а  3

Континенты

Д ревесноволокнисты е
плиты

Д ревесноструж ечны е
ПЛИТЫ

ба
ла

нс
ы

*,
ТЫ

С
. 

ПЛ
. 

м
ъ

отходы

ба
ла

нс
ы

*,
 

ты
с.

 п
л.

 м
3

отходы

тыс. 
скл. м"1

тыс.
т

тыс.
скл. м?

тыс.
т

Весь мир** ............................. 5260 3510 790 1840 1770 250
Европа ..................................... 1740 2580 20 1480 1120 250
Северная Америка . . . . 2740 650 720 200 580 —
А з и я ......................................... 160 40 30 90 50 _
Прочие ................................. 620 240 20 70 20 -

^  Включая и маломерны е круглые лесом атериалы .

плит лесодефицитной З ап адн о й  Европы, например, в связи с 
более низкими и здерж кам и  производства  (стоимость строи­

тельства и эксплуатации заводов)  и сравнительно высокими 
продажными ценами имеет возмож ность использовать в своем 
производстве, помимо древесных отходов и недревесного сырья, 
в большей степени и более дорогие балансы, чем промышлен­
ность древесноволокнистых плит. П ри этом использование б а ­
лансов в производстве древесностружечных плит с течением 
времени во многих странах  повышается ,  а в производстве 
древесноволокнистых плит —  снижается .  Так, в производстве 
древесных плит в СШ А и Ф Р Г  удельный вес балансов с 1950 г. 
изменился следующим образом: древесноволокнистые
плиты в СШ А — с 64 до 54% и в Ф Р Г  — с 65 до 23% ; древес­
ностружечные плиты в С Ш А  — с 0 до 26% и в Ф Р Г  —  с 53 
до 56%.

Все эти обстоятельства не могут не влиять т а к ж е  и на 
дальнейшее развитие производства древесноволокнистых и д р е ­
весностружечных плит.

Оценки роста мирового производства клееной ф анеры и 
древесных плит на 1970 и 1975 гг. по сравнению с 1965 г. при­
ведены в табл. 4 в млн. м 3 (в скобках — темпы роста произ­
водства за пятилетие в % ).

Т а б л и ц а  4

Год

Рост производства, млн. ж3

фанеры плит всего

1965 24,0 19,0 43,0
1960-1965 (56%) (94%) (72%)

1970
25,6 24,8 50,4
31,3 27,3 58,6

1965-1970 (7,0) (31,0) (17,5)
(31,0) (44,0) (37,0)

1975 30,7 33,5 64,2
40,3 36,6 76,9

1970-1975
(25,0) (35,0) (27,5)
(29,0) (34,5) (31,5)

П р и м е ч а н и е .  В числителе -  минимум, в зн ам енателе — максимум.

Более подробные данные в опубликованных зарубеж ной  
печатью м атериалах  м еж дународны х конференций приводятся 
в отношении потребления древесных плит (табл. 5) и фанеры 
(табл. 6 ).

Континенты

Т а б л и ц а  5

Весь мир . . . 

С ев . Америка

Д р е в е с н о в о л о к н и с т ы е  п л и т ы ,  тыс. т

7340

Европа (без социалистических с т р а н ) . . .

А з и я .............................................................................
Л ат . А м е р и к а .........................................................
Океания ....................................................................
А ф р и к а ........................................................................

3110

1681

967

84
45

113
70

4180

1896

1299

140
109
139
123

8095
2240
2780
1840
2055
400
310
180
170

9725
10600
2465
ЗОЮ
2240

Д р е в е с н о с т р у ж е ч н ы е  п л и т ы ,  тыс. т

В есь м и р .........................................................................

Е вропа (без социалистических стран) . . .

С ев. А м е р и к а .............................................................

А з и я .................................................................................
Л ат. А м е р и к а ............................................................
Океания .........................................................................
А ф р и к а ............................................................................

435 1865
8185
8909

222 1138 2955
3450

140 359 770
(1956 г.)

62
990

7 400
3 25 250— 10 60

29 30 50

2575
620
500
220
200

11055
12300
3620
4490

975
1300
650
410
100
80

мум.
П р и м е ч а н и е .  В числителе — минимум, в зн ам енателе — макси-
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Т а б л и ц а  6
Производство фанеры , тыс. м г

Континенты
1955 г. 1960 г. 1970 г. 1975 г.

В есь мир ................................................................ 10900 15435 25000 30730

Сев. Америка .................................................... 0720 9227

31345

13900
40285
15650

Европа (без социалистических стран) . . 1044 2280

19000

3445

24300

4200

А з и я ......................................................................... 660 1485

4090
3500

5105
4500

Л ат. А м ери к а ......................................................... 195 244 500 800
Африка ................................................................. 122 176 250 300
О кеания ................................................................ 131 165 225 300

П р и м е ч а н и е .  В чи слителе—минимум, в зн ам ен ател е—максимум.

Древе,сноволокнистыс плиты «Ромпан»

Практическое значение для  нас имеют, конечно, ие столько 
абсолютные цифры приводимых оценок на 1970— 1975 гг., осо­
бенно в условиях современной м еж дународной обстановки, 
сколько тенденции в развитии производства и потребления дре­
весных плит.

В перспективе на 1970— 1975 гг., как  и за истекшие 1950— 
1965 гг., темпы роста продукции и потребления в мировой про­
мышленности древесных плит в целом выше, чем в фанерной 
промышленности; в мировой промышленности древесностру­
жечных плит выше, чем в промышленности древесноволокни­
стых плит. Все три отрасли мировой промышленности «плиточ­
ных» материалов социалистических стран будут развиваться 
быстрее, чем в капиталистических странах, при значительном 
снижении удельного веса этих отраслей в США.

К анд. экон. н а у к  К. Т. С Е Н Ч У Р О В

Рефе/гсипи
В настоящ ее врем я на предприятиях 

Социалистической Республики Р у ­
мынии древесноволокнистые плиты 

изготовляю тся трех сортов: сверхтвер­
дые, твердые и изоляционные. Д еревооб­
рабаты ваю щ ие  комбинаты в Б л а ж е ,  Ко- 
мэнешть, Ф окшань, Пипере, Питешть, 
Сучаве  и Турну-Северине, специализиро­
вавш иеся на производство  древесново­
локнистых плнт, в 1967 г. выпустили их 
150 тыс. т.

Сырьем для  производства  древесно­
волокнистых плит в Румынии слу ж ат  
отходы буковой древесины, получаемые 
с предприятий, изготовляю щ их фанеру, 
паркетную дощ ечку и мебель, а так ж е  
порубочные остатки.

П оказатели  физико-механических 
свойств древесноволокнистых плит 
румынского производства, известных на 
мировом рынке под маркой «Ромпан», 
соответствуют нормам международны х 
стандартов. По экспорту древесноволок­
нистых плит Рум ы ния  занимает шестое 
место в Европе и поставляет  их более 
чем в 20 стран, в том числе во Францию, 
Англию, Г Д Р ,  Чехословакию и др.

Учитывая рост спроса на древесново­
локнистые плиты «Ромпан» на внешнем 
и внутреннем рынках, румынская дерево­
о брабаты ваю щ ая  промышленность ор га ­
низует специализированные предприятия 
по производству сортиментов, пользую ­
щихся наибольшим спросом, как, напри­

Сушка заготовок букового паркета в прессах
Д а т с к а я  фирм а  «А/С Юнкере Савва- 

эрк» р азр аб о та л а  промышленный метод 
сушки заготовок  букового паркета 
в 2 0 -этаж ны х прессах с горячими плита­
ми разм ером  2 X 4  м, снабженных а вт о ­
матическими загрузочными и разгрузоч­
ными этаж еркам и .  Этот метод за к л ю ­
чается в следующем.

Нестроганы е заготовки размером 75 X 
Х 3 0 Х 6 1 0  м м  за гр у ж а ю т  в пропарочную 
установку, где нагреваю т до 100°С. З а ­
тем их ук л ад ы в аю т  в один ряд  на алю ­
миниевые поддоны и помещают в пресс, 
плиты которого нагреваю т до 165°С. 
П родолж ительность  нахождения  загото­
вок в прессе составляет  120— 135 мин 
в зависимости от сезона. Там они вы су­
ш иваю тся от 80— 85% влажности 
до 1— 3%.

П ри сушке в прессе заготовки бука 
испытывают давление  порядка  12—

14 кГ /см 2. В начале  процесса дается  д а в ­
ление не очень сильное, температура же 
нагрева заготовок увеличивается быстро. 
О бразую щийся в данном случае пар 
сравнительно легко вытесняет из древе­
сины 20— 25% воды. Остальн ая  влага 
удаляется  несколько труднее,  и при этом 
возникает небольшая усушка заготовок 
по ширине.

После сушки заготовки ■ кондициони­
руются в стальных цилиндрах с 98%-ным 
вакуумом, при котором пар легко про­
никает в капилляры древесины, в тече­
ние 4,5 ч. В результате  влаж ность  их 
становится равной 7— 8 %.

После кондиционирования древесина 
вы держивается  на складе  в течение д в у х ­
трех недель для полного н равномерного 
выравнивания влаги.

Заготовки бука, высушенные в прес­
се, имеют следующие преимущества

мер, плиты толщиной 3,2 мм, плиты, об­
работанные противогнилостными вещест­
вами, водоупорные и несгораемые.

На деревообрабатываю щ ем  комбинате 
в Б а к эу  в ближ айш ее время будет пу­
щена линия, которая  будет вы рабатывать  
в год 35 тыс. т плнт толщиной от 2 до 
8  мм. Эти плиты будут иметь обе облаго­
роженные поверхности.

Д л я  удовлетворения запросов потре­
бителей древесноволокнистых плит «Ром ­
пан» заводы-изготовители организуют 
цехи для прирезки плит на любой тре­
буемый формат.

«Информационный бюллетень торго­
вой палаты  Социалистической Респуб­
лики Румынии» № 3/159, март, 1968 г.

по сравнению с такими ж е  заготовками, 
подвергнутыми искусственной сушке 
обычными методами. Они хорошо сохра­
няют размеры. Кроме того, в первом 
случае степень использования древесины 
на 19—20% больше, чем во втором.

При сушке в прессе окраска  древеси­
ны бука приобретает более теплые от­
тенки. а рисунок, образуемый годичными 
кольцами, лучше проявляется , что улуч­
шает декоративные качества  паркетной 
дощечки.

Опыт сушки в прессах заготовок д р у ­
гих пород древесины пока еще недоста­
точен. Береза  и клен могут быть под­
вергнуты сушке сразу  после распиловки, 
а породы с закрытыми порами (напри­
мер, дуб и ясень) нельзя сушить этим 
способом до тех пор, пока их влаж ность 
не будет уменьшена до 30—35%.
«РогеД  Р го б и Л з  ТоигпаЬ, 1967, Уо1. 17, 
По. 9, IX, р. 107— 113, 11 Ш.
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Т а б л и ц а  б

Континенты

П роизводство фанеры , тыс. м г

1955 г. 1960 г. 1970 г. 1975 г.

В есь мир .........................................................

С ев. Америка ............................................

Европа (без социалистических стран)

А з и я .................................................................
Л ат . А м ер и к а ................................................
Африка .........................................................
О кеания .........................................................

10900

6720

1044

060
195
122
131

15435

9227

2280

1485
244
176
165

25000
31345

13900
19000

3445
4090
3500
500
250
225

30730
40285

15650
24300
4200

5105
4500

800
300
300

П р и м е ч а н и е .  В чи слителе—минимум, в зн ам ен ател е—максимум.

Древесноволокнистые плиты «Ромпан»

П оказатели  физ! 
свойств древесноволф 
румынского производств 
мировом рынке под 
соответствуют нормам 
стандартов. По экспо р т |  
нистых плит Румыния 
место в Европе и пост[ 
чем в 2 0  стран, в том ш| 
Англию, Г Д Р ,  Чехослов 

Учитывая рост спрос 
локннстые плиты «Ромп 
и внутреннем рынках, р1 
о брабаты ваю щ ая  промь!  
низует специализирован! 
по производству с о р и м  
щихся наибольшим спр!

В настоящ ее время па предприятиях 
Социалистической Республики Р у ­

мынии древесноволокнистые плиты 
изготовляю тся трех сортов: сверхтвер­
дые, тверды е и изоляционные. Д еревооб­
рабаты ваю щ ие  комбинаты в Б л а ж е ,  Ко- 
мэнешть, Фокшань, Пипере, Питешть,
Сучаве  и Турну-Северине, специали зиро­
вавш иеся на производство  древесново­
локнистых плит, в 1967 г. выпустили их 
150 тыс. т.

Сырьем для  производства древесно­
волокнистых плит в Румынии слу ж ат  
отходы буковой древесины, получаемые 
с предприятий, изготовляю щ их фанеру, 
паркетную дощ ечку и мебель, а так ж е  
порубочные остатки.

Сушка заготовок букового паркета в пресс]
Д а т с к а я  фирм а  «А/С Ю нкере С авва-  

эрк» р азр аб о та л а  промышленный метод 
сушки заготовок букового паркета 
в 2 0 -этаж ны х прессах с горячими пл ита ­
ми разм ером  2 X 4  м, снабженных авто ­
матическими загрузочными и разгрузоч­
ными этаж еркам и .  Этот метод за к л ю ­
чается в следующем.

Нестроганые заготовки размером 7 5 X 
Х 3 0 Х 6 1 0  мм загр у ж а ю т  в пропарочную 
установку, где нагреваю т до 100°С. З а ­
тем их ук л ад ы в аю т  в один ряд  на алю ­
миниевые поддоны и помещают в пресс, 
плиты которого нагреваю т до 165°С.
П родолж ительность  нахож ден ия  загото­
вок в прессе составляет  120— 135 мин  
в зависимости от сезона. Там они вы су­
ш иваю тся от 80— 85% влажности 
до 1— 3%.

При сушке в прессе заготовки бука 
испытывают давление порядка  12—

14 кГ/сж2. В начале  про^ 
ление не очень сильное, 
нагрева заготовок увели 
Образую щийся в даш| 
сравнительно легко выт 
сипы 20—25% воды, 
удаляется  несколько трз| 
возникает небольшая 
по ширине.

После сушки заготой 
руются в стальных ц и л я  
вакуумом, при которо!^ 
пикает в капилляры да 
ние 4,5 ч. В результа]  
становится равной 7— 81

После конднциониро | 
вы держивается  на склад 
трех недель для полнот! 
вы равнивания влаги.

Заготовки бука, в ы |  
се, имеют следующие
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Румынские изделия 
из древесины

Обычный буковый и дубовый паркет:

длина 250, 300, 350, 400 и 450 мм 

ширина 40, 45, 50, 55 мм 

толщина 21,22 мм

Мозаичный дубовый паркет:

длина 112 мм 

ширина 22,4 мм 

толщина 10 мм

Паркет поставляется пачками 
размером 448X448 мм

•  •  •

ЭКСПОРТЕР: ЭКСПОРТЛЕМН
Румыния —  Бухарест 

Розетти Платц, 4, п/я 802 

Телекс: 362 и 363; Телефон: 243 

Телеграммы: ЕХРОКПЕМЫ-ВУКАКЕЗТ

За инф ормацией обращ айтесь во В/О «Внешторгреклама» по адресу: 
М осква, М-461, ул, Каховка, 31.
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